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Sehr geehrter Kunde,

Tool Systems

zunachst mochten wir uns recht herzlich dafiir bedanken, dass Sie sich fiir ein Produkt aus unserem Hause entschieden haben.
Sie haben mit Ihrer Wahl ein qualitativ hochwertiges — und fiir Ihr Fertigungssystem — hochproduktives Aggregat erworben.
Die vorliegende Betriebsanleitung wird Ihnen helfen, Ihr Angetriebenes Werkzeug kennen zu lernen und bestimmungsgemaf

einzusetzen.

Wichtige Sicherheits- und Gefahrenhinweise bitten wir Sie dringend zu beachten, damit Ihr Wechselaggregat stets sicher und

storungsfrei eingesetzt werden kann.

Diese Dokumentation darf - auch auszugsweise - nur mit ausdricklicher, schriftlicher Ge-
nehmigung durch die mimatic GmbH nachgedruckt oder vervielféltigt werden.
Jede von der mimatic Gmbh nicht genehmigte Art der Vervielféaltigung, Verbreitung oder

Speicherung auf Datentréger in jeglicher Form, stellt einen VerstoB gegen das geltende
Urheberrecht dar und wird gerichtlich verfolgt.

Technische Anderungen, die einer Verbesserung der in diesem Handbuch beschriebenen
Produkte dienen, behalten wir uns ausdricklich vor.

Alle Rechte vorbehalten: mimatic GmbH - Westendstrafie 3 - D-87488 Betzigau
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2. Grundlegende Sicherheitshinweise
Diese Dokumentation sollte sich immer am Einsatzort des Werkzeuges befinden.

Die allgemein giiltigen und betrieblichen Regelungen aller Sicherheitsvorschriften zur Unfallverhitung und zum Umweltschutz sind
ergdnzend zu beachten.

21 Symbolerklérung

In der Betriebsanleitung werden folgende Symbole verwendet, mit nachfolgender Beschreibung:

Gefahr: Dieses Symbol bedeutet eine unmittelbar drohende Gefahr fir das Leben und die Gesundheit
von Personen.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise hat schwere gesundheitsschédliche Auswirkungen zur Folge,
bis hin zu lebensgeféhrlichen Verletzungen.

Warnung: Dieses Symbol bedeutet eine drohende Gefahr fir das Leben und die Gesundheit von Personen.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise hat schwere gesundheitsschédliche Auswirkungen zur Folge,
bis hin zu lebensgefahrlichen Verletzungen.

Vorsicht: Dieses Symbol bedeutet eine méglicherweise drohende Gefahr fir das Leben und die
Gesundheit von Personen.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann leichte Verletzungen zur Folge haben, oder zu
Sachbeschadigungen fihren.

Hinweis: Unter diesem Symbol erhalten Sie Hinweise, Anwendungstipps und niitzliche Informationen.
Sie helfen die Funktionen an der Maschine korrekt und optimal zu nutzen.

> QP> PP

2.2 Bestimmungsgemalle Verwendung
Der ausschlieRliche Verwendungszweck des Werkzeuges ist der Einsatz in Bearbeitungsmaschinen- und zentren zur
spanabhebenden Bearbeitung, wie z. B. Bohren oder Frasen von Werkstlicken unterschiedlicher Art.
Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemal. Fir hieraus resultierende
Schaden haftet der Hersteller nicht.
Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch:
o Das Einhalten dieser Dokumentation
o Die Einhaltung von:
Einricht- und Wartungsmafnahmen
den Leistungsgrenzen
den maximalen Drehzahlen

>
>
>
) der Beschrankung mit montiertem Zubehor

2.3 Eigenmachtiger Umbau

Nehmen Sie ohne Genehmigung der mimatic GmbH keine Verénderungen, Anbauten und / oder Umbauten
an dem Werkzeug vor.

Fir hieraus resultierende Schaden haftet die mimatic GmbH nicht.

Das Risiko tragt allein der Anwender.

Ersatz- und VerschleiBteile missen den von der mimatic GmbH festgelegten technischen Anforderungen ent-
sprechen. Dies ist nur bei Original Ersatzteilen gewdhrleistet.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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2.4 Produktbeobachtung

Prifen Sie regelmaBig das Werkzeug auf eventuelle Schdaden oder sonstige Abnormitéten, wie ibermaBige
Gerduschentwicklung oder zu starke Erwérmung und informieren Sie unverziglich den zusténdigen An-
sprechpartner oder direkt die mimatic GmbH. In diesem Fall darf das Werkzeug nicht weiter eingesetzt
werden.

>

2.5 Ausbildung des Personals

Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf mit dem Werkzeug arbeiten. Die Einweisung muss u.a. die
Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandsetzung beinhalten. Anzulernendes Personal sowie Auszu-
bildende dirfen nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person an und mit dem Werkzeug arbeiten.

>

2.6 Pflichten des Betreibers

Der Betreiber verplflichtet sich, das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals in regelmé&Bigen Absténden zu
iberprifen. Der Betreiber verpflichtet sich weiterhin:

. daf} die Mitarbeiter mit den Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung
vertraut und in der Handhabung mit dem Werkzeug eingewiesen sind.
. das Werkzeug nur auf Maschinen einzusetzen, welche den giltigen

Sicherheitsvorschriften entsprechen.

2.7 Persénliche Schutzausristung

Vermeiden Sie Schnittverletzungen durch Werkzeuge. Tragen Sie beim Hantieren mit Werkzeugen immer
Schutzhandschuhe. Schitzen Sie Ihren Kérper. Tragen Sie immer Sicherheitsschuhe, Schutzbrille und Gehér-
schutz. Verwenden Sie geeignetes Hebewerkzeug und zugelassen Transportmittel.

> P

2. 8 Besondere Gefahrenquellen

Achten Sie bei der Arbeit mit dem Werkzeug darauf, dass die Schutzeinrichtungen lhrer Maschine aktiviert
und funktionstiichtig sind. Beachten Sie die sachgeméfle Spannung des eingesetzten Werkzeuges.
Wahrend des Betriebes des Bohrkopfes kénnen Temperaturen > 75°C auftreten. Tragen Sie daher immer
Sicherheitshandschuhe, wenn Sie das Werkzeug anfassen missen.

Halten Sie das Werkzeug stets fern von brennbaren und explosiven Stoffen

>

2.9 Umgang mit dem Werkzeug
Das Werkzeug ist nach den anerkannten Regeln der Technik auf hohem fertigungstechnischen Niveau und
den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Das Werkzeug ist nur

. fir die bestimmungsgeméfe Verwendung (s.o.)

. in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand
zu benutzen.
Bei unsachgeméfBer Verwendung kénnen Gefahren fir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter beziehungs-
weise Beeintréichtigungen an dem Werkzeug oder anderen Sachwerten entsstehen. Stérungen, welche die
Sicherheit beeintréchtigen kénnen, sind umgehend zu beseitigen.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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3. Garantieleistungen

Die  nachfolgend  spezifizierten  Leistungen  bedingen  sachgemadBer  Handhabung und Verwendung des
Werkzeuges und aller in direkter Umgebung vorhandenen Komponenten unter zumutbaren Umgebungsbedingungen und
Bedienung durch geeignetes Personal. Die Garantie betragt 2 Jahr oeder max. 2000 Betriebsstunden. Die Gewahrleistung bezieht
sich ausschlieRlich auf die Baugruppen des Werkzeuges, nicht auf VerschleiRteile, unter Einhaltung der unter Punkt 10 angegebe-
nen Serviceangaben.

Die Garantie bezieht sich ausschlieBlich auf Neukomponenten.

Es wird garantiert, dass:

e das Werkzeug die auf der Artikelspezifikation vermerkten Eigenschaften und Anforderungen erfiillt

e die angegebenen Einzeltoleranzen sowie die Allgemeintoleranzen gemaR, der zur Freigabe durch den Kunden zur
Verfuigung gestellten technischen Zeichnung, eingehalten werden.

e bei Versagen von Komponenten oder der gesamten Einheit, diese an Fa. mimatic GmbH retouniert werden
kann und innerhalb der Garantiezeit unter Ubernahme samtlicher anfallender Kosten repariert wird.

e an Werktagen (Werktage sind Montag bis Freitag, ausgenommen gesetzliche Feiertage) wahrend der bei
Fa. mimatic GmbH Ublichen Servicezeiten (Montag bis Donnerstag von 07:30 Uhr bis 12:00 Uhr und
12:45 Uhr bis 16:30 Uhr, Freitag von 07:30 Uhr bis 12:00 Uhr und 12:45 Uhr bis 14:30 Uhr) ein
Telefonservice unter Tel.-Nr.: +49 831 57444-771 sowie ein Fax-Service unter Fax-Nr.: +49 831 57444-90 zur Verfigung
steht.

Weitere Vereinbarungen:

Im Falle von auftretenden Mangeln ist die mimatic GmbH umgehend zu informieren. Die selbststdandige
Behebung, auch von geringfligigen Mangeln, durch den Kunden oder Dritte unter Kostenlibernahme der
Fa. mimatic GmbH ist nur durch deren vorhergehende Genehmigung zulassig.

Bei Nichteinhaltung ist ein gesonderter Antrag auf Kostenlibernahme an die Fa. mimatic GmbH zu stellen, Gber den individuell
entschieden wird.

Die Gewahrleistungspflicht fiir unberthrte Teile bleibt bestehen, sofern auftretende Mangel nicht auf durch den Kunden oder Dritte
vorgenommene Malnahmen zurtickzufiihren sind.

Im Ubrigen gelten die allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen des VDMA (Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau)
und des Fachverbandes Prazisionswerkzeuge sowie die entsprechenden Vorschriften der grundlegenden Sicherheitshinweise (s.0.).

Ausschluss von Garantieleistungen:

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere
der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

e Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung
e UnsachgemaBes Inbetriebnehmen, Bedienen und Warten

e Betreiben des Werkzeuges bei defekten oder nicht funktionsfahigen bzw. ausgeschalteten Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen

e Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation beziglich Inbetriebnahme, Betrieb, Wartung etc.
e  Eigenmachtige bauliche Veranderungen an dem Werkzeug

e  Eigenmachtiges Verandern der Arbeitsverhéltnisse (Leistung etc.)

e Mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen

e  Eigenmachtige und unsachgemal durchgefiihrte Reparaturen

e  Katastrophenfille durch Fremdkorpereinwirkung und hohere Gewalt

Es wird ausdricklich keine Garantie auf Standzeiten von verwendeten Zerspanungswerkzeugen gewadhrt.
Bei Mangel oder Ausfall dieser Einheiten st ausschlieBlich der jeweilige Hersteller fir Behebung und ggf.
Ersatzlieferung verantwortlich. Es kann daher auch keine Garantie auf Genauigkeiten und Toleranzen am
Werkstiick gegeben werden.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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4. Transport und Lagerung

Achten Sie beim Transport und Lagerung unbedingt auf die Funktionsflaichen des Angetriebenen Werkzeuges.
Beschadigungen kénnen zum Totalausfall Ihres Angetriebenen Werkzeuges flihren und die Sicherheit einschranken.

4.1 Transport

Alle mit dem Transport in Zusammenhang stehenden Logistikaktivitdten werden ausschlieRlich von der
mimatic GmbH durchgefihrt.

4.2 Zu schiitzende Funktionsflachen
Schiitzen Sie die Funktionsflichen des Angetriebenen Werkzeuges:

o Antrieb

° Plananlage

o Schaft und Spannfldache

o Werkzeugaufnahmespindel
o Kihlmittellibergabe

4.3 Lagerung

Sollte das Angetriebene Werkzeug tber langere Zeit nicht benutzt werden, ist auf nachstehendes zu achten:

o Nur verpackt in trockenen Rdumen lagern

o Alle Teile gut eindlen und mit geeigneter Schutzfolie abdecken

o Schiitzen Sie die Funktionsflachen vor Beschddigung

o Nach der Lagerungszeit und vor Inbetriebnahme muss das Angetriebene Werkzeug gereinigt
werden.

. Prifen Sie vor Wiederinbetriebnahme den kompletten Freigang des gesamten Getriebes.

5. Aufbau und Funktion

Der prinzipielle Aufbu eines Angetriebenen Werkzeuges ist im Kapitel 1 zu ersehen. Bei allen Arbeiten mit dem Angetriebenen
Werkzeug beachten Sie bitte die technischen Kenndaten und die produktspezifischen Zeichnungen im Anhang dieser Betriebsan-
leitung.

Die Arbeitsspindel(n) sind mit hochwertiger Lagertechnik spielfrei gelagert. Bei Angetriebenen Werkzeugen fir hohe Drehzahlen
sind alle Getriebeteile fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung ausgelegt.

Die Angetriebenen Werkzeuge konnen mit unterschiedlichen Werkzeugspindeln ausgeristet sein. Bitte entnehmen Sie die Daten
Ihres Angetriebenen Werkzeuges aus dem MaRblatt im Anhang.

Vorsicht - Kollisionsgefahr

Missachtung kann zu schweren Sachschdaden an der Maschine und an dem Angetriebenen Werkzeug fihren.
Beachten Sie: allgemein sind Angetriebene Werkzeuge nur begrenzt auf anderen Maschinen einsetzbar, auch wenn
die Maschinen vom selben Hersteller, gleichen Typs oder gleicher Bauart sind.

Flihren Sie vor jeder Erst- und Wiederinbetriebnahme eine vollstandige und genaue Kollisionsuntersuchung mit
eingespanntem Werkzeug durch.

5.1 Einsetzen des Angetriebenen Werkzeugs
Achten Sie beim Einsetzen besonders auf:

o Die Sauberkeit aller Aufnahme- und Planflachen

o Dass die Antriebskupplung richtig eingekuppelt ist

o Dass vorgesehene Dichtringe (z.B. an der VDI-Aufnahme) vorhanden sind
° Dass die Passbohrung zur KiihImittellbergabe sauber ist.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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5.2 Ausrichten und fixieren der Winkeleinheit

Grundsatzlich konnen die Live Tools exakt, durch drehen um die Antriebsachse, auf dem Revolver so justiert wer-
den, dass die Spindelachse auf die Drehmitte zeigt.

Die Zusatzfixierung dient hierzu zum Einstellen der Spindelachse.

Um das Werkzeug korrekt mit der Maschinenachse auszurichten, kann entweder die Ausrichtflache (1), die in der
Regel am Gehause des Werkzeugs vorhanden ist, oder besser ein eingesetzter Messdorn (2), verwendet werden
(Bild1).

Hinweis
Wenn das Live Tool auf dem Revolver mit Schrauben verschraubt wird, kdnnen diese wahrend des Justiervorganges
nur leicht angezogen werden.

Bild 1

Antriebsachse

Messdorn (2)

Ausrichtflache (1)

Ausrichtung am Fixierstift:

Auf der Revolverscheibe befindet sich ein Fixierstift. Falls dieser nicht vorhanden sein sollte, kann dieser nach
Rucksprache mit dem Revolver- / Maschinenhersteller eingebracht werden. Gegebenenfalls ist der vorhandene
Fixierstift zu klrzen.

Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes Verstellen der Gewindestifte:

1 1 Gewindestift zum Verstellen der
Winkellage

2 2 Fixierstift

3 3 Kontermutter

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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Ausrichten des Angetriebenen Werkzeuges an der Revolverkante
Zuerst |6sen Sie die Sechskantmuttern. Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes verstellen der Gewindestifte.
Anschliessend werden die Gewindestifte mit der Sechskantmutter gekontert (Verstellsicherung).

1 1 Gehduse

I
2 R 2 Fixierklotz
3~ Y1 i CEBEeee= 3 Sechskantmutter zum Sichern
4 4 Gewindestift zum Verstellen
5 5 Revolverkante

i}

Es gibt eine Vielzahl von weiteren Aufnahme- und Maschinenbezogenen Einstellungen.
Sie finden die wichtigsten zusammengefasst nachstehend:

VDI30 / VDI40 z. B. fiir Okuma Maschinen:

Zuerst l6sen Sie die Sicherungsgewindestifte (3).

Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes Verstellen der
Gewindestifte (2).

Anschliefend werden die Gewindestifte mit den Sicherungs-
gewindestiften gekontert (Verstellsicherung).

1 Fixierklotz
2 Gewindestift zum Verstellen 2x
3 Sicherungsgewindestift 2x

VDI40 / VDI50 z. B. fiir Mazak Maschinen:

Einige Werkzeuge haben einen festen Stift, der nicht eingestellt
werden kann.

1 Fixierstift
2 Ausrichtflache

Wenn Sie einmal eine Anpassung vorgenommen haben,
Uberprifen Sie bitte die ndchste Passage.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90
www.mimatic.de - < info@mimatic.de
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VDI40/50 / BMT @68 / BMT @80 z. B. fiir Mazak Maschinen:

Zuerst l6sen Sie die Sicherungsschrauben (3).
Das Ausrichten erfolgt durch drehen des Exzenterbolzen (2)

(+/- 0,4 mm).

AnschlieBend werden die Sicherungsschrauben (3) wieder
angezogen.

1 Fixierklotz

2 Exzenterbolzen

3 Sicherungsschrauben 2x

4 Befestigungsschrauben am Revolver 4x

5 Ausrichtflache

BMT @55 & BMT @65 z. B. fiir Emag Maschinen:

Die 4 gefederten Nutensteine (2+3) sorgen fir eine klare Ausrich-
tung mit dem Revolver.

Diese sind werksseitig flr eine exakte und wiederholbare
Ausrichtung voreingestellt und diirfen nicht verstellt werden.

Nutenstein gefedert links 2x
Nutenstein gefedert rechts 2x
Befestigungschrauben am Revolver 4x
Ausrichtflache

B WN

BMT @60 z. B. fiir Okuma Maschinen:

Zuerst 16sen Sie die Sicherungsgewindestifte (3).

Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes Verstellen der
Gewindestifte (2).

AnschlieRend werden die Gewindestifte mit den Sicherungs-
gewindestiften gekontert (Verstellsicherung).

Fixierklotz

Gewindestift zum Verstellen 2x
Sicherungsschrauben 2x
Ausrichtflache

B WN

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
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@ 55,4 z.B fiir Okuma Maschinen:

Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes Verstellen
der Gewindestifte (2).

3
2 1 Gewindestift zum Einstellen 2x
1 2 Bohrung zur Aufnahme des maschinenseitigen
4 Justierbolzens
3 Abdrickschraube 2x
4 Befestigungsschrauben am Revolver 4x
5 Ausrichtflache

S(andere Seite)

5.3 Einstellung der Y-Achse

1 Klemmschraube (1) vor dem
2 Justieren 16sen mittels T-Schlissel
oder Inbusschlissel GroRe SW5

2 Zum Justieren Schnecke (2) zur
1 Winkelverstellung mittels T-Schlis-
sel oder Inbusschlissel GrofRe SW3
betatigen

3 Klemmschraube (1) nach der Win-
keleinstellung klemmen.
Anzugsmoment ca. 15 Nm

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - & +49 831 57444-90
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6. Inbetriebnahme und Gebrauch

Prifen Sie vor dem Einbau in die Maschine das Werkzeug auf Transportschaden. Bei offensichtlich vorhandenen Schaden darf das
Werkzeug nicht eingesetzt werden. Informieren Sie uns umgehend Gber diese Transportmangel.

Hinweis

Prifen Sie die Richtigkeit des Anforderungsprofils Ihrer Bearbeitungsmaschine auf folgende Punkte:
¢ Maschinenadaption

e Gesamtmale und Storkonturen

e Platzbedarf auf dem Revolver

Vorgehensweise bei der Montage:
e Beim Einsetzen des Angetriebenen Werkzeuges auf den Revolver auf Gratbildung in der Bohrung achten
e Ausrichten des Werkzeuges auf die Spindelmitte mit Prifstift und Messuhr
e Angetriebenes Werkzeug mit Drehmomentschliissel festspannen
Schaft @30 = max. 12Nm; Schaft @40 = max. 25 Nm; Schaft @50 = max. 30Nm
Beachten Sie unbedingt die Hinweise des Revolver- / Maschinenherstellers
e Entfernen Sie der Maschine alle Hilfs- und Messmittel aus dem Arbeitsraum
e Funktionstest wie folgt:

. Kollisionsuntersuchung beim Revolver schwenken!

. Kollisionsuntersuchung an dem zu bearbeitenden Werkstiick!

. Fuhren Sie alle Untersuchungen mit eingesetztem Werkzeug durch!

. Alle Untersuchungen nur mit gespanntem Werkstiick und gegebenenfalls mit Vorrichtung!
Beachten Sie immer:

. Ubersetzung des Getriebes

. Angepasste Zerspanungskennwerte

. Drehrichtung der Werkzeugspindel

. Erreichbare systembedingte Genauigkeiten

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
B +49 831 57444-0 - £ +49 831 57444-90

www.mimatic.de - P4 info@mimatic.de "



\_ W Dokumentation angetriebene Werkzeuge mimatic/

Tool Systems

7. KihIlmittelzufuhrung

e Fir externe Kiihlmittelzufuhr gilt:
Offnen Sie die Spritzdiisen oder entfernen Sie eine der Verschlussschrauben und installieren
Sie eine entsprechende Verschraubung mit KihImittelrohr.

e Fiir interne Kiihilmittelzufuhr gilt:

erlaubt)

Missachtung kann zu schweren Materialschédden in dem Angetriebenen Werkzeug fihren.

Angetriebene Werkzeuge mit interner Kishlmittelzufuhr dirfen niemals ohne Kihlwasser betrieben werden.
Das Angetriebene Werkzeuge enthélt Dichtungen, welche beim Trockenlaut zerstért werden.

Bitte Uberpriifen Sie lhr Werkzeug speziell, ob |hr Werkzeug trocken laufen kann.

Vorsicht - KiihImittelreinheit
Missachtung kann zu schweren Materialschéden fuhren. Filterfeinheit < 50 um.

Vorsicht - Leckageaustritt
Kleine Mengen an Leckage sind funktionsbedingt und zuléssig. Der Austritt gréBerer Mengen ( z.B. kontinu-
ierlicher Strahl) weist auf einen Dichtungsdefekt hin. Missachtung fishrt zu schweren Maschinenschaden.

Vorsicht - Kiihimittelverunreinigung
Missachtung kann zu schweren Erkrankungen fihren. Achten Sie auf die Hinweise ihres Kihmittelherstellers.
Reinigen Sie lhr Angetriebenes Werkzeug regelméBig von Ricksténden. Tragen Sie Schutzhandschuhe.

i Vorsicht - kein Trockenlauf (Falls nicht geméas Maf3blatt ausdricklich

Bei interner Kiihlmittelzufiihrung ist der Gewindestift (siehe Kapitel 1) durchgebohrt.
Bei externer Kiihlmittelzufuhr ist der Gewindestift nicht durchgebohrt - Zufiihrung erfolgt Giber Spritzrohr oder -diise.

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
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8. Bedienungsanleitung Werkzeugaufnahmen
8.1, mi“ - Aufnahme

Spannen einer ,,mi“ Werkzeugaufnahme

1. Spindel des Angetriebenen Werkzeuges mittels ,,mi“Spannschlissel so positionieren, dass die Markierungen fir
den Bediener gut sichtbar sind.
Dabei ist zu beachten, dass A— A bzw. B—B bzw. C— C Ubereinander stehen, Ebenfalls zu beachten ist, dass die
Planflache von Spindel und Spannmutter bindig ist.
2. Die gewlinschte ,,mi“ Werkzeugaufnahme axial an einer beliebigen Markierung einfiihren
und im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen. Beim Verdrehen rastet die Aufnahme spurbar ein.
3. Den ,,mi“ Spannschlissel bei Position A,B oder C einsetzen und durch Verdrehen im Uhrzeigersinn spannen.
Anzugsmomente bei den GréRen mi32 bis mi63 : ca. 12 Nm

bei GroBe mi25:ca. 8 Nm
4. Achtung : anschlieBend Spannschliissel entfernen.

Entnahme einer eingespannten ,,mi“ Werkzeugaufnahme

1. Spindel des Angetriebenen Werkzeuges so positionieren, dass eine der drei Markierungen fiir den Bediener gut
sichtbar ist.

2. Den ,,mi“ Spannschlissel bei Position A,B oder C einsetzen und durch Verdrehen gegen den Uhrzeigersinn
I6sen und solange drehen ( ca. 1 Umdrehung der Spannmutter ), bis die Markierungen A-A bzw. B-B bzw. C-C
Ubereinander stehen.

3., mi“ Aufnahme von Hand gegen den Uhrzeigersinn drehen und axial entnehmen.

Achtung: Vor und nach dem Wechsel einer Werkzeugaufnahme ist auf Sauberkeit zu achten.

Stand : August 2012
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8.2 ,ER" - Spannzange
Einsetzen einer , ER-Spannzange” in die Spannmutter

Spannzange schrag in die Spannmutter einflihren, bis diese horbar einrastet. AnschlieRend Schneidwerkzeug in die
Spannzange stecken. Spannmutter anziehen und dabei unbedingt gegenhalten (Bild 1).
1. Spannzange 2. Dichtscheibe

einsetzen einsetzen entfernen

Hinweis:
Beim Einsatz von Spannmuttern mit Dichtscheiben Reihenfolge beachten:
Erst die passende Dichtscheibe montieren und anschlieBend die Spannzange einsetzen.

Anzugsdrehmomente fiir Spannmuttern (mit und ohne Dichtscheibe)

Spannzangen-  Durchmesser Anzugsmo- Spannzangen- Durchmesser Anzugsmo-
gréBe (mm) ment (Nm) groRe (mm) ment (Nm)
ER 11 1.0-29 8 ER 11 1.0-2.9 8

3.0-7.0 24 3.0-7.0 24

ER 16 1.0 8 - ER 16 1.0 8
15-35 20 o~ 1.5-3.5 20

4.0-10.0 40 . 4.0-4.5 40

ER 20 1.0 16 ~ 5.0-10.0 56
1.5-13.0 52 ER 20 1.0 16

ER 25 1.0-3.5 24 1.5-6.5 32
40-45 56 7.0-13.0 80

50-17.0 80 ER 25 1.0-3.5 24

ER 32 20-25 24 4.0-4.5 56
3.0-22.0 104 50-7.0 80
ER40 3.0-26.0 128 8.0-17.0 104
ER 32 2.0-25 24
3.0-22.0 136
ER 40 3.0-16.0 176

Bild 1

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
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8.3 Weldon und Whistle Notch Aufnahmen

Einsetzen eines Werkzeuges mit Weldonflache DIN 1835 B +E
Vor dem Spannen eines Werkzeuges mit Weldonflache / Whistle Notch ist darauf zu achten, dass die Spannflachen
der Aufnahme und des Werkzeuges gereinigt sind.

1. Offnen Sie die Spannschraube mittels passendem Imbusschlissel

2. Setzen Sie das vorgesehene Werkzeug bis zum Anschlag in die Aufnahme ein

3. Spannschraube mittels Sechskantschliissel bzw. Drehmomentschliissel (SW) mit dem in der Tabelle aufgefiihrten
Anzugsmoment rechtsdrehend anziehen.

4.Spannschliissel abziehen

Entnahme eines eingespannten Werkzeuges mit Weldonflache

1. Offnen Sie die Spannschraube linksdrehend mittels passendem Imbusschliissel

2. Entnehmen Sie das Werkeug aus der Aufnahme / 1
Anzugsdrehmomente fiir DIN 1835
Schaft @ SW - Grafle Anzugsmo-
mm mm ment (Nm)
6 8 6
8 4 10
10 5 16
12 6 28
14 6 28 2
16 6 42 L
18 6 42
20 8 50 1 Spannschraube
25 10 60
32 10 72
40 10 72
50 19 90 2 Werkzeug

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
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8.4 HSK Aufnahme
Spannen einer ,,HSK“ Werkzeugaufnahme

1. Vor dem Spannen einer HSK-Werkzeugaufnahme ist darauf zu achten, dass die Spannflachen der Aufnahme und
der Spindel gereinigt sind.

2. Den Messing-Verschlussring drehen, bis die Zugriffséffnung zur Spannschraube ged6ffnet ist.

3. Spannsegment Uber Gewindespindel mittels passendem Sechskantschlissel (SW) bis zum splrbaren Anschlag
zurlckdrehen.

4. HSK-Werkzeugaufnahme einsetzen.

5. Spannschraube mittels Sechskantschlissel bzw. Drehmomentschlissel (SW), mit dem in der Tabelle aufgefihrten
Anzugsmoment, rechtsdrehend anziehen.

6. Spannschlissel abziehen und Zugriffséffnung durch drehen des Messing-Verschlussrings schlieRen, um sie

gegen Verschmutzung zu schitzen.

Entnahme einer eingespannten ,HSK“ Werkzeugaufnahme

1. Den Messing-Verschlussring drehen, bis die Zugriffsoffnung getffnet ist.

2. Spannschraube mittels Sechskantschliissel (SW) linksdrehend bis zum spiirbaren Anschlag zurtickdrehen.

3. Werkzeugaufnahme entnehmen.

4. Bei keiner weiteren Verwendung des Angetriebenen Werkzeuges ist die Aufnahme mittels Verschlussstopfen zu

schiitzen.
HSK SW - Grofle max. zuldssige An- min. zul&ssiges An- max. Einzugskraft min. Einzugskraft
Grofle zugsmoment (Nm) zugsmoment (Nm) (KN) (KN)
32 2,5 3 2,5 8,5 5
40 3 6 4,5 12,5 6,8
50 4 12 10 24 11
63 5 24 20 32 18
80 6 40 32 45 28
100 8 60 54 53 45
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8.5 mimatic,, HYDRO-FLEX“ Spannfutter

Diese Bauart unterscheidet sich von herkdmmlichen Dehnspannfuttern dadurch, dass sich der Wellenansatz nach
auBen und die Bohrung nach innen dehnt.
Es kdnnen zur Reduzierung zylindrische Distanzhilsen verwendet werden.

Achtung

Die ,HYDRO-FLEX” Spannhilse darf niemals ohne Schaftwerkzeug und Aufnahme gespannt werden, da
sonst eine Uberdehnung erfolgen kann.

Der Schaft ist immer bis zum Ende des Dehnbereiches einzusetzen.

Es dirfen nur runde Schéfte ( ohne Spannflache ) gespannt werden.

1 Hydro Flex Dehnspannhiilse

2 Klemmschraube 2x ISO 4762 M6x16
3 Anschlag

4 Anschlaghiilse

5 Reduzierhilse

Montieren der ,, HYDRO-FLEX“ Spannhiilse:
1. Es ist immer die ,HYDRO-FLEX” Spannhdilse in die Grundaufnahme einzusetzen, die Sicherungsschrauben
eindrehen, nicht festziehen, anschlieBend ist ein Schaftwerkzeug bis zum Anschlag einzuschieben.
2. Mittels Sechskantschliissel die Hydrodehneinheit leicht spannen (ca. 2 — 5 Nm), bis sich das Werkzeug nicht mehr
drehen l3sst.
3. Danach kdnnen die Sicherungsschrauben angezogen werden. Diese dienen nur zur Sicherung gegen Herausfallen
beim Werkzeugwechsel. Sie ibernehmen keinerlei Spannfunktion. Es kann ebenso gut ohne Sicherungsschrauben
gearbeitet werden.
Das Anzugsmoment zur Werkzeugspannung betragt : bei Spannhiilse 12 bis 20 mm : 10 Nm

bei Spannhiilse 25 mm : 16 Nm

Hinweis:
Beim Erreichen des Anzugsmomentes befindet sich der Kolben in Endstellung. Der Druck wird durch hérteres
Anziehen nicht erhéht.

Redu- Redu- max. Einspann- max. Redu- Redu- max. Einspann- max.
zierhlse  zierhilse =~ Spannmo- lénge Verstellbe- zierhilse  zierhilse = Spannmo- lénge Verstellbe-
Spann & Werkzeug ment mm reich Spann & Werkzeug ment mm reich

mm @ mm (Nm) mm mm @ mm (Nm) mm

20 6 35 48 -12 25 6 35 48 -12

20 8 45 48 -12 25 8 45 48 -12

20 10 70 48 -12 25 10 70 48 -12

20 12 80 48 -12 25 12 80 48 -12

20 14 80 46 -8 25 14 80 46 -8

20 16 100 48 -5 25 16 100 48 -5

25 18 100 48 -2

Achtung: Fase am Schaft darf max.0,5mm sein 25 20 125 48 9

mimatic GmbH - Westendstraf3e 3 - D-87488 Betzigau
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8.6 Kurzanleitung fur die Spannzangenfutter KSN/Softsynchro fiir angetriebene und statische
Werkzeuge

Montage der Dichtscheibe, Spannzange und des Werkzeugs

1. Montage der Dichtscheibe: Beschriftung
Dichtscheibe wie abgebildet in die Spannmutter einsetzen. Dichtscheibe in

der Spannmutter nach vorne schieben, bis ein deutliches Einrasten zu horen ist.
Die Dichtscheibe muss vorne mit der Spannmutter bindig sein.

7////////////////

2. Montage der Spannzange:

Spannzange in die Spannmutter einschieben, kippen.

Nut der Spannzange an der markierten Stelle in den (

Exzenterring der Spannmutter einrasten.

Spannzange in entgegengesetzte Richtung kippen, T/

bis diese deutlich horbar einrastet. Markierung Exzenterring Spannzange in Spann-
mutter eingerastet

3. Spannmutter mit der eingerasteten Spannzange auf das Gewinde des Futters schrauben.

Achtung

Nur Spannmutter mit richtig eingerasteter Spannzange montieren m % '—[]
()

4. Werkzeug einschieben.
Spann® 4,5 -9 mm: Wir empfehlen die Verwendung von Spannzangen mit integriertem Vierkant zur
besseren Drehmomentibertragung.

>

Hinweis
Das Werkzeug durch Drehen in die Position bringen, in die der Vierkant in die Spannzange geschoben
werden kann.

Spann®@ 9 — 10 mm: Verwendung von zylindrischen Spannzangen, der Vierkant ist im Futter integriert.

Hinweis
Das Werkzeug durch Drehen in die Position bringen, in die der Vierkant in die Spannzange geschoben
werden kann.

5. Spannmutter mit Schliissel festziehen.
Die Anzugsmomente der Spannmutter finden Sie in der Tabelle 2.

Wichtig

Um das Angetriebene Werkzeug nicht zu beschédigen, missen Sie beim Anziehen der Spannmutter
mittels Schlissel mit dem Gabelschlissel gegenhalten, siehe Abbildung. Beide Schlissel sind nicht im
Lieferumfang enthalten.

Achtung: Das Spannen ohne Gegenhalten, bei einem im Revolver montierten Angetriebenen Werkzeug
fohrt in der Regel zu Schaden im Maschinenrevolver und im Getriebe des Angetriebenen Werkzeugs.

Hinweis
Schlissel fir Spannmutter (SW25) und Schlissel zum Gegenhalten (SW17) gibt es im Satz zu beziehen
unter der Artikelnummer: 176705

© P 00
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Tabelle 2: Anzugsdrehmoment der Spannmutter

Type Zange max. Anzugs-

mimatic

Tool Systems

moment (Nm)

[T
Q/ERC 1 ER16 - GB 50
HI-Q/ERC16  gpyg 70
Es wird ein Anzugsdrehmoment von 80%
des maximalen Drehmomentes empfohlen

Gabelschllssel zum
Anziehen der
Spannmutter ﬁ

Losen des Werkzeugs und der Spannzange

Gabelschlissel zum
Gegenhalten

1. Mutter mit Schltssel [6sen, das Werkzeugspindel, wie in Punkt 5 der Montageanleitung beschrieben, gegenhalten

2. Werkzeug herausziehen

3. Mutter abschrauben

4. Spannzange zur Markierung hin kippen, bis Spannzange aus dem Exzenterring gelost ist,
Spannzange herausnehmen
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9. Stérung und Fehlerbehebung

Tool Systems

mimatic

Hinweis

Stérungen an dem Angetriebenen Werkzeug kdnnen Folgeschdden verursachen, die die Lebensdauer und die
Genauigkeit des Angetriebenen Werkzeuges stark verringern.
Ziehen Sie immer den Rat lhres Ansprechpartners bei der mimatic GmbH hinzu.

Storung

UbermiRige Erwdrmung

Priifung

Prifen Sie das Angetriebene Werkzeug
auf Leckagen und Fettverluste.

Behebung

Vollstandige Wartung und Instandset-
zung durch die mimatic GmbH

UbermiRige Erwarmung bei
Angetriebenen Werkzeugen mit interner
Kihlmittelzufuhr

Prufen Sie den Durchgang der KiihImittel-
bohrungen.

Ist Kihlmittel an der Maschine vorhan-
den?

Spilen Sie die KiihImittelzufihrung.

Schalten Sie die KihImittelzufiihrung an.

MaR- und Formfehler am Werkstlick

Eingesetztes Verfahren fiir die geforderte
Genauigkeit ausreichend?

Zu starker WerkzeugverschleiR?
Zu starker Rundlauffehler?

Mittenabweichung?

Verfahrensanderung herbeifiihren.

Wechseln Sie das Werkzeug.
Uberpriifen Sie die Werkzeugspannung.
Vermessen Sie die Winkelstellung und

richten Sie das Angetriebene Werkzeug
aus.

10. Service, Wartung, Reparatur und Pflege

Um Schaden und den daraus resultierenden Ausféllen vorzubeugen, empfehlen wir lhnen das Werkzeug bei groRerer Bean-
spruchung alle 0,5 Jahre nach Erstinbetriebnahme zur priaventiven Uberpriifung und einer eventuell daraus resultierenden

Wartung an uns zu senden.

Dieser Turnus kann, je nach Zustand und Beanspruchung des Werkzeuges, gegebenenfalls verlangert werden.
Bei einer notwendigen Wartung informieren wir Sie im Rahmen eines Angebotes iiber den Zustand, der auszutauschenden

Teile und Arbeiten.

Das Angetriebene Werkzeug verfiigt in der Regel Uber eine Lebensdauerschmierung.

o Schmierung:
o Fetthersteller:

Fett - Dauerschmierung
Kliber Isoflex NBU 15

Reinigen Sie das Werkzeug regelmiRig mit dazu geeigneten Stoffen und Materialien. Ein Tuch fiir das Reinigen von Oberflachen
und ein Pinsel fiir das Reinigen von schwer zuganglichen Bereichen ist fiir die meisten Anwendungen ausreichend.

Sorgen Sie fur geeignete KorrosionsschutzmaRnahmen. Ein regelméaRiges eindlen des Werkzeuges ist meistens ausreichend.

Denken Sie an unsere Umwelt !!

Achten Sie auf eine umweltgerechte Entsorgung !!

Hinweis

Ein 6ffnen des Angetriebenen Werkzeuges - ohne vorherige ausdriickliche Genehmigung durch die mimatic
GmbH - bedeutet den Verfall samtlicher Gewahrleistungsanspriiche an die mimatic GmbH.

Service

Auf Wunsch bieten wir lhnen einen Wartungsservice fir lhr Angetriebenes Werkzeug an. Dabei werden alle
Serviceleistungen fur die Demontage, Priufung sowie Wartung aller VerschleiSteile und anschliefender Montage
zu einem Festpreis abgewickelt. Notwendige Ersatzteile werden separat berechnet.
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10.1 Wartung

Hinweis - Verlangerung der Lebensdauer

Entfernen Sie alle anfallenden Spane, Kiihimittelriickstdnde und Schmutz, um die Funktion aller Bauteile und
Komponenten sicherzustellen.

Vermeiden Sie das Reinigen mit Pressluft. Dadurch kénnen Partikel durch die Dichtungen in das Gehause gelan-
gen und somit schwere Schaden verursachen.

10.2 Reparatur
Die Lager-, Getriebe- und Dichtungselemente unterliegen einem natrlichen Verschleil3. Dieser VerschleiR ist
abhangig von:

. der Betriebsdauer
o der Starke der mechanischen Belastung
. der Art des zu bearbeitenden Materials

Uberpriifen Sie das Angetriebene Werkzeug entsprechend der Belastung und Betriebsdauer regelmaRig auf
VerschleiR im Antriebsstrang.

Vorsicht

Reparaturarbeiten dirfen nur von ausgebildetem und eingewiesenem Personal durchgefiihrt werden. Eine
einwandfreie Reparatur und Instandsetzung ist nur durch den Einsatz von mimatic - Original -

Ersatzteilen moglich. Bei Ersatzteilbedarf wenden Sie sich bitte an die mimatic GmbH.

Vorsicht - Kollision

Fiihren Sie nach Arbeiten oder Verdanderungen an dem Angetriebenen Werkzeug immer eine vollstandige und
genaue Kollisionsuntersuchung mit eingespanntem Werkzeug durch.

Vorsicht - Schmierstoffe und Hydraulikfliissigkeiten

Tragen Sie bei allen Arbeiten Handschuhe.

Bei Hautkontakt: reinigen mit leichten Seifen und mit Wasser griindlich spilen

Bei Augenkontakt: Augenspilflasche verwenden - Arzt aufsuchen

Bei verschlucken: kein Erbrechen ausldsen - Arzt aufsuchen
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11. Verfahrensanweisung (VerschleiBiiberpriifung)

Zur Uberpriifung der Live Tools auf VerschleiR beachten Sie bitte nachstehende Hin- und Vorgehensweisen.
Um festzustellen, dass die Live Tools eine einwandfreie Funktion aufweisen, sind in regelmaRigen Abstanden, die je nach Einsatz-
art und Dauer variabel sein kdnnen, folgende Priifungen durchzufiihren:

1. Lagerspiel
2. Rundlauf
3. Planspiel
4. Winkligkeit

Um die einzelnen Prifungen durchzufiihren ist ein entsprechender Priifdorn in die Werkzeugaufnahme der Live Tools
einzusetzen.

1. Lagerspiel
Prifung ist auBerhalb der Maschine vorzunehmen.
Einspannung erfolgt in einer geeigneten Spannvorrichtung. Messuhr gemaR Zeichnung am Live-Tool.

<<l

\/
20N

20 N
A

Nach Belastung mit 20N - Ruickfedern auf Ausgangsanzeige Toleranz: 0 + 0,008mm

2. Rundlauf
Prifung ist auBerhalb der Maschine vorzunehmen. Einspannung erfolgt in einer geeigneten Spannvorrichtung.
Messuhr gemal Zeichnung am Winkelkopf.

<<l
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Vorgehensweise:
Prifung Rundlauf am Messdorn durch handisches durchdrehen am Antrieb

Zulassige Abweichungen:
Prifdorn: max. 0,03mm

3. Planspiel

Prifung ist auBerhalb der Maschine vorzunehmen. Einspannung erfolgt in einer
geeigneten Spannvorrichtung. Messuhr gemaR Zeichnung am Live-Tool

Vorgehendsweise: Belasten Sie den Priifdorn mit 20N auf Zug. Dabei darf kein Spiel an derangesetzten Messuhr
ersichtlich sein.
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4, Winkligkeit

Prifung ist mit eingesetztem Werkzeug in der Maschinenspindel durchzufiihren.
Messuhr gemal} Zeichnung am Live-Tool.

Vorgehensweise:

1. Richten Sie die Messspitze der Messuhr auf Mitte des Priifdornes aus
2. Fahren Sie in langsamem Vorschub den Messdorn in der Langsachse ab

Zulassige Abweichung:
max. 0,015mm Differenz

Zusammenfassung:

Sollte sich bei einer der 4 Prifungen eine Abweichung ergeben, kénnten bei einem weiteren Einsatz des Live-Tool
groRere Schaden entstehen. Um dies zu vermeiden, bieten wir Thnen auf Wunsch einen Wartungsservice an.

Technische Anderungen vorbehalten
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Prifprotokoll

Prifungsintervall:

Tool Systems

Dokumentation der Priifungsergebnisse

max. Abweichung:

Lagerspiel

+0,008mm

Datum:

Rundlauf
Prifdorn
0,03mm

Planspiel

spielfrei

Winkligkeit

0,015mm

Unterschrift
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12. Herstellererklarung

mimatic
Tool Systems

Herstellererklarung

im Sinne der EG - Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Artikel 13 - unvollstindige Maschinen

Angetriebenes Werkzeug Fabrikat mimatic - GmbH

in der gelieferten Ausfiihrung zum Einbau in eine Maschine bzw. zum Zusammenbau mit anderen Maschinen zu einer Maschine
bestimmt ist und das ihre Inbetriebnahme solange untersagt ist, bis festgestellt wurde, dass die Maschine, in die o. g. eingebaut
werden soll, den Bestimmungen der EG - Richtlinie 2006/42/EG entspricht.

02.01.2019 j

i.V. Scheuthle
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e Zirkular- und Gewindefraswerkzeuge

* RPK-Reibahlen mit polygonaler Schnittstelle

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

*  Mehrspindel-Technologie

*  Modulare Werkzeugaufnahmen mimatic® mi

e Statische Werkzeugaufnahmen fir CNC-Drehmaschinen
* Prézisions-Spannfutter

e Sonder-Zerspanungswerkzeuge

e Circular- and Thread Milling Tools

* RPK-Reamers with Polygonal Interface

* Driven Toolholders for CNC Machining Centers
* Driven Toolholders for CNC Turning Machines

* Multi-Spindle Technology

* Modular Quick Change Toolholders mimatic® mi
 Static Toolholders for CNC Turning Machines

* Precision Chucks

* Special Cutting Tools

mimatic GmbH
Westendstraf3e 3

D-87488 Betzigau
Tel. +49 (0) 831 / 574 44-0
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