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Pendelraumwerkzeugsysteme
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NG Worzogtechr poliangolar

Das poliangolar-Werkzeugsystem ermdglicht lhnen eine wirtschaftliche und maschinen-
schonende Herstellung von Innen- und Aul3enprofilen.

Durch Rotation des poliangolar Werkzeughalters oder des Werksttickes wird eine Pendel-
bewegung erzeugt. Aufgrund dieser Pendelbewegung sind die Werkzeuge, Stempel und
Matrizen nur punktférmig belastet. Die bendtigte Vorschubkraft ist wesentlich geringer als
beim herkdbmmlichen Stof3en und entlastet um bis zu 70 % die Vorschubeinheit Ihrer
Werkzeugmaschine.
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Morsekegel
DIN 228-B
L3
L2
L1
— N —_ |- _ >
[a) Bya
Innenprofile AulRRenprofile
Modellreihe 0200-N | 0500-N | 1100-N | 2100-N | 3100-N | 3100-S |4100-XS| 5100-E | 7100-E
fur Sechskantprofile max.  [mm] <6 <8 <12 <24 <40 <40 <50 <14 <22
fur Vierkantprofile max. ~ [mm] <4 <5 <6 <12 <20 <20 <25 <8 <16
fur Arbeitstiefe max. [mm] 12 16 20 25 25 45 70 <22 <32
D1 [mm] 32 42 55 70 90 90 98 50 70
D2 [mm] 16 20 22 30 42 42 42 50 50
L1 [mm] 28,3 52,5 64 79 92,5 92,5 92,5 58,5 80
L2 [mm] 37,5 66,5 78 91,5 105,5 | 105,5 | 105,5 91,5 114,5
MK-B1 AT6 L3 [mm] 106 135 146,5 - - - - 160 -
MK-B2 AT6 L3 [mm] - 150,5 162 - - - - 175,5 -
MK-B3 AT6 L3 [mm] - - - 195 209 209 2145 - 218
MK-B4 AT6 L3 [mm] - - - - 238,5 | 238,5 244 - -
alle Angaben in mm
Werkzeug/Stempel NG 08 |[NG12 [ NG 12 | NG 16 | NG 16 | SG 16 | XG 16 | EG 36 | EG 36 |
Lieferzeit: ab Lager

Bestellbeispiel: Typ 1100-N mit MK 2
Bestelltext: 1100-N/MK-B2

Lieferumfang: Werkzeughalter incl. Bedienschliisselsatz,
Mitnahmestift,
ohne Stempel bzw. Matrize
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VDI-Aufnahme

DIN 69880
L3
L2 L2
L1 L1
—| o C 4} |« - _ ﬁ_l} n | @
] la) - i a]¥a) ol
Innenprofile AulRenprofile
fur Sechskantprofile max. [mm] | 0200-N | 0500-N | 1100-N | 2100-N | 3100-N | 3100-S |4100-XS| 5100-E | 7100-E
fur Vierkantprofile max.  [mm] <6 <8 <12 <24 <40 <40 <50 <14 <22
fur Arbeitstiefe max. [mm] <4 <5 <6 <12 <20 <20 <25 <8 <16
fur Arbeitstiefe max. [mm] 12 16 20 25 25 45 70 <22 <32
D1 [mm] 32 42 55 70 90 20 98 50 70
D2 [mm] 16 20 22 30 42 42 42 50 50
L1 [mm]| 28,3 52,5 64 79 92,5 92,5 92,5 58,5 80
L2 [mm]| 37,55 66,5 78 91,5 105,5 | 105,5 | 105,5 91,5 114,5
DIN 69880-20 dl [mm] - 20 20 20 20 20 20 20
D3 [mm] - 50 55 70 90 90 50 70
L3 [mm] - 81,5 93 106,5 | 120,5 | 120,5 106,5 | 1295
DIN 69880-25 dl [mm] - 25 25 25 25 25 25 25
D3 [mm] - 58 58 70 90 920 58 70
L3 [mm] - 81,5 93 106,5 | 120,5 | 120,5 106,5 | 1295
DIN 69880-30 dl [mm] - 30 30 30 30 30 - - 30
D3 [mm] - 68 68 70 90 90 - - 70
L3 [mm] - 81,5 93 106,5 | 120,5 | 120,5 - - 129,5
DIN 69880-40 dl [mm] - - - 40 40 40 - - 40
D3 [mm] - - - 83 90 90 - - 83
L3 [mm] - - - 106,5 | 120,5 | 120,5 - - 1295
alle Angaben in mm
Werkzeug/Stempel | NG 08 |[NG 12 | NG 12 [ NG 16 | NG 16 | SG 16 | XG 16 | EG 36 | EG 36 |
Lieferzeit: 6 Wochen Lieferumfang: Werkzeughalter incl. Bedienschllsselsatz,
Bestellbeispiel: Typ 2100-N mit VDI 30 Mitnahmestift,
Bestelltext: 2100-N/69880-30 ohne Stempel bzw. Matrize
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Zylinderschaft

DIN 1835-B
L3
L2
L1
ol o - - z
Innenprofile AulRRenprofile
Modellreihe 0200-N | 0500-N | 1100-N | 2100-N | 3100-N | 3100-S |4100-XS| 5100-E | 7100-E
fur Sechskantprofile max.  [mm] <6 <8 <12 <24 <40 <40 <50 <14 <22
fur Vierkantprofile max. ~ [mm] <4 <5 <6 <12 <20 <20 <25 <8 <16
fur Arbeitstiefe max. [mm] 12 16 20 25 25 45 70 <22 <32
D1 [mm] 32 42 55 70 90 90 98 50 70
D2 [mm] 16 20 22 30 42 42 42 50 50
L1 [mm] 28,3 52,5 64 79 92,5 92,5 92,5 58,5 80

L2 [mm] 37,5 66,5 78 91,5 105,5 | 105,5 | 105,5 91,5 1145

DIN 1835-B16 dl [mm] 16 - - - - - — - -
L3 [mm] 105 - - - - - - - -

DIN 1835-8B20 | d1 [mm] | - | 20¢ | 20 - - - - - -

L3 [mm] | - | 1165 | 128 - - - - - -
DIN 1835-B25 | d1 [mm] | - - - 25¢ | 25¢ | 25 - 25¢ | 25¢

L3 [mm] | - - ~ | 1475 | 1615 | 1055 | 2145 | 1475 | 1705
DIN 1835-B32 | d1 [mm] | - - - 32+ | 32¢ | 32 32x | 32

L3 [mm] | - - - — | 1655 | 1655 | 244 | 1515 | 1745
alle Angaben in mm
Werkzeug/Stempel NG 08 [NG 12 | NG 12 | NG 16 | NG 16 | SG 16 | XG 16 | EG 36 | EG 36 |
Lieferzeit: ab Lager

* 6 Wochen

Bestellbeispiel: Typ 0200-N mit Schaft @ 16
Bestelltext: 0200-N/1835-16

Lieferumfang: Werkzeughalter incl. Bedienschliisselsatz,
Mitnahmestift,
ohne Stempel bzw. Matrize
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Steilkegel
DIN 69871-A
L3
L3
L2
L2
L1
L1 _
(e A ol Al \ﬂ /5
Innenprofile Aulenprofile

Modellreihe 0200-N |[0500-N | 1100-N | 2100-N | 3100-N | 3100-S [4100-XS| 5100-E | 7100-E
fur Sechskantprofile max.  [mm] <6 <8 <12 <24 <40 <40 <50 <14 <22
fur Vierkantprofile max.  [mm] <4 <5 <6 <12 <20 <20 <25 <8 <16
fur Arbeitstiefe max. [mm] 12 16 20 25 25 45 70 <22 <32

D1 [mm] - - 55 70 90 90 08 50 70

D2 [mm] _ - 22 30 42 42 42 50 50

L1 [mm] - - 64 79 925 | 925 | 925 | 585 80

L2 [mm] - - 78 915 | 1055 | 1055 | 1055 | 91,5 | 114,5
DIN 69871 D3 [mm] - - 45 45 45 45 45 45
SK 30 L3 [mm] - - 113 | 126,5 | 140,5 | 1405 | 214,5 | 126,5 | 1495
DIN 69871 D3 [mm] - - 50 50 50 50 50 50
SK 40 L3 [mm] _ _ 113 | 126,5 | 140,5 | 1405 | 244 | 126,5 | 1495
DIN 69871 D3 [mm] - - - 63 63 63 - 63
SK 45 L3 [mm] - - - 126,5 | 140,5 | 1405 - 149,5
DIN 69871 D3 [mm] - - - 70 80 80 - 70
SK 50 L3 [mm] _ _ _ 126,5 | 140,5 | 1405 - 149,5
alle Angaben in mm
Werkzeug/Stempel NG 08 [NG 12 |NG 12 | NG 16 | NG 16 | SG 16 | XG 16 | EG 36 | EG 36 |
Lieferzeit: 6 Wochen

Bestellbeispiel: Typ 1100-N mit SK 30/69871
Bestelltext: 1100-N/30-69871

Lieferumfang: Werkzeughalter incl. Bedienschliisselsatz,
Mitnahmestift,
ohne Stempel bzw. Matrize
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Steilkegel
L MAS BT 403
L3
L2 L2
L1 L1 - I
al s : -e2 3|8 -— €
Ly~
Innenprofile AuRRenprofile
Modellreihe 0200-N | 0500-N | 1100-N | 2100-N | 3100-N | 3100-S |4100-XS| 5100-E | 7100-E
fur Sechskantprofile max.  [mm] <6 <8 <12 <24 <40 <40 <50 <14 <22
fur Vierkantprofile max. ~ [mm] <4 <5 <6 <12 <20 <20 <25 <8 <16
fur Arbeitstiefe max. [mm] 12 16 20 25 25 45 70 <22 <32
D1 [mm] - - 55 70 90 90 98 - 70
D2 [mm] - - 22 30 42 42 42 - 50
L1 [mm] - - 64 79 92,5 92,5 92,5 - 80
L2 [mm] - - 78 91,5 105,5 | 105,5 | 105,5 - 114,5
MAS BT 30 L3 [mm] - - 100 113,5 | 127,5 | 1275 - 136,5
MAS BT 35 L3 [mm] - - 100 113,5 1275 | 127,5 - 136,5
MAS BT 40 L3 [mm] - - 105 118,5 | 132,5 | 132,5 | 2145 - 141,5
MAS BT 45 L3 [mm] - - - 124,5 | 138,5 | 138,55 244 - 147,5
MAS BT 50 L3 [mm] - - - 129,5 | 143,5 | 1435 - 152,5
alle Angaben in mm
Werkzeug/Stempel NG 08 |[NG12 [ NG 12 | NG 16 | NG 16 | SG 16 | XG 16 | EG 36 | EG 36 |
Lieferzeit: 6 Wochen

Bestellbeispiel: Typ 1100-N mit MAS BT40
Bestelltext: 1100-N/MAS BT 40

Lieferumfang: Werkzeughalter incl. Bedienschliisselsatz,
Mitnahmestift,
ohne Stempel bzw. Matrize
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Stempel fir Innenprofile

Sechskant (SE)
NG../..-SE

A+

Vierkant (V)
NG../..-V

I —

L1 L1
SW Lo L2
Modellreihe NGO08.. NG12.. NG16.. SG16.. XG16..
Schliisselwerte di=8 L2=15 |(d1=12 L2=25(d1=16 L2=25(d1=16 L2=45|d1=16 L2=70
SW [mm] L1 [mm] L1 [mm] L1 [mm] L1 [mm] L1 [mm]
1.2 2,5 2,5 25* 3,6 3,6
15 3 3 3 4,5 4,5
2 4 4 4 6 6
3 6 6 6 9 9
4 8 8 8 12 12
5 10 * 10 10 18 18
6 12 * 12 12 18 18
7 14 * 14 21 21
8 16 * 16 24 24
9 18 27 27
10-22 20 42 42
23-40 45 67
Sonderstempel z.B. Kerbverzahnung z.B. Innensechskant mit

auf Anfrage

R
&

Toleranz: + 0,05 +0,1 mm
SW = Schliisselweite
L1 = max. Bearbeitungstiefe

alle MaRangaben in mm

Lieferzeit:

Rundflanken T20/T30/T40

ab Lager
* auf Anfrage

Bestellbeispiel: Typ NG16 mit Sechskant 10 mm

Bestelltext: NG16/10-SE
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Reduzierungen flr Stempeleinsatze

dz‘ =1
4 |

NG 12-R NG 16-R SG 16-R XG 16-R
dl [mm] 12 16 16 16
d2 [mm] 10 10 10 10
L1 [mm] 15 15 35 50
G M6 M6 M6 M6

Stempel flr Reduzierungen

R NG10/..-SE R NG10/..-V
A
| E S —-
©
1 7» .
L1 A
SW_l — = g \@/'
L2 —
SW L1 L2 d2
1,2 2,5 20 10
15 3 20 10
2 4 20 10
3 6 20 10
4 8 20 10
5 10 20 10
6 10 20 10
8 10 20 10
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Matrize fur Au3enprofile

Sechskantwerkzeuge: Typ EG36/....-SE

'//A % A

- |

—
8T |

_¢_ "4 | Y

L1 SW

D1 =36 mm, L1=12, Rmin.=0,1
Verfluigbare Schlisselweiten (SW): 3 mm - 22 mm (Stufung 1 mm)

Vierkantwerkzeuge: Typ EG36/....-V

D1
i

D1 =36 mm,L1=12, Rmin.=0,1
Verfugbare Schlisselweiten(SW): 3 mm - 16 mm (Stufung 1 mm)

Sondermatrizen fur Au3enprofile z.B. Kerbverzahnung z.B. Langloch
auf Anfrage

Eckenradius:  min. 0,4; max. 1,5 alle Mal3angaben in mm
Toleranz: SW-0,05 -0,2 mm
Lieferzeit: 2 Wochen

Bestellbeispiel: Werkzeug fur AuRenbearbeitung - Sechskant - Schlisselweite 10 mm
Bestelltext: EG 36/10-SE

10
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Technische Informationen

Arbeitsablauf Innenprofile 0200-N...4100-XS

1)

2)

3)

Kernloch bohren mit Ansenkung.

Senk @ grol3er als Eckenmal? des Profils.
Bohrtiefe mul3 tiefer sein (ca. 30 %)

als gewiinschte Profiltiefe.

Profil einbringen

Modell Drehzahl | Vorschub Tabelle 1

(U/mln) (mm/U) Werkzeughal fer
0200-N | ca. 3000 | 0,01-0,03
0500-N | ca. 1800 | 0,03-0,08 Steapel

1100-N | ca. 1500 | 0,05-0,1
2100-N | ca.1100 | 0,05-0,15
3100-N/S| ca. 1100 | 0,05-0,2
4100-XS | ca. 1100 | 0,05-0,2

a.) Bearbeiten ohne Mitnahme z.B. an CNC-Drehmaschinen
Anfahren mit ca. 200 — 300 U/min, dabei Vorschub auf ca. 0,3 — 0,5 mm/U steigern.
Nach einer Bearbeitungstiefe von ca. 0,3 — 0,8 mm (im Ansenkungsbereich) Vorschub
und Drehzahl auf Tabellenwert einstellen (siehe Tabelle 1).
Durch den erhéhten Vorschub und die reduzierte Drehzahl im Anschnittbereich werden
die Ecken der Stempel geschont und das Profil halt [anger seine Form.

b.) Bearbeiten mit Mithahme am Werkzeughalterkopf

z.B. an manueller Drehmaschine, Bohrmaschinen. ..
Bei der Bearbeitung mit einer Mitnahme am
Werkzeughalterkopf wird die Bewegung des =
Werkstlicks und des Stempels synchronisiert.
Die Drehzahl und der Vorschub werden in diesem
Fall sofort auf den Tabellenwert (siehe Tabelle 1) <—— Mitnahmestift
eingestellt.

Werden extrem feine Verzahnungen, z.B. Kerbverzahnungen, und grobe Profile erzeugt,
empfiehlt sich der Einsatz eines Mitnehmers zur Synchronisation der Werkstuick- und
Werkzeugrotation.

Ruckzug mit erhdhtem Vorschub
Profil ist fertig

z.B. Sechskant @ %

11
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Arbeitsablauf AulRenprofile 5100-E...7100-E

4.) Zapfen andrehen mit Anfasung und Freistich ;
d = ca. 0,2 mm kleiner als '
die gewlinschte Schlisselweite ;

5.) Profil aufbringen

Modell | Drehzahl | Vorschub | Tabelle 2
(U/min) (mm/U) Matritze —\ =< Werkzeughalter

5100-E | ca.800 | 0,02-0,08 o
7100-E - | =

<

a.) siehe Ablauf fir Innenprofile 2.a.)

b.) siehe Ablauf fur Innenprofile 2.b.)
Bei der AuRenprofilbearbeitung empfiehlt es sich, mit einem Mitnehmer zu arbeiten.

6.) Ruckzug mit erhéhtem Vorschub
Profil ist fertig

z.B. Vierkant EE

7.) Kuhlung
Durch gezielten Einsatz von Kihlschmiermitteln, z.B. Schneiddl, Emulsion, wird die
Oberflachengute der Werkstiicke und Standzeit der Werkzeuge positiv beeinflusst.

12
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Polikey Nutenstol3werkzeug
Polikey slotting tool

Die Polikey Nutstof3vorrichtung ist konzipiert fir die Herstellung von Nutprofilen in Bohrungen. Auf den
Grundkoérper kdnnen Werkzeughalter fir 3 mm bis 14 mm Nutbreite adaptiert werden. Die Zustellung
erfolgt manuell mittels eines verrasteten Handrades.

The Polikey attachment is designed for slotting production.

At the body you can adjust tools for 3 mm to 14 mm slotting wide.

To optain the wished depth of the slotting you have to turn the handle.
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Polistar Profilsto3vorrichtung

Die Polistar Profilstol3vorrichtung ist fur die Innen- und AuRenprofilherstellung auf CNC-Maschinen
konzipiert. Die Profilherstellung ist besonders schnell, da der Revolver keine Z- und Riickhubbewegung
ausfuhrt. Uber den Werkzeugantrieb des Revolvers wird die Hubbewegung des StoRwerkzeuges
bestimmt. Die Zustellung erfolgt kontinuierlich mit 0,05 ...0,1 mm pro Umdrehung des Werkzeugantriebes.
Die Teilung des Profils ist frei wahlbar und wird mit der C-Achse der Werkstiickspindel positioniert.

14
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Werkzeuge

Werkstulicke

poliangolar

Pendelraumwerkzeugsysteme

Erich THIEME GmbH
Konigsfelderstrafie 33 | 58256 Ennepetal
= B 02333 | 9786-0 =02333 | 9786-49

www.thieme -werkzeuge.de

CNC-WerkzeUgfeChnik info@thieme -werkzeuge.de






