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Werkzeugsysteme far héchste Anspriache

Seit 1974 entwickeln und produzieren wir Zerspanungswerk-
zeuge und angetriebene Werkzeuge fir CNC Werkzeug-
maschinen. Unsere Produkte kommen in den unterschied-
lichsten Anwendungsbereichen fir die spanabhebende
Fertigung bei Kunden der Automobilindustrie, Automobilzu-
lieferer, Elektrotechnik, Fahrzeugbau, Gielereien, Maschi-
nenbau und Medizintechnik zum Einsatz.

Die Region Allggu gilt weit Gber ihre Grenzen hinaus als
Inbegriff fir Lebensqualitat, intakte Natur und idyllische
Landschaften. Sie ist aber ebenso bekannt fir ihre enorme
wirtschaftliche Leistungsféhigkeit und Innovationskraft im
Werkzeug- und Maschinenbau. Unser Standort im Allgéu
unterhdlt eine leistungsféhige Produktion mit allen Einrich-
tungen eines modernen Industrieunternehmens.
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Standorte

Zentrale

mimatic GmbH Forschung & Entwicklung
Westendstrafie 3 Produktion

87488 Betzigau Vertrieb

Germany Service

Tel. +49 831-57444-0
Fax +49 831-57444-90
info@mimatic.de
www.mimatic.de

Niederlassungen

Zetil mimatic Inc.

25713 N Hillview Ct.

Building 4

Mundelein IL 60060

USA

Tel.: +1 847 734 9222 Ext. 1001

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

Minhang District

CN-201807 Shanghai

China

Tel.: +86 21 62213668

Vertrieb
Service
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Zertifikate

DIN EN I1SO 9001:2015

AEO F
Zugelassener Wirtschaftsbeteiligter









Wirtschaftliche Komplettbearbeitung
mit Angetriebenen Werkzeugeinheiten

Unsere Bohr- und Fréseinheiten for
die géngigsten Drehmaschinen-
und Revolverhersteller fertigen wir
in folgenden Ausfuhrungen:

m Gerade und abgewinkelte Einheiten

® Innere und/oder duBere KihImittel-
zufuhr

» Uber- und Untersetzungen

® Ein- und mehrspindlige Ausfihrungen

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

m Kreissdgehalter zum Séigen bzw.
Schlitzen von Bauteilen

m Alle géingigen Werkzeugaufnahmen
realisierbar

10

Technik und Qualitat

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

m Besonders optimierte Getriebe ga-
rantieren eine hohe Laufruhe

m Hohe Drehmomentibertragung,
Steifigkeit und Drehzahlen

m Hochste Rundlauf- und Planlaufge-
navigkeiten <3 um

® Innere KuhImittelzufuhr bis 70 bar

m Einsatz von Hochdruckdichtungen
und reibungsoptimierten Spezialdich-
tfungen

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

mimatic

Tool Systems

® Innenliegende Spannmuttern fir eine
kompakte Bauform, bestmaglicher
Lagerabstand, dadurch geringe He-
belwirkung gréBtmagliche Steifigkeit

® Minimale Ristzeiten und Handha-
bungsverbesserungen durch Ausricht-
leisten

m Angetriebene Werkzeugeinheiten sind
zum grof3en Teil Trockenlauf geeignet

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



Winkelkopfe

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

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

Viele Sonderlésungen von Winkel-
képfen verlieBen seit Grindung des
Unternehmens im Jahre 1974 unser
Haus. Dabei steht bei mimatic immer
ein Hochstmaf} an Prazision, Lei-
stungsubertragung, Betriebssicher-
heit und Qualitét im Vordergrund.

Im engen Dialog mit unseren Kunden
weltweit beraten wir bei allen Bearbei-
tungsproblemen — selbstversténdlich
auch vor Ort. Wir realisieren dabei un-
sere Lésungen aus unserem umfang-
reichen Standardprogramm oder
durch kundenspezifische Sonder-
entwicklungen und Konstruktionen.

Mit unserem Winkelkopf-Werkzeug-
programm ermoglichen wir unseren
Kunden die Komplettbearbeitung. Kein
mehrmaliges Umspannen von Werk-
sticken mehr, somit deutliche Senkung
der Produktionskosten, Rationalisierung
und Schaffen von Flexibilitat in der
gesamten Fertigung.
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Free Your Tool Monitoring

Innovationen far
Industrie 4.0 (lloT)

Das revolutiondre System eltimon (electronic live tool integrated
monitoring) zur Digitalisierung von Angetriebenen Werkzeugen
und Winkelképfen

* Visualisierung Gber eltimon-App auf lhr Handy

* Datenspeicherung im eltimon-core im Live Tool

* Synchronisation Gber eltimon-cloud

* Echtzeit-Analysen, Trends und Zustéinde

* Entscheidungshilfen, Erinnerungen, Transparenz
* Maximale Lebensdauer fir lhre Live Tools
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DrehTrennFrasen

Kurze Prozesszeiten
Hohe Prozesssicherheit
Materialeinsparung
Hohe Oberflachengite
Gratfreiheit

Kurze Spéne

Schneller Trennen als jeder Andere!
DrehTrennFrasen statt Stechen.
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Gewindefrasen
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@ Gewindefrasen

Systeme zum Gewinde-Zirkularfrasen
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Pulqmll.l.

Unser meist verkauftes System erméglicht 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:

e Langere Standzeiten

* Hoheres Zerspanungsvolumen

* Hohere Vorschibe

* Kirzere Bearbeitungszeiten

* Hohe Stabilitat

* Hohe Sicherheit bei
unterbrochenem Schnitt

TnllTLL

Preiswertes und flexibles System fir kurze
Bearbeitungszeiten 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
¢ Gewindefréasen und
* Bohrgewindefrésen

solidCUT

Umfangreiches Programm an Vollhartmetall-Gewindefrésern.

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

und Linksgewinde
* Unschlagbar in Preis/Leistung

Mehrzahn-Gewindefréser, ideal fir kurze Gewindeléngen
und sehr steifer Aufspannung von Werkstick und Fréser.

mimaticS TC

Sektionales Gewindefrasen fur hochqualita-
tive GroRgewinde ab M24.

STC-1 mit 10 Schneiden
Gréfter 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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Zeichenerklarung
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

.@‘
Q .
0 .

Interne KUhImittelzufuhr

@ Anzahl der Werkzeugschneiden

Kurzbezeichnungen

Alpha (o) Spitzenwinkel Fréasplatte
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 Fréskérper vorne

d2 Grofder Durchmesser Fréaskorper

dgs Durchmesser Passfléche Einschraubfrédser
Dhe Schaftdurchmesser Fraskérper (Welle)

De Flugkreis Schneidplatte

Dr Nenndurchmesser konkave Radiusplatten
E Breite Plattenrohling

Formel Werkzeuglangen

7 k= k=

>
I
~
>
-

U

Vollprofi

b

Teilprofil

S

o
o
°

>

DIN
13

He
Hs

L
L2
Le
LHA
Le1
Lp2
Ler
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 (Plattenhohe)

Héhe Schieber (Axialstechwerkzeug)
Lange Fraskérper

Ausspannlénge Fraser

Lénge Absatz Fréaskopf

Nutzbare Gewindelédnge beim Mehrzahngewindefrésen
Lénge Halter

Plattenhéhe Fraskérper — Schneide
Plattenhéhe Schneide — Stérkontur
Lénge Passflache

Lénge Schaft — Einspannlénge (Tiefe)
Gewindegréfie

Steigung (Pitch)

Radius (generell / allgemein)

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

WKZ
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Inhaltsverzeichnis

Polqm I I_I_ Gewinde-Fréasplatten
M, MF, UN, NPT, NPSM 20
G, BSW, BSF, UNC, UNF, UNEF, Rp 21-24
Tr, ACME, Rd 25-26
Frésks

* UNEF-Gewinde rasKerper
mit Zylinderschaft 27
fur Angetriebene Werkzeuge 28
mit Anzugsgewinde 29
)

Tl'im I I_I_ Gewinde-Frasplatten
M, MF 30
UN, NPT, NPSM 30
G, BSW, BSF, UNC 31
Fréiskérper
mit Zylinderschaft 32
mit Anzugsgewinde 32
Gewinde-Frésplatten
M, MF 33
UN, NPT, NPSM 33
G, BSW, BSF 34
Fraskérper
Typ 023 80
Typ 013 36

Tl'lﬂc UT Gewinde-Frésplatten
M 37-38
G, BSW, BSF 37-39
PG 37-39
Fraskorper
Typ 12 37
Typ 17 38
Gewinde-Fréasplatten
M 40-43
G, BSW, BSF 40-42
Fréiskérper
Typ 20 40
Typ 25 41
Typ 50/80 43

)
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Inhaltsverzeichnis
( )
M 45-49
G, BSW, BSF 45-49
UNC, UNF 45-48
PG 45
Fraskorper
Typ 14,5 44
oo Typ 15 46
Typ 21 47
Typ 26 49
Gewinde-Frésplatten
M 45.-48
G, BSW, BSF 45.-48
UNC, UNF 45.-48
PG 45
Fréiskérper
Typ 14,5 44
Typ 15 46
Typ 21 47
)
snlidc UT Vollhartmetall-Zirkularfréser
M 51
MF 52-53
G 53-54
BSW 55
BSF 55
UNC 56
UNF 57
NPT, NPTF 58
)
- - STC Gewinde-Fréssystem
mlmatICSTc
> M24 Kernloch-&@ >20,5 mm 60
> M30 >26 mm 62
> M36 > 30 mm 64
> M42 >37 mm 66
> M48 > 42,6 mm 68
> M56 > 50 mm 70
> Mé4 >57,5 mm 72
> Mé4 > 60 mm 74
Jeweils auch als MF, UN, UNC, NPSM
)
)
Technische Daten
Hinweise zum Zirkular-Gewindefrésen 182
Programmierbeispiel TrioCUT 185
Schnittdaten-Richtwerte 172-175
Hartmetallsorten 185
)
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Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 173

Vollprofi
p
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 >M14x1 S
P1210 * 1,50 9,6 2,50 0,95 0,875 >M16x1,5 3
P12 P1210 * 1,75 9,6 2,25 1,20 1,010 nur M12 3
P1211 * 2,00 10,5 2,25 1,20 1,127 nur M14, M16 3
P1211 * 2,00 10,5 2,25 1,20 1,157 > M20x2 )
P1616 1,00 16,0 2,80 1,03 0,572 >M20x1 6
P1616 1,50 16,0 2,55 1,28 0,864 >M24x1,5 6
P1616 2,00 16,0 2,55 1,28 1,157 > M26x2 6
P1616 2,50 16,0 2,05 1,78 1,444 >M30x2,5 6
P1616 2,50 16,0 2,05 1,78 1,400 nur M20 6
P1616 3,00 16,0 3,05 1,78 1,702 > M32x3 6
P2020 1,50 20,0 2,55 1,28 0,875 >M26x1,5 6
P20 P2020 2,00 20,0 2,55 1,28 1,157 > M30x2 6
P2020 3,00 20,0 2,15 1,68 1,745 nur M24 6
P2526 1,50 26,0 2,15 1,28 0,875 >M34x1,5 6
P2526 2,00 26,0 2,55 1,28 1,159 > M38x2 6
P2526 3,00 26,0 2,95 1,88 1,702 >M45x3 6
P2524 3,50 24,0 2,75 2,08 1,960 nur M30 6
P2526 3,50 26,0 2,90 1,93 1,980 > M50x3,5 6
P25 P2526 4,00 26,0 2,90 1,93 2,262 >M52x4 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 >M56x4,5 6
P2526 5,00 26,0 3,85 3,48 2,836 > Mé62x5 6
P2526 5,50 26,0 3,85 3,48 3,182 > Mé8x5,5 6
g P2526 6,00 26,0 3,85 3,48 3,467 >M72x6 6
ﬂ AulRengewinde nach DIN 13 auf Anfrage
MF |UN |[NPT||NPSM
60° IR/IL ||AR/AL
Te\lproﬁ
_A_
(- A
Tp Steigung D LP1 Lp2 G Zghne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P12 P1212 1-3 11,7 2,125 1,33 0,10 8
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 1-3 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 2,93 0,40 6

.

* Nicht geeignet fir Fréskorper 177676
** Nicht geeignet fir Steigung 4,0 mm mit den Fraskérpern 123588 und 123590
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Gewindefrasen
B Fraskorper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 173

B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage

BSW| BS | %
84
IR/IL || Vollprofi ’ *

(. 1\
i dhne- Bestell-Nr.
Tp Steigung Gang /" D Lp1 Lr2 t Gewinde Zshne estell-Nr.
£ wmo o mm o m S meene
P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371 BSW %6 3
P12 P1210 * 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSW % + "Vie 3
P1212 * 2,540 10 11,7 2,2 1,4 1,455 BSW % + %6 &
P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,622 BSW % + %6 6
P1616 3,175 8 16 2,65 1,84 1,83 BSW 1 6
P1616 ** 3,629 7 16 2,65 2,05 2,098 BSW 1% + 1% 6
P1616 ** 4,233 6 16 3,175 2,2 2,455 BSW 1% + 1% 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSW 1% + 1v4 6
P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSW 1% + 1% 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1% 6
P25 P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1% 6
P2524 5,080 5 24 3,9 2,875 2,955 BSW 1% + 134 6
K J
BSF| Bs || %
84
IR/IL |[Vollprofi P ,
(. 1\
i ghne- Bestell-Nr.
o Steigung Gang/" D LP1 Lp2 t Gewinde Zéhne este r.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 * 1,814 14 9,6 2,25 1,1 1,177 BSF % + "Vie 3
P12 P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371 BSF % + "Vie 3
P1210 * 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSF 7% 3
P1212 * 2,540 10 11,7 2,20 1,4 1,455 BSF 1 3
P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,622 BSF 1% + 1% 6
P1616 3,175 8 16 2,15 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P1616 ** 3,629 7 16 2,65 2,05 2,098 BSF 1% + 2 6
P1616 ** 4,233 6 16 3,175 2,2 2,455 BSF 2Y4 - 2% 6
P2020 3,175 8 20 2,15 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSF 1% + 2 6
P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSF 2Ya - 2% 6
P2524 3,175 8 24 2,1 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P25 P2524 3,629 7 24 2,65 2,175 2,098 BSF 134 + 2 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSF 2% - 2% 6
P2524 5,080 5 24 3,9 2,875 2,955 BSF 3 - 3% 6

€ ~urengewinde BSW/BSF siehe nachste Seite

* Nicht geeignet fir Fraskorper 177676
** Nicht geeignet fur Fraskorper 123588 und 123590
***Nicht geeignet fir Fraskorper 174314
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Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 27-29

B Schnittdaten Seite 173

B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GréBen auf Anfrage

AIEID

AR/AL| [ Vollprofl *
~
Tp STer:?r:ng Gang/" mDm rl;lF;:1 rl;:] mtm Gewinde Z:ZEle. Bestell-Nr.

P1212 * 1,814 14 11,7 2,30 1,3 1,178 BSW/BSF - 14 Gg 8

P12 P1212 * 2,117 12 1,7 2,25 1,4 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 3
P1212 * 2,309 11 11,7 2,25 1,4 1,498 BSW/BSF - 11 Gg 3

P1212 * 2,540 10 11,7 2,25 1,4 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 3

P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,178 BSW/BSF - 14 Gg 6

P1616 2,117 12 16 2,15 1,675 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 6

P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,498 BSW/BSF - 11 Gg 6

P1616 2,540 10 16 2,15 1,675 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 6

P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,829 BSW/BSF - 9 Gg 6

P1616 ** 3,175 8 16 2,65 1,820 2,056 BSW/BSF - 8 Gg 6

P1616 ** 3,629 7 16 3,15 2,225 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6

P1616 ** 4,233 6 16 3,15 2,225 2,737 BSW/BSF - 6 Gg 6

P2020 1,814 14 20 2,10 1,725 1,178 BSW/BSF - 14 Gg 6

P2020 2,117 12 20 2,10 1,725 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 6

P2020 2,309 11 20 2,10 1,725 1,498 BSW/BSF - 11 Gg 6

P20 P2020 2,540 10 20 2,10 1,725 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 6
P2020 2,822 9 20 2,10 1,725 1,829 BSW/BSF - 9 Gg 6

P2020 *** 3,175 8 20 2,65 2,175 2,056 BSW/BSF - 8 Gg 6

P2020 *** 3,629 7 20 2,65 2,175 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6

P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,737 BSW/BSF - 6 Gg 6

P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 BSW/BSF - 11 Gg 6

P2526 3,175 8 26 2,60 2,175 2,056 BSW/BSF - 8 Gg 6

P25 P2526 3,629 7 26 2,60 2,175 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6
P2524 4,233 6 24 4,40 2,675 2,737 BSW/BSF - 6 Gg 6

g P2524 **** 5,080 5 24 4,40 2,675 3,281 BSW/BSF - 5 Gg 6

G | DIN |BSW| BSF i%?f
228/1
IR/IL |[[AR/AL|| Teilprofil *
e Steigung Gang/Zoll D Lp1 LpP2 r S max. Zahne- Bestell-Nr.
mm m mm mm mm mm zahl _

[P167 Pi616 1,814-3175 14-8 16 2,75 1,625 0,35 2,5 6
P25  P2526  3,175-6,35  8-4 26 2,65 2,175 0,6 2,8 6

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde BSPT nach BS.84 auf Anfrage

* Nicht geeignet fir Fraskorper 177676
**  Nicht geeignet fir Fréskérper 123588 und 123590
***  Nicht geeignet fir Fraskérper 174314
***+* Nicht geeignet fir Fréaskérper 123613
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Gewindefrasen mimatic
Pulqmll.l_

Gewindefrasen
B Fraskorper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 173

B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage

G ||DIN|(Rp | IsO ;%?i
228/1 10229
IR/IL || Vollprofil ’ *

(. 1\
Tp STer:?r:ng Gang/" mDm rl;lF;:1 rl;:] mtm Gewinde thjzl:le- Bestell-Nr.
P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 GYa 3
P12 P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 GC% 3
P1212 * 1,814 14 11,7 2,25 1,2 1,177 G%-G% 8
P1212* 2,309 11 11,7 2,15 1,5 1,319 G1-Gé6 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G%-G% 6
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 GC¥%h-G% 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,949 G1-Gé6 6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1,177 GC¥%-G% 6
P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,949 G1-Gé6 6
P25 P2526 2,309 11 26 2,15 1,675 1,949 G1-G 1Y 6
g P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,949 Gl1%-Gé 6 )
G ||DIN|| ¥
228/1 ‘
ij Vollprofil
Pl 4L
(" 1\
Tp Sfer|ngr:ng Gang /" mDm rl;,: rI:nZ mtm Gewinde Z:ZEF. Bestell-Nr.
P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 CYU-G% 8
P12 P1212 * 1,814 14 11,7 2,3 1,1 1,178 G%-G% 3
P1212 * 2,309 11 11,7 2,25 1,2 1,498 G1-Gé6 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G%-G% 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,478 G1-G6 6
P1618 1,814 14 17,7 3,15 0,95 1177 G%-G% 6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1,177 G%-G% 6
P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,478 G1-Gé6 6
P25 P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 G1-Gé6 6

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde R nach ISO 10229 auf Anfrage

* Nicht geeignet fir Fréskorper 177676
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B Gewindefrasen mim ati c
Tool Systems
roiylTMILL
Gewindefrasen
B Fraskorper Seite 27-29
W Schnittdaten Seite 173
UNC|jasme| &%
1.1
IR/IL || Vollprofil ’ *
I ~
i ghne- Bestell-Nr.
Tp Steigung Gang /" D Lp1 Lr2 t Gewinde Zshne estell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 * 1,954 13 10 2,25 1,2 1,10 UNC % - 13 3
P12 P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,2 1,29 UNC %6 - 12 3
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 3% -10 3
['P16 Pis16 2,822 9 16 2,05 1,775 1,577 UNC%-9 6
P20 P2018 ** 3,175 8 18 2,65 2,175 1,809 UNC1-8 [e)
P2020 ** 3,629 7 20 2,65 2,175 2,043 UNC 1% - 1¥4 -7 6
P2524 4,233 6 24 4,05 3,275 2,454 UNC 1% - 1% - 6 6
P25 P2526 5,080 5 26 3,85 3,475 2,979 UNC 134 -5 6
P2526 *** 5,644 4,5 26 3,85 3,475 3,289 UNC 2 - 2V, - 4% 6
U

(¢d )

UNF||asmE i%?f
1.1
IR/IL || Vollprofil ’

X

(. I
Tp Steigung Gang/" D Lr1 Lp2 t Gewinde Zé&hne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 * 1,270 20 9,6 2,5 0,95 0,733 UNF % - 20 3
P12 P1211 * 1,411 18 10,5 2,5 0,95 0,827 UNF %6 - 18 3
P1212 1,588 16 11,7 2,5 0,95 0,945 UNF % - 16 3
['Pl6 " ric18 1,814 14 17,7 3,15 0,95 1,071 UNF % - 14 6
4 P20 P2020 2,117 12 20 2,15 1,675 1,228 UNF 1-12 6

B Artikel bedingt lagerhaltig

UNEF|lasmE|| &%;
1.1
IR/IL || Vollprofi ’

o

-
Tp Steigung Gang/" D Lp1 Lr2 t Gewinde Zshne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
by P1210% 0907 28 9,6 2,5 0,95 0,556  UNEF % - % 3
P1212 1,058 24 1,7 2,5 0,95 0,649 UNEF %s - "V 3
[P16 Pi616 1,270 20 16 2,05 1,775 0,779 UNEF%-1 6
P20 P2020 1,411 18 20 2,15 1,675 0,865 UNEF 1%e- 1'% 6

*  Nicht geeignet fir Fraskérper 177676
** Nicht geeignet fir Fraskoérper 174314
*** Nicht geeignet fir Fraskoérper 123613
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[ Gewindefrasen mim ati c
Tool Systems
Pnlqmll.l_
Gewindefrasen
B Fraskorper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 173
B Artikel bedingt lagerhaltig
-
Tr |[DIN| 3
103
% Vollprofil
LA | y
(. 1\
Tp Steigung D L1 Lr2 t Gewinde Spanwinkel Zghne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 * 1,5 9,6 2,775 0,575 0,9 Tr 14x1,5 6° 8
P1210 * 1,5 9,6 2,775 0,575 0,9 Tr 20x1,5 6° 3
P12 P1212 * 2,0 11,7 2,5 1,1 1,25 Tr 16x2 - Tr 20x2 6° 3
P1211 * 3,0 11,0 2,23 1,42 1,75 Tr 18x3 - Tr 20x3 6° 3
P1212 * 4,0 12,0 2,15 1,5 2,25 Tr 20x4 6° 8
P1614 ** 3,0 14,0 2,3 1,5 1,75 TR 24x3 - Tr 32x3 8° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,0 2,25 2,75 Tr 24x5 0° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,15 2,1 2,75 Tr 26x5 8° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,15 2,1 2,75 Tr 28x5 - Tr 36x5 8° 3
P1616 ** 6,0 16,2 4,27 3,0 3,5 Tr 30x6 - Tr 32x6 8° 3
P1616 ** 6,0 16,2 4,22 3,03 3,5 Tr 34x6 - Tr 42x6 8° 3
P2524 3,0 24,0 2,6 2,1 1,75 Tr 36x3 - Tr 40x3 8° 3
P2524 4,0 24,0 1,85 2,0 2,25 > Tr 65x4 8° 3
P2525 5,0 25,0 3,2 2,37 2,75 Tr 44x5 - Tr 48x5 8° 3
P2522 *** 7,0 22,0 4,0 2,65 3,75 Tr 38x7 - Tr 42x7 8° 3
P25 P2522 *** 7,0 22,0 4,0 2,65 3,75 Tr 44x7 8° 3
P2525 *** 8,0 25,0 4,75 3,4 4,5 Tr 46x8 - Tr 48x8 8° 3
P2525 *** 8,0 25,0 5,03 3,13 4,5 Tr 50x8 - Tr 52x8 8° 3
P2525 ** 9,0 25,0 4,73 3,42 4,75 Tr 55x9 - Tr 60x9 8° 3
g P2525** 10,0 25,0 4,65 3,5 5,25 Tr 65x10 - Tr 80x10 8° 3
Tr |[DIN| 3
103
ﬂ Vollprofil
LA | ’
(. 1\
Typ STerlT?r:ng mDm r|;1:1 rl:rf\ me Gewinde Spanwinkel Al Bestell-Nr.
P1210 * 1,5 9,6 2,775 0,575 0,90 > Tr 8x1,5 AuBen 6°
p12 P1212 * 2,0 1,7 1,25 6°
P1212 * 3,0 11,7 1,75 6°
P1212 * 4,0 11,7 2,25 6°
P1616 ** 3,0 16,0 1,75 8°/6°
P1616 ** 4,0 16,0 2,4 1,63 2,25 > Tr 16x4 Auen 8°
P1616 ** 5,0 16,0 2,75 8°/6°
P1616 ** 6,0 16,0 3,25 8°/6°
P2525 4,0 25/ 26 2,25 8°/6°
P2525 *** 5,0 25/ 26 2,75 8°/6°
P2525 *** 6,0 25/ 26 3,75 8°/ 6°
P25 P2525 *** 7,0 25/ 26 3,75 8°/6°
P2525 *** 8,0 25/ 26 4,25 87/ 6°
P2525 *** 9,0 25/ 26 4,75 8°/6°
P2525 *** 10,0 25/ 26 5,25 8%/ 6°

.

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

mimatic
Tool Systems
PoiylTHMLL
Gewindefrasen
B Fraskorper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 173
B Artikel bedingt lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage
-
CME|ASME|| %
1.1
IR/IL || Vollprofil y
(. 1\
o Steigung  Gang/ D LP1 Lr2 t Gewinde SP“”' Zghne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
P1616 5,08 5 16 3,02 2,23 2,85 1"-5Gg - 1%"-5Gg 8° 3
P1616 * 6,35 4 16 4,04 3,21 3,43 1Y4'-4Gg - 1%2"-4Gg 8° 3
P25 P2524 6,35 4 24 &5 2,75 3,47 19%"'-4Gg - 2'-4Gg 8° 8
P2525 8,467 3 25 4,65 3,5 4,51 2Y%'-3Gg - 2%"-3CGg 8° 3
K
]
Rd |[DIN| ¥
405
IR/IL || Vollprofil P
(. I
Tp Steigung  Gang/ D LP1 LpP2 t Gewinde Spon- Z&hne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
P1613 * 3,175 8 13 3,15 2,1 1,588 Rd20x % 8° 8
P1614 * 3,175 8 14 3,15 2,1 1,588 Rd22x% 8° 3
P1615 * 3,175 8 15 2,4 1,9 1,588 Rd24x%-Rd26x% 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 1,9 1,588 Rd28x%-Rd32x% 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 1,9 1,588 Rd34x%-Rd38x% 8° 3
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117  Rd40x%-Rd55x% 8° 3
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd58x¥%-Rd80x% 8° 3
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd82x%-Rd100x% 8° 3
P1616 * 6,35 4 16 4,15 3,125 3,175 Rd105 x¥2-Rd200xYa 8° 3
N\
Rd [DIN| &
405
IR/IL || Vollprofil *
T Steigung  Gang/ D LP1 Lr2 t Gewinde Spon— Zshne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
[Pig" pic16 3175 8 16 2465 2 1,588 Rd 28x% 6 6
P25 P2526 4,233 6 26 3,85 3,4 2,117 Rd 65x% 6° 6
P2526 6,35 4 26 3,85 3,4 3,175 Rd105x¥2-Rd 120xYa 6° 6

ﬁ Rundgewinde nach DIN 20400 auf Anfrage

* Nicht geeignet fir Fréskérper 123588 und 123590

26



. . . - — ¢
Gewindefriasen mimatic
Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 20-26
B Schnittdaten Seite 173

L,
B HEC==C :%: —e[=C f’é&“ﬁ o
2 \ S -
L s
L
L
L
5 . e e {}j&;ﬁ o
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B H L
Y | | - L
DIN 6535(|(DIN 6535
Form A Form B
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form flnts r::n Dn:n::‘ (DSEE/Q mLm n::‘n n';fn Schaft Sc:rt::rin- Schraube *
123619 B 12 70 11,7 235 675 20 - Stahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 - HM
171778 A 12 70 11,7 235 675 20 - HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 ) HM : ]T?(lgé ]'V(‘)Q;g;z
171781 A 12 7,0 1,7 235 80 30 : HM
171783 B 12 7,0 1,7 235 100 40 - HM
171784 A 12 7,0 1,7 235 100 40 - HM
123573 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - Stahl
123577 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
171787 A 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
i 123580 B 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM T8 IP M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 435 82,4 36 - HM 111656 143158
123584 A 12 9,0 17,7 435 100 30 - HM
123588 A 12 11,5 17,7 285 824 374 13 HM
123590 A 12 12,0 17,7 2,85 1225 775 - HM
123615 B 16 15 21,7 5,1 80 30 - Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 5,1 80 30 - HM
o 171794 A 16 115 21,7 51 80 30 . HM 12]1565’] 1“3‘;?937
123617 B 16 15 21,7 5,1 100 50 - HM
171796 A 16 ns 21,7 5,1 100 50 - HM
174314 A 16 155 21,7 3,1 1055 57,5 20 HM
123592 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - Stahl
123598 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
171855 A 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
123600 B 16 136 27,7 705 946 455 : HM
bos 171857 A 16 136 27,7 705 946 455 - HM 120 IP M5x13,5
123603 B 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 . HM 111594 107529
171859 A 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 - HM
123609 A 16 155 27,7 6,1 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 27,7 6,1 1495 101,5 21,5 HM
123613 A 20 155 27,7 61 174,45 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti151P 3,8 Nm
107529 T201P 55Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskorper far Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 20-26
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835|[DIN 6499 H
Form A
Typ Bestell-Nr.
177170
P12 177172
177173
177174
P16 177176
177177
177178
P20 177180
177181
177182
P25 177184
177185

Platten wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fréskérper fest einspannen. Dann die

Form

ER 16
ER 20

ER 16
ER 20

ER 20
ER 25

ER 25
ER 32

7,0
7,0
7,0
9,0
9,0
9,0
11,5
11,5
11,5
13,6
13,6
13,6

mimatic

Tool Systems

N { -
T o AE My -
s 1 e
S>> UL =
Form ER - L 1
L
Ersatzteil-Bestell-Nr.
D max S L L1 Schrauben-
’ (D-d1)/2 Schaft . Schraube *
mm m mm dreher
mm
11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
11,7 2,35 47 13 Stahl
17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
17,7 4,35 51 16 Stahl
21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T15 IP M4x13
21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
21,7 5,1 56 19,4 Stahl
27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
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

Frasplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
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.

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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Gewindefriasen mimatic
Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 20-26
B Schnittdaten Seite 173

SW
4| Form A SW Form B
0| = =l
ASS ol =
=i e et -
F—_—l[— F ‘9 O| © _E®
i — | | - - _A_-.-.JLE o © \:‘l%‘ O
I_ PF I— 1 I_
L
:H“ A Schnittdaten an
: : L Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
SmGX.
Typ Bestell-Nr. Form e o2 DI (D-d1)/2 ; o M det i Schraube*n- Schraube *
mm mm mm i mm mm mm mm dreher

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

P16 123586 A 9,0 14,4 17,7 4,35 29,5 19,5 M8 8,5 5,5 111656 143158

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

P16*** 177698 B 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158

P20 123618 A 11,5 18,0 21,7 5,1 35,0 25,0 M10 10,5 5,5 111671 107597

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

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

P25 123605 A 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 29,5 M12 12,5 5,5 111594 107529

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

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

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

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskorper
B Gabelschlissel siehe Seite 157

GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80
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M Gewindefrasen mim ati c
Tool Systems
wlTILL
Gewindefrasen
W Fraskorper Seite 32
B Schnittdaten Seite 173
M | MF | DIN| &
13
-
. Bestell-Nr.
T Steigung D IC LP1 Lp2 t Gewinde estell-Nr.
mm mm mm mm mm mm
1,0 10,6 5,5 1,64 0,7 0,578 > M12x1
03 1,5 10,6 5,5 1,39 0,95 0,864 > M14x1,5
2,0 10,6 55 2,0 1,0 1,159 > M16x2
1,0 17,5 9,2 2,8 0,7 0,578 > M20x1
1,5 17,5 9,2 2,55 0,95 0,864 > M24x1,5
02 2,0 17,5 9,2 2,3 1,2 1,159 > M30x2
2,5 17,5 9,2 2,05 1,45 1,444 > M32x2,5
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 > M42x3
1,0 23,0 12,4 3,3 0,7 0,578 > M30x1
1,5 23,0 12,4 3,05 0,95 0,864 > M32x1,5
2,0 23,0 12,4 2,8 1,2 1,159 > M36x2
2,5 23,0 12,4 2,55 1,45 1,444 > M38x2,5
3,0 23,0 12,4 2,3 1,7 1,728 > M42x3
01 3,5 23,0 12,4 2,8 1,7 2,023 > M48x3,5
4,0 23,0 12,4 2,3 1,7 2,308 > M50x4
4,5 23,0 12,4 4,0 2,5 2,602 > M50x4,5
5,0 23,0 12,4 4,0 2,5 2,887 > M52x5
5,5% 23,0 12,4 3,6 2,9 3,182 > M56
| 6,0* 23,0 12,4 3,2 3,3 3,467 > Mé4
L P2 G
L P1 ‘_‘
M | MF|UN . \
e a
NPT |[NPSM i%?f """""""
IR/IL |[AR/AL][ Teilprofi
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 mimatic
millTMLL

Gewindefrasen

W Fraskorper Seite 32
B Schnittdaten Seite 173

R

55° IR/IL |[AR/AL || Vollprofil
iaf é l
Typ Steigung Gang/Zoll D IC Lr1 Lr2 t Gewinde
mm mm mm mm mm mm
03 1,337* 19 10,6 55 1,25 1,09 0,871 G v
1,337 19 10,6 55 1,25 1,09 0,871 G%"
1,814* 14 16,0 9,2 1,75 1,75 1,162 G "
1,814 14 17,5 9,2 2,2 1,3 1,162 G %"
02 2,309 11 17,5 9,2 1,9 1,6 1,494 >G 1"
3,175 8 17,5 9,2 1,75 1,75 1,830 BSW 1"
3,175 8 17,5 9,2 1,75 1,75 1,830 BSW 1% -1 %"
01 2,309 11 23,0 12,4 2,4 1,6 1,494 >G1"
UNC|/asme| &
1.1
@ Vollprofil
o Steigung Gang/Zoll D IC Lp1 Lr2 t Gewinde
1,954 13 10,0 5,5 1,17 1,17 1,099 UNC %" -13
03 2,309 ** 11 10,6 5,5 1,17 1,17 1,349 UNC %" -11
2,540** 10 10,6 55 1,17 1,17 1,470 UNC %" -10

Anfrageformular zur Gewindebearbeitung

Fur eine detailierte Anfrage zur Gewinde-

bearbeitung rufen Sie bitte unser direkt ausfill-
bares PDF-Formular auf und faxen oder senden
uns dieses per E-Mail an: info@mimatic.de

Anfrageformular:
www.mimatic.de/Gew_DE.pdf

* Nur for Innengewinde
** Nicht geeignet fur Fréskorper 123489
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@ Gewindefrasen

llMILL

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 30-31
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Form A

Form B Form A

" | -

DIN 1835||DIN 6535

DIN 6535
Form B

5 max.
3,45 mm
ﬁi i‘jiq | 3
L4 *
- *

Typ

03

02

01

** Ohne innerer Kohlmittelzufuhr

Bestell-Nr.

123477 **
123478 **
123479 **
123480
123489
123445
123446
123447
123448
123470
123471
123474
123412
123414
123415 ***
170320
123416
123440
123441

Form

> > W > > W w > > > W P> W W > W > W W

#d s

D IC
mm mm
10,6 52
10,6 5,5
10,6 55
10,6 5,5
10,6 58
17,5 9,2
17,5 9,2
17,5 9,2
17,5 9,2
17,5 9,2
17,5 9,2
17,5 9,2
23,0 12,4
23,0 12,4
23,0 12,4
23,0 12,4
23,0 12,4
23,0 12,4
23,0 12,4

L

dhé di S mox. L L1
mm mm mm mm m
10 74 1,6 57,2 17,2
12 7,4 1,6 64,66 17,2
12 7,4 1,6 64,66 17,2
10 7,4 1,6 74,2 34,2

8 8 1,25 77,66 41,0
12 12 2,6 74,05 28,7
16 12 2,6 78,6 28,7
16 12 2,6 78,6 28,7
12 12 2,6 108,7 63,7
12 12 2,6 79,3 34,3
12 12 2,6 96,5 51,5
12 12 2,6 121,5 76,5
16 16 3,45 87,0 38,5
16 16 3,45 116,0 67,5
20 17 3,0 93,0 41,0
16 17 3,0 137,0 88,5
16 17 3,0 137,0 88,5
16 16 3,45 11,0 63,0
16 16 3,45 148,5 100,0

*** Als Grundkérper fir Tandemfréser geeignet.

B Anzugsmomente Seite 29

5 max.
3,45 mm
-
| 3
L4 *
- *

A\

D
Typ Bestell-Nr. mm
03 123481 10,6
02 123450 17,5
01 123419 23,0

SW

< =| ==l
=
L o
Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen
IC dgs d1 d2
mm mm mm mm
55 6,5 7,4 10,0
9,2 8,5 12,2 15,4
12,4 10,5 16,1 18,0

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

32

T

Smax.

mm

1,60
2,60
3,45

22,66
27,5
32,0

L1

13,66
18,5
29,0

Schaft

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

Mé
M8
M10

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben-

dreher* Schraube *
T6 IP

111705 107530
T151P

111671 107547
T20 IP

111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben- .
dreher* Schraube
111705 107530
111671 107547
111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T6I1P 0,9 Nm
107547 T15I1P 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm



B Gewindefrasen mimatic
Tool Systems
il TMILL
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 34-36 L o
W Schnittdaten Seite 173
DIN || Typ || Typ
13 [|023 || 013
é Vollprofil 60°
L K
e N
T Steigung Dp IC LP1 Lp2 t Bestell-Nr.
1,5 17,5 9,2 4,08 0,95 0,864
2,0 17,5 9,2 3,83 1,2 1,159
2,5 17,5 9,2 3,52 1,51 1,444
3,0 17,5 9,2 3,33 1,7 1,728
023 4,0 17,5 9,2 2,63 2,4 2,308
4,5* 17,5 9,2 2,53 2,5 2,602
5,0* 17,5 9,2 2,13 2,9 2,887
5,5% 17,5 9,2 2,7 3,33 3,128
6,0* 17,5 9,2 2,7 3,33 3,467
1,5 23,0 12,4 5,58 0,95 0,864
2,0 23,0 12,4 5,33 1,2 1,159
2,5 23,0 12,4 5,02 1,51 1,444
3,0 23,0 12,4 4,83 1,7 1,728
013 3,5 23,0 12,4 4,83 1,7 2,023
4,0 23,0 12,4 4,63 1,9 2,308
4,5 23,0 12,4 4,03 2,5 2,602
5,0 23,0 12,4 4,03 2,5 2,887
6,0 23,0 12,4 3,23 3,3 3,467
8,0 23,0 12,4 3,454 3,941 4,731
U J
-
SN
M [MFJUN] N
NPT NPSM TYP TYP Einbauwinkel
023|013 ——
IR/IL |[AR/AL|[ Teiprofil || 60° -
BHE LT
T Steigung Dp IC L1 Lp2 G Smax. Bestell-Nr.
YP mm mm mm mm mm mm mm
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
3,5-6 23,0 12,4 2,8 3,73 0,40 4,75

* Nicht geeignet fur Fraskorper 123462




M Gewindefrasen mimatic
illMILL
Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 34-36
B Schnittdaten Seite 173

Einbauinkel

G || DIN|BSW| BSF| e | Tvp
228/1 023|013
IR/IL [[AR/AL|| Vollprofil f&5°

. Bestell-Nr.
Steigung Gzl Dp IC LP1 Lp2 t estell-Nr.

023 2,309 11 17,5 9,2 3,33 1,7 1,494
013 2,309 11 23,0 12,4 4,14 2,39 1,494

Tl AR 023

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 173

L L, E
DIN 1835 4
Typ Form B IC A — A N /;/ |
023 (O 9,2 YR R :,T i,f,:,f,:,fj%zj 9
@ min. S max. N
33 mm || 2,6 mm
@ - @ g L
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
TI51P
Bestell-Nr. D el e el S i . ol Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123462 32 25 26,8 2,6 124,2 119,97 61,97 8 Stahl 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

34



@ Gewindefrasen

Tril [MILL /023

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 173
B Anzugsmomente Seite 29

mimatic

Tool Systems

W L k|
Schnittdaten x )
an Auskraglénge ¥
\ anpassen Y
s
k! === l-r - ==~ .
Typ IC iy e i Tﬁ%L S
023 9,2 SO
o mi L e
min. S max. L
33 mm || 3,4 mm H‘ HA
> &
if‘\ . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
TI151P
Bestell-Nr. D daé di S i . Schneiden M Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm
dreher*
123465 32 12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Montagehinweis Seite 182
L
w)
?
AN !
- E= T 1T
2 g o[ ' F
LUl
[t
L HA

2d,
2d

Typ IC
023 o oz
@ min. S max.
40 mm || 4,0 mm
ﬁ - lﬁ
0. *
- *

: : Zubehér Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Bestell-Nr. D ¢l di S i . AN Schneiden @ Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm =
Schlussel dreher*
123464 38 16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 3 134984 111671 107547
123461* 50 22 42 3,9 39,3 34,97 10,4 6 111671 107547
161485* [NEU| 63 27 55 4,0 39,3 34,97 124 8 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fraseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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Gewindefrasen mimatic
Tl FARELE 013

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 173

’7
max.

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. . i < St Lt . SN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

4 Bestell-Nr. 114695

?d e

Typ
013 o %

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D L BN 120 IP
Bestell-Nr. Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm
dreher*
123436 90 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
L

Ph o
B
y
|
L

Typ
013 o <

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

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. D i < S LG . BN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

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

wioCUT

Zirkular-Fraskoérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 173

L,
3
R e e e G G S e
" s
Trio-Cut ||PIN 1835
Form B L
12 | pEw :
@ min. L
14 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. D eli el L i Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123620 12 16 9,4 74 18 Stahl 111656 115567
- )
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm/
Zirkular-Frasplatten .
Hinweis:

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

Trio-Cut
12
M || DIN [[IRAL |} Vollerefi Steigung P Hp Lo Lp2* Bestell-Nr.
13 L mm mm mm anne mm
G
60° - 1,0 7,5 11,0 12 0,5
1,5 7,5 10,5 8 0,75
i * * Bestell-Nr.
G Steigung P S e Hp Le Zéhne Lp2 estell-Nr.
mm mm mm mm
1,337 19 75 907 9 065
g l 1,814 14 7,5 9,07 6 0,9
55°
a,
. . * Bestell-Nr.
PG it | Gang/ Zoll He £ Zshne Le2 Gewinde esen
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
N\
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefréasplatte sind im eingeb Z dg
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@ Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Fraskoérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 38-39
B Schnittdaten Seite 173

Trio-Cut ||PIN 1835 \ //’
Form B N
17 || oo @ Ls

@ min. L
19 mm
)
i i R4 *
+ - *

Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Bestell-Nr. D el ¢l ; N Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123631 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
L 123633 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628 P
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Frasplatten

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

Trio-Cut

17

IR/IL ; o P ** Bestell-Nr.
ER é B ! Seigung P He L™ e 1P
Vollprofil 60° P P2
o — 1,0 11 16,0 17 0,55
‘ 1,5 11 16,5 12 0,75
o
- @ T 2,0 11 16,0 9 1,0
(@]

M |[DIN AR/AL Steigung P Hp LG** Zihne Lp2** Bestell-Nr.
13 L c L mm mm mm mm
- ~ P2
Vollprofil ? E— 1 ’5 11 ]6,5 12 0’75

M ||DIN IR/IL L 5 Steigung P Hp L@ Zahn Lp2** R Bestell-Nr.
2 13 P L =) mm mm mm anne mm mm

Vollprofil %?0 1,0 11 14,0 15 3,6 0,4
f x \ Q 1,5 11 13,5 10 4,1 0,4

64,
@
H

_ @ - 2,0 1 12,0 7 3,6 0,4
O
o : I
i ok ok Bestell-Nr.
G 2D2I8'}l1 BSW L S*elrgT::g P Gang/ Zoll nljr; ij Zshne L:m Gewinde =l
u 5 . - TINAMATIC
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 s5/8-3/4-7/8
%‘?o Vollprofil _ @ —
& S '
© !
' v

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im ei b Z d
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@ Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Frasplatten

mimatic

Tool Systems

Trio-Cut
17
r A
i *x ** Bestell-Nr.
G | DIN [BSW | Stauy Gang/" A e Zshne 17 Gewinde esie it
228/1 P G | o mm m mm mm
IR/IL || velerefl | B ™ 1,814 14 1M 1633 10 095 G
T o
S T o=
& O
& RSN -
i k¥ ** Bestell-Nr.
G ||DIN || BSW L G . Steigung Gang/" Hp LG Zihne Lr2 R Gewinde estell-Nr.
A\ 228/1 p P2 mm mm mm mm m
IR/IL || AR/AL|| BOF aj:ANV 2,309 11 11 11,54 4,6 0,4 alle
. 1,814 14 11 12,69 8 3,5 0,4  s-3/4-7/8
Vollprofil © —
“Ta] g LOJ =
- ‘ I
G ||DIN||BSW L g Steigung . He Le= N Lps R Bestell-Nr.
h228/1 P L P2 mm Gang/ mm mm Zahne mm mm
IR/IL || velerefl | B ] 1,814 14 1M 1269 8 35 0,4
o TQ =
- ‘ I
i o G2 Bestell-Nr.
PG DIN L Steigung Gang/" He e Z&hne L2 Gewinde este
40430 P G L s, mm mm mm mm
IR/IL | AR/AL ] 1,411 18 mo1692 12 07 1116
o 1,588 16 11 15,88 11 0,8 21-48
Vollprofil || 80° - @ T
a o
\_L = )
PG | DIN L 5 Steigung . Hp Le** . Lp2** . Bestell-Nr.
L;““ 40430 . Lo mm O mm e O i AMATIEN
IR/L | AR/AL H’E 1,411 18 1 14,1 11 3,9 04 11-16
1,588 16 11 12,7 9 3,7 0,4 21-48
Vollprofil ][ 80° — ‘ £
(04
o
& o N
T J,
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingeb Z dg
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. . - - — g
Gewindefrasen mimatic
Triocu-r

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 173

Trio-Cut ||PIN 1835 o
Form B Rt
20 | gEEr L.

@ min.
22 mm H L
s B
R4 *
- *

Ersatzteil-Bestell-Nr.
T8 IP
Bestell-Nr. D el el L L Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123622 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

B Anzugsmomente Seite 29

Schnittdaten an
Auskraglénge anpassen

Trio-Cut J
=
20 S
@ min.
22 mm
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. D dgé M LeF el L Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm dl’eher*
123623 20 10,5 10 5 17,5 21 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Trio-Cut Fréskérper vom Typ 20 kénnen nur mit
20 Frésplatten vom Typ 20 kombiniert werden!
M | DIN L G Steigung P Hp Le** . Lp2** Bestell-Nr.
u 13 P L P2 mm mm mm Zthne
IR/IL || Vollrofi — 1,0 7,5 12,0 13 0,5
N PoA © - 15 7,5 10,5 8 0,75
U
=
DIN L G Steigung P Hp L& . Lp2** ) Bestell-Nr.
G 228/1 BSW p L ) Ifn;g Gang/ Zoll m o Zhne m Gewinde
IR/IL |AR/ALI BSF . 1,814 14 7,5 9,07 6 0,9
_’_ 1,814 14%* 7,5 9,07 6 0,9 G %"
Vollprofi 5&50 o
. =

** nur for Innengewinde

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefréasplatte sind im eingeb Zustand g
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@ Gewindefrasen

wicCUT

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 42
B Schnittdaten Seite 173

i
1p
DIN 1835 5 Z'@;
Trio-Cut |[°p0 58 ’»}@ V
25 | g "
O min. f
26 mm
Bestell-Nr. b dhé
mm mm
123638 25 25
123639 25 25

B Anzugsmomente Seite 29

Schnittdaten an

A

Auskraglénge anpassen
Trio-Cut
25
@ min.
26 mm H
Bestell-Nr. D des
mm mm
166204 25 10,5

mimatic

Tool Systems

D‘E [ ittt i Sl ol it i sl
o T-—- Bl o Ml
Ls
L
Ersatzteil-Bestell-Nr.
di L L T151P
Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm
dreher*
21,7 107,6 50 Stahl 111671 115628
21,7 142,6 85 Schwermetall 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

¢d
M

LPF di
mm mm
5 21,7

0 TrioCUT 25 Wendeschneidplatten siehe nachste Seite

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefrasplatte sind im eing

bauten Zustand g

Ersatzteil-Bestell-Nr.

L
Schaft Schrauben- Schraube *
mm
dreher*
30 Stahl 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

4]



@ Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Frasplatten

mimatic

Tool Systems

Hinweis:
Fraskarper vom Typ 25 kénnen nur mit
Trio-Cut Frésplatten vom Typ 25 kombiniert werden!
25
(- 2\
M | DIN -G Steigung P Hp LG** . Lp2* Bestell-Nr.
u 13 P mm mm mm Zghne mm
R/IL | vollrefl 1,0 il 160 17 0,5
‘ 1,5 11 16,5 12 0,75
O 2,0 11 16,0 9 1,11
ASY
M | DIN -G Steigung P Hp LG** . Lp2** Bestell-Nr.
u 13 P mm mm mm Zaiiie mm
AR/AL || Vollprofil 1,5 11 16,5 12 0,75
A O
e °
G ||DIN |BSW — G Steigung P ’ He Le ; Lpo** Bestell-Nr.
umn - L R AT
IR/IL ||AR/AL|| BGF 2,309 11 11 16,16 8 1,16
1,814 14 11 16,33 10 0,95
Vollprofil i“5° O
‘ ASY
N\ J
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefrasplatte sind im eingeb Z d
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Gewindefrasen mimatic
Trincu-r

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 173
B Montagehinweis Seite 182

8D L ﬁl
) sedE——TH- 4
Trio-Cut || Trio-Cut N & ! °
50 80 T~
L HA
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 IP
Bestell-Nr. Grofle b clis BN cl L LHA Schneiden | Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm dreher*
135203 50 50 22 10,4 44,5 60 59 4 111671 107559
172159 80 80 32 14,4 75 60 59 6 111671 107559
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Fréskérper vom Typ 50 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 50 kombiniert werden!
Trio-Cut || Trio-Cut Fraskarper vom Typ 80 kénnen nur mit
50 80 Frasplatten vom Typ 80 kombiniert werden!
L i ok ok Bestell-Nr.
M |[[DIN 5 Steigung P GroBe Hp Lc Zahne LpP2 estell-Nr.
13 p L., mm mm mm mm
é Vellrofl | IR 15 50 184 225 16 075
L R
607 Jo1 5’ 1,5 80 18,4 22,5 16 0,75
- ‘ I 2,0 80 18,4 22,0 12 1,0
ASS
[m)

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefréasplatte sind im eingeb Zustand g
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 45
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Typ Form B
14,5 | @
@ min.
18,5 mm H
Bestell-Nr. D
mm
123540 16
123541 16
123542 20
DIN 1835
Typ Form B
14,5 | gmm
@ min. H
30 mm
Bestell-Nr. D
mm
123546 25
123547 25

dhé

16
16
20

dhs

25
25

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

44

L,
= [ | A N 0 9 .
O o= iE} 1 / iS
Ls
L
el : o Typ Schaft
mm mm mm
12,7 78 29 kurz Stahl
12,7 98 50 lang Schwermetall
16,8 110 60 lang Stahl
L 1
i R A S N ) D :f:ijV/::éi\\}kED, I
Sl L. - R Y (| S @ -
Ls
L
di L bl Typ Schaft
mm mm mm
21,5 106 48,2 kurz Stahl
21,5 150 92,2 lang Schwermetall

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P

Schrauben-
dreher*

111671
111671

Schraube *

107552
107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm



- - ®
@ Gewindefrasen mlmatlc
m Tool Systems
Zirkular-Gewinde-Frasplatten L, Lo
& L P2 i L P2
O
RS
-
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 1
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 10,00 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 Zghne _
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
_’_ A 1,270 20 10 12,70 1,02 11
1,337 19 10 12,03 1,02 10
1,411 18 10 11,28 1,63 9
1,588 16 10 11,11 1,6 8
1,814 14 10 12,70 1,05 8
2,117 12 10 10,58 1,31 6
2,309 1 10 11,54 1,35 6

UNC|[UNF||asmE % Steigung P Gang/Zoll Hp LG Lp2 Zshne Bestell-Nr.
B1.1 mm mm mm mm

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

0,794 32 10 12,70 0,91 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\_g—/ Steigung P Gang/Zoll Hp Lc LpP2 Gewinde  Zéhne estell-Nr.
40430 mm mm mm mm

vellrefi || 80° 1,411 18 10 12,69 3,18 PG11-16 10
A 1,588 16 10 11,06 3,18 PG21-48 8

\ I
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fraskorper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 173

mimatic

Tool Systems

[
B N _ ]
; 0 Ej T ,T,j e 2
DIN 1835 N\ g
Typ Form B = L
15 || oo ]
@ min.
20 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
TI151P
Bestell-Nr. o el el : o Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123550 18 16 12,7 79 30 kurz Stahl 111671 107571
123551 22 20 16,8 110 60 lang Stahl 111671 107571
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L,
2
A . &)
_5 N It Sy I I | F :i — -
s [~ i N s ****‘**A\\\J SN
DIN 1835
Typ Form B
15 || pEw Ls
@ min. L
32 mm
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
(m51P]
Bestell-Nr. 2 el e : o Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123555 25 25 21,5 106 48,2 kurz Stahl 111671 107552

Zirkular-Gewinde-Frasplatten

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

DIN IR/IL Steigung Hp Le Lr2
13 mm mm mm mm

60°
a

3,0 10,5 12,0 1,52
X 3,5 10,5 10,5 1,74

> k=

*_Schraubendreher und Sg hraube im Lieferumf hal

Bestell-Nr.
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 48
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Typ Form B
21 | g
@ min.
18,5 mm H
Bestell-Nr. D
mm
123557 16
123560 18
123558 22
123559 22
DIN 1835
Typ Form B
21 | g
@ min. ﬁ
35 mm
Bestell-Nr. .
mm
123564 28
123566 28

dhé

20
20
25
25

dhs

32
32

o N Q © J
o ’?,:, ,,**‘ NS T
Ls
L
di L L1
o o o Typ Schaft
12,7 85 31,3 kurz Stahl
15,0 85 31,3 kurz Stahl
18,7 92 32,8 kurz Stahl
18,7 122 62,8 lang Schwermetall
L,
O el R o S—= ¢
s ) @
Ls
L
e : o Typ Schaft
mm mm mm
24,7 102 38,3 kurz Stahl
24,5 142 78,3 lang Schwermetall

0 Typ 21 Wendeschneidplatten siehe nachste Seite

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P

Schrauben-
dreher*

111671
111671

111671
111671

Schraube *

107571
107571
107571
107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

TI51P

Schrauben-
dreher*

111671
111671

Schraube *

107552
107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
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@ Gewindefrasen

mimatic
m Tool Systems
Zirkular-Gewinde-Frasplatten
(- 1\
M | DIN [[JR/IL Steigung Hp Le L Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm anne
volleofil || 609 1,0 10 190 0,83 20
1,5 10 195 0,83 14
2,0 10 180 1,07 10
M || DIN ||2RA! Steigung Hp LG LpP2 Zsh Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm anne
vollprfil || 609 1,5 10 18 098 13
G BSW/| BSF Steigung Gang/ Zoll Ae Le Le2 Zshne Bestell-Nr.
mm mm mm mm
R/1L vellrefl | 85° 2,309 1 10 1847 1,28 9
1,814 14 10 1814 1,07 1
UNC||{UNF||asmE % Steigung Gang/Zoll Hp Le Lp2 Zéhne Bestell-Nr.
81 r oo - mawatc
607 1,588 16 10 19,05 0,83 13
1,814 14 10 1814 1,07 1
2,117 12 10 18,04 1,07 10
\ Y
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@ Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fraskorper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835 NI
Typ Form B @ L
S
26 |

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Bestell-Nr. o el ¢l : o Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher*
123569 25 25 20 107 48,5 kurz Stahl 111671 107559

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Gewinde-Frasplatten

M I?II."":' é Steri?r:ng :::1 nqun rl;z Zéhne Bestell-Nr.
volrofl || 60° 1,5 15 24 1,03 17

2,0 15 24 1,03 13

3,0 15 21 1,88 8

3,5 15 20 2,41 7

4,0 15 20 2,91 6

ko

DIN ||[BSW|| BSF Steigung Gang/ Zoll He Le Lp2 Zshne Bestell-Nr.
228/1 mm mm mm mm

Vollprofil °©
IR/IL _‘g P -’z{’ 2,309 11 15 2309 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.

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten



@ Gewindefrasen

solidCUT

Inhaltsverzeichnis

mimatic

Tool Systems

Ausfohrung Gewinde- Seite
bereich

Metrisches Innen-Gewinde
M || 89 FestmaB M3 - M20 51
mit Senkfase M4 - M20 51
Metrisches Innen-Feingewinde
ME Vollprofil || 60° Festmaf M5 - M20 52
| i}a::\ Universal M10 - >M27 52
mit Senkfase M8 - M20 53
Whitworth-Rohrgewinde
G I = Festmaf3 1/8"-1/2" 53
@ Universal 1/4" - >1" 54
u ‘ X mit Senkfase 1/16" - 5/8" 54

Britisches Whitworth-Gewinde

Vollprofil °
BSW| “""|l ,% Festmaf 5/16" - 5/8" 55
Britisches Feingewinde
BSF| “""|l % FestmaB 5/16" - 5/8" 55
Unified Grobgewinde

Vollprofil | 60° Festmaf 1/4"-1/2" 56
UNC A zx“j mit Senkfase 1/4" - 3/4" 56
Unified Feingewinde

Vollprofil |[ 60° Festmaf 1/4"-1/2" 57
UNF : v mit Senkfase 1/4" - 3/4" 57
NPT-Gewinde

el 8 | egel Festmafd 1/16" - 3/4" 58
W\_‘_/ X 13?2 mit Senkfase 1/16" - 3/4" 58

Technische Daten

Hinweise zum Zirkular-Gewindefrésen 59
Schnittdaten-Richtwerte 172
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M Gewindefrasen mimatic
soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser
B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 172
L,
L Lo | py

Mol @

IR/IL

&
\ 7
8d s
I
|
;
|
!
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 4
M10 1,5 7,95 70 22,5 21 15 8 3 v
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 11,95 85 36,0 34 18 12 4 v
M18 2,5 13,95 90 42,5 40 17 14 4 v
M20 2,5 15,95 90 42,5 40 17 16 4 v
\
L,
B Ausfiohrung mit Senkfase L L,
B Schnittdaten Seite 172 Lol py
N Abb ]Z
?4 é s %=} i%om EY=To== + S Senkfase schaftseitig
4 P
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 27O 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 4
M20 2,5 15,95 100 44,00 40 17 16 4 v
_
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M Gewindefrasen mim ati c
- - - Tool Systems
solidLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser
B FestmaB-Ausfihrung
W Schnittdaten Seite 172 L,
L Lo
~LP%
ME | DIN ;
I P——— a
l 3 2XD "&D 77777777777 -
IR/IL IJ_I 60° P
vl
(- A
Bestell-Nr.
Anzahl I
) P D002 L L1 LG Anzahl dhé . Kuhl-
Gewinde . Schnei- .
mm mm mm mm mm Z&hne mm B mittel-
en
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
M8x1 1,0 5,95 60 19,0 18 19 6 3 v
M10x1 1,0 7,95 70 21,0 20 21 8 3 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 9,9 75 27,0 25,5 18 10 4 v
M14x1 1,0 11,6 85 31,0 30 31 12 4 v
M14x1,25 1,25 11,6 85 31,25 30 25 12 4 v
M14x1,5 1,5 11,6 85 31,5 30 21 12 4 v
M16x1,5 1,5 11,95 85 34,5 33 23 12 4 v
M18x1,5 1,5 13,95 90 42,0 40,5 28 14 4 v
M20x1,5 1,5 15,95 90 42,0 40,5 28 16 4 v
_

B Universal-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 172 L,
Ll
it
DIN A E
MF 1xD ’ © I —= ©
13 W S
IR/IL IJ_I 60° P
d
(= N\
Bestell-Nr.
Gewinde P D=0k L L1 LG Anzahl dhé i)
. Schnei
ab mm mm mm mm mm Zéhne mm
den
> M10 0,5 7,95 70 12 11,5 24 8 3 v
> MT11 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 5 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 67 30 16 20 5] v
> M24 3,0 15,95 90 25 24 9 16 5 v
> M27 3,0 19,95 110 32 30 11 20 5 v
N\
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@ Gewindefrasen

mimatic
- - - Tool Systems
solidLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser
B FestmaB-Ausfihrung L
B Schnittdaten Seite 172 Lz
L 1
- Ls o P#
S L”% Abb. 1:
;’4’ é o= %=} i%ing =T == + S Senkfase schaftseitig
4 P
©
L SN
L
DIN .
MF 2xD "“ N / N ] Abb. 2: o
13 ‘ 7] o == F=—=--F Senkfase stirnseitig
S =
IR/IL |_|_| 60°
jaé L
( 7\
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
) P D=t L L1 L2 LG Anzahl  dhé d2 . 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 8 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
B Schnittdaten Seite 172
Ly
L
: Ls | py
o 4 [____ e X
6 [o] 00 D g
228/1 S = N wlﬁvl\
p
IR/IL ||AR/AL IJ_I 55° =
8 4 L
-
+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

solidC LIT VHM-Zirkular-Gewindefraser

B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 172

mimatic

Tool Systems

G |DIN |, p ¥
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 172
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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@ Gewindefrasen

solidC LIT VHM-Zirkular-Gewindefraser

mimatic

Tool Systems

B FestmaB-Ausfihrung
M Schnittdaten Seite 172

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 172

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

.
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@ Gewindefrasen

solidC LIT VHM-Zirkular-Gewindefraser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 172

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 172 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 ]
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

solidC LIT VHM-Zirkular-Gewindefraser

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 172

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
B Schnittdaten Seite 172 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

solidC LIT VHM-Zirkular-Gewindefraser

mimatic

Tool Systems

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 172

NPT NPTE Kese &
IR/IL IJ_I j%oi L

#d

~
J

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 172

#d s

R R A
NPTINPTFKegel 5p | () (%) (29
]

IR/IL 60°

e

~
J

Bestell-Nr.

Innere

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

mm 9 mm mm mm mm Zdhne 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

€ "Ps und NPSM auf Anfrage !
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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°

ﬁ Weitere Informationen zum Zirkular-Gewindefrasen erhalten Sie ab Seite 181
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

Frassystem fir Gewinde ab Kernloch-@ 20,5 mm (= M 24)

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen

Seite 184

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}
for Spann- Spann-  Schrauben-
o v scheibe * schraube*  dreher*
DIN 1835||DIN 1835||DIN 6535 o
FormA || FormB || Form A © 156500
- - - 156501 159784 163852 178296
182043
)
K L e Schraubenanzugsmomente max.
ST Halter komplett 163852 SW3 6,0 Nm
ohne Frasscheiben
(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 Fréisscheiben
——r 1835 A 156500 20 106 47,9 50 - 2,9 20 15 - 1
’ 1835B 156501 20 106 47,9 50 - 2,9 20 15 - 1
STC 1 6535 A 182043 20 121 62,9 50 = 2,9 20 15 = 1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
Vollprofil m24lm27 e&)o Vollprofi UNC 60(3°
Steigung  Zéhne- D t LP1=Lp2 Bestell-Nr. Steigung  Z&hne- D t LP1=LpP2 . Bestell-Nr.
" Gewinde
mm zahl mm mm mm G/ zahl mm mm mm
3 10 20 1,702 2,1 |[NiES7E7N 8 10 20 1,809 21
7 10 20 2,043 2,1
8 10 20 1,809 2,1
eilprofi °
“tl M || MF || UN |UNC|NPSM|
L e
L P1 e
Steigung Zshne- D t G LP1=Lpr2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
=8 24-9 10 20 2,25 0,1 2,1
2,5-4 10-6 10 20 3,20 0,25 2,1 _ _

ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen mimatic

Tool Systems

mimaticS TC

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

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L L
STC 2 STC3 L L
(Stahl) L (Stahl) ik
{;*:* :*;1 ey Bl 2% jg:; ] S I et s Runting ettt b | e 98 ﬂg D;EE, o
***** ‘ /A s |— — :;777 = —g F====Y———F — = —= | =% = = —g
Lg L . Ls L,
L
L
Ersatzteile Zubehor
N
° e Satz
e for Distanz- mN;;'r,, B
® e holsen* v Schlissel
(2]
3] 159876 159796 185192 186814
159875
159862 159789 185192
159861
DIN 1835||DIN 1835 )
Form A Form B Halter kompleﬁ Nutmutteranzugsmoment max.
O || (N |- [,| | ohne Frasscheiben/ 185192 11 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 159876 20 107 469 50 24 49 20 15 13 2
2xD 1835 B 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 18358 159861 20 95 34,9 50 12 4,9 20 15 13 3
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
Vollprofil Mm24lm27 %(L)o Vollprofil UNC %(L)o
Steigung  Zéhne- D t LP1=Lp2 Bestell-Nr. Steigung Z&hne- D t LP1=Lp2 . Bestell-Nr.
" Gewinde
mm zahl mm mm mm G/ zahl mm mm mm _
3 10 20 1,702 2,1 |[NiES7E7N 8 10 20 1,809 21
7 10 20 2,043 2,1
8 10 20 1,809 2,1
“t M || MF || UN |[UNC|NPSM| %%
L e
L P1 hae
Steigung Zshne- D t G LP1=LpP2 Bestell-Nr.
mm G/" zahl mm mm mm mm - -
1-3 24-9 10 20 2,25 0,1 2,1 1
2,5-4 10-6 10 20 3,20 0,25 2,1 _ _

ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

Frassystem fir Gewinde ab Kernloch-@ 26 mm (= M 30)

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

STC 1.0 L, STC1
(Stahl) L, (Hartmetall) L,
77777 ‘A B el | R S . e | et .
’i,i, .1 iEj,i,iﬁ%: s T i‘?,,,j,i,:—;)\ S
Ls L
L L
Ersatzteile
(4] (2}
) for Spann- Spann-  Schrauben-
o ™ v scheibe * schraube*  dreher*
DIN 1835||DIN 1835||DIN 6535 o
FormA || FormB || Form A © 156502
- - - 156503 159785 163852 178296
182042
.H‘ Schraubenanzugsmomente max.
R ., chlfer”kompl'eff 163852 SW3 6,0 Nm
ohne Frasscheiben
o (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
’ 1835 B 156503 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
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
Vollprofil °
"' M30 ;%&
Steigung  Z&hne- D t LP1=LP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
3,5 10 24 1982 2,1 [Ni59758NN
eilprofil °
"' M | MF | UN |[UNC/NPSM| &
L e
L P1 e
Steigung Zahne- D t G LP1=Lpr2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 24 2,25 0,1 2,1 !
3-4 9-6 10 24 3,20 0,25 2,1 _ _

ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

Frassystem fir Gewinde ab Kernloch-@ 26 mm (= M 30)

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L L
STC 2 STC3 L L
(Stahl) L, (Stahl) ik
& {;*:* :*;1 ey Bl 2% jg:; ] I S ey ety b {| o= . iy D;EE, o
S \ A TSTT N el s s| -~ s TR s B s s
L L L L L
L
L
Ersatzteile Zubehor
o
e for Distanz- mutter*
® e holsen* Schlissel
(2]
3] 159878 159797 185299 186811
159878
159864 159790 185299
159863
DIN 1835||DIN 1835 /
Form A Form B Halter kompleh‘ 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
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
Vollprofil °
"1IM30 ;%&
Steigung  Z&hne- D t LP1=LP2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
3,5 10 24 1982 2,1 [Ni59758NN
" M| MF | UN [UNC|NPSM|| %%
L e
L P1 hae
Steigung Zahne- D t G LP1=Lpr2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 24 2,25 0,1 2,1 1
3-4 9-6 10 24 3,20 0,25 2,1 _ _

ACHTUNG: Distanzhilsen gesondert anfragen!

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

STC 1.0 L,
(Stahl) L,
,,,,, ‘A | S S S N
t,i, SRR P < | [
L
L
L
[
° -
M
o -
DIN 69893|ISO7388-1||DIN 1835 o
Form A
o
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - » ", Halter komplett
ohne Frasscheiben
Schaft dhé L
Typ DIN Bestell-Nr. o o
1835 A 156504 32 145,1
STC 1.0
18358 156505 32 145,1
6535 A 160178 32 180,1
STC 1
HSK 100 156489 - 229,1
3xD
SK 50 156490 - 209,1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
olprofil o
el M36 x&z
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
4 10 30 2263 26 [Ni5975900

Steigung Zéhne-
mm G/" zahl
1-3 24-9 10
3-4 9-6 10

* Im Lieferumfang enthalten
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D t

mm mm
30 2,25
30 3,80

72,4
72,4
107,4
107,4
107,4

ACHTUNG: Distanzhilsen
gesondert anfragen!

G
mm
0,1

0,25

LP1=LP2

mm

2,6
2,6

STC1
(Hartmetall) L,
Ls
L
L
L,
el 3|
T =
JU— i}i‘f;’:: e | ey gt e o
! e 5--HF-— F—q-——-—-——-=—-- x
B
[
M1:2
Ersatzteile
(4] (2}
. Spann- Spann-  Schrauben-
scheibe* | schraube*  dreher*
156504
156505
160178 159786 114402 178640
156489
156490
Schraubenanzugsmomente max.
114402 SW6 24,5 Nm
(3]
Ls LG LM D di d2 benstigte
mm mm mm mm mm mm Frésscheiben
60 = 6,5 30 22 = 1
60 - 6,5 30 22 - 1
60 = 6,5 30 22 = 1
110 - 6,5 30 22 - 1
90 - 6,5 30 22 - 1
Vollprofil °
" lUNC ;a&
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
zahl mm mm mm
10
L o

Bestell-Nr.




@ Gewindefrasen

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

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

mimatic

Tool Systems

L, L,
STC 2 STC3 L L
(Stahl) Lg (Stahl) Bomim=b
a ____ / No_ ] NS i e J I | JE NS I || 1l 111 N
© {?,:, i,fjiig\ g -2 B I e R T i S aeel ES| T Y E*g
Ls L. = Ls L
L
L
Ersatzteile Zubehsr
° @ ot
atz
e for Distanz- mNit;:r* @
° e holsen* v Schlussel
(2]
© 159880 159798 186195 186813
159879
159866 159791 186195
159865
DIN 1835((DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
O || (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
SIGI2 1835 A 159880 32 144 70,8 60 36 6,0 30 22 20 2
2xD 1835 B 159879 32 144 70,8 60 36 6,0 30 22 20 2
STC 3 1835 A 159866 32 126 52,8 60 16 6,0 30 22 20 3
1,5xD 18358 159865 32 126 528 60 16 6,0 30 22 20 3
Frasscheiben

B Schnittdaten Seite 174

Vollprofil M36 60(3" Vollprofil UNC 60(4)0

Steigung  Zahne- D t LP1=Lp2  Bestell-Nr. Steigung  Zahne- D t Lp1=Lp2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm _ G/" zahl mm mm mm

4 10 30 2263 26 [Ni5975900 6 10 28 2454 26 [INi56761N

Teilprofil 60°
‘p wwww NPSM Ci’i‘j ACHTUNG: Distanzhilsen L
gesondert anfragen! P2

Steigung Zshne- D t G Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm G/" zahl mm mm mm mm

1-3 24-9 10 30 2,25 0,1 2,6 ]
3-4 9-6 10 30 3,80 0,25 2,6 _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

STC 1.0 L, STC1 L
(Stahl) L, (Hartmetall) !
,,,,, 1 I || N DY DA | IO || N N i
| ——f—v— —_ —rars - 5| g — = —HJ;————\::T: | 5
77777 e s E [ S s o= |
L Ls
L L
L L
L,
[
el < o 5|
PG B DG
e e R R i« Bl ey B e e 3
B
L.
M2 L M2
Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
scheibe* | schraube*  dreher*
o ° 156506
DIN 69893|1ISO7388-1||DIN 1835 156507
‘ Form A ) 160179 159787 114523 178640
o 156487
156488
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
.‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
- - . . . . 114523 SW6 24,5 Nm
ohne Frasscheiben
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 1.0 1835 A 156506 32 170,85 97,15 60 - 7,0 36 30 - 1
’ 18358 156507 32 170,85 97,15 60 - 7,0 36 30 - 1
6535 A 160179 32 200,9 127,15 60 - 7,0 36 30 - 1
S:;l')((:D'I 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
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofi o ollprofi o
“etlima2 ;%5’4 el lUNC ;a&
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2 Bestell-Nr. Steigung ~ Zéhne- D t Lp1=Lp2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm G/" zahl mm mm mm
45 10 36 2553 285 [INi597600 5 10
Teilprofil 60°
' M | MF || UN |UNC NPSM if’ij ACHTUNG: Distanzhilsen
gesondert anfragen!
L o
Steigung Zshne- D t G Lp1=Lp2  Bestell-Nr. }
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 36 2,25 0,1 2,85 !
3-4 9-6 10 36 3,80 0,25 2,85 _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L, L,
STC 2 STC3 L L
(Stahl) Lg (Stahl) Bomim=b
I I I i R g - SN N N v 1 R
© {?,:, i,fjiig\ g -2 B I e R T i S aeel ES| T Y E*g
Ls L. = Ls L
L
L
Ersatzteile Zubehsr
° @ ot
atz
e for Distanz- mNit;:r* @
° e holsen* v Schlussel
(2]
© 159882 159799 186195 186813
159881
159868 159792 186195
159867
DIN 1835((DIN 1835 e v
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
O || (SN |- || | ohne Frasscheiben/ 185195 55 Nm
Montageschlissel
(1}
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
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofi o ollprofil °
et Ma2 ;%5’4 e IUNGE ;z&

Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2 Bestell-Nr. Steigung ~ Zéhne- D t Lp1=Lp2 Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm G/" zahl mm mm mm _
45 10 36 2553 285 [INi597600 5 10 36 2979 285 [INi5676200

Teilprofil 60°
' M | MF || UN |UNC NPSM if’ij ACHTUNG: Distanzhilsen L
gesondert anfragen! B2
L Pl hae
Steigung Zshne- D t G Lri=lp2 _ Bestell-Nr. - -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 36 2,25 0,1 2,85
3-4 9-6 10 36 3,80 0,25 2,85 _ _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

Frassystem fur Gewinde ab Kernloch-O 42,6 mm (= M 48)

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

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~ =% < S S B iae == &
L Ls
L L
L L
L,
L1
el < o 5|
PG B — DG
e e = —‘»—J}Ei} e S
B
L.
M2 b M2
Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
for
scheibe* | schraube*  dreher*
o ° = 156508
DIN 69893|1ISO7388-1||DIN 1835 156509
‘ Form A ) 160180 159788 114523 178640
o 156486
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - .‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SW6 24,5 Nm
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
’ 18358 156509 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7,0 40 32 - 1
ne HSK100 | 156486 - 270 1469 110 - 70 40 32 - ]
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7,0 40 32 - 1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofi o
N
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
5 10 40 283 3,1 [Niss7eTN
Teilprofil 60°
' M | MF || UN |UNC NPSM if’ij ACHTUNG: Distanzhilsen L
gesondert anfragen! B2
L Pl hae
Steigung Zéhne- D t G Lp1=LpP2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 !
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _ _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen mimatic
mimaticSTc

Frassystem fur Gewinde ab Kernloch-O 42,6 mm (= M 48)

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L, L,
STC 2 STC3 L L
(Stahl) Lg (Stahl) Bomim=b
| [ N B R IR/ W || S 111 g :;EE’ .
© {?,:, i,fjiig\ g -0 o goo== ek ij g ae T ES{ T B o
Ls L. =~ L L,
L
L
Ersatzteile Zubehor
° @ ot
atz
e for Distanz- mNit;:r* @
° e holsen* v Schlssel
(2]
© 159884 159801 186145 186819
159883
159870 159793 186145
159869
DIN 1835((DIN 1835 S
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
O || (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
SIGI2 1835 A 159884 32 170 95,3 60 50 6,5 40 32 30 2
2xD 1835 B 159883 32 170 95,3 60 50 6,5 40 32 30 2
STC 3 1835 A 159870 32 147 72,3 60 25 6,5 40 32 30 3
1,5xD 18358 159869 32 147 72,3 60 25 6,5 40 32 30 3
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofil o
“elimag ;@.&
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm

5 10 40 2836 3,1 [Niss7eTN

Teilprofil e
Awwww NPSM C ioif ACHTUNG: Distanzhilsen
gesondert anfragen!

Steigung Zshne- D t G Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm G/" zahl mm mm mm mm

1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 ]
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

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~ =% < S S B iae == &
L Ls
L L
L L
L,
L1
el < o 5|
PG B — DG
e e = —‘»—J}Ei} e S
B
L.
M2 b M2
Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
for
scheibe* | schraube*  dreher*
o ° = 156508
DIN 69893|1ISO7388-1||DIN 1835 156509
‘ Form A ) 160180 159786 | 114523 178640
o 156486
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - .‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SW6 24,5 Nm
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
’ 18358 156509 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7,0 40 32 - 1
ne HSK100 | 156486 - 270 1469 110 - 70 40 32 - ]
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7,0 40 32 - 1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofi o
et M56 ;%5’4
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
5,5 10 40 3106 3,1 [Nis97e2TN
Teilprofil 60°
' M | MF || UN |UNC NPSM if’ij ACHTUNG: Distanzhilsen L
gesondert anfragen! B2
L Pl hae
Steigung Zéhne- D t G Lp1=LpP2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 !
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _ _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen mimatic
mimaticSTc

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

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L, L,
STC 2 STC3 L L
(Stahl) Lg (Stahl) Bomim=b
| [ N B R IR/ W || S 111 g :;EE’ .
© {?,:, i,fjiig\ g -0 o goo== ek ij g ae T ES{ T B o
Ls L. = Ls L,
L
L
Ersatzteile Zubehor
° @ ot
atz
e for Distanz- mNit;:r* @
° e holsen* v Schlssel
(2]
© 159886 159798 186145 186819
159885
159872 159791 186145
159871
DIN 1835((DIN 1835 S
FormA || Form B Halter komplett Nutmutteranzugsmoment max.
O || (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 83,3 60 27,5 6,5 40 32 30 3
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofil o
et M56 ;%52
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm

5,5 10 40 3106 3,1 [Nis97e2N

Teilprofil e
Awwww NPSM C ioif ACHTUNG: Distanzhilsen
gesondert anfragen!

Steigung Zshne- D t G Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm G/" zahl mm mm mm mm

1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 ]
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen

mimaticS TC

mimatic

Tool Systems

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

B Schnittdaten Seite 174

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

STC 1.0 L, STC1 L
(Stahl) L, (Hartmetall) !
,,,,, 1 I || N DY DA | IO || N N i
| ——f—v— —_ —rars - 5| g — = —HJ;————\::T: | 5
77777 e s E [ S s o= |
L Ls
L L
L L
L,
[
el < o 5|
PG B — DG
e e = —‘»—J}Ei} e S
B
L.
M2 L M2
Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
for
scheibe * schraube*  dreher*
o ° = 156508
DIN 69893|1ISO7388-1||DIN 1835 156509
‘ Form A ) 160180 159788 | 114523 178640
o 156486
156485
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - .‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SW6 24,5 Nm
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 1.0 1835 A 156508 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
’ 18358 156509 32 201 126,9 60 - 7,0 40 32 - 1
6535 A 160180 32 221,1 147,9 60 - 7,0 40 32 - 1
ne HSK100 | 156486 - 270 1469 110 - 70 40 32 - ]
SK 50 156485 - 250 146,9 90 - 7,0 40 32 - 1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
ollprofi o
et mea ;%&
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm
6 10 40 3415 31 [Nis9763N
Teilprofil 60°
' M | MF || UN |UNC NPSM if’ij ACHTUNG: Distanzhilsen L
gesondert anfragen! B2
L Pl hae
Steigung Zéhne- D t G Lp1=LpP2 Bestell-Nr. B -
mm G/" zahl mm mm mm mm
1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 !
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _ _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen mimatic
mimaticSTc

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

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

L, L,
STC 2 STC3 L L
(Stahl) Lg (Stahl) Bomim=b
| [ N B R IR/ W || S 111 g :;EE’ .
© {?,:, i,fjiig\ g -0 o goo== ek ij g ae T ES{ T B o
Ls L. = Ls L,
L
L
Ersatzteile Zubehor
° @ sat
atz
e for Distanz- mNit;:r* @
° e holsen* v Schlssel
(2]
© 159888 159803 186145 186819
159887
159874 159795 186145
159873
DIN 1835((DIN 1835 S
Form A Form B HOHet: kompleﬂ Nutmutteranzugsmoment max.
O || (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
SIGI2 1835 A 159888 32 202 127,3 60 66 6,5 40 32 30 2
2xD 1835 B 159887 32 202 127,3 60 66 6,5 40 32 30 2
STC 3 1835 A 159874 32 170 95,3 60 30 6,5 40 32 30 3
1,5xD 18358 159873 32 170 953 60 30 6,5 40 32 30 3
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
Vollprofil 60°
PR
Steigung  Zéhne- D t Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm zahl mm mm mm

6 10 40 3415 31 [Niss7eIIN

Teilprofil e
Awwww NPSM C ioif ACHTUNG: Distanzhilsen
gesondert anfragen!

Steigung Zshne- D t G Lp1=Lp2  Bestell-Nr.
mm G/" zahl mm mm mm mm

1-3 24-9 10 40 2,25 0,1 3,1 ]
3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,1 _

* Im Lieferumfang enthalten
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@ Gewindefrasen mimatic
mimaticSTc

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

B Schnittdaten Seite 174
B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 184

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
L,
L1
el < o 5|
PG B DG
e e R R i« Bl ey B e e 3
B
L.
M2 L M2
Ersatzteile
(4] (2]
. Spann- Spann-  Schrauben-
scheibe * schraube*  dreher*
o ° = 156510
DIN 69893|ISO7388-1|| DIN 1835 156511
‘ Form A ) 182044 182775 | 114523 178640
o 182715
182716
DIN 1835((DIN 6535
Form B Form A
- - .‘H“ Halter kompleff Schraubenanzugsmomente max.
: : ohne Frasscheiben SWé 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 Frasscheiben
STC 1.0 1835 A 156510 40 232 146,4 70 - 7,4 50 39 - 1
’ 1835B 156511 40 232 146,4 70 - 7,4 50 39 - 1
6535 A 182044 40 299 196,4 88 - 7,4 50 39 - 1
s;)c(:[; HSK100 | 182715 - 351 1964 140 - 74 50 39 - 1
SK 50 182716 - 311 196,4 100 - 7,4 50 39 - 1
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 174
eilprofil °
" M || MF || UN |UNC|INPSM ;%&
Steigung Zéhne- D t G LP1=LpP2 Bestell-Nr. L P1
mm G/" zahl mm mm mm mm B
1-3 24-9 12 50 2,25 0,1 3,6
3-6 9-4 12 50 3,80 0,25 3,6
5-8 6-3 12 50 5,30 0,4 3,6 -

* Im Lieferumfang enthalten
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Plan-Schlichtfrasen



Frasen Gewindefrasen * E:{:’;Legfns 14-75
Plan-sc hlIChtfrasen .................................................................. 76-81
KerbSChl a g-Bleg everSUCh ....................................................... 82-87
: Verzah nungsfrasen ....................... * . Epg;::rens ................ 88- 93 .
Nmenfrasen ............................................................................... 94- 121
gzsn;:r-El:::raRtaec::us fras en ........... *E:\g;;eg;s1 22- 1 35
Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen E:Z;Leg: 136-149
B Ohru nQSbe a rbeltung ............ Rel ben ........................................................................................ 150-157
AXIalste‘:henAXIalsteChenemsteubar ........................................................ 158-163
Sonder werkzeu geson der-undKombmat Ionswerkz euge ................................ 164-169
SChmttdatenundteChnISCheInformatlonen ....................... 170-185
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¥ Plan-Schlichtfrasen = (P
mimatic

alTLL

mit Schleppfase fir sehr gute Oberflachen

zur Schlichtbearbeitung

Vorteile von Wechselplatten mit * 2-3 fach bessere Oberflachengute

integrierter Schleppfase bei gleichem Vorschub

gegenUber Standard-Wechselplatten mit » 2-3 fach hohere Vorschibe

normalen Eckenradien bei gleicher Frastiefe: bei gleicher Oberflachenqualitat

Fir die Hochleistungszerspanung in allen Bereichen minimiert somit den Nebenschneidenwinkel praktisch

haben wir fir die Innen-, AuBBen- und Frésbearbeitung  auf 0°. Dadurch verbessert sich automatisch die Ober-

eine Vielzahl an Schneidgeometrien entwickelt. Diese flachengite um das 2- bis 3-fache gegentber den

Schleppschneide hat dabei die Funktion der Neben- rechnerischen Werten.

schneide bei geringstméglicher Hinterstellung und

AORS
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[ Plan-Schlichtfrasen

millTMLL

Planfrasen mit Schleppfase

mimatic

Tool Systems

W Fraskorper Seite 79-80
B Schnittdaten Seite 173

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-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 79
B Schnittdaten Seite 173

9d,
%4 4o

Typ
023 o i

@ min.
40 mm

S max.
4,0 mm

LA

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Bestell-Nr. i di ST Schrauben- Schraube *
mm mm mm
dreher*
123461 22 42 3,9 111671 107547
161485 [NEQ 27 55 4,0 111671 107547

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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[ Plan-Schlichtfrasen

llMILL

Zirkular-Fraskoérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 79
B Schnittdaten Seite 173

-
max.

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. D el <l S Ll L SN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

4 Bestell-Nr. 114695

Typ
013 o <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

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

Ph o

B

y
|
L

Typ
013 o <

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

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. o i <l S LGN : EL Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

o Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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[ Plan-Schlichtfrasen

Pulqmll.l.
Plan-Schlichtfrasen mit PolyMILL auf Anfrage

mimatic

Tool Systems
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Kerbschlag-Biegeversuch




Programm

Frasen Gewindefrasen * Erweifertes 14-75 1

Plan-Schlichtfrasen 76-81 ?2

Kerbschlag-Biegeversuch 82-87

. Verzah nungsfrasen ....................... * . E?ggerler:rens ................ 88- 93 . 4
NUtenfrasen ............................................................................... 94- 121 5
gzsn;:r-El:::raRtaec::us fras en ........... *E:;Leg;s1 22- 1 35 6

Ségen, Schlitzen Séagen, Trennen, Schlitzen * E:Z;Leg: 136-149 7
BOhrunQSbearbeltung ............ Remen ........................................................................................ 150-157 8
AXIalste‘:henAXIalstEChenemsteubar ........................................................ 158-163 9
o s assime w0 (@

Schnittdaten und technische Informationen 170-185 1 1



[ Kerbschlag-Biegeversuch

ProiylTIILL wilTILL

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 (gekUhlt oder er-
warmti) 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 zerschlégt. 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 1ISO148-1:2011-01

U-Probe
java
== \ -
i HJ i C > (
1 I
-~ | b

Bezeichnung Kerbform : s
mm mm
Normalprobe u 55 40
DVM-Probe * U 55 40
DVMK-Probe * u 44 30
Normalprobe \ 55 40
Untermaf3probe \% 55 40
Untermafprobe \Y 55 40
KLST-Probe ** \% 27 22

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

84

V-Probe ol
—ix ‘# -
S L‘
1 % :
1 b
h b hk r
o
mm mm mm mm
10 10 5 1,00 -
10 10 7 1,00 -
6 6 4 0,75 -
10 10 8 0,25 45°
10 7,5 8 0,25 45°
10 5 8 0,25 45°
4 8 3 0,10 60°



I Kerbschlag-Biegeversuch mimatic
Pulqmll.l_

Kerbschlag-Biegeversuch

W Fraskorper Seite 86

® Schnittdaten Seite 173 A L o
5 — L P1 <@
R Wi
U-Probe i - V-Probe !
\ = -~
ul -
Ll L\ O
| L P1
I ~
A R t L1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Typ Kerbform o
o e o NAVATCIN
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
U
mllTLL
Kerbschlag-Biegeversuch
B Fraskorper Seite 87
B Schnittdaten Seite 173 L Py
P1 L Py
4
U-Probe C V-Probe e
44 ]
-
Typ Kerbform & X o i . Lez
mm mm mm mm mm
013 U 2,0 1,0 - 5,0 5,2 1,33
013 U-DVM 2,0 1,0 - 3,0 6,53 0
013 013 U-DVMK 1,5 0,75 - 2,0 6,53 0
013 \ - 0,25 45° 2,0 3,53 3
013 V-KLST - 0,1 60° 1,0 2,73 3,8
U

* Nicht geeignet fir Fréskorper 174314
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[ Kerbschlag-Biegeversuch

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 85
B Schnittdaten Seite 173

B Weitere Fraskorper Seite 28-29 L,
===
T —— g L 9 T &
E { s I
L
L
L,
L
- | R B B R | Lemterl o]
-&D o - .- - .. T &% — - _—_—_-——_-——1 jgj‘igg\\i ji "&D
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B L
Y | G | .
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
dhé di D max Sy L L1 Schrauben-
Typ Bestell-Nr. Form ’ (D-d1)/2 Schaft " Schraube *
mm mm mm m mm mm dreher
123615 B 16 11,5 21,7 5,1 80 30 Stahl
123616 B 16 11,5 21,7 5,1 80 30 HM
T15 1P M4x13
B 171794 A 16 11,5 21,7 5,1 80 30 HM 111671 107597
123617 B 16 11,5 21,7 51 100 50 HM
171796 A 16 11,5 21,7 5,1 100 50 HM
174314 A 16 15,5 21,7 3,1 105,5 21 HM
123592 B 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 Stahl
123598 B 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
171855 A 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
123600 B 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM
e 171857 A 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM 720 IP M5x13,5
123603 B 16 13,6 27,7 7,05 109,6 60,5 HM 111594 107529
171859 A 16 13,6 27,7 7,05 109,6 60,5 HM
123609 A 16 15,5 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 16 15,5 27,7 6,1 149,5 21,5 HM
123613 A 20 15,5 27,7 6,1 175,45 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107597 T151P 3,8 Nm
107529 T201P 55Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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[ Kerbschlag-Biegeversuch

Tl FARELE 013

Zirkular-Fraskoérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 85
B Schnittdaten Seite 173

’7
max.

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. D el <l S Ll L SN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

4 Bestell-Nr. 114695

Typ
013 o <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

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

2h
B
g
|
|

Typ
013 o <

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

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. o i <l S LGN : EL Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

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



Programm

Frasen Gewindefrasen * Erweifertes 14-75 1

Plan-Schlichtfrasen 76-81 ?2
Kerbschlag-Biegeversuch 82-87 3

e Erweitertes
Verzahnungsfrésen * Programm 88-93
Nutenfrasen 94-121 5
Kontur- und Radiusfrasen Erweitertes
Fasen, Entgraten * Programm 122-135 6

Ségen, Schlitzen Séagen, Trennen, Schlitzen * E:Z;Leg: 136-149 7
BOhrunQSbearbeltung ............ Remen ........................................................................................ 150-157 8
AXIalste‘:henAXIalstEChenemsteubar ........................................................ 158-163 9
SonderwerkzeugeSonder-undKombmat Ionswerkzeuge ................................ 164-169 )

Schnittdaten und technische Informationen 170-185 1 1



¥ Verzahnungsfrasen mimatic
Tool Systems
Pulqmll.l_
Verzahnungsfrasen
W Fraskorper Seite 92
B Schnittdaten Seite 173 Lep L
B Artikel bedingt lagerhaltig
-
Zahnwellen-Verbindung
o O
5480
(- A
Te el Mk E e mm om e NAATCI
P1616 W8 x 0,75 x 30° x 9 16 6° 2,15 1,675 0,63 6
P1616 w9 x 0,8 x 30° x 10 15,85 6° 2,05 1,775 0,71 6
PI616  WI1 x 0,8 x 30° x 12 1585 6° 205 1,775 08 6
P1616 W14 x 0,8 x 30° x 16 16 6° 2,05 1,775 0,8 6
P1616 W16 x 0,8 x 30° x 18 16 6° 205 1,775 08 6
P1616 w18 x 1,0 x 30° x 16 16 6° 2,15 1,675 0,93 6
PI616 W19 x 0,8 x 30° x 22 16 6° 215 1675 075 6
P1616 W20 x 0,8 x 30° x 24 16 6° 2,05 1,775 0,8 6
P1616 W20 x 1,25 x 30° x 14 16 6° 2,65 2,175 1,45 6
P1616 w20 x 1,5 x 30° x 12 16 6° 2,65 2,175 1,36 6
PI616 W21 x 1,5 x 30° x 12 16 6° 2,65 2175 1,33 6
P1616 w22 x 0,8 x 30° x 26 16 6° 2,15 1,675 0,77 6
P1616 W24 x 1,25 x 30° x 18 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W25 x 1,0 x 30° x 24 16 6° 2,15 1,675 0,95 6
PI616 W25 x 2,0 x 30° x 11 16 8° 415 330 2,0 3
P1616 w28 x 1,25 x 30° x 21 16 6° 2,15 1,675 1,18 6
P1616 W30 x 1,25 x 30° x 22 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W31 x 08 x 30° x 37 16 6° 2,15 1,675 0,78 6
PI616 W32 x 1,25 x 30° x 24 16 6° 2,65 2175 1,19 6
P1616 W35 x 0,8 x 30° x 42 16 6° 2,15 1,675 0,78 6
P1616 W35 x 1,5 x 30° x 22 16 6° 2,65 2,175 1,43 6
P1616 W35 x 2,0 x 30° x 16 16 6° 3,05 2,775 2,0 6
PI616 W40 x 1,0 x 30° x 38 16 6° 208 1,75 096 6
P1616 W42 x 1,25 x 30° x 32 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W45 x 1,25 x 30° x 34 16 6° 2,65 2,175 1,21 6
P1616 W50 x 1,0 x 30° x 48 16 6° 2,65 2,175 0,88 6
PI616 W50 x 2,0 x 30° x 24 16 6° 305 2775 20 6
P1616 W52 x 1,25 x 30° x 40 16 6° 2,65 2,175 1,21 6
PI616 W55 x 1,0 x 30° x 54 16 6° 208 1,75 097 6
P2526 w18 x 1,0 x 30° x 16 26 6° 2,15 1,675 0,93 6
P2526 W21 x 1,5 x 30° x 12 26 6° 2,65 2175 1,33 6
P2526 W22 x 2,0 x 30° x 9 26 6° 390 3,425 1,69 6
P2526 W25 x 1,25 x 30° x 18 26 6° 2,65 2,175 1,28 6
P2526 W30 x 2,0 x 30° x 13 26 6° 390 3,425 1,76 6
P2526 W32 x 20 x 30° x 14 26 6° 3,90 3,425 1,8 6
P2526 W38 x 2,0 x 30° x 18 26 6° 3,90 3,425 2,21 6
P2526 W40 x 2,0 x 30° x 18 26 6° 390 3,425 1,86 6
P2526 W45 x 2,0 x 30° x 21 26 6° 3,90 3,425 1,9 6
P2526 W50 x 2,0 x 30° x 24 26 6° 3,85 3,475 2,0 6
P2526 W55 x 2,0 x 30° x 26 26 6° 4,40 2,675 1,92 6
P25 P2526 W65 x 2,0 x 30° x 31 26 6° 4,40 2,675 1,93 6
P2526 W70 x 1,5 x 30° x 45 26 6° 2,65 2175 146 6
P2526 W70 x 2,5 x 30° x 26 26 6° 3,90 3,425 2,39 6
P2526 W72 x 2,0 x 30° x 34 26 6° 3,85 3,475 1,92 6
P2526 W80 x 2,5 x 30° x 30 26 6° 385 3,475 239 6
P2526 W90 x 2,0 x 30° x 44 26 6° 3,85 3,475 1,94 6
P2526 W90 x 2,5 x 30° x 34 26 6° 3,90 3,425 2,42 6
P2525 W90 x 3,0 x 30° x 28 25 8° 4,60 4,10 2,89 3
P2525 W95 x 3,0 x 30° x 30 25 8° 4,60 4,10 2,90 3
P2526  W100 x 3,0 x 30° x 32 26 6° 390 3,425 291 6
P2526 W130 x 3,0 x 30° x 42 26 6° 3,90 3,425 2,93 6
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¥ Verzahnungsfrasen mimatic
Tool Systems
roiyiTIILL
Verzahnungsfrasen
W Fraskorper Seite 92
B Schnittdaten Seite 173
B Artikel bedingt lagerhaltig
Kerbverzahnung
DIN *
5481
e
T Well R Locken- Zghnezahl D=0 Span- LP1 Lp2 t Z8hnezahl Bestell-Nr.
P ele mm winkely  Welle mm winkel mm mm mm Platte _
[Pig P66 12x14 009  60° 31 16 6 215 1,675 0892 6
P25 P2526 26 x 30 0,3 60° 35 26 6° 2,15 1,675 1,638 6
4 P2526 40 x 44 0,4 60° 38 26 6° 2,15 1,675 1,94 6
L P1 L P2
Zahnwellen-Profil
DIN *
5482
e
T Nennmaf Modul Eingriffs-  Zéhnezahl ~ D=%%  Span- LP1 LP2 t Z&hnezahl Bestell-Nr.
P Profil odv winkel Welle mm winkel mm mm mm Platte
P1616 B15x12 1,6 30° 8 16 6° 3,15 2,675 1,32 6
P1616 B17x14 1,6 30° 9 16 6° 3,15 2,675 1,33 6
P1616 B20x17 1,6 30° 12 16 6° 8,15 2,50 1,42 6
P1616 B25x22 1,6 30° 14 16 6° 3,15 2,53 1,54 6
P1616 B40 x 36 1,9 30° 20 16 6° 3,175 2,65 1,91 6
P2526 B35x 31 1,75 30° 18 26 6° 3,85 3,475 2,0 6
P2526 B38 x 34 1,9 30° 19 26 6° 4,4 2,675 1,91 6
P2526 B45x 41 2,0 30° 22 26 6° 3,85 3,475 191 6
P2526 B50x 45 2,0 30° 24 26 6° 390 3425 2,35 6
P25 P2526 B55 x50 2,0 30° 26 26 6° 3,85 3,475 2,75 6
P2526 B58 x 53 2,0 30° 27 26 6° 3,90 3,425 2,64 6
P2526 B68 x 62 2,1 30° 31 26 6° 4,40 2,675 2,81 6
P2526 B70x 64 2,1 30° 32 26 6° 390 3425 281 6
4 P2526 B80x 74 2,1 30° 36 26 6° 3,90 3,425 2,82 6
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[ Verzahnungsfrasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 90-91
B Schnittdaten Seite 173

B Weitere Fraskorper Seite 28-29 L,
I [ el ] -
5 ’:?,:; =@ ,,,I:gd *US
Y ~>
L
L
L
L
I | R R B R |lemer i A
-&D T - .- - .. T &% — - _—_—_-——_-——1 jgj‘igg\\g‘h”n‘* "&D
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B L
Y | G | L
DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
dhé d1 D max e L L1 Schrauben-
Typ Bestell-Nr. Form ’ (D-d1)/2 Schaft " Schraube *
mm mm mm m mm mm dreher
123573 B 12 9,0 17,7 4,35 67,4 21 Stahl
123577 B 12 9,0 17,7 4,35 67,4 21 HM
171787 A 12 9,0 17,7 4,35 67,4 21 HM
A 123580 B 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 HM T8 IP M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 HM 111656 143158
123584 A 12 9,0 17,7 4,35 100 30 HM
123588 A 12 12,0 17,7 2,85 82,4 - HM
123590 A 12 12,0 17,7 2,85 122,5 - HM
123592 B 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 Stahl
123598 B 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
171855 A 16 13,6 27,7 7,05 79,6 30,5 HM
123600 B 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM
. 171857 A 16 13,6 27,7 7,05 94,6 45,5 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 16 13,6 27,7 7,05 109,6 60,5 HM 111594 107529
171859 A 16 13,6 27,7 7,05 109,6 60,5 HM
123609 A 16 15,5 27,7 6,1 105 21,5 HM
123611 A 16 15,5 27,7 6,1 149,5 21,5 HM
123613 A 20 15,5 27,7 6,1 175,45 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

143158 TO8IP 1,1 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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[ Verzahnungsfrasen

Pulqmll.l.

Frasen von Sonderkonturen mit PolyMILL Schneidplatten

mimatic

Tool Systems

Frasen eines Freistiches nach DIN 509 Form E

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

Tool Systems

Nutenfrasen




Frasen Gewindefrasen * E:{:’;Legfns 14-75
Plan-sc hlIChtfrasen .................................................................. 76-81
KerbSChl a g-Bleg everSUCh ....................................................... 82-87
: Verzah nungsfrasen ....................... * . Epg;::rens ................ 88- 93 .
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B Ohru nQSbe a rbeltung ............ Rel ben ........................................................................................ 150-157
AXIalste‘:henAXIalsteChenemsteubar ........................................................ 158-163
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SChmttdatenundteChnISCheInformatlonen ....................... 170-185
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@ Nutenfrasen = m
mimatic
Tool Systems

Inhaltsverzeichnis

Polqmll_l_

Zirkular-Frésplatten

Nutenfrdsen 98-100
Sicherungsring-Einstiche 100-101
Fraskérper

mit Zylinderschaft 102
for Angetriebene Werkzeuge 103
mit Anzugsgewinde 104

TllTMLL

Zirkular-Frésplatten

Nutenfrgsen 105+108
Sicherungsring-Einstiche 105-109
O-Ring-Einstiche 106+109
Planfrésen mit Schleppfase 109
Fraskérper

mit Zylinderschaft 107+110
mit Anzugsgewinde 107+110
Planfraser 110-111

Deepmll_l.

Grundkérper und Frésscheiben

@ 32 mm 114
@ 40 mm 115
@ 50 mm 116
@ 63 mm 117
@ 80 mm 118
Spezial-Fraskérper
mit Aufnahmebohrung 119
Ségeblattwelle 120
Montagehinweise 120
Schnittdaten-Richtwerte 174
Passfedernut-Fréaser
Passfedernut-Fréser 121
Technische Daten
Hinweise zum Zirkular- und Gewindefrésen 182-181
Schnittdaten-Richtwerte 173-174
Hartmetallsorten 185
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@ Nutenfrasen mim ati c

Tool Systems

Zeichenerklarung

Frésplattenrohlinge

Typ Typenbezeichnung Rohling
vor dem Einsatz mit seitlichen Freiwinkeln versehen!

03
04 [l

pIN 1835] Werkzeugschaft ohne Spannfléche

Form A ,_l

ohne Profi] ~ Fréisplatten ohne Profil, einsatzfertig geschliffen.

piNn 1835| Werkzeugschaft mit Weldon-Spannfléache

Form B

Frésplatten fur O-Ring-Einstiche
DIN 6535 Hartmetallschaft ohne Spannflache

Form A

O Frasplatten fur Sicherungsringnuten

DIN | DIN-Norm

DIN 6535 Hartmetallschaft mit Weldon-Spannfléache 2;;/
Form B
o1.45] Frésplatten mit beidseitigem Kantenbruch
DIN 6499| Konischer Werkzeugschaft ﬁ
a>5mm| Frasplatten mit Spanbrechernuten ab 5 mm Stechbreite

Fréskérper mit Anzugsgewinde

Aufsteck-Fraskérper mit Quernut

Anzahl der Werkzeugschneiden (Polygonfréser)

Zum beidseitigen Anfasen und Entgraten

Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser

Gewindetiefe max.

1030 |V |8

Maximale Stechtiefe
Kantenradius

Interne KUhImittelzufuhr
Vollradius

*es !~

o> [0

4n.ARFE
X
o

Formel Werkzeuglangen

I'WKZ = I'GK + LI + I'P‘I (+LP2)

97



@ Nutenfrasen mim ati c
Pnlqmll.l.

Nutenfrasen
A
W Fraskorper Seite 102-104 X
B Schnittdaten Seite 173
|
ohne Profil [ > 5 mm
Tul®
-
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 8
P1210 0,84 .033 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1 .039 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,2 .047 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,4 .055 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 8
P1210 1,5 .059 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,575 .062 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P12 P1210 1,7 .067 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 2 .079 9,6 6° 0,1 3,75 - 1,2 8
P1210 2,5 .098 9,6 6° 0,1 3,75 - 1,2 3
P1212 1,5 .059 11,7 6° 0,1 3,4 - 2,25 3
P1212 2 .079 11,7 6° 0,15 3,4 - 2,25 3
P1212 2,5 .098 11,7 6° 0,15 3,4 - 2,25 8
P1212 3 118 11,7 6° 0,15 3,55 - 2,25 3
P1212 3,175 125 11,7 6° 0,15 3,75 - 2,25 3
P1616 3,5 .138 16 0° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 3,5 .138 16 8° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 3,5 .138 16 12° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 5 197 16 0° 0,15 5,65 = 3,5 3
P1616 5 197 16 8° 0,15 5,65 - 3,5 3
P1616 5 197 16 12° 0,15 5,65 - 3,5 3
P2525 4 157 25 0° 0,15 4,65 - 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 mim ati c
Tool Systems
Pnlqmll.l.
Nutenfrasen, gerade verzahnt
A
B Fraskorper Seite 102-104 U &
B Schnitidaten Seite 173
5 »
ASS -
ohne Profil
o
-
A A D Span- R LP1 Smax. Zéhne- Bestell-Nr.
Typ mm inch mm winkel mm mm mm zahl
P1616 3,0 118 16,0 6° 0,15 3,53 3,5 6
P1616 3,175 125 16,0 6° 0,05 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 3,9 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° 0,15 715 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

L P2528 3,175 125 27,7 6° 0,15 5,0 6,8 6
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* Nutenfrésen mimatic
Tool Systems
poiylTIILL
Nutenfrasen, kreuzverzahnt
B Fréaskorper Seite 102-104 <
B Schnittdaten Seite 173
-
RSN
ohne Profil *
I ~
A A D Span- R LP1 S, Zéhne- 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

S

0 Weitere Stechbreiten auf Anfrage

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch
B Fraskorper Seite 102-104
B Schnittdaten Seite 173

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 1,50 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

4 P2526 4,15 26 4,23 2,50 0,20 0,2 6,415 0,560 6
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Nutenfrasen mimatic
Pnlqmll.l_

Sicherungsring-Einstiche

B Ohne Kantenbruch
B Fraskorper Seite 102-104
B Schnittdaten Seite 173

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

* Nicht geeignet fir Fréskorper 177676

101



. I - - ®
Nutenfrasen mimatic
Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 98-101
B Schnittdaten Seite 173

L,
B HEC==C :%: —e[=C f’é&“ﬁ o
2 \ S -
L s
L
L
L
5 e, e e {}j&; o
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B H L
Y | | - L
DIN 6535((DIN 6535
Form A Form B
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form g:;s r:;n Dn:n;X‘ (DSEE/Q mLm n&:ﬂ n'Efn Schaft Sc:rf::rin- Schraube *
123619 B 12 70 11,7 235 675 20 - Stahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 - HM
171778 A 12 70 11,7 235 675 20 - HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 ) HM : ]T?ggé ]'V(‘)Q;g’;z
171781 A 12 7,0 1,7 235 80 30 : HM
171783 B 12 7,0 1n,7 235 100 40 - HM
171784 A 12 7,0 1,7 235 100 40 - HM
123573 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - Stahl
123577 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
171787 A 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
i 123580 B 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM T8 IP M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM 111656 143158
123584 A 12 9,0 17,7 435 100 30 - HM
123588 A 12 1,5 17,7 285 824 37,4 13 HM
123590 A 12 12,0 17,7 285 1225 775 - HM
123615 B 16 15 21,7 5,1 80 30 - Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 5,1 80 30 - HM
o | 171794 A 16 115 21,7 51 80 30 . HM 12]1565’] 1%%]937
123617 B 16 1,5 21,7 5,1 100 50 : HM
171796 A 16 ns 21,7 5,1 100 50 - HM
174314 A 16 155 21,7 3,1 1055 57,5 20 HM
123592 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - Stahl
123598 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
171855 A 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
123600 B 16 13,6 27,7 7,05 946 455 : HM
bos 171857 A 16 136 27,7 705 946 455 - HM 120 IP M5x13,5
123603 B 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 . HM 111594 107529
171859 A 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 - HM
123609 A 16 155 27,7 6,1 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 27,7 6,1 1495 101,5 21,5 HM
123613 A 20 155 27,7 61 174,45 1285 215 HM

Schraubenanzugsmomente max.

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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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@ Nutenfrasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskorper far Angetriebene Werkzeuge

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 98-101
B Schnittdaten Seite 173

- N { -
U | — - 1 — -
S T 1177 ,ﬁ@%@% ® 0
S>> L
Form ER - L 1
L
DIN 1835||DIN 6499
Form A l I
: Ersatzteil-Bestell-Nr.
dhé di D max S L L1 Schrauben-
Typ Bestell-Nr. Form ’ (D-d1)/2 Schaft . Schraube *
mm mm mm mm m mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 1P M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl
Schraubenanzugsmomente max.
107596 T81I1P  1,0Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

Platten wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fréskérper fest einspannen. Dann die
Frasplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
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.

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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Nutenfrasen mimatic

Tool Systems

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

Schneidplatten Seite 98-101
Schnittdaten Seite 173

SW
<] Form A SW Form B
0| = =l
ASS ol =
7 et et -
F——l[— F L —u 9 O| T : 4
Tl e 3t <
I_ PF I— 1 I_
L
;H“ A Schnittdaten an
: : : Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
SmOX.
Typ Bestell-Nr. Form el e Dmax. (D-d1)/2 L L M des LeF Schraube*n- Schraube *
mm mm mm i mm mm mm mm dreher

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

P16 123586 A 9,0 14,4 17,7 4,35 29,5 19,5 M8 8,5 5,5 111656 143158

P16** 177683 B 9,5 - 17,7 4,1 18,5 - M5 55 5,0 111656 143158

P16*** 177698 B 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158

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

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

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

P25 123605 A 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 29,5 MI12 12,5 5,5 111594 107529

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

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

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

Montagehinweise

Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskorper
Gabelschlissel siehe Seite 157

GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80
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* Nutenfrdsen mimatic
Tool Systems
millTMLL
Nutenfrasen
W Fraskorper Seite 107 < A &
B Schnittdaten Seite 173
w)
ohne Profil
E
T A D IC LpP1 Smax. R Bestell-Nr.
04 2,0 7,9 5,5 2,34 0,35 0,1
03 2,34 10,6 5,5 2,36 1,6 0,15
3,0 10,6 5,5 3,02 1,6 0,15
3,5 17,5 9,2 3,52 2,6 0,15
02 5,0 17,5 9,2 5,03 2,6 0,15
6,0 17,5 9,2 6,02 2,6 0,15
o 4,0 23,0 12,4 4,03 3,45 0,15
6,5 23,0 12,4 6,53 3,45 0,15

B Mit Kantenbruch
B Fraskorper Seite 107
B Schnittdaten Seite 173

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

| 4,15 23 12,4 5,5 1 4,23 2,0 0,2 0,2
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Nutenfrasen mimatic
millTMLL

Sicherungsring-EinsticIE]\e
¢

B Ohne Kantenbruch
B Fraskorper Seite 107
B Schnittdaten Seite 173

DIN
Olay
472
-
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 09 0,05
03 1.3 10,6 55 2,34 1,38 1,1 0,05
1,6 10,6 55 2,34 1,68 1,25 0,1

1,85 10,6 5,5 2,34 1,93 1,25 0,1
09 17,5 9,2 35 0,98 0,7 0,05
1,1 17,5 9,2 3,5 1,18 0,9 0,05
1.3 17,5 9,2 3,5 1,38 1,1 0,05

02 1,6 17,5 9,2 3,5 1,68 1,25 0,1
1,85 17,5 9,2 3,5 1,93 1,25 0,1

2,15 17,5 9,2 3,5 2,23 1,75 0,1

2,65 17,5 9,2 3,5 2,73 1,75 0,2

3,15 17,5 9,2 3,5 3,23 2,2 0,2
0,9 23,0 12,4 4,0 0,98 0,7 0,05
1,1 23,0 12,4 4,0 1,18 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 02

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 02

O-Ring Einstiche

W Fraskérper Seite 107
M Schnittdaten Seite 173

) |[PINISO
3601-2

-
Ty DIN D IC Lp) Lp2 A o3 t R1 R2 Bestell-Nr.
Breite mm mm mm mm mm mm mm mm
03 1,8 10,6 55 2,6 0,4 2,28 174S 0,2 0,2
02 1,8 17,5 9,2 3,0 05 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 3,5 0,5 3,08 2,3 0,3 0,2
| 3,55 23,0 12,4 5,5 1,0 4,08 3,1 0,4 0,2
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+ Nutenfrasen mimatic
Tool Systems
TillTMILL
Zirkular-Fraskorper
B Schneidplatten Seite 105-106 L
B Schnittdaten Seite 173 !
3=
=S
DIN 1835||DIN 1835||DIN 6535||DIN 6535
Form A Form B Form A Form B
[ o i
@ min. || Smax H
11 mm (/3,45 mm
. > . N
Il : li : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form b S cli cl SIS L b Schaft Schraube*n- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm dreher
04 123491 ** B 7,9 5,5 10 7,2 0,35 57,2 17,2 Stahl
123477 ** B 10,6 5,5 10 7,4 1,6 57,2 17,2 Stahl
123478** B 10,6 5,5 12 7,4 1,6 6466 17,2 Stahl T 1P
111705 107530
03 123479 ** A 10,6 5,5 12 7,4 1,6 64,66 17,2 Stahl
123480 B 10,6 5,5 10 7,4 1,6 74,2 34,2 HM
123489 A 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 41,0 HM
123445 B 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7 Stahl
123446 B 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl
123447 A 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl T15 1P
02 123448 B 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7 HM 111671 107547
123470 A 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 34,3 HM
123471 A 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 51,5 HM
123474 A 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 76,5 HM
123412 B 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5 Stahl
123414 B 23,0 12,4 16 16 3,45 116,0 67,5 Stahl
123415%** A 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0 Stahl
T20 IP
01 170320 A 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM 111594 107551
123416 B 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM
123440 A 23,0 12,4 16 16 3,45 111,0 63 HM
123441 A 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 100 HM
Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6I1P 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
B Anzugsmomente Seite 104 ] 107551 T201P 5,5 Nm
SW L 1
o=
Y
L o
Smux.
3,45 mm Schnittdaten
= o b (] an Auskraglénge
: ‘ J anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. D IC dgs di d2 Smax. L L1 M Schraube*n- Schraube*
mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 10,6 55 6,5 7,4 10,0 1,60 22,66 13,66 Mé 111705 107530
02 123450 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5 M8 111671 107547
01 123419 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0 M10 111594 107551
Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6I1P 0,9 Nm
*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107547 T15I1P 3,8 Nm
**  Ohne innerer Kihimittelzufuhr 107551 T20 IP 5:5 Nm

*** Als Grundkérper fir Tandemfraser geeignet.
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@ Nutenfrasen

millTMLL

Nutenfrasen

W Fraskorper Seite 110-111
B Schnittdaten Seite 173

ohne Profil

Typ || Typ
|_| 023 || 013

Einbauwinkel

3

mimatic

Tool Systems

Ve

Typ

023* 5,0
013 6,5
.

17,5
23

5,03
6,53

0,15
0,15

Bestell-Nr.

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch

B Fraskorper Seite 110-111
B Schnittdaten Seite 173

DIN Einbauwinkel
Olsy =
Typ || Typ
023|013
-

DIN Dp E LP1 Lp2 A t Cx45° R Bestell-Nr.

Typ Breite 1'% mm mm mm mm moﬁ:3 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
4,15 23,0 12,4 5,2 1,33 4,23 2,5 0,2 0,2

* Bitte beachten Sie die max. Stechtiefe (S) bei Fréiskérpern Typ 023
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@ Nutenfrasen mimati c
illMILL

Sicherungsring-Einstiche
B Ohne Kantenbruch

B Fraskorper Seite 110-111
B Schnittdaten Seite 173

DIN
‘ ’ 471/
472
Typ || Typ
023 || 013

Einbauwinkel
™~ 3¢

T DIN Dp IC LP1 A t R Bestell-Nr.
P Breite 13 mm mm mm mm mm mm

o TNamaTC

1,85 17,5 9,2 5,03 1,93 1,25 0,1

023 2,15 17,5 9,2 5,03 2,23 1,75 0,1
2,65 17,5 9,2 5,03 2,03 1,75 0,2

3,15 17,5 9,2 5,03 3,23 2,2 0,2

2,18 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 SAS 23 12,4 6,53 23 2,2 0,2
4,15 23 12,4 6,53 4,23 2,5 0,2

4 8,18 23 12,4 6,53 5,26 3,5 0,2

O-Ring Einstiche

W Fraskorper Seite 110-111
B Schnittdaten Seite 173

Einbauwinkel
DIN ISO| Ei——
3601-2 3.
Typ || Typ
023 | 013
- DIN Dep IC Lp1 Lp2 Ao t N R2 Bestell-Nr.
P Breife 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
013 2,65 23 12,4 55 1,03 3,08 2,3 0,3 0,2
3,55 23 12,4 5,5 1,03 4,08 3,1 0,3 0,2
N\
Planfrasen mit Schleppfase
B Fraskorper Seite 110-111 L, A x45°
B Schnittdaten Seite 173 =
=
(o
"""" L
Einbauwinkel =
5
Typ || Typ
023|013
Dp IC LP1 A1 x 45° F Bestell-Nr.

023* 175 9,2 5 0,3 0,5 25°
013 23 12,4 6,5 0,3 0,5 28°
S

ﬁ Weitere Informationen zum Plan-Schlichtfrésen ab Seite 76.
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@ Nutenfrasen

Tril [MILL /023

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 108-109

B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Typ Form B IC

023 (O} 9,2

@ min. S max.
33 mm || 2,6 mm
ﬁi i‘:ﬁ | 3
R4 *
+ - *

Bestell-Nr. D
mm
123462 32

B Anzugsmomente Seite 104

Schnittdaten
an Auskragléange
anpassen

Typ
023 iIc

@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm
R
| 3
R4 *
Eon L

Bestell-Nr. D
mm
123465 32

B Montagehinweis Seite 182

b IC
023 o o3
Q@ min. S max.
40 mm || 4,0 mm
i‘j’i i‘:ﬁ | 3
: .0 “

Bestell-Nr. D

mm
123464 38
123461* 50

161485* |Ned| 63

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

110

?d s

max

&

2d &
B
gd .

nax

e

9d,
9d s

¢d,

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P

Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P
Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547
111671 107547
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684



. I - - ®
Nutenfrasen mimatic
Tl FARELE 013

Zirkular-Fraskoérper

’7
max.

B Schneidplatten Seite 108-109
B Schnittdaten Seite 173

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. - el el S L : . Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
D L Fréseranzugschraube mit Innensechskant

4 Bestell-Nr. 114695

#d,
9d 4

Typ
013 o <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

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

gd,
2N s
S
©
\
|

Typ
013 o <

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

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. D i < S LG . BN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

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

Deepmll.l.

Nutenfrasen, Einstiche herstellen, Rippenstrukturen frasen

mimatic

Tool Systems

Zum Nuten- und Konturenfrasen bietet mimatic ein Werkzeugprogramm aus PolyMILL und TriMILL Hartmetallplatten.
Mehr als ein Jahrzehnt in Anwendung bei namhaften Kunden weltweit haben zu einem groBen 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 Kihlmittelzufuhr 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

Schnitizeichnung DeepMILL
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@ Nutenfrasen

Deepmll.l.

Fraswerkzeuge mit neuer Leistungsdimension

mimatic

Tool Systems

= Mit DeepMILL kann bis auf Grund gefahren

werden

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

Die mimatic Polygonschnittstelle -

Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung

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*

: 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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@ Nutenfrasen mimatic
Deepmll_l_ O 32

Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

L
Ls Ly
F;J
2
g - — N @%@ 1 -
o| {t — — — e o
s H-—-—— I | > == | AN
L j R i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile ***
GroBe Typ ¢l DIN . g el Bestell-Nr. Schruube*n- GréBe
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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 11 = max. 10,5 Nm
s - Typ 13 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
B
- !
{g
*% a - B 1( "-N .
Grofle Typ a 3 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

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siehe PolySAW
*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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@ Nutenfrasen

Deepmll_l. D 40
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

L
Ls Ly
F;J
2
g - — N @%@ 1 -
o| —f — — — e ke
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile ***
GroBe Typ ¢l DIN . 3 el Bestell-Nr. Schruube*n- GréBe
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 SW3
- \ Wi M
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
e - Typ 16 = max. 6 Nm
Frasscheiben
L &
A

od
|
0 s I

Grofle Typ ﬁ: Sr;n;x' mDm anr:] Z:z E Ie ) Bestell-Nr. Lieferbar
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

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

** kleinere Breiten siehe PolySAW
*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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@ Nutenfrasen

Deepmll_l_ O 50
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

L
Ls Ly
F;J
£l
g - — N @%@ 1 -
o| {t — — — e he)
o H_-—-_—_ JEE | > == | A%
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile ***
GroBe Typ ¢l DIN . 3 el Bestell-Nr. Schruube*n- GréBe
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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
e - Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L o
A
=
=
B
- !
*% a - B 1( "-N .
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

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siehe PolySAW
*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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@ Nutenfrasen

Deepmll_l. O 63
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

L
Ls Ly
F;J
g
fffff — N ,,,,,@%@i* -
— — — — -7 o
,,,,, -y O k== | RSN
L j ) i%_’
L, &
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: Halter komplett Ersatzteile ***
GroBe Typ ¢l DIN . 3 el Bestell-Nr. Schruube*n- GréBe
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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
s - Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
4_ 40
- !
{g
*% a - B 1( "-N .
Grofle Typ a S 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

*

Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siehe PolySAW
*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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@ Nutenfrasen

Deepmll_l_ O 80
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

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 ***
GroBe Typ ¢l DIN . 3 el Bestell-Nr. Schruube*n- GréBe
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
s - Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L &
A
=i
=
B
- !
{g
ok 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

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siehe PolySAW
*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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@ Nutenfrasen

Deepmll_l_

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 174
B Montagehinweis Seite 182

o,

od ,

>
=S

mimatic

Tool Systems

Halter komplett Zubehsr Ersatzteile ***
T dHé BMN L L1 di d2 Bestell-Nr. @ Schraube;n- GroBe
mm mm mm mm mm mm . dreher
Schlussel
16 16 8,4 36,5 20 26 32 179727 134984 178296 SW3
19 16 8,4 36,5 20 30 32 179728 134984 178296 SW3
25 16 8,4 36,5 20 29 32 156493 178297 SW 4
25 22 10,4 50 20 38,2 40 179817 [Nell 178297 SW4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
s ua - - - Typ 19 = max. 10,5 Nm
Fraskoérper mit Einschraubgewinde Tp 25 = max. 24,5 N
B Schnittdaten siehe Seite 174
] oy Form A d oW Form B
o Eé o Eé
s = = s = |
T D i
I Lo-o [ - I eS|
Y {\j' *t I2 [ #gj\} *;L s
gl g
. =
Lo L, =7 L o N
L
L
A Schnittdaten an
s Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
di d2 L L1 Schrauben- ],
Typ Bestell-Nr. Form m m m o M dgs LpF dreher * Grofle
16 191777 Neg A 26 29 36,5 20 M16 17 5,5 178296 SW3
19 191778 - B 30 - 36,5 - M16 17 5,5 178296 SW3
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfraskérper
B Gabelschlussel siehe Seite 157
GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment
(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 10
M8 11 25
M10 15 40
*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten M12 19 60
** kleinere Breiten siehe PolySAW M16 24 80

*** weitere Ersatzteile siehe Seite 120
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Nutenfrasen mimatic
Deepmll_l_

Sageblattwelle fur mimatic Kreissagehalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

L L0
L, Grofle
N
1| WL
\‘/
\%—/
o T
Distanz- ¢d H
hilse
Bei der Verwendung von PolySaw
KR [ ] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
M * O sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm Halter komplett
dHé L L1 D1
System Typ o o o o Bestell-Nr.
25 10 32 27 30 179252
ECO ?
35 10 32 27 30 180316
Montage und Ersatzteile
Ersatzteile
Typ b - 35 B}
Jp TYD 09 -1 Typ Spannschraube Spannscheibe
09 163842 =
1 163843 -
13 163844 -
Montagehinweise 16 163850 175027
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube 19 163848 163845
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. 25 163849 163846
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die 35 163849 163847
kirzeste mégliche Aufspannung gewdahlt werden. Schraubenanzugsmomente mox.

163842 Typ 09 M4 3,8 Nm
. 163843 Typ 11 M6 10,5Nm
Service 163844 Typ 13 M8 24,5 Nm

A . L e 163850 Typ 16 M5 6,0 Nm
Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. 163848 Tp 19 Mé 10.5 Nm

Wir geben Empfehlungen zu genau Ihrer Zerspanungsauf- 163849 Typ24 M8 24,5Nm
. . . 163849 Typ35 M8 24,5Nm
gabe, damit hr Erfolg schnell sichtbar wird.
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@ Nutenfrasen = = .
mimatic
Tool Systems

Passfedernut-Fraser

B CNC-Drehmaschinen mit Y-Achse
Erhéhte Steifigkeit, hohere Genauigkeit

B CNC-Drehmaschinen ohne Y-Achse
Optimierter Geradeauslauf

B Kurze Prozesszeit

#D L
L, L
g - - — - 4
Ausfihrung: rechtschneidend =
Werkzeug: 2-schneidig L
spiralgenutet S
15° Drallwinkel
ohne Innenkthlung
( N
Bestell-Nr.
Nennmaf} Nut
D o L, @ L
mm mm mm
mm
2 4 8 64,0
3 5 8 64,0
4 6 10 73,0
5 7 10 73,0
6 8 12 74,2
8 9 12 74,2
10 10 12 74,2
12 11 12 74,2
14 12 16 77,0

121



mimatic

Tool Systems

Kontur- und Radiusfrasen
Fasen und Entgraten



Frasen Gewindefrasen * E:{:’;Legfns 14-75
Plan-sc hlIChtfrasen .................................................................. 76-81
KerbSChl a g-Bleg everSUCh ....................................................... 82-87
: Verzah nungsfrasen ....................... * . Epg;::rens ................ 88- 93 .
Nmenfrasen ............................................................................... 94- 121
gzsn;:r-El:::raRtaec::us fras en ........... *E:\g;;eg;s1 22- 1 35
Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen E:Z;Leg: 136-149
B Ohru nQSbe a rbeltung ............ Rel ben ........................................................................................ 150-157
AXIalste‘:henAXIalsteChenemsteubar ........................................................ 158-163
Sonder werkzeu geson der-undKombmat Ionswerkz euge ................................ 164-169
SChmttdatenundteChnISCheInformatlonen ....................... 170-185
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten = =
g mimatic
Tool Systems

Inhaltsverzeichnis

Polqmll_l_

Zirkular-Frésplatten

Radiusfrésen, konkave Formen 126
Radiusfréisen, konvexe Formen 125
Fasen und Entgraten 127
Radiusfrésen
erweitertes Programm
Fraskérper
mit Zylinderschaft 128
for Angetriebene Werkzeuge 129
mit Anzugsgewinde 130

TllTMLL

Zirkular-Frésplatten

Radiusfréisen, konvexe Formen 131+133

Fasen und Entgraten 11811383
* Radiusfrésen

Fraskérper

mit Zylinderschaft 1324134

mit Anzugsgewinde 1324134

Planfréser 134-135
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M Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgrat - ic
ontur- un aadlusirasen, rasen ngra en mlmatlc

Pnlqmll.l_

Radiusfrasen, konvexe Formen

Tool Systems

W Fraskorper Seite 128
B Schnittdaten Seite 173
W Artikel bedingt lagerhaltig

Tt

(- N\
T A A R D LP1 LP2 Smax. Zéhne- Bestell-Nr.
mm inch mm mm mm mm mm zahl _
P1210 1,0 .039 0,5 9,6 3,25 0,1 1,2 B
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 - 85 6
P1616 4,0 157 2,0 16 4,65 - 3,5 6
P1616 5,0 197 2,5 16 5,65 - 3,5 6
P1618 1,0 .039 0,5 17,7 3,95 - 2,5 6
P1618 1,57 .062 0,785 17,7 3,9 - 5,0 6
P1618 2,2 .087 1,1 17,7 4,0 - 4,2 6
P2020 3,0 118 1,5 20,0 3,65 - 4,2 6
P2020 4,0 157 2,0 20,0 4,65 - 4,2 6
P2020 5,0 197 2,5 20,0 5,65 - 4,2 6
P2022 1,0 .039 0,5 21,7 4,675 0,15 2,0 6
P2022 1,5 .059 0,75 21,7 4,9 - 5,0 6
P20 P2022 1,57 .062 0,785 21,7 4,95 - 5,0 6
P2022 2,0 .079 1,0 21,7 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
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 1,5 .059 0,75 26 4,9 - 6,0 6
P2526 1,6 .063 0,8 26 3,45 - 6,2 6
P2526 2,0 .079 1,0 26 4,9 = 6,0 6
P2526 3,0 118 1,5 26 3,7 - 6,2 6
P2526 3,2 126 1,6 26 3,75 - 6,2 6
P2526 3,4 134 1,7 26 4,6 - 6,2 6
P2526 3,5 .138 1,75 26 4,375 = 6,2 6
P25 P2526 3,8 150 1,9 26 4,6 - 6,2 6
P2526 4,0 157 2,0 26 4,65 - 6,2 6
P2526 4,6 181 2,3 26 6,7 - 6,2 6
P2526 5,0 197 2,5 26 6,9 = 6,2 6
P2526 5,74 226 2,87 26 7,1 - 6,2 6
P2526 6,0 236 3,0 26 6,9 - 6,2 6
P2528 1,65 .065 0,825 27,7 5,0 - 6,8 6
P2528 4,0 157 2,0 27,7 59 - 7,05 6

O Weitere Radienbreiten auf Anfrage
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M Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgrat - ic
ontur- un aadlusirasen, rasen ngra en mlmatlc

Pulqmll.l_

Radiusfrasen, konkave Formen

Tool Systems

B Fraskorper Seite 128
B Schnittdaten Seite 173
B Artikel bedingt lagerhaltig

-
o R D) DR LP1 Lp2 t Zéhne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm zahl _
P2526 0,5 26 25 3,15 0,5 0,5 6
P2526 1,0 26 24 2,65 1,0 1,0 6
P2526 1,5 26 23 3,15 1,5 1,5 6
P25 P2526 2,0 26 22 2,65 2,0 2,0 6
P2526 2,5 26 21 2,15 2,5 2,5 6
P2526 3,0 26 20 1,65 3,0 3,0 6
P2526 4,0 26 18 2,55 4,0 4,0 6
{ P2526 5,0 26 16 1,55 5,0 5,0 6

Radiusfrasen, konkave Formen, rickwartig

B Artikel bedingt lagerhaltig

~E

-
To R D) DR LP1 Lp2 t Zéhne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm zahl

P2526 0,5 26 25 1,15 2,7 0,5 6

P2526 1,0 26 24 1,65 2,2 1,0 6

P2526 1,5 26 23 2,15 1,7 1,5 6

s P2526 2,0 26 22 2,65 1,2 2,0 6

P2526 2,5 26 21 3,10 1,9 2,5 6

P2526 3,0 26 20 3,60 1,4 3,0 6

P2526 4,0 26 17,73 5,075 2,2 4,0 6

{ P2526 5,0 26 15,74 6,075 1,2 5,0 6

126



M Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgrat - ic
ontur- un aadlusirasen, rasen ngra en mlmatlc

Pulqmll.l_

Radiusfrasen, konkave Formen, beidseitig

Tool Systems

B Fraskorper Seite 128
B Schnittdaten Seite 173
B Artikel bedingt lagerhaltig

- R D) DR L1 Lp2 A t Zéhne- Bestell-Nr.
P mm mm mm mm mm mm mm zahl _
P2526 0,5 26 25 3,15 0,5 2,0 0,5 6
P2526 1,0 26 24 2,65 1,0 1,0 1,0 6
P25 P2526 1,5 26 23 3,10 1,5 1,0 1,5 6
P2526 2,0 26 22 4,90 2,0 1,0 2,0 6
P2526 2,5 26 21 2,325 1,25 0,75 2,5 6
Y
Fasen und Entgraten
B Artikel bedingt lagerhaltig
M Ll M
(04
P
D Crmox x 45° Al LP1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Typ o
o nmo e oo o NAMATICNN
P12 P1210 9,6 1,2 0,1 90° 2,125 1,525 3
P1212 11,7 1,35 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 1,95 0,1 90° 2,95 2,15 6
P25 P2526 26,0 2,1 0,1 90° 2,75 2,075 6
Blechfasen
B Artikel bedingt lagerhaltig
Nidr
P
D t max. t min. LP1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Typ o
m o e e o o NAVATCHNN
P25 P2525 25,0 90° 6,0 05 4,55 4,0 3 161083 Neu

ﬁ Weitere GréBen und Winkel auf Anfrage !
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M Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgrat I ic
ontur- un aadlusirasen, rasen ngra en mlmatlc

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 125-127
B Schnittdaten Seite 173

L,
B HEC==C :%: —e[=C f’é&“ﬁ o
2 \ S -
L s
L
L
L
5 . e e {}j&;ﬁ o
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B H L
Y | | - L
DIN 6535(|(DIN 6535
Form A Form B
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form ?nts r:;n Dn:n;X‘ (DSEE/Q mLm n&:ﬂ n&fn Schaft Sc:rf::rin- Schraube *
123619 B 12 70 11,7 235 675 20 - Stahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 - HM
171778 A 12 70 11,7 235 675 20 - HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 ) HM : ]T?ggé ]'V(‘)Q;g’;z
171781 A 12 7,0 1,7 235 80 30 : HM
171783 B 12 7,0 1,7 235 100 40 - HM
171784 A 12 7,0 1,7 235 100 40 - HM
123573 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - Stahl
123577 B 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
171787 A 12 9,0 17,7 435 67,4 21 - HM
i 123580 B 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM T8 IP M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM 111656 143158
123584 A 12 9,0 17,7 435 100 30 - HM
123588 A 12 12,0 17,7 285 824 ; 13 HM
123590 A 12 12,0 17,7 2,85 1225 - - HM
123615 B 16 1ns5 21,7 5,1 80 30 - Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 5,1 80 30 - HM
o | 171794 A 16 115 21,7 51 80 30 - HM 12]1565’] ]%4;21937
123617 B 16 11,5 21,7 5,1 100 50 - HM
171796 A 16 ns 21,7 5,1 100 50 - HM
174314 A 16 155 21,7 3,1 105,5 21 20 HM
123592 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - Stahl
123598 B 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
171855 A 16 13,6 27,7 705 796 305 - HM
123600 B 16 136 27,7 705 946 455 s HM
bos 171857 A 16 13,6 27,7 705 946 455 - HM 120 IP M5x13,5
123603 B 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 . HM 111594 107529
171859 A 16 13,6 27,7 7,05 1096 60,5 - HM
123609 A 16 155 27,7 6,1 105 215 215 HM
123611 A 16 155 27,7 6,1 1495 215 215 HM
123613 A 20 155 27,7 61 17445 21,5 215 HM

Schraubenanzugsmomente max.

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

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

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskorper far Angetriebene Werkzeuge

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 98-101
B Schnittdaten Seite 173

- N { -
U | — - 1 — -
S T 1177 ,ﬁ@%@% ® 0
S>> L
Form ER - L 1
L
DIN 1835||DIN 6499
Form A l I
: Ersatzteil-Bestell-Nr.
dhé di D max S L L1 Schrauben-
Typ Bestell-Nr. Form ’ (D-d1)/2 Schaft . Schraube *
mm mm mm mm m mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 1P M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl
Schraubenanzugsmomente max.
107596 T81I1P  1,0Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

Platten wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fréskérper fest einspannen. Dann die
Frasplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
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.

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

Zirkular-Fraskoérper mit polygonalem Plattensitz

Schneidplatten Seite 98-101
Schnittdaten Seite 173

SW
4| Form A
'g =

i ~ = E ~

F——H— << ol ©

e g s

L e L,
;H“ A Schnittdaten an
M * O Auskraglénge anpassen
Typ Bestell-Nr. Form e o2 Pl
mm mm m

P12*** 177676 B 9,5 - 11,7
P16 123586 A 9,0 14,4 17,7
P16** 177683 B 9,5 - 17,7
P16*** 177698 B 11,0 - 17,7
P20 123618 A 11,5 18,0 21,7
P20** 177734 B 11,5 - 21,7
P20*** 177735 B 13,5 - 21,7
P25 123605 A 13,6 22,5 27,7
P25** 177747 B 13,6 - 27,7
P25*** 177767 B 18,0 - 27,7

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

**  schlanke Ausfihrung zum Gewindefréasen

*** verstarkte Ausfihrung

Montagehinweise

Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskorper

Gabelschlissel siehe Seite 157

130

mimatic

Tool Systems

SW Form B
(g_
O =
e <
~
L
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Sl L ] dgs LPF Schrauben
(D-d1)/2 M 2 chrau e* " Schraube*
mm mm mm mm dreher
mm
1,1 13,5 - M5 5,5 5,0 111656 107596
4,35 29,5 19,5 M8 8,5 5,5 111656 143158
4,1 18,5 - M5 5,5 5,0 111656 143158
3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158
5,1 35,0 250 MI10 10,5 5,5 111671 107597
5,1 20,5 - Mé 6,5 5,0 111671 107597
4,1 20,5 - M8 8,5 5,5 111671 107597
7,05 42,5 29,5 MI12 12,5 5,5 111594 107529
7,05 22,6 - M8 8,5 5,5 111594 107529
4,85 22,6 - M10 10,5 5,5 111594 107529
Schraubenanzugsmomente max.
107596 T8IP  1,0Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment
(M) mm Nm
M5 7 8
M6 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80



¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic
Tool Systems
TillTMLL
Radiusfrasen, konvexe Formen
W Fraskoérper Seite 132 20
B Schnittdaten Seite 173
W Artikel nicht lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage
e N
o A A R D IC LP1 S mox. 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 55 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
35 .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
35 .138 1,75 23,0 12,4 4,0 3,45
4,0 157 2,00 23,0 12,4 4,02 3,45
5,0 197 2,50 23,0 12,4 5,2 3,45
6,0 236 3,00 23,0 12,4 6,5 3,45
N\ J

Fasen und Entgraten

B Fraskorper Seite 132
B Schnittdaten Seite 173

(- )
T D IC Crmox. x 45° Al LP1 Lp2 Bestell-Nr.
04 7,9 55 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 32 3,3
N\ /
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

llMILL

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 131
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Form A

DIN 1835
Form B

DIN 6535
Form A

DIN 6535
Form B

Typ

04

03

02

01

Bestell-Nr.

123491 **
123477 **
123478**
123479 **
123480
123489
123445
123446
123447
123448
123470
123471
123474
123412
123414
123415***
170320
123416
123440
123441

Form

> > W > > W W > > P> W P> W W P> W P> W W W

B Anzugsmomente Seite 104

Smux.
3,45 mm
|
o i A
. . L
D
Typ Bestell-Nr. mm
03 123481 10,6
02 123450 17,5
01 123419 23,0

*

**  Ohne innerer Kihimittelzufuhr
*** Als Grundkérper fir Tandemfraser geeignet.

132

#d s

L
D IC dhé d1 S max. L L1
mm mm mm mm mm mm mm
7,9 5,5 10 7,2 0,35 57,2 17,2
10,6 5,5 10 7,4 1,6 57,2 17,2
10,6 5,5 12 7,4 1,6 64,66 17,2
10,6 55 12 7,4 1,6 64,66 17,2
10,6 55 10 7,4 1,6 74,2 34,2
10,6 55 8 8 1,25 77,66 -
17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7
17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7
17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7
17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7
17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 -
17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 -
17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 -
23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5
23,0 12,4 16 16 3,45 116,0 67,5
23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0
23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5
23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5
23,0 12,4 16 16 3,45 111,0 -
23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 -
L
SW L,
o=
ASS
L o
Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen
IC dgé d1 d2 S max. L L1
mm mm mm mm mm mm mm
55 6,5 7,4 10,0 1,60 22,66 13,66
9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5
12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0

Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Schaft

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

Mé
M8
M10

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben-

dreher * Schraube *
T6 IP

111705 107530
T151P

111671 107547
T20 IP

111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T6IP 0,9 Nm
107547 T15I1P 3,8 Nm
107551 T201IP 55Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben-
dreher* Schraube *
111705 107530
111671 107547
111594 107551
Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6I1P 0,9 Nm
107547 TI15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm



I Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic
Tool Systems
TllTLL
Radiusfrasen, konvexe Formen
L R1
W Fraskorper Seite 134-135 N
B Schnittdaten Seite 173 E
W Artikel nicht lagerhaltig
B Weitere GroBen auf Anfrage /2T VO |
|
b
Einbouwinkel
T g
Typ || Typ
023 || 013
-
T A A R Dp IC LP1 Lp2* S max Bestell-Nr.
P mm inch mm mm mm mm mm mm _
1,0 .039 0,50 17,5 9,2 4,03 1 2,0
1,5 .059 0,75 17,5 9,2 4,03 1 3,0
2,0 .079 1,00 17,5 9,2 4,7 - 4,0
2,5 .098 1,25 17,5 9,2 5,0 - 3,0
023 3,0 118 1,50 17,5 9,2 5,0 = 2,0
3,5 138 1,75 17,5 9,2 5,03 - 3,0
4,0 157 2,00 17,5 9,2 5,03 - 3,0
5,0 197 2,50 17,5 9,2 5,43 - 3,0
6,0 236 3,00 17,5 9,2 = = 4,0
1,0 .039 0,50 23,0 12,4 6,53 - 2,0
1,5 .059 0,75 23,0 12,4 6,53 - 2,0
2,0 .079 1,00 23,0 12,4 5,20 1,33 5,00
2,5 .098 1,25 12,0 12,4 6,53 = 4,00
013 3,0 118 1,50 23,0 12,4 6,53 - 4,00
3,5 .138 1,75 23,0 12,4 6,53 - 4,00
4,0 157 2,00 23,0 12,4 6,50 - 2,00
5,0 197 2,50 23,0 12,4 6,08 - 3,00
6,0 236 3,00 23,0 12,4 5,88 - 6,00
N\
* nicht stirnschneidend
Fasen und Entgraten
W Fréaskorper Seite 134-135 L o
B Schnittdaten Seite 173
- L
s I
Einbouwinkel
— 5
Typ || Typ ok
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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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Tril [MILL /023

Zirkular-Fraskoérper

B Schneidplatten Seite 133
B Schnittdaten Seite 173

DIN 1835
Typ Form B IC

023 (O} 9,2

@ min. S max.
33 mm || 2,6 mm
ﬁi i‘:ﬁ | 3
R4 *
+ - *

Bestell-Nr. D
mm
123462 32

B Anzugsmomente Seite 104

Schnittdaten
an Auskragléange
anpassen

Typ
023 iIc

@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm
R
| 3
R4 *
Eon L

Bestell-Nr. D
mm
123465 32

B Montagehinweis Seite 182

b IC
023 o o3
Q@ min. S max.
40 mm || 4,0 mm
i‘j’i i‘:ﬁ | 3
: .0 “

Bestell-Nr. D

mm
123464 38
123461* 50

161485* |Ned| 63

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

134

?d s

Schneiden  Schaft

Stahl

max

&

2d &

-
¢d ,

nax

e

9d,
9d s

¢d,

M12

Zubehoér

D

Schlussel

134984

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P

Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P
Schrauben- Schraube *
dreher*
111671 107547
111671 107547
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684



M Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgrat - ic
ontur- un aadlusirasen, rasen nigraten mlmatlc

Tl FARELE 013

Zirkular-Fraskoérper

Tool Systems

’7
max.

B Schneidplatten Seite 133
B Schnittdaten Seite 173

gd
8d
B

Typ
013 o <

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

iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. - el el S L : . Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
D L Fréseranzugschraube mit Innensechskant

4 Bestell-Nr. 114695

#d,
9d 4

Typ
013 o <

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

Ersatzteil-Bestell-Nr.

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

gd,
2N s
S
©
\
L0

Typ
013 o <

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

Eaicy
Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. D i < S LG . BN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher*
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

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

135



mimatic

Tool Systems

Séagen, Trennen, Schlitzen




Programm

Frasen Gewindefrasen * Erweifertes 14-75 1

Plan-Schlichtfrasen 76-81 ?2
KerbSChlagBlegeverSUCh ....................................................... 8287 3
Verzah nungsfrasen ....................... *Enggez:;s ................ 8893 4
Nmenfrasen ............................................................................... % m 5
g:::‘rg:::r:tae(:us frasen ........... *Etgefg;s1 22135 6

Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen * E:Z;Leg: 136-149

BOhrunQSbearbeltung ............ Remen ........................................................................................ 150-157 8
AXIalste‘:henAXIalstEChenemsteubar ........................................................ 158-163 9
e et 0 @

Schnittdaten und technische Informationen 170-185 1 1



[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PuquAw

Abtrennen, Sagen, Schlitzen

mimatic

Tool Systems

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

mimatic

Tool Systems

Sagewerkzeuge mit neuer Leistungsdimension

= 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

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*

: 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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[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PuquAw D32
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

fdha
L
\‘\
[
[
1
L
o

|

|

K

|

|
|

§

|
nl
@\

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

= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN s 3 a Bestell-Nr. Schruube;n- Grofle
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW 3
& 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
s - Typ 11 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
ASY fJS
o L
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A S e D U el estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
11 1,0 6,6 32 6 18 auf Anfrage
1 7 2 1 L
@ 32 9 ,0 ,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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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. I , , A = H g
Séagen, Trennen, Schlitzen m|mat|c
PuquAw 240

Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

Ly
L
Ls
PSS | Y 4 I | R Aﬁ%uﬁ
77777 - - - FO> k==H s
= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN s 3 ¢l Bestell-Nr. Schraube;n- 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
s - Typ 13 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
ASY fJS
o L
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D 1 el estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
13 1,0 9,2 40 6 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
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
@ 40 11 1,0 10,6 40 6 20 ab Lager
11 1,5 10,6 40 6 20 ab Lager

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PuquAw D50
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

Ly
L
Ls
PSS | Y 4 I | R Aﬁ%uﬁ
77777 - - - FO> k==H s
= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN s 3 ¢l Bestell-Nr. Schruube;n- Grofle
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW 3
@ 50 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
A
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
s - Typ 16 = max. 6 Nm
Frasscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
ASY fJS
o L
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D 1 Zenne estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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. I , , A = H g
Séagen, Trennen, Schlitzen m|mat|c
PuquAw 063

Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

fdha
L
\‘\
[
[
1
L
o

|

|

K

|

|
|

§

|
nl
@\

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

= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN s 3 ¢l Bestell-Nr. Schraube;n- 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 SW3
W
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
s - Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L o
‘T_A
o] — &g
ASY fJS
o L
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D U el estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
19 1,0 16,5 63 6 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:
@ 63 16 1,0 18,5 63 6 24 ab Lager
16 1,5 18,5 63 6 24 ab Lager

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PuquAw 980
Grundhalter

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten siehe Seite 174

Ly
L
Ls
PSS | Y 4 I | R Aﬁ%ﬂ
77777 - - - FO> k==H s
= ¢
il
L, i
g
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ i DIN s 3 ¢l Bestell-Nr. Schruube;n- Grofle
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
@ 80 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
25 32 1835 B 127 60 38,2 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160054 178297 SW 4
A
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
s - Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L o
‘T_A
© @i
ASS | J !
o L
dhne- Bestell-Nr.
Groéfle Typ A 3 e D 1 Zenne estelnr Lieferbar
mm mm mm mm zahl
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 25,0 80 6 24 ab Lager
19 1,5 25,0 80 6 24 ab Lager

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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[ S&agen, Trennen, Schlitzen mimatic

Tool Systems

PolyS AW @100+125
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

L e
L
Ls
2 iyl
4 — — Dlo—¢
7 30 2
L, 4
w
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
. : Halter komplett Ersatzteile **
Groéfle Typ e DIN . o ¢l Bestell-Nr. SCthbin- Grofle
mm mm mm mm dreher
2 2 1 B 12 2 1 1782 W 4
#100+125 5 3 835 7 60 38, 60870 78297 S
25 32 1835 A 127 60 38,2 160888 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
2D L
Grofe A
«
ol B
ASS
<
7
i
w H
§
)

A S max. D LP1 Zshne- Bestell-Nr.

Gréfle Typ - R - - - _ Lieferbar

2 100 25 2 30 100 7 44 auf Lager
2125 25 2 40 125 7 48 auf Lager

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147
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PuquAw

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 174
B Montagehinweis Seite 182

o,

Typ

16
19
25
25

dHé

16
16
16
22

BMN

8,4
8,4
8,4
10,4

36,5
36,5
36,5
50,0

L1

20
20
20
20

38,2

di

26
30
29

od,
sd,

==

D o
=

N,

L]
!-:

_"i
=

=

Fraskérper mit Einschraubgewinde

B Schnittdaten siehe Seite 174

2d

A\

Typ

16
19

Bestell-Nr.

191777 [NEU
191778 [Neg|

#d,
pd

Schnittdaten an

Auskraglénge anpassen

Form el
mm

A 26
B 30

?d

WLMJLMAL—.FLA‘AMF
od

mimatic

Tool Systems

B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfraskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 157

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

** Weitere Ersatzteile siehe Seite 147

146

Halter komplett Zubehsr Ersatzteile **
rgi Bestell-Nr. @ Sc::s::rin_ GréBe
Schlussel
32 179727 134984 178296 SW 3
32 179728 134984 178296 SW3
32 156493 178297 SW 4
40 179817 [Nell 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
Typ 19 = max. 10,5 Nm
Typ 25 = max. 24,5 Nm
Sy Form B :
= i
T
[ __ %2: je>) E
1y %j} S
B HETJ
L e i
L
Ersatzteil-Bestell-Nr.
L1 Schrauben- ],
o M dg6 LPF dreher * Grofle
20 M16 17 5,5 178296 SW3
- M16 17 5,5 178296 SW3
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
GewindegroBe Schlisselweite ~ Anzugsmoment
(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80



[ S&agen, Trennen, Schlitzen mimatic

PuquAw
Sageblattwelle fur mimatic Kreissagehalter

B Schnittdaten siehe Seite 174

=T N
<y
- 1
Distanz- gd H
hilse
Bei der Verwendung von PolySaw
KR [ ] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
M ¢ L sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm Halter komplett Ersatzteile **
dHé L L1 D1 Schrauben- .
System Typ o m o o Bestell-Nr. dreher* Grofle
ECO 25 10 32 27 30 179252 178297 SW 4
35 10 32 27 30 180316 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 35 = max. 24,5 Nm
Typ 25 = max. 24,5 Nm
Montage und Ersatzteile
Ersatzteile
Typ 16 -3 Typ 09 - 13 .
Typ Spannschraube Spannscheibe
09 163842 -
1 163843 -
13 163844 -
Montagehinweise 16 163850 175027
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube 19 163848 163845
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. 25 163849 163846
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die 35 163849 163847
kirzeste mégliche Aufspannung gewdhlt werden. Schraubenanzugsmomente max.

163842 Typ 09 M4 3,8 Nm

. 163843 Typ 11 M6 10,5 Nm
Service 163844 Typ 13 M8 24,5 Nm
; ; atic_Sarvice i 163850 Typ 16 M5 6,0 Nm
Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. 163848 TH19 Mé 10.5 Nm
Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerspanungsauf- 163849 Typ 24 M8 24,5Nm

gabe, damit hr Erfolg schnell sichtbar wird. 163849 Tp35 M8 24,5Nm
147



@ DrehTrennFrasen

DrehTrennFrasen mit PoiySAW

mimatic

Tool Systems

DrehTrennFrasen statt Stechen:
Schneller Trennen als jeder Andere!

DrehTrennFrésen mit PolySAW als kom- e Kurze Prozesszeit
pakte Werkzeuglésung oder einfacher Prozesssicherheit
ausgedrickt: ,Ségen staft Stechen”. Materialeinsparung
Kombiniertes Know-how aus Angetrie- Oberflachengite
benen Werkzeugen, Schnitistellenkom- o

i Gratfreiheit
petenz und Zerspanungslésungen von .

Kurze Spdne

mimatic.

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

Die hohe Z&hnezahl der PolySAW
Trennfraser wirkt sich auch bei unsyme-
trischen oder dinnwandigen Bauteilen
positiv aus — durch einen kontinuierli-
chen und ununterbrochenen Zahnein-
griff und damit sehr ruhigen Zerspa-
nungsprozess.

PolySAW Trennfraser sehen zwar auf
den ersten Blick aus wie klassische
Ségen, aber mimatic hat PolySAW

alle Eigenschaften von vollwertigen
Fraswerkzeugen mitgegeben. Die
Prozesssicherheit und Leistungsféhigkeit
von PolySAW ist nicht mit klassischen
Kreissdgen vergleichbar!

Praxisbeispiele zum qualitativen und gratfreien DrehTrennFrasen

148

Werkstoff: Stahl
R.=1,0-2,7
R.=0,17-0,53

f. =0,015-0,03 mm
Ve=120-200 m/min

Werkstoff: Alu
R.=1,7-2,8
R.=0,36-0,6

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

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

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

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

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




@ DrehTrennFrasen mimatic
DrehTrennFrasen mit PoiySAW
DrehTrennFrasen statt Stechen:

Schneller Trennen als jeder Andere!

Abtrennen von VA - Formteilen Abtrennen von Stahl 16MnCrS5 - Abtrennen von Alu - Bauteilen

Ve = 160 m/min Formteilen Vc = 800 m/min

Fz=0,1T mm Ve = 160 m/min Vorschub = 7000 mm/min

Fz = 0,05 mm bei 40 Z&hnen

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

Videos finden Sie auf YouTube:
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Plan-sc hlIChtfrasen .................................................................. 76-81
KerbSChl a g-Bleg everSUCh ....................................................... 82-87
: Verzah nungsfrasen ....................... * . Epg;::rens ................ 88- 93 .
Nmenfrasen ............................................................................... 94- 121
gzsn;:r-El:::raRtaec::us fras en ........... *E:\g;;eg;s1 22- 1 35
Sdgen, Schlitzen Ségen, Trennen, Schlitzen E:Z;Leg: 136-149
B Ohru nQSbe a rbeltung ............ Rel ben ........................................................................................ 150-157
AXIalste‘:henAXIalsteChenemsteubar ........................................................ 158-163
Sonder werkzeu geson der-undKombmat Ionswerkz euge ................................ 164-169
SChmttdatenundteChnISCheInformatlonen ....................... 170-185
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@ Reiben

PnlqREAm

RPK-Reibahlen mit polygonalem Plattensitz
far hohes Zerspanungsvolumen

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

Die polygonale Verbindung von
Schneidplatte und Schaft verbessert
deutlich die Wirtschaftlichkeit des Bear-
beitungsprozesses.

Unter der Bezeichnung RPK 40 und
RPK 42 stehen zwei Grundtypen zur

Vorteile

* Hochstabile Verbindung durch poly-
gonalen Plattensitz

* Einfacher Schneidenwechsel

* Innere KihImittelzufuhr auf die
Schneide

* Hohe Rundlaufgenauigkeit

* Langere Standzeiten

* Hohe Prazision

* Hoheres Reibvolumen

* Hohere Vorschibe

* Kirzere Bearbeitungszeiten

* Sonderabmessungen erhdiltlich

152

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

Der Schneidenwechsel ist einfach und
schnell auszufihren. Durch die stirn-
seitige Spannschraube muss der Schaft
nicht ausgespannt werden.

Es sind verschiedene Gesamtlangen
lieferbar.

Ausfihrungen

* Schaftgréfien 16 / 20 mm

* Langenausfihrung kurz / lang

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

* Beliebige Anschnittgeometrien

* Beliebige Toleranzen

* Schneidstoff Hartmetall

* Beschichtung TINAMATIC

mimatic

Tool Systems
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PolqREAm

mimatic

Tool Systems

Bestell-Schlussel far individuelle Reibahlen-Konfiguration

Bestellnummern fir Reibahlen sind Reibahle véllig individuell zusammen- ein zusdtzlicher Schlussel generiert, der
for gaingige Einsatzfélle innerhalb der stellen (Zwischenabmessung, Geome-  fir lhre Erstbestellung dient. Fir Fol-
Bestelltabellen vordefiniert. Der Anwen-  trie, Schneidstoff, Toleranz, ...). gebestellungen erhalten Sie dann eine
der kann sich jedoch seine eigene Hierzu wird mit nachstehender Tabelle  kurze Bestellnummer zugewiesen.
Typ GroBe |Durchmesser |Toleranz | Anschnittgeometrie |Schneidstoff | Beschichtung
RPK 40 = gerade Nuten J=16 Angabe in mm e +10-10 | siehe Seite 156 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 1 1

HM-Reibahlenkopf

Innere Kihlmittelzufuhr

—— Reibahlenschaft

Zentrale Befestigungsschraube

Prallscheibe zur Kihlmittelumlenkung
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Reibahlenschaft mit
polygonaler Schnittstelle

B Anschnittgeometrien Seite 156
B Schnittdaten Seite 172

mimatic

Tool Systems

L,
2
s
RS
Typ
RPS L
400 .
DIN 1835 -
Form A
‘ ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15/T201P
Sch.aﬂ- Bestell-Nr. ) b b|s. dig el E L b Bezeichnung  Schaft | Schrauben- - . Pra!l-
grofe min.-max.  Bohrtiefe mm mm mm mm m dreher * Schraube scheibe
169208 12,00-16,20 3xD 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 16,21-2020 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
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmomente max.
107473 Ti5I1P 3,8 Nm
169815 T201P 5,5Nm
Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle 4D ]
P
B Spannuten mit Linksdrall fir Durchgangsbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M) 5. ——
B Schnittdaten Seite 172 X
\ \\ % Fur individuelle
( @ j | Konfigurationen und
Sy y - ZwischengréBen bit-
.‘ d te Bestell-Schlissel
0 .
- generieren
(siehe Seite 153)
Schaft- D Lp Schneiden-  Anschnitt- . Bestell-Nr.
. Typ Toleranz A Bezeichnung
gréBe mm mm anzahl geometrie _
RPK 42 12,00 H7 9,4 6 LBG RPK42J12,00H7LBG11
RPK 42 13,00 H7 9,4 6 LBG RPK42J13,00H7LBG11
RPK 42 14,00 H7 9,4 6 LBG RPK42J14,00H7LBG11
RPK 42 15,00 H7 9,4 6 LBG RPK42J15,00H7LBG11
RPK 42 16,00 H7 9,4 6 LBG RPK42J16,00H7LBG11
M RPK 42 17,00 H7 9,4 6 LBG RPK42M17,00H7LBG11
M RPK 42 18,00 H7 9,4 6 LBG RPK42M18,00H7LBG11
M RPK 42 19,00 H7 9,4 6 LBG RPK42M19,00H7LBG11
M RPK 42 20,00 H7 9,4 6 LBG RPK42M20,00H7LBG11
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Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle ]
P
B Gerade Spannuten fior Grundbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M) —
B Schnittdaten Seite 172 T
— For individuelle
: Konfigurationen und
= Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlissel
generieren
(siehe Seite 153)
~
Schaft- D LP  Schneiden-  Anschnitt- ) Bestell-Nr.
. Typ Toleranz ) Bezeichnung
gréfie mm mm anzahl geometrie _
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 172

For individuelle
Konfigurationen und
Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlissel
generieren
(siehe Seite 153)
Schaft- D | Lp  Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréBe If mm Teelaiai mm anzahl geometrie ezeichnung _
RPK 40 12,00 H7 9,4 6 CND RPK40J12,00H7CND11
RPK 40 13,00 H7 9,4 6 CND RPK40J13,00H7CND11
RPK 40 14,00 H7 9,4 6 CND 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 172 e
— Fir individuelle
: Konfigurationen und
= Zwischengrofien bit-
te Bestell-Schlissel
generieren
(siehe Seite 153)
Schaft- D Lp  Schneiden-  Anschnitt- Bestell-Nr.

Typ mm Toleranz mm anzahl —— Bezeichnung _
RPK 40 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 ON 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
8~ ; JA B . o EBG
NEIN N ENG
— Lt A B EBR
12° R
NEIN N ENR
JA B GBD
0° D
NEIN N GND
af \i % JA B GBG
G 6° G
NEIN N GNG
e 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 @
(mm)

<16,00
> 16,00

Hinweis

Reibzugabe

(mm im @)

0,10-0,25
0,20-0,30

N

%

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

Zubehor: Schraubendreher und Schlussel

Grofle

T6IP

T81IP
T151P
T201P

Torx PLUS®

driver

111705
111656
111671
111594

Grofle

T6
T8
T15
T20

Torx®
driver

111674
111544
111651
111684

Grofle

SW2
SW2,5
SW3
SW4
SW5
SWé
Sw8

Inbusschlussel

DIN 911

107577
107583
107578
107620
107584
107601
107556

Grofle

SW10
SW13
SW1é6
SW17
SW19
SW22
SW24

mimatic

Tool Systems

Gabelschlussel

DIN 894

107525
107526
107579
107575
107533
107633
107627
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Axialstechen, einstellbar
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Axialstechen, einstellbar mimatic
Axial-Einstechwerkzeug ool 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

@
=

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 ;_ .
—— @
H W : @ : § =
: H E . - . @ -
N = | E _ 3 lE
he) E = EIN . Ellel=
= . - 955 = 460 55 - Q)/ 460
,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, L
. e
|
\ T 1 []
d x ™\ j e\ 4] ﬁ\ PN
ki K@ E @ 3 E 3
E = =l = . =l N
E - e E 55 - =50 55 560
1T ‘ 3 U5 Unn
E = ! -
\\ / : | |
| \\\F// \\4/
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 15-100 ABS 50 48 43 80 63 25
133135 15-100 ABS 63 50 45 80 63 25
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[ Axialstechen, einstellbar - o ¢
mimatic

Axial-Einstechwerkzeug

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

ISO 26623-1 Capto

Bw L oa
T
N
L E 3
=Y e . @ 3
ek | e
= = #55 = ALL —p60
JUL N
T -
B U L £ Verstellbereich Verstellbereich
15-60 mm 55-100 mm
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Verstellbereich & ], LF LGk d2 Bw BH7 Passschraube .
Bestell-Nr. mm Schaftgréfe o o mm m mm DIN 7379 Grofe
167985 15-100 Cé 70,6 65,6 80 63 25 114445 10M8x20
Plattentrager
B Sonder-Plattentréger auf Anfrage
L,
=
|
[
B m——
B 1
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Verstellbereich & LHA Bfé Hs I Smax. Spann- Schraube * Schruube*n-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
133117 15 - 60 45 25 30 34 4 107540 114688 107578
Schraubenanzugsmoment 0,9 Nm
%:P
i _
[
R ———
B s Hs
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
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmoment 0,9 Nm
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Axialstechen, einstellbar mimatic
Plattentrager ol Systoms

Sonder-Plattentréiger auf Anfrage

Detail X

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Bestell-Nr. Verstellbereich & LHA Bfs 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

Schnittdaten Seite 175

ohne Profil

T

GréBe Breite Hohe Smax. K10 P25 FKN
mm mm mm
A 6R 6 6 4 auf Anfrage auf Anfrage 142855
L
!
(E)
ohne Profil
GroBe E Hohe Smax K10 FKN
mm mm mm
OTAX LI 4 161101 162201
OTAX LI 5 - 162202
OT1AX LI 6,5 161103 162203

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

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

.
AN
.
.
.
.
.
.

162



[ Axialstechen, einstellbar

mimatic

Tool Systems

Funktion und Bedienung

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

Anfrageformular:
www.mimatic.de/Nut_DE.pdf

.#f.._
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Sonder- und
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Sonder- und Kombinationswerkzeuge

Sonderlésungen

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

oder ein Fertigungsproblem?

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

Lésung in den Bereichen:

= Frdsen

= Gewinden
= Nuten

m Senken

= Planen

m Einstechen
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[ Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

Tool Systems

Gewindefrésen
Avutomobilindustrie
Common Rail

HSK- oder
mi-Werkzeug

= Uberdrehen

= Fasen
Werkstoffe:
1. 20MnVSé
2. X15 CrNiSi20
(DIN 1.4828)
HSK- oder
mi-Werkzeug
= Bohren
= Planen
= VHM-Stufenbohrer
= Fasen
HSK- oder
mi-Fraswerkzeug
5 verschiedene HM-Platten HSK- oder

* Fasen mi-Fraswerkzeug

= Gewindefrésen

= Planfrasen

= Senken

Werkstoff:

AIMgSi1 (DIN 3.2315)

= Konturenfrésen

Werkstoff: 16MnCrS5
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Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

Tool Systems

Sonderlésungen

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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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

5.7
5.8
59
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

* Die

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

g
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1en Vorsck

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

< 850 N/mm?2

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

mimatic

Tool Systems

SolidCUT

TINAMATIC = & 2,4 - 3,15

Ve fz
(m/min.) mm
80-250 0,03-0,04
80-250 0,03-0,04
80-250 0,03-0,04
60-120 0,01-0,02
60-120 0,01-0,02
60-120 0,01-0,02
80-200 0,03-0,04
40-100 0,01-0,02
60-120 0,01-0,02
60-120 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
40-100 0,01-0,02
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
50-150 0,03-0,04
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
100-200 0,03-0,07
250-500 0,05-0,07
250-500 0,05-0,07
250-500 0,05-0,07
250-500 0,05-0,07
180-250 0,05-0,07
250-300 0,05-0,07
250-300 0,05-0,07
350-450 0,08-0,1
300-400 0,08-0,1
180-200 0,02-0,04

60-80 0,02-0,04
50-80 0,01-0,03
40-60
40-50
30-40

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

te gelten nur bei kreisformiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betrégt der Vorschub max. 30 %

24,8 -20

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



@ Technische Schnittwerttabellen mimatic

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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Technische Schnittwerttabellen

Schnittdaten-Richtwerte

® N W N =

5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

* Die

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

g
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1en Vorsck

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?

< 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?2
< 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

mimatic

Tool Systems

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

te gelten nur bei kreisformiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betrégt der Vorschub max. 30 %

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

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 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
Sl 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 0,2-04
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
Kohlenstoffstéhle C10 1.0301 490 - 780 150 - 230 M 1010
C22 1.0402 470 - 650 140 - 190 1020
C35 1.0501 550 - 780 170 - 230 1035
C40 1.0511 600 - 800 180 - 240 1040
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 12014
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
Cké0 1.1221 750 - 1000 220 - 300 1060
15Cr 3 1.7015 690 - 1000 200 - 300 5015
15CrMo 5 1.7262 500 - 850 150 - 250
25CrMo 4 1.7218 500 - 850 150 - 250 4130
32CrMo 12 1.7361 500 - 850 150 - 250
34Cr 4 1.7033 700 - 1000 210 - 300 5132
35CrMo 4 1.2330 700 - 1000 210 - 300 4135
35CrNiMo 6 1.6582 800 - 1000 240 - 300 4340
40Mn 4 1.1157 800 - 1000 240 - 300 1039
41Cr 4 1.7035 800 - 1000 240 - 300 5140
41CrMo 4 1.7223 800 - 1000 240 - 300 4140
42CrMo 4 1.7225 800 - 1000 240 - 300 4140
47CrMo 4 1.2332 800 - 1000 240 - 300 4142
C35E 1.1181 550 - 780 170 - 240 1035
C45 1.0503 650 - 850 190 - 250 1045
C55 1.0535 700 - 950 210 - 280 1055
C60 1.0601 750 - 1000 220 - 300 1060
Cf35 1.1183 540 - 780 160 - 230 1035
Ck22 1.1151 470 - 650 150 - 200 1020
Ck25 1.1158 500 - 700 150 - 210 1025
Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 880 - 1000 260 - 300 3310
16MnCr 5 1.7131 780 - 1000 230 - 300 5116
Ck15 1.1141 590 - 880 180 - 260 1015
Unlegierte und Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 1000-1280 300 - 380 3310
legierte Stahle 16MnCr 5V 1.7131 1000-1200 300 - 360 5117
<1200 N/mm? 17CrNiMo 6 1.6587 1200-1400 320 - 410
Nitrierstéihle 31CrMio V 9 1.8519 1000-1250 300 - 370
35CrNiMo 6 1.6582 1000-1200 300 - 360 4340
39CMoV 13 9 1.8523 1000-1200 300 - 380
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Werkstoff-Beispiele
Stahl

Unlegierte und
legierte Stéihle
<1200 N/mm?

Unlegierte und
legierte Stéihle
> 1200 N/mm?

Rost- und séure-
besténdige Stéhle
(V2A)

Vergitungsstéhle

Kaltarbeits-Werkzeugstahle

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

S1
L6

H21
H10

H11
H13
420

4340

6145

D2

410
303
440C
430F
301
416

177



Technische Schnittwerttabellen mim ati c
Tool Systems
Werkstoff-Beispiele
Stahl

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

besténdige Stahle 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 Cr13 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 UNSNO08904

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 S$31803
X4CrNiMoN 27-5-2 1.4460 450 - 1100 130 - 320 329
X7CrNiAl 17-4 1.4542 450 - 1100 130 - 320 630
X5CrNiMo 17-12-2 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

$18-0-1 1.3355 Ti
S18-1-2-10 1.3265 5
S518-1-2-5 1.3255 T4
52-10-1-8 1.3247 M42
52-9-1 1.3346 M1
52-9-2 1.3348 M7
52-9-2-8 1.3249 M34
S5-5-3 1.3344 M3 Class2
56-5-2 1.3343 M2
$6-5-2-5 1.3243
S7-4-2-5 1.3246 M41
SC6-5-2 1.3342 M3
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Werkstoff-Beispiele
Guss, NE-Metalle

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

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

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 = Vg3 [ |

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 fur Zirkular-Fréskérper Nr.
platte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satft anliegende Frésplatte durch 123464
kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum Anziehen
der Schrauben ei den Torx Plus (TIP) Schlissel 130203
er Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlussel. 179727
- 179728
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Hinweise zum Zirkular-Gewindefrasen

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= xorscﬁuﬁr!c::ung "X'd?' I(] Umdr/Steigung)  grsBer als die Ldnge der Gewindeplatte sein, kann nachgesetzt werden. Wird im
Y = Yorsehubrichiung radia Kreisbogen eingetaucht, muss der axiale Vorschub (entsprechend der Gewinde-

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

A\ 7y verwenden bei grofBem Werkzeugdurchmesser im Verhdltnis zum Kerndurchmesser, z.B. bei allen STC-Werkzeugen.

Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit | Oberflachenqualitat Standzeit
c
gerade + 4+ + — — — _——
Position ‘ ‘

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

184



@ Technische Schnittwerttabellen

wioCUT

mimatic

Tool Systems

Programmierbeispiel Bohrgewindefrasen

Bearbeitungszeit 57 sec.
Werkstoff C45

M32x1,5
eT 1
S I
NN :\ :\ :‘I :\ \\\\\\\\\\ o
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 JO
N60  G3 X-15.15 YO Z-3 115.15 JO
N70 G3 X-15.15 YO Z-5 115.15 JO
N80  G3 X-15.15 YO Z-7 115.15 JO
N9O G3 X-15.15 YO Z-9 115.15 JO
N100 G3 X-15.15 YO Z-11 115.15 JO
N110 G3 X-15.15 YO Z-13 115.15 JO
N120 G3 X-15.15 YO Z-15 115.15 JO
N130 G3 X-15.15 YO Z-17 115.15 JO
N140 G3 X-15.15 YO Z-18 115.15 JO
N150 G3 X-15.15 YO Z-18 115.15 JO
N160 G1 X-15.15 Y-0.85
N170 G3 X0 Y-16 Z-17.625 115.15 JO
N180 G3 X0 Y-16 Z-16.125 10 J16
N190 G3 X15.15 Y-0,85 Z-15.75 10 J15.
N200 G40
N210 GO X0 YO
N220 GO Z1
N230 M30
Hartmetallsorten
K P
Auf Anfrage. Auf Anfrage.

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

| 'und J inkremental vom Startpunkt aus.

X+

Y+

X-

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

F1500

F600

15

FKN

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

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleifschutzschich-
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 Hart-
bearbeitung, Edelstahl und schwer
erspanbare Materialien

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

* RPK-Reibahlen mit polygonaler Schnittstelle

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

* Mehrspindel-Technologie

* Modulare Werkzeugaufnahmen mimatic® mi

e Statische Werkzeugaufnahmen fir CNC-Drehmaschinen
e Prézisions-Spannfutter

e Sonder-Zerspanungswerkzeuge
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mimatic GmbH
Westendstrafie 3

D-87488 Betzigau

Tel. +49 (0) 831 /574 44-0
Fax +49 (0) 831 / 574 44-90
info@mimatic.de
www.mimatic.de

160973 KATALOG-ZW-D08






