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

mimatic

mimatic Inc. (USA) mimatic (China) 5



mimatic

Tool Systems

Ivitat

Produkt




mimatic

Tool Systems

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

und Innovationskraft.

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

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

tigkeitsanspruch hervorzuheben.

mimatic® hat als eines der ersten
Industriefirmen die Nutzungsrechte

for die Marke , Allgéu” erhalten !

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

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

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

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

exakt nach lhren Fertigungskriterien

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

men gehdren zum mimatic® Lieferprogramm.




mimatic

Tool Systems

Qualitativ hochwertige Sonder-

l6sungen verlassen tagtaglich unser
Haus, wobei die Zufriedenheit

unserer Kunden immer an oberster

Mit dem Erhalt Stelle steht.

des AEO-F

fiec:lfi(?;so:?mr Die Zertifizierung nach DIN EN
die Einhaltung ISO 9001 : 2008 war fir unser
»Sicherung der
Lieferkette”
verpflichtet.

Unternehmen deshalb eine Not-
wendigkeit, um dem hohen Qua-
litéitsstandard unserer Kunden
Rechnung zu tragen sowie das

Rad der sténdigen Verbesserung in

Schwung zu halten.

hragerent Lo

ZERTIFIKAT

Die Zertifizierungsstelle
der TOV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Untermehmen

mimatic
T ool Systems

mimatic GmbH
Wostondstratie 3
87438 Botzigau
Deutschland

fur den Geltungsbereich

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetrisbenen Werkzougen,
Zerspanungswerkzsugen, Spannsystemen und
Sonderwerkzeugen
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ein Qualitatsmanagementsystem
eingefihrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70006182,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der
1SO 9001:2008

erfillt sind. Dieses Zertifikat ist giltig vom 2014-02-07 bis 2017-02-06.
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 16724 TMS.

Wencron 20080027 BEew =
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mimatic® Hochleistungs-Prézisions- und Universalspannfutter zeich-

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

Sehr hohe Spannkréfte gewdhrleisten maximale Prozesssicherheit
sowie hohe zuléssige Drehzahlen beim Bohren, Reiben, Senken
und Frasen. Die Vielfalt des Lieferprogramms mit allen handels-
Ublichen Schéften, optionalen KihImittelzufihrungen, diversen
Spannbereichen und einer breiten Palette an Zubehér- und
Ersatzteilen geben lhnen Sicherheit fir produktives und wirt-
schaftliches Arbeiten.
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Kundenndhe, schnelle Reaktionszeiten und bedarfsorientierte Lésungen
sind unser oberstes Gebot. Unser Team aus erfahrenen Zerspanungsprofis
sorgt in einem weltweit verzweigten Netz fir die Erfillung dieser Maxime.
Eine Rundumbetreuung, von der Beratung bis zum Ersatzteilmanagement,
steht lhnen jederzeit zur Verfigung. RegelmaBige Aus- und Weiterbil-
dungsmafBnahmen halten unsere Mitarbeiter auf dem neuesten Stand und
garantieren lhnen bestmagliche Beratungskompetenz.

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

wir bestens vorbereitet. Hochqualifizierte Konstrukteure realisieren effektive

und wirtschaftliche Lésungen, auch in schwiergen Féllen.




Service + Wartung von
Angetriebenen Werkzeugen

Préventive Wartung und Reparaturen von Angetriebenen
Werkzeugen sind ein wichtiger Faktor, um die

1) Werkzeugkosten zu begrenzen

2) Werkzeugverfiugbarkeit sicherzustellen

3) Prozesssicherheit zu gewdhrleisten

Verwendet werden nur hochwertige Lager und Spindellager von
Deutschen Markenherstellern.

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

Alle gewarteten oder reparierten Angetriebenen Werkzeuge werden

einem Funkfionsdauertest auf dem mimatic Prifstand unterzogen.

Ablauf:

1) Das AGW wird an mimatic gesendet.

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

3) Sie erhalten ein Wartungs-/Reparaturangebot mit Info zur Art des
Schadens, Verschlei3bild und event. méglichen Verschleiffursache
(max. 8 Arbeitstage).

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

mimatic
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Enabling sustainability for manufacturing

BLUé\COMPETENCE‘

Machine Tools

Engineering a better world



BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

BLUECOMPETENCE
Die Initiative

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

im Bereich nachhaltiger Lésungen.

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

Die Essenz der Marke

Der Markenkern lautet: Kompetenz®

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

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

mimatic hat als einer

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

BLUECOMPETENCE
am Beispiel mimatic mi

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

mimaticlTli
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BLUECOMPETENCE
am Beispiel mimatic AGMILL

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

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

17
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Gewindefrasen




Trapezgewinde
ACME Gewinde
Rundgewinde
TC50/TC80

Frasen Gewindefrasen 18-79

Plan-Schlichtfrésen * 80-85 2

Kerbschlag-Biegeversuch * 86-91 3

Verzahnungsfrasen 92-95 4
NUtenfrasen ............................................................................... %- 123 5
. gzgé:r-El:::raRtaec:usfras en ........... * : Err:)v;;eg: e 1 : 24- 1 37 6
Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen 138-149 7
B Ohrungst’e arbeltung ............ BOhrfrasenAufbo hren ........................................................... 150-165 8
Relben166-173 9
AXIalsteChenAXIalSteChenemsteubar ........................................................ 174-179 )
SonderwerkzeugeSonder_undKombmat Ionswerkzeuge ................................ 180-185 .

Technische Schnittwerttabellen 186-201 1 2
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Systeme zum Gewinde-Zirkularfrésen

Pulqmll.l.

Das preiswertes System mit hoher Leistung
ermdglicht es, Gewinde und/oder Sicherungsringnuten
mit hoher Prézision in Bauteile einzubringen.

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

Bearbeitungsprozesses durch:

* Lédngere Standzeiten

* Hoheres Zerspanungsvolumen

* Hohere Vorschibe

* Kirzere Bearbeitungszeiten

* Hohe Stabilitat

* Hohe Sicherheit bei
unterbrochenem Schnitt

TnllTLL

Preiswertes und flexibles System fir kurze Bearbei-
tungszeiten und lange Standzeiten zum Frésen von:

* tiefen, lehrenhaltigen Gewinden
* maBgenauen Freiformkonturen
* maBgenauen Einstichen

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

wicCUT

Weiches Schneidverhalten und geringer Schnitt-
druck erzielen hohe Standzeiten und Oberfléichengiten. Der
konisch zulaufende Plattensitz garantiert einen hoch-
stabilen 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
Gewindeléngen.

¢ Gewindefrdsen mit Freistich
¢ Gewindefrdsen und
¢ Bohrgewindefrésen

solidCUT

Umfangreiches Programm an Vollhartmetall-Gewindefrésern.

* Spiralgenutete Spannuten
* Weicher Schnitt
* Hervorragende Oberflachengiten
* Auch fir dinnwandige Werksticke
* Ein Werkzeug fiur Rechts-

und Linksgewinde

Mehrzahn-Gewindefraser, ideal fir kurze Gewindeldngen
und sehr steifer Aufspannung von Werkstiick und Fraser.

‘4

20
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Sektionales Gewindefrasen fur hochqualitative
GroBgewinde ab M24.

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

im Vergleich zu plattenbestickten
Frasern kirzere Prozesszeit,
einfachere Montage.

STC-2 und STC-3

Je nach Gewindelénge
(Steigung, Werkstoff) deutlich
schneller als STC-1.
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Zeichenerkléarung
Trio-Cut TypenbezeichnUng

12

pIN 1835| Stahlschaft ohne Spannfléche
Form A

DIN 1835 Stahlschaft mit Weldon-Spannfléache
Form B

DIN 6535 Hartmetallschaft ohne Spannflache
Form A

DIN 6535| Hartmetallschaft mit Weldon-Spannfléche
Form B

Fréskérper mit Anzugsgewinde

¥

o min. | Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser
8 mm

C

Interne KUhImittelzufuhr

@ Anzahl der Werkzeugschneiden

.

Iiz
g

o*

o
Kurzbezeichnungen
Alpha (o) Spitzenwinkel Frasplatte
A Breite Einstich
A Grundbreite im Einstich
Bfs Breite Plattentréger Axialstechwerkzeug
BH7 Breite Nut Axialstechwerkzeug
Bw Breite Werkzeug Axialstechwerkzeug
C Fasenbreite Entgratung
D Schneidendurchmesser
di Durchmesser Fraskérper vorne
d2 Grofier Durchmesser Fréskérper
dgs Durchmesser Passfléche Einschraubfréaser
Dhe Schaftdurchmesser Fraskérper (Welle)
Dr Flugkreis Schneidplatte
Dr Nenndurchmesser konkave Radiusplatten
E Breite Plattenrohling

Formel Werkzeugléngen

7 k= k=

>
e
~
>
-

U

Vollprofi

b

Teilprofil

S

o
o
°

>

DIN
13

He
Hs

L
Lc
LHa
Lpr
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
Héhe Platte (Plattenhéhe)
Héhe Schieber (Axialstechwerkzeug)
Lénge Fraskérper
Ausspannlénge Fraser
Nutzbare Gewindelénge beim Mehrzahngewindefrésen
Lénge Halter
Plattenhdhe Fraskérper — Schneide
Plattenhéhe Schneide - Stérkontur
Lénge Passfléche
Lénge Schaft - Einspannlénge (Tiefe)
Gewindegréfle
Steigung (Pitch)
Radius (generell / allgemein)

WKZ

L =L, +L,+L, (+L,)
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Inhaltsverzeichnis

Polqm I I_I_ ﬁ Gewinde-Fréasplatten
M, UN, NPT 24
G, BSW, BSF, UNC, UNF 25-28

Trapezgewinde Tr, ACME, Rd 29-30
* ACME
Rundgewinde Fraskorper

mit Zylinderschaft 31
for Angetriebene Werkzeuge 32
mit Anzugsgewinde 88

Tl'im I I_I_ Gewinde-Frasplatten
M 34
UN, NPT 34
G, BSW, BSF, UNC, UNF 35
Fréiskérper
mit Zylinderschaft 36
mit Anzugsgewinde 36
Gewinde-Frésplatten
M 37
UN, NPT 37
G, BSW, BSF 38
Fraskérper
Typ 023 84
Typ 013 40
Gewinde-Frésplatten
M 41-42
G, BSW, BSF 41-43
PG 41-43
Fraskorper
Typ 12 41
Typ 17 42
Gewinde-Fréasplatten

TC50/TC80

M 44-47
G, BSW, BSF A4-46
Fréiskérper
Typ 20 44
Typ 25 45
Typ 50/80 47
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inde-Frésol
m m m m ﬁewm e-Frésplatten 4053

G, BSW, BSF 49-53
UNC, UNF 49-52
PG 49
Fraskorper
Typ 14,5 83
hAAANTUITT Typ 15 50
Typ 21 51
Typ 26 53

Gewinde-Fréasplatten

M 49.52
G, BSW, BSF 49-52
UNC, UNF 49.52
PG 49
Fréiskérper

Typ 14,5 83
Typ 15 50
Typ 21 51

solidCUT

Vollhartmetall-Zirkularfréser

M 55
MF 56-57
G 58
BSW 59
BSF 59
UNC 60
UNF 61
NPT 62

mimaticS TC

STC Gewinde-Fréssystem
M24+M27, UNC  ab Kernloch-@ 20,5 mm 64

M30 26 mm 66
M36, UNC 30 mm 68
M42, UNC 37 mm 70
* STCI fir M72 M48, UNC 42,6 mm 72
M56, UNC 50 mm 74
Mé64, UNC 57,5 mm 76
Mé4+M72, UNC 60 mm 78
Technische Daten
Hinweise zum Zirkular-Gewindefrésen 199
Programmierbeispiel TrioCUT 201
Schnittdaten-Richtwerte 188-191
Hartmetallsorten 123

23



@ Gewindefrasen = O o
mimatic
imatic mi Tool Systems
PpoiylTIELL CYMEEED =

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 31-33
B Schnittdaten Seite 189

M DIN 60(.)0 IR/IL
FAEHEN =

(#d )

R

Vollprofil p *
(. 1\
Tp Steigung D Lp1 Lp2 t Gewinde Zghne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl _
P1210 1,00 9,6 2,65 0,80 0,572 3
P1210 1,50 9,6 2,50 0,95 0,875 3
P12 P1210 1,75 9,6 2,25 1,20 1,010 nur M12 8
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 3
P1616 1,00 16,0 2,80 1,03 0,572 6
P1616 1,50 16,0 2,55 1,28 0,864 6
P1616 2,00 16,0 2,05 1,78 1,159 6
P1616 2,50 16,0 2,05 1,78 1,444 6
P1616 2,50 16,0 2,05 0,78 1,444 nur M20 6
P1616 3,00 16,0 3,05 1,78 1,702 6
P2020 1,50 20,0 2,55 1,28 0,875 6
P20 P2020 2,00 20,0 2,55 1,28 1,157 6
P2020 3,00 20,0 2,15 1,68 1,745 nur M24 6
P2526 1,50 26,0 1,85 1,98 0,864 6
P2526 2,00 26,0 2,55 1,28 1,159 6
P2526 3,00 26,0 2,95 0,88 1,728 6
P2524 3,50 24,0 2,75 1,08 2,023 nur M30 6
P25 P2526 3,50 26,0 2,90 1,93 2,023 6
P2526 4,00 26,0 2,90 1,93 2,262 6
P2526 4,00 26,0 2,65 2,18 2,262 nur M36 6
P2526 4,50 26,0 2,65 2,18 2,602 6
g P2526 5,00 26,0 3,85 3,48 2,887 6 )

ﬂ AuBengewinde nach DIN 13 auf Anfrage

Pk

=N

Tp Steigung D Lp1 Lp2 G Zghne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl _
P12 P1212 11-3 11,7 2,125 1,33 0,10 3
P1616 1-4* 16,0 2,70 1,68 0,10 6
P1616 2,5-4* 16,0 2,70 1,68 0,25 6
P1618 1-3 17,7 2,70 1,05 0,10 6
P2020 11-3 20,0 2,15 1,68 0,10 6
P20 P2022 1-2 21,7 4,15 1,00 0,10 6
P2022 2-4 21,7 2,95 1,80 0,15 6
P2526 1-3 26,0 2,75 2,08 0,10 6
P25 P2526 2,5-5 26,0 2,65 2,18 0,25 6
P2526 3,5-6 26,0 3,85 0,70 0,40 6

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

° oo
Gewindefrésen
B Fraskorper Seite 31-33
W Schnittdaten Seite 189

B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage

BSW| BS | %
84
IR/IL ollprofi ’ *

(¢d )

(. 1\
Tp Steigung Gang/" D Lp1 Lr2 t Gewinde Zghne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl _
P1210 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371  BSW 9/16" 3
P12 P1210 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSW5/8"+ 11/16" 3
P1212 2,540 10 11,7 2,2 1,4 1,728 BSW 3/4" + 13/16" 8
P1616 2,822 9 16 2,1 1,675 1,622 BSW 7/8"+ 15/16" 6
P1616 3,175 8 16 2,1 1,675 1,83 BSW 1" 6
P1616* 3,629 7 16 2,65 2,125 2,098 BSW 1 1/8"+1 1/4" 6
P1616* 4,233 6 16 3,175 2,7 2,455 BSW 1 3/8"'+1 1/2" 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSW 1 1/8"+1 1/4" 6
P2020** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSW 1 3/8"'+1 1/2" 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1 3/8" 6
P25 P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1 1/2" 6
P2524 5,080 5 24 3,9 2,875 2,955 BSW15/8"'+1 3/4" 6

BSF| BS | i«
84
IR/IL || Vollprofi v *

~
J

19 Sfer:?r:ng Gang /" mDm rl;]: ::,f, mtm Gewinde ZZZEle. Bestell-Nr.
P1210 1,814 14 9,6 2,25 1,1 1,177 BSF5/8"+ 11/16" 8
P12 P1210 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371  BSF 3/4" + 13/16" 3
P1210 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSF 7/8" 3
P1212 2,540 10 11,7 2,20 1,4 1,728 BSF 1" 3
P1616 2,822 9 16 2,10 1,675 1,622 BSF11/8"+11/4" 6
P1616 3,175 8 16 2,10 1,675 1,83 BSF13/8"-15/8" 6
P1616* 3,629 7 16 2,65 2,125 2,098 BSF13/4" + 2" 6
P1616* 4,233 6 16 3,175 2,7 2,455 BSF21/4"-23/4" 6
P2020 3,175 8 20 2,15 1,675 1,83 BSF13/8"-15/8" 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSF13/4"+ 2" 6
P2020** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSF 2 1/4"-2 3/4" 6
P2524 3,175 8 24 2,1 1,675 1,83 BSF13/8"-15/8" 6
P25 P2524 3,629 7 24 2,65 2,175 2,098 BSF 1 3/4" + 2" 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSF 2 1/4"-2 3/4" 6
P2524 5,080 5 24 3,9 2,875 2,955 BSF 3"-31/4" 6

ﬁ Auflengewinde BSW /BSF siehe néchste Seite

* Nicht geeignet fir Fréskérper 123588 und 123590
** Nicht geeignet fiur Fréskorper 174314
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B Weitere GréBen auf Anfrage

AIEID

55°
a

AR/ AL || Vollprofil

Ll

» mimatic mi

» AGW

(¢d )

mimatic

Tool Systems

Typ

P1210
P1210
P1210
P1212
P1616
P1616
P1616
P1616
P1616
P1616*
P1616*
P1616*
P2020
P2020
P2020
P2020
P2020
P2020**
P2020**
P2020**
P2526
P2526
P2526
P2524
P2524 ***

P12

P20

P25

Steigung
mm
1,814
2,117
2,309
2,540
1,814
2,117
2,309
2,540
2,822
3,175
3,629
4,233
1,814
2,117
2,309
2,540
2,822
3,175
3,629
4,233
2,309
3,175
3,629
4,233
5,080

Gang/"

14
12
11
10
14
12
11
10
9
8
7
6
14
12
11
10
9

e NERNNC}

(SN NN ee]

D Lp1
mm mm
11,7 2,30
11,7 2,25
11,7 2,28
11,7 2,25

16 2,118

16 2,15

16 2,9

16 2,15

16 2,18

16 2,75

16 3,15

16 3,15
20 2,10
20 2,10
20 2,10
20 2,10
20 2,10
20 2,65
20 2,65
20 3,15
26 2,09
26 2,60
26 2,60
24 4,40
24 4,40

1,1
1,4
1,4
1,4
1,675
1,675
2,075
1,675
1,675
2,075
2,225
2,225
1,725
1,725
1,725
1,725
1,725
2,175
2,175
2,675
2,075
2,175
2,175
2,675
2,675

1,178
1,374
1,498
1,646
1,178
1,374
1,498
1,646
1,829
2,056
2,348
2,737
1,178
1,374
1,498
1,646
1,829
2,056
2,348
2,737
1,478
2,056
2,348
2,737
3,281

Gewinde

BSW/BSF -
BSW/BSF -
BSW/BSF - 11 Gg
BSW/BSF - 10 Gg
BSW/BSF - 14 Gg
BSW/BSF - 12 Gg
BSW/BSF - 11 Gg
BSW/BSF - 10 Gg
BSW/BSF - 9 Gg
BSW/BSF - 8 Gg
BSW/BSF - 7 Gg
BSW/BSF - 6 Gg
BSW/BSF - 14 Gg
BSW/BSF - 12 Gg
BSW/BSF - 11 Gg
BSW/BSF - 10 Gg
BSW/BSF - 9 Gg
BSW/BSF - 8 Gg
BSW/BSF - 7 Gg
BSW/BSF - 6 Gg
BSW/BSF - 11 Gg
BSW/BSF - 8 Gg
BSW/BSF - 7 Gg
BSW/BSF - 6 Gg
BSW/BSF - 5 Gg

14 Gg
12 Gg

~
Bestell-Nr.

Zahne-
zahl

O~ O O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O8N O O8N O O W W W W

G ||DIN |BSW| BSF || ,%
uzzsnuu e

IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil

e 4

SR )
§ ]

Typ
[PieT  Piois
P25 P2526

Steigung
mm

1,814-3,175
3,175-6,35

Gang/ Zoll

14-8

8-4

D LP1
mm

16 2,79

26 2,65

1

,625
2,

175

0,35

S max.
mm

2,5
2,8

Zghne- Bestell-Nr.

o TNAVATIE

6
6

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde BSPT nach BS.84 auf Anfrage

*  Nicht geeignet fir Fraskorper 123588 und 123590

** Nicht geeignet fur Fraskorper 174314
*** Nicht geeignet fur Fraskorper 123613
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B Fraskorper Seite 31-33
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B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage

G [DIN| R [ 15O | %
228/1 10229
IR/IL || Vollprofil ’ *

(¢d )

(. 1\
Tp STerE;r:ng Gang/" mDm rl;lF;:1 rl;:] mtm Gewinde Zizgf- Bestell-Nr.
P1210 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G 1/4" 8
P12 P1210 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G 3/8" 3
P1212 1,814 14 11,7 2,25 1,2 1,177 G1/2"-G7/8" 3
P1212 2,309 11 11,7 2,15 1,5 1,319 G1"-Gé' 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G1/2"-G5/8" 6
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1177 G 3/4"-G7/8" 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,478 G1'-Gé" 6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1,177 G3/4"-G7/8" 6
P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,478 G1"-Gé" 6
P25 P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 G1"-G11/4" 6
P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 G11/2'-Gé" 6

G ||DIN| 3%
u228/‘l ‘

AR/ AL | [ Vollprofil v *
p
i ghne- Bestell-Nr.
Tp Steigung Gang /" D Lp1 Lp2 t Gewinde Zéhne estell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G1/4"-G 3/8" 8
P12 P1212 1,814 14 11,7 2,3 1,1 1,178 G1/2'-G7/8" 3
P1212 2,309 11 11,7 2,25 1,2 1,498 G1'-G 6" 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G1/2"-G7/8" 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,478 G1'-G 6" 6
P1618 1,814 14 17,7 3,15 0,95 1,177 G1/2"-G7/8" 6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1177 G1/2"-G7/8" 6
P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,478 G1"-Gé" 6
P25 P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 G1'-G 6" 6
K

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde Rp nach ISO 10229 auf Anfrage
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b
% Vollprofil ’ *

(¢d )

e a\
Tp Steigung Gang/" D Lp1 Lr2 t Gewinde Zshne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl

P1210 2,117 12 10 2,255 1,2 1,29 UNC 12 3

P12 P1211 2,309 11 10,5 2,13 1,52 1,35 UNC 11 3
P1212 2,540 10 11,7 2,13 1,52 1,485 UNC 10 8

[P16  ri616 2,822 9 16 2,05 1,775 1,577 UNC 9 6
P20 P2018 3175 8 18 2,65 2,175 1,809 UNC 8 6
P2020** 3,629 7 20 2,65 2,175 2,043 UNC 7 6

P2524 4,233 6 24 4,05 3,275 2,454 UNC 6 6

P25 P2526 5,080 5 26 3,85 3,475 2,979 UNC 5 6
P2526*** 5,644 4,5 26 3,85 3,475 3,289 UNC 4% 6

UNFlend] 2
NI

-
Tp Sfer;gr:ng Gang /" mDm rl;l:] rI‘.nPnZ1 mtm Gewinde Z:ZEF. Bestell-Nr.
P1210 1,270 20 9,6 2,5 095 0733 UNF 1/2-20 3
P12 P21 1,411 18 10,5 2,5 0,95 0,827 UNF 9/16-18 3
P1212 1,588 16 1,7 2,5 095 0945 UNF 3/4-16 3
['P16 " ris18 1,814 14 17,7 3,15 0,95 1,071 UNF 7/8-14 6
P00 P00 2017 12 20 2,15 1,675 1,228 UNF 1-12 6

** Nicht geeignet fur Fraskorper 174314
*** Nicht geeignet fur Fraskorper 123613
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Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 31-33
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B Artikel bedingt lagerhaltig

Tr |[DIN|| 3
103
% Vollprofil
LA | a

K

(- N
i dhne- Bestell-Nr.
Tp Steigung D Lr1 Lp2 t Gewinde Sl Zshne estell-Nr.
o om o om o om W mawme

P1212 2,00 11,7 2,5 1.1 1,25 Tr 16x2 - Tr 20x2 6° 3
P12 P1211 3,00 11,0 2,23 1,42 1,75 Tr 18x3 - Tr 20x3 6° 3
P1212 4,00 12,0 2,15 1,5 2,25 Tr 20x4 6° 3
P1614* 3,00 14,0 2,3 1,5 1,75 TR 24x3 - Tr 32x3 8° 3
P1615* 5,00 15,0 3,15 2,1 2,75 Tr 26x5 8° 3
P1615* 5,00 15,0 3,15 2,1 2,75 Tr 28x5 8° 3
P1616* 6,00 16,2 4,27 3,0 BVS Tr 30x6 - Tr 32x6 8° 3
P1616* 6,00 16,2 4,22 3,03 3,25 Tr 34x6 - Tr 42x6 8° 3
P2525 5,00 25,0 3,2 2,37 2,75 Tr 44x5 - Tr 48x5 8° 3
P2522*** 7,00 22,0 4,0 2,65 3,75 Tr 38x7 - Tr 42x7 8° 3
P2522*** 7,00 22,0 4,0 2,65 3,79 Tr 44x7 8° 3
P25 P2525*** 8,00 25,0 4,75 3,4 4,25 Tr 46x8 - Tr 48x8 8° 3
P2525*** 8,00 25,0 5,03 3,13 4,25 Tr 50x8 - Tr 52x8 8° 8
P2525** 9,00 25,0 4,73 3,42 4,75 Tr 55x9 - Tr 60x9 8° 3
P2525** 10,00 25,0 4,65 35 5,25 Tr 65x10 - Tr 80x10 8° 3

Tr |[DIN| ¥
103

&

k-

AR/ AL ][ Vollprofil
(. I
e Steigung D (3 Lp2 t Gewinde Spanwinkel Zshne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl _
P1212 1,50 11,7 0,90 6° 8
P1212 2,00 11,7 1,25 6° 3
P12 P1211 3,00 11,7 1,75 6° 3
P1212 4,00 11,7 2,25 6° 3
P1616* 3,00 16,0 1,75 8°/ 6° 3/6
P1616* 4,00 16,0 2,25 8°/6° 3/6
P1616* 5,00 16,0 2,75 8°/ 6° 3/6
P1616* 6,00 16,0 3,25 8°/6° 3/6
P2525 4,00 25/26 2,25 8°/ 6° 3/6
P2525%** 5,00 25/26 2,75 8°/6° 3/6
P2525%** 6,00 25/ 26 3,75 8°/6° 3/6
P25 P2525%** 7,00 25/ 26 3,75 8°/6° 3/6
P2525%** 8,00 25/26 4,25 8°/ 6° 3/6
P2525%** 9,00 25/26 4,75 8°/6° 3/6
L P2525*** 10,00 25/26 5,25 8°/6° 3/6

* Nicht geeignet fur Fraskorper 123588 und 123590
*** Nicht geeignet fir Fraskorper 123613, 123609 und 123611
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CME||ASME| %°
1.1
IR/IL || Vollprofil y

» mimatic mi

» AGW

mimatic

Tool Systems

&

o Steigung  Gang/ D LP1 Lp2 t Gewinde SP“”' Zéhne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
P1616 5,08 5 16 3,02 2,23 1,52 1"-5Gg - 1'/8"-5Gg 8° 3
P1616 6,35 4 16 4,04 3,21 1,9 1/4"-4Gg - 14"-4Gg 8° 3
P25 P2524 6,35 4 24 & 2,75 1,9 19"-4Gg - 2"-4Gg 8° 3
P2525 8,467 3 25 4,65 3,5 2,54  2Vi"-3Gg - 2%:"-3Cg 8° 3
]
Rd |DIN|| ¥
405
% Vollprofil P
Tp Steigung  Gang/ D LP1 LpP2 t Gewinde Spon- Zshne- 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
P1616 3,175 8 15 2,4 1,9 1,588 Rd24x!/s-Rd26x!/s 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 1,9 1,588 Rd28x!/s-Rd32x'/s 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 1,9 1,588 Rd34x'/s-Rd38x/s 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'/6-Rd80x/e 8° 8
P1616* 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd82x'/6-Rd100x/s 8° 3
P1616* 6,35 4 16 4,15 3,125 3,175 Rd105x'/s-Rd200x /4 8° 3
Rd [DIN| &
405
IR/IL || Vollprofil *
) _ b= Bestell-Nr.
T Steigung  Gang/ D LP1 Lr2 t Gewinde Spon Zshne estell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
[pig" Pic16 3175 8 16 2,65 2 1,588 Rd 28x1/s & 6
P25 P2526 4,233 6 26 3,85 3,4 2,117 Rd 65x/s 6° 6
P2526 6,35 4 26 3,85 3,4 3,175 Rd105x'/s-Rd120x/4 6° 6

6 Rundgewinde nach DIN 20400 auf Anfrage

* Nicht geeignet fir Fréskérper 123588 und 123590
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Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 24-30
B Schnittdaten Seite 189

L.
} P
| fCISTSCESCECoIReC ;f@gg% <
2 I
DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB .H‘ L 5
Y | =N |1 - ]
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form BC:;;:'Z dmhrﬁ r:r]n Dn;n:]x' (Dsrch]T)x/Q mLm n::n Schaft Scl;:(;;l:en:n- Schraube
emptonien mm
123619 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 Stahl
100228 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
171778 A 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
P12 171780 B 12 12 70 11,7 235 80 30 HM : ]T?é'gé %27?;1
171781 A 12 12 7,0 1,7 235 80 30 HM
171783 B 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
171784 A 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
123573 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 Stahl
123577 B 18 12 90 17,7 435 674 21 HM
171787 A 18 12 90 17,7 435 674 21 HM
P16 123580 B 18 12 90 17,7 435 824 36 HM T8 IP M3x12
171789 A 18 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 HM 111656 143158
123584 A 18 12 90 17,7 435 100 30 HM
123588 A 18 12 120 17,7 2,85 824 - HM
123590 A 18 12 120 17,7 285 1225 - HM
123615 B 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 Stahl
123616 B 22 16 ns5 21,7 5,1 80 30 HM
620 171794 A 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 HM ]21]5651 ]“3‘;21;’7
123617 B 22 16 ns 21,7 5,1 100 50 HM
171796 A 22 16 ns 21,7 5,1 100 50 HM
174314 A 22 16 155 21,7 3,1 105,5 21 HM
123592 B 28 16 136 27,7 705 796 305 Stahl
123598 B 28 16 136 27,7 705 796 305 HM
171855 A 28 16 136 27,7 705 796 305 HM
123600 B 28 16 13,6 27,7 7,05 946 455 HM
= 171857 A 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 136 27,7 7,05 1096 60,5 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 HM
123609 A 28 16 155 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 28 16 155 27,7 6,1 1495 215 HM
123613 A 28 20 155 27,7 6,1 1785 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 24-30
B Schnittdaten Seite 189

Form ER
8 L
DIN 1835||DIN 6499
Form A l I
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ S max.
Typ Bestell-Nr. Form min. el o s (D-d1)/2 5 L Schaft Sl s Schraube
mm mm mm mm mm dreher
empfohlen mm
177170 A 12 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 18 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 18 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 22 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 28 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596 T8 IP 1,0 Nm
143158 T8 1IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

Platten wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fraskérper fest einspannen. Dann die
Frasplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frasplatte
durch kréftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum
Anziehen der Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlussel und
bericksichtigen Sie die Schraubenanzugsmomente in den Tabellen.
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Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 24-30
B Schnittdaten Seite 189

SW
< Form A SW Form B
0| = G
= | =
- 1 ~ o
F——Hf-— 742—“”1(% ol © N
| g =4l sy s ©
L e L,
L
;H“ A Schnittdaten an
: : L Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ Smax.
e AN Form oy di d2  Dmox. (D-d1)/2 L L1 M dgé LpF Schrauben- Schraube
empfohlen MM mm mm o mm mm mm mm dreher
P12*** 177676 B 12 9,5 - 11,7 1,1 13,5 - M5 55 50 111656 107596
P16 123586 A 18 9,0 144 17,7 4,35 295 19,5 M8 85 55 111656 143158
P16** 177683 B 18 9,5 - 17,7 4,1 18,5 - M5 55 50 111656 143158
P16*** 177698 B 18 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - M6 65 5,0 111656 143158
P20 123618 A 22 11,5 180 21,7 5,1 350 250 MI0O 10,5 5,5 111671 107597
P20** 177734 B 22 11,5 - 21,7 5,1 20,5 - Mé 6,5 5,0 111671 107597
P20*** 177735 B 22 13,5 - 21,7 4,1 20,5 - M8 85 5,5 111671 107597
P25 123605 A 27 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 29,5 MI12 12,5 5,5 111594 107529
P25** 177747 B 27 13,6 - 27,7 7,05 22,6 - M8 85 55 111594 107529
P25*** 177767 B 27 18,0 - 27,7 4,85 22,6 - MI0 105 55 111594 107529
**  schlanke Ausfihrung zum Gewindefrésen Schraubenanzugsmomente max.
*** verstarkte Ausfihrung 107596 T8IP  1,0Nm
143158 T8 1P 1,1 Nm
107597 T151P 3,8 Nm
107529 T201P 5,5Nm
L] L]
Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir
Einschraub-Zirkularfréaskérper

GewindegroBe Schlusselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
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M |[DIN| &
13
IR/IL || Vollprofil

-
teigun D [ L1 Lp2 t ) Bestell-Nr.
Typ S el'ngr: ¢ mm m?n mm mm mm GeWInde
1,0 10,6 5,5 1,64 0,7 0,578 >M12
03 1,5 10,6 5,5 1,39 0,95 0,864 >M 14
2,0 10,6 5,5 2,0 1,0 1,159 >M 16
1,0 17,5 9,2 2,8 0,7 0,578
1,5 17,5 9,2 2,55 0,95 0,864
02 2,0 17,5 9,2 2,3 1,2 1,159
2,5 17,5 9,2 2,05 1,45 1,444
2,5 16,0 9,2 1,75 1,75 1,444 nur M20
3,0 17,5 9,2 2,1 1,4 1,728
1,0 23,0 12,4 3,3 0,7 0,578
1,5 23,0 12,4 3,05 0,95 0,864
2,0 23,0 12,4 2,8 1,2 1,159
2,5 23,0 12,4 2,55 1,45 1,444
3,0 23,0 12,4 2,3 1,7 1,728
01 3,5 23,0 12,4 2,3 1,7 2,023
4,0 23,0 12,4 2,3 1,7 2,308
4,5 23,0 12,4 4,0 2,5 2,602
5,0 23,0 12,4 4,0 2,5 2,887
5,5* 23,0 12,4 3,6 2,9 3,182
| 6,0* 23,0 12,4 3,2 3,3 3,467
L 6

max

e a
M |UN| NPT i%?j """""""
IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil
T Steigung D IC LP1 LpP2 G tmax. Bestell-Nr.
YP mm mm mm mm mm mm mm
03 1-2,0 10,6 5,5 1,5 1,5 0,1 1,6
02 1-3,5 17,5 9,2 1,59 1,91 0,1 2,15
01 1-4,0 23,0 12,4 1,85 2,15 0,1 2,45

* Nicht geeignet fir Fréskérper 123415, 170320 und 123416
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@ Gewindefrasen

el L1 W6 e coveerence B

Gewindefrasen

mimatic

Tool Systems

W Fraskorper Seite 36

M Schnittdaten Seite 189 ‘
G |[DIN |[BSW| BSF
228/1
55° ][ IR/IL |[AR/AL|[Vollrofi
(04
Typ Steigung Gang/Zoll D IC LP1 Lp2 t Gewinde
03 1,337 19 10,6 5,5 1,25 1,09 0,871 G 1/4"
1,337 19 10,6 5,5 1,25 1,09 0,871 G 3/8"
1,814 14 16,0 9,2 1,75 1,75 1,162 G1/2"
1,814 14 17,5 9,2 2,2 1,3 1,162
02 2,309 11 17,5 9,2 1,9 1,6 1,494
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 BSF
01 2,309 11 23,0 12,4 2,4 1,6 1,494
UNC|asme|| &
1.1
@ Vollprofil
o Steigung Gang/Zoll D IC LP1 Lp2 t Gewinde
1,954 13 10,0 5,5 1,17 1,17 1,099 1/2-13
03 2,309 11 10,6 5,5 1,17 1,17 1,349 5/8-11
2,540 10 10,6 5,5 1,17 1,17 1,470 3/4-10
(] L]
Anfrageformular zur Gewindebearbeitung
For ein§ detailierte Anfrgge zur Ge.winole- e ———— ot i pimatic
bearbeitung rufen Sie bitte unser direkt ausfill- O S ———

bares PDF-Formular auf und faxen oder senden
uns dieses per E-Mail an: info@mimatic.de

Anfrageformular:
www.mimatic.de/CL/GEW-DE

5] H =] ==
2 Saves
k —— =

m -

E
=)

—

e [ S wminatc s - 5
[ |

Comki - Wmlle 3 - 0 2SS
RN Fadd ) 84D SPasa 90

* Nicht geeignet fiur Fréskorper 123489



@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

Trimll_l_ BLUGCOMPETENCE

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 34
B Schnittdaten Seite 189

DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB
.
O min. || Smax. H
11 mm 3,45 mm
; ; o
I'f“ﬁ i N Ersatzteil-Bestell-Nr.
i DS9S LD S e
123477* B 11 10,6 5,5 10 7,4 1,6 57,2 17,2 Stahl
123478* B 11 10,6 55 12 7,4 1,6 64,66 17,2 Stahl T6 1P
03 123479* A 11 10,6 5,5 12 7,4 1,6 64,66 17,2 Stahl 111705 107530
123480 B 11 10,6 55 10 7,4 1,6 74,2 34,2 HM
123489 A 11 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 - HM
123445 B 20 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7 Stahl
123446 B 20 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl
123447 A 20 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl T15 1P
02 123448 B 20 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7 HM 111671 107547
123470 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 - HM
123471 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 - HM
123474 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 - HM
123412 B 25 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5 Stahl
123414 B 25 23,0 12,4 16 16 3,45 1160 67,5 Stahl
123415** A 25 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0 Stahl
01 170320 A 25 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM .I-l.—|2.|05|;)4 107551
123416 B 25 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM
123440 A 25 23,0 12,4 16 16 345 111,0 - HM
123441 A 25 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 - HM
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fior Tandemfréser geeignet. Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201P 5,5Nm
B Anzugsmomente Seite 33 ]

)

o=
=
L o
Smux.
3,45 mm Schnittdaten
= o b (] an Auskraglénge
: : . anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. kleinster D IC dgé d1 d2 S max. L L1 M Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 11 10,6 5,5 6,5 7,4 10,0 1,60 22,66 13,66 Mé 111705 107530
02 123450 20 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5 M8 111671 107547
01 123419 25 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0 M10 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T61IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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@ Gewindefrasen

el L1 W6 e coveerence B

Gewindefrasen

W Fraskorper Seite 39-40
B Schnittdaten Seite 189

M ||DIN| Tvp || Typ

13 ||023 (/013
IR/IL || Vollprofil 60(,)0
éiﬂi

mimatic

Tool Systems

P

Tro Steigung Dp IC LP1 Lp2 t Bestell-Nr.
mm mm mm
1,5 17,5 9,2
2,0 17,5 9,2
2,5 17,5 9,2
3,0 17,5 9,2

023 4,0 17,5 9,2
4,5% 17,5 9,2
5,0% 17,5 9,2
5,5% 17,5 9,2
6,0* 17,5 9,2
1,5 23,0 12,4
2,0 23,0 12,4
2,5 23,0 12,4
3,0 23,0 12,4
3,5 23,0 12,4

013 4,0 23,0 12,4
4,5 23,0 12,4
5,0 23,0 12,4
6,0 23,0 12,4
8,0 23,0 12,4

G

M U N N PT o oT;Ps Einbauwinkel
IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil
Steigung Dp IC LP1 Lp2 G S max. Bestell-Nr.

T
P mm mm mm mm mm mm mm

- TNAawaTc
023 1-3,5 17,5 9,2 3,28 1,75 0,10 2,15
3-6,0* 17,5 9,2 2,7 3,33 0,25 3,75
013 1-3,0 23,0 12,4 4,88 1,65 0,10 2,15
! 3,56-6 23,0 12,4 2,8 3,73 0,40 4,75

* Nicht geeignet fur Fraskorper 123462



@ Gewindefrasen

mimatic

Tool Systems
il TN e ’

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 39-40
B Schnittdaten Seite 189

G ||DIN BSW| BSF| e || Tve
228/1 023 | 013
IR/IL |[AR/AL || Vollprofi 55°
=T INEA
. Bestell-Nr.
T Steigung Gtz Dp IC LP1 LpP2 t estell-Nr.
023 2,309 11 17,5 9,2 8,83 1,7 1,494
013 2,309 11 23,0 12,4 4,14 2,39 1,494
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@ Gewindefrasen = O o
mimatic
— Tool Systems
Tl FRRLL o023 CEYTEEe® o~

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 37-38
B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123

DIN 1835
Typ Form B IC

023 (O} 9,2

#d b
-

TN AN L Z j
E;:: ,:,f Sl gy By
: )2 e
@ min. S max. By
33 mm || 2,6 mm
-
&
R4 *
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P

Bestell-Nr. Kleinster E o di Sl H 5 . Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm
dreher
123462 33 32 25 26,8 2,6 1242 11997 61,97 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

B Anzugsmomente Seite 33

Schnittdaten W L E
an Auskraglénge N w
anpassen ¥
7/
T o
yp ! F—— -+ — -/~ i
IC o =t —f*H—X"—>=1T o
023 9,2 = - F A~ S
@ min. S max. i
33 mm || 3,4 mm : Lo
> | L HA
e U
- *
Ersatzteil-Bestell-Nr.

. T151P
Bestell-Nr. leinster D e ¢l Swere L . Schneiden M Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm
dreher
123465 33 32 12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

’7
nax

9d,
9d s
B HN
3

2d,
2d g

Typ IC
023 o e
© min. S max. H‘ A A p 7 ’
40 mm || 4,0 mm : s
> &
Il : ll' : l : : Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.

==
Schrauben- Schraube

kleinster D dHé di S max. LHA L BMN )
Bestell-Nr. Schneiden
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm N
Schlussel dreher
123464 40 38 16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 3 134984 111671 107547
123461* 55 50 22 42 3,9 39,3 34,97 10,4 6 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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il IR 013

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 37-38
B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123

mimatic

Tool Systems

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 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 %

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 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
013 o <

@ min. S max.
95 mm (| 6,0 mm

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHé d1 Smax. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
BOhr-@ mm mm mm mm mm mm mm
dreher
134561 - 130 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

mimatic

Tool Systems

L,
3
R e e e G G S e
ASY
Trio-Cut ||PIN 1835
Form B L
12 | pEw :
@ min. L
14 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Klsipster D el el 5 L] Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123620 14 12 16 9,4 74 18 Stahl 111656 115567
- )
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm/
L] oo
Zirkular-Frdasplatten P——
Hinweis:
Fraskdrper vom Typ 12 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 12 kombiniert werden!
Trio-Cut n
12
M | DIN [|IR/IL vollprofi Steigung P Hp Le* S Lp2* Bestell-Nr.
mm mm mm anne mm
A 1,0 75 M0 12 05
1,5 7,5 10,5 8 0,75
i * * Bestell-Nr.
G Steigung P St e Hp Le Zéhne Lp2 estell-Nr.
mm mm mm mm
1,337 19 75 907 9 065
— _’_ 1,814 14 75 907 6 09
55°
Q,
) * * Bestell-Nr.
PG it | Gang/ Zoll He £ Zshne Le2 Gewinde ese
PN mm mm mm mm
vollrof 1,411 18 75 1128 9 0,7 9-16
X 1,588 16 7,5 11,11 8 0,8 21-48

* Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.

4

a—




@ Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten Seite 42-43

mimatic

Tool Systems

L,
e L____ _ ]
9 o=
Trio-Cut ||PIN 1835
Form B
17 || oo @ Ls
@ min.
19 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 IP
Bestell-Nr. Hensr D elié el 5 L] Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123631 19 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
L 123633 19 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628 P
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] oo
Zirkular-Frdasplatten
Hinweis:
Fréiskérper vom Typ 17 kénnen nur mit
Frésplatten vom Typ 17 kombiniert werden!
Trio-Cut
17
M | DIN [|IR/IL Steigung P Hp Le* S Lp2* Bestell-Nr.
13 | 5 mm mm mm anne mm
Vollprofl || 60° P L P2
et o — 1,0 11 16,0 17 0,55
x 1,5 11 16,5 12 0,75
o
- @ T 2,0 11 16,0 9 1,0
(@]
o I
M | DIN [|ARZAt Steigung P Hp K — Lp2* Bestell-Nr.
13 | G L mm mm mm anne mm
Vollprofil || 60° P P2
iaf — 1,5 11 16,5 12 0,75
. Q| =
O
o I
M ||DIN IR/IL L G Steigung P Hp Le* Zéhn Lp2* R Bestell-Nr.
L 13 P L ) mm mm mm anne mm mm
Vollprofil %?0 1,0 11 14,0 15 3,6 0,4
x R 1,5 11 13,5 10 4,1 0,4
_ @ . 2,0 n 12,0 7 36 04
@]
- I
) . * Bestell-Nr.
G 2D2I8'}l1 BSW L S*elrgT::g P Gang/ Zoll nljr; |;nGm Zshne Lr:fn Gewindeﬁ
o L
P2
IR/IL ||AR/ALI| BOF E» 2,309 11 11 16,16 8 1,16 alle
1,814 14 11 16,33 10 0,95 5/8-3/4-7/8"
%‘?o Vollprofil _ @ IEL
7 NS !
AN
J

* Die Mafle "LG" und "LpP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems
TrioCUT
o .o
Zirkular-Frdasplatten
Trio-Cut
17
( I
i . * Bestell-Nr.
G 2';';}‘1 Bsw | 5 L Sferlr?r:ng Gang/" H:] I;nGm Z&hne Lr:fn Gewinde estell-
= P2
%V""P"’“ BSF = 1814 14 1M 1633 10 095 GW'
{1 o] <
Q& @)
& & B
i * * Bestell-Nr.
(SNl | EEemd m e L o e
P
IR/IL |AR/ALI| BSF M 2,309 11 11 11,54 6 4,6 0,4 alle
Q 1,814 14 112,69 8 3,5 0,4  se-3/a-7/8
Vollprofil © —
=7 o L0~
S ‘ I
L i * * Bestell-Nr.
A oL, TSeegr 1Tle oz (R o
P
IR/IL || volerofl || BG e / 1814 14 11 1269 8 3,5 0,4
o TQ =
S I
PG | DIN L Steigung . Hp Le* . Lp2* ) Bestell-Nr.
Gang/ Z&hne Gewinde
u40430 P G | o mm mm mm mm
IR/IL || AR/AL ] 1,411 18 1M 1692 12 07 11-16
_’_ a 1,588 16 11 1588 17 08  21-48
Vollprofil || 80° - @ T
& O
NI :
PG | DIN L 5 Steigung . Hp LG* . Lp2* R . Bestell-Nr.
L;““4o4ao . Lo mm O o mm M o e OO pATIEN
IR/IL || AR/AL H’j\j 1,411 18 11 14,1 11 3,9 04 1116
_’_ 1,588 16 11 12,7 9 3,7 04  21-48
Vollprofil %(L)" 6 ‘ -
A < N\ | I
- T J

* Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.
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wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

mimatic

Tool Systems

B Anzugsmomente Seite 33

A

Trio-Cut
20

@ min.
22 mm

Schnittdaten an
Auskraglénge anpassen

€3

Ly
o Iz ofizoes
=
Trio-cur [PIN 1635 @
20 | e y
@ min.
22 n:m L
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T8 IP
Bestell-Nr. i e p elitd el L L Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123622 22 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.
:
Bestell-Nr. Ldefins ey D dgé M LeF el . Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123623 22 20 10,5 10 5 17,5 21 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
o .o
Zirkular-Frdasplatten
Hinweis:
Trio-Cut Fraskdrper vom Typ 20 kénnen nur mit
20 Frésplatten vom Typ 20 kombiniert werden!
L < . * Bestell-Nr.
M | DIN P G L . Steigung P Hp LG Zohne L2 estell-Nr.
13 mm mm mm mm
R/IL | Yolrof — 1,0 75 120 13 0,5
N © € 1,5 75 10,5 8 0,75
U
=
DIN L G Steigung P Hp Le* . Lp2* ) Bestell-Nr.
G 228/1 BSW p L P7 Ifn;g Gang/ Zoll m o Zshne m Gewinde
RALIARAY BSF| 1,814 14 75 9,07 6 0,9
1,814 4%+ 7,5 9,07 6 0,9 G%"
Vollprofi 5&50 o
‘ =

** nur for Innengewinde

* Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.
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Triucu-r

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten Seite 46 D

A e
25 || @ L.

@ min. L
26 mm
)
' ‘ R4 *
+ - *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

. T15 1P
Bestell-Nr. i e D elié ¢l L i Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm d
reher
123638 26 25 25 21,7 107,6 50 Stahl 111671 115628
123639 26 25 25 21,7 142,6 85 Schwermetall 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

B Anzugsmomente Seite 33

SW
Schnittdaten an
A Auskraglange anpassen i \
Trio-Cut n" '§ I I
Yy |
W

@ min.
26 mm
)
i i R4 *
- *

} Ersatzteil-Bestell-Nr.

¢d
M

—
[
\‘\
[

. T151P
Bestell-Nr. Keinster D g M i e L Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
166204 26 25 10,5 10 5 21,7 30 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

0 TrioCUT 25 Wendeschneidplatten siehe néchste Seite

* Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.
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wioCUT

Zirkular-Frdasplatten

mimatic

Tool Systems

Hinweis:
Fraskdrper vom Typ 25 kénnen nur mit
Trio-Cut Frésplatten vom Typ 25 kombiniert werden!
25
M | DIN oo 6 Steigung P He K Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm
IR/L | Vot 1,0 11 160 17 0,5
‘ 1,5 11 16,5 12 0,75
O 2,0 11 16,0 9 1,11
At
M | DIN P -G Steigung P He Le* Zéhne Lp2* Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm
_‘g velprofl | 1,5 1 165 12 075
o O
G || DIN||BSW -6 Steigung P ’ He Le* . Lp2* Bestell-Nr.
u228/‘| P mm Gang/ mm mm Loz mm
IR/IL ||AR/AL|| BGF 2,309 11 11 16,16 8 1,16
1,814 14 11 16,33 10 0,95
Vollprofi 55° O
‘ At

* Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen.
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TwioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

Trio-Cut || Trio-Cut

50 | 80

PIE3.O.

mimatic

Tool Systems

9d,
9d s

Ersatzteil-Bestell-Nr.
Ti151P
Bestell-Nr. Gréfe b el BN cl L LHA Schneiden | Schrauben- Schraube
mm mm mm mm mm mm
dreher
135203 [Nyl 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
o .o
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
. Fraskérper vom Typ 50 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 50 kombiniert werden!
Trio-Cut || Trio-Cut Fraskdrper vom Typ 80 kénnen nur mit
50 80 Frasplatten vom Typ 80 kombiniert werden!
L i * * Bestell-Nr.
M |[[DIN 5 Steigung P GroBe Hp Le Zahne LpP2 estell-Nr.
13 p L., mm mm mm mm
é vl Lo 1,5 50 184 225 16 075
i - 4
607 Jo1 5’ 1,5 80 18,4 22,5 16 0,75
- I 2,0 80 184 22,0 12 1,0
AN
[m)

47




@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 189

B Hartmetallsorten Seite 123

B Schneidplatten Seite 49

DIN 1835
Typ Form B
14,5 | pmme
@ min.
18,5 mm ﬂ
kleinster
Bestell-Nr. Bohr-0
123540 18,5
123541 18,5
123542 23,0
DIN 1835
Typ Form B
14,5 | @
@ min. H
30 mm
kleinster
Bestell-Nr. Bohr- &
123546 30
123547 30

48

16
16
20

mm

25
25

L,
= [ | A N _ 9 .
1&3 i | iE} 7jj?};/ "g
Ls
L
dhé di L L Typ Schaft
mm mm mm mm
16 12,7 78 29 kurz Stahl
16 12,7 98 50 lang Schwermetall
20 16,8 110 60 lang Stahl
L 1
I U A U S :77771V/;:§:\\}k£©, i
ST _ YR ) A | IO = 6=
Ls
L
dhé di L L Ty Schaft
mm mm mm mm
25 21,5 106 48,2 kurz Stahl
25 21,5 150 92,2 lang Schwermetall

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Schrauben- Schraube
dreher
111671 107571
111671 107571
111671 115628
Schraubenanzugsmomente max.
107571 TI51P 3,8 Nm
107628 T15IP 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

Schrauben- Schraube
dreher
111671 107552
111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm



- - ®
@ Gewindefrasen mlmatlc
Tool Systems
Zirkular-Gewinde-Frésplatten L, L,
& L P2 i L P2
O
ASS
-
M |[DIN é Steigung P He Lo P2 it ganne L Bestell-NI
13 mm mm mm mm _
volleofil || 609 0,5 10 13,50 0,62 28
X 0,75 10 13,50 0,62 19
1,0 10 13,00 0,95 14
1,25 10 12,50 0,95 11
1,5 10 12,00 1,05 9
1,75 10 1225 1,05 8
2,0 10 12,00 1,05 7
2,5 10 1000 1,75 5
2,5 10 10,00 1,75 M20x25 5
M |[[DIN AR/AL Steigung P Hp Le Lp2 . Bestell-Nr.
u 13 \_l/ mm mm mm mm Z&hne _
vollpofil | 609 1,0 10 13 071 14
1,5 10 12 0,78 9
2,0 10 12 1,22 7
G ||DIN||BSW| BSF Steigung P Gang/Zoll He Le Lp2 Zshne Bestell-Nr.
228/1 mm mm mm mm _
IR/IL |[AR/AL|| Vollprofi %ﬁ:: 1,058 24 10 12,70 1,02 13
_’_ 1,270 20 10 12,70 1,02 11
1,337 19 10 12,03 1,02 10
1,411 18 0 11,28 1,63 9
1,588 16 10 11,11 16 8
1,814 14 10 12,70 1,05 8
2,117 12 10 10,58 1,31 6
2,309 11 10 11,54 1,35 6

UNC| | UNF|[asmE % Steigung P Gang/Zoll Hp L@ Lp2 Zshne Bestell-Nr.
B 1.1 mm mm mm mm

60" 0,635 40 10 1333 0,74 22

0,794 32 10 12,70 091 17

- TINAMATIC
0,907 28 10 12,70 0,99 15
1,058 24 10 12,70 0,83 13
1,270 20 10 12,70 0,95 11
1,411 18 10 12,69 0,93 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

IR/IL |[AR/AL ; Bestell-Nr.
PG | DIN é\_’_} st Gang/ Zoll P Le L2 Gewinde Zéhne estell-Nr
40430 mm mm mm mm

vellrefi || 80° 1,411 18 10 091 318 PG11-16 10
A 1,588 16 10 204 3,18 PG21-48 8

U I
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

mimatic

Tool Systems

[
2 r-—=- *;*** e 3
DIN 1835 ! 2l o _ -
Typ Form B S L
15 || oo ]
@ min.
20 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. s D elh el ; N Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm
dreher
123550 20 18 16 12,7 79 30 kurz Stahl 111671 107571
123551 26 22 20 16,8 110 60 lang Stahl 111671 107571
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L,
2
A . &)
o I I I Sty A i e | 7N — -
Cp) { e :
DIN 1835 . L
Typ Form B Rl
15 || pEw Ls
@ min. L
32 mm
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. (m51p]
Bestell-Nr. Sl 2 elii ¢ . . Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm
dreher
123555 32 27 25 21,5 106 48,2 kurz Stahl 111671 107552
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] L] oo
Zirkular-Gewinde-Frdasplatten
L6
p L 5,
© -l
= it
DIN |LLIR/1L Steigung Hp e Lp2 Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm

v 3,0 105 120 1,52
) 3,5 105 105 1,74

> k=
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mimatic
Tool Systems

Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten Seite 52

a4 Il N R © i
DIN 1835 S 71:’ T N—=
Typ Form B L
21 | g :
L
@ min.
18,5 mm H
Il } l ‘ ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI51P
Bestell-Nr. s o elh el ; N Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm
dreher
123557 18,5 16 20 12,7 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
123560 22,0 18 20 15,0 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
123558 26 22 25 18,7 92 32,8 kurz Stahl 111671 107571
123559 26 22 25 18,7 122 62,8 lang Schwermetall 111671 107552
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
s ! //;--/’
& e e NS —— ¢ > f
C d RS
DIN 1835 Y
Typ Form B
21 | g =
L
@ min. @
35 mm
Il : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. (m51p]
Bestell-Nr. Sl 2 elii ¢ . . Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm
dreher
123564 35 28 32 24,7 102 38,3 kurz Stahl 111671 107552
123566 35 28 32 24,5 142 78,3 lang Schwermetall 111671 107552
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

0 Typ 21 Wendeschneidplatten siehe nédchste Seite
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@ Gewindefrasen

mimatic
Tool Systems
o L] .o
Zirkular-Gewinde-Frésplatten
M | DIN || IR/AL Steigung Hp Le LpP2 75h Bestell-Nr.
13 A mm m i &hne
vollrefil || 60° 1,0 10 190 0,83 20
1,5 10 19,5 0,83 14
2,0 10 18,0 1,07 10
M || DIN ||2RA! Steigung Hp LG LpP2 Zshn Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm anne
vollprfil || 609 1,5 10 18 098 13
G Bsw BSF Steigung Gang/Zoll Hp LG LpP2 Zéhne Bestell-Nr.
mm mm mm mm
IR/1L vollofil || 35 2,309 11 10 1847 1,28 9
1,814 14 10 1814 1,07 11
UNC||[UNF|asme IR/IL Steigung Gang/ Zol Hp e Lp2 pa— Bestell-Nr.
B 1.1 mm mm mm mm
607 1,588 16 10 19,05 0,83 13
1,814 14 10 1814 1,07 11
2,117 12 10 1804 1,07 10
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréskorper

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 189
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

@ 7

DIN 1835
Typ Form B
26 | ]
@ min.
30 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. lélers’r%r mDm fn}ﬁ r::n mLm n';:n Typ Schaft Schrauben- Schraube
ohr- dreher
123569 30 25 25 20 107 48,5 kurz Stahl 111671 107559
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Gewinde-Frésplatten

M | DIN IR/1L Steigung Hp Le Lp2 Zshn Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm anne
volrefit || 60 1,5 15 24 103 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 2,91 6
G || DIN||BSW| BSF Steigung Gong/zoll 1P Le L2 Bestell-Nr.
228/1 mm mm mm mm
IR/ “""‘“ volrefl >50{’< 2,309 n 15 23,09 1,46 11

Montagehinweise

Gewindefrasplatten
wechseln

Fir saubere Anlage auf der Auflagefléche und an
den beiden seitlichen Anlagefléchen sorgen.

Die Frasplatte sorgféltig und exakt in den Plattensitz
einlegen. Die Schneidplatte mit angegebenem
Schraubenanzugsmoment der Schraube fixieren.
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@ Gewindefrasen o O o
mimatic
4 ° o Tool Systems
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefréser
B FestmaB-Ausfihrung
B Schnitidaten Seite 188
L,
= Lo | py

My 13 | 20 ©)

IR/IL

&
\ 7
8d s

}

|

I

N
;

|

!

Iyl

]

‘\

|
=14
2D

60° L

~
J

Bestell-Nr.
Innere
_ P Do | L Lo Anhl  dhe A7 yhl
Gewinde . Schnei- )
mm mm mm mm mm Zghne mm p mittel-
en
zufuhr
M3 0,5 2,4 42 7,0 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
Mé 1,0 4,8 55 14,0 13 14 6 3
M8 1,25 5,95 60 18,75 17,5 15 6 3 v
M10 1,5 7,95 70 22,5 21 15 8 3 4
M12 1,75 9,9 75 28,0 26,25 16 10 4 v
M14 2,0 11,6 85 32,0 30 16 12 4 v
M16 2,0 12,0 85 36,0 34 18 12 4 v
M18 2,5 14,0 90 42,5 40 17 14 4 v
M20 2,5 16,0 90 42,5 40 17 16 4 v
\
L,
B Ausfiohrung mit Senkfase L L,
B Schnittdaten Seite 188 Lol py
N Abb ]Z
?4 é s %=} i%om EY=To== + S Senkfase schaftseitig
1o
e
L ASS
M | DIN 2xD
13 AN d Abb. 2:
[ = L
‘ﬁl o Senkfase stirnseitig
IR/IL IJ_I 60° N7 =
wd
(= N\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
_ D=2 | L L2 LG Anzahl dhe  d2 279N Kohl-
Gewinde . Schnei- . Abb.
mm mm mm mm mm  Zéhne  mm mm mittel-
den
zufuhr
M4 0,7 3,15 55 9,80 11,03 9,1 14 6 4,3 3
M5 0,8 4,00 62 12,70 13,35 11,2 15 8 5,3 3
Mé 1,0 4,80 62 14,00 15,55 13 14 8 6,3 3
M8 1,25 6,50 74 18,75 20,60 17,5 15 10 8,3 3 v
M10 1,5 7,95 80 22,50 24,80 21 15 10 10,3 3 v
M12 1,75 9,90 90 28,00 30,60 26,25 16 14 12,3 4 v
M14 2,0 11,60 100 32,00 34,85 30 16 16 14,3 4 v
M16 2,0 11,95 90 37,60 34 18 12 4 v
M18 2,5 13,95 110 37,50 41,40 40 17 20 18,3 4 v
M20 2,5 15,95 100 44,00 40 17 16 4 v
_
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrdser
B FestmaB-Ausfihrung
M Schnittdaten Seite 188 L,
L L, Py
MF DIN 2%D o oo TN e ——% ©
13
p
IR/IL IJ_I 60° L
sl
(- N\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
Gewinde P D=0 L L1 Lc Arjzohl dhé Schnei K}'Jhl-
mm mm mm mm mm Z&hne mm den mittel-
zufuhr
M5x0,5 0,5 4,0 55 11,5 11 23 6 3
Méx0,75 0,75 4,8 55 14,25 13,5 19 6 3
M8x 1 1,0 5,95 60 19,0 18 19 6 8 v
M10x1,25 1,25 7,95 70 21,5 20 17 8 3 v
M12x1 1,0 9,9 75 27,0 26 27 10 4 v
M12x1,25 1,25 9,9 75 27,5 26,25 22 10 4 v
M12x1,5 1,5 959 75 27,0 25,5 18 10 4 v
M14x1 1,0 11,6 85 31,0 30 31 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
L M20x1,5 1,5 15,95 90 42,0 40,5 28 16 4 v
B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 188 L,
Ls L oy
S
MF I?Il::l 2xD (’A/ o foEEfitferee N —% ¢
P
IR/IL IJ_I %(Lr L
( A
Bestell-Nr.
Gewinde P DE22 L L1 LG Anzahl dhé ol
ab mm mm mm mm mm Zéhne mm SC:nel
en
> MI10 0,5 7,95 70 12 11,5 24 8 3 v
> M11 0,75 7,95 70 12 11,25 16 8 3 v
> M12 1,0 9,95 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 S v
> M22 1,0 19,95 110 32 31 32 20 5 v
> M14 1,5 9,95 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 v
> M24 1,5 19,95 110 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 25 24 9 16 5 v
L > M27 3,0 19,95 110 32 30 11 20 5 v
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mimatic
. ° . Tool Systems
solid LT VHM-Zirkular-Gewindefrdser
B Universal-Ausfihrung L
B Schnittdaten Seite 188 N
L 1
- Ls o P#
S L”% Abb. 1:
;’4 é Foo=s %=} S=ioE === + e Senkfase schaftseitig
1or
©
L SN
L
DIN .
MF 2xD "“ N / N Abb. 2: o
13 ‘ 7] o == F=—=- Senkfase stirnseitig
S =
IR/IL |_|_| 60°
j(lé L
( 7\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
: P D=2 | L L2 LG Anzahl dh6  d2 N Kohl-
Gewinde . Schnei- Abb.
mm mm mm mm mm mm  Zéhne  mm mm mittel-
den
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 7,95 80 22,5 24,6 21,25 18 12 10,3 3 v 1

M12x1 1,0 9,9 90 27 29 26 27 14 12,3 4 v 1

M12x1,25 1,25 9,9 90 27,5 29,6 26,25 22 14 12,3 4 v 1

M12x1,5 1,5 9,9 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 33,9 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 15,95 100 45,05 42 29 16 4 v 2
_
B FestmaB-Ausfiohrung
M Schnittdaten Seite 188

&
(7 =
7] o|
G |DIN|, o N2/
228/1
IR/IL ||AR/AL IJ_I 55°
8 X

~
J

Bestell-Nr.
+0,02
Gewinde Gang/" D L L1 Le Arjzohl dhé
mm mm mm mm  Zéhne  mm
G 1/8" 0,907 28 7,95 70 20,8 20,86 24 8
G 1/4" 1,337 19 9,9 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
N\
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@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefréser

B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 188

mimatic

Tool Systems

G |DIN | 0 g
228/1
IR/IL |[AR/AL IJ_I 55°
o
-
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde P Gang/" [yt L L1 LG Anzahl dhé Anzahl Kohl-
ab mm ang mm mm mm mm Zé&hne mm  Schneiden mittel-
zufuhr
G 1/4-3/8" 1,337 19 9,95 75 16,0 14,71 12 10 4 v
G1/2-7/8" 1,814 14 15,95 90 25,4 23,58 14 16 5 v
>G 1" 2,309 11 19,95 110 2,3 30,02 14 20 5 v
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 188
Abb. 1:
Senkfase schaftseitig
G DIN 2xD Abb. 2:
228/1 Senkfase stirnseitig
IR/IL ||AR/AL IJ_I 55°
(05
-
Bestell-Nr.
Anzahl
+0,02
Gewinde P Gg/" D . L L2 . A'jmhl el 2 Schnei-  Abb.
mm mm mm mm mm mm  Zshne  mm mm den
G1/16" 0,907 28 6 74 16,3 18,1 1542 18 10 8,0 3 1
G1/8" 0,907 28 7,95 80 21,8 235 2086 24 12 10,0 3 1
G 1/4" 1,337 19 9,9 100 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
G 1/2" 1,814 14 15,95 100 46,75 43,54 25 16 4 2
G 5/8" 1,814 14 17,95 110 41,0 47,16 27 18 4 2
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B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 188

L
* P4
“\ d /
[7 < I ‘ - a
I =&
BSW/| DIN.| 2xp & = " s
228/1
IR/IL IJ_I 55°
v
( 1\
Bestell-Nr.
Anzahl IS
. P , [DFEERZ L L1 Lc Anzahl dhé . Kohl-
Gewinde Gang/ i Schnei-
mm mm mm mm mm  Zéhne  mm q mittel-
en
zufuhr
5/16" 1,411 18 6,0 60 19,75 18,34 14 6 3 v
3/8" 1,588 16 5,95 60 20,60 19,06 13 6 3 v
7/16" 1,814 14 7,95 70 23,60 21,77 13 8 3 v
1/2" 2,117 12 7,95 70 23,30 21,17 11 8 3 v
5/8" 2,309 11 9,90 75 30,00 27,71 13 10 4 v

B FestmaB-Ausfiohrung
B Schnittdaten Seite 188

P
“‘ d /
[7 = I ‘ - a
=s
BSF|DIN| , o ey 2 = 2
228/1
IR/IL IJ_I 55°
vl
(= 2\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
: P , D=2 | L Lc  Anzahl  dho 2O Kohl-
Gewinde Gang/ . Schnei-
mm mm mm mm mm  Zéhne mm q mittel-
e zufubr
5/16" 1,155 22 5,95 60 19,6 18,48 17 6 3 v
3/8" 1,270 20 5,95 60 19,0 17,78 15 6 3 v
7/16" 1,411 18 7,95 70 22,6 21,17 16 8 3 v
1/2" 1,588 16 7,95 70 23,8 22,23 15 8 3 v
5/8" 1,814 14 9,90 75 29,0 27,21 16 10 4 v

.

59



@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefréser

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 188

mimatic

Tool Systems

P
N d
g |l____ /
UNC|ASME| , o oty 5 =S :
B 1.1 S =
IR/IL IJ_I 60°
v
I N
Bestell-Nr.
+0,02
Gewinde Gg/" D L L1 Le Arjzchl dhé
mm mm mm mm Zohne mm
1/4"-20 1,270 20 4,8 55 14 12,7 11 6
5/16"-18 1,411 18 5,95 60 19,7 18,34 14 6
3/8"-16 1,588 16 7,95 70 23,8 22,23 15 8
7/16"-14 1,814 14 7,95 70 23,6 21,77 13 8
1/2"-13 1,954 13 9,9 75 29,3 27,36 15 10
U
B Ausfihrung mit Senkfase L
B Schnittdaten Seite 188 L. L,
Lo Py
N Abb ]:
% é poo=s %E} :::"géE === o Senkfase schaftseitig
P

UNC ASME 2xD "“ d Abb. 2:
B1.1 ‘ﬁ' e Senkfase stirnseitig
N/ =
IR/IL IJ_I 60°
K
-
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
0,02 e
Gewinde P Gg/ D L L1 L2 LG Arjzohl dhé d2 Schnei- Kyhl Abb.
mm mm mm mm mm mm  Zéhne mm mm 4 mittel-
€N Jufuhr
1/4'-20 1,270 20 4,8 62 14,0 15,73 12,7 11 8 6,65 8 1
5/16'-18 1,411 18 595 74 197 21,9 1834 14 10 825 3 v 1
3/8'-16 1,588 16 7,95 80 23,8 2585 22,23 15 12 9,83 3 v 1
7/16"-14 1,814 14 7,95 90 23,6 265 21,77 13 14 11,43 3 v 1
1/2"-13 1,954 13 9,9 90 29,3 32,1 27,36 15 14 13 4 v 1
9/16"-12 2,117 12 11,8 100 33,9 366 31,76 16 16 14,61 4 v 1
5/8"-11 2,309 11 12,7 90 38,4 34,63 16 14 4 v 2
3/4'-10 2,540 10 152 110 40,6 44,3 38,1 16 20 19,35 5 v 1
_
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@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefréser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 188

mimatic

Tool Systems

P
R 2
UNF|ASME ﬁ\ = o
2xD 7 s
B 1.1
IR/IL |_|_| 60°
vl
~
Bestell-Nr.
+0,02
Gewinde Gg/" D L L1 LG Arjzchl dhé
mm mm mm mm Zohne mm
1/4"-28 0,907 28 4,8 55 14,5 13,61 16 6
5/16"-24 1,058 24 5,95 60 19,0 17,99 18 6
3/8"-24 1,058 24 7,95 70 222 21,16 21 8
7/16"-20 1,270 20 7,95 70 22,8 21,59 18 8
1/2"-20 1,270 20 9,9 75 27,9 26,67 22 10
U
B Ausfihrung mit Senkfase L
W Schnittdaten Seite 188 L. L,
Lo py
N Abb ]:
;’4 é poo=s %E} ::‘géE === o Senkfase schaftseitig
P

UNFasME| , o S o 2
B1.1 ‘ﬁ' e Senkfase stirnseitig
N/ =
IR/IL IJ_I 60°
K
-
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
0,02 e
Gewinde P Gg/' D L L1 L2 LG Arjzohl dhé d2 Schnei- Kyhl Abb.
mm mm mm mm mm mm  Zéhne mm mm 4 mittel-
€N Jufuhr
1/4'-28 0,907 28 4,8 62 145 16,2 13,61 16 8 6,65 8 1
5/16"-24 1,058 24 595 74 19,0 21 17,99 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 7,95 90 22,8 255 21,59 18 14 11,4 3 v 1
1/2'-20 1,270 20 9,9 90 27,9 30,43 26,67 22 14 13 4 v 1
9/16"-18 1,411 18 12 100 31,0 33,35 29,63 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 39,7 42 38,11 25 20 19,35 5 v 1
_
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@ Gewindefrasen mimatic
solidCLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser o

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 188

Kegel (A
m 1:16 &
IR/IL IJ_I %cL)° L

&b

( 1\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
) P . D002 L L1 LG Anzahl  dhé - Kohl-
Gewinde Gang/ . Schnei-
mm mm mm mm mm  Zéhne  mm q mittel-
en
zufuhr
1/16" 0,941 27 5,8 70 11,3 10,35 12 8 ) v
1/8" 0,941 27 7,6 75 11,3 10,35 12 10 3 v
1/4" 1,411 18 10,1 90 15,5 14,11 11 14 3 v
3/8" 1,411 18 12,8 90 16,7 14,11 11 16 4 v
1/2" 1,814 14 16,0 110 21,35 18,14 11 20 5 v
3/4" 1,814 14 18,5 110 19,95 18,14 11 20 5 v
N\
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 188

#d s

O @) (AN
NPTKesel 20 D @ @

IR/IL IJ_I %(Lr

(= 1\
Bestell-Nr.

Innere

Gewinde P Gang/" D*002 L L1 LG Anzahl dhs Anzahl Kohl-

mm 9 mm mm mm mm Zéhne 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
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@ Gewindefrasen mimatic
solidCUT

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 Gewindefrésen fahren auf Gewinde
Gewindetiefe Gewindenenn- Bohrungsmitte

durchmesser und herausfahren
(Einfahrzyklus) (Ausfahrzyklus)
Ausfihrungen mit Senkfase
Senkfase Senkfase
schaftseitig stirnseitig
45°

ﬂ Weitere Informationen zum Zirkular-Gewindefrésen erhalten Sie ab Seite 197
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi

» AGW

Fréssystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 20,5 mm (= M 24)

B Schnittdaten Seite 190

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

mimatic

Tool Systems

STC 1.0 L, STC 1
(Stahl) L, (Hartmetall) L,
,,,,, / [ ||| g % I ! 1] I S — g
J ——— (| = S = 5| o 4 — — — D | ) R £ sl ~=1 /IS
,,,,, T s — = < e[ S s o |
Ls L
L L
Ersatzteile
N
(4] (2}
for Spann- Spann-  Schrauben-
v scheibe schraube dreher
DIN 1835||DIN 1835||DIN 6535
FormA || FormB || Form A 156500
- - - 156501 159784 163852 178296
182043
Y
K L e Schraubenanzugsmomente max.
ST Halter komplett 163852 SW3 6,0 Nm
ohne Frasscheiben
(1) (5]
T Schaft Bestell-Nr dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benétigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Fraisscheiben
e 10 1835 A 156500 |NeU 20 106 479 50 2,9 20 15 - 1
’ 18358 156501 [NEQ| 20 106 47,9 50 2,9 20 15 - 1
STC 1 6535 A 182043 |NeU 20 121 62,9 50 2,9 20 15 - 1
.o o
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
ollprofil ° eilprofil °
et m24|m27 s%& "l M || MF | UN |UNC ;%&
Steigung  Zéhne- D t Lpi=Lp2  Bestell-Nr. Steigung Zéhne- D Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
3 10 20 1,702 2,1 |[NiEs7E7N 13 249 10 20 2,1
2,5-4 10-6 10 20 2,1
vollrof UNC i%?oj ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
) . L+
Steigung Zdhne- D t LP1=LP2G ind Bestell-Nr.
G/" zahl mm mm mm ewin e_ L & h
8 10 20 1,809 2,1 1" -
7 10 20 2,043 21 }
8 10 20 1,809 2,1 >1" |
| _
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@ Gewindefrasen = O o
mimatic
Tool Systems

mimaticS TLC CMRERNED =~ |

Fréssystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 20,5 mm (= M 24)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

L L,
STC 2 o0 STC3 L
(Stahl) L, (Stahl) s
,,,,, i N | S 1 ol J I A/ N || IO 11 g R
e e B A= i 1 psl iy e s Rl | R I eSS TR i "o
L. Lo || L. m
L
L
Ersatzteile Zubehor
® N\
Satz
for Distanz- Nutmutter @
® 9 holsen Schlussel
e
© 159876 159796 185192 186814
.@ 159875
Q 159862 159789 185192
159861
DIN 1835||DIN 1835 I — )
Form A Form B Halter kompleﬁ Nutmutteranzugsmoment max.
O || (NN || [%,| | ohne Frasscheiben/ 185192 11 Nm
Montageschlissel
(1) (5]
T Schaft Bestell-Nr dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benétigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Fraisscheiben
STC 2 1835 A 159876 20 107 469 50 24 49 20 15 13 2
2xD 18358 159875 20 107 46,9 50 24 4,9 20 15 13 2
STC 3 1835 A 159862 20 95 34,9 50 12 4,9 20 15 13 3
1,5xD 1835B 159861 20 95 34,9 50 12 4,9 20 15 13 3
.o o
Frasscheiben

B Schnittdaten Seite 190

Steigung  Zéhne- D t Lpi=Lp2  Bestell-Nr. Steigung Zshne- D Lpi=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm _ mm G/" zahl mm mm _
3 10 20 1,702 2,1 |[NiEs7E7N 13 249 10 20 2,1
2,5-4 10-6 10 20 2,1
vollrofi UNC i%?oj ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
) . L o
Steigung Zé&hne- D t LP1=LP2 Gewinde Bestell-Nr.
S Sl om0 AN L T -
8 10 20 1,809 2,1 1" - r
7 10 20 2,043 2, }
8 10 20 1,809 2,1 >1" |
_ |
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@ Gewindefrasen

mimaticS TLC CMRERNED =~ |

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 26 mm (= M30)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

mimatic

Tool Systems

STC 1.0 L, STC1
(Stahl) L, (Hartmetall) L,
,,,,, / R | R N Y P2
T — 77‘7777 —rars - 5| - — - — - — - —_— —4 ﬁ————\i:}': | 5
,,,,, T s — = < e T e
Ls L
L L
Ersatzteile
N
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
for
scheibe schraube dreher
DIN 1835||DIN 1835||DIN 6535
FormA || FormB || Form A 156502
- - - 156503 159785 163852 178296
182042
Y
K L e Schraubenanzugsmomente max.
R ., chlfer”kompl'eff 163852 SW3 6,0 Nm
ohne Frasscheiben
(1} (3}
T Schaft Bestell-Nr dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benétigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Fréisscheiben
——r 1835 A 156502 - 20 121 62,9 50 = 2,9 24 19 - 1
’ 18358 156503 [NEQ| 20 121 62,9 50 - 2,9 24 19 - 1
STC 1 6535 A 182042 - 20 141 82,9 50 - 2,9 24 19 = 1
.o o
Frésscheiben

B Schnittdaten Seite 190

Vollprofil M30 %?D Teilprofil M I[MFIuN lunc %(L)o

Steigung  Z&hne- D t LP1=LP2 Bestell-Nr. Steigung Zéhne- D
mm zahl mm mm mm _ mm G/" zahl mm

3,5 10 24 1982 2,1 [INi5s758T 13 249 10 24

3-4 9-6 10 24

LP1=LP2 Bestell-Nr.
mm

2,1
2,1

ACHTUNG: Distanzhulsen gesondert anfragen!
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@ Gewindefrasen

mimaticSTC
Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 26 mm (= M30)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

mimatic
Tool Systems

» mimatic mi

» AGW

BLUECOMPETENCE

L L,
STC 2 o0 STC3 L
(Stahl) L, (Stahl) s
{;*:* :*;1 s s 2 jg:; || [ il s Rt s ettt | o 5% S |
fffff i AR s e S e L i e
L. Lo || L. m
L
L
Ersatzteile Zubehor
o =
for Distanz- Nutmutter
® 9 holsen Schlussel
(] R 159878 159797 185299 186811
.@ 159878
Q 159864 159790 185299
159863
DIN 1835||DIN 1835 S /
Form A Form B A Hahe': komgleﬁ Nutmutteranzugsmoment max.
O || (N |- || | ohne Frasscheiben/ 185299 45 Nm
Montageschlissel
(1}
T Schaft Bestell-Nr dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benétigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Fraisscheiben
STC 2 1835 A 159878 20 120 599 50 315 49 24 19 17 2
2xD 1835 B 159877 20 120 59,9 50 31,5 4,9 24 19 17 2
sTC 3 1835 A 159864 20 104 439 50 14 49 24 19 17 3
1,5xD 18358 159863 20 104 43,9 50 14 4,9 24 19 17 3
.o o
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
Vollprofil ° Teilprofil °
"' lM30 ;%& "' M | MF | UN |UNC >%?4 Q
Steigung  Z&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zghne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
3,5 10 24 1982 2,1 [Ni5s758NN 13 249 10 24 2,1
3-4 9-6 10 24 2,1
ACHTUNG: Distanzhulsen gesondert anfragen!
L e
L Pl ha
_ —
|
|
i
_ |
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@ Gewindefrasen - - o
mimatic
" Tool Systems
mimaticS TLC CMRERNED =~ |

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

STC 1.0 L, STC 1
(Stahl) L, (Hartmetall) L,
,,,,, i RN | H S D - B . [ 2 e G -
’i,i, -1 T,E,T,i,fgi%: s oo T ] ,§,i,f,i,f;—;)\ TS
L Ls
L L
L
L
Ly
L 1
z z| N 3|
TE====3 -
e | e el ey 0 - ‘”l‘i,ili‘*;f; iy || et et Ene ety £ 8
********* e e N bt | === - — ek | e EeE Rk T
B
L
M T2 L M2 *
Ersatzteile
(4] (2}
. Spann- Spann-  Schrauben-
scheibe schraube dreher
156504
DIN 69893|1IS07388-1|| DIN 1835 156505
' Form A 160178 = 159786 114402 178640
o 156489
156490
DIN 1835((DIN 6535 v
Form B Form A —
.H“ Halter kompleft Schraubenanzugsmomente max.
SNy | G | . s omp 114402 SW6 24,5 Nm
ohne Frasscheiben
(1) (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benstigte
YP DIN : mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
e 10 1835 A 156504 |NEU 32 1451 724 60 - 6,5 30 22 - 1
' 1835 B 156505 [Nl 32 1451 724 60 - 6,5 30 22 - 1
6535 A 160178 32 180,1 107,4 60 - 6,5 30 22 - 1
ne HSK100 | 156489 - 2291 1074 110 - 65 30 22 - ]
SK 50 156490 - 209,1 107,4 90 - 6,5 30 22 - 1
.o L]
Fréasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
olprofil o eilprofi o
“lim3e ;%5’4 “"l M | MF || UN [UNC fo& °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
4 10 10 2,263 2,6 1-3 24-9 10 30 2,6
3-6 9-4 10 30 2,6

vollrofi UNC i%?oj ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

Steigung  Z&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. L o
G/" zahl mm mm mm

6 10 28 2,454 2,6
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@ Gewindefrasen - - o
mimatic
— Tool Systems
mimaticSTc BLUE COMPETENCE SR

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

Ly L
STC 2 STC3 L
(Stahl) Lg (Stahl) .
{;*:* :*;7 s s 2 jg:; || [ Sl s Rt s Mttt | o 55 — By g L
fffff i A s e S N e
Ls L, L L. .
L
L
Ersatzteile Zubehsr
® A
Satz
for Distanz- Nutmutter @
holsen Schlissel
159880 159798 186195 186813
159879
159866 159791 186195
159865
DIN 1835||DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
Y || (SN || || | ohne Frasscheiben/ 185195 55 Nm
Montageschlissel
(1} (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
STC 2 1835 A 159880 32 144 70,8 60 36 6,0 30 22 20 2
2xD 18358 159879 32 144 70,8 60 36 6,0 30 22 20 2
sTC 3 1835 A 159866 32 126 528 60 16 6,0 30 22 20 3
1,5xD 18358 159865 32 126 528 60 16 6,0 30 22 20 3
.o L]
Fréasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
Vollprofil ° eilprofi °
" lM36 ;@.& “"l M | MF || UN [UNC ;%‘34 °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.

mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm

o A
4 10 10 2,263 2,6 1-3 24-9 10 30 2,6
3-6 9-4 10 30 2,6
vollrofi UNC iéo?oj ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

Steigung  Z&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. L o
G/" zahl mm mm mm

6 10 28 2,454 2,6
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TC GRIENERNSD -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 37 mm (= M42)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

STC 1.0 L, STC 1 .
(Stahl) L, (Hartmetall) !
77777 A —_——— 77,77777~<—:</: | < F-———————_———— 77f77777777774;—5-,/: -
’i,i, 3 i&i,i,i;’—@: < £ ey -4 E R Ko 2= . /I
LS Ls
L L
L
L
L =
,
3 3 3 T
TF====% -
/| e S ’//l: L H‘l‘i —‘—‘)7;7;: /I /| i ;\:
777777777 | — HM‘ ] ‘)”7’7 — I | | e ?:\
s -
L]
M2 L M 1.2 =

Ersatzteile
(4] (2]
for Spann- Spann-  Schrauben-
v scheibe schraube dreher
156506
DIN 69893|1IS07388-1|| DIN 1835 156507
' Form A 160179 = 159787 114523 178640
o 156487
156488
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A —
.‘H“ Halter kompleft Schraubenanzugsmomente max.
SNy | G | . s omp 114523 SW6 24,5 Nm
ohne Frasscheiben
(1) (3]
T Schaft Bestell-N dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benstigte
YP DIN estell-Nr. mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
STC 1.0 1835 A 156506 - 32 170,85 97,15 60 - 7,0 36 30 - 1
: 1835 B 156507 |Nedl 32 170,85 97,05 60 - 7,0 36 30 - 1
6535 A 160179 32 200,92 127,15 60 - 7,0 36 30 - 1
S:;l')((:D'l HSK 100 156487 - 249,4 127,15 110 - 7,0 36 30 - 1
SK 50 156488 - 229,8 127,15 90 - 7,0 36 30 - 1
.o L]
Fréasscheiben

B Schnittdaten Seite 190

Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.

o G em e NAMATEN
45 10 36 2553 285 [INis97600N 13 249 10 36 2,85

mm zahl mm mm mm

3-4 9-6 10 36 2,85
vollrofi UNC i%?j ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
Steigung  Zéhne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. L o
G/" zahl mm mm mm

5 10 36 2979 285 [156762
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TLC CMREVEEED -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 37 mm (= M42)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

Ly L
STC 2 STC3 L
(Stahl) Lg (Stahl) .
{;*:* :*;7 s s 2 jg:; || [ Sl s Rt s Mttt | o 55 — By g L
fffff i A s e S N e
Ls L, L L. .
L
L
Ersatzteile Zubehsr
® A
Satz
for Distanz- Nutmutter @
holsen Schlissel
159882 159799 186195 186813
159881
159868 159792 186195
159867
DIN 1835||DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
Y || (SN || || | ohne Frasscheiben/ 185195 55 Nm
Montageschlissel
(1} (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D di d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
STC2 1835 A 159882 32 158 85,15 60 40,5 6,15 36 30 20 2
2xD 18358 159881 32 158 85,15 60 40,5 6,15 36 30 20 2
sTC 3 1835 A 159868 32 137 45 60 225 615 36 30 20 3
1,5xD 18358 159867 32 137 45 60 22,5 6,15 36 30 20 3
.o L]
Fréasscheiben

B Schnittdaten Seite 190

Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.

45 10 36 2553 285 [INis97600N 13 249 10 36 2,85

3-4 9-6 10 36 2,85
vollrofi UNC i%?oj ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
Steigung  Zéhne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. L o
G/" zahl mm mm mm

5 10 36 2,979 2,85
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TC ERENERNSD -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 42,6 mm (= M48)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

STC 1.0 L, STC 1 .
(Stahl) L, (Hartmetall) !
77777 A —_——— 77,77777~<—:</: | < F-———————_———— 77f77777777774/—5-,/: -
’i,i, 3 i&i,i,i;’—@: < £ ey -4 E R Ko 2= . /I
LS Ls
L L
L
L
L =
,
3 3 3 T
TF====% -
/| e S ’//l: L H‘l‘i —‘—‘)7;7;: /I /| i ;\:
777777777 | — HM‘ ] ‘)”7’7 — I | | e ?:\
s -
L]
M2 L M 1.2 =

Ersatzteile
(4] (2}
for Spann- Spann-  Schrauben-
v scheibe schraube dreher
156508 114503
DIN 69893|1IS07388-1|| DIN 1835 156509
' Form A 160180 = 159788 178640
o 156486 114523
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A ———
- - .‘H“ Halter kompleff \ Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SWé 24,5 Nm
(1} (3]
T Schaft Bestell-N dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN estell-r. mm mm mm mm mm mm mm mm mm Friisscheiben
STC 1.0 1835 A 156508 - 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
' 18358 156509 [Nl 32 201 1269 60 - 7,0 40 32 - 1
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7,0 40 32 - 1
ae HSK100 | 156486 ~ 270 1469 110 - 70 40 32 - ]
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7,0 40 32 - 1
.o L]
Fréasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
ollprofi o eilprofi °
“rtlimas ;%5’4 “*"l M | MF || UN [UNC fo& °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
5 10 40 286 31 [T 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ =
|
\
|
_ |
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TC ERXNERNSD -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 42,6 mm (= M48)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

Ly L
STC 2 STC3 L
(Stahl) Lg (Stahl) .
& {;*:* :*;: S e 51 jg:; | IR et R ittt b e e — B 6 |
g i A s e S N e
Ls L, L L. .
L
L
Ersatzteile Zubehor
o o
for Distanz- Nutmutter
holsen Schlssel
159884 159801 186145 186819
159883
159870 159793 186145
159869
DIN 1835((DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
o i .
Y || (SN || || | ohne Frasscheiben/ 186145 110 Nm
Montageschlissel
(1} (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
STC 2 1835 A 159884 32 170 95,3 60 50 6,5 40 32 30 2
2xD 18358 159883 32 170 95,3 60 50 6,5 40 32 30 2
sTC 3 1835 A 159870 32 147 723 60 25 6,5 40 32 30 3
1,5xD 18358 159869 32 147 72,3 60 25 6,5 40 32 30 3
.o L]
Frésscheiben
B Schnittdaten Seite 190
ollprofil o eilprofi °
“rtlimas ;%5’4 “*"l M | MF || UN [UNC ;%‘34 °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
5 10 40 286 31 [T 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ =
|
\
|
_ |
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TC ERENERNSD -

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

STC 1.0 L, STC 1 .
(Stahl) L, (Hartmetall) !
77777 A —_——— 77,77777~<—:</: | < F-———————_———— 77f77777777774;—5-,/: -
’i,i, 3 i&i,i,i;’—@: < £ ey -4 E R Ko 2= . /I
LS Ls
L L
L
L
L =
,
3 3 3 T
TF====% -
/| e S ’//l: L H‘l‘i —‘—‘)7;7;: /I /| i ;\:
777777777 | — HM‘ ] ‘)”7’7 — I | | e ?:\
s -
L]
M2 L M 1.2 =

Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
scheibe schraube dreher
156508 114503
DIN 69893|1IS07388-1|| DIN 1835 156509
' Form A 160180 | 159786 178640
o 156486 114523
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A ———
- - .‘H“ Halter kompleff \ Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SW6 24,5 Nm
(1) (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Friisscheiben
e 10 1835 A 156508 |NEU 32 201 1269 60 - 7 40 32 - 7
' 18358 156509 [Nl 32 201 1269 60 - 7 40 32 - 7
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7 40 32 - 7
ne HSK100 | 156486 ~ 270 1469 110 - 7 0 32 - 7
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7 40 32 - 7
.o L]
Fréasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
ollprofi o eilprofil o
“rtlims6 ;%5’4 “*"l M | MF || UN [UNC ;%?4 °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm _
5,5 10 40 3706 31 [NE9762NN 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ —
|
\
|
_ | _

74



@ Gewindefrasen mimatic
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mimaticS TC ERXNERNSD -

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

Ly L
STC 2 STC3 L
(Stahl) Lg (Stahl) &
& {;*:* :*;: S e 51 jg:; | G et s Rl Bttt by : i S by - |
g i A s e S N e
Ls L, L L. .
L
L
Ersatzteile Zubehor
o o
for Distanz- Nutmutter
holsen Schlussel
159886 159798 186145 186819
159885
159872 159791 186145
159871
DIN 1835((DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
o i .
Y || (SN || || | ohne Frasscheiben/ 186145 110 Nm
Montageschlissel
(1} (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frisscheiben
STC 2 1835 A 159886 32 186 111,3 60 55,0 6,5 40 32 30 2
2xD 18358 159885 32 186 111,3 60 55,0 6,5 40 32 30 2
STC 3 1835 A 159872 32 158 83,3 60 27,5 6,5 40 32 30 3
1,5xD 18358 159871 32 158 833 60 27,5 6,5 40 32 30 3
.o L]
Frésscheiben
B Schnittdaten Seite 190
ollprofi o eilprofi °
“rlims6 ;%5’4 “*"l M | MF || UN [UNC ;%?4 °
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm
5,5 10 40 3706 31 [NE9762NN 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ =
|
\
|
_ |
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@ Gewindefrasen

mimaticSTc BLUECOMPETENCE

» AGW

» mimatic mi

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

STC 1.0 L, STC1 L
(Stahl) L, (Hartmetall) !
,,,,, / R | S LG = I S 1| I S B
| ——f—v—— —rars - 5| g — = —HJ;————\::T: | 5
77777 T s~ =% < e | e === | &
L Ls
L L
L
L
Ly
L,
H g g g
= A ~
et o | gl e e (S = P SN et iy | e ety | iy el ety
fffffffff e R (I e | AR ks nialntelluinls S8
L
M2 L . 41 I
Ersatzteile
(4] (2}
. Spann- Spann-  Schrauben-
for
scheibe schraube dreher
156508 114503
DIN 69893|1IS07388-1|| DIN 1835 156509
' Form A 160180 = 159788 178640
o 156486 114523
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - .‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SWé 24,5 Nm
(1}
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Friisscheiben
STC 1.0 1835 A 156508 - 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
' 1835 B 156509 [Nl 32 201 1269 60 - 7,0 40 32 - 1
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7,0 40 32 - 1
P HSK100 | 156486 ~ 270 1469 110 - 70 40 32 - ]
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7,0 40 32 - 1
.o L]
Fréasscheiben
B Schnittdaten Seite 190
Vollprofil o Teilprofil °
"IM64 ;%& """ M | MF || UN |UNC ;%&
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm
6 10 40 3415 3,1 [Es763N 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ =
|
\
|
_ |
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@ Gewindefrasen - - o
mimatic
" Tool Systems
mimaticS TLC CMRERNED =~ |

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

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

Ly L
STC 2 STC3 L
(Stahl) Lg (Stahl) .
& {;*:* :*;: S e 51 jg:; | IR et R ittt b e e — B 6 |
g i A s e S N e
Ls L, L L. .
L
L
Ersatzteile Zubehor
o o
for Distanz- Nutmutter
holsen Schlssel
159888 159803 186145 186819
159887
159874 159795 186145
159873
DIN 1835((DIN 1835 e v
Form A Form B A HGHet: kompleﬂ Nutmutteranzugsmoment max.
Y || (SN || || | ohne Frasscheiben/ 186145 110 Nm
Montageschlissel
(1} (3]
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 Ls LG LM D d1 d2 benstigte
YP DIN . mm mm mm mm mm mm mm mm mm Frasscheiben
STC 2 1835 A 159888 32 202 127,3 60 66 6,5 40 32 30 2
2xD 18358 159887 32 202 127,3 60 66 6,5 40 32 30 2
sTC 3 1835 A 159874 32 170 953 60 30 6,5 40 32 30 3
1,5xD 18358 159873 32 170 953 60 30 6,5 40 32 30 3
.o L]
Frésscheiben
B Schnittdaten Seite 190
Vollprofil ° Teilprofil °
" IM64 ;%& "' M | MF || UN |UNC ;%‘3& Q
Steigung  Zé&hne- D t LP1=LpP2 Bestell-Nr. Steigung Zshne- D LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm mm G/" zahl mm mm
6 10 40 3415 3,1 [Es763N 13 249 10 40 3,1
3-6 9-4 10 40 3,1
L ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!
P2
L P1 e
_ =
|
\
|
_ |
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@ Gewindefrasen

mimaticSTC
Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 60 mm (= M 64)

B Schnittdaten Seite 190
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 200

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi

» AGW

mimatic

Tool Systems

STC 1.0 L,
(Stahl) L,
,,,,, / R | S LG
1 J | IS e |
fffff e R E
L s
L
L
L 1
H 3
S ) e
M1 L
DIN 69893|1SO7388-1(|DIN 1835
‘ ‘ Form A
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
(O [ S Halter komplett
ohne Frasscheiben
Schaft dhé L
Typ DIN Bestell-Nr. o o
e 10 1835 A 156510 |NEU 40 232
’ 18358 156511 [Nell 40 232
6535 A 182044 |NeU 40 299
s;)c(:[; Hsk 100 | 182715 |NE - 381
SK 50 182716 [NEU - 31
.o L]
Frasscheiben

B Schnittdaten Seite 190

Bestell-Nr.

Steigung
mm G/"
1-3 24-9
3-6 9-4
5-8 6-3

78

Zghne-
zahl

12
12
12

D LP1=LpP2
mm mm
50 3,6
50 3,6
50 3,6

146,4
146,4
196,4
196,4
196,4

STC1 .
(Hartmetall) !
B I iteinbeininininiieinbnted ;g::*:*:fj =T
Ls
L
L
L,
7| °
i =
(S S el Iy || ity | iy el -+
(i N 7 A i <
L.
M1:2 =
Ersatzteile
(4] (2}
for Spann- Spann-  Schrauben-
v scheibe schraube dreher
156510
156511
182044 159788 114523 178640
182715
182716
Schraubenanzugsmomente max.
SWé 24,5 Nm
Ls LG Lm D di d2 benstigte
mm mm mm mm mm mm Friisscheiben
70 = 7,4 50 39 = 1
70 - 7,4 50 39 - 1
88 = 7,4 50 39 = 1
140 - 7,4 50 39 - 1
100 - 7,4 50 39 - 1
L &
o
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[ Plan-Schlichtfrasen

millTMLL

mit Schleppfase fir sehr gute Oberfldchen zur Schlichtbearbeitung

mimatic

Tool Systems

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

gegeniber Standard-Wechselplatten mit * 2-3 fach héhere Vorschibe
normalen Eckenradien bei gleicher Frastiefe: bei gleicher Oberfléchenqualitét

Fir die Hochleistungszerspanung in allen Bereichen minimiert somit den Nebenschneidenwinkel praktisch
haben wir fir die Innen-, Aulen- und Frésbearbeitung  auf 0°. Dadurch verbessert sich automatisch die Ober-
eine Vielzahl an Schneidgeometrien entwickelt. Diese flachengite um das 2- bis 4-fache gegentber den
Schleppschneide hat dabei die Funktion der Neben- rechnerischen Werten.

schneide bei geringstméglicher Hinterstellung und

82



[ Plan-Schlichtfrasen - O o

mimatic
- Tool Systems

errt L1 E N s ecovperence

Planfrésen mit Schleppfase

W Fraskorper Seite 83-84
B Schnittdaten Seite 189

Einbauwinkel

Typ || Typ
023 || 013

Dp IC LP1 Al x 45° F Bestell-Nr.
Typ

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

Zirkular-Frdaskorper

B Schneidplatten Seite 83
B Schnittdaten Seite 189

9d,
%4 4o

Typ
023 o i<

@ min. S max.
40 mm || 4,0 mm
)
' ‘ i ' R4 *
+ - *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

. TI51P
Bestell-Nr. Keinster D dié di S Hin g B Schneiden Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123461 55 50 22 42 39 39,3 34,97 10,4 6 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fraseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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[ Plan-Schlichtfrasen

Trimll.l_ BLUECOMPETENCE

Zirkular-Fraskorper

» mimatic mi

» AGW

B Schneidplatten Seite 83
B Schnittdaten Seite 189

mimatic

Tool Systems

max.

Typ IC
013 o 12,4
O min. S max.
65 mm (| 6,0 mm
s
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 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 <

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
-
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 90 32 78 6 39,2 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
2D L i
w

gd,
2N s
S

©

\
17

Typ
013 o <

@ min. S max.
95 mm (| 6,0 mm
Eaicy
kleinster D dHé di S max. LHA L
Bestell-Nr.
Bohr-& mm mm mm mm mm mm
134561 |NEU 130 125 32 113 6,0 39,2 33,5

84

L HA
Ersatzteil-Bestell-Nr.
B T20 IP
m Schneiden = Schrauben- Schraube
dreher
14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm



[ Plan-Schlichtfrasen

Pnlqmll.l_
Plan-Schlichtfrésen mit PolyMILL auf Anfrage

mimatic

Tool Systems
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[ Kerbschlag-Biegeversuch

Pulqmll.l. TllTLL

Kerbschlag-Biegeversuch

Der Kerbschlag-Biegeversuch ist ein 1905 von Augustin
Georges Albert Charpy eingefihrtes Verfahren der Werk-
stoffprifung, das nach DIN EN ISO 148-1 (fur metallische
Werkstoffe) bzw. DIN EN ISO 179-1 (fur Kunststoffe) relativ
schnell und einfach Zahigkeitseigenschaften von Werkstof-
fen bestimmt. Dabei wird das Verhalten eines lénglichen
Quaders, der einseitig gekerbt (meist V-Kerbe, seltener
U-Kerbe) und im temperierten Zustand (gekihlt oder er-
wérmt) ist, bei hoher Verformungsgeschwindigkeit (Schlag-
beanspruchung) untersucht. Der Versuch besteht darin,
dass ein Pendelhammer mit einer bestimmten kinetischen
Energie auf die ungekerbte Rickseite der Probe trifft und
sie dabei zerschldgt. Dabei wird im Moment des Aufschla-
gens auf die Probe ein Teil der kinetischen Energie des
Hammers durch Verformungsprozesse in der Probe absor-
biert. Der Betrag dieser Energie ist je nach Material und

mimatic

Tool Systems

Temperatur unterschiedlich. Entsprechend der Energie, die
wdahrend des Zerschlagens von der Probe absorbiert wird,
schwingt der Pendelhammer auf der anderen Seite weniger
hoch. Wirde er ohne eingelegte Probe durchschwingen,
wirde er nahezu dieselbe Héhe wie am Startpunkt errei-
chen.

*Quelle Wikipedia

Kerbschlag-Biegeversuch nach Charpy DIN EN 1SO 148-1:2011-01

U-Probe V-Probe ol
o + e
ci5 ] - r*\*(‘\
T W M
1 | ! - \
T\~ | b TLb
Bezeichnung Kerbform : k7 i b il ’ o
mm mm mm mm mm mm

Normalprobe u 58 40 10 10 5 1,00 -
DVM-Probe * U 55 40 10 10 7 1,00 -
DVMK-Probe * u 44 30 6 6 4 0,75 -
Normalprobe \Y 55 40 10 10 8 0,25 45°
Untermaf3probe \ 55 40 10 7,5 8 0,25 45°
Untermaf3probe \Y% 55 40 10 5 8 0,25 45°
KLST-Probe ** \ 27 22 4 3 3 0,10 60°

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

mimatic
Tool Systems
» mimatic mi
poiglTIILL CRETEENED =~ )
L]
Kerbschlag-Biegeversuch
W Fraskoérper Seite 90
B Schnittdaten Seite 189 A L P
5 — L P1 <@
%‘ -
U-Probe i - V-Probe !
\ = -
ul -
| L\ O
| L P1
A R t LP1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Typ Kerbform o
o o am o NAMATCHNN
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 V-KLST - 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 - 0,1 60° 1,0 2,7 1,8 6
- » mimatic mi
Tnmll_l_ BLUE COMPETENCE IR
L]
Kerbschlag-Biegeversuch
W Fraskorper Seite 91
B Schnittdaten Seite 189 L Py
P1 | Py
4
U-Probe C V-Probe e v

5 g

TYP tisior) mAm mRm « me r|;1prl1 I'I;1Pn2'1
013 v 2,0 1,0 E 50 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
013 v - 0,25 45° 2,0 3,53 3
013 VKLST — 0,1 60° 1,0 2,73 38
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[ Kerbschlag-Biegeversuch mimatic

Tool Systems
mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 89
B Schnittdaten Seite 189
B Weitere Fraskérper Seite 32-33

L,
| —
I i e sl TT’{‘T} -
o FoTmTEEEETEEE TEEr e
DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB L 5
- * L
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ S max.
Typ Bestell-Nr. Form min. elis e i (D-d1)/2 : . Schaft Sehrenizzn Schraube
mm mm mm mm mm dreher
empfohlen mm
123615 B 22 16 11,5 21,7 5,1 80 30 Stahl
123616 B 22 16 11,5 21,7 5,1 80 30 HM
T15 IP M4x13
50 171794 A 22 16 11,5 21,7 5,1 80 30 HM 111671 107597
123617 B 22 16 11,5 21,7 5,1 100 50 HM
171796 A 22 16 11,5 21,7 5,1 100 50 HM
174314 A 22 16 15,5 21,7 3,1 105,5 21 HM
123592 B 28 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 Stahl
123598 B 28 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
171855 A 28 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
123600 B 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM
o 171857 A 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 136 27,7 705 1096 60,5 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 27,7 7,05 109,6 60,5 HM
123609 A 28 16 15,5 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 28 16 15,5 27,7 6,1 149,5 21,5 HM
123613 A 28 20 15,5 27,7 6,1 178,5 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T20I1P 5,5Nm
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[ Kerbschlag-Biegeversuch

i[RI 013

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 89
B Schnittdaten Seite 189

mimatic

Tool Systems

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

. T20 IP
Bestell-Nr. el D ¢l & Sl o . SN Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 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 <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

, [T201P]
Bestell-Nr. Kleinster o ¢ di S Lt L B Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 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
©
\
|

Typ
013 o <

@ min. S max.
95 mm (| 6,0 mm

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHé d1 Smax. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
BOhr-@ mm mm mm mm mm mm mm
dreher
134561 - 130 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

91



mimatic

Tool Systems

Verzahnungsfrasen




Trapezgewinde

" . w ACME Gewinde
Frasen Gewindefrasen Rundgewinde 18-79 1
TC50/TC80

Plan-Schlichtfrésen * 80-85 2

Kerbschlag-Biegeversuch * 86-91 3

Verzahnungsfrasen 92-95
NUtenfrasen ............................................................................... %- 123 5
. gzgé:r-El:::raRtaec:usfras en ........... * : Err:)v;;eg: e 1 : 24- 1 37 6
Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen 138-149 7
B Ohrungst’e arbeltung ............ BOhrfrasenAufbo hren ........................................................... 150-165 8
Relben166-173 9
AXIalsteChenAXIalSteChenemsteubar ........................................................ 174-179 )
SonderwerkzeugeSonder_undKombmat Ionswerkzeuge ................................ 180-185 .

Technische Schnittwerttabellen 186-201 1 2



I Verzahnungsfrasen mimatic

Tool Systems

» mimatic mi

PpoiylTIELL CYMEEED =

Verzahnungsfréisen

W Fraskorper Seite 95
B Schnittdaten Seite 189

Zahnwellen-Verbindung

R

5480

(- N\
P1616 w9 x 08 x 30° x 10 15, 2,05 1,775 0,71 6
P1616 Wil x 0,8 x 30° x 12 15,85 2,05 1,775 0,8 6
P1616 Wi4 x 08 x 30° x 16 16 2,05 1,775 0,8 6
P1616 Wi6 x 08 x 30° x 18 16 2,05 1,775 0,8 6
P1616 W20 x 0,8 x 30° x 24 16 2,05 1,775 0,8 6
P1616 w20 x 1,25 x 30° x 14 16 2,65 2,175 1,45 6
P1616 w24 x 1,25 x 30° x 18 16 2,55 2,275 1,25 6
P1616 w25 x 1 x 30° x 24 16 2,15 1,675 0,95 6
P1616 W25 «x 2 x  30° x 11 16 4,15 33 2,0 3
P1616 W30 x 1,25 x 30° x 22 16 2,55 2,275 1,25 6
P1616 w31 x 08 x 30° x 37 16 2,15 1,675 0,78 6
P1616 w32 x 1,25 x 30° x 24 16 2,65 2,175 1,19 6
P1616 W35 x 08 x 30° x 42 16 2,15 1,675 0,78 6
P1616 w35 x 1,5 x 30° x 22 16 2,65 2,175 1,43 6
P1616 w35 x 2 x 30° x 16 16 3,05 2,775 2,0 6
P1616 W40 x 1 x 30° x 38 16 2,08 1,75 0,96 6
P1616 W42 x 1,25 x 30° x 32 16 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W50 x 1 x 30° x 48 14 2,65 2,175 1,25 6
P1616 W50 x 2 x 30° x 24 16 3,05 2,775 2,0 6
P1616 W52 x 1,25 x 30° x 40 16 2,65 2,175 1,21 6
P1616 W55 «x 1 x  30° x 54 16 2,08 1,75 0,97 6
P2526 W25 x 1,25 x 30° x 18 26 2,65 2,175 1,28 6
P2526 W30 x 2 x 30° x 13 26 3,9 3,425 1,76 6
P2526 w38 x 2 x 30° x 18 26 3,9 3,425 2,21 6
P2526 W40 «x 2 x  30° x 18 26 3,9 3,425 1,86 6

P25 P2526 W45 x 2 x  30° x 21 26 3,9 3,425 1,9 6
P2526 W50 x 2 x 30° x 24 26 3,85 3,475 2,0 6
P2526 W72 x 2 x 30° x 34 26 3,85 3,475 1,92 6
P2526 W80 x 2,5 x 30° x 30 26 3,85 3,475 2,39 6

L P2526 W90 x 2 x 30° x 44 26 3,85 3,475 1,94 6

Kerbverzahnung

DIN *

5481

~
e Welle R Licken-  Zé&hnezahl D=0.05 LP1 Lp2 t Zahnezahl Bestell-Nr.

mm winkel y Welle mm mm mm mm Platte _
bps 2526 26x30 03 60° 35 26 2,15 2,675 1,638 6 _
L P2526  40x 44 0,4 60° 38 26 2,15 2,675 1,94 6
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I Verzahnungsfrasen mimatic

Tool Systems

PpoiylTIELL CYMEEED =

Verzahnungsfréisen

W Fraskorper Seite 95
B Schnittdaten Seite 189

Zahnwellen-Profil

DIN *
5482
Typ NennmoB Modul Ein.griffs— Zghnezahl D=0 Lp1 Lp2 t Zghnezahl Bestell-Nr.
Profil winkel Welle mm mm mm mm Platte _
P1616 B15x12 1,6 30° 8 16 3,05 2,775 1,5 6
P1616 B17x14 1,6 30° 9 16 3,05 2,775 1,5 6
P1616 B20x17 1,6 30° 12 16 3,05 2,775 1,5 6
P1616 B25x22 1,6 30° 14 16 3,05 2,775 1,65 6
P1616 B40 x 36 1,9 30° 20 16 3,175 2,65 1,91 6
P2526 B35x 31 1,75 30° 18 26 3,85 3,475 2,0 6
po5 P2526 B38x 34 1,9 30° 19 26 4,4 2,675 1,91 6
P2526 B45x 41 2,0 30° 22 26 3,85 3,475 1,91 6
P2526 B55 x 50 2,0 30° 26 26 3,85 3,475 2,75 6

Zirkular-Frdaskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 94-95
B Schnittdaten Seite 189
B Weitere Fraskoérper Seite 32-33

L.
} —7>
DIN 1835/ DIN 1835 H 8 FCISTICEICSCCS[[ ST ﬁ%f o
Form A Form B Cg I o =
DIN 6535||DIN 6535 L S
Form A Form B
- | e L
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form B(r)r;;: dm:i r:r]n Dn;n:]x' (DSE?;/Q mLm rTE:n Schaft Scl;rr::‘l::n- Schraube
emptronien mm
123573 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 Stahl
123577 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
171787 A 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
123580 B 18 12 9,0 17,7 435 824 36 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 17,7 435 82,4 36 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 17,7 4,35 100 30 HM
123588 A 18 12 12,0 17,7 285 82,4 - HM
123590 A 18 12 12,0 17,7 2,85 1225 - HM
123592 B 28 16 136 277 705 796 305 Stahl
123598 B 28 16 13,6 27,7 7,05 796 305 HM
171855 A 28 16 136 27,7 7,05 796 305 HM
123600 B 28 16 13,6 27,7 7,05 946 455 HM
o 171857 A 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5

123603 B 28 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 27,7 7,05 1096 605 HM
123609 A 28 16 155 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 28 16 155 27,7 6,1 1495 21,5 HM
123613 A 28 20 155 27,7 6,1 1785 21,5 HM

h Schraubenanzugsmomente max. ’

143158 TO8IP 1,1 Nm
| 107529 T201P 5,5Nm
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@ Nutenfrasen

Zeichenerkléarung

04

Form A

DIN 1835
Form B

DIN 6535
Form A

DIN 6535
Form B

DIN 6499

1030 |V |8

-
:

o
3
3

C

.

Iiz
0

o*

Typ Typenbezeichnung

pIN 1835] Werkzeugschaft ohne Spannfléche

Werkzeugschaft mit Weldon-Spannflache

Hartmetallschaft ohne Spannfléche

Hartmetallschaft mit Weldon-Spannfléche

Konischer Werkzeugschaft

Fréskérper mit Anzugsgewinde

Aufsteck-Fraskérper mit Quernut

Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser

Maximale Stechtiefe

Interne KUhImittelzufuhr

Formel Werkzeugléngen

mimatic

Tool Systems

Rohiing | Fréisplattenrohlinge
,_l vor dem Einsatz mit seitlichen Freiwinkeln versehen!

ohne Profi] ~ Fréisplatten ohne Profil, einsatzfertig geschliffen.

-

O Frasplatten fur Sicherungsringnuten

Frésplatten fur O-Ring-Einstiche

DIN | DIN-Norm

Frésplatten mit beidseitigem Kantenbruch

Frasplatten mit Spanbrechernuten ab 5 mm Stechbreite

Anzahl der Werkzeugschneiden (Polygonfraser)

Zum beidseitigen Anfasen und Entgraten

Gewindetiefe max.

2xD
[ Kantenradius

Vollradius

L =L, +L, +L, (+L,)

WKZ
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@ Nutenfrasen mimatic

Tool Systems

» mimatic mi

PpoiylTIELL CYMEEED =

Nutenfrdasen
A
W Fraskorper Seite 104-106 X
B Schnittdaten Seite 189
|
ohne Profl [ > 5
o ®
-
A A D Span- R LP1 LP2 Smax. Zéhne- Bestell-Nr.
Typ 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 8
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 8
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 8
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 8
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 - 5,7 3
P2525 4 157 25 8° 0,15 4,65 - 5,7 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
= P2525 6,35 .250 25 8° 0,15 7,15 - 5,7 3

P2525 6,5 256 25 0° 0,15 7,15 - 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 - 5,7 3
P2525 8 315 25 0° 0,15 8,65 - 5,7 3
P2525 8 315 25 8° 0,15 8,65 - 5,7 3

4 P2525 8 315 25 12° 0,15 8,65 - 5,7 3
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@ Nutenfrasen = -
mimatic
Tool Systems

PpoiylTIELL CYMEEED =

Nutenfrésen, gerade verzahnt

A
B Fraskorper Seite 104-106 U &
B Schnittdaten Seite 189
o »
ASS -
ohne Profil
o %
-
A A D Span- R LP1 Smax. Zéhne- Bestell-Nr.
17 mm inch mm winkel mm mm mm zahl
P1616 3,0 118 16,0 6° 0,15 3,53 8,5 6
P1616 3,175 125 16,0 6° 0,05 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 17,7 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 17,7 6° 0,1 349 4,0 6
P1618 1,57 .062 17,7 6° 0,1 3,9 4,0 6
P1618 1,7 .067 17,7 6° 0,1 4,0 4,0 6
P1618 2,0 .079 17,7 6° 0,1 3,9 4,0 6
P1618 2,39 .094 17,7 6° 0,15 4,0 4,0 6
P1618 2,5 .098 17,7 6° 0,15 3,9 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
P25 P2526 6,5 256 26,0 6° 0,15 7,15 6,2 6

P2528 1,5 .059 27,7 6° 0,1 4,9 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 4,9 6,8 6

4 P2528 3,175 125 27,7 6° 0,15 5,0 6,8 6
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Nutenfrasen, kreuzverzahnt

B Fréskorper Seite 104-106 <
B Schnittdaten Seite 189
o
RSN
ohne Profil *
e ™
A A D Span- R LP1 Smaox. Zdhne- Bestell-Nr.
Typ : ;
mm inch mm winkel mm mm mm zahl
[Pi6 " ris16 5,0 197 16,0 6° 0,15 5,65 35 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 6,9 6,2 6
P25 P2526 6,5 256 26,0 6° 0,15 7,15 6,2 6
P2528 4,0 157 27,7 6° 0,15 5,9 6,8 6
P2528 5,0 197 27,7 6° 0,15 5,9 6,8 6

.

0 Weitere Stechbreiten auf Anfrage

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch
B Fraskorper Seite 104-106
B Schnittdaten Seite 189

H
=

DIN
()|la71/ *
472

-
T DIN D Aoos t Cx45° R Lp Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
P Breite 1'% mm mm mm mm mm mm mm zahl _
P1616 1,10 16 1,18 0,50 0,10 0,05 3,15 0,675 6
P1616 1,30 16 1,38 0,85 0,15 0,05 3,15 0,675 6
P1616 1,60 16 1,68 1,00 0,15 0,1 3,15 0,675 6
P1616 1,85 16 1,93 1,25 0,20 0,1 3,15 0,675 6
P2020 1,10 20 1,18 0,50 0,10 0,05 3,15 0,675 6
P2020 1,30 20 1,38 0,85 0,15 0,05 3,15 0,675 6
P2020 1,60 20 1,68 1,00 0,15 0,1 3,15 0,675 6
P2020 1,85 20 1,93 1,25 0,20 0,1 3,15 0,675 6
P20 P2022 1,60 21,7 1,68 1,00 0,15 0,1 4,7 0,45 6
P2022 1,85 21,7 1,93 1,25 0,20 0,1 4,7 0,45 6
P2022 2,15 21,7 2,23 1,50 0,20 0,1 4,7 0,45 6
P2022 2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 0,2 4,8 0,35 6
P2526 1,30 26 1,38 0,85 0,15 0,05 3,4 0,425 6
P2526 1,60 26 1,68 1,00 0,15 0,1 3,4 0,425 6
P2526 1,85 26 1,93 1,25 0,20 0,1 3,4 0,425 6
P25 P2526 2,15 26 2,23 1,50 0,20 0,1 3,4 0,425 6
P2526 2,65 26 2,73 1,75 0,20 0,2 4,25 0,575 6
P2526 3,15 26 3,23 1,75 0,20 0,2 4,25 0,575 6
P2526 4,15 26 4,23 2,00 0,20 0,2 6,415 0,560 6
{ P2526 4,15 26 4,23 2,50 0,20 0,2 6,415 0,560 6 )
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@ Nutenfrasen

Pnlqmll.l_ BLUECOMPETENCE

Sicherungsring-Einstiche

B Ohne Kantenbruch

m Fraskorper Seite 104-106
B Schnittdaten Seite 189

mimatic

Tool Systems

DIN
O a7/ | | X
472
e
T DIN D Ao t R Lp1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Breite 13 mm mm mm mm mm mm zahl

P1210 0,90 9,6 0,98 1,20 0,05 3,25 0,1 3
2 P1212 1,10 11,7 1,18 0,90 0,05 3,55 - 3
Pl P1212 1,30 11,7 1,38 1,10 0,05 3,55 - 3
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 - 6
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 - 6
P1618 1,30 17,7 1,38 1,10 0,05 4,0 - 6
P1618 1,60 17,7 1,68 1,25 0,1 BEO - 6
P1618 1,85 17,7 1,93 1,25 0,1 4,0 - 6
P2020 1,10 20,0 1,18 0,90 0,05 3,65 - 6
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 - 6
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 - 6
P2526 1,60 26,0 1,68 1,25 0,1 3,65 - 6
P2526 1,85 26,0 1,93 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 - 6
P2526 3,15 26,0 3,23 2,20 0,2 4,55 - 6
4 P2526 4,15 26,0 4,23 2,50 0,2 6,80 - 6
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poiylTHILL (RPN =~ )

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 100-103
B Schnittdaten Seite 189

L.
1 P
| fCISTSCESCECoIReC ;f@gg% <
2 I
DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB .H‘ L 5
Y | =N | - ]
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form BL;;;:? dmhrﬁ r:r]n Dn;n:]x' (DSE?)X/Q mLm nlw_:n Schaft Scl;:(;;l::n- Schraube
emptronien mm
123619 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 Stahl
100228 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
171778 A 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
P12 171780 B 12 12 70 11,7 235 80 30 HM : ]T?é'gé %27?;1
171781 A 12 12 7,0 1,7 235 80 30 HM
171783 B 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
171784 A 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
123573 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 Stahl
123577 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
171787 A 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
P16 123580 B 18 12 9,0 17,7 435 824 36 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 17,7 435 100 30 HM
123588 A 18 12 12,0 17,7 285 824 - HM
123590 A 18 12 12,0 17,7 285 1225 - HM
123615 B 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 Stahl
123616 B 22 16 Mns5 21,7 5,1 80 30 HM
620 171794 A 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 HM 121]5651 ]“3‘;21;’7
123617 B 22 16 ns5 21,7 5,1 100 50 HM
171796 A 22 16 ns 21,7 5,1 100 50 HM
174314 A 22 16 155 21,7 3,1 105,5 21 HM
123592 B 28 16 136 27,7 7,05 79,6 30,5 Stahl
123598 B 28 16 136 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
171855 A 28 16 13,6 27,7 705 796 305 HM
123600 B 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 455 HM
s 171857 A 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 HM 111594 107529
171859 A 28 16 136 27,7 7,05 1096 60,5 HM
123609 A 28 16 155 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 28 16 155 27,7 6,1 1495 215 HM
123613 A 28 20 155 27,7 6,1 1785 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

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

mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 100-103
B Schnittdaten Seite 189

Form ER
8 L
DIN 1835||DIN 6499
Form A l I
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& S max.
Typ Bestell-Nr. Form min. el o s (D-d1)/2 5 L Schaft Sl s Schraube
mm mm mm mm mm dreher
empfohlen mm
177170 A 12 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7.0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 18 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 18 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 22 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
TI151P M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 28 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl
Schraubenanzugsmomente max.
107596 T81I1P  1,0Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

Platten wechseln

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

105



@ Nutenfrasen mimatic

Tool Systems
mimatic mi

poiylTHILL (RPN =~ )

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 100-103
B Schnittdaten Seite 189

SW
< Form A SW Form B
0| = G
= | =
- 1 ~ o
F——Hf-— 742—“”1(% ol © N
L —— — o == =l h - Y O
L e L,
L
;H“ A Schnittdaten an
: : L Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ Smax.
Typ Bestell-Nr. Form min. e ¢ Do (D-d1)/2 ; . M dgs LeF Sl s Schraube
empfohlen MM mm mm o mm mm mm mm dreher

P12*** 177676 B 12 9,5 - 11,7 1,1 13,5 - M5 55 50 111656 107596
P16 123586 A 18 9,0 144 17,7 4,35 295 19,5 M8 85 55 111656 143158
P16** 177683 B 18 9,5 = 17,7 4,1 18,5 - M5 55 50 111656 143158
P16*** 177698 B 18 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158
P20 123618 A 22 11,5 180 21,7 5,1 350 250 MI0O 10,5 5,5 111671 107597
P20** 177734 B 22 11,5 - 21,7 5,1 20,5 - Mé 6,5 5,0 111671 107597
P20*** 177735 B 22 13,5 - 21,7 4,1 20,5 - M8 85 5,5 111671 107597
P25 123605 A 27 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 29,5 MI12 12,5 5,5 111594 107529
P25** 177747 B 27 13,6 - 27,7 7,05 22,6 - M8 85 5,5 111594 107529
P25*** 177767 B 27 18,0 - 27,7 4,85 22,6 - MI0 105 55 111594 107529

** schlanke Ausfihrung zum Gewindefréasen Schraubenanzugsmomente max.

*** verstarkte Ausfihrung 107596 T8IP  1,0Nm
143158 T8 IP 1,1 Nm
107597 TI151P 3,8 Nm
107529 T201P 5,5Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir
Einschraub-Zirkularfréaskérper

GewindegroBe Schlusselweite Anzugsmoment

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

el L1 W6 e coveerence B

Nutenfrdasen

B Fraskorper Seite 109
B Schnittdaten Seite 189

mimatic

Tool Systems

ohne Profil
[
P
o A D IC LP1 S R Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm
04 2,0 7,9 5,5 2,34 0,35 0,1
03 2,34 10,6 55 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
o1 4,0 23,0 12,4 4,03 3,45 0,15
L 6,5 23,0 12,4 6,53 3,45 0,15

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch
B Fraskorper Seite 109
B Schnittdaten Seite 189

DIN
‘ ’ 471/
472

-
o DIN D E LP1 Lp2 A o0 t Cx45° R Bestell-Nr.

Breite 1'% mm mm mm mm mm mm mm mm
03 1,10 10,6 55 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

g 4,15 23 12,4 5,5 1 4,23 2,0 0,2 0,2
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@ Nutenfrasen

el L1 W6 e coveerence B

mimatic

Tool Systems

Sicherungsring-Einstiche "

B Ohne Kantenbruch
B Fraskorper Seite 109
B Schnittdaten Seite 189

DIN
Olay
472
P
o DIN D IC Lp) A o3 t R Bestell-Nr.

Breite M° mm mm mm mm mm mm
04 0,9 7.9 55 2,34 0,98 0,3 0,05
0,9 10,6 55 2,34 0,98 0,7 0,05
1,1 10,6 55 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 55 2,34 1,93 1,25 0,1
0,9 17,5 9,2 3,5 0,98 0,7 0,05
1,1 17,5 9,2 3,5 1,18 0,9 0,05
13 17,5 9,2 3,5 1,38 1,1 0,05

- 1,6 17,5 9,2 35 1,68 1,25 0,1
1,85 17,5 9,2 35 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 35 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 0,9 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

L 4,15 23,0 12,4 6,5 4,23 2,5 0,2

O-Ring Einstiche

W Fraskérper Seite 109
M Schnittdaten Seite 189

) |[PINISO
3601-2

(i ™

Ty DIN D IC LP1 Lp2 A oo t R1 R2 Bestell-Nr.
BrelTe 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
02 1,8 17,5 9,2 3,0 0,5 2,28 1,45 0,2 0,2
2,65 17,5 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 39 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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@ Nutenfrasen

Trimll.l_ BLUE COMPETENCE

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 107-108

B Schnittdaten Seite 189

DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B

© min. S max.
11 mm (/3,45 mm
R
'f“ i‘j?l‘ *|
Ld *
+ + . *

Typ Bestell-Nr.

04 123491*
123477~
123478*

03 123479*
123480
123489
123445
123446
123447

02 123448
123470
123471
123474
123412
123414
123415*

01 170320
123416
123440
123441

* Ohne innerer Kihimittelzufuhr

kleinster

Bohr-&

Form

> > @ > > W @ > > P> W P> W W P> W P> W W P
N
o

» mimatic mi

» AGW

mimatic

Tool Systems

D

mm

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

** Als Grundkérper fior Tandemfréser geeignet.

B Anzugsmomente Seite 106

5 max.
3,45 mm
-
&
R4 *
- *

L1

17,2
17,2
17,2
17,2
34,2

28,7
28,7
28,7
63,7

38,5
67,5
41,0
88,5
88,5

Schnittdaten
(] an Auskraglénge
o anpassen

Typ Bestell-Nr.

03 123481
02 123450
01 123419

kleinster D

Bohr-@ mm
11 10,6
20 17,5
25 23,0

IC

5,8
9,2
12,4

IC dhé d1 S max. L
mm mm mm mm mm
5,5 10 7,2 0,35 57,2
5,5 10 7,4 1,6 57,2
5,5 12 7,4 1,6 64,66
5,5 12 7,4 1,6 64,66
5,5 10 7,4 1,6 74,2
5,5 8 8 1,25 77,66
9,2 12 12 2,6 74,05
9,2 16 12 2,6 78,6
9,2 16 12 2,6 78,6
9,2 12 12 2,6 108,7
9,2 12 12 2,6 79,3
9,2 12 12 2,6 96,5
9,2 12 12 2,6 121,5
12,4 16 16 3,45 87,0
12,4 16 16 3,45 116,0
12,4 20 17 3,0 93,0
12,4 16 17 3,0 137,0
12,4 16 17 3,0 137,0
12,4 16 16 3,45 111,0
12,4 16 16 3,45 148,5

L
e
ASY
L o

dg6 d1 d2 Smax. L
mm mm mm mm mm

6,5 7,4 10,0 1,60 22,66

8,5 12,2 15,4 2,60 27,5
10,5 16,1 18,0 3,45 32,0

L1

13,66
18,5
29,0

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schaft Schrauben-

dreher Schraube

Stahl

Stahl
Stahl Té 1P

111705 107530
Stahl

HM

HM

Stah

Stahl

Stahl TI5 1P
HM 111671 107547
HM

HM

HM

Stahl

Stahl

Stahl

HM

HM

HM

HM

T20 IP
111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T61IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T20 P 5,5Nm

)

Ersatzteil-Bestell-Nr.

M Schrauben-

dreher Schraube
Mé 111705 107530
M8 111671 107547
M10 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T61IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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el L1 W6 e coveerence B

Nutenfrdasen

W Fraskorper Seite 112-113

W Schnittdaten Seite 189

Einbauwinkel

mimatic

Tool Systems

P

—3°
ohne Profi
el Typ || Tye
]]/023] 013
T A Dp IC Lp Smax. R Bestell-Nr.
P mm mm mm mm mm mm
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

€©W I

B Mit Kantenbruch he)
B Fraskoérper Seite 112-113 A
B Schnittdaten Seite 189 TR O~
DIN Einbauwinkel
Olsy =
Typ || Typ
023 || 013
o DIN De E LP1 Lp2 A o0 t Cx45° R Bestell-Nr.
Breite 1'% mm mm mm mm mm mm mm mm _
1,85 17,5 9,2 3,78 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
2,65 17,5 9,2 3,73 1,3 2,73 1,5 0,2 0,2
023 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 0,8 328 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
g 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 Fraskérpern Typ 023.
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‘ v Tool Systems

il TMLL GRS =~ )

Sicherungsring-Einstiche

B Ohne Kantenbruch R
W Fraskoérper Seite 112-113 — Ty
B Schnittdaten Seite 189 (N

»

O 2;"?/ Einbauwinkel

472 NI

Typ || Typ

023|013

Tro DIN Drp IC Lp1 oy t R Bestell-Nr.
Breite 113 mm mm mm mm mm mm
1,85 17,5 9,2 5,03 1,93 1,25 0,1

o 2,15 17,5 9,2 5,03 2,23 1,75 0,1
2,65 17,5 9,2 5,03 2,73 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 2,73 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 3,5 0,2

O-Ring Einstiche

W Fraskorper Seite 112-113
B Schnittdaten Seite 189

W

Einbauwinkel
DIN ISO| —_—
3601-2 3.
Typ || Typ
023 | 013
- DIN Dep IC Lp1 Lp2 Ao t N R2 Bestell-Nr.
P Breite mm mm mm mm mm 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
e 2,65 23 12,4 55 1,03 3,08 2,3 0,3 0,2
3,55 23 12,4 55 1,03 4,08 3,1 0,3 0,2

Planfréasen mit Schleppfase

hal |

B Fraskorper Seite 112-113 A x45°
B Schnittdaten Seite 189 6
ASS
(=
"""" L
Einbauwinkel =
Typ (| Typ
023 || 013
Dp IC LP1 A1 x 45° F Bestell-Nr.
Typ o
023* 17,5 9,2 5 0,3 0,5 25°
013 23 12,4 6,5 0,3 0,5 28°

* Bitte beachten Sie die max. Stechtiefe (S) bei Fraskérpern Typ 023.
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@ Nutenfrasen

Toil DR 023 CHIE e

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 110-111

B Schnittdaten Seite 189

st ==y

DIN 1835
Typ Form B IC
023 Em| o2
@ min. S max. H
33 mm || 2,6 mm
> &
R4 *

Bestell-

Nr.

123462

B Anzugsmomente Seite 106

kleinster
Bohr-@

33

Schnittdaten
an Auskragléange
anpassen
Typ Ic
023 9,2
@ min. S max. f
33 mm || 3,4 mm
> &
kleinster
Bestell-Nr. Bohr-O
123465 86
Typ IC
023 9,2
© min. S max. H‘
40 mm || 4,0 mm
> &
kleinster
Bestell-Nr. Bohr-OJ
123464 40
123461* 55

112

32

» mimatic mi

» AGW

mimatic

Tool Systems

?d s

___N_/ Nl P J
E;:: ,:,f :,T,:,f,:,fj} 3
N

L HA
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 IP
Smox - LHA L L' Schneiden Schaft | Schrauben-  Schraube
mm mm mm m
dreher
2,6 1242 11997 61,97 3 Stahl 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
] L k|
a\ o
¥
/ 7/
)
3 F——f - -~ -~ |
Bl W i (1 Tﬁ% T
e\
L
PF L "
Ersatzteil-Bestell-Nr.
di S LHA L L15 1P
max Schneiden M Schrauben- Schraube
mm mm mm m
dreher
24,3 3,8 40 34,97 8 M12 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L
w)

9d,
9d s
B HN
3

D
mm

38
50

16
22

31
42

2d,
2d g

Smax. LHA
mm mm
3,4 45,3
3,9 39,3

Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
L BN Schneiden @ Schrauben- Schraube
mm mm .
Schlussel dreher
40,97 8,4 3 134984 111671 107547
34,97 10,4 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684



@ Nutenfrasen mim at i c

Tool Systems

il IR 013

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 110-111
B Schnittdaten Seite 189

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

. T20 IP
Bestell-Nr. el D ¢l & Sl o . SN Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 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 <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

, [T201P]
Bestell-Nr. Kleinster o ¢ di S Lt L B Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 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
©
\
|

Typ
013 o <

@ min. S max.
95 mm (| 6,0 mm

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHé d1 Smax. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
BOhr-@ mm mm mm mm mm mm mm
dreher
134561 130 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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@ Nutenfrasen

Deepmll.l.

Nutenfréasen, Einstiche herstellen, Rippenstrukturen frdasen

mimatic

Tool Systems

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

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

GroBerer Einsatzbereich

Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle = Quadrogon
Hochleistungsbeschichtungen

Innere KihImittelzufuhr direkt an die Schneiden

Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

Spezielle Spanraumgeometrie

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

S euu

Schnittzeichnung DeepMILL-G
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@ Nutenfrasen

Deepmll.l.

Fraswerkzeuge mit neuer Leistungsdimension

werden

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

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

In den Werkzeugsystemen PolyMILL
und PolyREAM erméglicht sie das
prozesssichere Zirkular-Gewindefrésen

mimatic
Polygonschnittstelle

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

anspruchsvollen Bedingungen etabliert.

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

mimatic
Quadrogon*

mimatic

Tool Systems

= Mit DeepMILL kann bis auf Grund gefahren

m Fir spezielle Bearbeitungsaufgaben kénnen auch
stirnseitige Schneiden vorgesehen werden

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

+ Nachschleifservice 2x

+ Mindestabstand bei Bearbeitung auf Grund:
0,001 mm

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

* patentrechtlich geschitzt.
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@ Nutenfrasen mim at i c

Tool Systems

DeepliliLL © 32 TR & |
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

L
Ls Ly
F;J
2
g - — N @%@ 1 -
o| {t — — — — <=7 o
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
GroBe Typ ¢l DIN . = el Bestell-Nr. R G o
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW3
@32 11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
\ Wi M
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 11 = max. 10,5 Nm
o . Typ 13 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
B
- !
{g
* dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A 5 e D LT Zthne estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
13 2 5,2 32 6 16 auf Anfrage
11 2 6,6 32 6 16 ab Lager
13 3 5,2 32 6 16 auf Anfrage
@ 32 11 3 6,6 32 6 16 ab Lager
13 4 5,2 32 6 16 ab Lager
11 4 6,6 32 6 16 auf Anfrage
13 5 5,2 32 6 16 ab Lager
11 5 6,6 32 6 16 auf Anfrage

116 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 122




@ Nutenfrasen

DeepllIILL © 40 CETVEESED -
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

L
Ls Ly
F;J
£xd
g - — N @%@ 1 -
o — — — — s ©
s H-—-—— I | > == | AN
L j i i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ ¢l DIN . = el Bestell-Nr. R G5
mm mm mm mm dreher
13 25 1835 8B 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 SW3
16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
- \ Wi M
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
. ° Typ 16 = max. 6 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
B
- !
{g
* dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A 5 e D LT Zthne estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
16 2 7,0 40 6 18 auf Anfrage
13 2 9,2 40 6 18 ab Lager
16 3 7,0 40 6 18 auf Anfrage
@ 40 13 3 9,2 40 6 18 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

* kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 122 117
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Tool Systems

DeepllIILL © 50 CNEIEVEESED -
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

L
Ls Ly
F;J
2
g - — N @%@ 1 -
o - - — — — e he)
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ ¢l DIN . = el Bestell-Nr. R G5
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 8B 110 50 26 163703 178296 SW3
@ 50 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW3
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW3
19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
\ Wi M
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
. ° Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L o
A
=
=
B
- !
{g
& dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A 3 e D i Lz estenr 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
@ 50 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

118 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 122



@ Nutenfrasen

DeepllIILL © 63 ETVEESED -
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

L
Ls Ly
F;J
g
g - — N @%@ 1 -
o| {t — — — e o
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ ¢l DIN . = el Bestell-Nr. R G5
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 8B 122 55 30 163704 178296 SW3
@ 63 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
25 32 1835 B 127 60 38 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38 160054 178297 SW 4
- \ Wi M
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
. ° Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
B
- !
{g
* dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A 3 e D LT Zthne estelnr 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
63 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

* kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 122 119
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Tool Systems

DeepllIILL © 80 CNETVEESED -
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

L
Ls Ly
F;J
2
g - — N @%@ 1 -
o| {t — — — e o
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ ¢l DIN . = el Bestell-Nr. R G5
mm mm mm mm dreher
35 32 1835 8B 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
Wi
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 35 = max. 24,5 Nm
. ° Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
ol — j
- !
{g
* dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A 5 e D LT Zthne estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
35 2 15,5 80 6 24 auf Anfrage
25 2 20,9 80 6 24 ab Lager
35 3 15,5 80 6 24 auf Anfrage
@ 80 25 3 20,9 80 6 24 ab Lager
35 4 19,5 80 6 24 ab Lager
25 4 20,9 80 6 24 auf Anfrage
35 5 15,5 80 6 24 ab Lager
25 5 20,9 80 6 24 auf Anfrage

120 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 122



@ Nutenfrasen

Deepmll_l_ BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» AGW

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 190
B Beschichtung siehe Seite 123

A\

Bei der Verwendung von PolySaw
ECO sowie DeepMill ECO reduziert
sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm

T dHé BMN L L1
P mm mm mm mm
16 16 8,4 43 20
19 16 8,4 43 20
25 16 8,4 43 20

od ,

=

, 4
==S

s
A
q

77

i

di

32
32
32

Sageblattwelle for mimatic Kreisséigehalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
B Beschichtung siehe Seite 123

A\

Bei der Verwendung von PolySaw
ECO sowie DeepMill ECO reduziert
sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm

System Typ iq:f
25 10

ECO
35 10

* kleinere Breiten siehe PolySAW

** weitere Ersatzteile siehe Seite 122

32
32

d2

26
30
29

L1

27
27

Halter komplett

Bestell-Nr.

179727
179728
156493

mimatic

Tool Systems

Ersatzteile **

Schrauben-
dreher

Grofle
178296
178296
178297

SW3
SW3
SW 4

Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm

Typ 19 = max. 10,5 Nm

Typ 25 = max. 24,5 Nm

Halter komplett

D Bestell-Nr.

179252
180316

30
30
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@ Nutenfrasen mim at i c
Deepmll_l.

Montage und Ersatzteile

Montagehinweise
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube / Ersatsteile
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. (7
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die .
. o i Typ Spannschraube Spannscheibe
kirzeste mégliche Aufspannung gewéhlt werden.
Service 09 163842 -
Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. " 163843 _
Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerspanungsauf-
gabe, damit |hr Erfolg schnell sichtbar wird. 13 163844 -
16 163850 175027
19 163848 163845
. 163849 163846
. 163849 163847
G )
Schraubenanzugsmomente max.
163842 Typ 09 M4 3,8 Nm
163843 Typ 11 M6 10,5 Nm
163844 Typ 13 M8 24,5 Nm
163850 Typ 16 M5 6,0 Nm
163848 Typ 19 M6 10,5 Nm
163849 Typ 24 M8 24,5Nm

| 163849 Typ35 M8 24,5Nm
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@ Nutenfrasen

Passfedernut-Fréaser

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

Optimierter Geradeauslauf
B Kurze Prozesszeit

mimatic

Tool Systems

#D L
L, L
o - — —  — &
Ausfihrung: rechtschneidend =
Werkzeug: 2-schneidig L
spiralgenutet S
15° Drallwinkel
ohne Innenkthlung
(- I\
Bestell-Nr.
Nenngggﬁ Nut L qh L —
mm mm mm mm HE
2 4 8 64,0
3 5 8 64,0
4 6 10 73,0
5 7 10 73,0
) 8 12 74,2
8 9 12 74,2
10 10 12 74,2
12 11 12 74,2
14 12 16 77,0
-
Hartmetallsorten
K P FKN
Auf Anfrage. Auf Anfrage. Unbeschichtete Feinkornsorte be-

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

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleifischutzschich-
ten) for die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr hohe
Anforderungen an thermische und
chemische Stabilitét bei gleichzeitig
maximal erreichbaren Standzeiten.

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

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleifischutzschich-
ten) for die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr hohe
Anforderungen an thermische und
chemische Stabilitét bei gleichzeitig
maximal erreichbaren Standzeiten.
Besonders gut geeignet fur die Zer-
spanung von legierten und rostfreien
Stghlen.

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

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleischutzschich-
ten) for die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr hohe
Anforderungen an thermische und
chemische Stabilitét bei gleichzeitig
maximal erreichbaren Standzeiten.
Besonders gut geeignet fir die Hart-
bearbeitung, Edelstahl und schwer
zerspanbare Materialien.

Sorte mit spezieller Beschichtung
for die Bearbeitung von Aluminium,
Kupfer, Messing.
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Kontur- und Radiusfrasen
Fasen und Entgraten




Frasen

Gewindefrasen

Trapezgewinde
ACME Gewinde
Rundgewinde
TC50/TC80

18-79

Plan-Schlichtfrasen

80-85

86-91

92-95

Verzahnungsfrasen
Nutenfrdsen

96-123

Kontur- und Radiusfrasen
Fasen, Entgraten

Erweitertes
Programm

124-137

Reiben

Technische Schnittwerttabellen

138-149

150-165

166-173

174-179

180-185

186-201
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten = m e
g mimatic

Inhaltsverzeichnis

~
roiyiTIILL
Zirkular-Frésplatten
Radiusfréasen, konkave Formen 127
Radiusfréasen, konvexe Formen 127
Fasen und Entgraten 128
Radiusfrésen
erweitertes Programm

Fraskérper
mit Zylinderschaft 129
for Angetriebene Werkzeuge 130

1 mit Anzugsgewinde 131

-
alTILL
Zirkular-Frésplatten
Radiusfrésen, konvexe Formen 132+134
Fasen und Entgraten 1324134
* Radiusfrésen
Fraskérper
mit Zylinderschaft 1183+135
mit Anzugsgewinde 1183+135
Planfréser 135-136
J
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¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic

Tool Systems

PpoiylTIELL CYMEEED =

Radiusfrésen, konkave Formen

B Fraskorper Seite 129 (D)
B Schnittdaten Seite 189

m %

P
o R (D) DR L1 LP2 t Zéhne- Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm

P2526 0,5 26 25 3,15 0,5

P2526 1,0 26 24 2,65 1,0

P2526 1,5 26 23 3,15 1,5

. P2526 2,0 26 22 2,65 2,0

P2526 2,5 26 21 2,15 2,5

P2526 3,0 26 20 1,65 3,0

P2526 4,0 26 18 2,55 4,0

L P2526 5,0 26 16 1,55 5,0

ﬂ Wendeplatten fir rickwdértige Bearbeitung auf Anfrage |

Radiusfrésen, konvexe Formen

B Fraskorper Seite 129
B Schnittdaten Seite 189

TLE

(- N\
T A A R D LP1 LP2 Smax. Zghne- 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 9,6 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 2,2 .087 1,1 17,7 4,0 - 4,2 6
P2022 2,0 .079 1,0 21,7 4,9 - 5,0 6
P2022 2,4 .094 1,2 21,7 4,85 - 5,0 6
P2022 2,6 .102 1,3 21,7 4,95 - 5,0 6
P20 P2022 2,8 110 1,4 21,7 5,05 - 5,0 6
P2022 3,0 118 1,5 21,7 4,9 - 5,0 6
P2022 4,0 157 2,0 21,7 4,95 = 5,0 6
P2526 2,0 .079 1,0 26 4,9 - 6,2 6
P2526 3,0 118 1,5 26 3,7 - 6,2 6
P25 P2526 4,0 157 2,0 26 4,65 - 6,2 6
P2526 5,0 197 2,5 26 6,9 = 6,2 6
P2526 6,0 236 3,0 26 6,9 - 6,2 6
P2528 4,0 157 2,0 27,7 5,9 - 7,05 6
g J

9 Weitere Radienbreiten auf Anfrage
127



¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

PpoiylTIELL CYMEEED =

Fasen und Entgraten

B Fraskorper Seite

129

W Schnittdaten Seite 189

YLIES

» mimatic mi

mimatic

Tool Systems

g
o D Crnox. x 45° Al “ LP1 Lp2 Zahne Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl

P12 P1210 9,6 1,2 0,1 90° 2,125 1,525 3

P1212 11,7 1,5 0,1 90° 2,125 1,525 3

P1616 16,0 1,9 0,1 90° 2,65 1,95 6

P1618 17,7 1,3 0,1 90° 2,65 1,45 6

P20 P2020 20,0 1,9 0,1 90° 3,15 2,675 6

P2022 21,7 1,6 0,1 90° 2,95 2,15 6

4 P25 P2526 26,0 2,1 0,1 90° 2,75 2,075 6

Frasen von Sonderkonturen

mit PolyMILL Schneidplatten

Frasen eines Freistiches nach DIN 509 Form E

Frasen eines Gewinde-Freistiches nach DIN 76
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic

Tool Systems
mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 127-128
B Schnittdaten Seite 189

L.
1 P
| fCISTSCESCECoIReC ;f@gg% <
2 I
DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB .H‘ L 5
Y | =N |1 - ]
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form BC:;;:'Z dmhrﬁ r:r]n Dn;n:]x' (Dsrch]T)x/Q mLm nlw_:n Schaft Scl;:(;;l::n- Schraube
emptonien mm
123619 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 Stahl
100228 B 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
171778 A 12 12 7,0 1,7 235 675 20 HM
P12 171780 B 12 12 70 11,7 235 80 30 HM : ]T?é'gé %27?;1
171781 A 12 12 7,0 1,7 235 80 30 HM
171783 B 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
171784 A 12 12 7,0 1,7 235 100 40 HM
123573 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 Stahl
123577 B 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
171787 A 18 12 9,0 17,7 435 67,4 21 HM
P16 123580 B 18 12 9,0 17,7 435 824 36 HM T8 IP M3x12
171789 A 18 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 17,7 435 100 30 HM
123588 A 18 12 12,0 17,7 285 824 - HM
123590 A 18 12 12,0 17,7 285 1225 - HM
123615 B 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 Stahl
123616 B 22 16 ns5 21,7 5,1 80 30 HM
620 171794 A 22 16 ns 21,7 5,1 80 30 HM 121]5651 ]“3‘;21;’7
123617 B 22 16 ns 21,7 5,1 100 50 HM
171796 A 22 16 ns 21,7 5,1 100 50 HM
174314 A 22 16 155 21,7 3,1 105,5 21 HM
123592 B 28 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 Stahl
123598 B 28 16 136 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
171855 A 28 16 13,6 27,7 705 796 305 HM
123600 B 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 455 HM
= 171857 A 28 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 136 27,7 7,05 1096 60,5 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 HM
123609 A 28 16 155 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 28 16 155 27,7 6,1 1495 215 HM
123613 A 28 20 155 27,7 6,1 1785 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic

Tool Systems

mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 100-103
B Schnittdaten Seite 189

Form ER
8 L
DIN 1835||DIN 6499
Form A l I
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ S max.
Typ Bestell-Nr. Form min. el o s (D-d1)/2 5 L Schaft Sl s Schraube
mm mm mm mm mm dreher
empfohlen mm
177170 A 12 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 18 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 18 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 22 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 28 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596 T8 IP 1,0 Nm
143158 T8 1IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

Platten wechseln

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

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 100-103
B Schnittdaten Seite 189

SW
< Form A SW Form B
0| = G
= | =
- 1 ~ o
F——Hf-— 742—“”1(% ol © N
| g =4l sy s ©
L e L,
L
;H“ A Schnittdaten an
: : L Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ Smax.
W e Form oy di d2  Dmox. (D-d1)/2 L L1 M dgé LpF Schrauben- Schraube
empfohlen MM mm mm o mm mm mm mm dreher
P12*** 177676 B 12 9,5 - 11,7 1,1 13,5 - M5 55 50 111656 107596
P16 123586 A 18 9,0 144 17,7 4,35 295 19,5 M8 85 55 111656 143158
P16** 177683 B 18 9,5 - 17,7 4,1 18,5 - M5 55 50 111656 143158
P16*** 177698 B 18 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - M6 65 5,0 111656 143158
P20 123618 A 22 11,5 180 21,7 5,1 350 250 MI0O 10,5 5,5 111671 107597
P20** 177734 B 22 11,5 - 21,7 5,1 20,5 - Mé 6,5 5,0 111671 107597
P20*** 177735 B 22 13,5 - 21,7 4,1 20,5 - M8 85 5,5 111671 107597
P25 123605 A 27 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 29,5 MI12 12,5 5,5 111594 107529
P25** 177747 B 27 13,6 - 27,7 7,05 22,6 - M8 85 55 111594 107529
P25*** 177767 B 27 18,0 - 27,7 4,85 22,6 - MI0 105 55 111594 107529
**  schlanke Ausfihrung zum Gewindefrésen Schraubenanzugsmomente max.
*** verstarkte Ausfihrung 107596 T8IP  1,0Nm
143158 T8 1P 1,1 Nm
107597 T151P 3,8 Nm
107529 T201P 5,5Nm
L] L]
Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir
Einschraub-Zirkularfréaskérper

GewindegroBe Schlusselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
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¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Trimll_l_ BLUE COMPETENCE

Radiusfréasen, konvexe Formen

W Fraskorper Seite 133
B Schnittdaten Seite 189
W Artikel nicht lagerhaltig

B Weitere GroBen auf Anfrage

v

gD

» mimatic mi
» AGW

mimatic

Tool Systems

~
o A A R D IC Lp1 S max Bestell-Nr.
mm inch 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 55 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 17,5 9,2 3,5 1,0
1,5 .059 0,75 17,5 9,2 3,5 1,0
2,0 .079 1,00 17,5 9,2 3,5 2,6
02 2,5 .098 1,25 17,5 9,2 3,5 2,6
3,0 118 1,50 17,5 9,2 3,5 2,6
3,5 .138 1,75 17,5 9,2 3,52 2,6
4,0 157 2,00 17,5 9,2 5,0 2,6
5,0 197 2,50 17,5 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 12,0 12,4 4,0 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 6,5 3,45
6,0 236 3,00 23,0 12,4 6,5 3,45
- J
Fasen und Entgraten
B Fraskorper Seite 133
B Schnittdaten Seite 189 ‘
m/{
o
-
o D IC Crmox. x 45° Al LP1 Lp2 Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm _
04 7,9 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
- J
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il THLL ey o

Zirkular-Fraskorper

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 132
B Schnittdaten Seite 189

DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B
[
O min. || Smax. H
11 mm 3,45 mm
: : o
I'f‘ﬁ i N Ersatzteil-Bestell-Nr.
e o DE DS d S b Shme g,
04 123491* B 8 7,9 53 10 7,2 0,35 57,2 17,2 Stahl
123477* B 11 10,6 5,5 10 7,4 1,6 57,2 17,2 Stahl
123478* B 11 106 55 12 74 16 6466 172  Siahl T6 1P
03 123479* A 11 10,6 5,5 12 7,4 1,6 64,66 17,2 Stahl 111705 10730
123480 B 11 10,6 5,5 10 7,4 1,6 74,2 34,2 HM
123489 A 11 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 - HM
123445 B 20 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7 Stahl
123446 B 20 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl
123447 A 20 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl T15 1P
02 123448 B 20 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7 HM 111671 107547
123470 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 - HM
123471 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 - HM
123474 A 20 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 - HM
123412 B 25 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5 Stahl
123414 B 25 23,0 12,4 16 16 3,45 1160 67,5 Stahl
123415 A 25 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0 Stahl
01 170320 A 25 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM ]1;21051;4 107551
123416 B 25 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM
123440 A 25 23,0 12,4 16 16 345 111,0 - HM
123441 A 25 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 - HM
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fior Tandemfréser geeignet. Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T15I1P 3,8 Nm
B Anzugsmomente Seite 131 ] 107551  T201P 5,5 Nm

)

o=
=
L o
Smnx.
3,45 mm Schnittdaten
= o b (] an Auskraglénge
: : . anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. kleinster D IC dgé d1 d2 S max. L L1 M Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 11 10,6 5,5 6,5 7,4 10,0 1,60 22,66 13,66 Mé 111705 107530
02 123450 20 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5 M8 111671 107547
01 123419 25 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0 M10 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T61IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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Radiusfréasen, konvexe Formen
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L e

W Fraskorper Seite 135-136

B Schnittdaten Seite 189

W Artikel nicht lagerhaltig

B Weitere GroBen auf Anfrage

Typ || Typ
023 013

To A . A R Dp IC LP1 Lpo* Smax. Bestell-Nr.
mm |nch 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 4,03 1 4,0
2,5 .098 1,25 17,5 9,2 5,0 - 3,0
23 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
13 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

W Fréaskorper Seite 135-136 L o
B Schnittdaten Seite 189
iy Lo
ASS
Einbouwinkel
——
Typ || Typ %?o
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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Zirkular-Fraskorper

mimatic
Tool Systems

» mimatic mi

» AGW

B Schneidplatten Seite 134
B Schnittdaten Seite 189

L, L, 3
DIN 1835 ,J, ]
Trp Form B IC O N L i
2| — JERE | SR — o i
023 | g | o RS R S 23
O min. S max. H‘
33 mm || 2,6 mm
- o L HA
Il } ll' ! l ‘ ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI51P
Bestell-Nr. kBlelhnsfg mDm crinr: r:r]n Sr:r:: r';:: mLm an] Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube
onr dreher
123462 33 32 25 26,8 2,6 1242 119,97 61,97 3 Stahl 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Anzugsmomente Seite 131
Schnittdaten v L g
an Auskraglénge N w
anpassen ¥
/ 7/
)
e IC IR SRR B ol e = N
= 4+ —t®—X— —-
023 oy il 2= 5 SR R
@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm H‘ L e
| o L HA
! : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. lgersfgr mDm ?n?: r::n Sr:s: t'\Hr/: mL Schneiden M Schrauben- Schraube
onr dreher
123465 33 32 12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L g
w)

9d,
9d s
B HN
3

Typ
023 o e

2d,
2d g

O min. S max. H‘
40 mm || 4,0 mm
> &
: : : : Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. iz D iz e S L ; A9 Schneiden @ Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm .
Schlussel dreher
123464 40 38 16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 134984 111671 107547
123461* 55 50 22 42 3,9 39,3 3497 104 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr.

114684
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il IR 013

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 134
B Schnittdaten Seite 189

mimatic

Tool Systems

Typ IC
013 o 12,4
O min. S max.
65 mm (| 6,0 mm
s
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 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 <

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
-
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHé di S max. LHA L BMN ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 90 32 78 6 39,2 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
2D L i
w

gd,
2N s
S

©

\
17

Typ
013 o <

@ min. S max.
95 mm (| 6,0 mm
Eaicy
kleinster D dHé di S max. LHA L
Bestell-Nr.
Bohr-& mm mm mm mm mm mm
134561 |NEU 130 125 32 113 6,0 39,2 33,5

136

L HA
Ersatzteil-Bestell-Nr.
B T20 IP
m Schneiden = Schrauben- Schraube
dreher
14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE ¢

Tool Systems

Management Service

ZERTIFIKAT

_Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

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

mimatic GmbH
Westendstrae 3
87488 Betzigau
Deutschland

fur den Geltungsbereich

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

ein Qualitdtsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

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

ISO 9001:2008

erfullt sind. Dieses Zertifikat ist gultig vom 2014-02-07 bis 2017-02-06.
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 15724 TMS

A /b‘?‘/ (( DAKKS

Deutsche
Product Compliance Management Akkreditierungsstelle
Minchen, 2014-01-27 D-ZM-14143-01-03

TUV SUD Management Service GmbH e Zertifizierungsstelle * RidlerstraBe 65 » 80339 Miinchen  Germany Tov®
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Sagen, Trennen, Schlitzen




Frasen

Gewindefrasen

Plan-Schlichtfrasen

Verzahnungsfrasen
Nutenfrdsen

Kontur- und Radiusfrasen
Fasen, Entgraten

Reiben

Technische Schnittwerttabellen

Trapezgewinde
ACME Gewinde
Rundgewinde
TC50/TC80

Erweitertes
Programm

18-79

80-85

86-91

92-95

96-123

124-137

150-165

166-173

174-179

180-185

186-201

6

8

10

11

12



[ S&agen, Trennen, Schlitzen mimatic

PoiySAW

Abtrennen, Scigen, Schlitzen

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

GroBerer Einsatzbereich

Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle = Quadrogon
Hochleistungsbeschichtungen

Innere Kihlmittelzufuhr direkt an die Schneiden

Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

Spezielle Spanraumgeometrie

Diese technischen Parameter fihrten zum mimatic Entwicklungsergebnis PolySAW mit bis zu 10-facher Zerspanungsleistung
im Vergleich zu herkémmlichen VHM-Kreissagen.
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[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PoquAw

Sdgewerkzeuge mit neuver Leistungsdimension

mimatic

Tool Systems

= Mit PolySAW kann bis auf Grund gefahren werden
m Auf Anfrage: erhdhte Ségetiefe (S) bei reduzierten
Ubertragbaren Momenten

+ Nachschleifservice 2x
+ Mindestabstand zu Gegenkonturen: 0,001 mm

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

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

In den Werkzeugsystemen PolyMILL
und PolyREAM erméglicht sie das
prozesssichere Zirkular-Gewindefrésen

mimatic
Polygonschnittstelle

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

anspruchsvollen Bedingungen etabliert.

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

mimatic
Quadrogon*

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

* patentrechtlich geschitzt.
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mimatic

Tool Systems

» mimatic mi

PuquAw 032 BLUECOMPETENCE 2N
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123
Ly
L
Ls

2d 4
[

\

| |

| |
o

\

\
nl
@\
[AY
5
]

H,L
Jlgll
#d,

= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
D | |
: Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN o N a Bestell-Nr. Sdezzn. Grofle
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW3
@32 11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW3
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
.o ° Typ 11 = max. 10,5 Nm
Frésscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
ASY fJS
o L
dhne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A S e D U el estelnr Lieferbar
- - - - W e
11 1,0 6,6 32 6 18 auf Anfrage
1 2 1 L
@ 32 9 ,0 7,6 3 6 8 ab Lager
11 1,5 6,6 32 6 18 auf Anfrage
9 1,5 7,6 32 6 18 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
@32 9 1,0 7,6 32 6 16 ab Lager
9 1,5 7,6 32 6 16 ab Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 149
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Tool Systems

PpoiySAW 040 CNEENEENE:
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

fdha
L
\‘\
[
[
1
L
o

|

|

K

|

|
|

§

|
nl
@\

Iy
/}6\\
I N
H,L
ugu
2d ,

= ¢
ft
L, i
5
DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN o N ¢l Bestell-Nr. Sdezzn 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
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
Frésscheiben
L o
~ 7
. ml:
o] — &g
ASY fJS
o B
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D 1 Zenne estenr Lieferbar
mm mm mm mm zahl

Speziell fir Aluminiumbearbeitung:

11 1,0 10,6 40 6 20
11 1,5 10,6 40 6 20

@ 40 ab Lager

13 1,0 9,2 40 o) 24 auf Anfrage
11 1 1 4 24 L

@ 40 ,0 0,6 0 6 ab Lager
13 1,5 9,2 40 6 24 auf Anfrage
11 1,5 10,5 40 6 24 ab Lager

ab Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 149 143
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» mimatic mi

mimatic

Tool Systems

PpoiySAW ©50 CNEENEEED -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123
Ly
L
Ls
Sy | Y | I | Aﬁ%uﬁ
,,,,, A 17 || N i b ==K AN
I i
il
L, i
S
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A H
Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN X N ¢l Bestell-Nr. Sdireizzn. Grofle
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW3
@ 50 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
.o ° Typ 16 = max. 6 Nm
Fréisscheiben
L P1
‘T_A
o] — &g
= | J S
© I
Ghne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A S e D U el estelnr Lieferbar
" " " " il T
16 1,0 12,0 50 6 32 auf Anfrage
1 1 14,2 2 L
@ 50 3 ,0 , 50 6 3 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:
@ 50 13 1,0 14,2 50 6 20 ab Lager
13 1,5 14,2 50 6 20 ab Lager
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** weitere Ersatzteile siehe Seite 149
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PoiySAW 063 CIRTEEE
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

‘wdhﬁ

|

N

|
| |
L
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K
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|

|

N

|
nl
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/}6\\
I N
il
Jlgll
2d ,

= ¢
ft
L, i
5
DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN X N ¢l Bestell-Nr. Sdireizzn. Grofle
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
@ 63 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 )
W
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
.o ° Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frésscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
1Y Lk
o B
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D 1 Zenne estenr Lieferbar

mm mm mm mm zahl

19 1,0 16,5 63 o) 40 auf Anfrage
1 1 1 4 L

@ 63 ) ,0 8,5 63 6 0 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:

16 1,0 18,5 63 6 24
16 1,5 18,5 63 6 24

L
@ 63 ab Lager

ab Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 149 145
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» mimatic mi
PpoiySAW 080 CNEFNEEED -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123
Ly
L
Ls
Sy | Y | I | Aﬁ%uﬁ
,,,,, _ _ _J____ - _ > == AN
= ¢
il
L, i
S
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A H
Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN X N ¢l Bestell-Nr. Sdireizzn. Grofle
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW3
@ 80 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
25 32 1835 B 127 60 38,2 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160054 178297 SW 4
)
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
.o ° Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frésscheiben
L P1
| [ i
o] — &g
1S fJS
© I
Ghne- Bestell-Nr.
Grofle Typ A S e D U el estelnr Lieferbar
" " " " il T
25 1,0 20,9 80 6 40 auf Anfrage
@ 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 18,5 80 6 24 ab Lager
19 1,5 18,5 80 6 24 ab Lager
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PoiySAW ©100+125
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 190
m Beschichtung siehe Seite 123

BLUECOMPETENCE

mimatic

Tool Systems

L e
L
Ls
) 471
iBbo { -
L 1 K
w
DIN 1835|(DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ e DIN N & ¢l Bestell-Nr. seleizzn Grofle
mm mm mm mm dreher
21004125 25 32 1835 B 127 60 38,2 160870 |NeU| 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160888 - 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 25 = max. 24,5 Nm
.0 L]
Frésscheiben
2D L
Grofe A
4
ol B
ASS
<
7
i
w H
i
y
shne- Bestell-Nr.
Gréfle Typ A S D il Zéiie eSen Lieferbar
- - o o T e
2 100 25 2 30 100 44 auf Lager
3125 25 2 40 125 7 48 auf Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 149
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Tool Systems

PoiySAW [MEEE o

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 190
B Beschichtung siehe Seite 123

Bei der Verwendung von PolySaw
K X [ ] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
M M Q sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm Halter komplett Ersatzteile **

Typ dHs BMN L L1 di d2 Bestell-Nr. Schrauben- GroBe
mm mm mm mm mm mm dreher
16 16 8,4 43 20 26 32 179727 178296 SW 3
19 16 8,4 43 20 30 32 179728 178296 SW 3
25 16 8,4 43 20 29 32 156493 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
oo oo ° ° ° . Typ 16 = max. 6 Nm
Sageblattwelle for mimatic Kreisséigehalter Tp 19 = mox. 10,5 Nm
Typ 25 = max. 24,5 Nm

B Schnittdaten siehe Seite 190
B Beschichtung siehe Seite 123

Bei der Verwendung von PolySaw
K X (] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
M M Q sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm Halter komplett Ersatzteile **

System Typ i:—r's mLm rrl;:n n?rlw Bestell-Nr. Sc::‘:;l:?n_ GroBe
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

148 ** weitere Ersatzteile siehe Seite 149



[ Séagen, Trennen, Schlitzen

PnquAw

Montage und Ersatzteile

o

Montagehinweise

Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird.

Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die
kirzeste mégliche Aufspannung gewéhlt werden.

Service

Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch.

Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerspanungsauf-
gabe, damit |hr Erfolg schnell sichtbar wird.

mimatic

Tool Systems

Ersatzteile

Typ Spannschraube Spannscheibe
09 163842 _

1 163843 -

13 163844 B

16 163850 175027
19 163848 163845

25 163849 163846
. 163849 163847

Schraubenanzugsmomente max.

163842
163843
163844
163850
163848
163849
163849

Typ 09
Typ 11
Typ 13
Typ 16
Typ 19
Typ 24
Typ 35

M4 3,8 Nm
Mé 10,5 Nm
M8 24,5Nm
M5 6,0 Nm
Mé 10,5 Nm
M8 24,5 Nm
M8 24,5Nm
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mimatic

Tool Systems

Bohrfrasen, Aufbohren




Frasen

Gewindefrasen

Trapezgewinde
ACME Gewinde
Rundgewinde
TC50/TC80

18-79

Plan-Schlichtfrasen

80-85

86-91

92-95

Verzahnungsfrasen
Nutenfrdsen

96-123

Kontur- und Radiusfrasen
Fasen, Entgraten

Reiben

Technische Schnittwerttabellen

Erweitertes
Programm

124-137

138-149

150-165

166-173

174-179

180-185

186-201

10

11

12



@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

Tool Systems

Inhaltsverzeichnis

wicCUT

F Bohr-Frasplatten + Fréskérper

Typ 12 Bohr-@ min. 14 mm 153
Typ 17 Bohr-@ min. 19 mm 154
Typ 20 Bohr-@ min. 22 mm 155
Typ 25 Bohr-@ min. 26 mm 156
CT-Werkzeuge

Festmaf-Aufbohrer 157-158
FestmafB-Aufbohrer mit VHM-Schaft 159
Flachsenker MONO 160
Flachsenker MULTI 161
Exzenter-Spannhilse 162
Wendeschneidplatten 163

Technische Daten

Spanleitstufen und Schneidkanten 164
Hartmetallsorten im Einsatz 164
Hartmetallsorten 165
Wendeplatten-Auswahlhilfe fir CT-Aufbohrer 165
Schnittdaten-Richtwerte fir CT-Aufbohrer 191
Schnittdaten-Richtwerte fir CT-Flachsenker 191

152



@ Bohrfrasen, Aufbohren

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 191
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

mimatic

Tool Systems

L
3
B e = ol el I | J o
ASY
Trio-Cut ||PIN 1835
Form B L
12 || pEw :
@ min. L
14 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
:
Bestell-Nr. Kletnster D elis el : N Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123621 14 12 16 11,0 74 18 Stahl 111656 115567
- )
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm/
L] oo
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut u
12
T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
P mm mm mm mm
12 12 0,5 7,5 8 (Bohr & 12-14)

18 (Bohr & 14-20)

153




. . ; = — <
Bohrfrasen, Aufbohren m|mat i1C
Trioc UT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 191
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

L,
T , S === ;é’; y
Trio-cot | [PIN 1835 N
17 | o Ls
@ min. L
19 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Klsipster D el el 5 L] Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123631 19 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
123633 19 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Frasplatten

17
L T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
: » IR o i awarc
&

\ 17 175 04 N 12 (Bohr @ 17-19)
{— a 17 175 08 11 30 (Bohr @ 20-32)
- T 17 175 12 N 30 (Bohr @ 20-32)

=
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Bohrfrasen, Aufbohren m|mat i1C
Trioc UT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 191
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

4
. DIN 1835 T
Trio-Cut Form B L .
20 pEw i

@ min.
22 mm
)
i i R4 *
+ - *

Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Hensr D elié el 5 L] Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123622 22 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

B Anzugsmomente Seite 131

A Schnittdaten an
\ Auskragléinge anpassen
Trio-Cut
20
@ min.
22 mm B
)
ﬁ .’ “

: Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Kleinster . dgé M Lz ol : Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123623 22 20 10,5 10 5 17,5 21 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut u
20
L T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
wos ™ m R e

20 12 0,8 7,5 32 (Bohr @ 26-40)

sd

155



@ Bohrfrasen, Aufbohren

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 191
B Hartmetallsorten Seite 123
B Schneidplatten siehe unten

kA
& o T_Z_-_
&>y -
Trio-Cut DIN 1835 <t
Form B L
25 | Ew :
L
@ min.
26 mm
‘ : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Kleinster D dhé di L Li Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123638 26 25 25 21,7 107,6 50 Stahl 111671 115628
123639 26 25 25 21,7 142,6 85 Schwermetall 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

B Anzugsmomente Seite 131

A Schnittdaten an
\ Auskragléinge anpassen
Trio-Cut

25

@ min.

26 mm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

)
Bestell-Nr. Kleinster . dgé M L di L Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
166204 26 25 10,5 10 5 21,7 30 Stahl 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Frasplatten

Trio-Cut u

25
L . T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
o ™ o m -  mwane
25 17,5 0,8 11 50/85 (Bohr @ 30-50)
@ o 25 17,5 1,2 11 50/85 (Bohr & 30-50)
T
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
CT FestmaB-Aufbohrer ”

B Schnittdaten Seite 191
B Schneidplatten Seite 163

DIN 6535
Form A
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
D DEx* Dimin. L L die (D, L Schrauben-
Bestell-Nr. o o m m o m m Sc;::i- Wendeplatte dreher Schraube
115645 9,8 95103 9,3 85 20 8 40 1
115663 10,8 10,5-11,3 10,3 95 20 10 50 1
115664 11,8 11,5123 11,3 100 25 10 50 1
115562 12,8 12,5133 123 105 30 10 50 1
115589 13,8 13,5143 133 110 35 10 50 1
115553 148 14,5153 143 120 30 12 60 1
115622 158 155163 153 125 35 12 60 1
115527 16,8 16,5173 158 133 30 16 80 1
115570 17,8 17,4-183 168 138 35 16 80 1
115536 18,8 18,4-19,3 17,8 143 40 16 80 1
115639 19,8 19,420,3 18,8 148 45 16 80 1 mﬂ &‘zggggmg .
115646 20,8 20,4213 19,8 153 50 16 80 1 MPHT 060202.N14 111544 115619
115671 21,8 21,4223 20 158 55 16 80 m:yo%%%i'ﬁ 6] 5
115665 22,8 22,4233 21 165 41 20 100 1
115607 23,8 23,4243 22 170 46 20 100 1
115666 24,8 24,4253 23 175 51 20 100 1
115563 25,8 25,4263 24 180 56 20 100 1
115623 26,8 26,4273 25 185 41 20 100 1
115680 27,8 27,4283 26 190 46 20 100 1
115672 28,8 28,4293 27 195 51 20 100 1
115640 29,8 29,430,3 28 195 51 20 100 1
115624 30,8 30,4-31,3 29 195 51 20 100 1
115608 31,8 31,4323 30 195 51 20 100 1
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

* Méglicher Durchmesser mit CT-Exzenter-Spannhilse (Seite 162)

CT FestmaB-Aufbohrer eignen sich fur das

.
Aufbohren vorgearbeiteter oder gegossener /
_
O
_

Bohrungen auf -0,15 / -0,30 mm zum Nenn-
durchmesser.

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

CT FestmaB-Aufbohrer

B Schnittdaten Seite 191
B Schneidplatten Seite 163

DIN 1835
Form B

Bestell-Nr. mDm D1mrrr;in.
115554 15,8 14,8
115599 16,8 14,8
115689 17,8 15,8
115543 18,8 16,8
115707 19,8 17,8
115648 208 188
115544 21,8 19,8
115654 22,8 20
115690 23,8 21
115571 24,8 29
115708 25,8 23
115716 26,8 24
115545 27,8 25
115625 28,8 26
115667 29,8 27
115655 308 28
115631 31,8 29

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

Durch den eingearbeiteten Kihlkanal ergibt
sich ein verbessertes Standzeitverhalten der HM-
Wendeschneidplatten.

Die Toleranz von D = = 0,05 mm wird durch

geschliffene Prazisions-Hartmetall-Wende-
schneidplatten erreicht.

158

125
133
138
143
148
153
158
165
170
175
180
185
190
195
195
195
195

dhé
mm

12
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
25
25

mimatic

Tool Systems

L2 max.
mm

60
80
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
100
100
125
125

8d s

Anzahl
Schneiden

NN NN RN RN NNNDNDNDNDNNDNDNDNDDND

Wendeplatte

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben- Schraube
dreher
T8
111544 115619
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm



M Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
CT FestmaB-Aufbohrer mit VHM-Schaft el stem:

B Schnittdaten Seite 191
B Schneidplatten Seite 163

5 F - - oI e - oT- - _oT- i
Ls
DIN 1835
Form B @
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
. )
Bestell-Nr. D D Ex D1 min. L L1 dhé Anzth e Schrauben- Schraube
mm mm mm mm mm mm  Schneiden dreher
115699 6,8 6,5-7,3 6,3 105 15 6 1 T6
115649 7,8 7,5-8,3 7.3 105 15 6 1 CPGX 047102 111697 115596
115691 8,8 8,7-9,3 8,3 105 15 6 1
115717 9,8 9,5-10,3 9,3 105 20 8 1
115725 10,8 10,5-11,3 10,3 105 20 8 1
115656 11,8 11,5123 11,3 125 20 10 1
115718 12,8 12,5-13,3 12,3 125 20 10 1
115518 13,8 13,5-14,3 13,3 125 20 10 1
115641 14,8 14,5-15,3 14,3 140 20 12 1
115632 158 15,5-16,3 15,3 140 20 12 1
115709 16,8 16,5-17,3 16,3 150 30 12 1
115681 17,8 17,4-18,3 16,8 160 40 16 1
115590 18,8 18,4-19,3 17,8 160 40 16
MPHT 060202.N12
115710 19,8 19,4-20,3 18,8 180 40 16 1 MPHT 060202.N13 T8
115650 20,8 20,4-21,3 19,8 180 40 16 1 MPHT 060202.N14 111544 115619
MPHW 060202.N15
115633 21,8 21,4-22,3 20 180 40 16 1 MPHX 060202 116
115668 22,8 22,4-23,3 21 195 40 20 1
115651 23,8 23,4-24,3 22 195 40 20 1
115734 24,8 24,4-25,3 23 210 40 20 1
115657 25,8 25,4-26,3 24 210 40 20 1
115682 26,8 26,4-27,3 25 225 40 20 1
115634 27,8 27,4-28,3 26 225 40 20 1
115711 28,8 28,4-29,3 27 225 40 20 1
115735 29,8 29,4-30,3 28 225 40 20 1
115642 30,8 30,4-31,3 29 225 40 20 1
115743 31,8 31,4-32,3 30 225 40 20 1

Schraubenanzugsmomente max.

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

* Méglicher Durchmesser mit CT-Exzenter-Spannhilse (Seite 162)

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

W

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

\

\
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@ Bohrfrasen, Aufbohren

CT Flachsenker MONO

B Schnittdaten Seite 191

B Schneidplatten Seite 163

CT MONO-Flachsenker eignen sich zur Herstellung von Senkungen fir Zylinderkopfschrauben,
Auswerfstifte, Ansenkungen, Dichtungsfléichen, usw. Durch den eingearbeiteten Kihlkanal des Senkers

ergibt sich ein verbessertes Standzeitverhalten der HM-Wendeschneidplatten.

DIN 1835

Form B

[l
Bestell-Nr. mDm Dlnnr:]in.
115746 10 .
115727 1 .
115693 12 4
115797 13 5
115685 14 5
115659 15 5
115739 16 5
115772 17 5
115728 18 .
115675 19 8
115702 20 5
115790 2] 5
115729 2 5
115723 23 6
115730 24 8
115740 25 8
115791 26 10
115660 27 10
115741 28 o
115686 29 12
115764 30 4
115715 &l 14
115780 32 16
115798 33 16

160

80
80
80
80
80
80
90
90
90
90

100
100
100
100
100
120
120
120
120
120
120
120
120
120

L1

23
23
26
26
26
26
31
31
31
31

36
36
36
36
36
43
43
43
43
43
43
43
43
43

dhé

12
12
12
12
12
12
16
16
16
16

20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25
25

#d s

Anzahl
Schneiden

mimatic
Tool Systems
L
D
fffff — 7T ®
|t vl V M aln S B =
L, L,
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Wendeplatte e Schraube
dreher
MPHT 060202.N12
MPHT 060202.N13 18
MPHT 060202.N14
MPHW 060202.N15 it et
MPHX 060202.L16
MPMT 060204.N12
MCHT 09T304.N12
MCHT 09T304.N13 T15 IP
MCHT 09T304.N14 111671 115628

MCHW 09T304.N15
MCHX 09T304.L16
MCMT 09T308.N12

Schraubenanzugsmomente max.

115619 T8I1P 1,1 Nm
115628 T15IP 3,8 Nm



@ Bohrfrasen, Aufbohren

CT Flachsenker MULTI

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 191
B Schneidplatten Seite 163

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

Ls L,

DIN 1835
Form B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. D DI min. L L elis Anzth Wendeplatte SeleniEa: Schraube
mm mm mm mm mm Schneiden dreher
115731 18 6 100 40 20 2 MPHT 060202.N13 T8
MPHT 060202.N14
115781 20 8 100 40 20 2 MPHW 060202 N15 111544 115619
115742 22 10 100 40 20 2 MPHX 060202.L16
MPMT 060204.N12
115688 24 6 136 68 25 2
MCHT 09T304.N12
11581 2 1 2 2
5815 6 8 36 68 ° MCHT 09T304.N13 T15 1P
115676 28 10 136 68 25 2 MCHT 09T304.N14 e i
115694 30 12 136 66 32 3 ME:xWo%%%MLNQ 5
M 4.L1
115695 33 15 136 66 32 3 MCMT 097308 N12
115807 36 18 136 66 32 3
115808 43 19 136 66 32 3 MBHT 120404.N13 5
MBHT 120404.N14
115747 48 24 146 81 32 3 MBHW120404.N15 111651 115579
115696 53 29 146 81 32 8 MBHX 120404.L16
115782 57 33 146 81 32 3 MBMT 120408.N12

Schraubenanzugsmomente max.

115619 T8I1P 1,1 Nm
115628 T15I1P 3,8 Nm
115579 T15 3,8 Nm

161



@ Bohrfrasen, Aufbohren

mimatic

Tool Systems

CT Exzenter-Spannhilse

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

DIN 1835

Form B

(ol
ezl mDm crin'—r": mLm r‘rl;:n n'l?:n hr*r:]r:ﬁ3
115744 25 6 61 56 29 23
115752 25 8 61 56 29 23
115673 25 10 61 56 29 23
115719 25 12 61 56 29 23
115712 25 16 61 56 29 23
115726 32 6 65 60 36 30
115643 32 8 65 60 36 30
115761 32 10 65 60 36 30
115762 32 12 65 60 36 30
115674 32 16 65 60 36 30
115753 32 20 65 60 36 30
115713 32 25 65 60 36 30
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

Wendeschneidplatten fir CT-Werkzeuge

|
Y Y

MBHT 120404.N12 115438
MBHT 120404.N13 115440
MBHT 120404.N14 115449
MBHW 120404.N15
MBHX 120404.L16
MBMT 120408.N12 115488 115441
115409

115510
115439
115403 115415
115388

115490
115489
115457 115458

/

MCHT 09T304.N12

MCHT 09T304.N13

B 51 131 [31 I B

ol

B [ (31 PSR P

MCHT 09T304.N14

MCHW 09T304.N15

MCHX 09T304.L16

MCMT 09T308.N12

MPHT 060202.N12

MPHT 060202.N13

MPHT 060202.N14

MPHW 060202.N15

MPHX 060202.L16

MPMT 060204.N12

NNV NENNUVUENRUUUHN

_
(- I
50 DX CH1 XPK PMK 32 PMK 63
K10 K10/TiN TiN ALO,TiN
CPGX 04T102.L52 g 7 115521
CPGX 04T102.L53 g 7. 115414 115423
7,
CPGX 04T102.154 g 7, 115497
= J
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Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

CT Spanleitstufen und Schneidkanten rool systems
CT Hartmetallsorten im Einsatz

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

CT Hartmetallsorten
Wendeplatten-Auswahlhilfe fir CT-Aufbohrer

Unbeschichtete Hartmetallsorte, zum Frdsen,

mimatic

Tool Systems

VerschleiBifeste Sorte mit TiN/ALO -Beschich-

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

for Stahl +Inox

for Stahl +Inox

for langspanende

Werkstoffe
MPHT MPHW CPGX 04T102.
060202.N13 060202.N15 CHI
CH1 CT50 W% L52 -
- | w E DX
- 7 K -— ) W, i

for Leichtmetalle

for kurzspanende
Werkstoffe

.L54 CH1
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Tool Systems

Reiben




Trapezgewinde

" . w ACME Gewinde
Frasen Gewindefrasen Rundgewinde 18-79 1
TC50/TC80

Plan-Schlichtfrésen * 80-85 2

Kerbschlag-Biegeversuch * 86-91 3

Verzahnungsfrasen 92-95 4
NUtenfrasen ............................................................................... %- 123 5
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RPK-Reibahlen mit polygonalem Plattensitz
for hohes Zerspanungsvolumen

mimatic

Tool Systems

Eine neue Generation von Reibahlen Verfigung, die durch ihre unter-
ermdglicht es, Grund- und Durch- schiedlichen Schaft- und Schneid-
gangsbohrungen mit hoher Prézision in  plattenausfihrungen einen breiten
Bauteile einzubringen. Anwendungsbereich abdecken.
Die polygonale Verbindung von Der Schneidenwechsel ist einfach und
Schneidplatte und Schaft verbessert schnell auszufihren. Durch die stirn-
deutlich die Wirtschaftlichkeit des Bear-  seitige Spannschraube muss der Schaft
beitungsprozesses. nicht ausgespannt werden.
Unter der Bezeichnung RPK 40 und Es sind verschiedene Gesamtlangen
RPK 42 stehen zwei Grundtypen zur lieferbar.
Vorteile Ausfihrungen
¢ Hochstabile Verbindung durch poly- * Schaftgréfien 16 / 20 mm

gonalen Plattensitz * Langenausfihrung kurz / lang
¢ Einfacher Schneidenwechsel * Linksdrall for Durchgangsbohrungen
¢ Innere Kihlmittelzufuhr auf die * Gerade Nuten fir Grundbohrungen

Schneide e @-Bereich von 12,00-20,20 mm
* Hohe Rundlaufgenauigkeit * Beliebige Anschnittgeometrien
* Langere Standzeiten * Beliebige Toleranzen
* Hohe Prézision * Schneidstoff Hartmetall
* Heheres Reibvolumen * Beschichtung TINAMATIC

* Hehere Vorschibe
* Kirzere Bearbeitungszeiten
* Sonderabmessungen erhdlilich

mimatic® Werkzeugsysteme
fir Nachhaltigkeit und Effizienz

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Werkzeuge, die den BLUE COMPETENCE
Richtlinien entsprechen, sind in diesem Katalog
mit entsprechendem Hinweis gekennzeichnet.
Né&here Informationen zur Initiative des VDMA
finden auf Seite 16-17.
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Bestell-Schlussel fir individuelle Reibahlen-Konfiguration

Bestellnummern fir Reibahlen sind Reibahle véllig individuell zusammen- ein zusdtzlicher Schlussel generiert, der
fur géngige Einsatzfdlle innerhalb der stellen (Zwischenabmessung, Geome-  fir lhre Erstbestellung dient. Fir Fol-
Bestelltabellen vordefiniert. Der Anwen-  trie, Schneidstoff, Toleranz, ...). gebestellungen erhalten Sie dann eine
der kann sich jedoch seine eigene Hierzu wird mit nachstehender Tabelle  kurze Bestellnummer zugewiesen.

Typ GroBe |Durchmesser |Toleranz | Anschnittgeometrie |Schneidstoff | Beschichtung

RPK 40 = gerade Nuten J=16 Angabe in mm e +10-10 | siehe Seite 172 1 = Hartmetall 0 = ohne (neutral)

for Grundbohrungen M =20 e H7 und Tabelle unten 1 = TINAMATIC

(Dinnschicht)
RPK 42 = Linksdrallnuten

for Durchgangsbohrungen

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

HM-Reibahlenkopf

Innere Kihlmittelzufuhr

Reibahlenschaft

Zentrale Befestigungsschraube

Prallscheibe zur Kihlmittelumlenkung
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Reibahlenschaft mit
polygonaler Schnittstelle

B Anschnittgeometrien Seite 172
B Schnittdaten Seite 188

L,
2
s
RS
Typ
RPS L
400 .
DIN 1835 -
Form A
‘ M Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15/T20IP
Scllcﬁ- Bestell-Nr. ,D bl% dig el E L b Bezeichnung  Schaft | Schrauben- Spann: Pra!l-
grofe min.-max.  Bohrtiefe mm mm mm mm m dreher schraube scheibe
169208 12,00-16,20 3 xD 16 11 9 101 38 RPS400J3D6 Stahl 111671 107473 107536
169209 12,00-16,20 5xD 16 11 9 131 68 RPS400J5D6 Stahl 111671 107473 107536
M 169210 16,21-20,20 3xD 20 14 9 116 50 RPS400M3D6 Stahl 111594 169815 169812
M 169211 16,21-20,20 5xD 20 14 9 166 100 RPS400M5D6 Stahl 111594 169815 169812
Schraubenanzugsmomente max.
107473 T151P 3,8 Nm
169815 T201IP 5,5Nm
L] L]
Reibahlenkopf mit
o
polygonaler Schnittstelle 4D ]
P

B Spannuten mit Linksdrall fir Durchgangsbohrungen

B For Stahlwerkstoffe (P, M) 5. —
M Schnittdaten Seite 188 N
\ % For individuelle
( @ j ] Konfigurationen und
Sy y - Zwischengréfien bit-
‘// te Bestell-Schlissel
g .
generieren
(siehe Seite 169)
Schaft- D Lp  Schneiden-  Anschnitt- Bestell-Nr.

Typ mm Toleranz mm anzahl ey Bezeichnung _
RPK 42 12,00 H7 9,4 LBG RPK42J12,00H7LBG11
RPK 42 13,00 H7 9,4 LBG RPK42J13,00H7LBG11
RPK 42~ 14,00 H7 9,4 LBG RPK42J14,00H7LBG11
RPK 42 15,00 H7 9,4 LBG RPK42J15,00H7LBG11
RPK 42 16,00 H7 9,4 LBG RPK42J16,00H7LBG11
RPK 42 17,00 H7 9,4 LBG RPK42M17,00H7LBG11
RPK 42 18,00 H7 9,4 LBG RPK42M18,00H7LBG11
RPK 42 19,00 H7 9,4 LBG RPK42M19,00H7LBG11
RPK 42 20,00 H7 9,4 LBG RPK42M?20,00H7LBG11

gréBe

O~ O8N O8N O8N O8N O8N O8N O O

M
M
M
M
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Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle

mimatic

Tool Systems

L e
B Gerade Spannuten fior Grundbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M) —
B Schnittdaten Seite 188
{ = Fir individuelle
: Konfigurationen und
= Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlussel
generieren
(siehe Seite 169)
Schaft- T D ol Lp  Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréBe P mm oeranz - m anzahl geometrie ezeichnung _
RPK 40 12,00 H7 9,4 6 LBG RPK40J12,00H7LBG11
RPK 40 13,00 H7 9,4 6 LBG RPK40J13,00H7LBG11
RPK 40 14,00 H7 9,4 6 LBG RPK40J14,00H7LBG11
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 9,4 6 LBG RPK40M18,00H7LBG11
M RPK 40 19,00 H7 9,4 6 LBG RPK40M19,00H7LBG11
M RPK 40 20,00 H7 9,4 6 LBG RPK40M20,00H7LBG11 L J

B Gerade Spannuten fir Grundbohrungen
B For Gusswerkstoffe (K)
B Schnittdaten Seite 188

For individuelle
Konfigurationen und
Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlussel
generieren

(siehe Seite 169)

Schaft- D | Lp  Schneiden-  Anschnitt- ich Bestell-Nr.
gréBe Trp mm Sl mm anzahl geometrie EZ ST _
RPK40 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 RPK40J14,00H7CND11
RPK 40 15,00 H7 9,4 6 CND RPK40J15,00H7CND11
RPK 40 16,00 H7 9,4 6 CND RPK40J16,00H7CND11
M RPK 40 17,00 H7 9,4 6 CND RPK40M17,00H7CND11
M RPK 40 18,00 H7 9,4 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 J
L,
B Gerade Spannuten fior Grundbohrungen
B Fir Alu-Gusslegierungen (N) —
B Schnittdaten Seite 188
— Fir individuelle
: Konfigurationen und
= ZwischengréBen bit-
te Bestell-Schlissel
generieren
(siehe Seite 169)
Schaft- D Lp  Schneiden-  Anschnitt- Bestell-Nr.

Typ mm Toleranz mm anzahl —— Bezeichnung _
RPK40 12,00 H7 9,4 CNG  RPK40J12,00H7CNG11
RPK 40 13,00 H7 9,4 CNG  RPK40J13,00H7CNG11
RPK 40 14,00 H7 9,4 CNG  RPK40J14,00H7CNG11
RPK40 15,00 H7 9,4 CNG  RPK40J15,00H7CNG11
RPK 40 16,00 H7 9,4 CNG  RPK40J16,00H7CNG11
RPK 40 17,00 H7 9,4 CNG  RPK40M17,00H7CNG11
RPK 40 18,00 H7 9,4 CNG  RPK40M18,00H7CNG11
RPK 40 19,00 H7 9,4 CNG  RPK40M19,00H7CNG11
RPK 40 20,00 H7 9,4 CNG  RPK40M20,00H7CNG11

gréfe

O~ O8N O8N O8N O8N O8N O8N O O

M
M
M
M
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Anschnittgeometrien

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

%

Beim Reiben - radial an runden Teilen -
muss vorher immer angespiegelt werden.
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Axialstechen, einstellbar mimatic
Axial-Einstechwerkzeug Too! Systems

mit verstellbarem Stechdurchmesser und Feineinstellung
alle Axial-Einstechwerkzeuge ohne Plattentréger

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

BH7

TN
Ok:
o

/L
..
N\

N\
S/

#1

M=
= I I

L E
UL'*E 955 = ‘ —p60

S
N

B W Verstellbereich Verstellbereich
—-100 mm
Bestell-Nr. Verstellbereich @ SchaftgroBe LF Lek d2 Bw BH7
mm mm mm mm mm mm
133134 15-100 SK 40 60 65 80 63 25
133151 15-100 SK 50 60 65 80 63 25
133109 15-100 BT 40 60 65 80 63 25
DIN 69893 B L o
—— @
H W : @ - § =
: H E . - . @ -
N = | E _ 3 lE
Re) E - EIN . Ellel=
A E - 55 460 955 = Q)/ 560
,i\ 7 — -
B " Verstellbereich Verstellbereich
15-60 mm 55-100 mm
Bestell-Nr. Verstellbereich & SchaftgriBe LF LGk d2 Bw BH7
mm mm mm mm mm mm
133118 15-100 HSK 63 72 65 80 63 25
Komet® ABS B, Ly
. e
|
d x ™\ j e\ 4] ) PN
ki K@ E @ 3 E 3
. :k Hl e | o . 3 . @ 3
AN = q} — c B E B
e - e E 55 - =50 55 ‘ 560
1T ‘ 3 U5 Unn
|
- — ASS
| . .
B W L F Verstellbereich Verstellbereich
15-60 mm 55-100 mm
Bestell-Nr. Verstellbereich & SchaftgriBe LF LGk d2 Bw BH7
mm mm mm mm mm mm
133096 15 - 60 ABS 50 48 43 80 63 25
133135 15-100 ABS 63 50 45 80 63 25
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[ Axialstechen, einstellbar

Axial-Einstechwerkzeug

B mit verstellbarem Stechdurchmesser und Feineinstellung

B alle Axial-Einstechwerkzeuge ohne Plattentréager

ISO 26623-1 Capto

mimatic

Tool Systems

B H7 L GK
|
/ | \ /
it 100
! T___ E
=24 E E= .
S ) o A 11
= E - o J‘= = #55 =
T
B U L £ Verstellbereich Verstellbereich
15-60 mm 55-100 mm
Bestell-Nr. Verstellbereich & SchaftgriBe LF LGK d2 Bw BH7
mm mm mm mm mm mm
167985 |NEU 15-100 Cé 70,6 65,6 80 63 25
Plattentrager
B Sonder-Plattentrager auf Anfrage .
1
|
[
"
B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Verstellbereich & LHA Bfs Hs I Smax. Spann- Schraube Schrauben-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
133117 15 - 60 45 25 30 34 4 107540 114688 107578
Schraubenanzugsmoment 0,9 Nm
A@j\
| I 1
0
———
B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Verstellbereich @ LHA B Hs I Smax. Spann- Schraube Schrauben-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
133090 55-100 62 25 30 34 4 107540 114688 107578

Schraubenanzugsmoment 0,9 Nm

177




[ Axialstechen, einstellbar mimatic
Plattentrager ”

B Sonder-Plattentréiger auf Anfrage

Detail X

Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Verstellbereich & LHA Bfe Hs I Smax. Spann- Schraube Schrauben-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
143487 - 15-60 45 25 30 34,4 4 - 107551 111594
Schraubenanzugsmoment 5,5 Nm
HM-Plattenrohlinge ohne Profil
B Schnittdaten Seite 191
6
ohne Profil
Grofe Breife Hohe Smar K10 P25 FKN
mm mm mm
A 6R 6 6 4 auf Anrage auf Anrage 142855
L
\
(E)
ohne Profi
GroBe E Hohe Smar K10 P25 FKN
mm mm mm
01AX LI [NEQ| 4 161101 - 162201
01AX LI [NEQ 5 - - 162202
01AX LI NE§ 65 161103 - 162203

Méglichkeiten der Schneidplattenprofilierung.
Wir fertigen jedes gewiinschte Profil nach DIN oder Zeichnung.

AN
AN
.
.
.
.

.
.
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@ Axialstechen, einstellbar mimatic
Funktion und Bedienung ToulSystes

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

a) 15 -60 mm

b) 55 - 100 mm

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

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

B Stechtiefe von max. 4,0 mm

B Stechbreite von max. 6,5 mm

1. Spannschraube 16sen

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

3. Spannschraube leicht anziehen

\

\

1. Feineinstellen mittels Feinverstell-
schraube
2. Spannschraube anziehen

Anfrageformular zur Nutbearbeitung

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

ek bl mimatic
P

e e e

Anfrageformular:
www.mimatic.de/CL/Nut-DE

i
n ( = = §
M -‘ i imim.| B} ! - tHH
e o jm} AT T ye—
— B ae—— W ) S0 B 49 e 90
e A m T
u
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% Sonder- und Kombinationswerkzeuge

Sonderléosungen

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

oder ein Fertigungsproblem?

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

Lésung in den Bereichen:

= Frdsen

= Gewinden
= Nuten

m Senken

= Planen

m Einstehen

182
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Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

Tool Systems

Gewindefrésen
Avutomobilindustrie
Common Rail

ps——— 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-Fraswerkzeug

HSK- oder

5 verschiedene HM-Platten
mi-Fraswerkzeug

* Fasen

= Gewindefrésen

= Planfrasen

= Senken

Werkstoff:

AMgSi1 (DIN 3.2315)

= Konturenfrésen

Werkstoff: 16MnCrS5
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% Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

Tool Systems

Sonderlosungen

Drehtrennfréasen

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

Gewindefrasen von groB3en
Gewinden M330x6 mit STC1
Werkstoff: S355JR

Senken und Zirkularfréasen
eines Bremssattels mit DE-Platten
Werkstoff: GGG50
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Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

Tool Systems

Verzahnungsfrasen mit STC
Werkstoff: 58CrV4

Frésen von Haltenuten
in Pleuel mit STC

Fréisen von Flanschen
eines Motorblocks mit TriMILL
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Frasen

Gewindefrasen

Plan-Schlichtfrasen

Verzahnungsfrasen
Nutenfrdsen

Kontur- und Radiusfrasen
Fasen, Entgraten

Reiben

Technische Schnittwerttabellen

Trapezgewinde
ACME Gewinde
Rundgewinde
TC50/TC80

Erweitertes
Programm

18-79

80-85

86-91

92-95

96-123

124-137

138-149

150-165

166-173

174-179

180-185

186-201
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Technische Schnittwerttabellen

Schnittdaten-Richtwerte

® N W N =

Sy ) ) () O
o AW N — O

2.1
2.2
2.3

2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 4.10
4.11
4.12
4.13
4.14
4.15
4.16
4.17
4.18
4.19
5.1
52
53
5.4
5.5
S 5.6
5.7
5.8
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
Vergitungsstahl legiert

Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Walzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl

Werkzeugstahl for Kaltarbeit
Werkzeugstahl for Warmarbeit

Stahl und Stahlguss rostfei geschwefelt
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, martensitisch
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebesténdige Stéhle

Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Lamellengraphit
Kugelgraphitguss

Kugelgraphitguss

Temperguss weis

Temperguss weis

Temperguss schwarz

Temperguss schwarz

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

Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss
Messing langspanend

Thermoplaste

Duroplaste

Faserverstdrkte Kunststoffe
Magnesium und Magnesiumlegierungen
Graphit

Wolfram und Wolframlegierungen
Molybdén und Molybdénlegierungen
Reinnickel

Nickellegierungen
Nickellegierungen
Nickel-Chromlegierungen

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

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Stahl gehértet

Festigkeit

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

< 1000 N/mm?2
< 850 N/mm?
< 1000 N/mm?2
< 800 N/mm?
< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?
< 1000 N/mm?2
< 1200 N/mm?
< 1200 N/mm?2
< 1200 N/mm?
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?

< 750 N/mm?

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

< 750 N/mm?2

< 1100 N/mm?
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?
< 500 N/mm?
< 400 N/mm?
< 400 N/mm?
< 400 N/mm?
< 350 N/mm?
< 700 N/mm?

< 200 HB

< 300 HB

> 300 HB

< 600 N/mm?
< 600 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?2

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

PolyREAM

AufmaB am
TINAMATIC 0,2 mm

Ve fz

(m/min.) mm
180-200 0,20-0,25
180-200 0,20-0,25
180-200 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 0,12-0,18
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 0,12-0,18
140-160 0,12-0,18
140-160 0,12-0,18
180-200 0,20-0,25
180-200 0,20-0,25
160-180 0,15-0,20
150-170 0,15-0,20
180-200 0,20-0,25
180-200 0,20-0,25
150-170 0,15-0,20
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200-220 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
180-200 0,20-0,25
180-200 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 = & 2,4 - 3,15

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
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
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

fz

mm

0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

0,01-0,03

D4
fz

mm

0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,01-0,03
0,01-0,03
0,01-0,03
0,03-0,06
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04

* Die angegebenen Vorschubwerte gelten nur bei kreisférmiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betrégt der Vorschub max. 30 %
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d48-16
fz

mm

0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

0,1-0,12
0,1-0,12
0,03-0,04

0,03-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04
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Tool Systems

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

_ 12 M5 15 17, 20,25 2],26 _ _

Ve fz fz Ve fz Ve fz

(m/min.) mm mm (m/min.) mm (m/min.) mm
1.1 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.2 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.3 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.4 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.5 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.6 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.7 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.8 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.9 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100-120 0,05-0,12
1.10 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.11 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.12 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 80-100 0,05-0,12
1.13 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.14 100-120 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.15 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.16 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
2.1 120-150 0,05-0,12
2.2 120-150 0,05-0,12
2.3 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.4 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.5 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.6 80-100 0,1-0,2 0,05-0,15 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.7 80-100 0,05-0,12
3.1 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.2 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
8.8 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.4 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-150 0,05-0,12
8.5 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.6 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.7 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.8 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 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 0,05-0,3 160-400 0,05-0,12 0,05-0,25
4.3
4.4
4.5
4.6 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.7
4.8
4.9
4.10
4.11 400 0,15-0,4 200-300 0,05-0,25
4.12
4.13 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.14 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.15
4.16
4.17 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.18
4.19
5.1
52 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.8 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
54
55
5.6
5.7
5.8
59
5.10 80 0,01-0,08 70-100 0,01-0,05
5.11 60 0,01-0,08 60-90 0,01-0,05
6.1 80-100 0,03-0,1
6.2 80 0,03-0,15 80 0,03-0,1
6.3
6.4
6.5
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Schnittdaten-Richtwerte

® N W N =

5.9
5.10
5.11
6.1
6.2
H 6.3
6.4
6.5

Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl unlegiert

Einsatzstahl legiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl legiert
Vergitungsstahl legiert

Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Walzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl

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

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebesténdige Stéhle

Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Lamellengraphit
Kugelgraphitguss

Kugelgraphitguss

Temperguss weis

Temperguss weis

Temperguss schwarz

Temperguss schwarz

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

Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss
Messing langspanend
Thermoplaste

Duroplaste

Faserverstérkte Kunststoffe
Magnesium und Magnesiumlegierungen
Graphit

Wolfram und Wolframlegierungen
Molybdén und Molybdénlegierungen
Reinnickel

Nickellegierungen
Nickellegierungen
Nickel-Chromlegierungen

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

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Stahl gehértet

Festigkeit

< 800 N/mm?2
< 800 N/mm?2
< 800 N/mm?
< 1000 N/mm?2
< 850 N/mm?
< 1000 N/mm?2
< 800 N/mm?
< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?
1000 N/mm?
1200 N/mm?
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?

< 750 N/mm?

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

< 500 N/mm?

< 400 N/mm?

< 400 N/mm?2

< 400 N/mm?

< 350 N/mm?2

< 700 N/mm?

< 200 HB

< 300 HB

> 300 HB

< 600 N/mm?

< 600 N/mm?2

AN AN NANNANNA

< 850 N/mm?2

< 850 N/mm?

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

TINAMATIC

Ve
(m/min.)

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

100-120
100-120
80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

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

120-180
120-180
120-180
120-150
120-180
120-180
120-180
120-180
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
STC-2
STC-3
fz fz

mm

STC-1

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

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

0,1-025 0,1-0,2

0,1-0,25 0,1-0,2

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

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

0,1-0,25 0,1-0,2

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

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

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

TINAMATIC

Ve
(m/min.)

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

100-120
100-120
80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

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

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

PolySAW / DeepMILL

0,3 x Smax.
fz

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

0,03-0,05

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

mimatic

Tool Systems

0,6 x Smox.
fz

mm

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

0,02-0,04

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

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

mm

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

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
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Axialstechen
Ve \ fz
(m/min.) (m/min.) mm

1.1 100-140 0,05-0,12
1.2 100-140 0,05-0,12
1.3 100-140 0,05-0,12
1.4 100-140 0,05-0,12
1.5 100-140 0,05-0,12
1.6 100-140 0,05-0,12
1.7 100-140 0,05-0,12
1.8 60-110 0,05-0,12
1.9 50-90 0,05-0,12
1.10 60-110 0,05-0,12
1.11 40-80 0,05-0,12
1.12 40-80 0,05-0,12
1.13 40-80 0,05-0,12
1.14 40-80 0,05-0,12
1.15 40-80 0,05-0,12
1.16 40-80 0,05-0,12
2.1 50-90 0,05-0,12
2.2 120-150 0,05-0,12
2.3 50-90 0,05-0,12
2.4 50-90 0,05-0,12
25 50-90 0,05-0,12
2.6 80-100 0,05-0,12
2.7 0,05-0,12
3.1 40-60 60-80 0,05-0,12
3.2 40-60 60-70 0,05-0,12
8l 40-60 60-70 0,05-0,12
3.4 30-40 50-60 0,05-0,12
8D 40-60 80-100 0,05-0,12
3.6 40-60 60-70 0,05-0,12
3.7 40-60 80-100 0,05-0,12
3.8 40-60 60-70 0,05-0,12
4.1 150-200 200-450 0,05-0,12
4.2 150-200 260-340 0,05-0,12
4.3

4.4

4.5

4.6 100-140 100-140 0,05-0,12
4.7 100-140 100-140 0,05-0,12
4.8 100-140 100-140 0,05-0,12
4.9

4.10

4.11 200-250 200-450 0,05-0,12
4.12

4.13

4.14

4.15

4.16

4.17

4.18

4.19

5.1

5.2

5.8

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.11

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

7xD
HM-Schaft

Ve
(m/min.)

100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
40-90
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140

100-140
100-140
100-140

100-140

40-90
40-90

6xD
Stahlschaft

Ve
(m/min.)

50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
40-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60

50-60
50-60
50-60

50-60

40-60
40-60

CT-Aufbohren

3xD
HM-Schaft

Ve
(m/min.)

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

150-280
150-280
150-280

150-280

40-90
40-90

3xD
Stahlschaft

Ve
(m/min.)

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

150-200
150-200
150-200

150-200

40-90
40-90

fz

mm

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

0,1
0,1
0,1

0,1

0,1
0,1

mimatic

Tool Systems

TrioCUT Bohrfrasen

Ve fz
(m/min.) mm
180-260 0,2-0,4
180-260 0,2-0,4
180-260 0,2-0,4
180-220 0,2-0,4
180-260 0,2-0,4
180-220 0,2-0,4
180-260 0,2-0,4
100-150 0,15-0,3
180-260 0,2-0,4
100-150 0,15-0,3
100-150 0,15-0,3
100-150 0,15-0,3
100-150 0,15-0,3
100-120 0,15-0,3
100-150 0,15-0,3
100-150 0,15-0,3
130-180 0,2-0,4
80-100 0,15-0,3
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
130-200 0,2-0,4
400-600 0,2-0,4
400-600 0,2-0,4
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Tool Systems

Werkstoff-Beispiele

Stahl
Unlegierte Stéhle Baustéhle St37-3 1.0116 370 - 450 110 - 130 A 264
< 800 N/mm? St52-3 1.0570 450 - 680 140 - 210
St60-2 1.0060 600 - 720 180 - 210 A 572
Kohlenstoffstihle cio 1.0301 490 - 780 150 - 230 M 1010
C22 1.0402 470 - 650 140 - 190 1020
C35 1.0501 550 - 780 170 - 230 1035
C40 1.0511 600 - 800 180 - 240 1040
Automatenstdhle 35520 1.0726 510 - 880 150 - 260 1140
9S 20 1.0711 370 - 450 110 - 130
9SMn 28 1.0715 390 - 580 110-170 1213
9SMn 36 1.0736 390 - 800 110 - 240 1215
9SMnPb 28 1.0718 380 -810 110 - 240 12113
9SMnPb 36 1.0737 390 - 800 110 - 240 12114
Einsatzstéhle 13Cr 3 1.7012 500 - 800 160 - 240
16MnCr 5 1.7131 500 - 700 160 - 210 5115
Vergitungsstahle C15 1.0401 600 - 900 180 - 270 1015
Unlegierte Stahle Baustéhle Cf53 1.1213 650 - 800 190 - 240 1050
<1000 N/mm? Ck45 1.1191 650 - 850 190 - 250 1045
Ck55 1.1203 700 - 950 210 - 280 1055
Cké60 1.1221 750 - 1000 220 - 300 1060
15Cr 3 1.7015 690 - 1000 200 - 300 5015
15CrMo 5 1.7262 500 - 850 150 - 250
25CrMo 4 1.7218 500 - 850 150 - 250 4130
32CrMo 12 1.7361 500 - 850 150 - 250
34Cr 4 1.7033 700 - 1000 210 - 300 5132
35CrMo 4 1.2330 700 - 1000 210 - 300 4135
35CrNiMo 6 1.6582 800 - 1000 240 - 300 4340
40Mn 4 1.1157 800 - 1000 240 - 300 1039
41Cr 4 1.7035 800 - 1000 240 - 300 5140
41CrMo 4 1.7223 800 - 1000 240 - 300 4140
42CrMo 4 1.7225 800 - 1000 240 - 300 4140
47CrMo 4 1.2332 800 - 1000 240 - 300 4142
C35E 1.1181 550 - 780 170 - 240 1035
C45 1.0503 650 - 850 190 - 250 1045
C55 1.0535 700 - 950 210 - 280 1055
C60 1.0601 750 - 1000 220 - 300 1060
Cf35 1.1183 540 - 780 160 - 230 1035
Ck22 1.1151 470 - 650 150 - 200 1020
Ck25 1.1158 500 - 700 150 - 210 1025
Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 880 - 1000 260 - 300 3310
16MnCr 5 1.7131 780 - 1000 230 - 300 5116
Ck15 1.1141 590 - 880 180 - 260 1015
Unlegierte und Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 1000-1280 300 - 380 3310
legierte Stahle 16MnCr 5V 1.7131 1000-1200 300 - 360 5117
<1200 N/mm? 17CrNiMo 6 1.6587 1200-1400 320 - 410
Nitrierstéihle 31CrMio V 9 1.8519 1000-1250 300 - 370
35CrNiMo 6 1.6582 1000-1200 300 - 360 4340
39CMoV 13 9 1.8523 1000-1200 300 - 380

192



Technische Schnittwerttabellen mim at i c

Werkstoff-Beispiele
Stahl

Unlegierte und
legierte Stéihle
<1200 N/mm?

Unlegierte und
legierte Stéihle
> 1200 N/mm?

Rost- und séure-
besténdige Stéhle
(V2A)

Vergitungsstéhle

Kaltarbeits-Werkzeugstdhle

Warmarbeits-Werkzeugstéhle

Hitzebesténdige Stéhle

Werkzeugstdhle

normal legiert

100Cr 6
25CrMo 4
30CrNiMo 8
32CrMo 12
34Cr 4
40Mn 4
41CrMo 4
42CrMo 4

100Cr 6
100MnCrW 4
100V 1

115CrV 3
50CrV 4

58CrV 4
60WCrV 7
90MnCrV 8
S10-4-3-10
X100 CrMoV 5 1
X165 CrMoV 12
X210 Cr12
X210 CrW 12
X50 CrMoW 9 11

35NiCrMo 16
40CrMnMo 7
45WCrV 7
55NiCrMoV 6
60NiCrMoV 12 4
X30WCrV 5 3
30WCrV 9 3
X32 CrMoV 3 3
X36CrMo 17
X38CrMoV 5 1
X40CrMoV 5 1
X42Cr 13

35CrNiMo 6
NiCr19 CoMo
X5NiCrTi 26 15

50CrV 4
56NiCrMoV 7
X155CrVMo 12 1
X210CrW 12

GX10CrNi 18-8
GX20Cr 14
GX5CrNI' 19-10
GX8CrNi 13
X10Cr 13
X10CrNiS 18-9
X105CrMo 17
X12CrMoS 17
X12CrNi 17-7
X12CrS 13

1
1
1
1
1
1
1
1

1

.3505
7218
.6580
7361
.7033
1157
7223
7225

2067
2510
.2833

2210
.8159
8161
.2550
.2842
.3207
2363
2601
.2080
2436
2631

2766
2311
.2542
2713
2743
2567
.2581
.2365
2316
2343
.2344
.2083

.6582

2.4973

1

4980

.8159
2714
2379
2436

4312
4027
4308
.4008
4006
4305
4125
4104
4310
.4005

1000-1200
1000-1100
1000-1200
1000-1100
1000-1100
1000-1100
1000-1200
1000-1200

1000-1200
1000-1200
1000-1200

1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200

1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200
1000-1200

1200-1400
1200-1320
1100-1400

1200-1400
1200-1400
1200-1400
1200-1400

450 - 1100
450 - 1100
450 - 1100
450 - 1100
450 - 1100
400 - 850
450 - 1100
400 - 850
450 - 1100
450 - 1100

300 - 380
300 - 330
300 - 360
300 - 330
300 - 330
300 - 330
300 - 360
300 - 380

250 - 360
250 - 360
250 - 360

250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360

250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360
250 - 360

380-410
360 - 380
320-410

350 - 410
350 - 410
350-410
350-410

130 - 320
130 - 320
130 - 320
130 - 320
130 - 320
120 - 250
130 - 320
120 - 250
130 - 320
130 - 320

52100
4130

5132
1039
4140
4141
L3

W210

L2
6150

S1

A2

D3

St
L6

H21
H10

H11
H13
420

4340

6145

D2

410
303
440C
430F
301
416
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Tool Systems

Werkstoff-Beispiele

Stahl

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

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

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

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

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

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

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

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

Schnellarbeitsstéhle S12-1-4-5 1.3202 T15

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

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

Aluminium, Kupfer, Aluminium, unlegiert Al99 3.0205 200 - 350 60 - 100 1200
Kupferlegierungen Al99.9 3.0305 200 - 350 60 - 100 1090
E-Al 3.0257 200 - 350 60 - 100 1350A
Kupfer, unlegiert SF-Cu 2.0090 250 - 350 80 - 100 C 12200
Messing langspanend CuZn 37 2.0321 400 - 700 120 - 200 C 27400
Bronze, weich G-CuSn 6 ZnNi 2.1093 400 - 700 120 - 200 C 92410
Rotguss G-CuSn 5 ZnPb 2.1096 400 - 700 120 - 200 C 83600
Aluminium legiert G-AlSi 12 3.2581 300 - 600 90 - 180 A413
G-AlSi 10 MgCu 3.2383 300 - 600 90 - 180
G-AlSi 12 Cu 3.2583 300 - 600 90 - 180 413.1
G-AlSi 5 Mg 3.2341 300 - 600 90 - 180
G-AlSi 6 Cu4 3.2151 300 - 600 90 - 180 319
G-AlSi 7 Mg 3.2371 300 - 600 90 - 180 A356.2
G-AlSi 8 Cu 3 3.2161 300 - 600 90 - 180 380
G-AlSi 9 Mg 3.2373 300 - 600 90 - 180
G-CuAl 11 Ni 2.0975 400 - 850 120 - 250
Bronze hart CuSn & Zn 6 2.1080 400 - 700 120 - 200
Aluminium- Al-Sonderlegierungen AlCuMg] 3.1325 300 - 600 90 - 180 2017A
Sonderlegierungen AlMg 1 33315 300 - 600 90 - 180 5005A
AlMg 1.5 3.3316 300 - 600 90 - 180 50508
AlMg 1 SiCu 3.3211 300 - 600 90 - 180 6061
AlMg 2.5 3.3523 300 - 600 90 - 180 5052
AlMg 3 3.3535 300 - 600 90 - 180 5754
AlMg 5 3.3555 300 - 600 90 - 180 5056A
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Werkstoff-Beispiele
NE-Metalle
Aluminium- Al-Sonderlegierungen AlMgSi 0.5 3.3206 300 - 600 90 - 180 6060
Sonderlegierungen AlMgSi 1 3.2315 300 - 600 90 - 180 6082
AlMn 1 Mg 0.5 3.0525 300 - 600 90 - 180 3005
AlMnCu 3.0517 300 - 600 90 - 180 3003
AlZnMgCu 0.5 3.4345 300 - 600 90 - 180 7022
AlZnMgCu 1.5 3.4365 300 - 600 90 - 180 7045
G-AlMg 5 3.3561 300 - 600 90 - 180 514.1
G-AlMg 5Si 3.3261 300 - 600 90 - 180
Kupferlegierungen Messing, kurzspanend CuZn39Pb 2 2.0380
CuZN40Mn1Pb 2.0580
CuZn44Pb 2 2.0410
Nickellegierungen Nickellegierungen Hastelloy C 276 2.4819
Hastelloy C 4 2.4610
Inconel 718 2.4668
Nimonec 75 2.4630
Titanlegierungen Titanlegierungen TiAl 5 Sn 2 3.7115
TIAl 6V 4 3.7165
Cu-Al-Fe-Legierungen Hartguss Ampco 21
Ampco 22
Ampco 25
Ampco 26
Thermoplaste Thermoplaste Polyamid
Polystyrol
Polyvenylchlorid
Ultramid
Duroplaste und faser- Duroplaste Bakelid
verstdrkte Kunststoffe Ferrozell
Pertinax
Faserverstérkte CFK 190 - 210 60 - 70
Kunststoffe GFK
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Tool Systems

Berechnungsformeln fir das Zirkularfréisen

d-m-n _Vc'1000 ¢
1000 S ve=hiz il

Ve=

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Fréisermittelpunktbahn
(AuBenkontur)

. Viz * [2' (g —art %)]
D—(2-ay)

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Fréisermittelpunktbahn
(Innenkontur)

el @)

D+ (2-ar)

Vi3 =

“”

Eintauchvorschub ,,Im Kreisbogen einfahren

Vi = V53

Berechnung der Mittenspandicke

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

Innenfrésen AuBenfrasen

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

Gleichlauffrasen wird empfohlen.

Im Kreisbogen eintauchen Gerades Eintauchen

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

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

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

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

Hinweise zum Zirkular-Gewindefrdasen

Innengewinde

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

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen) Linksgewinde (Gleichlauffréasen)

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

steigung) beriicksichtigt werden.
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Einfahrrampen
Einfluss der Ein- und Ausfahrbewegungen
B 90° Einfahren
m 180° Einfahren
B Gerades Einfahren
Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitat Standzeit
a
90° ++ ++ +
Position
A\ Nach Méglichkeit immer empfohlen.
Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitéat Standzeit
b
180° + +++ +++
Position

A Zu verwenden bei grofiem Werkzeugdurchmesser im Verhéltnis zum Kerndurchmesser, z.B. bei allen STC-Werkzeugen.

Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitat Standzeit
c
gerade + 4 4 —— - —— -
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
: AN
fee) |
__‘ N
AN
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 Z-1 115.15
N60  G3 X-15.15 YO Z-3 [15.15
N70 G3 X-15.15 YO Z-5 115.15
N80 G3 X-15.15 YO Z-7 [15.15
N9O G3 X-15.15 YO Z-9 115.15
N100 G3 X-15.15 YO Z-11 [15.15
N110 G3 X-15.15 YO Z-13 115.15
N120 G3 X-15.15 YO Z-15 [15.15
N130 G3 X-15.15 YO Z-17 115.15
N140 G3 X-15.15 YO Z-18 [15.15
N150 G3 X-15.15 YO Z-18 115.15
N160 GI1 X-15.15 Y-0.85
N170 G3 X0 Y-16 Z-17.625 115.15
N180 G3 X0 Y-16 7-16.125 10
N190 G3 X15.15 Y-0,85 Z-115.75 10
N200 G40
N210 GO X0 YO
N220 GO Z1
N230 M30

JOo
J16
J15.15

F1500

F600

mimatic

Tool Systems

| 'und J inkremental vom Startpunkt aus.

X+

Y+ Y-

Ebenenauswahl
Nullpunkiverschiebung auf Bohrungsmittelpunkt
Technologiedaten

1 mm Gber Werkstiick, Bohrungsmitte
bis zur Kontur
Schneidenradiuskorrektur links von der Kontur
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung T mm
Zirkular-Planfrésen

auf Startpunkt Einfahrkreis
Einfahrkreis mit Steigung in Z
Gewindefrgsen

Ausfahrkreis
Schneidenradiuskorrektur Abwahl

auf Bohrungsmitte

Ausfahren auf 1 mm Werkstick
Programm Ende
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www.mimatic.de

* Zirkular- und Gewindefraswerkzeuge

* RPK-Reibahlen mit polygonaler Schnittstelle

* Stech- und Drehwerkzeuge

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

* Mehrspindel-Technologie

* Modulare Werkzeugaufnahmen mimatic® mi

* Statische Werkzeugaufnahmen for CNC-Drehmaschinen
* Prazisions-Spannfutter

* Sonder-Zerspanungswerkzeuge
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