


Position Einheit Größen und Spezifikationen

Baugröße

NH des Revolvergehäuse

Zul. Tangentialbelastung (Revolver verriegelt)

Zul. Massenträgheitsmoment inkl. Scheibe 
und Werkzeuge 

Zul. Unwucht (Lastmoment) durch Werkzeugbestückung

Getriebeübersetzung Schwenkantrieb

Werkzeugscheibe drehen

Positionsgenauigkeit

Wiederholgenauigkeit

Max. Bestückung Scheibe inkl. Werkzeuge

Kühlmitteldruck
Standard
Mittel
Hochdruck

Filterfeinheit
Filterfeinheit
Filterfeinheit

Hydraulikdruck

Hydraulik Schluckvolumen entriegeln/verriegeln

Position Schwenkzeiten ohne Beschleunigung und Verzögerung

Delta A� Standard

Empfohlene Schwenkmotoren

Zerspanungsleistung (unverbindliche Richtwerte)

Kühlmitteldruck

Größe GrößeGröße

Produktmerkmale / Technische Daten

436 VDI Scheibenrevolver axial & Werkzeughalter

435 VDI Scheibenrevolver radial & Werkzeughalter

434 BMT Scheibrenrevolver radial & Werkzeughalter

434.4 BMT Premier Line Scheibenrevolver

734 BMT Scheibenrevolver mit direktem 
Werkzeugantrieb

Y-Achsen für Scheibenrevolver

434.5 BMT Scheibrenrevolver mit automatischem 
Werkzeugwechsel

PSC Scheibenrevolver & Werkzeughalter

Hydraulische Lünette

Sonderwerkzeughalter &  Schnittstellen

Firmenprofil

440 Scheibenrevolver für statische Werkzeuge 
& Werkzeughalter

INHALT CONTENTS

Exklusive Produktmerkmale

Technische Daten

Gültig für Serien ���, ���, ���, ���

Die Revolver der gesamten Serien sind 
mit dreiteiligen Klemmkupplungen und einer 
T-Nut-Schnittstelle als Kollisionsschutz 
ausgestattet.
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GPM verwendet speziell entwickelte dreiteilige, 
hochsteife Kupplungen, um eine hohe Klemmkraft, 
Präzision und Schnittsteifigkeit zu erreichen.
Das T-Nut Schnittstelle als Kollisionsschutz hilft, 
die Kräfte einer Kollision zu absorbieren und so die 
innere Struktur des Revolvers vor Beschädigung zu 
schützen.
Im Falle einer Kollision kann der Anwender die 
T-Nutensteine problemlos selbst austauschen oder 
anpassen, ohne dass Spezialwerkzeuge oder 
professionelle Techniker erforderlich sind, um die 
Genauigkeit des Revolvers schnell 
wiederherzustellen.

Unbegrenzter Service: SOPs zur Fehlerbe-
hebung können jederzeit und überall von 
der Homepage heruntergeladen werden.

Kühlmitteldrücke

J 
Trägheitsmoment Vmax

Motortype (IP�� oder höher)

Serie Größe

Scheibenrevolver

Drilling HSS spiral drill

Drilling HM short hole drill

Thread-drilling

Keyway axexs cutting
Finger milling

Keyway cutting
Disc cutting

Bohren HSS Spiralbohrer

Bohren HM Spiralbohrer

Gewindeschneiden

Schaftfräser

Scheibenfräser



Scheibenrevolver für statische Werkzeuge

Werkzeughalter

Klemmelement

Hülsen

Bohrstangenhalter

Werkzeughalter

interchangeable 

Standardausführungen

Spezifikation

Werkzeughalter

Revolver Produktinformationen

Merkmale:
Revolver der Serie 440 können mit Werkzeugscheiben 
mit Schlitz-, VDI- oder BMT-Schnittstellen bestückt 
werden; sie sind einfach austauschbar und reduzieren 
effektiv die Lagerhaltungskosten.
Entwickelt für kleine Maschinen mit begrenztem 
Platz; fast 40 % der Gesamtlänge des Revolvers 
werden reduziert, wenn der Schwenkmotor um 90 
Grad gedreht angebaut wird.

Schnell austauschbar



Scheibenrevolver für VDI axial und Werkzeugantrieb

Angetriebener Werkzeughalter 
90° zurückgezogen

Spannzange

Bohrstangenhalter Hülse

Angetriebener 
Werkzeughalter 0°

Angetriebener 
Werkzeughalter 90°

Standardausführungen

Polygonförmige Werkzeugscheibe

Spezifikation

&

&

Position Technische Daten Werkzeugantrieb

Schnittstelle

Max. Leistung

Servomotor

Max. Drehmoment

Max. Drehzahl

Werkzeugantrieb Performance

Empfohlene Werkzeugantriebsmotoren

Servomotor

Spindelmotor 

Übersetzung

Positionen mit 
Werkzeugantrieb

Positionen ohne 
Werkzeugantrieb

 12Pos. - 2 Teilkreise  16Pos. - 2 Teilkreise

Merkmale:
Der angetriebene Scheibenrevolver und die entspre-
chenden angetriebenen Werkzeughalter verwenden 
für den Werkzeugantrieb die DIN5480 
Antriebsschnittstelle. Die Positionierung wird durch 
die Kopplung des Werkzeugantriebssystems und des 
Indexrings des angetriebenen Werkzeughalters 
erreicht.
DIN5480 Kupplung: Kann Schäden und Geräusch 
reduzieren, die Geschwindigkeit erhöhen und die 
Lebensdauer der Teile verlängern.
Je nach Bearbeitungsanforderungen kann am 436 
VDI-Revolver eine polygonförmige  Werkzeugscheibe 
oder eine duale PCD-Werkzeugscheibe verwendet 
werden.

WerkzeughalterRevolver Produktinformationen

435 Technische Daten Werkzeugantrieb Werkzeugbestückung für axiale Montage

Gerade Spindel(axiale Bearbeitung)

Hauptspindel

90° Spindel
(radiale Bearbeitung ) rechts

90° Spindel(radiale 
Bearbeitung ) links

Gerade Spindel
(axiale Bearbeitung)

Werkzeughalter



Angetriebener Werkzeughalter 
90° zurückgezogen

Spannzange

Hülse

Angetriebener 
Werkzeughalter 0°

Angetriebener 
Werkzeughalter 90°

Bohrstangenhalter

Scheibenrevolver für VDI radial und Werkzeugantrieb Standardausführungen Werkzeugbestückung für radiale Montage

Technische Daten Werkzeugantrieb

Spezifikation

Position Technische Daten Werkzeugantrieb

Schnittstelle

Merkmale:
Der  angetriebene Scheibenrevolver und die 
entsprechenden angetriebenen Werkzeughalter 
verwendet für den Werkzeugantrieb die DIN5480 
Antriebsschnittstelle. Die Positionierung wird durch 
die Kopplung des Werkzeugantriebssystems und des 
Indexrings des angetriebenen Werkzeughalters 
erreicht.

DIN5480 Kupplung: Kann Schäden und Geräusch 
reduzieren, die Geschwindigkeit erhöhen und die 
Lebensdauer der Teile verlängern.

Revolver Produktinformationen Werkzeughalter

Werkzeughalter

Hauptspindel
Main spindle

90° Spindel 
(radiale Ausführung)
spindle unit 90° 
(radial type)

Gerade Spindel 
(axiale Ausführung)
Straight spindle unit
(axial type)

Werkzeugantrieb Performance

Max. Leistung

Max. Drehmoment

Max. Drehzahl

Übersetzung

Servomotor

Empfohlene Werkzeugantriebsmotoren

Servomotor

Spindelmotor 



Scheibenrevolver für BMT radial und Werkzeugantrieb

Standardausführungen

Werkzeugantriebsmotor in U-Anordnung

Technische Daten Werkzeugantrieb

Schnittstelle 

Werkzeugantrieb Performance

Drehwerkzeughalter

Bohrstangenhalter

Werkzeughalter

Schneidhalter

Angetriebener 
Werkzeughalter 0°

Angetriebener 
Werkzeughalter 90°

Merkmale:

Unterschiedliche Gehäuseformen möglich 
(LF, BF, HL, HB, MF, usw.) für verschiedenste 
Maschinendesigns.   

WerkzeughalterRevolver Produktinformationen

Werkzeughalter

Drehwerkzeughalter

Position Technische Daten Werkzeugantrieb

Max. Leistung

Max. Drehmoment

Max. Drehzahl

Übersetzung

Servomotor

Empfohlene Werkzeugantriebsmotoren

Servomotor

Spindelmotor 

Spezifikation



Animation

Premium Line Scheibenrevolver für BMT radial und Werkzeugantrieb 

Merkmale:

Vorteile:
Hohe Drehzahl bei langer Einschaltdauer
Reduzierung der thermischen Ausdehnung
Erhöhung der zulässigen Werkzeugbeladung

Werkzeugantriebsdrehzahl < 6000 U/min: 
Dauerbetrieb möglich
Werkzeugantriebsdrehzahl bei 8000 U/min: 
Dauerbetrieb für 30 Minuten möglich
(thermische Ausdehnung  <10 µm, Tempera-
tur <65°C)
Erhöhung der zulässigen Werkzeugbeladung 
um 100%
Hochdruckkühlmittel: 70-150 bar
Hochgenauer PT-100-Temperatursensor

Hinweis: Die oben angegebene Drehzahl gilt für Revolvergrößen 16, 20

Scheibenrevolver für BMT radial und direktem Werkzeugantrieb 

Vorteile:
Integriertes Motordesign, spart 25% Bauraum
Erhöhung der Belastbarkeit
Drehzahl bis 12.000 U/min (Größe 20)
Drehmoment bis 58Nm (Größe 20) 
Geeignet für VDI- und BMT-Schnittstellen
Spezielles Gehäusedesign für die 
Rückwärtsbearbeitung
Spezielles Kühldesign für Dauerbearbeitung
Geräuscharmer Lauf

58



Roller type guideway 

936/VDI axial mount Driven Turret with Y-axis
935/VDI radial mount Driven Turret with Y-axis
934/BMT radial mount Driven Turret with Y-axis

Roller type linear guideway 

Y-axis travel ±50mm

Unterstützt automatischen und manuellen Werkzeugwechsel  in einem System, 
um unterschiedliche Maschinenanforderungen zu erfüllen.
Supports both automatic and manual tool changing to meet various machining needs.

494/BMT45、55、65  radial mount Driven Turret with Y-axis

Scheibenrevolver mit Werkzeugantrieb 
und Y-Achse

Zentrale Einbaulage:
Linearführungen und zentral montierter Kugelrollspindel
Störkontur um ca. 30 % reduziert
Geeignet für hochkomplexe Bearbeitungen
Geeignet für mittlere Schnittkräfte
Y-Achsen Verfahrweg ±50 mm 

Externe Einbaulage:
Geeignet für Ein-/Zweispindelmaschinen
2 Linearführungen und 1 Kugelrollspindel
Y-Achsen Verfahrweg ±50-60 mm
Y-Achse mit elektromagnetischer Bremse ausgestattet

494/BMT45, 55, 65 mit radialen Werkzeugantrieb und Y-Achse

936/VDI mit axialen Werkzeugantrieb und Y-Achse
935/VDI mit radialen Werkzeugantrieb und Y-Achse
934/BMT mit radialen Werkzeugantrieb und Y-Achse

PSC

BMT Scheibenrevolver mit Werkzeugantrieb 
für automatischen Werkzeugwechsel

434.5.. BMT driven turret  with ATC function
434.5..

Werkzeughalter ausgestattet mit automatischer PSC Schnittstelle ‒ ermöglicht automatischen 
Werkzeugwechsel mit hydraulischer Betätigung

5 Kanäle für hydraulisches Klemmen und 
Lösen, Kühlmittel, Luft und Kontakt für Messtaster

Drehverteiler



Werkzeughalter

Spezifikation

Scheibenrevolver mit PSC Schnittstelle

Werkzeughalter

Merkmale:
Die PSC-Schnittstelle mit polygonförmigem Kegel und 
Plananlage gewährleistet eine hohe Steifigkeit, welche 
sich in hoher Präzision im Bearbeitungsprozess nieder-
schlägt
Wiederholgenauigkeit 2 µm
Die exakte Positionierung und der modulare Aufbau 
ermöglichen einen schnellen Werkzeugwechsel in hoher 
Genauigkeit und steigert die Produktivität
Für unterschiedliche Bearbeitungsaufgaben anwendbar

Standardausführungen

Werkzeughalter radial 

Bohrstangenhalter Spannzangen-Aufnahme

Werkzeughalter axial



Verstellbare Bohr- Fräseinheit

Fräseinheiten

Prüfdorn

Prüfdorn

FräskopfStoßeinheit

Wälzfräseinheit

Axial Bohr-Fräseinheit mit 
Achsversatz

Werkzeughalter

Weitere Werkzeughalter und angetriebene Werkzeuge

Unterschiedliche Schnittstellen verfügbar

Modell

Standard

Ultra-Kompakt

Präzisionsausführung

Mit seitlichem Zylinder

Spanndurchmesser

Umsetzung kundenspezifischer 
Ausführungen

Kundenspezifische Designs für unter-
schiedliche Maschinenanforderungen, 
wie z. B. spezielle Revolvergehäuse, 
Werkzeugscheiben und Werkzeughalter 
usw.
Der Revolver kann angepasst werden, 
um Greifer, Lünette usw. 
für die automatisierte Fertigung zu 
integrieren.

Hydraulische Lünette



Firmenprofil
Gründung und Produktion der 
GP eigenen Spindelmarke SPINMARS (SPM) in Taiwan.

GP Shanghai gegründet für 
Vertrieb und Service von Revolvern und Spindeln in China.

Juni 2022: Änderung Firmennamen in GPM
(früher bekannt als Sauter Asia)

April 2022: 
Kauf des 65% Anteils von Sauter Deutschland
100% taiwanesisches Unternehmen

2009

GP gegründet als Vertretung 
von Sauter in Taiwan.

Gründung von Sauter Asia.
Joint Venture zwischen Sauter Deutschland und 
GP Taiwan.
Beginn der Produktion von Scheibenrevolvern in Taiwan.

Unternehmenschronik

Intelligentes Design, professionelle Technologie und 
innovative Dienstleistungen sind unsere Grundlagen. 
Wir sind bestrebt, erstklassige Produkte und maß-
geschneiderte Lösungen anzubieten, um weltweit 
führend bei Kernkomponenten der Werkzeug-
maschinenindustrie zu werden und der bevorzugte 
Partner  für Werkzeugmaschinenhersteller auf der 
ganzen Welt zu sein.

Um das Konzept von ESG (Umweltschutz, soziale 
Verantwortung, Unternehmensführung) umzusetzen, 
installiert das Werk energiesparende Geräte und 
arbeitet mit Dritten zusammen, um neue Rohstoffe zu 
finden und zu entwickeln. Zudem reduzieren oder 
vermeiden wir negative Auswirkungen im Herstellung-
sprozesse auf die Umwelt durch Prozessoptimierungen.

Die Erfüllung von Kundenanforderungen ist unsere Leitbild.




