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Engineering our future



plasmanitriertes
Schneckenrad

’/ NIKKEN RUNDSCHALTTISCHE, EIGENSCHAFTEN

Durchdachte Einheit von Hartmetallschnecke und
warmebehandeltem Stahlschneckenrad

¢ VVon Hand aufeinander abgestimmt, um ein
maximales Ineinandergreifen des Getriebes zu
erzielen

¢ Vierpunkt-Lagerauflage als tragendes System mit
exzentrischer Aufhdngung im Gehause

¢ Minimaler Verschlei3 gegenliber Schneckenradern,
die traditionell aus Bronze gefertigt sind

L$f§8%1mm | Phosphor Bronze
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Y, HRC 36 Schneckenrad
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Schneckenra

Wentbewerb

Schneckentriebe aus Phosphorbronze
/Aluminium (22.2min")
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NIKKEN CNCZ202 (44,4 min-)*

« Rundtische aus der CNCZ-Serie sind Hochgeschwindigkeits
Rundschalttische
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Einzigartige Baugruppe der Planscheibe
verbunden mit dem Schneckenrad

¢ Hier vereinen sich Schneckenrad und Planscheibe
zu einem einzigen Element, wodurch ein hoch
genauer Rundlauf erreicht wird

¢ Ein kurzer Abstand von der Planscheibe zum
Schneckengetriebe lasst es zu, gréBere
Torsionskrafte zu unterhalten

¢ Ein Feingewinde wirkt beim Erreichen einer
Wiederholgenauigkeit von vier Winkelsekunden mit

Unabhangige Druckrollen- und Radiallager

e MaBgeschneidert und angepasst bei jedem
Rundtisch

e Erzeugt Vibrationsddmpfung und schitzt das
interne Lager

¢ AuBerordentliche Steifigkeit und konzentrische
Genauigkeit durch Nadelrollenlager




&Y 75751 VcS-430A, CNC VCS-RUNDTISCHOPTIONEN

CNC202MA

CNC202MA Technische Daten

g * Planscheibendurchmesser mm: @200
I ﬁ L e max. Arbeitslast, kg : 200(H) 100(V)
h  Drehzahl, min™' 1 222/444
\\ i y . ) « Teilgenauigkeit, sek : 20
= 3 . O,  Klemm-Moment, Nm : 303
i/ 1= ) g* ‘e, « Nettogewicht, kg : 55
< o ¥ l ¢ Motormodell : HF-H104T-A48
= by — e Durchmesser Spindelbohrung: ~ @60H7 P40
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CNC260MA
] x\
‘ ‘ " e , CNC260MA Technische Daten
. s e Planscheibendurchmesser, mm: @260
! ¢ max. Arbeitslast, kg : 350(H) 175(V)
) S ! e Drehzahl, min™ : 16,6/33,3
) N ¢ Teilgenauigkeit, sek 1 20
X \ ) ) e Klemm-Moment, Nm : 588
\& = ; e « Nettogewicht, kg 120
. T {8 * Motormodell : HF-H104T-A48
¢ = i L!ii. ¢ Durchmesser Spindelbohrung: ~ @80H7
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A 75751 VCS-a308, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

5AX-130MA
5AX-130MA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm :0130
e max. Arbeitslast, kg : 50(0 to 30°) 25(30° to 90°)
 Drehzahl, min ' :22,2 (Drehachse)
: 11,1 (Schwenkachse)
- y * Teilgenauigkeit, sek. : +30 (Drehachse), 60 (Schwenkachse)
+ »@ Ve ® Klemm-Moment, Nm : 205 (Drehachse), 303 (Schwenkachse)
: = LR * Nettogewicht, kg 115
— 7/ —t § * Motormodell : HF-H105T-A48 (Drehachse)
‘@ = 9 , - HF-H105T-A48 ((Schwenkachse)
= 1, _|°' ) o Durchmesser Spindelbohrung: @607 @30
= —[ o Schwenkwinkel, Grad 1 0°~105°
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5AX-201MA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm  :0200

* max. Arbeitslast, kg : 60(0 to 30°) 40(30° to 90°)
 Drehzahl, min ' : 22,2 (Drehachse)
] : 16,6 (Schwenkachse)
* e Teilgenauigkeit, sek. : 20 (Drehachse), 60 (Schwenkachse)
. * Klemm-Moment, Nm : 588 (Drehachse) 612 (Schwenkachse)
Klemmsystem 35 Bar
» e Nettogewicht, kg 1 160
y © Motormodell : HF-H105T-A48 (Drehachse)

: HF-H105T-A48 (Schwenkachse)
o Durchmesser Spindelbohrung: ~ @60H7 @50
o Schwenkwinkel, Grad 1 0°~105°
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&Y 75751 VeS-530C, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

CNC202MA

CNC202MA Technische Daten

e * Planscheibendurchmesser, mm: @200
I & L e max. Arbeitslast, kg : 200(H) 100(V)
‘  Drehzahl, min ' 1 22,2/44,4
- m. x ] o Teilgenauigkeit, sek. : £20
i B .- W, ¢ Klemm-Moment, Nm : 303
=1 L * Nettogewicht, kg : 55
- I * Motormodell : HF-H104T-A48
- —— e Durchmesser Spindelbohrung: ~ @60H7 040
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CNC260MA .
P CNC260MA Technische Daten
e Planscheibendurchmesser, mm: 0260
e max. Arbeitslast, kg : 350(H) 175(V)
e Drehzahl, min : 16,6 /33,3
* Teilgenauigkeit, sek 1 20
e Klemm-Moment, Nm : 588
 Nettogewicht, kg 1120
*c:r | o Motormodell . HF-H104T-A48
- ¢ Durchmesser Spindelbohrung: @807
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&Y 1575k V6S-530¢, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

CNC260LMA

CNC260LMA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm: 0260

e max. Arbeitslast, kg
® Drehzahl, min !
 Teilgenauigkeit, sek
o Klemm-Moment, Nm
o Nettogewicht, kg

e Motormodell

: 350(H) 175(V)
1 16,6 /33,3
120

: 588

1120

: HF-H104T-A48

l4-

o Durchmesser Spindelbohrung: ~ @80H7
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CNC321MA

CNC321MA Technische Daten
e Planscheibendurchmesser, mm: @320

e max. Arbeitslast, kg : 500(H) 250(V)
e Drehzahl, min ' 1 22,2/444
o Teilgenauigkeit, sek: 215
e Klemm-Moment, Nm : 1760
o Nettogewicht, kg : 200
o Motormodell : HF-H204S-A48
* Durchmesser Spindelbohrung: @105H7
o
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A VCGS-530C, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

5AX-130MA
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5AX-130MA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm: @130

* max. Arbeitslast, kg : 50(0 to 30°) 25(30° to 90°)

© Drehzahl, min ’ : 22,2 (Drehachse)

: 11,1 (Schwenkachse)

. +30 (Drehachse), 60 (Schwenkachse)
. 205 (Drehachse), 303 (Schwenkachse)
2115

: HF-H105T-A48 (Drehachse)

: HF-H105T-A48 ((Schwenkachse)

o Durchmesser Spindelbohrung::  @60H7 @30

o Schwenkwinkel, Grad : 0°~105°

 Teilgenauigkeit, sek.

e Clamping Torque (Nm)
o Nettogewicht, kg

e Motormodell
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5AX-201MA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm  :0200
* max. Arbeitslast, kg : 60(0 to 30°) 40(30° to 90°)
® Drehzahl, min . 22,2 (Drehachse)
! . 16,6 (Schwenkachse)
* Teilgenauigkeit, sek. : 20 (Drehachse), 60 (Schwenkachse)
» e Klemm-Moment, Nm : 588 (Drehachse) 612 (Schwenkachse)
Klemmsystem 35 Bar
1 160
. HF-H105T-A48 (Drehachse)
. HF-H105T-A48 (Schwenkachse)
o Durchmesser Spindelbohrung: #6017 @50
e Schwenkwinkel, Grad: 0° ~ 105°

o Nettogewicht, kg
* Motormodell
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&Y 1525k VTC-200C-1 & VTC-530C,

CNC-RUNDTISCHOPTIONEN
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CNC202MA Technische Daten a2) [
e Planscheibendurchmesser, mm:  ©200 ‘ o ‘
* max. Arbeitslast, kg : 200(H) 100(V) — i w
« Drehzahl, min ! £ 222/ 44,4 Y =
o Teilgenauigkeit, sek. 1 +20
e Klemm-Moment, Nm 1 303 18ﬂ
* Nettogewicht, kg : 55 5 | 55
o Motormodell . HF-H104T-A48 (65) 100 | 100 LlOO 100 (65)
o Durchmesser Spindelbohrung: 6047 040 ‘ ‘
e Die CNC-Rundtische fiir die VTC-200C-1I & VTC-530C sind von 510 (530)

den Abmessungen her gleich aber aufgrund unterschiedlicher
elektrischer Spezifikationen nicht austauschbar.

WERTE (IN KLAMMERN) GELTEN FUR DIE VTC-530C
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CNC260MA Technische Daten ‘
e Planscheibendurchmesser, mm:  #260 o #_l,
e max. Arbeitslast, kg : 350(H) 175(V)
 Drehzahl, min ' 1 16,6 /33,3
o Teilgenauigkeit, sek 1 20 18&
 Klemm-Moment, Nm : 588 55 | 55
* Nettogewicht, kg 120 (65) 100 | 100 | 100 | 100 (65)
¢ Motormodell : HF-H104T-A48 ' '
o Durchmesser Spindelbohrung: ~ B80H7 510 (530)

e Die CNC-Rundtische fiir die VTC-200C-Il & VTC-530C sind von
den Abmessungen her gleich aber aufgrund unterschiedlicher
elektrischer Spezifikationen nicht austauschbar.

WERTE (IN KLAMMERN) GELTEN FUR DIE VTC-530C




&Y 175751 vTe-300¢-1 & VTC-760C,
CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

CNC202MA
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CNC202MA Technische Daten
 Planscheibendurchmesser, mm: 0200

* max. Arbeitslast, kg

® Drehzahl, min !

* Teilgenauigkeit, sek.
* Klemm-Moment, Nm
* Nettogewicht, kg

* Motormodell

2 200(H) 100(V)
1 222/44.4

1 +20

: 303

: 585

: HF-H104T-A48
e Durchmesser Spindelbohrung:

06017 040

e Die CNC-Rundtische fiir die VTC-300C-Il & VTC-760C sind von
den Abmessungen her gleich aber aufgrund unterschiedlicher
elektrischer Spezifikationen nicht austauschbar.
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CNC260MA

CNC260MA Technische Daten
e Planscheibendurchmesser, mm: 9260

¢ max. Arbeitslast, kg
* Drehzahl, min '

¢ Teilgenauigkeit, sek
e Klemm-Moment, Nm
¢ Nettogewicht, kg

¢ Motormodell

. 350(H) 175(V)
: 16,6 /33,3

. 20

: 588

1120

: HF-H104T-A48

¢ Durchmesser Spindelbohrung: ~ @80H7

e Die CNC-Rundtische fiir die VTC-300C-Il & VTC-760C sind von
den Abmessungen her gleich aber aufgrund unterschiedlicher
elektrischer Spezifikationen nicht austauschbar.
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A 11525k TC-300¢-1 & VTC-760C,
CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

5AX-201MA

5AX-201MA Technische Daten

e Planscheibendurchmesser, mm
e max. Arbeitslast, kg

e Drehzahl, min '

* Teilgenauigkeit, sek.
o Klemm-Moment, Nm

* Nettogewicht, kg
* Motormodell

:0200

: 60(0 to 30°) 40(30° to 90°)

: 22,2 (Drehachse)

: 16,6 (Schwenkachse)

: 20 (Drehachse), 60 (Schwenkachse)

: 588 (Drehachse) 612 (Schwenkachse)

Klemmsystem 35 Bar

: 160

: HF-H105T-A48 (Drehachse)

: HF-H105T-A48 (Schwenkachse)
* Durchmesser Spindelbohrung:
o Schwenkwinkel, Grad

(6017 50

1 0°~105°

e Die CNC-Rundtische fiir die VTC-300C-II & VTC-760C sind von
den Abmessungen her gleich aber aufgrund unterschiedlicher
elektrischer Spezifikationen nicht austauschbar.
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A 1525k VTC-800/30SR, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN
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CNC401MA Technische Daten \
e Planscheibendurchmesser mm: @400
® max. Arbeitslast, kg : 500(H) 250(V)
* Drehzahl, min”! 1 222/44,4 | f
o Teilgenauigkeit, sek 015
e Klemm-Moment, Nm 1 1760 J «ﬁﬂ (
* Nettogewicht, kg : 230
« Motormodel . HE-H204S-A8 110/100(100 100!100 100/100(110
« Durchmesser Spindelbohrung:: ~ @105k7 820
CNC501MA 800
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CNC501MA Technische Daten

e Planscheibendurchmesser mm: 0500

e max. Arbeitslast, kg : 800(H) 400(V)
® Drehzahl, min”' :16,6 /33,3

o Teilgenauigkeit, sek 015

e Klemm-Moment, Nm . 4,655

¢ Nettogewicht, kg . 470

o Motormodell . HF-H3545-A48
e Durchmesser Spindelbohrung: ~ @130H7
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A 7275k VT6-800/30SR, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN
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CNC601MA Technische Daten - (]
o Planscheibendurchmesser mm: ~ #600 110/100/100 100‘100 100/100|110
* max. Arbeitslast, kg : 800(H) 400(V) 8é0
® Drehzahl, min! 2 11,1/22,2
 Teilgenauigkeit, sek 215 | | |\
o Klemm-Moment, Nm 465  mn ! e - P — \-L-
» Nettogewicht, kg : 500 = : : =
« Motormodell  HF-H354S-A48 R o -
o Durchmesser Spindelbohrung: ~ @130H7 A - i L v
E:*L’.N‘ij. - ‘ Hg
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CNC802MA Technische Daten Rig)
 Planscheibendurchmesser mm: @800
® max. Arbeitslast, kg : 3,000(H)
® Drehzahl, min™! 055 -
e Teilgenauigkeit, sek 215 L) FIL)
e Klemm-Moment, Nm : 7,000
« Nettogewicht, kg £ 1,100 R c
* Motormodell . HF-H354S-A48
© Durchmesser Spindelbohrung: #2707 10Q 100n‘ 100/100/100/ 110

820




&Y /5751 \TC-800/30SR, CNC-RUNDTISCHOPTIONEN

CNCB450MA

A L]
CNCB450MA Technische Daten
e Planscheibendurchmesser mm: @450
o max. Arbeitslast, kg : 700(H) 350(V)
 Drehzahl, min™ 125 18H7
o Teilgenauigkeit, sek 115 J (
« Klemm-Moment, Nm : 3,870 110]100/100 100‘100 100/100/110
¢ Nettogewicht, kg : 380 -
o Motormodell . HF-H204S-A48 820
o Durchmesser Spindelbohrung:  :0205H7
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CNCB630MA Technische Daten Ly
e Planscheibendurchmesser mm: @630
o max. Arbeitslast, kg : 1600(H) 800(V) PaL |
e Drehzahl, min™ 2 11,1/22,2
o Teilgenauigkeit, sek - 15 . 187 -
® Klemm-Moment, Nm : 6,550
« Nettogewicht, kg - 750 110/100/100 1001100 100{100]110
* Motormodell : HF-H354S-A48 820

e Durchmesser Spindelbohrung :0345H7



’/ Mazak RUNDTISCH-ZUBEHOR

I REITSTOCK (MANUELL. DRUCKLUFT-, HYDRAULIKBETRIEBEN; GEGENLAGER)

Manueller Reitstock

Pneumatik/Hydraulik

Reitstock . } |
?

M Liste der Reitstocke und Gegenlager

manuell Pneum./Hydr. Reitstock Gegenlager
*TAT401, Bremse hydraulisch geklemmt Reitstock ﬁ
Tischmodell Spitzenhche Hub: 15mm Hub:60mm Einb?’_l‘,lybdr.&)emse
CNC202 135 P-125S8 PBA-135 TAT170
CNC260 170 P-170S PBA-170 TAT250
CNC321, 401 230 P-230S TAT32 ,401
CNC501, 601 310 P-310S TAT501,600
5AX-130 150 P-150S8 PBA-150
15 hub 5AX-201 180 P-170S PBA-180
ul
* CNCB350, CNCB540, und CNCB630 auch als Gegenlager-Version erhéltlich.
r B Abmessungen der manuellen Reitstocke
w Code-No. Spitz?_rllhiih A B c D E F G Gewicht
(kg)
2 ¢ P-1258 130~140 | 27 150 76 74 120 210 14 11.5
P-1508 145~160 25 195 98 102 145 210 18 22
= = P-1708 160~180 25 195 98 102 145 210 18 22.5
B P-2308 220~240 25 195 98 102 145 250 18 27
Die Spitzenhdhe kann angepasst werden. P-310S 300~310 15 235 103 124 145 330 20 415
Siehe bitte Spitzenhéhe H des Tisches. * Mit linker Hand zu bedienende Reitstécke sind in allen GréBen verfligbar.
* Bei Reitstécken P-150S oder gréBer sind 5 austauschbare Pinolen im Lieferumfang enthalten.
60 hub
285
86 164 g"’ M Reitstocke mit kleinen Abmessungen sind pneumatisch und hydraulisch einsetzbar
~ 0
BN Spitzenhsh Drucklast(N)(
‘ ﬂ 10| Kode-Nr. Vi H+ G Gewioht (Kg)
E,@,,i,i & V\/ Pneum. 0.5MPa  Hydr. 2MPa
y( I PBA-135 135 55 14 1176 4733 20
o T PBA-150 150 70 18 1176 4733 22
T T PBA-170 170 90 18 1176 4733 245
166 45 PBA-180 180 100 18 1176 4733 255
> % Drehbare Pinole ist eingebaut.
Die Spitzenhohe kann innerhalb von 0,35mm % Ein Pinole mit Morsekegel (MT) ist auch verfugbar. Bitte anfragen.
angepasst werden. % Unterschiedliche Hubléngen stehen zur Verfiigung. Bitte anfragen.
Planscheiben ohne T-Nuten (-N) sind der _
Standard. M Gegenlager TAT
Planscheiben mit T-Nuten sind optional \ /
verfiugbar. [ -1 Klemm- | Brems- ;
9 B I 747%7 | \) ’ Kode-Nr.| A B Cc D E System | moment| GEWiCht
TAT401 _ I=INE N\ Wi T ¢ TATA401 | 400 | 230 | 430 | 400 | 250 | Hyd. | 1470 | 140
$ B
J TAT501 | 480 | 310 | 560 | 500 | 250 | Hyd. | 1470 | 200
- i L o * Der Hydraulikdruck betragt 3.5 MPa (Nm)  (kg)
18 % Drehdurchfiihrungen sind fur alle Modelle lieferbar
E A * Weitere Modelle siehe Tabelle oben.

Hydraulikausgange sind 2 x Rc3/8, Magnetventil und Schalter fiir geklemmt/ungeklemmt-Besté&tigung sind
nicht enthalten.



A NIKKEN WERKZEUGAUFNAHMEN

NIKKEN MultiLock

Das legendére Kraftspannfutter.
Empfohlen fiir Frasarbeiten,schwere
Zerspanung, Schleifanwendungen.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
 hichste Klemmkraft

* spannt ab Futternase

® zerlegbar

e geschliffene Oberfliche

* Rundlaufabweichung max. 5ym

® Langzeiterprobt

NIKKEN SlimChuck

Das schlanke Futter.
Empfohlen fiir HighSpeed-Frésarbeiten,
leichte Zerspanung.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
e optimale Stérkontur

e einfache Handhabung

e geschliffene Oberflache

¢ Rundlaufabweichung max. 3ym

o Langzeiterprobt

NIKKEN MajorDream

Das innovative Spannfutter.

Empfohlen fiir HighSpeed-Frésarbeiten,
leichte Zerspanung,

Keramische Schneidwerkstoffe.

Prazisionswerkzeughalter made in JAPAN
* innovative Schwingungsddmpfung

 hohe Klemmkraft

e spannt ab Futternase

 geschliffene Oberfliche

* Rundlaufabweichung max. 3ym
 Langzeiterprobt

NIKKEN MiniMini

Das schlankeste Futter.
Empfohlen fiir HighSpeed-Frésarbeiten,
leichte Zerspanung.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
e sehr schlanke Stdrkontur

e spannt mit einem Getriebe

e geschliffene Oberflache

¢ Rundlaufabweichung max. 3ym

o Langzeiterprobt

NIKKEN VC-Halter

Das méchtigste Spannfutter.
Empfohlen fiir HighSpeed-Frésarbeiten,
leichte Zerspanung, Keramische
Schneidwerkstoffe.

Prazisionswerkzeughalter made in JAPAN
e extra verstérkt fiir hohe Laufruhe

 hohe Klemmkraft

® spannt ab Futternase

e geschliffene Oberfliche

* Rundlaufabweichung max. 3ym
 Langzeiterprobt

NIKKEN ProEndmill

Das effektive Futter.
Empfohlen fiir 90° Konturfrasen,
Planfrésen, Titan- und Inconelzerspanung.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
e innovative Schwingungsdampfung

e genormte DIN Einschraubfréser

e geschliffene Oberflache

o sehr hohe Rundlaufgenauigkeit

e Langzeiterprobt

NIKKEN DJ Ausbohrkopf

Das hochgenaue Ausbohrsystem

Empfohlen fiir die Massenproduktion, N\

Einzelproduktion, Feinbohren.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
o Hartmetallkern-Bohrstangen

* |-Genaues u. spielfreies Einstellen

e geschliffene Oberfliche

 sehr gute Rundlaufgenauigkeit

o Langzeiterprobt

NIKKEN Zmac

Das Feinspindelausbohrsystem.
Empfohlen fiir Tieflochbohren,
Bohren, Schlichten.

Prézisionswerkzeughalter made in JAPAN
o Schneidkopf ist Schultergestiitzt

o spielfreies Einstellen

e geschliffene Oberflache

¢ hohe Rundlaufgenauigkeit
 Langzeiterprobt

NIKKEN Zerofit

Das genauste Futter

Empfohlen fiir Prazisionsarbeiten
im Frasbereich, sowie im
Bereich der Schleifanwendung.

Prazisionswerkzeughalter made in JAPAN
* Rundlaufgenauigkeit ,,0“pm

® 1-Punkt Schnelleinstellung

 geschliffene Oberfliche

e max. Rundlaufgenauigkeit

® Langzeiterprobt

Und vieles mehr!



A 173721 FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG NEU DEFINIERT

NIKKEN und Mazak haben eine langjahrige

Historie der Zusammenarbeit bei komplexen
Maschinenbauprojekten und teilen einen
gemeinsamen Ethos mit Leidenschaft auf das Beste.
Im neuen NIKKEN Innovations Centre Europe stehen
eine Reihe von Werkzeug-
maschinen einschlieBlich

einer Mazak INTEGREX

i-300, auf der Anwendungen
und Verarbeitungsprozesse
entwickelt werden. Hierbei
wird die Messlatte der
modernen hochwertigen
Fertigung auf die néchst
héhere Stufe gelegt. Besuchen
Sie die Nikken-Webseite oder
wenden Sie sich an lhren
regionalen Nikken-Partner um
mehr zu erfahren.

NIKKEN Innovation Centre and
Mazak INTEGREX i-300 at the
Advanced Manufacturing Park (UK)

www.nikken-world.com

I EUROPAS BETREUUNGSNETZWERK

NIKKEN hat ein Netzwerk von Niederlassungen in acht européischen Staaten. Jedes Verwaltungsburo unterhalt
ein Lager fur Werkzeugaufnahmen und CNC-Rundtische und Servicetechniker sorgen fir Wartung und
Servicearbeiten an NIKKEN-Produkten. In anderen Sektionen gibt es Vertriebspartner, z.B. in Stidostasien,

PROCOMO-NIKKEN (FRANCE) NIKKEN Turkey

GERMANY NIKKEN DEUTSCHLAND GmbH TURKEY NIKKEN KESICI TAKIMLAR SAN. VE ULUSLARARASI TIC. A. S
EisenstraBe 9c, 65428 Rlsselsheim E5 UZERI KUCUKYALI YANYOL IRMAK SOK.
Tel.+0049 (0) 6142/55060-0 Fax.+0049 (0) 6142/55060-60 KUCUKYALI SANAYI SITESI A BLOCK NO.5
MALTEPE 34852 ISTANBUL
UK NIKKEN KOSAKUSHO EUROPE LTD. Tel.+0090 (0216) 518-1010 Fax.+0090 (0216) 366-1414
Precision House, Barbot Hall Industrial Estate,
Rotherham, South Yorkshire, S61 4RL SCANDINAVIA NIKKEN SCANDINAVIA AB
Tel.+0044(01709) 366306 Fax.+0044 (01709) 376683 SWEDEN Malmdévégen 14, 331 42 Varnamo, Sweden.
NIKKEN Innovation Centre Europe (NICe) Tel. +46 (0) 303 440600 Fax: +46 (0) 303 58177
Advanced Manufacturing Park, Brunel Way, ITALY VEGA INTERNATIONAL TOOLS S.P.A
Catcliffe, Rotherham, S60 5WG Via Asti N + 9 10026-Santena (TORINO)
Tel.+0044(01709) 366306 Fax.+0044 (01709) 376683 Tel.+0039 (011) 9497911 Fax.+0039 (011) 9456380
FRANCE PROCOMO-NIKKEN-S.A.S

6, avenue du 1er Mai-Z.A.E.Les Glaises 91127
Palaiseau Cedex
Tel.+0033 (01) 69.19.17.35 Fax.+0033 (01) 69.30.64.68



