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Zu mehr Produktivität!
Zu höherer Qualität!
NIKKEN-Produkte und-
Fertigungstechnologien führen zu besseren
Ergebnissen auf Ihren Bearbeitungszentren.

MITTELPUNKT MENSCH
Der effektive Einsatz von Bearbeitungszentren hängt
weitgehend vom Wissen und der Geschicklichkeit des 
Fertigungspersonals ab. Eine ganzheitliche Auswahl 
von Maschinen, Werkzeughaltern, Spannsystemen, 
Peripheriegeräten, Schneidwerkzeugen im Rahmen 
eines Fertigungsmanagements ist der Schlüssel zum 
Erfolg.

Bearbeitungszentren bieten unschätzbare
Möglichkeiten für automatisiertes, mannloses
Bearbeiten, wenn astreine Werkzeugsysteme,
Werkstückspannmittel und
Handhabungstechnologien harmonisch
aufeinander abgestimmt sind.

SCHNEIDWERKZEUGE
Selbst relativ einfache Werkzeuge wie
Bohrer und Stirnfräser erfordern sorgfältige
Aufmerksamkeit, wenn gleichmäßig und effektiv
„Späne gemacht“ werden sollen. Beispielsweise
können Hochgeschwindigkeit-Stahlwerkzeuge bei
bestimmten Materialien und Werkstückarten
wirkungsvoller arbeiten als Hartmetallwerkzeuge.
Warum auch nicht einfach nach dem Bohren
eine Reibahle für die Inspektion und 
Nachprüfung einsetzen?

AUFSPANNSYSTEME
Werkstückhaltesysteme und Kraftspannsy-
teme lassen sich auch schon bei kleineren 
Werkstückserien wirtschaftlich einsetzen. Gut 
ausgetüftelte Spannsysteme verhelfen zu 
kostengünstiger Teilefertigung. Spannsyste-
me, wie hier dargestellt, reduzieren drastisch 
die Werkzeugwechselzyklen und die Durch-
laufzeiten.

CNC-Rundtische
Unser Getriebesystem mit Hartmetall-
schnecke und Plasmanitriertem Stahl-
schneckenrad ist die einzige uns be-
kannte Lösung, partiellen Getriebe-
verschleiß auszuschalten.

WERKZEUGHALTER
Mehr als 80% des Kegelkontakts ist für eine
vitale Verbindung zwischen Maschine und
Werkzeug notwendig.
NIKKEN-Werkzeughalter schützen die
Maschinenspindel indem sie ein „Tanzen“
des Kegels in der Spindel verhindern.

80%

NIKKEN X XX

60% 30%
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Unser neuer Produktionsbereich in OSAKA-DAITO:
50.000m2 Grundfläche, davon 26.000m2 bebaut.

KOKORO = Das Menschliche Herz
(Japanisches Schriftzeichen)

Unser Firmenname leitet sich her aus dem Wunsch nach „ständigem Su-
chen“, um geduldig die täglichen Beobachtungen in spätere Ideen und 
Technologien einzubringen.
Verfolgt man die 50-jährige Entwicklung und Fertigung unserer Produkte, 
ergaben sich NC-Werkzeugsysteme, Schneidwerkzeuge, CNC-Rundti-
sche sowie Steuerungen (NIKKEN-    -21 - Serie) u. ä. - stets im Einklang 
mit den Anforderungen unserer Kunden.
Tagtägliche Anstrenungen und Erforschungen bringen in Zukunft ihre 
Früchte. Das Ziel von NIKKEN ist es, aufgrund des Studiums Tag für Tag, 
Sie mit entsprechenden Produkten von hoher, herausragender Qualität 
zu versorgen.
“NIKKEN macht Werkzeuge „mit Herz“ - für Sie!“

Das NIKKEN-Euro-Centre in England, UK, koordiniert 
die Verkauf- und Marketingunterstützung, die Lager-
haltung, Logistik und Anwendungs- und technische 
Beratung innerhalb des europäischen Marktes. Die NIKKEN Deutschland GmbH ist in Rüs-

selsheim bei Frankfurt ansässig. Von hier 
aus wird der deutsche Markt mit den östlich 
angrenzenden Ländern vertriebs- und ser-
vicemäßig betreut. Ein umfangreiches La-
ger, auch für Ersatzteile, wird hier unterhal-
ten.
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Einführung

MULTI LOCK Kraftspannfutter

SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft 

Morsekegeladapter Typ B                    

Modulare ZMAC-Bohrstangen

Zwischenstücke für modulares Ausbohrsystem

ZMAC Ausbohrsystem, Schnittdaten   
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NIKKEN Werk

GH Spannschlüssel

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit                 

Reduzierhülse für SK40-Werkzeuge    

DJ Ausbohrsystem                        

BAC-BALANCE CUT Bohrstangen      

BALANCE CUT für große Ø                        

Ihnhaltsverzeichnis

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit BT50                 

Gewindeschneidfutter m D/Z-Ausgl.     

BAC-BALANCE CUT Zubehör             

K-ZMAC Bohrstangen mit Zylinderschaft

MULTI LOCK Kraftspannfutter  

Zyl. Spannhülsen mit Kühlmittelzuführung  

MAJOR DREAM Spannfutter         

Gewindeschneidfutter

DJ Ausbohrköpfe mit Bohrst. Sets

RAC-BALANCE CUT Bohrstangen für große Ø      

K-RAC Bohrstangen mit Zylinderschaft

MULTI LOCK Kraftspannfutter

SLIM CHUCK Spannfutter                   

VC Spannfutter                              

Schnellwechsel-Gewindeschneideinsätze 

DJ Bohrstangen

BALANCE CUT Schneideinheiten        

K-ZMACX Bohrstangen mit Zylinderschaft

SLIM CHUCK Spannfutter Kegel BT 15, 20, 25                            

MINI-MINI CHUCK Spannfutter            

Gewindeschneideinsätze

ZMAC Bohrstange, MAJOR DREAM   

ZMAC Ausbohrköpfe                              

K-BCB Bohrstangen mit Zylinderschaft

SLIM CHUCK Spannzangen               

NC Bohrfutter                                       

Gewindeschneidfutter. für 100% synchr. Arbeiten        

ZMAC Bohrstange                                

ZMAC-R Ausbohrköpfe                        

ZMAC-Einheiten, Teileliste                   

Spannmuttern mit TiN-Lager / Typ J              

Schaftfräseraufnahmen

Gewindeschneidfutter. für 100% synchr. ger. Puffer

RAC-BALANCE CUT Bohrstangen
RAC-BALANCE CUT Bohrstangen

BCB / RAC Ausbohrköpfe, modular

RAC-Einheiten, Teileliste 

SLIM CHUCK Einstellschrauben    

Morsekegeladapter Typ A                    

Ausbohrsysteme                          

Grundhalter für modulares Ausbohrsystem       

RCC-Einheiten, Teileliste

10
11
12
13
14

SLIM CHUCK Spannfutter 
MINI-MINI CHUCK Spannfutter

NC Bohrfutter „NPU“
14
15

16
17

Gewindeschneidfutter „Z“
DJ Bohrkopf

ZMAC Bohrstangen
Balance Cut Bohrstangen      
Automationskomponenten 18

19
20
20
21
22
23
24
25
25

Winkelbohrköpfe
2-Wege Kühlmitteladapter
Combat Z Bohrer
Messmittel

Schnittstelle HSK
Schnittstelle 2LOCK / 3LOCK

Abmessungen BT-Schnittstelle

Ausbohrsysteme 51

Schnittstelle IT, C6, NC5

MAJOR DREAM Spannfutter
VC Spannfutter

Voreinstellgeräte NIKKEN

zyl. Spannhülsen, Kraftspannfutter mit Zylinderschaft       
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Wendeplatten für Bohrstangen 1          

Anschlagstift, technische Informationen      

Werkzeugaufnahmen mit Kühlkanal     

PFM Anzugskraftprüfgerät                  

Winkelbohrkopf, 360º frei positionierbar             

MAJOR DREAM Spannfutter DIN 69871, IT/NIT               

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit, 3LOCK        

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit, HSK E

MULTI LOCK Kraftspannfutter DIN 69871, 3LOCK

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, HSK   

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit, HSK A         

COMBAT Z Bohrer                     
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Wendeplatten für Bohrstangen 2          

Montagehilfe

BAL Zentriergerät                                 

Winkelbohrkopf, Schnellwechseladapter

ZERO FIT Kraftspannfutter DIN 69871 

MINI-MINI CHUCK, 3LOCK                              

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit, HSK F

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit, 3LOCK 

Grundhalter für modulares Ausbohrsystem, HSK

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit, HSK E     

COMBAT Z Wendeplatten für Bohrer                    

FMB Messerkopfaufnahme, Form B 

2-Wege Kühlmitteladapter 1                

Spindelprüfdorn, Werkzeugwagen

Adapter für Schnellwechsel Winkelbohrkopf

ZERO FIT SLIM CHUCK DIN 69871 

VC Spannfutter, 3LOCK                               

VC Spannfutter, HSK                                

SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871, 3LOCK                   

ZMAC Bohrstangen, HSK                    

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit, HSK F     

Anzugsbolzen

FMB Messerkopfaufnahme Form C     

ZERO FIT Kraftspannfutter 

2-Wege Kühlmitteladapter 2                

Voreinstellgeräte E236N und E450N              

Winkelbohrkopf, modulare Ausführung       

2LOCK / 3LOCK Werkzeughaltersystem                 

Messerkopfaufnahme FMC, 3LOCK   

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, HSK                                 

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit, 3LOCK 

Grundhalter MAJOR DREAM ZMAC, HSK

MAJOR DREAM Hochgeschwindigkeit, HSK             

Anzugsbolzen mit Kühlkanal

SMS Aufsteckfräseraufnahme        

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter

IT Werkzeughaltersystem DIN, 69871           

Winkelbohrkopf, feste Ausführung      

MULTI LOCK Kraftspannfutter, 3LOCK MBT                       

ZERO FIT Kraftspannfutter

MAJOR DREAM, PRO ENDMILL, HSK         

MINI-MINI CHUCK Spannfutter DIN 69871, 3LOCK                          

RAC Bohrstangen, HSK                       

SLIM CHUCK HSK                           

Werkstücke positionieren                   

PRO END MILL Messerkopf                

UMTX- / UMT Kantentaster                            

Spannhülsen für Kühlmitteladapter      

MULTI LOCK Kraftspannfutter, DIN 69871                   

Anschlagblock, technische Informationen   

Hochgeschwindigkeit Kraftspannfutter, 3LOCK                              

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter   

Kühl-Schmiermittel-Rohreinsatz, HSK         

VC Spannfutter DIN 69871, 3LOCK
ZERO FIT Kraftspannfutter DIN 69871, 3LOCK

SCA Scheibenfräseraufnahme, HSK                              

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit, HSK

NIKKEN CNC-Rundtische                  

PRO END MILL mit Zylinderschaft 

UMT Kantentaster, Messuhrständer mit Fuß                      

Schnelllaufkopf

SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871 

Grundhalter ZMAC, 3LOCK               

Messerkopfaufnahme FMC, HSK

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871, 3LOCK

NC Bohrfutter, HSK                            

NIKKEN, weltweit                               

SCA Scheibenfräseraufnahme            

TP-elektronischer Kantentaster           

Werkzeughalter mit Druckluftturbine    

MINI-MINI CHUCK Spannfutter DIN 69871

Montagehilfe, HSK                             

HSK-Schnittstelle, Abmessungen

Schaftfräseraufnahmen, HSK             

K-SCA Scheibenfräseraufnahme            

HP Höhenmessgerät                           

Werkzeughalter mit Druckluftantrieb    

VC Spannfutter DIN 69871          

Spindelflanschreiniger CLEF, 3LOCK              

ZERO FIT Kraftspannfutter, HSK 

MULTI LOCK HSK                            

Morsekegeladapter, HSK                    
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74MAJOR DREAM PRO-ENDMILL 

79Werkzeugaufnahmen mit Bund-Kühlmittelzuführung

93ZERO FIT Spannfutter, allgemein                 

Kühlmitteladapter, Stand. u. für. Gewindeschneidfutter       

Winkelbohrköpfe,
angetriebene Werkzeuge

S.22
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NC Werkzeughalter
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Hier wirkt die 
Kraft des inneren 

Aufweitungssystems

S.18

S.56

S.24 S.106

S.55

S.64

S.61

S.58

S.60

S.54

S.72Wendeplatten

S.70

S.62

S.54

S.63

S.64

S.114

S.102

S.78

S.79

S.111

S.94

S.130
S.126

NCL S.92

S.96

S.95

S.95

S.97 S.98

S.86

S.82

S.80

S.84

IT Werkzeug System

HSK Werkzeug System

Q Halter

Zentrale Kühlmittelführung

Kühlmittel durch den Bund

E236N 
E450N

S.101

S.101
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NC Werkzeughalter

Werkzeughalterschnittstellen der neuesten Generation



MULTI-LOCK KRAFTSPANNFUTTER
Vor 40 jahren entwickelte NIKKEN das MULTI-LOCK Kraftspannfutter
Die ganze NIKKEN-Technologie steckt im Universalfutter dieser neuen Generation.
Wir nennen dies MULTI-LOCK Kraftspannfutter          "ANNIVERSARY".

Minusgrad-Behandlung
Dies NIKKEN-Werkzeug wird, wie das Bild zeigt,
nach dem Härten auf -90°C abgekühlt. Diese 
Behandlung beseitigt den verbliebenen Austenit,
um den Alterungsprozess für viele Jahre zu un-
terbinden. So werden NIKKEN-Werkzeuge
Stück für Stück mit höchstmöglicher Sorgfalt
und Hingabe gefertigt.

Klemmkräfte und Haltbarkeit
Das NIKKEN MULTI-LOCK umschließt in seinem Multi-Rollenlager-
System 140% mehr Nadelrollen als es Imitationsmodelle tun.
Außerdem ist der Lagerkäfig nicht aus Phosphorbronze gefertigt,
sondern aus bruchfestem Spezialstahl.

Steifigkeit und Klemmkräfte
Eingelassene Schlitze in Verbindung mit einer verstärkten Wand des
Futterkörpers lassen auch bei schwerer Zerspanung ein Verziehen
des Futters nicht zu. Folglich treten bei völlig gleichmäßiger Zerspa-
nung weder Vibrationen noch ein Rutschen des Fräsers auf.

NIKKEN
MULTI-ROLLEN
System

NIKKEN
MULTI-ROLLEN
System

Imitations-
modelle

Imitations-
modelle

Wie die Querschnittansicht zeigt, sind bei uns die Nadelrollen sauber in 
dichten Paketen angeordnet, im Gegensatz zur verstreuten Anordnung 
bei imitierten Modellen.

Die größere Menge der Nadelrollen ermöglicht das Bewegen gleicher
Lasten mit geringer Kraft und weniger Abrieb der Lageroberfläche.

Kettenzug

Teststab

NIKKEN
Andere

Klemmkräfte - Testdaten (C42)

Eine dicke Wandung mit Schlitzen gewährleistet
starke Klemmkräfte und Steifigkeit. Die Schlitze
sorgen dafür, alle Ölreste aufzunehmen.

Kraftspannfutter

Messdose

Aufgrund der internen Schlitze tritt keine Minderung des Klemmmoments 
auf, selbst wenn ein Ölfilm auf dem Schaft des Fräsers verbleibt. 
Bei Imitatprodukten ohne Schlitze wird das Spannmoment durch Öl stark 
vermindert was zum Durchdrehen des Werkzeuges führen kann.

Wirkung der internen Schlitze

8
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  Herausragende Schnittleistung - ein Test wird Sie überzeugen!

Kein Rattern bei schwerer
 Zerspanung!

MULTI LOCK KRAFTSPANNFUTTER

S.26



Oberflächenhärte HV2.200 (Korund = 2.060)

Drehmomentschlüssel

Drehmomentschlüssel

SLIM CHUCK Spannfutter

Hohe Drehgeschwindigkeit - Hohe Präzision - Hochdruckkühlmitteldurchgang.
 Arbeitet mit der Kraft der TiN Lagermutter.

S.30
10
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MINI-MINI CHUCK Spannfutter

Hochgeschwindigkeit • Hohe Präzision
Am besten für Schneidwerkzeuge mit kleinem Durchmesser

11
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Hochgeschwindigkeit                                       Hohe Präzision
Am besten für Schneidwerkzeuge mit kleinem Durchmesser
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Text dazu:)

In der Konstruktion des MAJOR DREAM Werkzeughalters spielt eine
eingebaute Kegelhülse den „Vibrationskiller“.

(Dazu folgendes Bild einfügen:

Text:)

Vom Kegel (grau) überträgt sich die
Grundschwingung auf den
Dämmkegel (rosa). In dessen Spalt
läuft sich die Schwingung aus. Der
anliegende Futterkörper (beige) steht
nun nicht mehr in Resonanz. Der
Dämmspalt ist mit einer flexiblen
Masse angefüllt.

(Anstelle des Textes „Kraftvolle, schwere Zerspanung ….. Faktor 1,5“  folgenden
Text verwenden)

Mit seinem Dämpfungseffekt bewirkt der MAJOR DREAM Werkzeughalter
kraftvolle Zerspanung bei hohen Vorschüben z.B. bei HighSpeed-Bearbeitung
(HSC). Er erzielt eine hervorragende Ganauigkeit und glatte Oberflächen. Das
Bearbeitungsgeräusch wird reduziert und die Standzeiten der Werkzeuge
werden drastisch erhöht.

Der MAJOR DREAM Werkzeughalter arbeitet mit einem integrierten Dämpfungsmechanismus.

BT-Plankontakt Werkzeughalter           Im Vergleich:

MAJOR DREAM Werkzeughalter                 

wellenförmige Vibration  -  instabiler Schnitt

Dämpfungseffekt  - stabiler Schnitt 

Zeit

Zeit

Die Dämpfungstechnik macht den Unterschied!  

Mit seinem Dämpfungseffekt bewirkt der MAJOR 
DREAM Werkzeughalter kraftvolle Zerspanung bei 
hohen Vorschüben z.B. bei HighSpeed-Bearbeitung 
(HSC). Er erzielt eine hervorragende Genauigkeit und 
glatte Oberflächen. Das Bearbeitungsgeräusch wird 
reduziert und die Standzeiten der Werkzeuge werden 
drastisch erhöht. 

Jede laufende Maschinenspindel generiert eine Eigenfrequenz. Unser MAJOR DREAM Werkzeughalter 
unterbindet, dass sich diese Schwingung auf das Schneidwerkzeug überträgt. Mehr Späne, schönere 
Oberflächen und erstaunlich lange Standzeiten der Schneidwerkzeuge sind das Ergebnis, Ihr Nutzen.

Verminderte
Schnittgeräusche

HighSpeed-Fräsen einer Gesenkform

Kegelhülse (1:10)
      mit Schlitz

Tellerfeder

In der Konstruktion 
des MAJOR DREAM 
Werkzeughal ters 
spielt eine eingebau-
te Kegelhülse den 
„Vibrationskiller“.  

MAJOR DREAM

NBT

NBT40-MDSK16-65
Schaftfräser Ø12 4z  

      

NBT40-MDSK20-75
W/P-Schaftfräser Ø20 3z  

      

NBT40-MDSK20-75
Schaftfräser Ø20 8z  

      

Vc = 188/m/min.
n  = 5.000min-1

Vf = 2400mm/min

Vc = 113/m/min.
n  = 1.800min-1

Vf = 580mm/min

Vc = 150/m/min.
n  = 2.400min-1

Vf = 3000mm/min

Einsatzbeispiele aus der Praxis:

Vergleichen Sie bitte einmal: Gegenüber den Schnitt-
datenempfehlungen der Wendeplatten-Hersteller er-
zielen wir bis zu 100% bessere Werte. 

MAJOR DREAM Werkzeughalter   

Vom Kegel (grau) überträgt 
sich die Grundschwingung 
auf den Dämmkegel (rosa). 
In dessen Spalt  läuft sich die 
Schwingung aus. Der anlie-
gende Futterkörper (hellgrau) 
steht nun nicht mehr in Reso-
nanz. Der Dämmspalt ist mit 
einer flexiblen Masse angefüllt.  

S.38



Starke Ergebnisse!

VC Spannfutter
Dieser Fräserhalter der Spannzangenfutter-Serie mit TiN Lagermutter ist einer der mächtigsten in punkto 
Haltekräfte, Rundlaufgenauigkeit, Schneidsteifigkeit, Finish in Hochpräzision sowie Hochgeschwindigkeit 
-Drehzahl. 

13
S.39



NPU Bohrfutter

Gewindeschneidfutter "Z" S.41

"Solide Bauart" d. h. Kompaktheit, Präzision, Steifigkeit und Sicherheit.

Die Drehlagerkupplung sichert Präzision, Feinfühligkeit 
und lange Lebensdauer der Gewindeschneider.

14
S.45



SKCr12Mo1V1

15
S.53

Für das Feinbohren von Ø 3 ~ 50mm - mit allem NIKKEN KnowHow entwickelt.

DJ Bohrkopf mit DJ-Bohrstangen



 

MAX. L/D=8

ZMAC Bohrstangen 

S.50

"Solide Bauart" d. h. Kompaktheit, Präzision, Steifigkeit und Sicherheit

16

Weltweit eines der führenden Ausbohrsysteme: Ø 16 ~ 180mm.

Passend zu verschiedenen Plattentypen.

Anwendungsbeispiele

Bei ZMAC ist es nicht notwendig, auf 
andere Wendeplatten umzustellen.  

Zentrale Kühlmittelzufuhr an 
allen Köpfen verfügbar.

Auch für Mehrstufen-
Bohrstangen geeignet. 

Beispiel für das 
Ausspindeln einer 
Tieflochbohrung. 
Die Einspann-
länge ist justierbar. 

Hochgeschwindigkeitsausbohren mit 
unserem schwingungsgedämpften 

   MAJOR DREAM
     Grundhalter 
     bis zu
  12.000 min-1

ZMAC   ist spezialgehärtet, aus gewicht-
armer Legierung gefertigt, ein Gegen-
gewicht reduziert Vibration. 

Hohe Präzision und leichtes Einstellen im 
Mikrobereich - bei hoher Beständigkeit. 

Das Gewinde 
am Stellkopf 
HRC50-55 ist 
gehärtet und 
präzisionsge-
schliffen. Das 
innere Gewinde 
des Einstellrings 
ist auf HV800 
gehärtet. 

Die Klemmschraube 
liegt vorteilhaft nahe der Schneidenkante. 

Innovativ - 
der Stützkontakt

Hohe Steifigkeit durch Kontakt zum Stangen-
körper.

Ausgleichs-
gewicht 
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BALANCE CUT Bohrstangen

Kräftige Schneidklauen verdoppeln die Ausbohrleistung: Ø 25 ~ 580mm.



NEU Für Dreh-/FräsmaschinenFür Dreh-/Fräsmaschinen

Die Maschine erbringt 
100% ihrer Leistung.
Das Schneidwerkzeug 
erbringt ebenfalls 
100% seiner Leistung.

Die Maschine erbringt 
100% ihrer Leistung.
Das Schneidwerkzeug 
erbringt ebenfalls 
100% seiner Leistung.

D

WerkzeughalterWerkzeughalter
Polygonkegel

für rotierende Werkzeugefür rotierende Werkzeuge

Polygonkegel
Werkzeughalter

Sonderprospekt

Werkzeugachse ist regulierbar!

Schnelllaufspindeln, 
druckluftbetrieben

S.84 
Spindelschnittstelle NC5

Kühlmitteladapter
S.80 

Automatik-
Schneidöl-
dosierer

S.84 

S.128 

S.78 

S.79 

bitte Katalog 
8205 anfordern

&

S.25 

Automationskomponenten
"Solide Bauart" d. h. Kompaktheit, Präzision, Steifigkeit und Sicherheit

18

NIKKEN Werkzeugsysteme entsprechen einer Vielfalt von Anforderungen.

S.25



Foto zeigt NC5 Schaft.

19
S.86

WINKELBOHRKÖPFE

Wenn schwere Bearbeitung an der Seite erforderlich wird.

Foto zeigt NC5 Schaft 



2-Wege-Kühlmitteladapter

COMBAT Z Bohrer

20
S.126

S.80

Diese Kühlmitteladapter wurden um zusätzliche Düsen ergänzt.

Ø 16 ~ 80mm, mit der Leistung des Pilotbohrers und der 3-fach-Wärmebehandlung

42CrMo4



*alternativ: nicht leitfähige

*

Pionier bei der Arbeitsvorbereitung

Messwerkzeug-Zwerg, aber 
Zeiteinspar-Riese

3D Taster

Leichter Test im µ - Bereich

21

Messmittel

S. 98
S. 95

S. 96

S. 96
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LINEA P

TDU-8 modular

LINEA MODULAR

TCU-3,5

LINEA MODULAR

T90-3,5 2U

LINEA CONTROL

TCUcn-2,5

LINEA CONTROL

T90cn-3,5

LINEA CONTROL

T90cn-0,5C

  umfangreiches Winkelkopfprogramm

  gefälliges Design mit Chromfinish

im Einsatz beispielhaft zuverlässig

  innovative Entwicklungsstärke

  weltweiter Support und Service

NIKKEN vertreibt das Gesamtprogramm an Winkelbohrköpfen und angetriebenen Werkzeugen  
von ALBERTI, Italien. Vor 30 Jahren gegründet, hat sich ALBERTI weltweit einen Namen für Win-
kelbohrköpfe mit hoher Qualität, ansprechendem Design und sprichwörtlicher Zuverlässigkeit ge-
macht. ALBERTI ist Winkelkopf-Technologie pur. 

TDU-8 modular

TCU-3,5
T90-3,5 2U

TCUcn-2,5T90cn-3,5

T90cn-0,5C

LINEA TA45

TA45-3,5 modular

LINEA MODULAR

T90-5

LINEA MODULAR

T90-1,5

LINEA CONTROL

T90cn-5

LINEA CONTROL

T90cn-2,5 2U

LINEA CONTROL

T90cn-0,5L

LINEA CONTROL

T90cn-0,4

TA45-3,5 modular

T90-5

T90-1,5
T90cn-5

T90cn-2,5 2U

T90cn-0,5LT90cn-0,4

LINEA CONTROL

T90cn-1,5
T90cn-1,5

LINEA CONTROL

T90cn-1,5 40 bar
T90cn-1,5  40 barT90cn-1,5  40 bar

LINEA CONTROL

T90cn-2,5
T90cn-2,5 

LINEA TR90

TR90-3,5cn control
TR90-3,5cn control

LINEA TR90

TR90-3,5cn modular
TR90-3,5 modular

ALBERTI 
Hochgeschwindigkeitsspindeln:

  druckluftbetrieben

  bis 58.000 min-1

  ideale Mikrobearbeitung

  einwechselbar

 TORBOFLEX/SLIMLIN-

Im Überblick 

Winkelbohrköpfe, angetriebene Werkzeuge



Kegel Rohreinsatz Schlüssel, optional

HSK32A
HSK40A
HSK50A
HSK63A
HSK100A

HSK32-LP
HSK40-LP
HSK50-LP
HSK63-LP
HSK100-LP

HSK32-LPL
HSK40-LPL
HSK50-LPL
HSK63-LPL
HSK100-LPL

Bruch

23

Schnittstelle HSK-Hohlschaftkegel
Als vor etwa zwanzig Jahren schnelle Bearbeitungszentren auf dem Markt kamen, wurde der Ruf nach einer 
neuen Schnittstelle für Werkzeughalter laut. Der HSK-HOHLSCHAFTKEGEL wurde entwickelt. Per Kurzkegel 
wies er zusätzlich zum Kegelkontakt auch Kontakt am Bund auf. Eine intensive steife Verbindung zeichnet den 
HSK-Hohlschaftkegel aus.

S.114



Gegenüber           ist zusätzlich   noch mit 
einer Schwingungsdämpfung ausgestattet. 
Das macht sich deutlich an erzielter Oberflä-
chengüte und unglaublicher Werkzeugstand-
zeit bemerkbar.  

Schnittstelle / 

24

Die - und - Schnittstellen sind eine Verbesserung der traditionel-
len Steilkegelschnittstellen. Hier wird der Flanschkontakt ausgenutzt, um der 
Schnittstelle mehr Stabilität zu geben. Bei kommt noch eine Schwingungs-
dämpfung hinzu. 

Werkzeughalter Werkzeughalter

Kegelkontakt
Flanschkontakt

Kegelkontakt, innen
Kegelkontakt, außen
Flanschkontakt

Maschinenspindel

Die Vorteile:

Höhere Steifigkeit durch Vergrößerung der 
Hebelauflage am Flansch. Geringere Tau-
melneigung durch Doppelkontakt. Verbes-
serte Kraftübertragung durch vergrößerte 
Kontaktfläche. Ebenso wird dadurch die Ein-
zugskraft erhöht. Erhöhte Konzentrizität bei 
hohen Drehzahlen. Höhere Wiederholgenau-
igkeit beim Werkzeugwechsel. -Werk-
zeugaufnahmen können auch in Standard-
spindeln verwendet werden. Alle genannten 
Vorteile führen zu wesentlich verbesserten 
Standzeiten der Schneidwerkzeuge. 
 

MAJOR DREAM High Speed 
Multilock

High Speed 
SLIM CHUCK

Mini Mini
CHUCK

VC Holder

Lieferbare Ausführungen:

Halter
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Schnittstelle IT (ISO Taper) DIN 69871

Schnittstelle C6 Polygon

Schnittstelle NIKKEN NC5

Abmessungen der BT-Steilkegelschnittstelle

Als "IT" bezeichnet NIKKEN die Werkzeughalter-Schnittstelle 
nach DIN 69871 (ISO 73881). Diese Schnittstelle ist in Deutsch-
land und Europa weit verbreitet und wird häufig einfach nur mit 
"SK" (Steilkegel) bezeichnet.

Diese Schnittstelle ist eine werkseigene Schnittstelle des SANDVIK-Unter-
nehmens. Dort wird sie als "CAPTO Coromant" bezeichnet. Dieser Name ist 
geschützt. Hingegen ist das Patent auf die Schnittstelle abgelaufen. Daher 
hat NIKKEN die Fertigung von Aufnahmen der Größe C6 aufgenommen. C6 
entspricht etwa der Steilkegelgröße 40.

       Details entnehmen Sie bitte dem Katalog Nr. 6400. 

Parallel zum Hohlschaftkegel hat NIKKEN die Werkzeughalterschnittstelle 
"NC5" entwickelt. NC5 zeichnet sich durch kurze Bauweise, hohe Steifigkeit, 
perfekte Rundlaufeigenschaften und als einzige Schnittstelle auch durch seine 
Schwingungsdämpfung aus.       
             NC5 wird in Europa nicht angeboten.
        
          Details entnehmen Sie bitte dem Katalog Nr. 8205. 

Häufig verwendete Größen. 

NEU Für Dreh-/FräsmaschinenFür Dreh-/Fräsmaschinen

Die Maschine erbringt 
100% ihrer Leistung.
Das Schneidwerkzeug 
erbringt ebenfalls 
100% seiner Leistung.

Die Maschine erbringt 
100% ihrer Leistung.
Das Schneidwerkzeug 
erbringt ebenfalls 
100% seiner Leistung.

D

WerkzeughalterWerkzeughalter
Polygonkegel

für rotierende Werkzeugefür rotierende Werkzeuge

Polygonkegel
Werkzeughalter

S. 102



AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 102

27.

28

35
40
40

35
41

43
66

66
67

54
77

74

MULTILOCK Kraftspannfutter
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AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 129

27.

AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 129

27.

AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 129

27.

AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 129

27.

AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

.78 Siehe unten79 28 128 129

27.

28

35
40
40

35
41

43
66

66
67

54
77

74

Spannschlüssel

30
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 Futtergröße
 C12 Ø 30  9HC12
 C12 A Ø 33   9HC12A
 C16    9HC16
 C20    9HC22
 C25    9HC25
 C32 Ø 54   9HC25
 C32 Ø 64   9HC32
 C42    9HC42



AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

78 Siehe unten79 28 128 102

Kürzel für HighSpeed G 2,5

AnzugsbolzenZulässige Schafttolleranz
h7

Kühlmittelzuführung Spannhülsen Spannschlüssel
DIN 69871

26 Siehe unten26 78 128 79

Kürzel für HighSpeed G 2,5

27

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit 
Kraftspannfutter 

VC-HalterC-G SpannfutterGH

VC-HalterC-G SpannfutterGH

Major Dream

VC-HalterC-G SpannfutterGH

VC-HalterC-G SpannfutterGH

Major Dream

VC-HalterC-G SpannfutterGH

VC-HalterC-G SpannfutterGH

Major Dream

GH-Spannschlüssel für HighSpeed-Werkzeuge

GH Spannschlüssel / GH Drehmomentspannschlüssel

Mit seiner ausgewogenen Bauform ist dieses Futter für Hochgeschwindigkeitseinsatz vorgesehen. Hier ist die Ver-
sion mit -Schnittstelle aufgeführt. Sie passt sowohl für Spindeln mit Kegel- und Flanschkontakt als auch für 
Spindeln nur mit Kegelkontakt. Bei Kühlmitteleinsatz bitte die CCK-Spannzangen verwenden.

B
T



BT

-Q

φD1

L1

φD

L

10, 11, 12, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 21 ,22 

7, 8, 9, 10
8, 9, 10, 11, 12
10, 11, 12, 14, 15, 16

19, 20, 22, 24, 25, 32

11, 12, 14, 15, 16, 18, 19, 20 

15, 16, 18, 19, 20, 22, 24, 25

Innen-Ø.

Innen-Ø.

Innen-Ø.

Q

NK

Zylindrische Spannhülsen  

28

Diese Spannhülsen reduziereren das Spannmaß in den Kraftspannfuttern auf den Innendurchmesser der Spannhülse. 

Standard-KM-Spannhülse
Sie wird auch als ANNIVERSARY 
bezeichnet.

KM-Q-Spannhülse

NK-Spannhülse

   Die inneren spiralförmigen Nuten nehmen Ölreste auf und 
verhindern damit Schlupf des Fräsers. Spannhülsen mit dieser 
Ausstattung sind in nachstehender Tabelle rosa markiert. 

Die Einstellung der Einstecklän-
ge des Werkzeugs kann sowohl 
von vorne als auch von hinten 
vorgenommen werden. In der 
Tabelle rosa markierte Größen 
haben die Ausstattung mit inne-
ren spiralförmigen Nuten. 
 

KM Spannhülsen - Bestell-Nr.

KM Spannhülsen - Bestell-Nr.

NK  Spannhülsen - Bestell-Nr.

B
T

S-C

Kraftspannfutter mit Zylinderschaft

X

-Q

φD1

L1

φD

L

10, 11, 12, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 21 ,22 

7, 8, 9, 10
8, 9, 10, 11, 12
10, 11, 12, 14, 15, 16

19, 20, 22, 24, 25, 32

11, 12, 14, 15, 16, 18, 19, 20 

15, 16, 18, 19, 20, 22, 24, 25

Innen-Ø.

Innen-Ø.

Innen-Ø.

Q

NK

Q



φD2

L2

φD
φD1

L2L1

φD2

CCK12-3, 4, 5, 6, 8, 10
CCK16-3, 4, 5, 6, 8, 10, 12
CCK20-6, 8,10, 12, 16
CCK25-6, 8,10, 12, 16, 20
CCK32-6, 8,10,12,16, 20, 25
CCK42-6, 8,10,12,16, 20, 25, 32

CCK12

CCK20
CCK25
CCK32
CCK42

CCK16

φD1

12
16
20
25
32
42

φD2

19.5
28.5
33
39

46.5, 43
59.5

CKFN12
CKFN16
CKFN20
CKFN25

CKFN32, CKFN32T
CKFN42

L1

38
45

50.5
56

61.5
70(75)

L2

7
8
8

8.5
9
9

CCNK20-6, 8, 10, 12, 16
CCNK25-6, 8, 10, 12, 16, 20
CCNK32-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25
CCNK42-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 32

CCNK20

CCNK32
CCNK42

CCNK25
CKFN20
CKFN25

CKFN32, CKFN32T
CKFN42

CKFN12 -3, 4, 5, 6, 8,10
CKFN16 -3, 4, 5, 6, 8,10,12
CKFN20 -6, 8,10,12,16
CKFN25 -6, 8,10,12,16, 20
CKFN32 -6, 8,10,12,16, 20, 25
CKFN32T-6, 8,10,12,16, 20, 25
CKFN42 -6, 8,10,12,16, 20, 25, 32

CKFN12

CKFN20
CKFN25
CKFN32

CKFN32T

CKFN16

CKFN42

φD2

19.5
28.5
33
39

46.5
43

59.5

L2

7
8
8

8.5
9
9
9

CCKCCK

Spannhülse

hülsen

hülsen 

Spannhülse

Spannhülsen.

Spannhülsen
Spannhülse

Spannhülse

Spannhülse
Spannhülse

Spannhülse

hülsen

Spannhülse
Spannhülse

29

Zylindrische Spannhülsen für Kühlmittelzuführung    

Für Fräser mit 
größerem Ø als 
der Schaft- Ø. 

Für Nuten. Abwehr auch 
von kleinsten 

Spänen.

Als Option ist auch 
eine Abdeckkappe mit 
O-Ring für den Einsatz 
von Kühlkanalfräsern 
verfügbar. CKFN32-10C

Es werden 3 Arten angeboten:  
Typ J, mit O-Ring, mit Düsen

CCNK Spannhülsen

CCK Spannhülsen

Abdeckkappe

Abdeckkappe

Bei Verwendung von 
Bohrern mit innerer 
Kühlmittelzuführung.

Spannschlüssel CCKL

B
T



BT30

BT40

60 33 33
19.5

19.5

32
21～35 SKG-  8  

0.7
0.7

BT30-SK  6-  60
SK   690 56 65

120 62 95
-  90
-120

-120

-120

45 22 22 SKG-12S 0.8
0.8

1-SK10-  45
60 35 35

27.5 27.5 30～50
SKG-12L

0.9-  60
-  75 SK 10

90 65 65
120 95 95

1.0
1.0-  90

60 37 37

75 50 50

75 52 52
40 40

45～60
SKG-12L

SKG-18L

1.1

1.1

2

-SK16-  60

SK 16
90 67 67
120 97 97

45～65

40～70
SKG-12  

1.2
1.2
1.3

-  90
-  75

55 55 55～75 1.5-SK25-  90 SK 25

90 51 60
32

1.1-  90
60 30 19.530 1.0BT40-SK  6-  60

120
60

90
19.5 21～35 SKG-  8  

1.4-120 SK 6

150 120 25

27.5

1.5-150

90 48 60
40

1.2
1.2

1-  90

60 32 32 1.1

1.8
2.1

-SK10-  60

120 90 27.5 30～50 SKG-12L
1.4-120

SK 10
150

73
118 34.5 1.6

1.6
-150

180 148-180
200 168 39-200
250 218-250

60 32 32

75 45 45

75 43 43
1.3
1.4

-SK16-  60

90 58 58 1.5-  90

-  75

-  75

120 88 88
40 40

40～70

50～65
40～67

SKG-18L

SKG-18S

1.7-120
SK 16

SK 13

150 118 118 1.9
2

-150
180 148 148 2.0-180
200 168 168 2.2-200
250 218 218 2.7-250

90 61 61 55 55
55～75

55～85
SKG-28  

SKG-12  
1.8-  90

75 47 47 1.7-SK25-  75
SK 25

120 91 91 2.0-120

0.7  ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

-120

60 35 35
75 50 50

33 33

31～50 1.0-SK13-  60

SK 13
90 65 65
120 95 95

31～65 SKG-15  
1.1
1.1
1.2

-  90
-  75

2.75～13.0

-  90

60 37 37
48.5 48.5

65～70 SKG-12S

SKG-12  

0.7-SK20-  60
SK 2075

90

52 52

67 67

70～75
65～75

SKG-12L 0.9
1.2

-  75 3.5～20.0

7.5～25.4

0.7  ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

60 28 28
75 43 43

1.2
1.3

-SK13-  60

90 58 58 1.4-  90
-  75

120 88
33

33

40

31～65 SKG-15  
1.6

2.0
2.4

-120
150

88
118 1.8

1.8
-150

180 148-180
200 168-200
250 218-250

2.75～13.0

7.5～25.4

75
90

45 45
48.5 48.5

47～60
47～70

47～80
SKG-22  

1.4-  75
60 32 32 1.3-SK20-  60

SK 20
60 60

120 90 90
1.6
2.0

-  90
-120

3.5～20.0

SLIM CHUCK Spannfutter

30

BT SK Spannzangenfutter mit konischen Spannzangen (8 Grad) für Bohren, Gewindeschneiden, Reiben und Profilfräsen; mit 
hoher Rundlaufgenauigkeit.

Neue Größen:  
SK13 und SK20

• Spannmutter und Stellschraube (G-Nr.) gehören zum Lieferumfang. 
• Für den Einsatz als Gewindeschneidhalter für synchronisiertes Gewindeschneiden empfehlen wir die Modelle auf S. 49.
• SK-Futter für Hochgeschwindigkeitseinsatz siehe S. 36.
• Zubehör siehe Seite 31.

SK6 (C = Ø 18) SK6 (C = Ø 19.5) SK10 SK13 SK16 SK20 SK25 

B
T



BT50

105 55 64
32

3.8BT50-SK  6-105

165 60 114
19.5 21～35 SKG-  8  

4.0-165
135 92 3.9-135

SK 6

195 146 30
27.5

4.2-195
105 57 57 4.2

1
-SK10-105

165
70

114
27.5 30～50 SKG-12L

4.6
4.8
5.0

-165 32
135 92 4.4-135

SK 10195
75

146 36-195
225 178

40

-225

105 62 62 4.7-SK16-105

165

90

122 40
50 40～70 SKG-18L 5.1-165

135 92 92 4.9-135
SK 16

SK 13

195 152 5.5 2

105 62 62 5.2-SK25-105

165 122 122
55 55 50～85 SKG-28  

5.6-165
135 92 92 5.4-135

SK 25

195 152 152 6.0-195

-195

0.7  ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

33
105 62 62 4.5-SK13-105

165
92

122
33

45
31～65 SKG-15  4.9-165

135 92 4.7-135

195 152 5.2-195

5.2250 203 40-250

52

60
250 207 6.0-250

250 207 5.7-250

5.6300 253-300

300 257 6.5-300

300 257 6.2-300

2.75～13.0

7.5～25.4

105 62 62 4.3-SK20-105

165 122 122
48.5 48.5 47～80 SKG-22  

5.0-165
135 92 92 4.6-135 SK 203.5～20.0

BT15

BT20

BT25

AnzugsbolzenKühlmittelzuführung Spannzange Spannschlüssel
DIN 69871

78 Siehe unten79 32 128 102 37Siehe unten
Ersatz-Standard-Spannmutter

31

SLIM CHUCK Spannfutter 

SLIM CHUCK Spannfutter mit Kegel BT15, 20 und -25       

• Für den Einsatz als Gewindeschneidhalter für synchronisiertes Gewindeschneiden empfehlen wir die Modelle auf S. 49.
• SK-Futter für Hochgeschwindigkeitseinsatz siehe S. 36.

SKN-6WB SKN-10B SKN-16B SKN-25B(Ersatz)
SKL-6W SKL-10 9HC12A 9HC16 9HC22 9HC22

SKR-10 SKR-16 SKR-25

(Option)
Drehmomentschlüssel a.A.
Montagehilfe, gelb (Option)

SK6 (C = Ø 19.5) SK10 SK13 SK16 SK20 SK25 

         S.26

B
T

SKR-6



SLIM CHUCK Spannzangen       

32

SK Spannzangen vom Typ A (für Schaftfräser) sind -markiert. Bei den Spannzangen vom Typ P+A garantieren wir 
eine Rundlaufgenauigkeit von 3 µm bei 4xD. 

SK6 (C = Ø 18) SK6 (C = Ø 19.5) SK10 SK13 SK16 SK20 SK25 

(    ) die markierten Größen sind als Typ A-Spannzangen verfügbar. 
Bitte beachten Sie, dass der Spannbereich der Typ A-Spannzangen 
eine Toleranz von h8 voraussetzt. Alle unten genannten Spannzangen sind auch als TypP verfügbar.

Erläuterung der Bestellnummer 

Standard:           keine Angabe           

max. Spanndurchmesser
Größe

Kürzel für SK-Spannzange

Spannzangen D < Ø 3mm sind kleiner gestuft.

Präzisionsspannzange
(3 µm Rundlauf)                                                                                        

Spannzange Typ A
(3 µm Rundlauf)                                                                                        

                                                                                            

P:

A:

SK  6

SK 20
SK 25

SK 16

SK 10
SK 13

10.5
d

7.5
d1

5.8
d2

25
L

4
ℓ

17.4
ℓ1

15.5
19.8
24.6
29.2
35.6

12
15.5
18.8
22.4
28.9

9.8
12.8
15.75

20
25.4

30.5
39
45

54.2
57

5
6
8
8

8.5

21.3
28
32
41
43

Abmessungen der SK-Spannzangen

TypP / TypA     
Rundlaufgenauigkeit

innerhalb 3 µm  

Spannzange Bestell- Nr. Set Bestell- Nr.
S.SK 6P ( 6 Stück of 1.0~ 6.0)

S.SK 10P ( 9 Stück of 2.0~10.0)
SK 6-  1P••• 6P

Spannzange Bestell- Nr. Set Bestell- Nr.
S.SK 6P ( 15 Stück 1.0~ 6.0) 

S.SK 10P ( 19 Stück 2.0~10.0)SK10-  2P•••10P
SK 6-  1P••• 6P

Bestellnummern Sets 

Der Spannbereich setzt eine Toleranz von h8 voraus

Typ A-Spannzangen für SchaftfräserSKコレット Aタイプ
SK  6-3A, 4A, 5A, 6A
SK10-3A, 4A, 5A, 6A, 8A, 10A
SK13-3A, 4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, 
SK16-3A, 4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, 14A, 16A
SK20-4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, 16A, 20A
SK25-8A, 10A, 12A, 16A, 20A, 25A

Spannt mit dem Ø der Spannzangengröße

Montagehilfe S.31
B

T

SK16-  3P•••16P S.SK 16P ( 27 Stück 3.0~16.0)



SK  6（φ19.5）
SK10
SK13
SK16
SK20
SK25

SKN-  6WB（GH）
 -10B（GH）
MDSKN-13B
SKN-16B（GH）
MDSKN-20B
SKN-25B（GH）

SKN-  6WBJ（GH）
 -10BJ（GH）
MDSKN-13BJ
SKN-16BJ（GH）
MDSKN-20BJ
SKN-25BJ（GH）

GH  6
GH10
GH12
GH16
GH20
GH25

SK  6（φ19.5）
SK10
SK13
SK16
SK20
SK25

SKN-  6WB
 -10B
 -13B
 -16B
 -20B
 -25B

SKN-  6WBJ
 -10BJ
 -13BJ
 -16BJ
 -20BJ
 -25BJ

SKL-  6W
 -10
 9HC12A
 9HC16

 9HC22

GSK  6
GSK10
SK13

GSK16
GSK20
GSK25

GSKN-  6B
 -10B
      -
 -16B
 -20B
 -25B

GSKN-  6BJ
 -10BJ
      -
 -16BJ
 -20BJ
 -25BJ

GH  6
GH10
-

GH16
GH20
GH25

SKT  6／MDSK  6
SKT10／MDSK10
SKT13／MDSK13
SKT16／MDSK16
SKT20／MDSK20
SKT25／MDSK25

MDSKN-  6B
 SKN-10B（GH）
MDSKN-13B
  -16B
  -20B
  -25B

MDSKN-  6BJ
 SKN-10BJ（GH）
MDSKN-13BJ
  -16BJ
  -20BJ
  -25BJ

GH  6
GH10
GH12
GH16
GH20
GH25

Kappe optional

Kappe optional Kappe optional

Kappe optional

(Sondergrößen)

Für die Abwehr 
von Spänenwichtig! 

Standard   Art  Spannmutter m. TiN-Lager Spannmutter m. TiN-Lager Typ J 
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Spannmutter mit TiN-Lagerscheibe
für SLIM CHUCK-Spannfutter  

Spannmutter TYP J für SLIM CHUCK- Spannfutter        

Die Spannmutter mit TiN-Lager passt auf alle SLIM CHUCK- Spannfutter. Sie ist etwas länger als die Standard-Spannmutter. 

Die Spannmutter Typ J passt auf alle SLIM CHUCK- Spannfutter. Sie ist etwas länger als die Standard-Spannmutter. Mit Hilfe 
der J-Abdeckplatte wird mit dem Kühlmitteldruck ein „Tornadoeffekt“ erzeugt, der die Späne gründlich wegspült.  

SK Standard-Spannmutter 
(C-Spannschlüssel) 

SK-P Standard-Spannmutter 
(GH-Spannschlüssel) 

SKT/MDSK Spannmutter 
(GH  Spannschlüssel)

GSK Spannmutter für HighSpeed 
(GH Spannschlüssel) 

Spannschlüssel SK 6 - 10                S.31.                      Hakenschlüssel SK 13 - 25                S.26.                             GH Spannschlüssel                S. 27.  

B
T

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

Bei Einsatz von Kühlmittel ist die Standardspannmutter gegen die des Typs J auszutauschen. 

Mit dem GH Spannschlüssel wird der MAJOR DREAM-Werkzeughalter gespannt und gelöst. Sein ratschenartiger 
Mechanismus ermöglicht durch  einfaches Umschalten schnelles Lösen und Spannen mit geringem Kraftaufwand 
und ist besonders beim Voreinstellen von Werkzeuglängen nützlich. Der GH-Spannschlüssel kann auf Nuten an der 
Spannmutter zugunsten eines schlichten kompakten Designs verzichten.  

„Jet“-Kühlmittelversorgung mit der Spannmutter Typ J
Spannmutter Typ J 

Abdeckplatte mit 
dreieckigen Nuten            
Der Jet-Kühlmitteldruck erzeugt 
einen Tornadoeffekt.                            

Abdeckplatte mit O-Ring           
Für durchbohrte Werkzeuge                              

für 
Standardbohrer     

für 
Reibahle   

für 
Gewindeschneider

für 
Sonderfräser  

zur Abwehr
von Spänen
und Staub    

SKJ-C  
Abdeckkappe 
mit O-Ring bei 

Bohrern mit 
Kühlmittel-
bohrung 

einzusetzen.

für 
Standardfräser

zur Abwehr 
von Spänen 
und Staub   

SKJ-C  
Abdeckplatte 

mit O-Ring bei 
Werkzeugen 
mit innerer 

Kühlmittelzu-
fuhr einsetzen.

Beispiel für Tieflochbohrungen:  
Ø6mm x 120mm stufenlos gebohrt.

Jet Kühlmittelnuten
+

Abwehr von Spänen und 
Staub, die durch die 
Schlitze der Spannzan-
gen eintreten. 
(Besonders wirksam bei 
der Bearbeitung von Alu-
minium)  

Bitte darauf achten, dass sich die Gesamtlänge des Halters beim Einsatz von Spannmuttern Typ J um 6mm erhöht. 
Die Spannmutter Typ J kann das Eindringen von Staub und Spänen verhindern auch wenn das Futter nicht mit Kühlmittelanwendungen eingesetzt wird. 
Als Option ist auch eine Spannmutter mit individuellen Innendurchmessern lieferbar. 
Die Spannkappe Typ J ist auch mit O-Ring-Ausstattung lieferbar. Bitte ein „C“ an die Bestellnummer anhängen. z.B. SKJ16-12C
Wird die innere Bohrung an einer Rohling-Kappe angebracht, ist auf das Erreichen einer guten Konzentrizität zu achten.  
Spannschlüssel für die Abdeckkappe ist optional lieferbar. 

Umschalthebel für    
Spannen u. Lösen

GH-Schlüssel mit 
Drehmomenteinstellung

Anziehen                                Lösen 

Spannmutter Typ J MAJOR DREAM

GH Spannschlüssel

8

Drehmomentschlüssel

GH  6-TLS
GH10-TLS
GH12-TLS
GH16-TLS
GH20-TLS
GH25-TLS

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

SKJ
Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J

Bestellnummer
Schlüssel

Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

Bei Einsatz von Kühlmittel ist die Standardspannmutter gegen die des Typs J auszutauschen. 

Mit dem GH Spannschlüssel wird der MAJOR DREAM-Werkzeughalter gespannt und gelöst. Sein ratschenartiger 
Mechanismus ermöglicht durch  einfaches Umschalten schnelles Lösen und Spannen mit geringem Kraftaufwand 
und ist besonders beim Voreinstellen von Werkzeuglängen nützlich. Der GH-Spannschlüssel kann auf Nuten an der 
Spannmutter zugunsten eines schlichten kompakten Designs verzichten.  

„Jet“-Kühlmittelversorgung mit der Spannmutter Typ J
Spannmutter Typ J 

Abdeckplatte mit 
dreieckigen Nuten            
Der Jet-Kühlmitteldruck erzeugt 
einen Tornadoeffekt.                            

Abdeckplatte mit O-Ring           
Für durchbohrte Werkzeuge                              

für 
Standardbohrer     

für 
Reibahle   

für 
Gewindeschneider

für 
Sonderfräser  

zur Abwehr
von Spänen
und Staub    

SKJ-C  
Abdeckkappe 
mit O-Ring bei 

Bohrern mit 
Kühlmittel-
bohrung 

einzusetzen.

für 
Standardfräser

zur Abwehr 
von Spänen 
und Staub   

SKJ-C  
Abdeckplatte 

mit O-Ring bei 
Werkzeugen 
mit innerer 

Kühlmittelzu-
fuhr einsetzen.

Beispiel für Tieflochbohrungen:  
Ø6mm x 120mm stufenlos gebohrt.

Jet Kühlmittelnuten
+

Abwehr von Spänen und 
Staub, die durch die 
Schlitze der Spannzan-
gen eintreten. 
(Besonders wirksam bei 
der Bearbeitung von Alu-
minium)  

Bitte darauf achten, dass sich die Gesamtlänge des Halters beim Einsatz von Spannmuttern Typ J um 6mm erhöht. 
Die Spannmutter Typ J kann das Eindringen von Staub und Spänen verhindern auch wenn das Futter nicht mit Kühlmittelanwendungen eingesetzt wird. 
Als Option ist auch eine Spannmutter mit individuellen Innendurchmessern lieferbar. 
Die Spannkappe Typ J ist auch mit O-Ring-Ausstattung lieferbar. Bitte ein „C“ an die Bestellnummer anhängen. z.B. SKJ16-12C
Wird die innere Bohrung an einer Rohling-Kappe angebracht, ist auf das Erreichen einer guten Konzentrizität zu achten.  
Spannschlüssel für die Abdeckkappe ist optional lieferbar. 

Umschalthebel für    
Spannen u. Lösen

GH-Schlüssel mit 
Drehmomenteinstellung

Anziehen                                Lösen 

Spannmutter Typ J MAJOR DREAM

GH Spannschlüssel

8

Drehmomentschlüssel

GH  6-TLS
GH10-TLS
GH12-TLS
GH16-TLS
GH20-TLS
GH25-TLS

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

SKJ

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

Bei Einsatz von Kühlmittel ist die Standardspannmutter gegen die des Typs J auszutauschen. 

Mit dem GH Spannschlüssel wird der MAJOR DREAM-Werkzeughalter gespannt und gelöst. Sein ratschenartiger 
Mechanismus ermöglicht durch  einfaches Umschalten schnelles Lösen und Spannen mit geringem Kraftaufwand 
und ist besonders beim Voreinstellen von Werkzeuglängen nützlich. Der GH-Spannschlüssel kann auf Nuten an der 
Spannmutter zugunsten eines schlichten kompakten Designs verzichten.  

„Jet“-Kühlmittelversorgung mit der Spannmutter Typ J
Spannmutter Typ J 

Abdeckplatte mit 
dreieckigen Nuten            
Der Jet-Kühlmitteldruck erzeugt 
einen Tornadoeffekt.                            

Abdeckplatte mit O-Ring           
Für durchbohrte Werkzeuge                              

für 
Standardbohrer     

für 
Reibahle   

für 
Gewindeschneider

für 
Sonderfräser  

zur Abwehr
von Spänen
und Staub    

SKJ-C  
Abdeckkappe 
mit O-Ring bei 

Bohrern mit 
Kühlmittel-
bohrung 

einzusetzen.

für 
Standardfräser

zur Abwehr 
von Spänen 
und Staub   

SKJ-C  
Abdeckplatte 

mit O-Ring bei 
Werkzeugen 
mit innerer 

Kühlmittelzu-
fuhr einsetzen.

Beispiel für Tieflochbohrungen:  
Ø6mm x 120mm stufenlos gebohrt.

Jet Kühlmittelnuten
+

Abwehr von Spänen und 
Staub, die durch die 
Schlitze der Spannzan-
gen eintreten. 
(Besonders wirksam bei 
der Bearbeitung von Alu-
minium)  

Bitte darauf achten, dass sich die Gesamtlänge des Halters beim Einsatz von Spannmuttern Typ J um 6mm erhöht. 
Die Spannmutter Typ J kann das Eindringen von Staub und Spänen verhindern auch wenn das Futter nicht mit Kühlmittelanwendungen eingesetzt wird. 
Als Option ist auch eine Spannmutter mit individuellen Innendurchmessern lieferbar. 
Die Spannkappe Typ J ist auch mit O-Ring-Ausstattung lieferbar. Bitte ein „C“ an die Bestellnummer anhängen. z.B. SKJ16-12C
Wird die innere Bohrung an einer Rohling-Kappe angebracht, ist auf das Erreichen einer guten Konzentrizität zu achten.  
Spannschlüssel für die Abdeckkappe ist optional lieferbar. 

Umschalthebel für    
Spannen u. Lösen

GH-Schlüssel mit 
Drehmomenteinstellung

Anziehen                                Lösen 

Spannmutter Typ J MAJOR DREAM

GH Spannschlüssel

8

Drehmomentschlüssel

GH  6-TLS
GH10-TLS
GH12-TLS
GH16-TLS
GH20-TLS
GH25-TLS

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

SKJ Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

Bei Einsatz von Kühlmittel ist die Standardspannmutter gegen die des Typs J auszutauschen. 

Mit dem GH Spannschlüssel wird der MAJOR DREAM-Werkzeughalter gespannt und gelöst. Sein ratschenartiger 
Mechanismus ermöglicht durch  einfaches Umschalten schnelles Lösen und Spannen mit geringem Kraftaufwand 
und ist besonders beim Voreinstellen von Werkzeuglängen nützlich. Der GH-Spannschlüssel kann auf Nuten an der 
Spannmutter zugunsten eines schlichten kompakten Designs verzichten.  

„Jet“-Kühlmittelversorgung mit der Spannmutter Typ J
Spannmutter Typ J 

Abdeckplatte mit 
dreieckigen Nuten            
Der Jet-Kühlmitteldruck erzeugt 
einen Tornadoeffekt.                            

Abdeckplatte mit O-Ring           
Für durchbohrte Werkzeuge                              

für 
Standardbohrer     

für 
Reibahle   

für 
Gewindeschneider

für 
Sonderfräser  

zur Abwehr
von Spänen
und Staub    

SKJ-C  
Abdeckkappe 
mit O-Ring bei 

Bohrern mit 
Kühlmittel-
bohrung 

einzusetzen.

für 
Standardfräser

zur Abwehr 
von Spänen 
und Staub   

SKJ-C  
Abdeckplatte 

mit O-Ring bei 
Werkzeugen 
mit innerer 

Kühlmittelzu-
fuhr einsetzen.

Beispiel für Tieflochbohrungen:  
Ø6mm x 120mm stufenlos gebohrt.

Jet Kühlmittelnuten
+

Abwehr von Spänen und 
Staub, die durch die 
Schlitze der Spannzan-
gen eintreten. 
(Besonders wirksam bei 
der Bearbeitung von Alu-
minium)  

Bitte darauf achten, dass sich die Gesamtlänge des Halters beim Einsatz von Spannmuttern Typ J um 6mm erhöht. 
Die Spannmutter Typ J kann das Eindringen von Staub und Spänen verhindern auch wenn das Futter nicht mit Kühlmittelanwendungen eingesetzt wird. 
Als Option ist auch eine Spannmutter mit individuellen Innendurchmessern lieferbar. 
Die Spannkappe Typ J ist auch mit O-Ring-Ausstattung lieferbar. Bitte ein „C“ an die Bestellnummer anhängen. z.B. SKJ16-12C
Wird die innere Bohrung an einer Rohling-Kappe angebracht, ist auf das Erreichen einer guten Konzentrizität zu achten.  
Spannschlüssel für die Abdeckkappe ist optional lieferbar. 

Umschalthebel für    
Spannen u. Lösen

GH-Schlüssel mit 
Drehmomenteinstellung

Anziehen                                Lösen 

Spannmutter Typ J MAJOR DREAM

GH Spannschlüssel

8

Drehmomentschlüssel

GH  6-TLS
GH10-TLS
GH12-TLS
GH16-TLS
GH20-TLS
GH25-TLS

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

SKJ

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

Bei Einsatz von Kühlmittel ist die Standardspannmutter gegen die des Typs J auszutauschen. 

Mit dem GH Spannschlüssel wird der MAJOR DREAM-Werkzeughalter gespannt und gelöst. Sein ratschenartiger 
Mechanismus ermöglicht durch  einfaches Umschalten schnelles Lösen und Spannen mit geringem Kraftaufwand 
und ist besonders beim Voreinstellen von Werkzeuglängen nützlich. Der GH-Spannschlüssel kann auf Nuten an der 
Spannmutter zugunsten eines schlichten kompakten Designs verzichten.  

„Jet“-Kühlmittelversorgung mit der Spannmutter Typ J
Spannmutter Typ J 

Abdeckplatte mit 
dreieckigen Nuten            
Der Jet-Kühlmitteldruck erzeugt 
einen Tornadoeffekt.                            

Abdeckplatte mit O-Ring           
Für durchbohrte Werkzeuge                              

für 
Standardbohrer     

für 
Reibahle   

für 
Gewindeschneider

für 
Sonderfräser  

zur Abwehr
von Spänen
und Staub    

SKJ-C  
Abdeckkappe 
mit O-Ring bei 

Bohrern mit 
Kühlmittel-
bohrung 

einzusetzen.

für 
Standardfräser

zur Abwehr 
von Spänen 
und Staub   

SKJ-C  
Abdeckplatte 

mit O-Ring bei 
Werkzeugen 
mit innerer 

Kühlmittelzu-
fuhr einsetzen.

Beispiel für Tieflochbohrungen:  
Ø6mm x 120mm stufenlos gebohrt.

Jet Kühlmittelnuten
+

Abwehr von Spänen und 
Staub, die durch die 
Schlitze der Spannzan-
gen eintreten. 
(Besonders wirksam bei 
der Bearbeitung von Alu-
minium)  

Bitte darauf achten, dass sich die Gesamtlänge des Halters beim Einsatz von Spannmuttern Typ J um 6mm erhöht. 
Die Spannmutter Typ J kann das Eindringen von Staub und Spänen verhindern auch wenn das Futter nicht mit Kühlmittelanwendungen eingesetzt wird. 
Als Option ist auch eine Spannmutter mit individuellen Innendurchmessern lieferbar. 
Die Spannkappe Typ J ist auch mit O-Ring-Ausstattung lieferbar. Bitte ein „C“ an die Bestellnummer anhängen. z.B. SKJ16-12C
Wird die innere Bohrung an einer Rohling-Kappe angebracht, ist auf das Erreichen einer guten Konzentrizität zu achten.  
Spannschlüssel für die Abdeckkappe ist optional lieferbar. 

Umschalthebel für    
Spannen u. Lösen

GH-Schlüssel mit 
Drehmomenteinstellung

Anziehen                                Lösen 

Spannmutter Typ J MAJOR DREAM

GH Spannschlüssel

8

Drehmomentschlüssel

GH  6-TLS
GH10-TLS
GH12-TLS
GH16-TLS
GH20-TLS
GH25-TLS

Abdeckplatte Bestellnummer Größe Spannmutter Typ J
Bestellnummer

Schlüssel
Bestellnummer

SK-Fräsfutter MAJOR DREAM HalterC-FräsfutterBestellnummer VC-Halter

Spannring-Ø: 62mm

Spannring-Ø: 68mm

SKJ



Einstellschraube

Einstellschrauben

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschraube
Einstellschrauben

Einstellschraube

Einstellschraube

Einstellschrauben

Einstellschrauben

Einstellschraube
Bestell-Nr.

Schlüssel-
weite

Einstellschrauben dienen dazu, die Einstecktiefe des Werkzeuges zu regulieren und dessen even-
tuelle Kühlmittelübernahme zu gewährleisten. Sie passen sowohl in das Standard- wie auch in 
das Hochgeschwindigkeitsfutter. Kühlmittelführende Einstellschrauben sind durchbohrt (Abb. 3 - 5) 

Einstellschrauben für SLIM CHUCK Spannfutter
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S.32

S.32.

S.32.
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SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft 
SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft werden in einem 
MULTI LOCK Kraftspannfutter gespannt.     

Extra lange SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft       
Extra lange SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft werden in einem MULTI LOCK 
Kraftspannfutter C 25 gespannt.  Sie sind dadurch axial in der Länge einstellbar (s. Skizze). 
Ausführungen mit Hartmetallschaft sind alternativ lieferbar.    

B
T
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40

BT30-SK  6-  60P
-  90P
-120P

-120P

-120P

-SK10-  45P
-  60P
-  75P
-  90P

-SK16-  60P

-  90P
-  75P

-SK25-  90P
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25
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33
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21～35
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45～65
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40～70
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40～67
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SKG-  8

SKG-12S

SKG-12L

SKG-12L

SKG-18L
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32

73

32

45

43
58
88
118
148

61
47

91

35
50
65
95

37
52

67

28
43
58

88

45
32

60
90

33
65
95
22
35

65
95

37

50

52
67
97

60
30

90
120

60

32

90
118
148

32

45

43
58
88
118
148

61
47

91

35
50
65
95

37
52

67

28
43
58
88
118
148

45
32

60
90

0.7
0.7

0.8
0.8

0.9
1.0
1.0

1.1

1.1

1.2
1.2
1.3

1.5

1.1
1.0

1.4
1.5

1.2
1.2

1.1

1.4
1.6
1.6

1.3
1.4
1.5
1.7
1.9
2.0

1.8
1.7

2.0

1.0
1.1
1.1
1.2

0.7
0.9
1.2

1.2
1.3
1.4
1.6
1.8
1.8

1.4
1.3

1.6
2.0

40,000

30,000

30,000

25,000

20,000

-  90P
-120P

0.7 ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

2.75～13.0

3.5～20.0

7.5～25.4

0.7 ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

2.75～13.0

7.5～25.4

3.5～20.0

Dies SLIM CHUCK Spannfutter arbeitet im  Hochgeschwindigkeitseinsatz bis zu 40.000 min-1. 
Die glatte Bauweise gibt keinen Ansatz für Unwucht. Daher bieten wir eine Wuchtgüte von G2,5.   

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit-Spannfutter        
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BT50-SK  6-105P

-165P
-135P

-195P
-SK10-105P

-165P
-135P

-195P
-225P

-SK16-105P

-165P
-135P

-SK25-105P

-165P
-135P

-195P

-195P

-SK13-105P

-165P
-135P

-195P

-SK20-105P

19.5

27.5

40

55

33

48.5

32

30
27.5

32

36
40

40

50
52

55

33

45

48.5

21～35

30～50

40～70

50～85

31～65

47～80

SKG-  8

SKG-12L

SKG-18L

SKG-28

SKG-15

SKG-22
-165P

105

165
135

195
105

165
135

195
225

105

165
135

195

105

165
135

195

105

165
135

195

105

165
135

55

60

57
70

75

62

90

92

62

122
92

152

62

92

62

122
92

64

114
92

146
57

114
92

146
178

62

122
92

152

62

122
92

152

62

122
92

152

62

122
92

3.8

4.0
3.9

4.2
4.2

4.6
4.8
5.0

4.4

4.7

5.1
4.9

5.5

5.2

5.6
5.4

6.0

4.5

4.9
4.7

5.2

4.3

5.0
4.6-135P

SK 6

SK10

SK16

SK13

SK25

SK20

0.7 ～  6.0

1.75～10.0

2.75～16.0

2.75～13.0

7.5～25.4

3.5～20.0

20,000

15,000

AnzugsbolzenKühlmittelzuführung Spannzange Spannschlüssel DIN 69871
7978 32 128 10227

G-Nr. (Option)

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

G-Nr. (Option) G-Nr. (Option)

32.
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SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit-Spannfutter        

NBT         ist eine Werkzeugaufnahmen mit Kegel- und 
Plankontakt. Auf Bearbeitungszentren mit BT-Plankontatkt-
spindeln werden NBT-Halter eingesetzt. NBT läuft aber auch 
auf Standardspindeln. 

In obigem Beispiel weicht die -Ausführung, abgesehen von der Kegelbunddicke, nur teil-
weise in der Rumpfform (Abb. 3) von der BT-Ausführung ab. Daher sind die technischen Daten in 
diesem Katalog nicht extra aufgeführt. Alle BT-Werkzeughalter (BT) sind auch in der  Aus-
führung (NBT) lieferbar. Fragen Sie uns nach weiteren Informationen.  

B
T
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*
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SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit-Spannfutter        
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nummer

Die MAJOR DREAM Halterserie schließt auch die Größen MDSK6 und MDSK13 ein. Durch diese enge Stufung kann 
ein Spannbereich von 3 bis 6/10/13/16 und von 4 bis 20 mm effektiv abgedeckt werden. 

H*:Maximal einsteckbare 
Werkzeugschaftlänge

Nennmaß L

Spannbereich

MAJOR DREAM Halter
Schaftgröße  Als Option ist ein axialer Stopper

„G-NR“ verfügbar.Als Option ist ein einstellbarer 
Anschlag „G-NR“ verfügbar. 

Spannbereichnummer Spannbereich Kopf 
max. min-1

25.000
G 2,5

20.000
G 2,5

30.000
G 2,5

25.000
G 2,5

Erläuterung der Bestell-Nr.

Standardausführung

Die Standardausführung – ohne „P“ – entspricht 
einer Wuchtgüte von G 6.3 ISO 1940/1

MDSK

Kühlmittelzuführung Spannzange
79 32 27

*

*

Spannfutter  NBT  MAJOR DREAMMAJOR
DREAM

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆ = Werkzeuggrößen, alle Längen, mit bevorzugter Vorratshaltung

NBT            ist eine Werkzeugaufnahmen mit Kegel- und Plankontakt. Auf Bearbeitungs-
zentren mit BT-Plankontatktspindeln werden NBT-Halter eingesetzt. NBT läuft aber auch 
auf Standardspindeln. 

B
T

P = Kürzel für HighSpeed
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nummer Spannbereich

20.000
G 2,5

15.000
G 2,5

AnzugsbolzenKühlmittelzuführung Spannzange Spannschlüssel
32 12879 27

Standardausführung

*
*

MAJOR DREAM MAJOR
DREAM Spannfutter NBT  

∆

∆

∆

∆

∆

∆ = Werkzeuggrößen, alle Längen, mit bevorzugter Vorratshaltung.

S.10Mit TiN-Lagermutter 

Bei Bedarf unsere Einstellschraube (G No.) als axialen Stopper einsetzen. 
Alle Haltergrößen sind für Hochgeschwindigkeitsbearbeitung einsetzbar. 

VC Spannfutter

lieferbar

B
T



Alle Größen sind auch in der 2LOCK-Ausführung lieferbar. Die Bestellnummer ändert sich dann von BT auf NBT. 

MINI-MINI Spannfutter mit Zylinderschaft        

Bei engen Platzverhältnissen und Fräsen im Durchmesserbereich 1 – 12 spielt 
dieses Futter seine Trümpfe aus: Drehzahl bis max. 30.000 min-1    ausgewuchtet 
mit G2,5    Rundlaufgenauigkeit 3µm bei 4 x D. einfache Handhabung. 

MINI-MINI Spannfutter   

40

lieferbar

Verfügbarkeit auf Anfrage!

B
T

S.78.
Max. Kühlmitteldruck 7 MPa.



128  Bestell-Nr., z. B. NPU 8C.
Bestell-Nr., z. B. NPU 8F.

NPU-Bohrfutter sind kompakt, von hoher Präzision und Steifigkeit. 

NC Bohrfutter mit Zylinderschaft

Hinweis: 
Bohrer nicht im Lieferumfang enthalten.

41

NC Bohrfutter

B
T
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BT30-SLB26-105 MT2
MT1

MT1
MT2
MT2
MT3
MT1
MT2
MT2
MT3
MT2
MT3
MT3
MT4

BT40-SLB26-105

-SLB35-135

BT50-SLB26-105

-SLB35-120

-SLB35-135

117～142

117～142

147～182

117～142

132～167

147～182

181～227

40

40

55

40

55

55

65

26

26

35

26

35

35

48-SLB48-165

105

105

135

105

120

135

165

5

8

5

6

5

6

6

50

50

60

50

60

60

80

1.5
1.4
2.1
2.0
3.3

4.8
4.7
5.4

3.2

5.3
5.7
5.6
8.4
8.1

DSA

DSA

DSA

DSA

DSA

DSA

DSA

D L L1

Min.～Max. H C W

Ø 2mm Entlüftungsrohr

D D1 L2

DSA26-MT1
-MT2

DSA35-MT1
-MT2
-MT3

DSA48-MT1
-MT2
-MT3
-MT4

MT.No.

M26  P2

M35  P2

M48  P2 

92

117

143 

H1

41

47

62 

H2

12

12

16 

W

5

6

8 

12.065
17.780
12.065
17.780
23.825
12.065
17.780
23.825
31.267

1
2
1
2
3
1
2
3
4

0.4
0.3
0.9
0.8
0.7
2.2
2.1
1.9
1.6

DSA

DSA

DSA

78

Wir garantieren für einen Kegelkontakt zur Maschine von mehr als 80 %. Das 
sorgt für zuverlässige Schnittleistung ohne Rattern.  

Für den Einsatz von Bohrern mit Morsekegelschaft wird der DSA-Einsatz verwendet. Damit 
kann die Werkzeuglänge justiert werden. 

Schaftfräseraufnahmen

42
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φC

φC1

L

L1

43

Morsekegeladapter Typ A 

Morsekegeladapter mit Zylinderschaft 

B
T

S.26 S.30 S.42.

(Option)
(Option)

K-MT



Reduzierhülse für SK-40 Werkzeuge

Morsekegeladapter Typ B 

44

S.128.

S.128.
B

T



(IT = DIN69871)

Das ZL-Futter ist für das Schneiden von Rohr- und Sacklochgewinden in leichten Stahllegierungen gut geeignet. Wird die 
Drehung der Maschinenspindel an einer bestimmten Position gestoppt, läuft das Gewindebohrfutter im Bereich seines Dehn-
vermögens leer. Jetzt ist die Drehrichtung zu ändern und das Gewinde wurde exakt tief aber auch hoch genau geschnitten. 

45

Gewindeschneidfutter mit Druck/Zug-Ausgleich

S.47 S.48

B
T



(IT = DIN69871)

Das Z-Gewindeschneidfutter wird gern auf dialogorientierten Bearbeitungszentren eingesetzt. Dank stabilem 
Drehmoment, schlanker Bauart und guter Rundlaufgenauigkeit sorgt es für komfortables Gewindeschneiden 
ohne Bruch der Gewindebohrer z.B. bei mannlosem Einsatz. Hier sorgt das Puffersystem für Sicherheit.  

Gewindeschneidfutter

46

S.47 S.48

B
T



Ausführungen mit erhöhtem Drehmoment für die Bearbeitung von z.B. rostfreiem Stahl sind lieferbar. Die Bestellnummer ist dann mit HT zu ergänzen.z.B. ZKG12-3S-HT.

Diese Einsätze werden in allen NIKKEN-Gewinde-
bohrfuttern mit Druck-/Zug-Ausgleich eingesetzt. 
Mit einem Griff werden die Einsätze gesteckt oder 
entnommen. Eine Rutschkupplung ist eingebaut. 
Das Umkehrdrehmoment mit dem 1,4-fachen des  
normalen Drehmoments wendet durch Späne ver-
ursachte Probleme ab. 

47

Schnellwechsel-Gewindeschneideinsätze

B
T



Für JIS Gewindebohrer (japanischer Standard) ZKN in der Bestell-Nr. verwenden.

Diese Einsätze werden in allen NIKKEN-Gewindebohrfuttern mit Druck-/Zug-
Ausgleich eingesetzt. Eine Rutschkupplung ist eingebaut. 

Gewindeschneideinsätze

48
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Schafttoleranz 
h7

Gewindebohrer mit Kühlkanal 
lieferbar

(Japan)

S.30 S.26

Gewindeschneidfutter für 100% 
synchronisiertes Arbeiten

Gewindeschneidfutter für synchronisiertes Arbeiten, 
mit geringem Puffer

Beim „Synchronisierten Gewindeschneiden“ wird eine Gewindesteigung mit von der 
Werkzeugmaschine gesteuerter Spindeldrehung erstellt.  Für diese Arbeit empfehlen 
wir unsere Spannfutter SLIM CHUCK und MULTI LOCK. Beide zeichnen sich durch 
hohe Rundlaufgenauigkeit und Klemmkraft aus. Sie garantieren 100 % synchronisier-
tes Arbeiten.  

Mit diesem Futter ver-
längern sich deutlich 
die Standzeiten der 
Gewindeschneider. 
Feine Steigungsfehler 
werden völlig vom fei-
nen Puffermechanis-
mus absorbiert. 

B
T

S.30 S.26



Ausbohrsysteme

50

Für Ausbohrarbeiten hat NIKKEN drei Produkte entwickelt: ZMAC, DJ und RAC.  Alle haben einen einheitlichen Grundhalter. Die-
ser Grundhalter kann wahlweise auch schwingungsgedämpft ausgeführt sein.  Die Schnittstellen-Durchmesser betragen 26, 34 und 
42mm.  Die Wiederholgenauigkeit der modularen Verbindungen liegt bei max. 3 µm.

Weltweit erfolgreich – ZMAC Bohrköpfe

mit

S.64

S.64

S.64

S.54 S.55

S.62

S.63

S.63

B
T

Schwingungsgedämpfte
MAJOR DREAM-Ausführung

S.56

12.000min-1



Bitte beachten Sie auch unser Voreinstellgeräte-Programm.  S.xx
51

Ausbohrsysteme

mit

S.72

S.66

S.58

S.55

S.54

S.54

S.53

S.67

S.62

S.65

S.56

S.67

S.62

S.72

S.60S.61

S.101

B
T



Modulare ZMAC-Bohrstangen 
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MAJOR DREAM

Sowohl für Massen- wie auch für Einzelproduktion ist DJ ein-
setzbar. Sein Bohrkopf bringt hohe Leistung mit Bohrstangen 
aus Vollhartmetall oder mit Hartmetallkern. 

S.64

S.111

S.65
S.26

S.122           

S.64 S.62

B
T



Die Bohrköpfe sind auch einzeln lieferbar   Kühlmittelversionen    

Gewicht
(Kg)

Lieferbare Sets
z.B. BT50-DJ3-101-BDIT = DIN 69871 S.54

53

DJ Ausbohrsystem 
Sowohl für Massen- wie auch für Einzelproduktion ist DJ einsetzbar. Sein Bohrkopf bringt hohe Leistung mit 
Bohrstangen aus Vollhartmetall oder mit Hartmetallkern. 

Beispiel für Ausbohren mit CBN-
Schneidplatte in gehärtetem Stahl. 
L zu D möglichst klein, unter drei, halten. 

Als Ergebnis bei 24 Teilen 
lag die Konzentrizität immer 
innerhalb von 3µm. 

Beispiele für unterbro-
chenen Schnitt bei ge-
härtetem Stahl (HRC60) 
Ø10mm.  

Als Ergebnis bei 24 Teilen lag das 
Oberflächenfinish immer innerhalb 
von 3,3µm.(Rmax.) 

Als Ergebnis bei 24 Teilen lag das 
Oberflächenfinish immer innerhalb 
von 2,8µm.(Rmax.) 

Als Ergebnis bei 24 Teilen lag 
die Konzentrizität immer inner-
halb von 3,6µm. 

Beispiele für unterbro-
chenen Schnitt bei ge-
härtetem Stahl (HRC60) 
Ø20mm.  

S.64

a. A.

B
T



extra lange BitsKlemmschlüssel im Lieferumfang beschichtete  Wendeplatte Typ „C“ Kühlmittelversionen
T6, T8, 10S f. DJ3, M2.5 Lieferstandard a. A.lieferbar

Gewicht
(Kg)

Gewicht
(Kg)Kopf-Nr.

Die Ausbohrköpfe sind auch einzeln, ohne Bit, lieferbar. Bitte die Bestellnummer um BD ergänzen. z.B. K32-DJ3-76-BD.

DJ Ausbohrköpfe mit Zylinderschaft 

Beliebt sind die DJ –Sets 
für zwei Bohrbereiche:  
3 ~ 28 und 8 ~ 50 mm. 

Die Ablesegenauigkeit be-
trägt 0,01mm, mit Hilfsscala 
0,005mm. Eine Umdrehung 
entspricht 0,8mm vom Ø. 1 Teil-
strich = 0,01mm vom Ø.

Eine Kühlmittelausführung 
ist ebenfalls lieferbar.

DJ Ausbohrköpfe mit Bohrstangen als Set  

54
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Wendeplatten Typ „C“ (beschichtet) = Standard Wendeplatten Typ T(Cermet, unbeschichtet) Kühlmittelversionen
J16-18-120; J16-28-130 und J16-38-130Standardausstattung auf Anfrage

  gilt für Schlichten und Schruppen       nur beim Schlichten   

Gewicht
(g)

Ausführung mit 
Hartmetallkern 
sind für alle Serien lieferbar.

DJ Bohrstangen

Empfohlene Schnittdaten

55
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Ausbohrköpfe/ZwischenstückeWendeplatten Typ „C“ (beschichtet) = Standard Grundhalter Kühlmittelversionen
a. A.

(      )

(      )

MAJOR DREAM
Grundhalter

Der MAJOR DREAM-Dämpfungseffekt sorgt für ruhiges sauberes Ausbohren. Der abgestützte Schneidkopf 
kann nicht durchschwingen und sorgt damit für lange Standzeiten und hohe Genauigkeit. 

Zusammenstellung der ZMAC-Module: 
1. Wählen Sie anhand des auszubohrenden Durchmessers den Grundhalter und einen Bohrkopf aus. 
2. Bestimmen Sie anhand der Bohrtiefe „M“ und der jeweiligen Länge „L“ die Solllänge der  Bohrstange durch eventuelle Ergänzung mit einem 
Zwischenstück.
3. Durch Kombination mit Zwischenstücken sind unterschiedliche Bohrdurchmesser und Bohrtiefen erzielbar. 
Anmerkung: Kleinstes Ablesemaß:         
ZMAC32 und größer = 0,01mm vom Ø 
ZMAC25 und kleiner = 0,02mm vom Ø 
Über die Präzisionseinstellschraube (wärmevergütet) sind 3~5 µm einstellbar. Bei gehärtetem Stahl und HighSpeed-Ausbohren in 

Guss empfehlen wir CBN-Schneidplatten der Güte B. 

Grundhalter nach BT-Norm sind 
ebenfalls verfügbar.             

abgestützter Schneidkopf 

ZMAC-MD

ZMAC Bohrstangen, MAJOR DREAM Layout  

56

Abb.1 Abb.2 Abb.3 Abb.4 

S.64

B
T



(      )

MAJOR DREAM
Grundhalter

57

ZMAC Bohrstangen, MAJOR DREAM Layout

Hohe Steifigkeit, effektiver Kontakt
Durch die Kontaktkonstruktion und 
die neue Klemmschraube ergibt sich 
ein Halter mit hoher Steifigkeit. 

Ausgleichgewicht

Der abgestützte Schneidkopf ist eine 
typische NIKKEN-Innovation.  

Die neue Klemmschraube liegt vorteilhaft 
nahe dem Schneidkopf. 

Hohe Präzision, leichtes Einstellen
Das Gewinde der Stellschraube ist 
HRC50-55 gehärtet und präzisions-
geschliffen. Das innere Gewinde des 
Einstellrings ist auf HV800 spezialge-
härtet. 

Mit 12.000 min-1 ausbohren!
Für den ZMAC-Ausdrehkopf (Code +AA) 
wurde eine spezial gehärtete gewichtsar-
me Legierung verwendet. Ein Gegenge-
wicht im Kopf sorgt für vibrationsarmen 
Lauf. Diese Eigenschaften machen ZMAC 
hochgeschwindigkeitsfähig. 

                                                            

  

 
 

NBT 

B
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Wendeplatten Typ „C“ (beschichtet) = Standard Zwischenstücke Köpfe Kühlkanalversionen
„C“ anfügen

Wendeplatten für legierten Stahl bei Durchgangsbohrungen, Anfasen bei Stahl, rostfreiem Stahl
Code E 

optional Grundhalter

für Aluminium

Grundmodul

Köpfe

Bei der RAC-Bohrstange verteilt sich die Schneidlast über die Schulterabstützung und den 
treppenförmigen Sitz. So wird eine perfekte Schneidleistung mit hoher Standzeit erzielt.    

Für die Bearbeitung von Stahl, 
rostfreien Stahl für Aluminium, 
Guss und für Durchgangs-
bohrungen bieten wir drei 
unterschiedliche Schneidein-
heiten an.     S. 70

RAC-BALANCE CUT Bohrstangen
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S.72 S.64 S.64 S.70

S.63 Code E         S.73Code K         S.73Code A         S.72Code E         S.72

S.72

B
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rostfreier 
Stahl

Ck55 Vergütungs-
stahl

X210Cr12 Einsatzstahl Guss leg. Stähle; 
rostfrei   

Aluminium

4  xx 4  xx 4  xx 4  xx
Wendeplatten Typ „C“ (beschichtet) = Standard Zwischenstücke Köpfe Kühlkanalversionen

„C“ anfügen

Wendeplatten für legierten Stahl bei Durchgangsbohrungen, Anfasen bei Stahl, rostfreiem Stahl
Code E 

optional Grundhalter

für Aluminium
   4 xxCode K 4 xxCode A 4 xxCode E 4 xx

ø

Abtrag
Abtrag

max. Abtrag
am ø, mm

ø

Bohr- ø, mm

mm ø mm/U. mm ø mm/U.

Ø

Grundmodul
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RAC-BALANCE CUT Bohrstangen

S.72

S.72 S.64 S.64 S.70

Code E         S.73Code K         S.73Code A         S.73Code E         S.73
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Mit * markierte Bohrschäfte haben bei IT50 ein Nennmaß von 220   

Wendeplatten Typ „C“ (beschichtet) = Standard MAC-Schneideinheit  

Anordnung der Schneideiheit ist in Flucht der Mitnehmernut  

  z.B. IT50-BAC-330-220    

M5H-42 = Standard 

RPC-Schiene Set-Bestell-Nummer 
S.MCC-130 

Die BAC-Bohrstange wird zum Schlichten großer Durchmesser im Bereich von 130 ~ 595mm eingesetzt. Die Ein-
stellmechanik ist vorgespannt und spielfrei. Die kleinsten Ablesemaße betragen an der Hauptskala 0,02mm vom Ø 
und an der Feinskala 0,002 mm vom Ø.

BAC-BALANCE CUT Zubehör

BAC-BALANCE CUT Bohrstangen

60 S.65

S.72
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RPC Schienen Wendeplatten für Guß u. leg. Stahl RAC Schäfte   

Anordnung der Schneideiheit ist in Flucht der Mitnehmernut  

Mit * markierte Bohrschäfte haben bei IT50 ein Nennmaß von 220   
  z.B. IT50-BAC-330-220 (IT = 69871)     

CN08         Rostfrei u. Alu a.A. 

RPC-Schiene Einzelschneideinheit  
= RCC-130 

ein Paar Schneideinheiten
S.RCC-130  

Klemmsystem:  
1 = exzentrisch 2 = aufschraubbar 

61

RAC-BALANCE CUT Bohrstangen
Die RAC-Bohrstange für großer Durchmesser wird im Bereich von 130 ~ 580mm eingesetzt.  

BALANCE CUT Schneideinheiten RCC

S.65 S.65

S.65

 S.72, 73
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Zwischenstücke Wendeplatten Typ C, beschichtet Grundhalter   

Wendeplattenempfehlung bei gehärtetem Stahl und Guss (HSC-Bearbeitung   

= Lieferstandard       

Wendeplatten Typ C, beschichtet Grundhalter   Zwischenstücke 
= Lieferstandard       

Einheit mit Kühlkanal: ZMAC _ Kopf:     
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C Bestell-Nr. + AA z.B. 26-ZMAC55-70AA

Einheit mit Kühlkanal: 
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C

CBN, Güte B  

Dieser ZMAC-Ausbohrkopf nimmt dreischneidige Wendeplatten zum Feinschlichten auf.  Die 
kleinsten Ablesemaße betragen bei ZMAC32 und größer 0,01mm vom Ø und bei ZMAC25 und 
kleiner 0,02 mm  vom Ø. Über die Präzisionsschraube lassen sich 3~5µm einstellen. Die Angaben 
für den Ausbohrbereich beziehen sich auf Wendeplatten mit einem Schneidradius von 0,2mm. 

Abb.1  enthält Zwischenstück 30mm lang Abb.3  enthält Zwischenstück 30mm lang

Abb.1  enthält Zwi-
schenstück 30mm 
lang. Das kleinste 
Ablesemaß beträgt 
0,01 mm vom Ø. 
Über die Präzisi-
onsschraube las-
sen sich 3~5µm 
einstellen.

ZMAC Ausbohrköpfe, modular

62

S.72

S.72
S.64 S.64

S.64 S.64

83
83

83
83
83
Hochgeschwindigkeitsausbohren mit ZMAC
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Wendeplatten Typ C, beschichtet Grundhalter   Zwischenstücke 
= Lieferstandard       

Wendeplatten Typ E, A und K Grundhalter   Zwischenstücke 
= Lieferstandard       

Einheit mit Kühlkanal: 
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C

für legierten Stahl für Aluminium und Guss
bei Durchgangsbohrungen
und mehreren Lagen

ö

ö
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Ausbohrköpfe, modular

Abb.1  enthält Zwischenstück 30mm lang

zum Schlichten: Das kleinste Ablesemaße beträgt  0,02mm vom Ø (Feinskala 0,002 mm)

Abb.1  enthält Zwischenstück 30mm lang

S.72S.64 S.64

S.64 S.64

B
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Wendeplatten S.72



Verbindungsschraube, Schlüssel zentrale Kühlmittelzuführung:  
= Lieferumfang        geeignet

zentrale Kühlmittelzuführung:  Verbindungsschraube 
= Lieferumfang        geeignet

SP 26-   9- 85-A1
- 12- 115-A1
- 16- 140-A1
- 20- 180-A1
- 26- 190-A1

85
115

180
190

Max. L

140

0.6
0.7

1.2
1.5

0.9

A1 Zwischenstücke für Tieflöcher

L/D: Max. 6 mal
Kupplungsschraube

Zwischenstücke für modulares Ausbohrsystem                                                                                                                                    

Die Verbindung zweier 
Module wird über das Ein-
ziehen und Erreichen des 
Auflageflächenkontaktes 
hergestellt. Die Spitze der 
Verbindungschraube hat 
eine leichte Kegelform. 

Grundhalter für modulares Ausbohrsystem

64
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zentrale Kühlmittelzuführung:  
geeignet

MULTI-LOCK          

Ausbohren und Anfasen zentrale Kühlmittelzuführung:  
gleichzeitig möglich         geeignet

RAK 

RPC

S. 26

65

BALANCE CUT Bohrstangen für große Ø 

S.62

S.54
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Wendeplatten Typ C, beschichtet Kopf mit Rhomboid-Platten
+ R z.B. K32-ZMAC42R-75= Lieferstandard  

zentrale Kühlmittelzuführung:  
+ C z.B.  K32-RAC32-110C 

zentrale Kühlmittelzuführung:  
+ C z.B.  K32-ZMAC42-110C 

C32-Futter 
          S. 26

RAC Bohrstangen mit Zylinderschaft  

Diese Ausbohrwerkzeuge können in unser C32-Kraftspannfutter eingespannt werden. 
Bei vielen Anwendungen besonders in der Einzelfertigung ist dies sehr praktisch.     

Die kleinsten Ablesemaße betragen bei 
ZMAC32 und größer 0,01mm vom Ø und bei 
ZMAC25 und kleiner 0,02 mm  vom Ø. Über 
die Präzisionsschraube lassen sich 3~5µm 
einstellen.

ZMAC Bohrstangen mit Zylinderschaft  
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S.72 S.72

S.72
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zentrale Kühlmittelzuführung:  
+ C z.B.  K32-BCB14.5-80C 

C32-Futter Wendeplatten Typ C, beschichtet 
= Lieferstandard  

zentrale Kühlmittelzuführung:  
+ C z.B.  K32-ZMAC42-110C 

C32-Futter auch lieferbar: Wendeplatten 
KM42-12/13/15/19/24

C32 / C42-Futter     Wendeplatten Typ T, Cermet unbeschichtet Ab Ausbohrdurchmesser 16mm  
ZMAC einsetzen         = Lieferstandard  

          S. 26

          S. 26

          S. 26

zentrale Kühlmittelzuführung:  
+ C z.B.  BT40-C20-70C 

Gewicht
(Kg)

*
*Futter spannt direkt
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ZMAC-X Bohrstangen mit Zylinderschaft 

K-BCB-MICRO CUT Bohrstangen mit Zylinderschaft 

axiale Verstellung

Diese Ausbohrstangen können in unser C32-Kraftspannfutter mit jeweiliger Spannhülse eingespannt werden.  
Die Stangen - aus Vollhartmetall - sind axial einstellbar.                                   

Kombinierbeispiel: 
           Kraftspannfutter,
        Spannhülse, 
  Bohrstange.
  
  Die maximale Bohrtiefe 
  beträgt 8 mal D.  Spannhülse

Spannhülse Spannhülse Nr.

Diese Ausbohrstangen können in unser C32-C42-Kraftspannfutter eingespannt werden.                                      

S.72

S.72

S.72

S.72 S.26
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 Bei Einsatz von CBN-Plattten (6MP-D)Lieferung Schneideinheit u- Schraubeinsatz Schraubeinsatz   
nicht einzeln lieferbar       Plattenklemmschraube M2562D verwendenohne Wendeplatte   

Lieferung Schneideinheit u- Schraubeinsatz 
ohne Wendeplatte   

Hinweis: Für unsere BCB-MICRO-CUT-Einheiten fordern Sie bitte die Teileliste an. 

ZMAC-Einheiten, Teileliste 

68
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Wendplatten-Klemmschlüssel  
T10, T15, T20C   

RAC 

69

RAC-Einheiten, Teileliste 

Anmerkung: Unabhängig von der Materialauswahl kann jeweils nur ein RAC-Grundhalter eingesetzt werden. 
Hartmetall-Wendeplatten gehören nicht zum Lieferumfang. Bei einer Bestellung bitte beide Klemmmöglichkeiten 
für Schneidplatten berücksichtigen. Die Bestell-Nr. gilt jeweils für einen Plattenhalter. Bei Sets bitte „S.RCC-025“ 
angeben. 

B
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Wendeplatten   

Der RAC-Grundhalter             gilt für alle Plattenhalter. 
Der Plattenhalter Typ E mit Wendeplatte CC12 wird für die Bearbeitung von Stahl 
und rostfreiem Stahl empfohlen. z.B. RCC-43E                                      

RCC-Einheiten, Teileliste 

70 S.72, 73
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Baustahl Vergütungsstahl Vergütungsstahl
Stahlguss

Werkzeugstahl Vergütungsstahl
Rostfrei

Gusseisen
Temperguss

Rostfrei, 
martensitisch

Aluminium
Vergütungsstahl

Stahlguss
Werkzeugstahl Wälzlagerstahl

          S. 57

          S. 70
RAC-RCC-xxA-Kopf 
einsetzen.
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ZMAC Ausbohrsystem, Schnittdaten
Bitte wählen Sie je nach zu bearbeitendem Material den geigneten Plattenhalter aus. 

S.62

B
T



 Wendeplatten Typ T (Cermet, TiN-beschichtet)Verpackungsmenge Mindestbestellmenge bei CBN, Diamant      
   1 Stück         = Lieferstandard10 Stück    

vorher SMS – jetzt DMP   Aluminium, HighSpeed
*2 Wendeplatten mit spez. Eckenradius beschichtetet CCMT-Platten 

C +        + SR   

ISO-Standard- Wendeplatten  erforerliche Klemmschraube Lochdurchmesser  für 6MP-Platten       
2,8 mm         

*1

*2- 

Verhältnis zwischen Bohrtiefe und Eckenradius

NIKKEN Wendeplatten, für  Bohrstangen (1)

72

S.73
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10 Stück    
Verpackungsmenge* Wendeplatten mit kleinem Eckenradius – 1 = 0,1  2 = 0,2R        

  Lieferung ohne Spanbrecher     

VerpackungsmengeWendeplatten Typ F (f. Guss, Aluminium) 
10 Stück      Lieferung ohne Spanbrecher     

73

NIKKEN Wendeplatten, für Bohrstangen (2) 
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4 Befestigungsschrauben erforderlich   
* Markierung =Mitnehmer. L-Schlüssel und Schraube = Gewicht =       

Aufnahmen ohne Messerkopf         Lieferumfang     

Grundhalter    Kopf

Kegel Bestell-Nr.  max. Tiefe Grundhalter-Bestell-Nr. Kopf-Bestell-Nr.

Der Grundhalter ist auch separat lieferbar.
Wendeplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte gesondert bestellen. Siehe unten!

Klemmschrauben einschließlich einer Ersatzschraube und der Schlüssel für die Wendeplatten sind Standardzubehör.

FMB – mehr als 80% Kegelkontakt sorgen für zuverlässige Schnittleistung 
ohne das Auftreten von Rattern.                                     
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FMB Messerkopfaufnahme Form B 

MAJOR DREAMPRO END MILLMAJOR
DREAM
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Kühlmittelausführung: FMC22C-45    
FMC22 ist passend zu PRO ENDMILL  Ø50 PE50HMitnehmer. L-Schlüssel und Schraube = Gewicht =       

Aufnahmen ohne Messerkopf         Lieferumfang     

Mitnehmer. L-Schlüssel und Schraube = Gewicht =       
Lieferumfang     Aufnahmen ohne Messerkopf         

75

FMC Messerkopfaufnahme Form C 

SMS Aufsteckfräseraufnahme

FMC – mehr als 80% Kegel-
kontakt sorgen für zuverlässige 
Schnittleistung ohne das Auftreten 
von Rattern.                                      

SMS – mehr als 80% Kegel-
kontakt sorgen für zuverlässige 
Schnittleistung ohne das Auftreten 
von Rattern.                                      

FMC

SMS

S.76

B
T



z.B. PE50HC  = Lieferumfang
PE60: M12x35

PE80H: 9PEM12-50
PE100H: 9PEM16-55

zentr. Kühlmittelzuführung Befestigungssschraube außer bei PE50HPlatten-Klemm-Schlüssel / M-Schlüssel Wendeplatten
optionalLieferumfang     

zentr. Kühlmittelzuführung FMC-Messerkopfaufnahmen       
BT40-FMC22C-45

10 Stück
LosgrößeBei schwerer Zerspanung in Guss 

IC520M Schneidplatte

z.B. S32-PE50HC, nicht bei PE22, PE26
zentr. KühlmittelzuführungPlatten-Klemm-Schlüssel / M-Schlüssel Wendeplatten

optional, auf AnfrageLieferumfang     

          S. 75

*  Plattenklemmschrauben, 2 Typen1

PRO END MILL Messerkopf mit Zylinderschaft

BT (IT-DIN 69871) SCHÄFTE für PRO END MILL

S-PC –  passt zum MULTILOCK Kraftspannfutter.                                       

PE – für präzises Planfräsen und das Fräsen von 90º Ansätzen ebenso wie für Auskehlarbeiten in Hochge-
schwindigkeit. Der PE passt auf NIKKEN-FMC-Messerkopfaufnahmen.                                       

PRO END MILL MESSERKOPF  

76
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Schlüssel, Ringe (H2=3, 5,7,8,10,12) Befestigungsmutter       
Lieferumfang     GNT

lieferbare Scheibenfräser
JIS B4107, -4219, -4109

77

Scheibenfräseraufnahme   
Wir garantieren für einen Kegelkontakt zur Maschine von mehr als 80 %. 
Das sorgt für zuverlässige Schnittleistung ohne Rattern.
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BT40-C20-70P, bei C42 – Standard
CCK-, CCNK-SpannzangenSpannschlüssel Anzugsbolzen mit Kühlkanal

7 MPa
max. Druck

wahlweise

Spannmutter                 Stellschraube G-Nr.Spannschlüssel 
Lieferumfang     

Spannschlüssel VMK- Spannzangen 
Lieferumfang     

Option          S.26       

Option          S.26                      S. 34

S. 29
Kühlmittelzuführung bei P-Futter

h5 ~ h6
Toleranz – P-Futter

BT40-SK10C-90P
Hochgeschwindigkeitsfutter

Stellschraube für direktes Spannen:

In der Regel können NIKKEN-Werkzeugaufnahmen für die zentrale Kühlmittelzuführung durch die Maschinen-
spindel mit Drücken bis zu 7 MPa (70 bar) eingerichtet werden. In der Bestellnummer wird diese Version durch 
ein angehängtes „C“ vermerkt. 

Kraftspannfutter mit Kühlkanal 

SLIM CHUCK Spannfutter mit Kühlkanal

MINI-MINI CHUCK Spannfutter mit Kühlkanal
• Max. n = 30.000,  Wuchtgüte = G2,5     Max. 7 MPa
• Spannt schon ab Futterrand
• Rundlaufabweichung max. 3µm

Stellschraube für direktes Spannen
Beim „direkten Spannen“ wird z.B. ein 32er Schaftfräser  
direkt in einem 32er Futter gespannt. Überschreitet die 
Werkzeugschaftlänge das Maß 11 ist keine Stellschraube 
erforderlich.   

Anmerkung: NC-Bohrfutter (max. 1MPa) und SL-Weldonfutter können ebenfalls mit Kühlkanal geliefert werden.   

* Die Stellschraube (G-Nr.) für BT40-SK25C90 ist SKG25-18HGD.

Werkzeugaufnahmen mit Kühlkanal  
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S.40

• schlanke Form
• hohe Drehzahl
• für hohe Genauigkeit

B
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Spannschlüssel 
7 MPa

max. DruckStellschraube für direktes Spannen:
wahlweise

CCK-, CCNK-SpannzangenHighSpeed-Futter 

Spannschlüssel Spannmutter                  Stellschraube G-Nr.
Lieferumfang     7 MPa

max. DruckSpannzangen 

Option          S. 26    

         S.31          S. 32

         S. 29 BT40-C20F-90P

Spannschlüssel VMK- Spannzangen 
Lieferumfang              S. 40

         S. 34

79

Werkzeugaufnahmen mit Bund-Kühlmittelzuführung  
In dieser Variante erfolgt die Kühlmittelzuführung durch den Bund der Werkzeugaufnahme. Voraussetzung sind Maschi-
nen mit Flanschbohrungen nach DIN 69871B. Gegenüber der zentralen Kühlmittelzuführung tritt bei der Bundzuführung 
kaum Rost- und Dunstbildung in der Spindel auf. Diese Version wird in der Bestellnummer durch ein angehängtes „F“ 
gekennzeichnet. 

Kraftspannfutter mit Bund-
  Kühlmittelzuführung    

SLIM CHUCK Spannfutter mit Bund-Kühlmittelzuführung  

MINI-MINI CHUCK Spannfutter mit Bund-Kühlmittelzuführung  

Anmerkung: NC-Bohrfutter (max. 1MPa) und SL-Weldonfutter können ebenfalls mit Kühlmittelführung durch den Bund geliefert werden.

Eingesetzter Bohrer: Ø 2,7mm mit Kühlkanal

*Stellschrauben sind auch mit kleinerem Durchmesser lieferbar        S. 34

CCK, CCNK Spannhülsen          S.29

Stellschraube für direktes Spannen         

            S.29   Option            S.26   

            S.32   

perfekte Abdichtung

B
T

• Max. n = 30.000,  Wuchtgüte = G2,5     Max. 7 MPa
• Spannt schon ab Futterrand
• Rundlaufabweichung max. 3µm

• schlanke Form
• hohe Drehzahl
• für hohe Genauigkeit



Zubehör 1-Weg-Adapter CO, SLO, MTO, SKO 

Anschlagblock, Option K32-Q-ZylinderschaftSpannhülsen, Adapter Spannschlüssel, Option 

Anschlagblock, OptionSpannzangen  Spannmutter                  Stellschraube G-Nr.  
  Lieferumfang     

MOC

MOK

         S. xx          S. xx 

S.66

         S. 34

Zylinderspannhülse
für Schaftfräser

SK
Spannzange

Adapterhülse für Bohrer

OK-Schaft
SLIM CHUCK

ZMAC Bohrstange

Adapterhülse

abgedichtet-
Spannzange

Kühlmitteladapter werden dann eingesetzt, wenn die Ma-
schine keine innere Kühlmittelzuführung hat. Die Kühlmit-
telzufuhr  für den Adapter erfolgt über den Anschlagblock. 
2-Wege-Kühlmitteladapter sind umschaltbar auf interne 
oder externe Kühlmittelführung. Die interne Kühlmittel-
führung wird bei Bohrern mit Kühlkanal eingesetzt. Bei 
externer Kühlmittelführung sprüht eine Reihe von Düsen 
den Kühlmittelstrahl exakt an den Schnittpunkt von Boh-
rern, Schaftfräsern, Gewindeschneidern oder Reibahlen, 
die jeweils nicht mit Kühlkanälen ausgestattet sind. Das 
Umschalten von interner auf externe Kühlmittelführung 
geschieht durch einen Handgriff.  

MOC 2-Wege-Kühlmitteladapter mit Kraftspannfutter     

MOK 2-Wege-Kühlmitteladapter mit SLIM CHUCK Spannfutter    

Steife Bauart, hohe Klemmkraft, genaues 
Arbeiten. Max. Kühlmitteldruck 2,5 MPa.

Für hohe Drehzahlen bis 6.000min-1.
 Spannbereiche 4~10 / 10~16mm.  

Max. Kühlmitteldruck 2,5 MPa. 
Spannmutter, Stellschraube (G-Nr.) 

gehören zum Lieferumfang. 

2-Wege-Kühlmitteladapter (1)    
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            S.83               S.91             S.65   a. A.

            S.32               S.91   
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Anschlagblock, OptionReduzierhülsen 

Anschlagblock, OptionMK-Reduzierhülsen 

Anschlagblock, OptionBohrstangen, Zwischenstücke 

MOL

MOM

MOQ

81

2-Wege-Kühlmitteladapter (2)     

Erzielt extrem lange Standzeiten 
bei Zylinderschaftbohrern. 
Max. Kühlmitteldruck 2,5 MPa.

MOM 2-Wege-Kühlmitteladapter mit Morsekegel-Spannfutter     

MOL 2-Wege-Kühlmitteladapter mit Schaftfräseraufnahmen     

MOQ 2-Wege-Kühlmitteladapter mit modularem Ausbohrsystem     

Bietet die Variationsweite moderner 
Bohrstangen.
Max. Kühlmitteldruck 2,5 MPa.

Erzielt hervorragende Standzeiten bei 
Morsekegelbohrern und Reibahlen.
Max. Kühlmitteldruck 2,5 MPa.

            S.83               S.91   

            S.83               S.91   

            S.62, 64              S.91   
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Anschlagblock, OptionOKSpannzangen Spannmutter, Stellschraube G-Nr. 
  Lieferung     

OZK GewindeschneideinsätzeAnschlagblock, Option Betriebsdruck, max.
1,5 MPa

SLO

OZL

Für Steilkegel 30 ist der Kühlmitteladapter SKO mit SLIM CHUCK Spannfutter lieferbar. Versionen für BROTHER-Maschinen (+B), für 
KIRA-Maschinen (+KA).Adapter zur Abgabe eines Ölnebels anstelle von Kühlmittel sind ebenfalls lieferbar. (+M) Ebenso ein Adapter mit 
verstärkten Dichtungen für schweren Einsatz z. B. an keramischen Materialien. (+HD)

SLO Typ Schaftfräseraufnahme

OZL Kühlmitteladapter für Gewindeschneidfutter, mit Druck-/Zug-Ausgleich    

Für Steilkegel 30 ist der Kühlmitteladapter SKO mit SLIM CHUCK Spannfutter lieferbar. Versionen für BROTHER-Maschinen (+B), für 
KIRA-Maschinen (+KA).Adapter zur Abgabe eines Ölnebels anstelle von Kühlmittel sind ebenfalls lieferbar. (+M) Ebenso ein Adapter mit 
verstärkten Dichtungen für schweren Einsatz z. B. an keramischen Materialien. (+HD)

OZL ist für den Einsatz von Gewindeschneidern mit Kühlkanal konzipiert. Die Gewindeschneidtiefe 
kann präzise gesteuert werden. Die max. Drehzahl beträgt 2.000min-1.     

Kühlmitteladapter, Standard, Betriebsdruck 
max. 25 bar       
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25 bar  

            S.83               S.91   

a. A.              S.91   
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Dick gedruckte I-ø sind die ANNIVERSY        CCK-Spannhülsen.
Die zulässige Schafttoleranz ist h6   h7.

         S. 29 

         S. 29 Einstecklänge einstellbar 

Spannhülsen

Spannhülsen

4Stellschraube ist optional 
Stellschrauben für Fräser mit geringem ø
SLIM CHUCK Spannfutter

Für C32 gibt es zwei Größen, CKFN32 = Stirnring ø = 69mm,
CKFN32T = Stirnring ø = 64mm.
Ein Spannschlüssel wird als Option angeboten:
CKFN12:CCKL12, CKFN16:CCKL16, CKFN20:CCKL20, CKFN25
CKFN32T:CCKL25, CKFN32:CCKL32, CKFN42:CCKL42

Die zulässige Schafttoleranz ist h6   h7.
Bei Einsatz von Fräsern mit höherem 

Schneid-ø  als der Schaft-ø sind 
folgende Abdeckkappen verfügbar:

CKFN25-20MN
32-25MN
42-32MN

Eine Abdeckkappen mit O-Ring 
ist ebenfalls verfügbar:

z. B. Bestell-Nr. CKFN32-10C

Eine Abdeckkappe für direktes 
Spannen ist ebenfalls verfügbar:
z. B. Bestell-Nr. CKFN20-20D,

CKFN25-25D, CKFN32-32D
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Zylindrische Spannhülsen für Kühlmitteladapter     

OK-Schaft-Morsekegelhülsen für MOL und SLO

S.30
S.34
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Spannzangen SK-P Anschlagblock, OptionSpannschlüssel, Montagehilfe Spannzangen SK-A     
Lieferumfang (Fräsen) (Bohren)

Anschlagblock, OptionSpannzange CHA4.0, Spannschlüssel Spannzangen CHA-2.35, 3.0, 3.175 *
  Lieferumfang      Option 

Kegel 

NIKKEN-Schnelllaufköpfe übersetzen die Spindeldrehzahl um das 
4- bis 10fache. Dadurch kann sich eine Drehzahl bis zu 40.000min-1 
ergeben. So wird aus Ihrem Bearbeitungszentrum eine HighSpeed-
Maschine. Das Planetengetriebe ist durch einen dynamischen Flu-
idprozess mikrofein geschliffen. Durch Verwendung der TiN-Spann-
mutter wird der Rundlauf stabilisiert. 

Länge
Übersetzungsverhältnis

Kürzel für Schnelllaufkopf
Kegelschaft

SpannzangeGewicht(kg)  max. min-1  VerhältnisBestell-Nr.

Für gleich bleibend gute Fräsergebnisse empfehlen wir 
den Einsatz einer Druckluftblaszuführung.              

Druckluftzylinder mit AN/AB-Magnetfuß 
Die besten Ergebnisse erzielt man, 
indem der NX/PX-Körper gekühlt wird.   
 

Werkzeughalter mit Druckluftturbine     
Druckluft verleiht dem HTS-Werkzeughalter eine Drehzahl von 
150.000min-1. Seine Rundlaufgenauigkeit liegt im Bereich von 
1 µm. Der Luftdurchsatz beträgt 90Nl/min bei 0,5 MPa Druck. 
Der Spannbereich umfasst 0,5 ~ 4mm.  
Achtung: Der HTS wird bei gestoppter Spindel betrieben.  

HSK-Schäfte stehen ebenfalls zur Verfügung

Kegel SpannzangeGewicht(kg)  max. min-1  Bestell-Nr.

Wir empfehlen den Einsatz einer Druckluft-Serviceeinheit. Näheres finden Sie auf der Seite 85.        

Schnelllaufkopf     
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S.91S.32S.32

S.91
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Werkzeughalter mit Druckluftantrieb    

Kegel 

NR sind Werkzeughalter mit Druckluftantrieb.     
Abbildung zeigt das Modell NR601

Gewicht(kg)  max. min-1  Bestell-Nr.

Schaftfräser: Nissin MRB 230 (R0.25x6)
n:150.000  min-1

Vf: 2.500mm/min
Z: 0,01mm inkremental 
Die Feinnuten von r 0,25 x 5 mm 
wurden in 19x19 Zeilen in einen 
Quader von 20x20mm geschnitten. 

Achtung: Der NR wird bei gestoppter 
Spindel betrieben.   

- Der Luftdruck kann eingestellt werden
- Wandmontage ist möglich 
- Ölereinheit ist Standard
- Der Luft werden Verunreinigungen entzogen
- Die Werkzeugstandzeit wird wesentlich erhöht
  

Druckluft-
Serviceeinheit

Schleif-
scheibe

max. Ø 
3mm

Spannzangen-
größe

max. Ø 6mm

max. Ø 3mm

Vierkant-
fräser

max. Ø 
1mm

Kugel-
fräser

max. Ø 
0.5mm

max. Ø 
20mm

max. Ø 
0.5mm

max. Ø 
10mm

Modell

NR2351

NR601

min-1

30.000

58.000

Luftdruck

0,5 MPa

0,5 MPa

-durchsatz

226l/min

160l/min

Spannzange 
(Innen-Ø)

AL-0304 
(manuell EIN/AUS) 

LxBxH 300x120x220          

AL-951
 (DC24V EIN/AUS) 

LxH 490x320

1. Druckluftversorgung von 0,5~0,6 MPa erforderlich.

2. Druckluft-Serviceeinheit und Anschlagblock sind installiert.

3. Per modalem M.-Signal das Magnetventil EIN/AUS aktivierten.

4. Bei Ölmangel auf Alarmmeldung oder Maschinen-Stop achten. 

Der Filter des Druckluft-Servicekids ist für hohe 
Luftfeuchtigkeit nicht ausreichend. In diesem Falle 
noch einen Trockner neben dem Filter installieren. 

Muster- Werkstück       

Muster- Werkstücke       

Arbeitsschritt Schnittwerte BearbeitungszeitNr.

Ø 3mm Schaftfräser, 
Bohrloch 11,5 mm tief

n 30.000min-1 
Vf 150mm/min 
11,5 mm tief

n 30.000min-1 
Vf 120mm/min 
11,5 mm tief

n 30.000min-1 
Vf 150mm/min 
11,5 mm tief

n 30.000min-1 
Vf 150mm/min 
11,5 mm tief

5 sek

8 sek

2 sek

8 sek

Ø 1mm Bohrer,
 15 mm tief

Ø 1,32mm Bohrer, 
15 mm tief

Ø 1,32mm Bohrer, 
15 mm tief

Arbeitsschritt Schnittwerte BearbeitungszeitNr. Schnittlänge

Pyramide 
1,5 mm tief

Tasche 
1,0 mm tief

Tasche 
2,0 mm tief

Schruppen AD 0,04 x r 0,04 f 3000 
Schlichten AD 0,01 x r 0,01 f 2000 

Schruppen AD 0,04 x r 0,04 f 3000 
Schlichten AD 0,01 x r 0,01 f 2000 

Schruppen AD 0,04 x r 0,04 f 3000 
Schlichten AD 0,01 x r 0,01 f 2000 

82m

50m

47m

0:59:46 h

1:05:22 h

1:03:17 h

Das Formprofil wurde mit einem Ø0,2mm 
Schaftfräser bei 150.000min-1 ununter-
brochen und prozessstabil bearbeitet. 

Vorbereitung für einen automatischen Werkzeugwechsel: 

Material NAK80 (Formenstahl HRC40)

B
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Vergütungsstahl Ck55

Ausführungen 45°, 90°Ausführung 90°versetzte Ausführung

Schnelllaufkopf 90º abgewinkelt, 1:5
max. 18.000min-1

BT40-AHPX10-215 BT50-AHPX10-206

Winkelbohrkopf, 360º frei positionierbar     

86

S.88

S.89

S.89

S.90

        S.87

B
T



S.91

S.91
S.91

S.91

87

Winkelbohrkopf „Schnellwechseladapter“
(360º frei positionierbar)       

Winkeltoleranz liegt bei ± 1’.
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Schlüssel und Abstandringe sind Standard-Zubehör.

S.88

S.32.

S.47, 48.

S.28.KM-Spannhülsen

KM-Spannhülsen

Adapter für Schnellwechsel-Winkelbohrkopf     
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S.91.

S.32.

S.32.
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Winkelbohrkopf, modulare Ausführung   
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Anschlagblock DrehrichtungSpannzange ESXA Versionen mit Schaft nach DIN 69871 
lieferbar als „IT-“Option Option entgegen Spindel

S.91.
S.28.hülsen

S.91.
S.28.hülsen

AFK

AHK

AHPL

Winkelbohrkopf für tief gelegene Bohrungen
ESXA-Spannzange, rotiert gegenläufig

Winkelbohrkopf, feste Ausführung   
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Anschlagblock, technische Informationen   
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NCL Montagehilfe für BT- u. SK- Werkzeugaufnahmen    

Eine Montagehilfe (TCL) für HSK-Werkzeuge finden Sie auf Seite 121. 

Anschlagstift, technische Informationen   

92
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Werkzeugstandzeiten werden verlängert.
Abb. 1 zeigt das Verhältnis von Rundlaufgenauigkeit zur Standzeit des Werkzeugs und 
nach dem die Rundlaufgenauigkeit von 21 auf 3  m reduziert wurde, erhöhte sich die 
Standzeit etwa um das 5-fache. 

Verglichen mit Wettbewerbsprodukten, hat der ZERO FIT
Halter einen großen Einstellbereich, arbeitet mechanisch 
unkompliziert, schnell und sicher.
Abhängig von der Fräsergröße wählen Sie einfach zwischen 
dem „SZF“ ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter oder dem 
„CZF“ ZERO FIT MULTI LOCK Kraftspannfutter. 93

ZERO FIT Spannfutter
Den Rundlauf auf „0“ setzen?

Mit ZERO FIT bekommen Sie den 
Rundlauf in den Griff. Mit nur einer 
Druckschraube regulieren Sie das 
Spannfutter „gegen Null“!

B
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Einstellschlüssel 9ZFL, Option h6~h7

Einstellschlüssel 9ZFL, Option Option P oder A 

         S. 78          S. 28          S. 26 

         S. 78 

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter
Mit ZERO FIT bekommen Sie den Rundlauf in den
         Griff! Nur mit einer Druckschraube regulieren 
                Sie den Halter „gegen Null“!

Abbildung zeigt Halter 
mit Fräswerkzeug    

Abbildung zeigt Halter 
mit Fräswerkzeug    

Die Hochgeschwindigkeitsvariante hat ein „P“ am Ende der Bestellnummer: BT40-GSZF10-90P

ZERO FIT Kraftspannfutter

94
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Der Rubin-Taststift ist als Option lieferbar. 

Blaue

blaue 2
4

Messdruck
Technische Daten

Batterie

Taststift

Standard: Ø 4mm Stahlstift
Option:     Ø 4,0  3,0, 2,0 und 1,0 4mm Rubin-Taststift 
                  (auch einzeln lieferbar). 
                  Bei Bestellung der Ausführung mit Rubin-Taststift
                  (RBx) an die Bestellnummer anfügen, x = Ø

Zylinderschaft
BT-Schaft

36 h Kapazität

2 x 1,5 V
1 x 9 V 6F33

Gewicht (Kg)

Gewicht (Kg)Bestell-Nr.Kegel

Foto zeigt den Rubin-Taststift (Option) 

Der Rubin-Taststift ist als Option lieferbar. 

Der  Ø 4mm Stahl-Taststift und die Batterie sind im Lieferumfang enthalten.

Der  Ø 4mm Stahl-Taststift und die Batterie sind im Lieferumfang enthalten.

z.B.
mit Ø 2mm Rubin-Taststift

mit Ø 4mm Rubin-Taststift

95

UMTX-Kantentaster mit internem Kontaktsystem  
UMT (Universal Micro Touch) 

UMTX

BT-UMTX



Die Messuhr wird optional mitgeliefert! 
(gelb 0,001mm / weiß 0,01mm Skala) 

Praktischer Messuhrständer mit 1-Knopf-Bedienung.
Ausladung 300mm. Zuverlässige Fixierung. 
Mit Magnetfuß (UDS-1)

Mit Fernbedien-Knopf (UDS-2)

UMT-Kantentaster

96

Messuhrständer mit Magnet/Guss-Fuß



vom x -markierten TP
UMTX S.95

97

TP-elektronischer Kantentaster

Die Taster sprechen nur auf elektrisch 
leitende Materialien (Metalle) an. 

Mit einem extra präzisen Gleitmechanismus in  Druckrichtung 
werden schnelle Tast-Ergebnisse erzielt.  

TP BT-TP



HP-Höhenmessgerät

98

IT
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PFM-Anzugskraftprüfgerät  

BAL-Zentriergerät   

A B

Artikel      Skizze      Code
PFM- Anzugskraftmeßgerät, Set

PFM- Anzugskraftmeßgerät, Set

PFM-Anzugskraftmeßgerät, Set für 
Steilkegel 40 und 50 - ISO / BT / CAT /
Flanschkontakt

PFM-Anzugskraftmeßgerät, Set für 
HSK63ACE / HSK50ACE

A

B

09PFM

09PFMHKS63-50ACE

Anzugskraftprüfgerät für Spindeln mit Steilkegel oder HSK

Messbereich von 0 - 2000 kg, Druckdose

Leicht zu bedienen, Parameter einstellbar

9 Volt Batterie, rotes Zahlendisplay, Gewicht 3 kg, 5 - 40 °C

Wahlweise BT - oder DIN-Adapter für SK 40 und 50

Adapter für HSK 50 bzw. 63 ACE

Auch für Spindeln mit Flanschkontakt geeignet

Adapter mit UNC - Gewinde sind auf Wunsch lieferbar.



NC5 ist eine von NIKKEN entwickelte Kurzkegelschnittstelle für Werkzeughalter. 

S.128

S.22, 101

Werkzeugwagen, Reduziereinsätze

Spindelprüfdorn 

100



Seite 101  Katalog 303F D - Fortsetzung

Werkzeugvoreinstellgerät E450N   

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerät bietet NIKKEN ein Gerät mit vorteilhaftem Preis-
/Leistungsverhältnis. Es ist für alle gängigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine
Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse gewährleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und -
Fahrständer machen jährliches Kalibrieren überflüssig.

Bild
E450N

Berührungssensibles Bedienfeld für schnelles und einfaches Arbeiten. (Foto)

Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Führungen    (Skizze)

Großer 10,4“ LCD-Bildschirm, 35fache Vergrößerung.
Bildanzeige umschaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop.  (3 Bilder)

Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhängig von der Art der Anzugsbolzen.

Das Werkzeugverwaltungsprogramm „TOOLIVE“ wird kostenlos mitgeliefert.

(TEXT zu den SKIZZEN)
(1) Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen
(2) Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
(3) Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse
(4) Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse
(5) Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
(6) Griffbereich zum Drehen der Spindel
(7) 10,4“ LCD-Bildschirm
(8) Bedienfeld

Abmessungen des Versandkartons: 1.100 x 1.200 x 700 mm
Gewicht netto 145 kg, brutto 170 kg

Begriff E450N-40 E450N-50
Meßbereich – X-Achse
Meßbereich – Z-Achse
Kleinstes Ableseinkrement, X-Achse 0,001mm Radius 0,001mm Radius
Kleinstes Ableseinkrement, Z-Achse 0,001mm 0,001mm

ISO-/BT-/IT40 (04PMi40N) ISO-/BT-/IT50 (04PMi50N) 
GN40K GN50K

Wahlweise ist eine Ausführung mit mechanischer Einziehklemmung lieferbar.  Reduzierhülsen auf SK 30
bzw. SK40 sind optional lieferbar. Wahlweise wird eine RS232C-Schnittstelle mitgeliefert.

Spindel, austauschbar
Prüfdorn

Ø 0 ~ 400 mm Ø 0 ~ 400 mm
Länge 0 ~ 500 mm Länge 0 ~ 500 mm

-Berührungssensibles Bedienfeld für schnelles und einfaches Arbeiten. 

-Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Führungen.
    

-Großer 10,4“ LCD-Bildschirm, 35fache Vergrößerung. Bildanzeige um
 schaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop. 

-Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhängig von der Art der Anzugsbolzen. 
-Das Werkzeugverwaltungsprogramm „ToolingUp“ wird kostenlos mitgeliefert.

101

Werkzeugvoreinstellgerät E450N    

-Messbereich, mm: X-Achse- – 130 (Ø – 260), Z-Achse – 360 
 Messauflösung, mm: beide Achsen 0,001
 Basis und Fahrständer aus geschliffenem Granit
-C-MOS Bildsensor 5 x 5mm mit 0,001mm Auflösung
 telezentrische Linse und LED-Lichtquelle  
 Vergrößerung 20fach
-TFT-Flüssigkristall-Grafikbildschirm 5,7“, mit LED hinterleuchteter
 Punktmatrix 
 Bildschirmgröße 90 x 120mm, berührungssensibel (Touchscreen) 
-selbsterklärende Ikone und menübasierte Software
 Anzeige: Radius/Durchmesser, mm/Zoll, absolut/inkremental, analog/digital
 Im gesamten Bildschirm wird per Fangtechnik gemessen.
-Automatischer Zyklus für Radius- und Winkelerfassung
 Verwaltung von bis zu 9 Maschinennullpunkten und 9 Werkzeugtabellen
 USB-Schnittstelle für eine PC-Verbindung
-Abmessungen, mm: Länge 512 x Breite 406 x Höhe 827. Gewicht; 45kg

Seite 101  Katalog 303F D

Werkzeugvoreinstellgerät e236N   (Typbezeichnung wie in Beilagedatei ausführen)

Mit diesem Voreinstellgerät wird es einfach gemacht, Maschinenzeit zu sparen und das Voreinstellen auf
einem praktischen kostengünstigen Gerät zu erledigen – dem e236N.

(Bild – Datei entnehmen)

Messbereich, mm: X-Achse- – 130 (Ø – 260), Z-Achse – 360
Messauflösung, mm: beide Achsen 0,001
Basis und Fahrständer aus geschliffenem Granit

C-MOS Bildsensor 5 x 5mm mit 0,001mm Auflösung
telezentrische Linse und LED-Lichtqelle
Vergrößerung 20fach

TFT-Flüssigkristall-Grafikbildschirm 5,7“, mit
LED hinterleuchteter Punktmatrix
Bildschirmgröße 90 x 120mm, berührungssensibel (Touchscreen)

selbsterklärende Ikone und menübasierte Software
Anzeige: Radius/Durchmesser, mm/Zoll, absolut/inkremental, analog/digital
Im gesamten Bildschirm wird per Fangtechnik gemessen.

Automatischer Zyklus für Radius- und Winkelerfassung
Verwaltung von bis zu 9 Maschinennullpunkten und neun Werkzeugtabellen
USB-Schnittstelle für eine PC-Verbindung

Abmessungen, mm: Länge 512 x Breite 406 x Höhe 827. Gewicht; 45kg

Gerät Bestell-Nr.
E236N mit ISO/BT/SK/CAT 40 – Spindeleinsatz E236N-40S
E236N mit ISO/BT/SK/CAT 50 – Spindeleinsatz E236N-50S
Austauschbare Spindeln: HSK, Polygon, VDI a.A.
Etikettendrucker, Option / Etiketten a.A.
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Werkzeugvoreinstellgerät e236N   (Typbezeichnung wie in Beilagedatei ausführen)

Mit diesem Voreinstellgerät wird es einfach gemacht, Maschinenzeit zu sparen und das Voreinstellen auf
einem praktischen kostengünstigen Gerät zu erledigen – dem e236N.

(Bild – Datei entnehmen)

Messbereich, mm: X-Achse- – 130 (Ø – 260), Z-Achse – 360
Messauflösung, mm: beide Achsen 0,001
Basis und Fahrständer aus geschliffenem Granit

C-MOS Bildsensor 5 x 5mm mit 0,001mm Auflösung
telezentrische Linse und LED-Lichtqelle
Vergrößerung 20fach

TFT-Flüssigkristall-Grafikbildschirm 5,7“, mit
LED hinterleuchteter Punktmatrix
Bildschirmgröße 90 x 120mm, berührungssensibel (Touchscreen)

selbsterklärende Ikone und menübasierte Software
Anzeige: Radius/Durchmesser, mm/Zoll, absolut/inkremental, analog/digital
Im gesamten Bildschirm wird per Fangtechnik gemessen.

Automatischer Zyklus für Radius- und Winkelerfassung
Verwaltung von bis zu 9 Maschinennullpunkten und neun Werkzeugtabellen
USB-Schnittstelle für eine PC-Verbindung

Abmessungen, mm: Länge 512 x Breite 406 x Höhe 827. Gewicht; 45kg

Gerät Bestell-Nr.
E236N mit ISO/BT/SK/CAT 40 – Spindeleinsatz E236N-40S
E236N mit ISO/BT/SK/CAT 50 – Spindeleinsatz E236N-50S
Austauschbare Spindeln: HSK, Polygon, VDI a.A.
Etikettendrucker, Option / Etiketten a.A.

Mit diesem Voreinstellgerät wird es einfach gemacht, Maschinenzeit zu sparen und das Voreinstellen auf einem prakti-
schen kostengünstigen Gerät zu erledigen – dem E236N. 
            

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerät bietet NIKKEN ein Gerät mit vorteilhaftem Preis-/Leistungsverhältnis. Es ist für 
alle gängigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse 
gewährleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und Granit-Fahrständer macht jährliches Kalibrieren überflüssig. 
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Werkzeugvoreinstellgerät E450N   

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerät bietet NIKKEN ein Gerät mit vorteilhaftem Preis-
/Leistungsverhältnis. Es ist für alle gängigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine
Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse gewährleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und -
Fahrständer machen jährliches Kalibrieren überflüssig.

Bild
E450N

Berührungssensibles Bedienfeld für schnelles und einfaches Arbeiten. (Foto)

Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Führungen    (Skizze)

Großer 10,4“ LCD-Bildschirm, 35fache Vergrößerung.
Bildanzeige umschaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop.  (3 Bilder)

Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhängig von der Art der Anzugsbolzen.

Das Werkzeugverwaltungsprogramm „TOOLIVE“ wird kostenlos mitgeliefert.

(TEXT zu den SKIZZEN)
(1) Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen
(2) Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
(3) Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse
(4) Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse
(5) Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
(6) Griffbereich zum Drehen der Spindel
(7) 10,4“ LCD-Bildschirm
(8) Bedienfeld

Abmessungen des Versandkartons: 1.100 x 1.200 x 700 mm
Gewicht netto 145 kg, brutto 170 kg

Begriff E450N-40 E450N-50
Meßbereich – X-Achse
Meßbereich – Z-Achse
Kleinstes Ableseinkrement, X-Achse 0,001mm Radius 0,001mm Radius
Kleinstes Ableseinkrement, Z-Achse 0,001mm 0,001mm

ISO-/BT-/IT40 (04PMi40N) ISO-/BT-/IT50 (04PMi50N) 
GN40K GN50K

Wahlweise ist eine Ausführung mit mechanischer Einziehklemmung lieferbar.  Reduzierhülsen auf SK 30
bzw. SK40 sind optional lieferbar. Wahlweise wird eine RS232C-Schnittstelle mitgeliefert.

Spindel, austauschbar
Prüfdorn

Ø 0 ~ 400 mm Ø 0 ~ 400 mm
Länge 0 ~ 500 mm Länge 0 ~ 500 mm
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Werkzeugvoreinstellgerät E450N   

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerät bietet NIKKEN ein Gerät mit vorteilhaftem Preis-
/Leistungsverhältnis. Es ist für alle gängigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine
Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse gewährleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und -
Fahrständer machen jährliches Kalibrieren überflüssig.

Bild
E450N

Berührungssensibles Bedienfeld für schnelles und einfaches Arbeiten. (Foto)

Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Führungen    (Skizze)

Großer 10,4“ LCD-Bildschirm, 35fache Vergrößerung.
Bildanzeige umschaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop.  (3 Bilder)

Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhängig von der Art der Anzugsbolzen.

Das Werkzeugverwaltungsprogramm „TOOLIVE“ wird kostenlos mitgeliefert.

(TEXT zu den SKIZZEN)
(1) Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen
(2) Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
(3) Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse
(4) Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse
(5) Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
(6) Griffbereich zum Drehen der Spindel
(7) 10,4“ LCD-Bildschirm
(8) Bedienfeld

Abmessungen des Versandkartons: 1.100 x 1.200 x 700 mm
Gewicht netto 145 kg, brutto 170 kg

Begriff E450N-40 E450N-50
Meßbereich – X-Achse
Meßbereich – Z-Achse
Kleinstes Ableseinkrement, X-Achse 0,001mm Radius 0,001mm Radius
Kleinstes Ableseinkrement, Z-Achse 0,001mm 0,001mm

ISO-/BT-/IT40 (04PMi40N) ISO-/BT-/IT50 (04PMi50N) 
GN40K GN50K

Wahlweise ist eine Ausführung mit mechanischer Einziehklemmung lieferbar.  Reduzierhülsen auf SK 30
bzw. SK40 sind optional lieferbar. Wahlweise wird eine RS232C-Schnittstelle mitgeliefert.

Spindel, austauschbar
Prüfdorn

Ø 0 ~ 400 mm Ø 0 ~ 400 mm
Länge 0 ~ 500 mm Länge 0 ~ 500 mm
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Werkzeugvoreinstellgerät E450N   

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerät bietet NIKKEN ein Gerät mit vorteilhaftem Preis-
/Leistungsverhältnis. Es ist für alle gängigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine
Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse gewährleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und -
Fahrständer machen jährliches Kalibrieren überflüssig.

Bild
E450N

Berührungssensibles Bedienfeld für schnelles und einfaches Arbeiten. (Foto)

Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Führungen    (Skizze)

Großer 10,4“ LCD-Bildschirm, 35fache Vergrößerung.
Bildanzeige umschaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop.  (3 Bilder)

Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhängig von der Art der Anzugsbolzen.

Das Werkzeugverwaltungsprogramm „TOOLIVE“ wird kostenlos mitgeliefert.

(TEXT zu den SKIZZEN)
(1) Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen
(2) Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
(3) Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse
(4) Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse
(5) Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
(6) Griffbereich zum Drehen der Spindel
(7) 10,4“ LCD-Bildschirm
(8) Bedienfeld

Abmessungen des Versandkartons: 1.100 x 1.200 x 700 mm
Gewicht netto 145 kg, brutto 170 kg

Begriff E450N-40 E450N-50
Meßbereich – X-Achse
Meßbereich – Z-Achse
Kleinstes Ableseinkrement, X-Achse 0,001mm Radius 0,001mm Radius
Kleinstes Ableseinkrement, Z-Achse 0,001mm 0,001mm

ISO-/BT-/IT40 (04PMi40N) ISO-/BT-/IT50 (04PMi50N) 
GN40K GN50K

Wahlweise ist eine Ausführung mit mechanischer Einziehklemmung lieferbar.  Reduzierhülsen auf SK 30
bzw. SK40 sind optional lieferbar. Wahlweise wird eine RS232C-Schnittstelle mitgeliefert.

Spindel, austauschbar
Prüfdorn

Ø 0 ~ 400 mm Ø 0 ~ 400 mm
Länge 0 ~ 500 mm Länge 0 ~ 500 mm

Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen
Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse
Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse
Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
Griffbereich zum Drehen der Spindel
10,4“ LCD-Bildschirm
Bedienfeld

Abmessungen des Versandkartons: 
1.100 x 1.200 x 700 mm

Gewicht netto  145 kg 
Gewicht brutto  170 kg

Werkzeugvoreinstellgerät E236N
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Abmessungen SK40, SK50 DIN 69871  

MULTI LOCK Kraftspannfutter, DIN 69871

MULTI LOCK für Hochgeschwindigkeit, DIN 69871

Der IT-Kegelschaft (ISO-Taper) entspricht der ISO-Norm 7388’83 bzw. 
der DIN 69871’90. Da die Tiefe der seitlichen Nuten unterschiedlich tief 
ist und die V-Kerbe nur auf einer Seite liegt, versieht NIKKEN seine IT-
Kegelschäfte mit einer Ausfräsung in der Greifernut (Korrekturbereich) 
als Unwuchtausgleich. Der Durchmesser „D“ ist durch die Norm fest-
gelegt, daher verjüngt sich auch bei großen Werkzeugen der Durch-
messer immer auf das Maß „D“. Die Längen des IT-Werkzeughalters 
unterscheiden sich von denen des BT-Halters.        

Korrekturbereich

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29. 

 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.   
*1) optional  *2) für diese Futter können keine Stellschrauben für direktes Spannen eingesetzt werden. 

IT Werkzeughaltersystem, DIN 69871

102

C

IT
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SLIM CHUCK 
Hochgeschwindigkeit Spannfutter 

103

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, DIN 69871       

SLIM CHUCK für Hochgeschwindigkeit, DIN 69871

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 40. 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31. 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31.

SLIM CHUCK Spannfutter, DIN 69871 

SK

MMC

SK-P

IT



G Nr.

VC Spannfutter, DIN 69871  

104

nummer Spannbereich

20.000
G 2,5

15.000
G 2,5

Spannfutter, IT/NIT DIN 69871  
Bei IT40/NIT ist das Maß ØC2 größer als in der Normversion (DIN 69871).
NIT ist die Ausführung für DIN-Spindeln mit Plankontakt. Siehe Hinweis weiter unten.

NIT ist die -Ausführung mit Plankontakt. Die Halter können auch in Standardspindeln verwendet 
werden, sofern der Magazinplatz (Pott) den Ø des Bundes zulässt. 

bitte folgende Zeilen korrigieren:

MAJOR DREAM Werkzeughalter, IT/NIT (DIN 69871)
(Bild und Skizze übernehmen)
Bei IT40/NIT ist das Maß ØC2 größer als in der Normversion (DIN 69871).
NIT ist die Ausführung für DIN-Spindeln mit Plankontakt. Siehe Hinweis weiter unten.

(Tabelle überarbeiten und  farblich etwas anpassen)
NIT
NIT40N-MDSK6-60P -MDSK10-60P -MDSK13-65P IT40N-MDSK16-65P

 -MDSK6-75P -MDSK10-75P -MDSK13-75P -MDSK16-75P -MDSK20-75P

 -MDSK6-90P -MDSK10-90P -MDSK13-90P -MDSK16-90P -MDSK20-90P

 -MDSK6-105P -MDSK10-105P -MDSK13-105P -MDSK16-105P -MDSK20-105P

 -MDSK6-120P -MDSK10-120P -MDSK13-120P -MDSK16-120P -MDSK20-120P

-MDSK10-150P -MDSK13-150P -MDSK16-150P

-MDSK10-180P -MDSK13-180P -MDSK16-180P
G2,5-ausgewuchtet. Die so markierten Halter sind sowohl in der Ausführung IT wie auch NIT lieferbar.

NIT50N -MDSK6-105P -MDSK10-105P -MDSK13-105P -MDSK16-105P -MDSK20-105P -MDSK25-105P

 -MDSK6-120P -MDSK10-120P -MDSK13-120P -MDSK16-120P

 -MDSK6-135P -MDSK10-135P -MDSK13-135P -MDSK16-135P -MDSK20-135P -MDSK25-135P

NIT50X-MDSK10-165P -MDSK13-165P -MDSK16-165P -MDSK20-165P -MDSK25-165P

-MDSK10-195P -MDSK13-195P -MDSK16-195P -MDSK20-195P -MDSK25-195P

G2,5-ausgewuchtet. Es gelten die Zubehörkomponenten auf die auf Seite 38 unten hingewiesen wird.

NIT ist die 2Lock-Ausführung mit Plankontakt. Die Halter können auch in
Standardspindeln verwendet werden, sofern der Magazinplatz (Pott) die
Länge des Bundes zulässt.

NIT

bitte folgende Zeilen korrigieren:

MAJOR DREAM Werkzeughalter, IT/NIT (DIN 69871)
(Bild und Skizze übernehmen)
Bei IT40/NIT ist das Maß ØC2 größer als in der Normversion (DIN 69871).
NIT ist die Ausführung für DIN-Spindeln mit Plankontakt. Siehe Hinweis weiter unten.

(Tabelle überarbeiten und  farblich etwas anpassen)
NIT

NIT40N-MDSK6-60P -MDSK10-60P -MDSK13-65P IT40N-MDSK16-65P

 -MDSK6-75P -MDSK10-75P -MDSK13-75P -MDSK16-75P -MDSK20-75P

 -MDSK6-90P -MDSK10-90P -MDSK13-90P -MDSK16-90P -MDSK20-90P

 -MDSK6-105P -MDSK10-105P -MDSK13-105P -MDSK16-105P -MDSK20-105P

 -MDSK6-120P -MDSK10-120P -MDSK13-120P -MDSK16-120P -MDSK20-120P

-MDSK10-150P -MDSK13-150P -MDSK16-150P

-MDSK10-180P -MDSK13-180P -MDSK16-180P

G2,5-ausgewuchtet. Die so markierten Halter sind sowohl in der Ausführung IT wie auch NIT lieferbar.

NIT50N -MDSK6-105P -MDSK10-105P -MDSK13-105P -MDSK16-105P -MDSK20-105P -MDSK25-105P

 -MDSK6-120P -MDSK10-120P -MDSK13-120P -MDSK16-120P

 -MDSK6-135P -MDSK10-135P -MDSK13-135P -MDSK16-135P -MDSK20-135P -MDSK25-135P

NIT50X-MDSK10-165P -MDSK13-165P -MDSK16-165P -MDSK20-165P -MDSK25-165P

-MDSK10-195P -MDSK13-195P -MDSK16-195P -MDSK20-195P -MDSK25-195P

G2,5-ausgewuchtet. Es gelten die Zubehörkomponenten auf die auf Seite 3 unten hingewiesen wird.

NIT ist die 2Lock-Ausführung mit Plankontakt. Die Halter können auch in
Standardspindeln verwendet werden, sofern der Magazinplatz (Pott) die
Länge des Bundes zulässt.

Korrektur 3 MAJOR DREAM Kat: 2614 D

Bitte alle 2LOCK –Graphiken in den Titeln gleich groß machen.

Generell – die Titel mittig zwischen den jeweiligen Symbolen links und rechts halten.

Seite 2

im ersten Satz:

statt integriertem  - integrierten      schreiben.

Die MAJOR DREAM Graphik „Vibrationskiller“ überarbeiten. Bitte rufen Sie mich an.

Im roten Kasten den Seitenhinweis ganz unten auf Seite 8 ändern.

Seite 4

Im Titel               SK-Werkzeughalter NBT 2LOCK             schreiben.

Wenn das zu lang wird, evtl. das Wort Werkzeughalter auch kleiner zweizeilig  schreiben

                                Werkzeug-                                 Werkzeug-

                                halter                       oder               halter

Seite 5

Titel wie Seite 4 gestalten.

Fußnoten unter erster Tabelle:  S12  =   S8

Zweite Tabelle kleiner gestalten und dann das Bild des Halters in gleichem Winkel

zeigen, wie die Halter oben. Evtl. ganzes Bild verkleinern.

Unterste Tabelle ändern:

NIT50X -MDSK6-105P -MDSK10-105P -MDSK13-105P -MDSK16-105P -MDSK20-105P -MDSK25-105P

 -MDSK6-120P -MDSK10-120P -MDSK13-120P -MDSK16-120P

 -MDSK6-135P -MDSK10-135P -MDSK13-135P -MDSK16-135P -MDSK20-135P -MDSK25-135P

 -MDSK10-165P -MDSK13-165P -MDSK16-165P -MDSK20-165P -MDSK25-165P

-MDSK10-195P -MDSK13-195P -MDSK16-195P -MDSK20-195P -MDSK25-195P

Seitenhinweis unter Tabelle auf Seite 4 ändern.

Symbol vor den beiden letzten Sätzen  evtl.  überarbeiten: kontrastreicher machen.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 39.

Kegel Bestell- Nr.

IT40X-VC 6-  60 60 23 1.127.5
90 51.9 1.331.5
120 81.9 1.535.7
60 29 1.240.0
90 70 1.544.7
120 100 1.9
105 64.9 3.933.4
135 94.9 4.137.6
165 124.9 4.441.8
105 64.9 4.145.0
135 94.9 4.549.2
165 124.9 4.953.4

- 90
-  120

-VC 13-  60
-  90
-  120

IT50X-VC 6-  105
-  135

 -  165
-VC 13-  105

-  135
-  165

D

2.0~6.0 23 27.5 35~45 VCG 6-8A VCK 6

44.7 30.000

29 40 50~60 VCG13-15A VCK13

23 27.5 35~45 VCG 6-8A VCK 6

70.1 20.000

29 40 50~60 VCG13-15A VCK13

3.0~12.0

2.0~6.0

3.0~12.0

L C C1 C2 H G Nr.
Gewicht

(kg)
max.

(min-1)
Spann-
zange

40

50

Mit Tin Lagermutter
Max. 30.000min-1 & G2.5

Rundlaufgenauigkeit
innerhalb 3 µm bei 4XD

VC

MDSK

IT

MAJOR DREAMMAJOR
DREAM
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ZERO FIT Kraftspannfutter, DIN 69871 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  
Ausführungen in 2LOCK (Plananlage) und 3LOCK (Plananlage + Schwingungsdämpfung) lieferbar.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31.  
Ausführungen in 2LOCK (Plananlage) und 3LOCK (Plananlage + Schwingungsdämpfung) lieferbar.

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, DIN 69871 

Schlüssel zur
Zentriereinstellung

9ZFL
  

Abb. zeigt BT Schaft

Abb. zeigt BT Schaft

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 1

Abb. 2

Kegel

Kegel

Bestell-Nr.

Bestell-Nr.

Gewicht(kg)

Gewicht(kg)G Nr.

Spannzange

Spannzange

Abb.

Abb.

Erklärung der Bestellnummern

Erklärung der Bestellnummern

Nennmaß L

Nennmaß L

Spannkapazität

Spannbereich

Kürzel für ZERO FIT Kraftspannfutter

Kürzel für ZERO FIT 
SLIM CHUCK-Spannfutter

Schaftgröße

Schaftgröße

G Nr.

G Nr. SK Spannzange

SK Spannzange

Bei Einsatz von Spannzangen die CCK-Spannzange und die 
CKFN-Abdeckkappe benutzen:         S.29

CZF

SZF

IT

optional verfügbar



Durch seinen Kegel- und Flanschkontakt und seine Auf-
weitungsfähigkeit der inneren Kegelhülse ist das -
Werkzeughaltersystem der Schrittmacher bei Flanschkon-
takt-Werkzeugschnittstellen. Für Ihre nächste Investition 
bietet sich eine Maschine mit einer für  vorbereiteten 
Spindel an. Mit  liegen Sie in der Zerspanungsleis-
tung ganz vorn. 

Konstruktion des  Werkzeughalter Systems. 
Das  System besteht aus einem Grundkörper mit 
einem zum Kegel passenden Konus. Dieser Konus ent-
spricht dem 7/24 Kegel. Mit Tellerfedern wird dieser Ko-
nus auf dem Grundkörper vorgespannt. Die Kombination 
von Konus und Federn bewirkt einen Dämpfungseffekt, 
der Schneidvibrationen reduziert. Dies hat vorteilhafte 
Auswirkungen auf die Standzeit des Werkzeuges. Wird 
das Werkzeug gespannt, bewegt sich der Konus leicht 
in axialer Richtung und gleicht etwaige Unterschiede der 
Grundlänge aus. Durch die maximierte Anzugskraft beim 
Einziehen und Spannen des Werkzeughalters wird der in-
terne Kegel des Grundkörpers aufgeweitet und bildet eine 
starre Verbindung unter Ausnutzung der Kontaktflächen 
am Flansch. So wird Dreifachkontakt des 7/24 Kegel, des 
internen Kegels und des Flansches erziehlt.

Das /  Werkzeughaltersystem
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Was ist ?
          ist ebenfalls eine Werk-
zeugaufnahme mit Kegel- und 
Plankontakt (Flanschkontakt). 
Wie das ist es für den 
Einsatz auf Plankontaktspin-
deln gedacht. 

läuft aber auch in Stan-
dardspindeln. 

Wird ein Werkzeughalter in die 
Spindel (ohne Spannen) einge-

setzt, ergibt sich eine Lücke zwischen 
Spindelflansch und Halterflansch 
von: SK40:0.2mm; SK50:0.5mm.
Wird dann der Werkzeughalter ge-
spannt, weitet sich der von Tellerfe-
dern vorgespannte Kegelkonus radi-
al und gleitet an die Kontaktflächen 
von Spindelkegel und -flansch.

Tief eintauchende Werkzeuge für 
den Formenbau 
Fragen Sie gerne nach extra langen 
Ausführungen.

Nennlinie
Nennlinie

Nennlinie

G
ru

nd
m

aß

G
ru

nd
m

aß

G
ru

nd
m

aß

Kegel Kegel
Kegel

Toleranzbereich abhängig von den Spindelabmessungen des jeweiligen Herstellers. 

Schnittstelle Spindel:Werkzeugaufnahme.
SK30 SK40 SK50

SK40:0.2mm
SK50:0.5mm

3 LO
C

K



Spannhülse

Spannhülse
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MULTI LOCK Kraftspannfutter, MBT  

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit Kraftspannfutter 
MBT  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29. 
* NK- und CCNK-Spannhülsen können in diesen Ausführungen nicht verwendet werden. 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  
* NK- und CCNK-Spannhülsen können in diesen Ausführungen nicht verwendet werden. 

Erläuterung der Bestell-Nr.

Erläuterung der Bestell-Nr.

Symbol für HighSpeed
Nennlänge

Nennlänge

Spannkapazität

Spannkapazität

Produktkürzel

Produktkürzel

Schaftart und -größe

Schaftart und -größe

Die            und            Schnittstellen sind eine Verbesserung der traditionellen Steilkegel-
schnittstellen. Hier wird der Flanschkontakt ausgenutzt, um der Schnittstelle mehr Stabilität 
    zu geben. Bei            kommt noch eine Schwingungsdämpfung hinzu. 

3 
LO

C
K



SK

SK-P

MMC

SLIM CHUCK für Hochgeschwindigkeit,          MBT  

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, MBT    

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31 und 32. Wahlweise auch in den Größen SKT13 und SKT20 lieferbar. 

Alle dick gedruckten Spannzangengrößen sind als Typ A (Rundlaufabweichung innerhalb 3µm) verfügbar. 
Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31 und 32.  
Wahlweise auch in den Größen SKT13 und SKT20 lieferbar. 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 40.  

SLIM CHUCK Spannfutter, MBT
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Kegel Bestell.Nr.  G Nr. (Option) Gewicht 
kg  max. min-  Spannzange1

G Nr. (Option)

109

VC Spannfutter,        MBT 

Messerkopfaufnahme FMC, MBT  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe S. 39 .  

Das angegebene Gewicht bezieht sich nur auf die Aufnahme ohne Kopf.
MIT40 / MIT50 = Ausführung nach DIN 69871.

Fragen Sie auch nach extra langen Ausführungen.       

max. 30.000min-1, G2,5          Rundlaufgenauigkeit : <3µm X 4D

Erklärung der Bestell-Nr.

Nennlänge ab Messlinie

Spannkapazität
Kürzel des VC-Halters

Schaftart

3 
LO

C
K



CZF

SZF

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, MBT  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31. 
Einstellschrauben. Siehe Seite 34.  

ZERO FIT Kraftspannfutter, MBT  
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Spannhülse

Bei Einsatz von Spannzangen die CCK-Spannzange und die 
CKFN-Abdeckkappe benutzen:         S.29

3 LO
C

K

optional verfügbar



Q

Der Spindelflanschreiniger arbeitet für 2Lock / 3Lock Werkzeughalter.

111

Grundhalter für modulares Ausbohrsystem, MBT 

CLEF Spindelflanschreiniger, MBT  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Köpfe, Zwischenstücke wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 62 bis 64. 

Anmerkungen: Um 3LOCK-Werkzeugaufnahmen mit einem Voreinstellgerät zu vermessen, ist ein Gerät mit Einzugsmechanismus 
erforderlich. Bitte wenden Sie sich bei Informationsbedarf an uns. 

Manchmal besteht der Wunsch, eine herkömmliche Maschinenspindel auf das 3LOCK-Spannsystem anzupassen. 
Bitte wenden Sie sich bei Informationsbedarf an uns. 

3 
LO

C
K



MMC

C

SK

MULTI LOCK für Hoch-
geschwindigkeit

SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871

MINI-MINI CHUCK Spannfutter DIN 69871

SLIM CHUCK für Hoch-
geschwindigkeit

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe S. 26 bis 29, für die Maßskizze S. 107.  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31, für die Maßskizze Seite 108. 

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 40, für die Maßskizze Seite 108.

 MULTI LOCK Kraftspannfutter DIN 69871   
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SZF

SZF

3 LO
C

K
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Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29, für die Maßskizze Seite 110.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31, für die Maßskizze Seite 110.

VC

CZF

SZF

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 39, für die Maßskizze Seite 104.

VC Spannfutter DIN 69871 

ZERO FIT Kraftspannfutter DIN 69871 

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871 
3 

LO
C

K



Abmessungen der HSK-Schnittstelle
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MULTI LOCK Kraftspannfutter HSK  

MULTI LOCK für Hochgeschwindigkeit HSK E  

MULTI LOCK für Hochgeschwindigkeit HSK F  

MULTI LOCK für Hochgeschwindigkeit HSK A  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  
*1 = Futter sind optional verfügbar   
*2 = für diese Futter können keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannzangen / Stopper für direktes Spannen eingesetzt werden.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  
*1 = Futter sind optional verfügbar   
*2 = für diese Futter können keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannzangen / Stopper für direktes Spannen eingesetzt werden.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  
*2 = für diese Futter können keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannhülsen / Stopper für direktes Spannen eingesetzt werden.
*3 = der Kühl-/Schmiermittel-Rohreinsatz (S. 120) kann nicht verwendet werden.

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  

H
SK



P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P

-1

HSK50A-MDSK6/10/13 30.000 HSK63A-MDSK6/10/13 30.000
HSK50A-MDSK16 25.000 HSK63A-MDSK16/25 25.000

           HSK100A-MDSK6~20    20.000
HSK100A-MDSK25 15.000

Max. Drehzahl min

Kegel Bestell- Nr. Gewicht (kg) Spannzange

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. 
Siehe Seite 31. Eine Standardausführung ist verfügbar: Die Bestell-Nr.
lautet dann ohne „P“. (G 6.3 gewuchtet).

H*: max. einsetzbare Fräserschaftlänge
Der Werkzeughalter ist 
G 2.5 gewuchtet. 

MAJOR DREAM Spannfutter HSK für 
Hochgeschwindigkeit   
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MDSK-P

H
SK

H*:Maximal einsteckbare 
Werkzeugschaftlänge

Signifikante Unterschiede bei der Spanausbeute

Mit 
Jet-Kühlmittelausstattung              

Mit 
Luftkühlung

Wir empfehlen, die Jet-Kühlmittelausstattung,        S. 8,  für bessere Spanausbeute einzusetzen.

S.6 S.7 S.7

(rechts davon)

 *

S 6  S 11  S 11
( *) Ihr Kühlmittelsymbol verwenden)

P
Für die Hochgeschwindigkeits-
ausführung an die
Bestellnummer ein P anhängen.

Als Option ist ein axialer Stopper
„G-NR“ verfügbar.Als Option ist ein axialer 
Stopper „G-NR“ verfügbar. 

S.6 S.7 S.7

(rechts davon)

 *

S 6  S 11  S 11
( *) Ihr Kühlmittelsymbol verwenden)

P
Für die Hochgeschwindigkeits-
ausführung an die
Bestellnummer ein P anhängen.

Als Option ist ein axialer Stopper
„G-NR“ verfügbar.Als Option ist ein axialer 
Stopper „G-NR“ verfügbar. 

S.6 S.7 S.7

(rechts davon)

 *

S 6  S 11  S 11
( *) Ihr Kühlmittelsymbol verwenden)

P
Für die Hochgeschwindigkeits-
ausführung an die
Bestellnummer ein P anhängen.

Als Option ist ein axialer Stopper
„G-NR“ verfügbar.Als Option ist ein axialer 
Stopper „G-NR“ verfügbar. 

S.4

MD-Slim Chuck 
Werkzeughalter, NBT,  

nummer

Die MAJOR DREAM Halterserie schließt auch die Größen MDSK6 und MDSK13 ein. Durch diese enge Stufung kann 
ein Spannbereich von 3 bis 6/10/13/16 und von 4 bis 20 mm effektiv abgedeckt werden. 

H*:Maximal einsteckbare 
Werkzeugschaftlänge

Nennmaß L
Spannbereich

MAJOR DREAM Halter
Schaftgröße  

nummer

  MAJOR DREAM        MAJOR DREAM Werkzeughalter, 2LOCK
        HALTER

(Font) Die MAJOR DREAM Halterserie schließt auch die Größen 

20 mm effektiv abgedeckt werden.

(Bilder u. Skizze übernehmen)

H*:Maximal einsteckbare Werkzeugschaftlänge

NBT  (Tabelle bis auf Kopfzeile übernehmen)

30    (No. weglassen)
40

(Fußnoten)

Erläuterung der Bestellnummer

                          Nennmaß L
                 Spannbereich
         MAJOR DREAM Halter

    Schaftgröße

(rechts davon)

 *

 S 6  

P
Für die Hochgeschwindigkeits-
ausführung an die
Bestellnummer ein P anhängen.

Als Option ist ein axialer Stopper
„G-NR“ verfügbar.Für die Hochgeschwindigkeitsausführung 

an die Bestellnummer ein „P“ anhängen.
Als Option ist ein einstellbarer 
Anschlag „G-NR“ verfügbar. 

Spannbereichnummer Spannbereich Kopf 
max. min-1

30.000

25.000

20.000

25.000

Erläuterung der Bestell-Nr.

P  z.B. NBT40-MDSK10-60P

S.7 S.8 S.8

MAJOR DREAM  
 HALTER  

G2,5

*

*

6

SK-Werkzeughalter HSK MAJOR DREAMMAJOR
DREAM

nummer

nummer

MAJOR DREAM HALTER 
MAJOR DREAM Werkzeughalter, 2LOCK        

Die MAJOR DREAM Halterserie schließt auch die Größen MDSK6 und MDSK13 ein. Durch diese enge Stufung kann 
ein Spannbereich von 3 bis 6/10/13/16 und von 4 bis 20 mm effektiv abgedeckt werden. 

H*:Maximal einsteckbare 
Werkzeugschaftlänge

Nennmaß L
Spannbereich

MAJOR DREAM Halter
Schaftgröße  

nummer

S.6

P

S.11 S.11

  MAJOR DREAM        MAJOR DREAM Werkzeughalter, 2LOCK            (Logo)
        HALTER

(Font) Die MAJOR DREAM Halterserie schließt auch die Größen MDSK6
ein. Durch diese enge Stufung kann ein Spannbereich von 3 bis 6/10/13/16 und von 4 bis
20 mm effektiv abgedeckt werden.

(Bilder u. Skizze übernehmen)

H*:Maximal einsteckbare Werkzeugschaftlänge

NBT  (Tabelle bis auf Kopfzeile übernehmen)

Kegel    Bestellnummer                                                        Gewicht  Spannzange

30    (No. weglassen)
40

(Fußnoten)

Erläuterung der Bestellnummer

                          Nennmaß L
                 Spannbereich
         MAJOR DREAM Halter
    Schaftgröße

(rechts davon)

 *

 S 6  S 11  S 11
( *) Ihr Kühlmittelsymbol verwenden)

P
Für die Hochgeschwindigkeits-
ausführung an die
Bestellnummer ein P anhängen.

Als Option ist ein axialer Stopper
„G-NR“ verfügbar.Für die Hochgeschwindigkeitsausführung 

an die Bestellnummer ein „P“ anhängen.
Als Option ist ein axialer 
Stopper „G-NR“ verfügbar. 

2

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆ = Werkzeuggrößen, alle Längen, mit bevorzugter Vorratshaltung Max. Drehzahl min-1 bei „P“-Ausführung:
HSK50A-MDSK6/10/13 30.000 HSK63A-MDSK6/10/13 30.000
HSK50A-MDSK16 25.000 HSK63A-MDSK16/25 25.000
             HSK100A-MDSK6~20    20.000
   HSK100A-MDSK25 15.000

Für die Hochgeschwindigkeitsausführung
an die Bestellnummer ein „P“ 

(z.B. HSK63A-MDSK10-75P) einfügen.

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆

∆ = Werkzeuggrößen, alle Längen mit bevorzugter Vorratshaltung.
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SLIM CHUCK für Hochgeschwindigkeit HSK

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31.  

SLIM CHUCK Spannfutter HSK  

SK-P

H
SK

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31.   
*2 = für Kühlmittelzuführung durch die Spindel bei Verwendung der J-Spannmutter einsetzbar.
*3 = Einstellschrauben sind nicht erforderlich.
(     = Type C – G-Nr.-einschraubbar).

Fragen Sie auch nach der Größe HSK 125 A u. 160 B.

SK



Kegel

Max.

Artikelnummer

ArtikelnummerKegel

Spannzange, Einstellschrauben (G-Nr.) Spannzangen 

Option SK-A / SK-P
GH-Spannschlüssel 

SLIM CHUCK für Hochgeschwindigkeit, 
HSK-E, HSK-F 

118

2 = Diese Futter können bei zentraler Kühlmittelzuführung mit Spannmuttern Typ J eingesetzt werden. Bei Verwendung der Spannmutter Typ J verlängert                 
3 = Für diese Futter werden keine Einstellschrauben mitgeliefert. = Werkzeughalter Typ C für zentrale Kühlmittelversorgung.                 

sich die Futterlänge um 6mm.

Zentrale Kühlmittelzuführung, 
max. 7 MPa (70bar)

Option          S.32 u. 33

H
SK

S.27



MINI-MINI CHUCK Spannfutter, HSK

119

VC Spannfutter, HSK

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 39 .  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannzangen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 40.  

H
SK



Kühl- / Schmiermittel-Rohreinsatz, HSK

         HSK 50E               CT- HSK 50-LP          CT- HSK 50-LPL-Spanner 
         HSK 63E               CT- HSK 63-LP          CT- HSK 63-LPL-Spanner 
         HSK100E               CT- HSK100-LP          CT- HSK100-LPL-Spanner 

beweglicher Typ

         HSK 40E               CT- HSK 40-LP          CT- HSK 40-LPL-Spanner 

         HSK 25E               CT- HSK 25-LP          
         HSK 32E               CT- HSK 32-LP          CT- HSK 32-LPL-Spanner 

MAJOR DREAM PRO END MILL, HSK

120

Kühlmittel Rohreinsatz 

Grundhalter

Kegel Grundhalter + Kopf Bestell-Nr. max. Tiefe Kopf-Bestell-Nr.Grundhalter-Bestell-Nr.

Klemmschrauben einschließlich einer Ersatzschraube und der Schlüssel für die Wendeplatten sind Standardzubehör.
Alle Halter sind für zentrale Kühlmittelzuführung geeignet. Wendeplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. 

Grundhalter

Kegel Bestell-Nr.

Der PRO-ENDMILL-Kopf ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte gesondert bestellen. Alle Halter sind für zentrale Kühlmittelzuführung geeignet. 

Kopf

PRO-ENDMILL HSK
PRO-ENDMILL nimmt als schwingungsgedämpfter Halter gängige Einschraubfräsköpfe auf. 

die Angaben in fetter Schrift gelten für Schnittgeschwindigkeit Vc, wenn   

Kühlmittel Rohreinsatz 

Schaft    Kopf

Kegel Bestell-Nr. max. Tiefe Kopf-Bestell-Nr.Schaft-Bestell-Nr.

Klemmschrauben einschließlich einer Ersatzschraube und der Schlüssel für die Wendeplatten sind Standardzubehör.
Alle Halter sind für zentrale Kühlmittelzuführung geeignet. Wendeplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte gesondert bestellen. S.2

Schaft

Kegel Bestell-Nr.

Der PRO-ENDMILL-Kopf ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte gesondert bestellen. S.2 Alle Halter sind für zentrale Kühlmittelzuführung geeignet. 

Schnittdaten
Konturfräsen

Auskehlen

die Schnittgeschwindigkeit Vc sollte reduziert werden, wenn
wird ap erhöht, ist der Vorschub pro Schneide fz (mm/Schneide) zu reduzieren.
die Angaben in fetter Schrift gelten für Vorschub pro Schneide fz wenn

wird ap erhöht, ist der Vorschub pro Schneide fz (mm/Schneide) zu reduzieren.
die Angaben in fetter Schrift gelten für fz Vorschub pro Schneide, wenn
der max. Eintauchwinkel bei

Unleg. Stahl Kohlenstoff-St., leg. St. Guss Kugelgraphit gehärt. Stahl

Unleg. Stahl Kohlenstoff-St., leg. St. Guss Kugelgraphit gehärt. Stahl

es wird empfohlen, die Wendplatten mit dem genauen Drehmoment anzuziehen:  

Die Wendeschneidplatten sind unter normalen Bedingungen bis zu einem Freiflächenverschleiß von 0,3mm einzusetzen. 
SS400 = ST37-2; S10C = CK10; S45C = C45; SCM440 = 42CrMo 4; FC300 = GG30; FCD450 = GGG xx.x; SCD = X100 CrMoV51

.de

Schnittdaten

13

MAJOR DREAM MAJOR
DREAM

H
SK



3 Bohrungen3 Stopfen

NBT40 und C6.

FMH
Bestell-Nr. Fräser-Ø Kühlmittelbohrung

Grundkörper TCL-BD

Abmessungen TCL-HD

GrundkörperTCL-BD

HSK63A, -63E, -63F, BT40,

Montagehilfe für HSK-Werkzeughalter

121

Messerkopfaufnahme, HSK  

H
SK



Grundhalter für modulares Ausbohrsystem, HSK

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, HSK

Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 64.  

ZERO FIT Kraftspannfutter, HSK

122

H
SK

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 26 bis 29.  

Es gelten die gleichen Schlüssel, Spannhülsen wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 31.  



H
SK

S.71 u. 72

ZMAC Ausbohrbereich
MDQ

Grundhalter MAJOR DREAM für modulares Ausbohrsystem, HSK

123

ZMAC Bohrstangen, HSK   

Alle Bestellnummern gelten für dreiseitige Wendeschneidplatten                  . Für Bohrköpfe mit Rhomboid-Platten bitte an die Bestell-Nr.            ein „R“ anfügen, z. B. HSK63A-ZMAC32  R  - 150.
Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 64 .  

Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 64.  

Die Abbildung zeigt den 
Halter mit Verlängerung und Kopf. 

H
SK

Leistung durch Dämpfungseffekt
• Schnelles präzises Ausbohren
• Passend für Tiefloch- und gestuftes Ausbohren 



SCA Scheibenfräseraufnahme, HSK

Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 58.
Details siehe Seite 51.

               Hinweis DJ: Für das Ausbohrsystem „DJ“ ist ebenfalls ein HSK- Grundhalter lieferbar.
                                    Details siehe Seite 54.

Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 77.  

RAC Bohrstangen, HSK

124

S.72

H
SK



Schaftfräseraufnahmen, HSK

125

NC Bohrfutter, HSK 

 Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 43.  

Morsekegeladapter, HSK 

 Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 42.  

 Es gelten die gleichen Module wie für BT-Schäfte. Siehe Seite 41.  

SLS

MTA

NPU

: Spannlänge

H
SK



COMZ 
3xD-Serie 4xD-Serie 3xD, 4xD

127, 127, 127.

Maße

126

COMBAT Z-Bohrer 
COMBAT Z ist mit Wendeplatten bestückt und verwendet einen Pilotbohrer. Es gibt Größen im 
Bereich von Ø 16 ~ 80mm. COMBAT Z verbessert Bohrarbeiten erheblich und hilft, Bohrkosten  
 zu senken. Der Pilotbohrer sorgt für saubere Ergebnisse bei Anschnitten und beim Arbei 
  ten in Verbundmaterialien.

nikken_dt_303_s126.indd   1 04.09.2011   19:48:35 Uhr



x xx x
Bohrbereich: Ø39~Ø49   L/D= 2, 3 oder 4

xx

x

127 

COMBAT Z-Bohrer 

COMBAT Z-Bohrer, Schnittdaten

COMBAT Z-Wendeplatten für Bohrer  

Seite 125
COMBAT Z BOHRER  (dKS156)

COMBAT Z – Bohrer

Font (anstelle von „Das Verbessern….
                              „Kapazität …..)

COMBAT Z ist mit Wendeplatten bestückt und
verwendet einen Pilotbohrer. Es gibt Größen im
Bereich von Ø 16 ~ 80mm. COMBAT Z
verbessert Bohrarbeiten erheblich und hilft,
Bohrkosten zu senken. Der Pilotbohrer sorgt für
saubere Ergebnisse bei Anschnitten und beim
Arbeiten in Verbundmaterialien.

(Bild, Skizze,Tabelle)

(statt 3D Serie , 4D Serie,  3D 4D

(übernehmen)

3xD-Serie, 4xD-Serie, 3xD 4xD

(Fußnoten)  S. 126

Seite 126
COMBAT Z BOHRER  (dKS156)

COMBAT Z – Bohrer

(  „Das Verbessern….“  weglassen)

(Bild, Skizze,Tabelle)

(statt 3D Serie , 4D Serie,  3D 4D )

(statt 2 Stücke)

(übernehmen)

3xD-Serie, 4xD-Serie, 3xD 4xD

2 Stück

(Fußnoten) (s.u.)

2 Pilotbohrer, 1 Set Wendeplatten m. Schlüssel Kühlmitteladapter
Lieferumfang 5 bar,  S. 78  S. 79  S. 80

noch Seite 126
Wendeplatten für COMBAT Z Bohrer
(dKS156)

 (übernehmen)

Tabelle (übernehmen)

noch Seite 126
COMBAT Z Bohrer  Wirtschaftliche ….
(dKS156)

 (übernehmen)
 COMBAT Z Bohrer, Schnittdaten

für Stahl / Guss „40.000“ ist der Basiswert für die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl kann
ermittelt werden, indem der Basiswert durch den Bohrerdurchmesser geteilt wird:
z.B. Ø32mm-Bohrer = 40.000 / 32 = 1.250 (min-1).

für
Rostfrei/Stahlplatten

„25.000“ ist der Basiswert für die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl kann
ermittelt werden, indem der Basiswert durch den Bohrerdurchmesser geteilt wird:
z.B. Ø32mm-Bohrer = 25.000 / 32 = 780 (min-1).

Vorschub
bei Bohrdurchmesser

Ø 16 ~ 26 Ø 26,5 ~ 42 Ø 43 ~ 85

 - unlegierter Stahl, f 0,1 ~ 0,15 0,1 ~ 0,2 0,15 ~ 0,2

 - Guss, f 0,15 ~ 0,2 0,2 ~ 0,3 0,2 ~ 0,35

noch Seite 126
„Wie wird die Wendeplatte montiert?“  usw.
(dKS156)

 (ganzen Kasten weglassen)

Seite 125
COMBAT Z BOHRER  (dKS156)

COMBAT Z – Bohrer

Font (anstelle von „Das Verbessern….
                              „Kapazität …..)

COMBAT Z ist mit Wendeplatten bestückt und
verwendet einen Pilotbohrer. Es gibt Größen im
Bereich von Ø 16 ~ 80mm. COMBAT Z
verbessert Bohrarbeiten erheblich und hilft,
Bohrkosten zu senken. Der Pilotbohrer sorgt für
saubere Ergebnisse bei Anschnitten und beim
Arbeiten in Verbundmaterialien.

(Bild, Skizze,Tabelle)

(statt 3D Serie , 4D Serie,  3D 4D

(übernehmen)

3xD-Serie, 4xD-Serie, 3xD 4xD

(Fußnoten)  S. 126

Seite 126
COMBAT Z BOHRER  (dKS156)

COMBAT Z – Bohrer

(  „Das Verbessern….“  weglassen)

(Bild, Skizze,Tabelle)

(statt 3D Serie , 4D Serie,  3D 4D )

(statt 2 Stücke)

(übernehmen)

3xD-Serie, 4xD-Serie, 3xD 4xD

2 Stück

(Fußnoten) (s.u.)

2 Pilotbohrer, 1 Set Wendeplatten m. Schlüssel Kühlmitteladapter
Lieferumfang 5 bar,  S. 78  S. 79  S. 80

noch Seite 126
Wendeplatten für COMBAT Z Bohrer
(dKS156)

 (übernehmen)

Tabelle (übernehmen)

noch Seite 126
COMBAT Z Bohrer  Wirtschaftliche ….
(dKS156)

 (übernehmen)
 COMBAT Z Bohrer, Schnittdaten

für Stahl / Guss „40.000“ ist der Basiswert für die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl kann
ermittelt werden, indem der Basiswert durch den Bohrerdurchmesser geteilt wird:
z.B. Ø32mm-Bohrer = 40.000 / 32 = 1.250 (min-1).

für
Rostfrei/Stahlplatten

„25.000“ ist der Basiswert für die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl kann
ermittelt werden, indem der Basiswert durch den Bohrerdurchmesser geteilt wird:
z.B. Ø32mm-Bohrer = 25.000 / 32 = 780 (min-1).

Vorschub
bei Bohrdurchmesser

Ø 16 ~ 26 Ø 26,5 ~ 42 Ø 43 ~ 85

 - unlegierter Stahl, f 0,1 ~ 0,15 0,1 ~ 0,2 0,15 ~ 0,2

 - Guss, f 0,15 ~ 0,2 0,2 ~ 0,3 0,2 ~ 0,35

noch Seite 126
„Wie wird die Wendeplatte montiert?“  usw.
(dKS156)

 (ganzen Kasten weglassen)

optional



Anzugsbolzen mit Identifikation (ID)

-S27            18,95       22,5         17         12,95      44,25       19,25       M16        45°                    SNK
Wird ein Anzugsbolzen ohne Bohrung auf einem BMZ mit zent. Kühlmittelversorgung eingesetzt, bitte die Ausführung mit geschliffener Kopfführung einsetzen.

Anzugsbolzen

128

OMRON V600-D23P53    (ø   8X6)  :—IDM 
V600-D23P54   (ø 12X5) :—IDN

BALLUFF      BIS-C122-04     (ø 10X4,5) :—IDU 
BIS-C105-05     (ø 12X6)  :—IDB

JAPAN ID SYSTEM   WDD12B    (ø 12X6)  :—IDQ



Die Bezeichnung der Anzugsbolzen kann je nach Seriennummer der Maschine abweichen. Bitte vergewissern Sie sich dessen vor Bestellung des geeigneten Anzugsbolzen.
Wird ein Anzugsbolzen ohne Bohrung auf einem BAZ mit zent. Kühlmittelversorgung eingesetzt, bitte die Ausführung mit geschliffener Kopffläche einsetzen.
Bei zentraler Kühlmittelversorgung wird empfohlen, anstelle von MAS40   1 (  d2=10mm) den Bolzen Typ JIS40  (  d2=14mm) einzusetzen.
PS-5E-D4 ist die neue Bezeichnung für PS-589.
Die Kopffläche bei den Anzugsbolzen der Abb. 2 ist nicht geschliffen. 
*3 bezeichnet die Bestell-Nr. von MORI SEIKI. 

Abb.  

Abb.  Abb.  Abb.  Abb.  

Spezifikation Maschinenhersteller  

mit Loch

mit Loch

mit Loch
mit      Loch

mit 
mit Luft Loch

mit 

Hochdruck

mit 

mit 
mit 
mit 

mit Loch

mit 
mit 

mit Loch

mit 
mit 

mit Loch

mit 
mit Loch

mit 
mit Loch
Hochdruck

mit Loch
mit      Loch

KOMATSU NTC

129

Anzugsbolzen mit Kühlkanal

YASDA-Anzugsbolzen sind auch mit Ød3=7 lieferbar.



Werkstücke positionieren

130

Neben seiner erfolgreichen Werkzeughalterserie fertigt NIKKEN noch ein reichhaltiges Programm an NC-Rundti-
schen. Damit werden wir fast jeder Aufgabe, Werkstücke zu spannen und zu positionieren, gerecht.

Als „vierte Achse“ auf einem Bearbeitungszentrum eingesetzt, bieten wir Rundtische 
mit einem Spanndurchmesser von 100 mm bis zu 2000 mm. Bei der „vierten und fünf-
ten Achse“ spannen wir von 105 mm bis 1200 mm. 

Wählen Sie aus einer Vielzahl von Rundtischmodellen den passenden Typ aus. Seine außergewöhnliche Konstruk-
tion garantiert Ihnen prozesssichere Arbeit für Jahrzehnte. 

Fordern Sie unseren Katalog CNC Rundtische an!                                            

NIKKEN CNC-Rundtische 
für vielseitigen Langzeit-Einsatz – zuverlässig!

…wir halten was wir spannen! 



AMB
STUTTGART

131

NIKKEN weltweit: Vertrieb und Service
Wir haben Vertriebsbüros in elf Ländern auf der ganzen Welt. Jedes Vertriebsbüro unterhält ein Lager mit Werkzeugen und CNC-Rundtischen, 
und unsere Service-Ingenieure kümmern sich um Wartung und Service unserer Produkte. In den Regionen Ost- und Südasien, Ozeanien, 
Südamerika und Afrika verfügen wie über geschulte Vertriebspartner. In unseren Vertriebsbüros und von unseren Partnern wird Ihnen gerne 
bei der Auswahl des geeigneten Rundtisches geholfen. 

• Diese Punkte zeigen Ihnen, wo die größten 
Werkzeugmaschinenmessen der Welt ausge-
richtet werden. Nikken nimmt an zahlreichen 
Messen regelmäßig teil, um alle Kunden weltweit 
zu beraten und zu unterstützen.AMB

STUTTGART

FIRMENSITZ (JAPAN)

NIKKEN EUROPE & NIKKEN U.K (UK)

NIKKEN DEUTSCHLAND (GERMANY)

AMB STUTTGART 2010

EMO MILANO 2003 JIMTOF TOKYO 2002 



DEUTSCHLAND    NIKKEN DEUTSCHLAND GmbH
Eisenstraße 9b, 65428 Rüsselsheim Tel.+0049 (0) 6142/55060-0   Fax.+0049 (0) 6142/55060-60  
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