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Zu mehr Produktivitat!
Zu hoherer Qualitat! MITTELPUNKT MENSCH

- - Der effektive Einsatz von Bearbeitungszentren hangt
NIKKEN-Produkte und weitgehend vom Wissen und der Geschicklichkeit des

Fertigungstechnologien fiihren zu besseren  Fertigungspersonals ab. Eine ganzheitiiche Auswahl

. . von Maschinen, Werkzeughaltern, Spannsystemen,
Ergebmssen auf lhren Bearbeltungszentren' Peripheriegeraten, Schneidwerkzeugen im Rahmen
eines Fertigungsmanagements ist der Schlissel zum
Erfolg.

SCHNEIDWERKZEUGE

Selbst relativ einfache Werkzeuge wie
Bohrer und Stirnfraser erfordern sorgfaltige
Aufmerksamkeit, wenn gleichmaRig und effektiv
~Spane gemacht® werden sollen. Beispielsweise
kénnen Hochgeschwindigkeit-Stahlwerkzeuge bei
bestimmten Materialien und Werkstlckarten
wirkungsvoller arbeiten als Hartmetallwerkzeuge.
Warum auch nicht einfach nach dem Bohren '

eine Reibahle fir die Inspektion und
Nachprifung einsetzen?

AUFSPANNSYSTEME

Werkstlickhaltesysteme und Kraftspannsy-
teme lassen sich auch schon bei kleineren
Werkstlickserien wirtschaftlich einsetzen. Gut
ausgetiftelte Spannsysteme verhelfen zu
kostengunstiger Teilefertigung. Spannsyste-
me, wie hier dargestellt, reduzieren drastisch v
die Werkzeugwechselzyklen und die Durch-

e WERKZEUGHALTER

Mehr als 80% des Kegelkontakts ist fur eine
vitale Verbindung zwischen Maschine und
Werkzeug notwendig.
NIKKEN-Werkzeughalter schitzen die
Maschinenspindel indem sie ein ,Tanzen*
des Kegels in der Spindel verhindern.

80% 60% 30%

CNC-Rundtische

Unser Getriebesystem mit Hartmetall-
NIKKEN X XX schnecke und Plasmanitriertem Stahl-
schneckenrad ist die einzige uns be-
kannte Lésung, partiellen Getriebe-
verschleil® auszuschalten.




Unser neuer Produktionsbereich in OSAKA-DAITO:
50.000m? Grundflache, davon 26.000m?bebaut.

KOKORO = Das Menschliche Herz

(Japanisches Schriftzeichen)

Unser Firmenname leitet sich her aus dem Wunsch nach ,standigem Su-
chen®, um geduldig die taglichen Beobachtungen in spatere Ideen und
Technologien einzubringen.

Verfolgt man die 50-jahrige Entwicklung und Fertigung unserer Produkte,
ergaben sich NC-Werkzeugsysteme, Schneidwerkzeuge, CNC-Rundti-
sche sowie Steuerungen (NIKKEN--21 - Serie) u. a. - stets im Einklang
mit den Anforderungen unserer Kunden.

Tagtagliche Anstrenungen und Erforschungen bringen in Zukunft ihre
Frichte. Das Ziel von NIKKEN ist es, aufgrund des Studiums Tag fiir Tag,
Sie mit entsprechenden Produkten von hoher, herausragender Qualitat
zu versorgen.

“NIKKEN macht Werkzeuge ,mit Herz" - fur Sie!*

Das NIKKEN-Euro-Centre in England, UK, koordiniert
die Verkauf- und Marketingunterstiitzung, die Lager-
haltung, Logistik und Anwendungs- und technische
Beratung innerhalb des europaischen Marktes.

Die NIKKEN Deutschland GmbH ist in RUs-
selsheim bei Frankfurt ansassig. Von hier
aus wird der deutsche Markt mit den dstlich
angrenzenden Landern vertriebs- und ser-
vicemaRig betreut. Ein umfangreiches La-
ger, auch fur Ersatzteile, wird hier unterhal-
ten.
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NC Werkzeughalter

Werkzeughalterschnittstellen der neuesten Generation
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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 N> "ANNIVERSARY".

Klemmkrafte und Haltbarkeit

Das NIKKEN MULTI-LOCK umschliet in seinem Multi-Rollenlager-
System 140% mehr Nadelrollen als es Imitationsmodelle tun.
AuRerdem ist der Lagerkéfig nicht aus Phosphorbronze gefertigt,
sondern aus bruchfestem Spezialstahl.

<= |mitations-
modelle

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

= NIKKEN €= |mitations-
MULTI-ROLLEN modelle
System

Die gréRere Menge der Nadelrollen ermdglicht das Bewegen gleicher
Lasten mit geringer Kraft und weniger Abrieb der Lageroberflache.

Minusgrad-Behandlung

Dies NIKKEN-Werkzeug wird, wie das Bild zeigt,
nach dem Harten auf -90°C abgekiihlt. Diese
Behandlung beseitigt den verbliebenen Austenit,
um den Alterungsprozess fiir viele Jahre zu un-
terbinden. So werden NIKKEN-Werkzeuge
Stick fiir Stiick mit hochstmaglicher Sorgfalt
und Hingabe gefertigt.

Steifigkeit und Klemmkrafte

Eingelassene Schlitze in Verbindung mit einer verstarkten Wand des
Futterkdrpers lassen auch bei schwerer Zerspanung ein Verziehen
des Futters nicht zu. Folglich treten bei vollig gleichmaRiger Zerspa-
nung weder Vibrationen noch ein Rutschen des Frasers auf.

Wirkung der internen Schlitze
Aufgrund der internen Schilitze tritt keine Minderung des Klemmmoments
auf, selbst wenn ein Olfilm auf dem Schaft des Frasers verbleibt.
Bei Imitatprodukten ohne Schlitze wird das Spannmoment durch Ol stark
vermindert was zum Durchdrehen des Werkzeuges fiihren kann.

Eine dicke Wandung mit Schlitzen gewahrleistet
starke Klemmkréfte und Steifigkeit. Die Schlitze
sorgen dafr, alle Olreste aufzunehmen.

Klemmkréfte - Testdaten (C42)

Wenn Ol volisténdig | Wenn ein wenig

. o
entfernt wurde. | Ol noch anhaftet. %

NIKKEN | mit Schiitzen| 5,000Nm | 4,800Nm |nur 5% weniger
Andere = | ohne Schiitze | 3,500Nm | 1,250Nm | 67% weniger
Teststab

Kraftspannfutter

////PS.26



MULTI LOCK KRAFTSPANNFUTTER

Kein Rattern bei schwerer

Zersnanung!

i

Ganzheitlich und vibrationsarm spannen
Schneiddaten : HSS - HARTMETALL Schaftfraser

SCHNEID-

FUTTER FRASER KONDITIONEN aeXap
o HSS Beschichtet | Vc 38m/min S55C o]
BT50-C32-90 n_380min” mf@
3244t |Vf 152mm/min 12mm
®» HSS Vorverzahnt | V€ 30m/min S55C o]
BT50-C42-95 e |n 210min” Ti0m
424 4546t |Vf 130mm/min 20mm
> HARTMETALL Beschichtet | VC 176m/min S55C
BT50-C20-135 n 3,500min" ssmf@
=2 kM20-16 1644t |V 2,000mm/min 3mm
®» HSS Beschichtet | V€ 38m/min S55C. o]
BT40-C25-70 n 480min?’ EOmE@
2544t [vf 192mm/min gmm
B HARTMETALL Vc 200m/min S55C
BT40-C16-60 n 4,000min” mmj@
1644t | Vi 2,000mm/min Smm
®» HARTMETALL Vc 160m/min S50C
BT30-C12:55 n_ 5,000min’ 15@@
KM12-10 1044t |Vf 2,000mm/min Bimm
e e
[Sis) HSS Nicht Beschichtet Vi 250mm/min 4mm
BT30-C12-55 ;
12 ¢4t Ve 228m/min ALU'\;(I)NIUM WASSER
n_6,000min”' "'EEE
Vf 3,600mm/min Smm

Durch Anwendung dieser Schnittdaten kann der Fraser 100% seiner Leistung erbringen. Werden die Werte
berschritten, kann dies zur Beschadigung des Werkzeugs fihren. Fiir Bearbeitungszentren mit Kugelfiihrungen
empfehlen wir fiir noch bessere Ergebnisse unser DREAM CUT Werkzeughaltersystem.

Spannkrafte schon an der Futternase

Spannnen bereits an der Futternase - der Schliissel zu prazisem Frasen.

Erleben Sie eine splrbare Verbesserung beim Zerspanen. Das Oberflachenfinish und die
Werkzeugstandzeit werden entscheidend durch das Spannen bereits ander Futternase ,durch
die Steifigkeit des Futters sowie durch die Rundlaufgenauigkeit des Futters bestimmt. Nur
unsere Futtermechanik spannt schon in dem genannten Bereich - keine vom Wettbewerb.Nur
das NIKKEN MULTI-LOCK Kraftspannfutter spannt schon 3mm vom Futterrand entfernt.

LI

NIKKEN MULTI-LOCK Andere Nachbau-Futter

Uber die Schneidspéne erhalten sie
AufschluB iber das aktuelle Schneid-
Leistungsvermdgen ihrer Maschine.

Dauerhaftes Frasen mit dem Anschlag

Ein “Anknallen” dartiber hinaus ist auf keinen Fall sinnvoll.

Die Abnutzung der Lageroberflache betragt nur 1 - 2um auch nach
praktischem Einsatz tber 4 oder 5 Jahre hinweg, dank des Einsatzes
von 140% mehr Lagernadeln als bei den Nachbauten, dank dem von
NIKKEN ausgewahlten Spezialstahl und dem KnowHow des
Hértens. Erreicht beim Anziehen die Spannmutter den Anschlag, ist
das Maximum an Spanndruck und Effektivitat erreicht.

(Leicht fiir jeden, der ein stabiles Drehmoment erzielen will!)

Anschlag-
Kontakt // rr— |

Keine Vibration, ¢
hohe Steifigkeit! \/‘
Spannmutter

Ganz einfach:

Kein Hereinziehen Spannen / Lésen //

des Frasers #/ _l

I

Ausgezeichnete Rundlaufgenauigkeit

Mit dem Erreichen einer Rundlaufgenauigkeit (Typ C32)
innerhalb von 5um, gemessen im Abstand von 100mm
vom Futterrand entfernt, liegt NIKKEN ganz vorn.

Innerhalb 5xm

*—L=3XD—>

2.B. C32:100mm

////PS.26
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SLIM CHUCK Spannfutter

Hohe Drehgeschwindigkeit - Hohe Prazision - Hochdruckkiihimitteldurchgang.

Arbeitet mit der Kraft der TiN Lagermultter.

Druckverhalten bei flacher ScI]yIter/ heim Kegel

A ~

NIKKEN SLIM CHUCK

Druckverhalten der flachen Schulter

Andere
Druckverhalten beim Kegel

) ) Schwierige Ausbalancierung
Einfache, stabile der Uberwurfmutter bei
Uberwurfmutter hohen Drehzahlen
Standard ‘
Spannzangen fiir Hochdruck-
sind fiir Hochdruck- KiihImitteleinsatz sind
Kiihimitteleinsatz Ho Sonderspannzangen
geeignet SR erforderlich

« Hohe Rundlaufgenauigkeit aufgrund
Druckverhalten der flachen Schulter
* Hohes Haltemoment des 8° Kegels

« Instabile Rundlaufgenauigkeit aufgrund
des Druckverhaltens des Kegels

Rundlaufgenauigkeit (P-Klasse)

Rundlaufgenauigkeit innerhalb 3 um
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Das Geheimnis groBer Haltekrafte
und hoher Steifigkeit ... der 8° Kegel!

Der 8° Kegel und das Keilprinzip sind die Ursache.
Je kleiner der Kegelwinkel, umso besser der Rundlauf.
Das Keilprinzip sorgt bei flachem Kegel fiir hohe Haltekrafte.

8’ NIKKEN

8’ NIKKEN

16° Andere

Hohe HaltekraQ Geringe Haltekraft

Bei gleichem Anzugsmoment der
Uberwurfmutter sind die Haltekrafte beim 8°
Kegel doppelt so hoch wie beim 16°Kegel.

* Geringes Haltemoment wegen 12", 16° Kegel.

Die Kraft der TiN Lagermutter

Effektiver als herkémmliche Kugellager in der Uberwurfmutter!

TiN Lagerun
HV29200 g

(TiN)

Hervorragender Gleiteffekt durch die
Oberflachenhéarte HV2.200 (Korund = 2.060)

Es tritt keine innere Korrosion auf.

Weniger Mlkrowbratmh‘den
Schulterkontakt der Spannzange:,

Gute Ausgewogenhelt (Wichtig bei héhen Drehzahlen)
Guter Rundlauf Besserer, stabiler Rundlauf sorgt fiir
Verbes_sérunfq des Oberflachenfinish
Einfache Handhabung tKompakt*e}Spa!nnmutter hervorragende
““Haltekrafte. Der GH-Spannschliissel
ist ein einfach und pfiffig.

Spannmutter Typ SK J

M Fir Gewindebohrer oder
Sonderschneidwerkzeuge

M Fir Aufbohrer

M Fir Kahlkanalbohrer

B Fir Schneidwerkzeuge mit
KihImittelschlitzen

M Eine mechanische Dichtung
verhindert das Eindringen von
Staub und Spanen ins Innere
des Futters.

GH Spannschliissel

5 Umschalthebel :

Drehmomentschlussel ,

Der GH Spannschliissel erfordert nur Anziehen
halb so viel Anzugskraft wie ein

herkémmlicher Spannschltssel. C

Die neue SK Uberwurfmutter ist einen
Test wert, sie sowohl mit dem Standard
GH Spannschliissel als auch mit dem
Drehmomentschliissel anzuziehen.
Sie kénnen damit ein vorhandenes
SLIM CHUCK noch aufwerten. Das
macht sich durch mehr Sicherheit, Zuverlassigkeit
und bessere Ergebnisse bemerkbar.

Lésen

/1P $.30



MINI-MINI CHUCK spannfutter

Hochgeschwindigkeit « Hohe Prazision

Am besten fiur Schneidwerkzeuge mit kleinem Durchmesser

= Hochgeschwindigkeit
MAX. 30.000min"' (Gewuchtet G2.5)

Etliche hundert dieser Futter sind allein bei
einem Flugzeugteilehersteller in den USA im
Einsatz.

= Spannt schon ab der Futternase

" = % Wﬂ’ = Rundlaufgenauigkeit: Innerhalb 3um

-
, ~
s
e \ I "II."I."II.I'I. P
i " i / ..'

7 / ‘# " i D
7' e = Schlankund kompakt |/

.y MMC 4 : 4D 15mm
MMC 8 @ 4D20mm o
MMC12 @ $D30mm

-

Wiederholgenauigkeit : Innerhalb 3 m

= Einziehen und Spannen mit nur einem

® SpannzangeTyp J+ Schaftfraser Spannschliissel =
Hochdruckkuihimittel durch
Jet Spriihschlitze ;
L Spannschliissel '
_

B Standard Spannzange +
1D 2mm ¢ Hartmetallbohrer
Kihimittel wird bei Beim Jet Kuhimittel

mit Kiihimittelbohrung
hoher Drehzahl System kein Ablenken
seitlich weg- bei hoher Drehzahl!
geschleudert.

e
N

@)
Der Mechanismis:desiMINI MINI Spannfutters
/- - \
" (X}
Hydro-Futter MINI MINI Futter . Festspann-
Spannt nicht an der Spannt von der Gegengevicht T ” Kegelrad fiir das
Futtemase, zu Lasten Futternase her mit G25 ! el
des Haltemoments dreifachem Haltemoment
Olkammem
WICHTIG!

Das Spannen schon ab Futternase
ist ein wichtiger Faktor bei der
Arbeit mit Frasern von geringem
Durchmesser.

/1P S.40
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MAJOR DREAM Werkzeughalter

Der MAJOR DREAM Werkzeughalter arbeitet mit einem integrierten Dampfungsmechanismus.

Jede laufende Maschinenspindel generiert eine Eigenfrequenz. Unser MAJOR DREAM Werkzeughalter

unterbindet, dass sich diese Schwingung auf das Schneidwerkzeug ubertragt. Mehr Spane, schonere
Oberflichen und erstaunlich lange Standzeiten der Schneidwerkzeuge sind das Ergebnis, Ihr Nutzen.

2 DAMpPUNGSS
mecheniSmus

Einsatzbeispiele aus der Praxis:

NBT40-MDSK16-65 NBT40-MDSK20-75 NBT40-MDSK20-75
Schaftfraser @12 4z W/P-Schaftfraser @20 3z Schaftfraser @20 8z

/

e

V¢ = 188/m/min. V¢ = 113/m/min. V¢ = 150/m/min.
n =5.000min"’ n =1.800min™" n =2.400min"
V¢ = 2400mm/min V¢ = 580mm/min V¢ = 3000mm/min

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

Ann MAJOR DREAM

Im Vergleich: BT-Plankontakt Werkzeughalter
50
G —— wellenformige Vibration - instabiler Schnitt
X1 0 vA e
I 1 1 1
50 | 1 1 : 1
0.0 Zeit 8.0msec
I MAJOR DREAM Werkzeughalter
G Dampfungseffekt - stabiler Schnitt
X1 0 .','\,-."., ',"\',"" VAN
-50 -
0.0 Zeit 8.0msec

Die Dampfungstechnik macht den Unterschied!

Kegelhiilse (1:10) Tellerfeder
mit Schlitz

In der Konstruktion
des MAJOR DREAM
Werkzeughalters
spielteine eingebau-
te Kegelhiilse den
,»Vibrationskiller®.

Vom Kegel (grau) ubertragt
sich die Grundschwingung
auf den Dammkegel (rosa).
In dessen Spaltlauft sich die
Schwingung aus. Der anlie- -
gende Futterkérper (hellgrau)
steht nun nicht mehr in Reso-
nanz. Der Dammspalt ist mit
einer flexiblen Masse angefiillt.

Mit seinem Dampfungseffekt bewirkt der MAJOR
DREAM Werkzeughalter kraftvolle Zerspanung bei
hohen Vorschiiben z.B. bei HighSpeed-Bearbeitung
(HSC). Er erzielt eine hervorragende Genauigkeit und
glatte Oberflichen. Das Bearbeitungsgerausch wird
reduziert und die Standzeiten der Werkzeuge werden
drastisch erhoht.

////pS.38

Sehniiigertuschs

HighSpeed:zRrasenteiner



VC Spannfutter

Dieser Fraserhalter der Spannzangenfutter-Serie mit TiN Lagermutter ist einer der machtigsten in punkto

Haltekrafte, Rundlaufgenauigkeit, Schneidsteifigkeit, Finish in Hochprazision sowie Hochgeschwindigkeit
-Drehzahl.

Die Kraft der TiN Lagermutter GHH Spanmachizscel angesogen. Fur uira nobe Drenzahien. - o
Die Oberflachenhérte der TiN Lagerscheibe von HV2,200 sichert einen
hervorragenden Gleiteffekt. Dieses System ist effektiver als herkdmmliche
Kugellager in Uberwurfmuttern!

Der in unserem SLIM CHUCK Futter wegen
seiner Prazision und Haltekraft bewéhrte 8-Grad-Kegel.

oQOO@

© Q

o,

57

o)
Wettbewerb o. W o NIKKEN
Horuntrsttztdo Die TiN-beschichtete

ugellagerung radial Lagerplatte vermeidet

den Drehmechanimus - o TiN Lagerplatte und Mutter
aber nicht den Langs- A M R?Ibung und bt mehr (ﬂérte:HVZ,ZOO)
druck. Langskraft aus.

Leitschaft an der Spannzange sorgt

fur noch mehr Stabilitadt und Genauigkeit.
Die Konstruktion des VC-Halters mit seinen
dicken Wandungen verbessert die Schneidsteifigkeit.

Wettbewerb NIKKEN

M Starke Ergebnisse!

[ ] Weniger Mikrovibration durch den 12mm, 4-schneidiger Hartmetallfraser 3mm
Schulterkontakt der Spannzange. Material : unlegierter Stahl
. . ) ) Ve =220m/min 24mm
Das verbessert die Schneidleistung und die Werkzeugstandzeiten. n =6,000min-
Vf =3,000mm/min

B Rundlaufgenauigkeit :
Weniger als 3 um bei 4XD
Guter, stabiler Rundlauf sorgt fur die
Verbesserung des Oberflachenfinish.
Besonders wichtig bei der Bearbeitung
von Druckgussformen.

Weniger als 3m

¢D

===
==Y

Nr——

B “Jet” -KlhImittelstrahl per J-Spannmutter.

Bestellnummer von Einsatz und Abdeckkappe B Hochgeschwindigke 'tsq r? hzahl

Kappe : VC 6 - Schliissel SKJ10-J, SKJL-10 max.40.000min-1 & G2.5
Bestell-Nr. der

w

Kappe : VC13 - Schliissel SKJ16-[], SKJL-16 . i .
Kappe und Schiissel fir SK10- und | J-Spannmutter W Einfache, sichere und zuverlassige Handhabung

SK16-Futter kénnen entsprechend fiir VC6 VC 6 : VCN-6J mit dem GH Spannschlussel.
und VC13 benutzt werden. VC13 1 VCN-13J Die Uberwurfmutter hat keine Einkerbungen und ist damit
ausgewogen fur hohe Drehzahlen. Der GH Spannschlissel
I I bendtigt zum Spannen nur halb so viel Anzugskraftaufwand wie
Le— B der herkdmmlicher Spannschlissel. Diese Griinde tragen
&t = - - entscheidend zur Verbesserung der genannten Eigenschaften bei.

T —

Umschaltbarer Hebel Bestellnummer des GH

Abdeckkappe mit Dreieckschlitzen (SKJ) Abdeckkappe mit O-Ring (SKJ+C) 16 I
Der “Jet” -Kiihimitteldruck erzeugt Fir Werkzeuge mit Kithlkanal. Spannschlissels
einen “Tornadoeffekt”. VC 6:GH10
VC13:GH16

Anziehen

™y
]
. =

/1P S.39
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NPU Bohrfutter

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

Probleme der hier aufgezeigten Art behindern nicht nur mannloses Arbeiten, sondern erfordern auch
sténdige Produktiberwachung und beeintréchtigen rationelles Arbeiten im betrieblichen Prozess.

~
/ | jwm:);w
™ Tt -
Durch einen plotzlichen Stopp Solche Ablosung des Futters vom Kurz bevor der Bohrer das Material

rutscht der Bohrer oder zieht aus. ~ “Jacobs-Kegel” ist unvermeidbar. durchdringt rutscht er durch und bricht ab.

Solide Bauart verhindert Abtrennen des Bohrkopfes.

Das Bohrfutter ist durch einen Eelestougaseclzal
Befestigungsbolzen mit dem Schaft
verbunden. Ein Abtrennen wéahrend
des Rotierens oder beim Bohren ist
daher nicht méglich.

Rundlaufgenauigkeit max. 0.04mm.
Dreifache Spannkraft

Kompaktes Design mit kurzem Kopf. Auch bei Hartmetallbohrer
Futter auf heélfl?;n(;?g?l[]:gz;gel montiert. . keln Rutschen_
—--— markiert das " . " -
ISO- bzw. konventio- Zentrale Kiihimittelzufiihrung moglich.

nelle Bohrfutter.

Das NPU13 kann fir Werkzeuge mit zentraler Kuhimittelzufihrung
fiir Schafte ab Durchmesser 6mm verwendet werden. (Option)

111/ S.41
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BT40-NPU13-8

Die Drehlagerkupplung sichert Prazision, Feinfuhligkeit
und lange Lebensdauer der Gewindeschneider.

S Drehlagerkupplungsmechanismus
Beide Seiten des Kegelkonus agieren
Kegelkonus feinfuihlig und weich gegentiber den
Q Gewindeschneidkraften und Vibrationen.

1.4 fache des normalen f s
Drehmoments, um durch Spéane N

verursachte Probleme zu vermeiden. \ —
e ‘ \\ D)
Die Scheibe verhindert "\

Ruckwartsbewegung des
Gewindeschneiders.

Gewindeschneider-
Schnellwechselmechanismus
Der Gewindeschneider schnappt weich ein.

7
\/,/////
%
2
2
2,

3

Drehmomentverlauf

Die Drehlagerkupplung ohne Gleitreibung wurde entwickelt, um den

Ger:’f{itndesgneige.r V'OFdB'I’LICh zu ‘ /\ /‘ A Gewindeschneider-Bruchereich
schiitzen. Das Prinzip dieser 14 Al A A Herstetier | (a)
Spannzange ist grundlegend TV VTV | Ruschiplung
. unterschiedlich zu herkémmlichen § | V/
Schlanke Bauart und santtes Gleiten Kupplungen mit Gumiminocken- e
i . oder Rutschkupplungen. Beide S S
Der AuBendurchmesser ist schlank wie gewohnt. Nur NIKKEN Systeme (A&B) sind in der [ |
Gewindeschneidfutter bewltigen trotz schlankem Kérper auch groBe nebenstehenden Grafik der 5 |Gounieuader "~ | minodk .
Gewindedurchmesser. Der Gleitteil ist keine einfache Gleitschiene sondern hﬁ&fggr&t BndhsliCheLWirklenden Z 1'50"'° D '“"""1"0‘ 1‘::?‘:”"?
mehrfach vorgespannte Kugeln sind in einem V-Profil angeordnet. Das macht -N-Drenlagerkupplung s PO ool N S <
das sanfte Gleiten des Gewindeschneiders ohne begleitendes Rattern aus. gegentbergestellt ° e erBeuindesemerarstas

/1P S .45



DJ Bohrkopf mit pJ-Bohrstangen

Fur das Feinbohren von @ 3 ~ 50mm - mit allem NIKKEN KnowHow entwickelt.

Einfach y-Genauigkeit einstellen!

Einfaches Arbeiten mit grof3er #-Genauigkeit wird
MaBeinteilung verbunden mit dem leicht erzielt

weiten Bereich fir Feinbohrungen
von ¢3~50mm.

Skaleneinteilung

1 Teilstrich - 0.01mm vom
Durchmesser
Noniusablesung 0.005mm
vom Durchmesser

Glattes Ausbohren von hoher
Préazision wird gewahrleitstet.

Keine Vibration und geringste Abnutzung
der Hartmetallschneidplatten.

Ein Set DJ-Bohrstangen wird als Standardausstattung geliefert.

Selbst bei 1Tmm Materialabtrag (vom Durchmesser) kann eine
hervorragende Oberflache ohne Vibration erzielt werden.

Legierter Stahl
(HRC50)

Hartmetallkern

Hartmetallschneidplatte
in Spezialausfiihrung

DJ-Bohrstangen-Serie
mit Hartmetallkern

Vollhartmetall-
Bohrstangen-Serie

Spezial Hartmetall-Wendeschneidplatte
fur $5mm Feinbohren

Jetzt sind Spezial Hartmetall-
Wendeschneidplatte fir ¢ 5~15mm
Feinbohren fur DJ Bohrstangen
verflgbar. Der Bohrstangenschaft
besteht aus Hartmetall. Jetzt kénnen
4.5 mm Bohrungen auf ¢ 5mm ohne
Vibration und Verbiegen ausgebohrt
werden. Der DJ Bohrkopf sorgt fur
Sicherheit und Genauigkeit.

$ dmm

Zentrale Hochdruck-Kuihimittelzufuhr

®Schnittgeschwindigkeit «----++++
100m/min

@V/Orschub ««oveeeeeeeremeeneens
0.05mm/Umdrehung
®Materialabtrag -»++---++++--++
0.5mm (vom D/m)
®Bohrdurchmesser -+

. Material ........................
SKCr12Mo1V1

//// 853
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ZMAC Bohrstangen

Weltweit eines der flhrenden Aushohrsysteme: @ 16 ~180mm.

korper.

Innovativ -
der Stlitzkontakt

Die Klemmschraube
liegt vorteilhaft nahe der Schneidenkante.

Hohe Prazision und leichtes Einstellen im
Mikrobereich - bei hoher Bestandigkeit.

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

Passend zu verschiedenen Plattentypen.

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

Anwendungsbeispiele

Zentrale Kihlmittelzufuhr an
allen Kopfen verfligbar.

MAX. L/D=8

Beispiel flir das
Ausspindeln einer
Tieflochbohrung.
Die Einspann-
lange ist justierbar.

Auch far Mehrstufen-
Bohrstangen geeignet.

Hochgeschwindigkeitsausbohren mit
unserem schwingungsgedampften

»» MAJOR DREAM
Grundhalter
bis zu
12.000 min-1

Ausgleichs-
gewicht

ZMACK ist spezialgehartet, aus gewicht-

armer Legierung gefertigt, ein Gegen-
gewicht reduziert Vibration. ////'8.50



BALANCE CUT Bohrstangen

Einsétze fiir Guss, legierten Stahl sowie fiir Aluminium sind verfiigbar.

Mit der Kraft der klauenformigen Einsatze

Die Schneidkrafte werden durch
die abgefangenen Schultern
beider Schneideinsatze
unterstitzt. Dies ist der Grund fiir
schweres, kraftvolles Ausbohren
auch bei unterbrochenem
Schnitt.

Schneidlast

perfekter
Kontakt

Prazisionsgeschliffene Verzahnung

Hoch prézise Verzahnung ist die Basis fiir sehr genaue
Schneidleistung der BALANCE CUT Bohrstangen.

Sogar starke Schneidbelastung wird durch die hoch prézise

Verzahnung zugelassen und flhrt

zu glatten Ausbohrergebnissen
prézisionsgeschliffen = Grundverzahnung

ganz ohne Mikrovibration.

Alle Gleitflachen sind durch
Prazisionsschliff
endbearbeitet, wodurch selbst
Feinsteinstellungen nach
Belieben vorgenommen
werden kénnen.

Ein Ausfiihrung fir BALANC CUT
Bohrstangen in groBen Durchmessern
mit Kuhimittelduse ist ebenfalls verfligbar.

Doppeltes Schneidvermdgen

Im Bereich von ¢25~580mm
arbeiten alle BALANCE CUT
Bohrstangen mit 2
Hartmetallschneidplatten.
Einseitiges Schneiden tritt
dadurch nicht auf; Vibrationen
werden gegenseitig absorbiert.
Je héher die Vorschubrate (0.2
~0.4mm) , umso besser verlauft
der Spaneauswurf. Das ist ideal
bei groben (Schruppen) und
weniger groben Ausbohrarbeiten.

2-Stufen-BALANCE CUT

Gegenlber Standardwerkzeugen
wird durch den -0.3mm Aufsatz
die Spanausbeute etwa
verdoppelt.

3%,,

Verschiedene Aufsatze und Schneidplatten

Guter Spaneauswurf ermdglicht problemfreies Schruppen.
Standard Hartmetall-Wendeschneidplatten sind sowohl fiir Stahl
als auch Guss geeignet. AuBBerdem stehen wahlweise Aufsatze fur
Stahl, Aluminium sowie fir Verbundmaterial zur Verfligung.

Flr Stahl

Fir Aluminium Fiir Verbundmaterial

®Schnittgeschwindigkeit
150m/min

.Vorschub .....................
0.4~0.6mm/Umdrehung
®Materialabtrag
6~10mm (vom D/m)

®Bohrdurchmesser

SNCM420
(Ni, Cr, Mo leg. Stahl)

® Material

////mpS.65

Abbildung zeigt den NC5-Schaft
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Automationskomponenten

NIKKEN Werkzeugsysteme entsprechen einer Vielfalt von Anforderungen.

WMS Werkzeugmanagement

1 : :
mit ID-Schnittstelle == S.128 Werkzeugachse ist regulierbar!

Schnelllaufspindeln,

druckluftbetrieben Spindelschnittstelle NC5
= S84 = §.25

bitte Katalog
8205 anfordern

%ﬁ:gf:rgha"er m“ . - S FﬁrPDrelh-/Frés;aschinen
2 | 01ygonkege|
Kiihimittelzufuhr \ : C6 Werkzeughalter

[S=p 3.78 et furrotierendeWerkzeug

|
-

[NIKKEN]

L
- |

Werkzeughalter mit

KiihImittelzufuhr

durch den Bund
= §.79



WINKELBOHRKOPFE

System “Schnellwechseladapter”

Eine Reihe von Adaptern ist verfligbar: Messerkopf, Fraserfutter, Gewindeschneider,
Scheibenfraseraufnahme, Bohrfutter. Alle Adapter kénnen schnell gewechselt
werden. Die Verbindungsschnittstelle bietet doppelten Kontakt (Kegel & Flansch).

Doppelkontaktflachen
(Kegel & Flansch)

System “Modulare Wechselkdpfe”

Eine Auswahl an langem Kopf, kurzem Kopf, Winkelkopf mit speziellem
Winkel usw. steht zur Verfigung.

=

|

System “massive Ausfiihrung
fiir schwere Zerspanung”

Speziell fir schwere Zerspanung entwickelt!
Schwere Frés- und Bohrarbeiten kénnen ausgefiihrt
werden. Wird ein Kugelfraser eingesetzt, kommt es
zu keiner Beschadigung am toten Punkt, daher gut
geeignet fir glattes Frasen von Gesenken und
Formen.

System “Anflanschkdpfe”

Diese Ausfliihrung wird direkt an die Maschinenspindel
montiert. Ein automtischer Werkzeugwechsel ist dann
natlrlich nicht méglich, aber es wird die héchste
Steifigkeit und gréBte
Kraftibertragung flr
die Bearbeitung
groBer Werkstiicke
erreicht.

Foto zeigt NC5 Schaft

Ausbohrwinkelkopfe fiir

Tiefbohrungen %L
r

Kegel ¢D M A B
BT40 3~6 103 36 45
BT50 3~8 125 43 50

System “Schnelllauf-
Winkelbohrkdpfe”

Die Spindeldrehzahl wird
verfiinffacht.

Max 18.000min-1

////mPS.86
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2-Wege-Kiihimitteladapter

Diese Kiihimitteladapter wurden um zusatzliche Diisen erganzt.

Kombination von direkter KiihImittelzufiihrung
mit Zufiihrung von auBen iiber mehrere Diisen

Kann sowohl firr durchbohrte wie auch fir normale Werkzeuge
eingesetzt werden. Wenn normale Werkzeuge, wie Bohrer, Fréser,
Gewindebohrer, eingesetz werden, wird das Kihimittel als
“Jet-Strom” direkt an den Schneidepunkt herangefiihrt.

Multi-Diisen

Wir empfehlen, MULTI OIL
Kahimitteladapter plus

eStandard MK-Bohrer & Reibahlen
eStandard Bohrer & Reibahlen

COMBAT Z Bohrer OGewind?schneider
. . e®Schaftfraser
zur Erhéhung ihrer eBofrstangen
Produktivitat einzusetzen.
//// 9 3.80

COMBAT Z Bohrer

@ 16 ~ 80mm, mit der Leistung des Pilotbohrers und der 3-fach-Warmebehandlung

Die Leistung des Pilothohrers

L/D=3 bis 4 mal

Der Pilotbohrer gf::g;ﬂs der
verhindert Vibration

3-fache Warmebehandlung und die
angepasste Wendel sorgen fiir
ﬁ verbesserten Spaneauswurf

3-fach Warmebehandlung

®Die Spezial-Oberflachenbehandlung
und die passend gefiuhrte Wendel ~ Warmebehandelt
verbessern spiirbar Steifigkeit und ~ (Spaneauswurf)
Spéneauswurf. Standzeiten von

innen Q HRC36

Schneidplatten und Bohrer oaooert
verldngem sich bis zu dreimal. 3-fach Wi behandl
eDer Pilotbohrer verhindert durch -fach Warmebehandiung

reduzierte Vibration Absplitterungen an den Wendeschneidplatten.
®Bohrgeschwindigkeiten von 120~150m/min sind normal.
®Rhomboid-Wendeplatten weisen den geringsten Schneidwiderstand auf.

ST32-COMZ31-130 Material : 42CrMo4

T\C@H

| DN ¢ 31mm

— 7
Schnittwerte auf einer | |
NC-Drehmaschine ‘ 108mm ‘
Ve =126m/min (NIKKEN-Fertigung)
n =1,300min-1 Bearbeitungszeit = 35sec.

NC Drehmaschine BAZ f =0.15mm/Umdreh.

Vi =195mm/min
Kahlmittel auf Wasserbasis ////' S.126



Messmittel

Pionier bei der Arbeitsvorbereitung

Hohenmessgerat

Vergessen Sie Testlaufe! Die Bezugsposition des
Werkstlickes kann schnell und ohne
Werkzeugbeschadigung gemessen werden.

Die Entfernung der Referenzebene zum Werkzeug wird sehr schnell
und prézise ermittelt. Eigentlich “ein Muss” fiir jedes
Bearbeitungszentrum, jede Dreh- und Frasmaschine. /8% S. 98

Messwerkzeug-Zwerg, aber
Zeiteinspar-Riese

3D Taster

Micro-Touch

Diese 3D-Taster erméglichen die sofortige Ermittlung von
Positionen, MaBen und Mittenabgleich einfach nur per
roter Leuchtdiode und elektronischem Signalton.

Die Diode leuchtet in dem Moment auf, wo der Taststift das (leitfahige ™)
Werkstuck berihrt. Die Nutzung der Leitfahigkeit ermdglicht so schnelle,
hoch empfindliche Messungen, ohne jede Zeitverzégerung, die ein
Relaiseinsatz erfordern wiirde. //#8»S. 95  *alternativ: nicht leitfahige

Leichter Test im u - Bereich

Mikrostativ

Beliebige Fixierung mit nur einem Knopf, lange
Reichweite, kein toter Winkel!

Uber einen Kugel-Drehmechanismus an den Enden von zwei Armen
werden freie Bewegungen in allen Richtungen festgehalten.

Bei waagerechter Ausstreckung wird eine Ausladung von 300mm
erreicht. Messungen von Innen- und AuBBendurchmessern,

von Front - oder Riickseiten kénnen nach freier Wahl durchgefuhrt
werden. /8> S. 96

Kantentaster

Feinflihliger elektronischer Kantentaster.

Ideal sowohl fiir Frasmaschinen, Bohrmaschinen, Drehmaschinen als
auch Bearbeitungszentren. Sofortige Anzeige per LED-Lampe schon
bei geringem Kontakt des Taststiftes zum (leitenden) Werkstiick.
Schnell sind Bezugsebene, AuBendurchmesser oder Innendurchmesser
ermittelt. /8> S. 96
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Winkelbohrkopfe, angetriebene Werkzeuge

NIKKEN vertreibt das Gesamtprogramm an Winkelbohrképfen und angetriebenen Werkzeugen
von ALBERTI, Italien. Vor 30 Jahren gegriindet, hat sich ALBERTI weltweit einen Namen fir Win-
kelbohrképfe mit hoher Qualitat, ansprechendem Design und sprichwértlicher Zuverlassigkeit ge-
macht. ALBERTI ist Winkelkopf-Technologie pur.

= - l
Im Uberblick — I I I I I
LINEA CONTROL LINEA CONTROL LINEA CONTROL LINEA CONTROL
T90cn-0,4 T90cn-0,5C T90cn-0,5L T90cn-1,5
LINEA CONTROL LINEA CONTROL LINEA CONTROL
T90cn-1,5 40 bar T90cn-2,5 T90cn-2,5 2U
LINEA CONTROL LINEA CONTROL LINEA CONTROL LINEA MODULAR
T90cn-3,5 T90cn-5 TCUcn-2,5
LINEA MODULAR LINEA MODULAR LINEA MODULAR
T90-3,5 2U T90-5
LINEA TA45 LINEAP LINEA TR90 LINEA TR90
: 5 a TR90-3,5¢cn modular TR90-3,5¢cn control

TA45-3,5 modular TDU-8 modular




Schnittstelle HSK-Hohlschaftkegel

Als vor etwa zwanzig Jahren schnelle Bearbeitungszentren auf dem Markt kamen, wurde der Ruf nach einer
neuen Schnittstelle flir Werkzeughalter laut. Der HSK-HOHLSCHAFTKEGEL wurde entwickelt. Per Kurzkegel

wies er zusatzlich zum Kegelkontakt auch Kontakt am Bund auf. Eine intensive steife Verbindung zeichnet den
HSK-Hohlschaftkegel aus.

Welche Markmale hat der NIKKEN

HSK A - Hohlschaftkegel? m @ Kiein Der HSK-Schaft basiert auf DIN69893-1 und einem
Bohrung zum Auswuchten F ‘ Hohlschaft mit einem 1/10 Kurzkegel und dem
V-Kerbe 7 Doppelkontaktsystem an Kegel und Flansch. Sein

Flache zum Auswuchten o . .
T Aufbau enthélt unsymetrische Elemente wie ;

-Tiefe und PaBfedernut sind unterschiedlich.
-Breite und U-Nut sind unterschiedlich.
-V-Kerbe nur auf einer Seite.

Aufgrund der unsymetrischen Form ist der
U HSK nicht glinstig gewuchtet, daher ist der
NIKKEN-HSK A - Schaft standardméBig mit
einer Bohrung und Ausgleichflache fiir das
Auswuchten versehen.

= [ breit
N

lang

Beim Einsatz des HSK-Systems ist zu beachten

1. Sauberes Einziehen und Klemmen von Werkzeugen ist von der genauen
axialen Lage der Anzugstange abhéngig.

2. Sollte das Bearbeitungszentrum mit einem unsauber eingezogenen
Werkzeughalter beginnen zu arbeiten, besteht Gefahr dass der Kegel
abreiBt. Verbleibt ein abgerissener Teil in der Spindel, kann er nicht ohne
weiteres entfernt werden. Daher wird bei Bearbeitungszentren fiir den
Einsatz im 24-Stunden-Betrieb empfohlen, eine Spindel mit einem 1/10

Kegel-Einsatz als Biichse auszuristen.
Bruch

3. Die am Flansch anliegende Klemmkraft macht S 75% der Gesamtklemmkraft
aus (ISO 12164-1 Anhang B) . Es verbleiben damit 25 % der Klemmkraft fiir
den Kegel. Die Kegelkontakiflache durch die Ausdehnung des Hohlschaftes
verteilt sich nicht gleichmaBig auf den ganzen
Kegel sondern ringférmig oder punktuell. Am
groBen Durchmesser des Kegels ist
Uberwiegend ringférmiger am kleineren
Durchmesser mehr punktférmiger Kontakt.

(Die Anzahl dieser Punkte héngt von der
Anzahl der Teilungen der innerhalb des
Hohlschaftes fiir die Ausdehnung
verwendeten Spannhiilse ab ).

groBer
Durchmesser \
kleiner
Durchmesser
4-geteilte 6-geteilte 8-geteilte
Spannhiilse Spannhiilse Spannhiilse

Im mittleren Bereich des Kegels findet kaum Kontakt statt.

//1/» S 114
' 23



Schnittstelle 218K /

Die 2otk - und 3uock - Schnittstellen sind eine Verbesserung der traditionel-
len Steilkegelschnittstellen. Hier wird der Flanschkontakt ausgenutzt, um der

Schnittstelle mehr Stabilitat zu geben. Bei 3otk kommt noch eine Schwingungs-
dampfung hinzu.

Maschinenspindel

1
-

ZL0CK

LRl

Werkzeughalter

Werkzeughalter

Kegelkontakt
Flanschkontakt

Die Vorteile:

ZIOCK

Hohere Steifigkeit durch VergroRerung der
Hebelauflage am Flansch. Geringere Tau-
melneigung durch Doppelkontakt. Verbes-
serte Kraftibertragung durch vergroRerte
Kontaktflache. Ebenso wird dadurch die Ein-
zugskraft erhdht. Erhohte Konzentrizitat bei
hohen Drehzahlen. Hohere Wiederholgenau-
igkeit beim Werkzeugwechsel. 2npax-Werk-
zeugaufnahmen konnen auch in Standard-
spindeln verwendet werden. Alle genannten
Vorteile fihren zu wesentlich verbesserten
Standzeiten der Schneidwerkzeuge.

Lieferbare Ausfiihrungen:

—_ == s
e, By, B . B

High Speed
SLIM CHUCK

MAJOR DREAM High Speed

Multilock

AN

Kegelkontakt, innen
Kegelkontakt, auflen
Flanschkontakt

JLOEK

Gegentiber ist zusétzich noch mit
einer Schwingungsdampfung ausgestattet.
Das macht sich deutlich an erzielter Oberfla-

chengute und unglaublicher Werkzeugstand-
zeit bemerkbar.

Y
Mini Mini VC Halter
CHUCK



Schnittstelle IT (ISO Taper) DIN 69871

Als "IT" bezeichnet NIKKEN die Werkzeughalter-Schnittstelle
nach DIN 69871 (ISO 73881). Diese Schnittstelle ist in Deutsch-
land und Europa weit verbreitet und wird haufig einfach nur mit
"SK" (Steilkegel) bezeichnet. /8 S. 102

Schnittstelle C6 Polygon T

firrotierende: V_Vemzeuge

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

Details enthehmen Sie bitte dem Katalog Nr. 6400.

Schnittstelle NIKKEN NC5 NC5

TODILEG 5 STEM
e

-

Parallel zum Hohlschaftkegel hat NIKKEN die Werkzeughalterschnittstelle .:'E"-——"

"NC5" entwickelt. NC5 zeichnet sich durch kurze Bauweise, hohe Steifigkeit,
perfekte Rundlaufeigenschaften und als einzige Schnittstelle auch durch seine
Schwingungsdampfung aus.

NC5 wird in Europa nicht angeboten.

Details entnehmen Sie bitte dem Katalog Nr. 8205.

Abmessungen der BT-Steilkegelschnittstelle

BT30 Haufig verwendete GroRen

136
8.0
30° ;
M12 P=1.75 30
i I
. 16.1
A -
@ R

Kegel 7/24

$46

484 2

70.4

22

Bestell-Nr. der Anzugsbolzen : PS-16, 17, 81, P10

BT40

~15.0

\ ‘\/30“
M24 P=3

M16 P=2

#85
$100

e—-—
o — 1
- 0]
: S Ll W
- _ ©
g e SR TR - A W
— I
Kegel 7/24 LJ
Kegel 7/24 ‘ 35
> 25 gl
65.4 T 1018 38 |
92.4 139.8

Bestell-Nr. der Anzugsbolzen : PS-1, 2, 08-1, P5-1, G51, G58, G5, 301, 302 Bestell-Nr. der Anzugsbolzen : PS-5, 6, 0, P, G41, G45, 50, 52

25
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MULTILOCK Kraftspannfutter

M iiberragende Steifigkeit und Zerspanungsfahigkeit

c12

I Rundlaufgenauigkeit : 5um bei 3XD

€32 : 5um bei 100mm

Vs

Anschlag-
kontakt 7/

hohe Stemgkmt

Spannmutter

Kein Hereinziehen

N ——
NG

Keine Vibration, [ —mj

des Frasers 7/

T

Klemmen, Losen 7/

Erklarung der Bestellnummern

¢ [BT40] [C32] T
b » | ‘ +0 Normale Lénge (RichtmaB)
Spannweite
L/ Kirzel fiir Kraftspannfutter
C SchaftgréBe
Kegel Bestell-Nr. Ci L £ Spannzange Gewicht (kg)
BT Nr. -D
BT30-C12- 55 33 58 58 (cck12) 06
-C16- 55 44 57 65 ((CCK16) 0.7
30 -C20- 65,75 52 67,75 80 | (Cck20) (CCNK20) 1.0,1.1
-C25- 75 55 75 68 | (Cck25) (CCNK25) 1.2
-C32-100 64 100 76 | (cck32) (CCNK32) 15
BT40-C12- 65, 90,120 88 65, 90,120 58 (cek12) (kmi2 13,1619
-C16- 60, 90,120 44 63, 90,120 65 ((CCK16) 14,1.7,20
40 -C20- 70, 90,105,120 52 71,90,105,120 80 CCK20) (CCNK20) (KM20) (NK20 16,18,20,22
-C25- 70, 90,120 60 70,90,120 80 | (Cckes) (CONK25) 18,21,25
-C32- 85,105,120 69 85,105,120 77.90,105| (CCK32) (CCNK32) (KM32) (NK32 21,2528
BT50-C12-105,135,165 33 105,135,165 58 (CCK12 4.0,43,46
-C16-105,135,165 44 105,135,165 65 (.CCK16) 42,4548
50 -C20-105,135,165,180 52 | 105,135,165,180 80 | (Cck20) (CONK20 45 48,5154
-C25-105,135,165 60 105,135,165 80 (CCK25) (CCNK25, 48,5.2,56
-C32- 90,105,120,135,165 | 69 [90,105120,135165| 105 | (CCK32) (CCNK32) 43,46,51,5.6,6.4
-C42- 95,105,120,135,165 | 86 |95,105,120,135,165| 125 | (CCK42) (CCNK42) (KM42) (NK42) | 55,5.8,6.6,7.2,8.6
* Kraftspannfutter fiir HighSpeed (40,000min) =5~ S.27.
. = = o= = | =0 | pIN 69871
Zulassige Schafttolleranz | Kihimittelzufiihrung | Spannhilsen | Spannschliissel | Anzugsbolzen
h7 5~ S.78 &5~ S.79 5~ S.28 Siehe unten 158128 58102

*MULTI LOCK ist ein Basis-Werkzeughalter fiir Bearbeitungszentren.
Folgende passende Werkzeuge mit Zylinderschaft sind lieferbar.

[ S-C 1 Kraftspannfutter (Verlangerungseinsatz) =~ S.28

[ K-MMP ] MINI-MINI Spannfutter IZ=~ S.40

[K-MMC ] MINI-MINI Spannfutter 15~ S.40

K-MT
Z

K-SK ]
S-SK ]

D-NPU ] NC-Bohrfutter IZ=S.41
K.

SLIM CHUCK Spannfutter IZ5— S.35

lange Ausfuhrung SLIM CHUCK Spannfutter IZ=—S. 35

1 MorsekegeladapteriZ=— S.43
ZMAC Bohrstangen I~ S.66
] RAC Bohrstangen ==~ S.66

1 DJ Bohrstangen =5 S.54
] Scheibenfraseraufnahme IZ5~S.77
] PRO END MILLIZE—S.74

% BT50-C32-200, 250 sind kein Standard aber lieferbar.

-C42-200,

250

ZMAC Bohrstangen fur Tieflécher IZ="S.67

%BT30-C20-65 markiert mit * : Bei nicht ausreichendem Z-Weg des BAZ s wird BT30-C20-75 empfohlen.

Spannschliissel

Futtergrofie oy
C12 @ 30 9HC12
C12A QD 33 9HC12A
C16 9HC16
C20 9HC22
C25 9HC25
C32 0@ 54 9HC25
C32 J 64 9HC32
C42 9HC42




MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit
Kraftspannfutter

Mit seiner ausgewogenen Bauform ist dieses Futter fiir Hochgeschwindigkeitseinsatz vorgesehen. Hier ist die Ver-
sion mit 210@x-Schnittstelle aufgeflihrt. Sie passt sowohl fir Spindeln mit Kegel- und Flanschkontakt als auch fir
Spindeln nur mit Kegelkontakt. Bei KihImitteleinsatz bitte die CCK-Spannzangen verwenden.

8 .*\\}\\\\\f ~

\.

L

Erklarung der Bestellnummern

& BT40]- [C16]-[60) %
\jﬂ-@ Kiirzel fir HighSpeed G 2,5
m\— — normales Nennmaf3 der Futterldnge
T $C Spannbereich, Obergrenze
S

\m § ¢‘D %SChi;:;c;I[;Zr Spannfutter
C-G ~
Kegel BT NI, Pjegtell-Nr. D |Ci L £+ 2> |MAX. min-1 Spannzange Gewicht (kg)
NBT30-C12- 55G 12133| 58 48 58 40,000 (cck12) 0.5
-C16- 55G 16140| 57 50 65 ' (ccK16) (KM16) 0.6
30 -C20- 65G, 75G 20|48 | 67,75 | 57 80 30,000 (CCk20) (CCNK20) (KM20) 09,10
-C25- 756G 25|55 75 56 | 68 | 25000 | (CcK2s) (CONK25) (KM25) (NK25) 12
-C32-100G 32062 100 | 67 | 77 | 10000 | (ccksz) CoNKa2) 16
NBT40-C12- 65G, 90G 12133 | 65,90 | 48 58 30,000 (cck12) (km12 11,13
-C16- 60G, 906 |16 (40| 63,90 | 60 | 65 | , o (Cok16) (k16) 12,15
40 -C20- 70G, 90G 20148 71,90 57 80 ' CCK20) (CCNK20) (KM20) (NK20 14,17
-C25- 706, 906 | 2555| 70,90 | 60 | 80 | , o (Cckas) (CONK25 1.6,2.0
-C32- 85G,105G |32 |68 | 85,105 | 64,7077, 81 ’ (ccKk32) (CCNK32) (Km32) (NK32) | 1.9,2.3
NBT50-C12-105G,135G 12133(105135| 48 58 (cek12) (kw12) 3.9,4.2
-C16-105G,135G 16| 40{105135| 50 65 20,000 (CCK16 41,44
50 -C20-105G,135G 20|48 |105135| 57 80 ((m) CCNK20) (KM20) (NK20 44,48
-C25-1056,1356 | 25|55/ 105135 60 | 80 | .. (cck2s) (CCNK25 46,52
-C32- 90G,105G |32 /68| 90,105 | 70 | 81 ‘ (coka2) (CoNk32) (km32) (NK32) | 4.3,4.7
ey e ) | Qe | S00 | DIN 69871
Zulassige Schafttolleranz | Kihimittelzufihrung | Spannhiilsen | Spannschlissel | Anzugsbolzen
h7 5 S78 = S79 1=~ S.28 Siehe unten I’5- S.128 I’5-S.102
CCK Spannzange & CKFN Abdeckkappe |
Der “Jet” -Kiihimitteldruck erzeugt einen “Tornadoeffekt i crad
fiir wirksames Ausspiilen der Spane. i s .ﬂﬁ

GH-Spannschlussel fur HighSpeed-Werkzeuge

Der GH Spannschlussel fiir HHIGHSPEED-
Werkzeuge hat einen Mechnismus &hnlich dem
einer Ratsche. Mit einem leicht bedienbaren Hebel
schaltet man auf Anziehen oder Losschrauben. So
wird ein schneller und bequemer Werkzeugwechsel
erreicht. Auf irgendwelche Nuten oder Mitnehmer
- an der Spannmutter kann der GH Spannschlissel
GH Spannschlissel . "’l‘j ganz verzichten.

s

mit Drehmomenteinstellung

GH Spannschliissel / GH Drehmomentspannschliissel

GH GHDM C-G Spannfutter SK-Futter Major Dream | VC-Halter

GH 6 GH 6-TLS — SK 6-P MDSK 6 —

GH10 GH10-TLS — SK10-P MDSK10 \IC6

GH12 = C12-G SK13-P MDSK13 —

GH16 GH16-TLS 16-G SK16-P MDSK16 \VC13

GH20 GH20-TLS (20-G SK20-P MDSK20 —

GH25 GH25-TLS C25-G SK25- P MDSK25 —

GH328 = C32-G (@ 68mm) = = =

GH32 | GH32TLS | C32:G (@ 62mm) = — — o7

Anziehen Lésen
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Zylindrische Spannhiilsen

Diese Spannhulsen reduziereren das Spannmalf} in den Kraftspannfuttern auf den Innendurchmesser der Spannhlilse.

Standard-KM-Spannhiilse

e
Sie wird auch als ANNIVERSARY
bezeichnet.
L 4>‘
KM
TYP L KM Spannhiilsen - Bestell-Nr.
kM12) | 40 | KM12-7, 8, 9, 10
475 | KM16-8, 9, 10, 11, 12
53 | KM20-10, 11, 12, 14, 15, 16
®&v22) | 57 | KM22-11, 12, 14, 45, 16, 18, 19, 20
59 | KM25-10, 11, 12, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 21,22
645 | KM32-15, 16, 18, 19, 20, 22, 24, 25
73(78) | KM42-19, 20, 22, 24, 25, 3

% [Bei synchronem Gewindeschneiden| : Spezial I-¢ Spannzangen sind verfiigbar.
*Andere metrische GroBen oder Spannzangen nach Zoll-MaBen 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4, 13/16, 7/8, 1, 1-1/8, 1+1/4, 1-1/2" sind verfugbar.
*Dick gedruckte I-@ sind die ANNIVERSARY <> KM-Spannzangen.

Gegenuber den Standard N> KM-Spannzangen bringen die ANNIVERSARY <N KM-Spannzangen eine noch verbesserte Leistung.

*Die zulassige Schafttoleranz ist he~hz.
* ():L-MaB fur KM42-32 und gréBerer Innen-@.

KM-Q-Spannhiilse
L—

KM-Q

TYP L KM Spannhiilsen - Bestell-Nr.
&v12 [ 40 | KM12-2,3,4,5,6,7,8,9,10
475 | KM16-2,3.4,5,6,7,8,9,10,11,12

53 | KM20-2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,02,13,04,45,16

57 | KM22-X,3,4,5,6,7,8,9,10,11,02,13,44,45,46,17.18,19, 20
59 | KM25-3.4,5,6,7,8,9,10,11,02,13,04,15,46.17.48,49, 20, 21, 22
645 | KM32-3,4,5,6,7,8,9,10,11,d2,13,44,45.46,17.48,49, 20, 21, 2, 23, 24, 25, 26
(km42) [73(78) | KM42-3 4,5.6.7,8,9.10,11,02,13,44.45.06,17,48,49, €0, 21, 02, 23,24, @5 26,27, 28 29 30,31, 82

*\ Bei synchronem Gewindeschneiden\ : Spezial I-¢ Spannzangen sind verfligbar.
*Andere metrische GroBen oder Spannzangen nach Zoll-MaBen 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4, 13/16, 7/8, 1, 1+1/8, 1-1/4, 1-1/2" sind verfugbar.
*Gegenuber den Standard N> KM-Spannzangen bringen die ANNIVERSARY <> KM-Spannzangen eine noch verbesserte Leistung.

*Die zulédssige Schafttoleranz ist he~h7.
* ():L-MaB fur KM42-32 und gréBerer Innen-@.

NK-Spannhiilse

Die Einstellung der Einstecklan-
ge des Werkzeugs kann sowohl
von vorne als auch von hinten
vorgenommen werden. In der

NK

Tabelle rosa markierte Groflen
haben die Ausstattung mit inne-
ren spiralférmigen Nuten.

TYP L L1 NK Spannhiilsen - Bestell-Nr.

(k20 | 63 [20~40] NK20-3,4,5.6,7,8,9,10,11,42,13,14,156

k22 [ 70 [30~50| NK22-3,4.5.6.7.8.9.10,.11,12)13,14.1546.17.18

(Nk25) | 68 [30~55] NK25-3,4,5,6,7,8,9,10,11,42)13,14,156,17,18,19,20, 21, 22

k32 | 75 [30~60| NK32-3,4.5.6,7.8.9,10,11,12)13,14,15.46,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24,85, 26

85(92) [30~65| NK42-3.4.5.6,7,8,9.10,11,12)13,14,1546,17,18,19, 20, 21, 22, 23 24,25 26 27,28, 29,30, 31,82

*\ Bei synchronem Gewindeschneiden\ : Spezial |-¢ Spannzangen sind verfugbar.
% Andere metrische GroBen oder Spannzangen nach Zoll-MaBen 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4, 13/16,7/8,1,1 + 1/8, 1 - 1/4,1 - 1/2” sind verfiigbar.

*Dick gedruckte I-¢ sind Standard-Spannzangen.
*Die zuldssige Schafttoleranz ist he~hz.
* ( ):L-MaB fur NK42-32 und gréBerer Innen-@.

Kraftspannfutter mit Zylinderschaft

O Die inneren spiralférmigen Nuten nehmen Olreste auf und
| verhindern damit Schlupf des Frasers. Spannhiilsen mit dieser
Ausstattung sind in nachstehender Tabelle rosa markiert.

Erklarung der Bestellnummern

Innen-¢ der Spannzange
AuBen-¢ der Spannzange
Kiirzel fur die Spannzange

KM . Standard

NK - einstellbar

CCK : Kuhlmittel, zentral

CCNK : KuhImittel, zentral; einstellbar

Erklarung der Bestellnummern
-[10] @

Innen-¢ der Spannzange
AuBen-¢ der Spannzange
Kirzel fur die Spannzange

KM  : Standard

NK - einstellbar

CCK : Kuhimittel, zentral

CCNK : Kuhimittel, zentral; einstellbar

Erklarung der Bestellnummern
Innen-¢ der Spannzange

AuBen-¢ der Spannzange
Kurzel fur die Spannzange

KM  : Standard

NK - einstellbar

CCK : Kuhimittel, zentral

CCNK : Kiihimittel, zentral; einstellbar

-C fii - B Zur Verlangerun L
S-C fur Multi-Lock Kraftspannfutter gerung Wﬂrba
- I'.F“" k . o’ T E“r
—_— = ﬁt A h Abb. zeigt S32-C12-200 % [ qusf'
S-C T
Art SN ¢DBe_‘°,’_te" N 4d | 4D | gd L Max- |Spannzange| Gewicht (kg)
S$32-C12-120, 160, 200 12 33 120, 160, 200 60, 100, 140 (kM 12) 0.6,09,1.1
@ -C16-130 3 [16 | 44 130 70 M 16) 0.7
-C20-150 20 52 150 90 (kv 20) 1.1
S42-C16-180 4 16 44 180 120 (kM 16) 1.6
-C20-185 20 52 185 125 (km 20) 1.7

*$32-C22-150, S42-C22-185, S42-C25-150 sind kein Standard, werden aber gefertigt.



Zylindrische Spannhiilsen fiir Kiihimittelzufiihrung

| Tg———— | Passend fiir alle NIKKEN MULTI-LOCK Modelle.
EREE e,
g rindlichweogespult

CCK Spannhiilsen

—  Abdeckkappe
; : Jet KiihImitteldruck
o ©
NK nnhiilsen - as Eindringen von Spénen
ce Spa " se_ durch die Schlitze der
- Spannhiilse wird verhindert.

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

//

Fir Nuten. Fir Fraser mit Abwehr auch Als Option ist auch Bei Verwendung von
grolRerem @ als von kleinsten eine Abdeckkappe mit Bohrern mit innerer
der Schaft- @. Spanen. O-Ring fiir den Einsatz KihImittelzufiihrung.

von Kuhlkanalfrasern

CCK spannhiilse fiir zentrale Kiihimittelzufiihrung. verfgbar. CKFN32-10C

TYP #D1 | @Dz L1 Lo | OCK Spannhilsen Bestell-Nr. (A-g I-g)|  ARdeckkappe
< (cck12 12 19.5 38 7 CCK12-3,4,5,6,8,10 CKFN12
L ) (cck16 16 28.5 45 8 CCK16-3,4,5,6,8,10,12 CKFN16
Die inneren spiralférmigen Nuten nehmen Olreste auf und (ccK2 20 33 50.5 8 CCK20-6,8,10. 12,16 CKEN20
verhindern damit Schiupf des Frasers. CCK25 25 39 56 85 | CCK25-6,8,10, 12, 16,20 CKFN25
‘ L1 Lz Erdérung der Bestellnummenn 32 | 465,43 | 615 9 | CCK32-6,8,10,12,16, 20,25 CKFN32, CKFN32T
| {¢D: j\f CKFN| [32]-[10] 42 505 | 7075 | 9 | CCKA42-6,8.10,12.16. 20, 25,62 CKENA2
oD } % Dick gedruckte I-¢ sind die ANNIVERSARY CCK- Spannhiilsen.
= _$ D2 'S"{)‘:Enﬁjge *Die zulassige Schafttoleranz ist he~h7.
- AuBen-$ der Spannhilse % Andere metrische GréBen oder Spannhiilsen nach Zoll-MaBen 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, ﬁ
S j 1/2, 5/8, 3/4,13/16, 7/8, 1, 1-1/8, 1-1/4, 1-1/2” sind verfugbar.
t Kurzel fiir die Abdeckkappe % Die Abdeckplatte und der CCKL-Spannschlissel sind als Option verfligbar. Spannschliissel CCKL
Abb. zeigt Spannhiilse
A Erklarung der Bestellnummern Abdeckk
. eckkappe
0] TYP | CONKSpannhilsen Bestel-Nr. (A-g I-4) | “RoocabP
mgdor (ccnk20) | CCNK20-6, 8, 10, 12, 16 CKFN20
i ML‘ CCNK25-6, 8, 10, @’ QE' @ CKFN25 %Bei Einsatz von Frasem mit hoherem Schneid- als der
AuBen-¢ der Spannhiilse @ CCNK32-6, 8, 10, 1:2 b QE, @, @ CKFN32, CKFN32T Schaﬂ-¢sindlo\gendeAbdeckkappen verfiigbar *
Die Einstellung der Einstecklange o Kirzel fir die p (CcNk42) | CCNK42-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 82 CKFN42 CKFNgg-ggm
des Frésers kann sowohl von vorne % Die zulassige Schafttoleranz ist he~h7. 42:32MN
als auch von hinten vorgenommen werden. % Andere metrische GréBen oder Spannhiilsen nach
Zoll-MaBen 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4,
13/16,7/8,1,1-1/8, 1-1/4, 1-1/2” sind verfiigbar.
*Eine Abdeckkappe mit O-Ring ist ebenfalls verfiigbar:
Abdeckka ppe 2B, Bestel-\r. CKFN32-10C.
- @D2 L2
Erklérung der Bestellnummern (CKFN12 195 7 CKFN12 -3.4.5 6.810
\ CKFN] [32]-[10] (CKFN16) | 285 | 8 | CKFN16 -3,4,5.6,.8,10,12
D2 nen- dor (CKFN20 33 8 CKFN20 -6,8.10,12,16
i (CKFN25 39 85 CKFN25 -6,8,10,12,16, 20 e e s Sen Sl i
AuBen-¢ der Spannhiilse (CKFN32) 465 9 CKFN32 -6.8.10.12.16. 20. 25 ne Abdeckkappe fi direktes Spannen ist ebenfalls verfigbar :
Y PP * 2.B. CKFN20-20D, CKFN25-25D, CKFN32-32D
[ P Kiirzel fiir die Abdeckkappe 43 9 CKFN32T-6,8,10,12,16, 20, 25 *Die Bestell-r. iir O-Ring-Ausstattung lautet:
(CKFN42) | 595 9 CKFN42 -6,8,10,12,16, 20, 25,32 2.B.CKFN20-200C, CKFN25-250C, CKFN32:320C

*Fiir C32 gibt es zwei Gr6Ben, CKFN32=Stirnring $=69mm,
CKFN32T=Stirnring $=64mm

Ein Spannschliissel wird als Option angeboten. —/
CKFN12:CCKL12, CKFN16:CCKL16, CKFN20:CCKL20, CKFN25, 29
CKFN32T:CCKL25, CKFN32:CCKL32, CKFN42:CCKL42
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SLIM CHUCK Spannfutter

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

A

\\
&

A
Neue GroRen:

Q SK13 und SK20

H—
¢C1

G-Nr.

SK Spannzangen

Abb. 1 ‘

L

LH

4}

¢D

T
Wird die Spannmutter vom Typ J verwendet,
verlangert sich die Futtergesamtlange um 6mm.

SK
Kegel Bestell-Nr. D L 2 24 C C1 H G Nr. |Gewicht(kg)] Abb. | Spannzange
BT30-SK_6- 60 60 33 33 19.5 0.7
- 90 | 07 ~ 60 | 90 56 65 | 19.5 | ., |21~35|SKG-8 | 07
-120 120 | 62 95 0.8
-SK10- 45 45 22 22 SKG-125| 0.8 1
- 60 60 35 35 0.9
- 75 | 175~10.0 [ 75 | 50 50 | 27.5 | 27.5 | 30~50 g o [ 1.0
- 90 90 65 65 1.0
-120 120 | 95 95 1.1
-SK13- 60 60 35 35 31~50 1.0
- 75 75 50 50 1.1
BT30 =gp | 275130 45 65 65 33 33 | 31—gs5 |SKE-15 —7
-120 120 | 95 95 1.2
-SK16- 60 60 37 37 45~60 1.1
=75 | 5 qe0 25 1 62 162 | 40 | 40 [4565 bl 12 2
- 90 : : 90 67 67 SKG-12 | 1.2
-120 120 | 97 97 40~70 [SKG-18L] 1.3
-SK20- 60 60 37 37 65~70 |SKG-125] 0.7
- 75 | 35~200 75 52 52 | 485 | 485 [ 70~75 [SKG-12L] 0.9
- 90 65~75 1.2
SK25- 90 | 75~254 | %9 | 67 | 67 755 [ 55 [55~75 K12 45 (5Kk25)
BT40-SK_6- 60 60 30 30 19.5 1.0
- 90 90 51 60 1.1
B 07— 50 =50 - o0 ] 195 | 32 |21~35SKG- 8 74 SK 6
-150 150 120 25 15
-SK10- 60 60 32 32 o 1.1
- 75 75 45 45 ' 1.2 :
- 90 90 48 60 i 1.2
-120 120 90 1.4
SEp | 1-75—100 —=5 118 1 275 |35 3050 |SK6-12L—F
-180 180 | 73 | 148 1.6
-200 200 168 39 1.8
-250 250 218 2.1
-SK13- 60 60 28 28 1.2
- 75 75 43 43 - 1.3
- 90 90 58 58 1.4
-120 120 88 1.6
50| 2757130 35, 118 33 31~65 |SKG-15 —'g
BT40 -180 180 | 88 [ 148 40 138
-200 200 168 2.0
-250 250 218 2.4
-SK16- 60 60 32 32 50~65 |SKG-185] 1.3
- 75 75 43 43 40~67 1.4
- 90 90 58 58 15
-120 120 | 88 88 1.7 2
150 | 2707100 50 [q1g [ 118 | 0 | 40 | o lske-te 1.9
-180 180 | 148 | 148 2.0
-200 200 | 168 | 168 2.2
-250 250 | 218 | 218 2.7
-SK20- 60 60 32 32 47~60 1.3
2o 35~200 525 45 J 45 | 485 47270 | o699 =
= 47~80 :
-120 120 | 90 90 2.0
-SK25- 75 75 47 47 5575 [SKGT2 | 1.7
- 90 7.5~25.4 90 61 61 55 55 SKG-28 18
-120 120 | o1 91 55~85 2.0

« Spannmutter und Stellschraube (G-Nr.) gehdren zum Lieferumfang.

« Fir den Einsatz als Gewindeschneidhalter fiir synchronisiertes Gewindeschneiden empfehlen wir die Modelle auf S. 49.

« SK-Futter fiir Hochgeschwindigkeitseinsatz siehe S. 36.
* Zubehtr siehe Seite 31.



SLIM CHUCK Spannfutter NIKKEN
Kegel Bestell-Nr. D L 2 21 C C1 H G Nr. |Gewicht(kg) Abb. | Spannzange

BT50-SK 6-105 105 | 55 64 3.8
-135 135 92 32 3.9

Bl 07 60 = o g 195 21~35 |SKG- 8 75 SK 6
-195 195 146 30 42
-SK10-105 105 | 57 | 57 275 42

-135 135 | 70 | 92 - 4.4 1

-165 165 114 46

195 | 1.75~10.0 | 195 146 | 275 | 36 | 30~50 [SKG-12L] 4.8
-225 225 | 75 | 178 5.0
-250 250 203 40 5.2
-300 300 253 5.6
-SK13-105 105 | 62 62 - 45
-135 135 92 47
-165 . 165 122 - ) 4.9

BT50 Ses| 275130 o o 5] 3B i 31~65 |SK6-15 75
-250 250 207 5.7
-300 300 257 6.2
-SK16-105 105 | 62 62 . 47
-135 135 | 92 92 49

165 | 575160 | 165 122 | 4o |50 | 40~70 |skG-18L—2:]

-195 195 | o, [ 152 = 55 2

-250 250 207 6.0
-300 300 257 60 6.5
-SK20-105 105 | 62 62 43

-135 | 35~200 | 135 | 92 92 | 485 | 485 | 47~80 |SKG-22 | 46
-165 165 | 122 | 122 5.0
-SK25-105 105 | 62 62 5.2
-135 135 | 92 92 5.4

Hes | 5254 165 125 1221 55 | 50~85 |SKG-28 ¢
-195 195 | 152 | 152 6.0

« Fir den Einsatz als Gewindeschneidhalter fiir synchronisiertes Gewindeschneiden empfehlen wir die Modelle auf S. 49.
« SK-Futter fiir Hochgeschwindigkeitseinsatz siehe S. 36.

' e —= | =0 |\piNg9s71| DipEK
Ersatz-Standard-Spannmutter | Kiihimittelzuflihrung | Spannzange | Spannschlissel | Anzugsbolzen
Siehe unten I°5~ S.78 &5~ S.79 & 8.32 Siehe unten 5 S.128 58102 5 S8.37
r: SK6 (C =@ 19.5) SK10 SK13 SK16 SK20 SK25
o (Ersatz) SKN-6WB SKN-10B SKN-16B SKN-25B
=T (Option) SKL-6W SKL-10 P 9HC12A | 9HC16 9HC22 9HC22
Drehmomentschlissel a.A.
Montagehilfe, gelb (Option) SKR-6 SKR-10 & 8.26 SKR-16 SKR-25

SLIM CHUCK Spannfutter mit Kegel BT15, 20 und -25

el —— H—sk Spannzange
\ 1 [ ¢DW jc
I [
L

Kegel Bm(:f;De_”'er'_ D 21 C H G Nr. Gewicht (kg) |Spannzange
BT15" BT15-SK 6-40,55,65| 0.7~6.0 | 26,39,49 | 195 21~35 SKG-6 | 0.10,0.14,015 | CSK 6)
-SK10-40, 55 1.75~10.0 | 26,41 | 27.5 | 30~37,35~45 | SKG-6L 0.14,0.20 (SK10)
, |BT20-SK 6-45, 60 0.7~60 | 31,47 | 195 21~35 SKG-8 0.16,0.19 (SK 6)
BT20 -5K10-45, 60 1.75~10.0 | 31,47 | 275 30~42 SKG-8-18L |  0.22,0.28 (SK10)
-SK16-75 2.75~16.0 61 40 45~59 SKG-8 0.45 (SK16)
., |BT25-SK 6-45, 60 07~6.0 | 27,42 | 195 21~35 SKG-8 0.23,0.30 (SK 6)
BT25" -K10-45, 60 1.75~100 | 27,42 | 275 30~45 SKG-12S 0.29, 0.35 (SK10)
-5K16-70 2.75~16.0 61 40 40~70 SKG-8 0.47 (SK16)

%1 Obige SLIM CHUCK Spannfutter incl. Anzugsbolzen sind lieferbar: z.B. BT15-SK10-40 (BR) .
%2 Ein Spannfutter passend zu MAKINO SEIKI Maschinen (Komplett-Typ mit Anzugsbolzen, ohne Mitnehmer am Flansch) ist ebenfalls lieferbar.
Die Bestell-Nr. lautet BT20P, z.B. BT20P-SK10-40S.
Eine Kurzkegel-Version flir SUGINO-Maschinen ist ebenfalls verfugbar. Die Bestell-Nr. lautet S20T, z.B.S20T-SK10-45, S20T-SK16-75.
%*3 Ein Spannfutter passen zu MAKINO SEIKI Maschinen (Komplett-Typ mit Anzugsbolzen, ohne Mitnehmer am Flansch) ist ebenfalls lieferbar. 31
Die Bestell-Nr. lautet BT25P, z.B. BT25M-SK10-40S, 75
BT25M-SK16-70
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SLIM CHUCK Spannzangen

SK Spannzangen vom Typ A (fiir Schaftfraser) sind

eine Rundlaufgenauigkeit von 3 um bei 4xD.

SK

(* ) die markierten Grofien sind als Typ A-Spannzangen verfigbar.

Bitte beachten Sie, dass der Spannbereich der Typ A-Spannzangen

-markiert. Bei den Spannzangen vom Typ P+A garantieren wir

Erlauterung der Bestellnummer

Grole

Standard:

keine Angabe

Préazisionsspannzange
(3 um Rundlauf)
Spannzange Typ A
(3 pm Rundlauf)

max. Spanndurchmesser

Kdurzel fur SK-Spannzange

eine Toleranz von h8 voraussetzt. Alle unten genannten Spannzangen sind auch als TypP verfugbar.

*Der Spannbereich setzt eine Toleranz von h8 voraus
*Spannzangen D < @ 3mm sind kleiner gestuft.

Bestell-Nr.|Spann-& Bestell-Nr. |Spann-J Bestell-Nr. |Spann-& Bestell-Nr. |Spann-& Bestell-Nr. |Spann-g&
SK 6- 0.8 |07 ~08 SK13-3 |2.75~ 3.0 SK16- 3 | 2.75~ 3.0 SK20- 4 |35 ~4.0 SK25- 8 7.5~8.0
-1 09 ~1.0 -35 |30~35 -35 |30~35 -45 |40 ~45 -10 9.5~10.0
- 1.251.15~1.25 -4 35 ~ 4.0 -4 35 ~ 4.0 -5 45 ~50 - 12 | 11.5~12.0
-15 (13 ~15 -45 |40~ 45 -45 |40 ~ 45 -55 |50 ~55 -16 | 15.5~16.0
- 175|155~ 1.75 -5 45 ~ 5.0 -5 45 ~ 50 -6 55 ~6.0 - 16.5 | 16.0~16.5
-2 1.8 ~2.0 -55 |50 ~55 -55 |50~55 - 65 |60 ~65 - 17 | 16.5~17.0
- 2.25 |2.05~2.25 -6 55 ~ 6.0 -6 55 ~ 6.0 -7 65 ~7.0 - 17.5 | 17.0~17.5
-25 |23 ~25 -65 |60 ~65 -65 [60~65 -75 |70 ~75 - 18 | 175~180
- 2.75 | 2.55~2.75 -7 6.5 ~ 7.0 -7 6.5~ 7.0 -8 75 ~80 - 18.5 | 18.0~18.5
-3 2.8 ~3.0 -75 |70 ~75 -75 [70~75 -85 |80~85 - 19 | 18.5~19.0
-35 [30~35 -8 75 ~ 8.0 -8 75 ~ 8.0 -9 85 ~9.0 - 19.5 | 19.0~19.5
-4 35 ~4.0 -85 [80-~85 -85 |80 ~85 -95 190 ~95 -20 | 19.5~20.0
-45 |40 ~45 -9 85 ~ 9.0 -9 85 ~ 9.0 -10 |95 ~10.0 - 20.5 | 20.0~20.5
-5 |45 -~50 -95 /90 ~95 -95 |90 ~95 - 10.5 /10.0~ 10.5 -21 | 205~21.0
-55 (50 ~55 -10 |95 ~10.0 -10 |95 ~100 - 11 |105~11.0 - 21.5 | 21.0~215
- 6 55 ~6.0 - 10.5 | 10.0~10.5 - 10.5 | 10.0~105 - 11,5 |11.0~ 115 -22 | 215~22.0
SK10- 2 1.75~ 2.0 -11 | 105~11.0 - 11 10.5~11.0 -12 |115~120 - 22.5 | 22.0~22.5
- 22520 ~2.25 - 11,5 | 11.0~115 - 11,5 | 11.0~115 - 12,5 12,0~ 125 - 23 | 225~23.0
- 25 |225~25 -12 | 115~120 -12 | 115~120 - 13 |125~13.0 - 23.5 | 23.0~23.5
- 27525 ~2.75 - 12,5 | 12.0~125 - 125 | 12.0~125 - 13.5|13.0~135 - 24 | 235~24.0
-3 2.75~ 3.0 -13 | 125~13.0 - 13 | 125~13.0 - 14 |135~14.0 - 24.5 | 24.0~24.5
- 35 |30 ~35 - 13.5 | 13.0~135 - 145 |14.0~ 145 -25 | 245~250
-4 35 ~4.0 - 14 | 135~14.0 - 15 |145~15.0 - 25.4 | 25.0~25.4
-45 |40 ~45 - 14,5 | 14.0~145 - 15.5 [ 15.0~ 15.5
-5 45 ~5.0 - 15 | 145~150 - 16 |15.5~16.0
-55 (50 ~55 - 155 | 15.0~15.5 - 16.5 | 16.0~ 16,5 .ﬂ -
- 6 55 ~6.0 -16 | 15.5~16.0 - 17 |165~17.0 ; b B
- 65 6.0 ~65 - 175 [17.0~175 J"‘ o
-7 6.5 ~7.0 _ = = - 18 |17.5~18.0
-75 |70 ~75 Typ Q(S:)sin::\zsa:gfn fur Schaftfraser - 18.5 [18.0~ 185 Montagehilfe S.31
©® |75 -80 SK10-3A, 4A, 5A, 6A, BA, 10A g 185~ 190 TypP / TypA
SR 60 -85 SK13-3A, 4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, - 195 1190-195]  Rundlaufgenauigkeit
-9 [85-90 SK16-3A, 4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, 14A, 16A - 20 [195-200 innerhalb 3 um
- 95 190 -95 SK20-4A, 5A, 6A, 8A, 10A, 12A, 16A, 20A %
10 19.5-10.0 SK25-8A, 10A, 12A, 16A, 20A, 25A
Spannt mit dem & der SpannzangengréRe ?%
Abmessungen der SK-Spannzangen 0 — Hep
d o [ Lt ][u —
SK 6)[105(75 (58| 25 | 4 |17.4| Bestellnummern Sets
SK10)[15.5] 12 [ 9.8 |30.5| 5 [21.3 Spannzange Bestell- Nr. Set Bestell- Nr.
SK13)(19.8|15.5(12.8| 39 | 6 | 28 SK 6- 1P~ 6P S.SK 6P (15 Stiick 1.0~ 6.0)
SK 16)|24.6|18.8|15.75( 45 | 8 | 32 SK10- 2P-10P S.SK 10P (19 Stiick 2.0~10.0)
SK20)(29.2|1224| 20 |54.2| 8 | 41 SK16- 3P-16P S.SK 16P ( 27 Stiick 3.0~16.0)
(SK 25)(35.6(28.9(254| 57 | 85| 43



Spannmutter mit TiN-Lagerscheibe
fur SLIM CHUCK-Spannfutter

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

SK Standard-Spannmutter
(C-Spannschliissel)

@ l ! Spannmutter Typ J

EEwy

~ Kappe optional

SK-P Standard-Spannmutter
(GH-Spannschltissel)

@

T

3 8
s Kappe optional

Art TiN Lagermutter Ul S_?;lgr:lmutter (C-Spannschliissel
SK 6 (#19.5) SKN- 6WB SKN- 6WBJ | SKL- 6W

SK10 -10B -10BJ -10

SK13 -13B -13BJ 9HC12A

SK16 -16B -16BJ 9HC16

SK20 -20B -20BJ

SK25 -25B 258y | °SHC22

Spannmutter Typ J
. TiN Spannmutter "

Art TiN Lagermutter Typd GH Spannschliissel
SK 6 (#19.5) SKN- 6WB (GH)SKN- 6WBJ (GH) GH 6
SK10 -10B (GH) -10BJ (GH)| GH10
SK13 MDSKN-13B MDSKN-13BJ GH12
SK16 SKN-16B (GH) |SKN-16BJ (GH)| GH16
SK20 MDSKN-20B MDSKN-20BJ GH20
SK25 SKN-25B (GH) |SKN-25BJ (GH)| GH25

Standard Art Spannmutter m. TiN-Lager Spannmutter m. TiN-Lager Typ J

SKT/MDSK Spannmutter
(GH Spannschlissel)

-
4 e
i
e

_ Kappe optional

{ ] SpannmutterTpr

GSK Spannmuitter fiir nghSpeed ¥

~ Kappe optional

(GH Spannschlussel)

'.-'
Tl

[ i l iSpannmutter Typ J

Art TiN Lagermutter TiN S_[F;l;r:lmutter C-Spannschliissel Art TiN Lagermutter TiN S$;1;r:lmutter C-Spannschiiissel

SKT 6/MDSK 6 | MDSKN- 6B MDSKN- 6BJ GH 6 GSK 6 GSKN- 6B GSKN- 6BJ GH 6
SKT10/MDSK10 SKN-10B (GH) SKN-10BJ (GH) GH10 GSK10 -10B -10BJ GH10
SKT13/MDSK13 | MDSKN-13B MDSKN-13BJ GH12 SK13 = = =
SKT16/MDSK16 -16B -16BJ GH16 GSK16 -16B -16BJ GH16
SKT20/MDSK20 -20B -20BJ GH20 GSK20 -20B -20BJ GH20
SKT25/MDSK25 -25B -25BJ GH25 GSK25 -25B -25BJ GH25

g p——

Spannschllissel SK6-10 1=~ S.31.

Die Spannmutter Typ J passt auf alle SLIM CHUCK Spannfutter. Wir empfehlen die TiN Lagermutter Typ J einzusetzen.

Jet Kiihimitteldruck

Lenh
R 3

—

™

SK-J
Spannmutter  Sp

SK'J

Fir Standardbohrer

Abdeckplatte

GSK-J
annmutter

das Eindringen von
Spénen durch die

wird verhindert.

Hakenschiiissel SK 13- 25 175~ S.26. % GH Spannschiiissel 75~ S.27.

Spannmutter TYP J fur SLIM CHUCK- Spannfutter

Die Spannmutter Typ J passt auf alle SLIM CHUCK- Spannfutter. Sie ist etwas langer als die Standard-Spannmutter. Mit Hilfe
der J-Abdeckplatte wird mit dem Kiihimitteldruck ein ,,Tornadoeffekt“ erzeugt, der die Spane griindlich wegspililt.

—_
T U

Fir Reibahlen

Fir Gewindebohrer

Fur Spezialfraser
wichtig!

T

|
J

,i

Eine Abdeckkappe mit
0O-Ring fir den Einsatz

Fiir die Abwehr
von Spéanen

von Kihlkanalfrasern ist
verfugbar.

Spannmutter Typ J Bestell Nr. Schlussel
Art SK GSK Abdeckplatte Bestell Nr. Bestell-Nr.
SK 6(418) | SKN- 6J* = ) )
SK 6 (419.5) SKN- 6WBJ | GSKN- 68J | >\~ ©3.4.5.6 il
SK10 SKN-10BJ | GSKN-10BJ | SKJ10-3, 4, 5, 6, 8, 10 SKJL-10
SK16 SKN-16BJ | GSKN-16BJ | SKJ16-3, 4, 5, 6, 8,10, 12, 14, 16 SKJL-16
SK25 SKN-25BJ | GSKN-25BJ | SKJ25-16, 18, 20, 25 SKJL-25

% Wird die Spannmutter Typ J eingesetzt, verldngert sich die Futterlinge um 6mm. % SKN-6J ist keine TiN Lagermutter.
Schlitze der Spannzange % Die Standard Spannmutter Typ J verhindert das Eindringen von Spanen und Staub ins Innere des SLIM CHUCK Spannfutters.

% Wegen abweichender Innendurchmesser (SondergroRen) bitte nachfragen.
% SK-J-Spannmutter-Abdeckplatten mit O-Ring werden ebenfalls gefertigt. Der Bestell-Nr. bitte ein “C” anfiigen: z.B. SKJ10-4C.

- ""r-

——

33
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Einstellschrauben fiir SLIM CHUCK Spannfutter

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

D
& 5

Abb.1 €

Erklarung der Bestellnummern
- Standard
SLIM CHUCK Einstellschraube

L L— L
© = T
f T ?‘—l H_
G G G
Abb.2 Abb.3 Abb.4

Erklarung der Bestellnummern
- zentrale

K/M-Vers. SLIM CHUCK Einstellschraube

H : Kihimittelbohrung, zentral

z.B. - - z.B. - @
ohne, J : Kiirzel furEinstellschraube bei Spannm. Typ J, (Ab b5 ) ohne, A : Kihlkanal
0 1

hne, S, L : Langenkirzel
8, 12, 18, 28 : SchraubgroBe
Kiirzel fr Einstellschraube

2, 18, 28 : SchraubgroBe
Kirzel fir Einstellschraube

Bei Kiihimittelzufiihrung

die (nicht durchbohrte)
Standard Einstellschraube
durch eine fiir

Spannmutter Typ J

geeignete (durchbohrte)
ersetzen.

“*Standard : W=2mm. W=2.4, 3, 4, 5, 6, 8, 12mm sind ebenfalls verflgbar. z.B. SKG-12L-W2.4. *Die Einstellschrauben sind fiir einen Kuhimitteldruck bis zu 1
Bitte einfach mit der Kanalweite des Bohrers abstimmen

Einstellschraube -| Fré Schliissel-
Art i |, Logh Frsestat SLIM CHUCK Bestell-Nr. s
SK 6 |SKG 6- 6HG #25| ¢4~ | Alle SK6C/SKGF Slim Chuck-Futter 2
skio | SKEITIOHE ;?5 ﬁw Alle SK10G/SK10F Slim Chuck-Futter .
SK13 :&g}g}g:gA ;’:’5 $461~ Alle SK13C/SK13F Slim Chuck-Futter g
SKG16-12HG Alle SK16C/SK16F Slim Chuck-Futter, nachst ausgen.
SKG16-12HGB $72 | ¢10~ | BT40-SK16F-90 6
SK16 SKG16-10HG HSKB0A-SK16C-120, HSKG3A-SK16C-120, HSK100A-SK16C-120, NC5-46-SK16C-90, -120
SKG16-12HGA Alle SK16C/SK16F Slim Chuck-Futter, nachst ausgen.
SKG16-12HGBA s #35| #5~ |BT40-SK16F-90 3
SKG16-10HGA HSK30A-8K16C-120, HSKG3A-SK16C-120, HSK100A-SK16C-120, NC5-46-8K16C-90, -120
SKG20-18HG Alle SK20C/SK20F Slim Chuck-Futter, nachst ausgen.
SK20 SKG20-12MFHG 468| 10~ NC5-46-SK20C-90, NC5-53-SK20C-90 5
SKG20-12HG ' NC5-46-SK20C-120, NC5-53-SK20C-120
SKG20-18HGB BT40-SK20F-90
SKG25-24HG Alle SK25C/SK25F Slim Chuck-Futter, nachst ausgen.
SKG25-24HGA BT40-SK25F-120, BT50-SK25F-105
SK25 | SKG25-18HGC $12 | 416~ | BT40-SK25F-90 8
SKG25-18HGD BT40-SK25C-90, NC5-63-SK25C-135, NC5-85-SK25C-135
SKG25-18HGE HSK63A-SK25C-135, HSK100A-SK25C-145

Erklarung der Bestellnummern
- Hochdruck

K/M-Vers. SLIM CHUCK Einstellschraube

2.B. [SKG][10]-[10] -

ohne, J

o Kurzel fur Einstellschraube

Kirzel fur Einstellschraube
bei Spannm. Typ J, (Abb.5)
ohne, A, B+ :
(Langenangabe kleiner Bohrer,
Gewindeschn.)

Kirzel fir Hochdruckkihlmittelzufuhr
6, 10, 12, 18, 24 : SchraubgréBe
6, 10, 16, 25 Typ SLIM CHUCK

Art |Finstelisehraubelzbh,  SLIM CHUCK Bestell-Nr. Art |Gewinde [Sinstellschraube| sy, | ooy, 4 Fréserschaft Schilissel-
SK 6 SKG- 8 1 Alle SK6 Slim Chuck-Futter SK10 Mi2 SKG-12H ¢4 $6~ 3
sK10 SKG-12L 1 | Alle SK10 Slim Chuck-Futter, nachst ausgen. SKG-12HA $2.5 P4~ 2

SKG-12S 2 | BT30-SK10-45, HSK50A-SK10-90, HSK63F-SK10-90 SK13 M15 P1.0 SKG-15H 4 $6~ 3
SK13 SKG-15 1 Alle SK13 Slim Chuck-Futter i SKG-15HA $2.5 P4~ 2
SKG-18L 1 Alle SK16 Slim Chuck-Futter, nachst ausgen. Mi2 SKG-12H b4 $6~ 3
ski6 SKG-12 2 BT30-SK16-90 Sk16 SKG-12HA $2.5 p4~ 2
SKG-12L 1 | BT30-SK16-60 M18 P15 SKG-18H 3 $7.2 $10~ 6
SKG-18S 2 | BT40-SK16-60 ) SKG-18HA $3.5 $5~ 3
SKG-22 1 | Alle SK20 Slim Chuck-Futter, nachst ausgen. Mi2 SKG-12H ¢4 $6~ 3
SK20 SKG-12 2 | BT30-SK20-90 SK20 SKG-12HA $2.5 P4~ 2
SKG-12L 1 BT30-SK20-75 M22 P1.5 SKG-22H $8 $10~ 5
SKG-128 2 | BT30-SK20-60 M12 SKG-12H ¢4 $6~ 3
SKG-28 1 | Alle SK25 Slim Chuck-Futter, nachst ausgen. SK25 SKG-12HA $2.5 P4~ 2
SK25 SKG-12 2 | BT30-SK25-90, BT40-SK25-75 M28 P2.0 SKG-28H $12 316~ 8
SKG-12MF 2 | NC5-46-SK25-90 * Eine Einstellschraube fiir Gewindeschneider mit Kilhlkanal ist verfugbar. Bitte anfragen.

MPa ausgelegt.

*Die Einstellschrauben fir Gewindebohrer mit Kiihlkanal unterscheidet sich vom Standard. Die Vorderseite ist flach, nicht konisch. Der Bestell-Nr. bitte ein “S” anfligen:
z.B. SKG10-10HGAS, SKG16-12HGAS, SKG16-12HGBAS
*Fir extra dinne Fraserschéfte (¢3) sind Einstellschrauben verfiigbar. (a.A.)

*Aus Stahl gefertigte Einstellschrauben sind fiir SK10 und SK16 verfligbar.

Bitte der Bestell-Nr, “-FE” anfiigen: z.B. SKG10-10HG-FE.
% SLIM CHUCK Spannfutter in den Ausfiihrungen 3LOCK (MBT, MIT, MCAT), NC5, HSK sind grundsétzlich flr zentrale Hochdruckkihlmittelversorgung ausgelegt.
Im Falle von 3LOCK SLIM CHUCK bitte die Bestell-Nr. von “BT” auf “MBT"&ndern. So ist z.B. die Einstellschraube fiir MBT40-SK16F-90 identisch mit der fiir BT40-SK16F-90.

fiir Bohrer % far Gewindebohrer



SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft

SLIM CHUCK Spannfutter mit Zylinderschaft werden in einem

MULTI LOCK Kraftspannfutter gespannt. —ily l "'!

Erklarung der Bestellnummern

Abb. 1 Abb. 2

20]- % - ge G j: Spannzange . ‘:: Spannzange
o * —— ﬁ ;]
&) e I T T
Kurzel fir Zylinderschaft <~W—| W E s 2?: W W ,
K-SK : -
Bestell Nr. :
e D ) 6 e o o2 w| H |[GNr| GRS it
K20-SK 6-100, 120 0.7~6.0 31,57 = 195 - 2o 8 1~3 | SKG-B 02,02 1|CSK 6
-SK10-100, 120 1.75~100 40,60 = 215 = 215 30~50 | SKG-12L 03,03 2
K25-SK 6-100, 130 0.7~6.0 32,62 - 195 - 0 | 2 0~35 | SKG-8 03,03
-SK10-120, 150 1.75~100 50,80 = 215 - 30~50 | SKG-12L 04,05 1 SK10
K32-SK 6-120, 140, 170 0.7~6.0 45,65, 63 53,73,100 | 195 32,32, 24 37 | o7 A~3 | SKG8 | 050505
-SK10-120, 150, 180, 210 | 1.7~100 | 45,75,75,75 | 33,83, 111,141 | 27.5 | 32,32, 315,335 30~60 | SKG-12L | 0.6,0.7,08,1.0
-SK16-120, 150, 180, 210 | 2.75~16.0 | 58, 88, 118, 148 - 40 - 10 36 | 45~70 | SKG-18L | 0.7,09,12,14 SK16
-SK20-120, 150, 180 40~200 | 58,88,118 = 485 - 4] 41~80 | SKG-22 | 091317 |2
-SK25-150 16.0~254 88 = 55 = 42 | 46 | 55~65 | SKG-18L 13
K42-8K 6-150, 170 0.7~6.0 52, 62 61,78 195 32 0~35 | SKG-8 10,11 K 6
-5K10-150, 180 1.75~100 5, 78 = 215 - 47 % 30~50 | SKG-12L 11,13 1
-5K16-150, 180 2.15~16.0 58, 88 = 40 = 45~T70 | SKG-16L 12,14
-SK20-150, 180 40~200 68, 98 - 485 - 485 47~80 | SKG-22 1519 SK20
-SK25-170 16.0~254 88 = 55 = 445 | 46 | 55~65 | SKG-16L 18 2
*Spannmutter, Stellschraube, Spannschliissel und Spannzangen-Montagehilfe gehoren zum Lieferumfang.  %Folgende Spannschliissel sind optional lieferbar. : SK6 (C=¢18) : SKL-6,
*SK-Spannzangen 5~ S.32. SK6 (C=419.5) : SKL-6W, SK10 : SKL-10,SK16 : 9HC16, SK25 : 9HC22

*Alle SLIM CHUCK Futter sind fur zentrale Kuhimittelzufiinrung geeignet.

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 Lange einstellbar (s. Skizze).

Ausflhrungen mit Hartmetallschaft sind alternativ lieferbar.

L=250 : M=145~200
L=300 : M=195~250

r— O
— = il @ g eers
Abb. zeigt Hartmetallausfiihrungen.
27
SK Spannzange
Hartmetallausfiihrungen sind ebenfalls lieferbar. EE"s32
G-GK  Indiesem Fall ein“X” der Bestell-Nr. anhangen. z.B.525-SK10X-250, $25-SK10X-300 =)
Spannbereich Lange Auskragléange
Bestell-Nr. P 5 Lg ) I\/? 9 | Gewicht (kg) | Spannzange
$25-SK10-250 250 223 145~200 0.9
(25) 1.75~100
S$25-SK10-300 300 273 195~250 1.1
% Spannmutter, Stellschraube und Spannzangen-Montagehilfe gehéren zum Lieferumfang. % Der Spannschliissel SKL-10 ist optional verfiigbar. S19.5-SK6-200
*SK-Spannzangen IZ5~S.32.  %Bei Kihimittelzufiihrung durch das Zentrum: Der Bestell-Nr. ein “C” anfligen: z.B. S25-SK10C-250
% $19.5-SK6-200 ist ebenfalls verfugbar. $#19.5 { }EE119_5
I 200 Tt
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SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit-Spannfutter

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

gor [ T Erklarung der Bestellnummern
G.NE SK Spannzange , m _ m %
- ﬁ#w Kiirzel fiir HighSpeed
M;ﬁg Lénge, NennmaB
T 2 ‘M £— Spannweite
L Kiirzel fiir SK-Spannfutter
Abb. 1 Schaft
Kegel Bestell-Nr. D L| 2|2 | C | Ci H G Nr. |max. min-|{Spannzange Ga‘g%ht
BT30-SK 6- 60P* 60 | 33 | 33 19.5 0.7
- 90P*| 0.7 ~ 6.0| 90 | 56 | 65 | 19.5 3 21~35 | SKG- 8 SK 6 0.7
-120P 120 | 62 | 95 0.8
-SK10- 45P 45 | 22 | 22 SKG-12S 0.8
- 60P* 60 | 35 | 35 0.9
- 75P*| 1.75~10.0 | 75 | 50 | 50 | 27.5 | 27.5 | 30~50 SK10 1.0
- 90P* 90 | 65 | 65 | SKG-12L | 40,000 10 |
-120P 120 | 95 | 95 1.1
-SK13- 60P* 60 | 35 | 35 31~50 1.0
- 75P* 75 | 50 | 50 1.1
30 —90p 2757130 oo 5e o5 1 33 | 33 | 515 | SKGI5 K13 1
-120P 120 | 95 | 95 1.2
*|
i N E R Ay e P :
- 90P% 2.75~16.0 90 |67 | 67 40 40 | 45~65 G2 SK16 12
-120P 120 | 97 | 97 40~70 | SKG-18L 30,000 1.3
-SK20- 60P 60 | 37 | 37 65~70 | SKG-12S ' 0.7
- 75P | 35~20.0 | 75 | 52 | 52 | 485 | 485 | 70~75 | SKG-12L SK20 0.9
- 90P 65~75 1.2
SK25- 90P | 75~254 | ° | %7 | ®7 55 [ 55 |55~75| SKOL2 SK25 15
BT40-SK 6- 60P* 60 | 30 | 30 19.5 1.0
- 90P* 90 | 51 | 60 1.1
120P 0.7 6.0 120 - % 195 | 32 | 21~35 | SKG- 8 SK 6 14
-150P 150 120 25 15
-SK10- 60P* 60 | 32 | 32 275 1.1
- 75P* 75 | 45 | 45 ' 1.2
*
- S0P} 1 75~100 1201 48 1 60175 | 40 | 30~50 | ske1aL SK10 =
-120P 120 90 30.000 14
-150P* 150 | 73 | 118 34.5 ’ 1.6
-180P 180 148 39 1.6
-SK13- 60P* 60 | 28 | 28 1.2
- 75P* 75 | 43 | 43 33 1.3
- 90P* 90 | 58 | 58 14
120P 2.75~13.0 120 88 33 31~65 | SKG-15 SK13 16
40 -150P" 150 | 88 | 118 10 18
-180P 180 148 1.8
-SK16- 60P* 60 | 32 | 32 50~65 | SKG-18S 1.3
- 75P* 75 | 43 | 43 40~67 1.4
- 90P* 90 | 58 | 58 15
A200% #7210 o0 es Tme | 0| 0 | skest N T
-150P* 150 | 118 | 118 25 000 1.9
-180P 180 | 148 | 148 ' 2.0
-SK20- 60P* 60 | 32 | 32 47~60 1.3
- 75P* 75 | 45 | 45 47~70 1.4
- 90P* 3.5~20.0 90 | 60 | 60 485 | 48.5 i SKG-22 SK20 16
-120P* 120 | 90 | 90 2.0
-SK25- 75P* 75 | 47 | 47 5575 | SKG-12 17
- 90P*| 7.5~254 | 90 | 61 | 61 | 55 59 SKG28 20,000 SK25 1.8
-120P 120 | 91 | 91 55~85 2.0




SK-P
Kegel Bestell-Nr. D L| 2| % | Cc | Ci H G Nr. |max. min''|Spannzange Ga\:vgisht
BT50-SK 6-105P 105 | 55 | 64 3.8
-135P* 135 92 32 3.9
165P" 0.7 6.0 165 | 60 | 114 19.5 21~35 | SKG- 8 SK 6 40
-195P 195 146 30 4.2
-SK10-105P* 105 | 57 | 57 215 4.2
-135P* 135 | 70 | 92 3 4.4
-165P*| 1.75~10.0 | 165 114 | 275 30~50 | SKG-12L SK10 4.6
-195P 195 | 75 | 146 36 4.8
-225P 225 178 40 5.0
-SK13-105P* 1 62 | 62 45
e 2.75~130 15 2| o | e |sos | | s |4
50 -165P*| ~ 1165 | 92 | 122 15 49
-195P 195 152 5.2
-SK16-105P* 105 | 62 | 62 40 4.7
A35P% o .. |135] 92 | 92 ~ 4.9
165P" 2.75~16.0 165 o 127 40 50 40~70 | SKG-18L SK16 51
-195P 195 152 52 55
-SK20-105P* 105 | 62 | 62 43
-135P*| 3.5~20.0 | 135 | 92 | 92 | 485 | 485 | 47~80 | SKG-22 SK20 4.6
-165P™ 165 | 122 | 122 5.0
-SK25-105P* 105 | 62 | 62 5.2
-135P* 135 | 92 | 92 5.4
165P* 7.5~25.4 165 | 122 | 122 55 55 | 50~85 | SKG-28 | 15,000 SK25 56
-195P 195 | 152 | 152 6.0
KUhImitteIzufUhru;g Spannzange Spannschlissel Anz;Jgs.b:Izen DIN 69871
= S.78 = S.79 = S.32 = S.27 = 5128 = 5102

% Spannmutter, Stellschraube und Spannzangen-Montagehilfe gehéren zum Lieferumfang.
*GH Spannschliissel ist optional lieferbar.[ZZ~S.31.
GSK6 : GH6, GSK10 : GH10, GSK16 : GH16, GSK25 : GH25
* Fur Spannmuttern als Ersatzteil lauten die Bestell-Nr.:GSK6 : GSKN-6B, GSK10 : GSKN-10B, GSK16 : GSKN-16B, GSK25 : GSKN-25B
*SK-Spannzangen, Typ PIZZ— S.32. Wir empfehlen Spannzangen Typ A fiir HighSpeedAnwendungen.
% Bei zentraler Kuihimittelzufihrung GSK Spannmutter und Abdeckplatte verwenden. *Wird die GSK Spannmutter Typ J eingesetzt, verléangert sich die Futterlinge um 6mm.

SLIM CHUCK Hochgeschwindigkeit-Spannfutter 21IOC K

G-Nr. (Option)
H—=

Abb. 1 L

NBT 2wax ist eine Werkzeugaufnahmen mit Kegel- und -
Plankontakt. Auf Bearbeitungszentren mit BT-Plankontatkt- : |
% spindeln werden NBT-Halter eingesetzt. NBT lauft aber auch )
auf Standardspindeln.

In obigem Beispiel weicht die @W—Ausfﬂhrung, abgesehen von der Kegelbunddicke, nur teil-
weise in der Rumpfform (Abb. 3) von der BT-Ausflhrung ab. Daher sind die technischen Daten in
diesem Katalog nicht extra aufgefiihrt. Alle BT-Werkzeughalter (BT) sind auch in der 2108X Aus-
fuhrung (NBT) lieferbar. Fragen Sie uns nach weiteren Informationen.
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uasor Spannfutter NBT 2ueex

NBT 2108 ist eine Werkzeugaufnahmen mit Kegel- und Plankontakt. Auf Bearbeitungs- -
zentren mit BT-Plankontatktspindeln werden NBT-Halter eingesetzt. NBT lauft aber auch
auf Standardspindeln.

e |

H*:Maximal einsteckbare
Werkzeugschaftlange

4C #C1

I

[ f
4D

Die MAJOR DREAM Halterserie schlief3t auch die GréRen 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.

MDSK

Kegel Bestellnummer D Spannbereich | L L1 L2 © Ct H* ma};ogw Gewichtkg)| Spannzange
ANBT30-MDSK 6- 50P 50 19.5 200 | 73 05
- 60P 60 B5 208 | 83 0.6
—ep | 3060 ) 162 e 195 5o 07
- 90P 90 55.5 250 | 113 0.8
A-MDSK10- 50P 50 19.0 275 72 30.000 0.5
- 60P " 60 25.7 286 | 82 G25 0.6
30 —2ep | 30100 —5— 180 —5g 275 o7 03
- 90P 90 58.7 332 | 112 1.0
-MDSK13- 60P 60 29.0 340 | 83 0.8
- 75P 3.0~13.0 75 | 220 | 45.0 | 330 | 362 | 98 1.0 | CSK13-[1A)
- 90P 90 60.0 383 | 113 1.2
A-MDSK16- 75P 75 475 80 25.000 11
—aop | 301680 gi 280 gye 400 | 400 s G25 13
ANBT40-MDSK 6- 60P 60 18.0 195 | 86 0.8
- 75P 75 33.0 219 | 101 0.9
- 90P 3.0~6.0 9 | 162 | 480 | 195 | 240 | 116 1.1 (SK 6-C1A)
-105P 105 63.0 261 | 131 1.2
-120P 120 78.0 282 | 146 14
A-MDSK10- 60P 60 19.0 215 | 86 1.1
- 15P 75 33.0 296 | 101 1.3
- 90P 90 48.0 317 | 116 15
d05p | 207100 o5 80 a30 ] 270 [338 [ 131 | 2s000 |16
-120P 120 78.0 359 | 146 G25 1.8
-150P 150 110.0 404 | 176 2.2
-MDSK13- 65P 65 24.0 330 | 91 1.2
- 75P 75 33.0 346 | 101 1.4
40 - 90P 9 48.0 36.7 | 116 1.7
-105P 3.0~130 | 105 | 220 | 630 | 33.0 | 388 | 131 18 | CSK13-[JA)
-120P 120 78.0 409 | 146 2.0
-150P 150 110.0 454 | 176 2.4
-180P 180 144.0 501 | 206 2.6
A-MDSK16- 65P 65 24.0 400 | 9 1.2
- 75P 75 33.0 4.4 | 101 15
- 90P 90 48.0 435 | 116 1.9
qo5p_| 207160 o5 B0 [Tea0 ] 400 a8 | 131 20
-120P 120 80.0 480 | 146 | 20.000 2.2
-150P 150 113.0 526 | 176 G25 2.5
A-MDSK20- 75P 75 412 51.3 | 101 1.9
- 90P 9 55.0 532 | 116 2.1
a05p | 4000 o5 | B2 g0 | B0 5 [ 3 23
-120P 120 85.0 532 | 146 2.6
A = WerkzeuggroRen, alle Langen, mit bevorzugter Vorratshaltung :

. = w | = I vom—
Erlauterung der Bestell-Nr. Kiihimittelzufiihrung | Spannzange
@——: Kirzel fiir HighSpeed = & S LERS27)

Nennmald L
Spannbereich o
MAJOR DREAM Halter Standardausfiihrung i |
——e SchaftgroRe
Die Standardausfiihrung — ohne ,P* — entspricht|Als Option ist ein einstellbarer
einer Wuchtgite von G 6.3 ISO 1940/1 Anschlag ,G-NR* verfiigbar.




= Dream Opannfutter NBT 2w

Kegel Bestellnummer D Spannbereich | L L1 L2 C Ct | H ma};.or%fin'1 Gewichtkg)| Spannzange
NBT50-MDSK 6-105P 105 48.0 240 | 116 3.6
A q20p | 3060 Mg 182 Tezo| 190 oed [ 37
-MDSK10-105P 105 48.0 317 | 116 43
A -120P 120 63.2 338 | 131 44
-135P 30~100 | 135 | 182 | 782 | 275 | 359 | 146 47 | (SK10-CJA)
-165P 165 110.2 404 | 176 5.0
-195P 195 141.2 448 206 5.3
-MDSK13-105P 105 48.0 36.7 | 116 4.2
-120P 120 63.0 388 | 131 47
-135P 30~130 | 135 | 22.0 | 78.0 | 330 | 409 | 146 50 | (SK13-CJA)
-165P 165 110.0 454 | 176 | 20000053
-195P 195 144.0 501 | 206 | ©2° 56
50 -MDSK16-105P 105 480 435 | 116 41
A -120P 120 64.0 458 | 131 4.9
-135P 30~160 | 135 | 230 | 80.1 | 400 | 480 | 146 52 | (SK16-CJA)
-165P 165 114.7 52.6 176
-195P 195 144.6 528 | 206
-MDSK20-105P 105 23 514 | 159
A -135P " 135 72.0 556 | 175
a65p | 0200 g5 2 e | “80 [s98 [ 205
-195P 195 132.0 640 | 235
-MDSK25-105P 105 423 572 | 159
A -135P " 135 74.0 616 | 175
a65p | 50%4 e5 | 279 [Hos0| 0 [ee0 [ 205
-195P 195 135.0 70.2 | 235
A = WerkzeuggroRen, alle Langen, mit bevorzugter Vorratshaltung.
Standardausfiihrung ik s E:] @_ T
KuhImittelzufihrung | Spannzange | Spannschlissel | Anzugsbolzen
D Sy Msahaite van & B3 150 15801 = S.79 == S.32 = S.27 7= S128

VC Spannfutter

G-Nr. (Option)

l\UﬂL | o | |

Mit TiN-Lagermutter ==~ S.10 i
Kegel Bestell-Nr. D L 2 21 | C | Ci H G-Nr. G?K‘g‘)’ht max. min-' | Spannzange
BT30-VC 6- 45 45 23 27.5 0.5
-60 |20~ 60 60 | 23 | 35 |275[31.7 |35~45|VCG 6- 8A | 0.6
30 - 90 90 65 33.4 0.8 40.000
-VC13- 60 60 37 411 0.7 ’
- 90 [3.0~120] 90 | 29 | 67 | 40 [41.3]50~60 | VCG13-15A | 0.9
-120 120 97 42.4 1.2
BT40-VC 6- 60 60 30 30.0 11
-90 |20~ 60 90 | 23 | 60 |275[ 327 |35~45|VCG 6- 8A | 1.3
-120 120 90 36.9 1.5
40 -VC13- 60 60 31 403 1.2 | 30,000
- 90 |30~120| 90 | 29 | 60 | 40 | 44.3 | 50~60 | VCG13-15A | 1.5
-120 120 90 48.5 1.9
BT50-VC 6-105 105 62 33.0 3.9
135 |20~ 60| 135 | 23 [ 92 |27537.1|35~45| VCG 6- 8A | 4.1
-165 165 122 41.3 4.4
50 -VC13-105 105 62 44.6 41 | 20,000
-135 | 3.0~120 | 135 | 29 [ 92 | 40 [ 48.8 | 50~60 | VCG13-15A | 45
-165 165 122 53.0 4.9
*Die TiN Lagermutter gehért zum Lieferumfang. *Bei Bedarf unsere Einstellschraube (G No.) als axialen Stopper einsetzen.
% Spannzange, Stellschraube und GH-Spannschlissel bitte gesondert bestellen. *Alle HaltergréRen sind fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung einsetzbar.
% Bei Bestellung eines rostgeschutzten VC-Werkzeughalters bitte “RP” vermerken, z.B. BT40-VC13-60-RP.
*Bei zentraler Kiihimittelzufihrung bitte die VC-J Spannmutter einsetzen. Bei Einsatz der VC-J-Spannmutter verlangert sich die Halterlange um 6mm.
% BT40-VC6-150, BT40-VC13-150, BT50-VC13-90, -120 sind kein Standard, werden aber gefertigt. N®EX lieferbar
VCK Span_n;angen VCK Spannzange-Bestell-nr.
1 < VCK 6-2,3,4,5,6
- [([e=—F / VCK13-3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12
e *Die zulassige Schafttoleranz ist hs.
*Ausflihrungen in ZolimaBen sind auch verfiigbar: 39

VCK 6-1/8, 3/16, 1/4 VCK13-1/8, 3/16, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2
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MINI-MINI Spannfutter

Bei engen Platzverhaltnissen und Frasen im Durchmesserbereich 1 — 12 spielt
dieses Futter seine Trimpfe aus: Drehzahl bis max. 30.000 min-1 Il ausgewuchtet
mit G2,5 M Rundlaufgenauigkeit 3um bei 4 x D. l einfache Handhabung.

DT Klemmen/Lésen
einfach per L-Schliissel
By L———
L:

Innerhalb 3um
aan , .

HEN S

Fur die %-markierte Abmessung gilt ¢ 52.4 bei MMC12.

Spannbereich

Kegel Bestell-Nr. #D L ¢ Di L1 L2 Spannzange max. min-1  |Gewicht(kg)
BT30-MMC 4-105 1— 4 105 15 30 43 (MPK 4) 30,000 0.9
30 -MMC 8-105 2~10 105 20 6 | 42 30,000 0.9
-MMC 12-105 4—~12 105 30 35 44 QVMK12) 30,000 11
BT40-MMC 4- 90 1~ 4 90 15 30 43 30,000 1.2
40 | 0 | @ e 000 |5
-MMC 12- 90 90 g5 44 1.4
-120 =2 120 | [Te0 | 74 R 15
BT50-MMC 4-105 1~ 4 105 15 30 43 (MPK 4) 20,000 3.8
-MMC 8-105 105 36 42 3.8
-135 2—~10 135 20 43 72 20,000 3.9
50 -165 165 43 | 102 4.0
-MMC 12-105 105 89 44 4.0
-135 4~12 135 30 60 74 20,000 4.1
-165 165 70 104 42
*Der Spann§ch|[_lssel gehort zum Lief_erumfang. Spannzangen sind jeweils 9pt_iona|._ s . D199 licferbar
*Zentrale Kuhimittelversorgung ist bei den Modellen MMC8 und MMC12 mdglich. Bitte der Bestell-Nr. ein “C” anfiigen: z. B. BT40-MMC8C-90 5~ S.78.
*Alle GroRen sind auch in der 2LOCK-Ausfihrung lieferbar. Die Bestellnummer andert sich dann von BT auf NBT. Max. Kihlmitteldruck 7 MPa.

VMK Spannzangen ++++ VMK-Spannzangen nur fir MINI-MINI Spannfutter ohne Kiihimittelzufiihrung verwenden.

Erklarung der Bestellnummern VMK-Spannzange-Bestell.Nr.
H -%l MPK 4-1,2 3,4
) Innen- ¢ der Spannzange VMK 8'2,3,4,5,6,8,10
GroBe Nr. VMK12-4,5,6,8,10, 12
Verfugbarkeit auf Anfrage! Kiirzel fiir die VMK-Spannzange

*Die zulassige Schafttoleranz ist hs.

VMK, VMK-J Spannzangen - - - Beim MINI-MINI Spannfutter mit zentraler KiihImittelzufiihrung verwenden ; VMK Spannzange-Bestell-Nr.
- VMK Spannzangen bei Werkzeugen mit Kiihlkanal. VMK 8-2J,3J,4J,5J,6J,8J

* VMK-J Spannzangen bei Werkzeugen ohne KK. VMK12-4J,5J,6J,8J,10J,12J
{ ‘ Erklarung der Bestellnummern l @ *Die zulassige Schafttoleranz ist he.
*Bei der Jet-Ausfihrung ein “J” anhangen :
e e & amss s
G
K

ohne : ohne Jet-Spritzdise T ‘ *VMK8-2J ist Typ "Jet" .
Innen- ¢ der Spannzange

J : mit Jet-Spritzdise
e Jet-Spritzduise (Typ J)

MINI-MINI Spannfutter mit Zylinderschaft L |
B . ‘7L‘4“ %LZ# Spannzange
— == O

|

K-MMC 4D
Art Bestell-Nr. Spanr;%ereich L $D1 L1 L2 Spannzange | Gewicht(kg)
K16-MMP 4- 70, 150 1~ 4 70, 150 15 50, 130 20 0.1,0.2
K20-MMC 8-100 2—10 100 20 80 20 0.2
K32-MMC 8-122, 160 2—10 122, 160 20 67 40 0.5,0.7
a2 K32-MMC12-170S 4—12 170 30 120 50 1.0

% Der Spannschlissel gehért zum Lieferumfang.



NC Bohrfutter

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

Il Das Bohrfutter ist durch einen Befestigungsbolzen mit dem massiven
Schaft verbunden. Ein Abtrennen wéhrend des Bohrens ist nicht méglich.
Il Das Spannen der Bohrer mit dem verfigbaren Schltssel verhindert

das Ausziehen des Bohrers.
M Die Spannkraft erreichte dreifache Werte gegenuber herkémmlichen

Futtern. Auch bei Hartmetallbohrern tritt kein Rutschen auf.

Spannlange (£)
NPU 8 : 18.8mm
NPU13 ! 26.5mm

N PU g?r*\ll\rlee:sr;icht im Lieferumfang enthalten.

Kegel Bestell-Nr. Spann- ¢ D i L e Gewicht (kg)

30 BT30-NPU 8- 70 0.3~8 36.5 76.5 83.5 0.7

-NPU13- 95 1~13 48 102.1 113.1 1.2

BT40-NPU 8- 70 76.5 83.5 1.2

(IT40) -110 0.3~8 36.5 115.5 122.5 15

40 -155 160.5 167.5 1.7

-NPU13- 80 86.1 971 1.5

-130 1~13 48 137.1 148.1 2.2

-175 182.1 193.1 2.7

BT50-NPU 8- 85 87.5 94.5 3.8

(1T50) -110 0.3~8 36.5 115.5 122.5 39

50 -170 175.5 182.5 43

-NPU13- 90 971 108.1 4.1

-130 1~13 48 137.1 148.1 46

-190 197.1 208.1 5.2

*Die Ausfuihrung fur zentrale Kuhimittelzuftihrung hat eine andere Léange. Anzugsbolzen, durchbohrt 175~ S.128. Bestell-Nr., z. B. NPU 8C.

% Die Ausflihrung fir Kihimittelzufiihrung durch den Flansch hat eine andere Lénge. Bestell-Nr., z. B. NPU 8F.

* Ein optionaler Spannschlissel ist lieferbar fir NPU8=NPUL-8, fiir NPU13=NPUL-13.

l Dreifache Spannkraft
Das Anziehen von Hand reicht bei Bohrarbeiten ohne Kuhimittelzufuhr.
Dennoch entsteht ein enormer Gegendruck kurz bevor der Bohrer das
Material durchdringt Abb (A). Tritt in diesem Moment ein Durchrutschen

auf, bricht der Bohrer.

Das Nikken NC-Bohrfutter wird mit diesem Rutschproblem fertig. Das
kraftige Anziehen des Futters mit dem verfigbaren Spannschlissel
verhindert ein Durchrutschen.

NUten fir den Ansatz
de?SpannschlUssels

(Option)

(C)spannschliissel

*Bei SK40 (DIN) ist IT40-NPU8-80 die kiirzeste Ausflihrung.

*Bei SK50 (DIN) ist IT50-NPU8-80 die kirzeste Ausflihrung.

(Vergleich Spannkrifte an Bohrfuttern )

Spannmethode Drehmoment Ver%fich
Futter X von Hand 7Nm 100
NIKKEN Futter von Hand 7Nm 100
NIKKEN Futter Spannschliissel | 22Nm 314

NC Bohrfutter mit Zylinderschaft

D-NPU

L -
Art Bestell-Nr. Spann-¢ i o~ G?&‘gght
@ D32-NPU 8 0.3~8 65.5 72.5 0.9
-NPU13 1~13 84.5 96.5 1.4
D42-NPU 8 0.3~8 55.5 62.5 1.2
-NPU13 1~13 79.5 91.5 1.7

* ¢D :NPU 8:36.5mm Spannldnge : NPU 8:18.8mm % Ein optionaler Spannschlissel ist lieferbar fiir

NPU13 : 48mm

NPU13 : 26.5mm

NPUS8: NPUL-8, NPU13: NPUL-13.

fir MULTI-LOCK Kraftspannfutter
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Schaftfraseraufnahmen

Wir garantieren fiir einen Kegelkontakt zur Maschine von mehr als 80 %. Das
sorgt fur zuverlassige Schnittleistung ohne Rattern.

L

e — ] H1 G
& M12 IR
o =
é&m} T
— B Jm¢ = = —ﬂw #C
| = |
Abb.1 Abb.2
Kegel Bestell-Nr. D L C H h min ~H«‘max G Abb. Gewicht (kg)
BT30-SL  6-60 6 20 15 M 6 1.2
-SL 8-60 8 24 1.2
30 -SL_10-60 10 60 30 e — — W & 1 1.2
-SL 12-60 12 35 20 1.2
-SL_16-60 16 40 22.5 Wi 1.2
-SLA20-75 20 75 50 24 % 55~ 70 M14 P=1.5 2 1.3
BT40-SL _ 6-65 6 20 15 M 6 1.6
(IT40)-SL _ 8-65 8 24 - 1.6
-SL 10-65 10 65 30 16 — — 1 1.6
40 -SL 12-65 12 35 20 M10 1.6
-SL 16-65 16 40 23 1.7
-SLA20-90 20 1.8
-SLA25-90 25 90 L & 2 55~ 70 M PS8 2 1.7
-SLA32-90 32 60 25 25 M16 P=1.5 1.9
BT50-SL  6-75 6 20 5 M 6 4.3
(IT50)-SL_ 8-75 8 24 v 4.3
-SL_10-75 10 75 30 16 — - g 1 4.3
-SL 12-75 12 35 20 M10 4.3
50 -SL_16-75 16 40 23 4.5
-SLA20-105 20 4.8
-SLA25-105 25 105 °0 24 2i S~ 1o Wik [P P 4.7
-SLA32-105 32 60 25 25 65~ 80 M16 P=1.5 4.9
-SLA42-115 42 115 90 30 32 85~100 M20 P=20 2 6 6
“*Die Bestell-Nr. fiir Schaftfraseraufnahmen fiir Combi-Schaft lautet DM. " _ T
% Die Bestellnummer fiir die Ausfiihrung fir zentrale Kiihimittelzufiihrung lautet “SLOC” . BT50_B|I\\/|II1;%.8_:||§8 ol 1
Fur den Einsatz von Bohrern mit Morsekegelschaft wird der DSA-Einsatz verwendet. Damit
= kann die Werkzeuglange justiert werden.
DSA-MT
Kegel Bestell-Nr. D D Lo H H- W MT.No. Gewicht (kg)
DSA26-MT1 12.065 1 0.4
-MT2 A 17.780 2 4 12 g 2 0.3
DSA35-MT1 12.065 1 0.9
-MT2 M35 P2 | 17.780 17 47 12 6 2 0.8
-MT3 23.825 3 0.7
DSA48-MT1 12.065 1 2.2
-MT2 17.780 2 2.1
DSA
ik Mag P2 143 62 16 8 : =
-MT4 31.267 4 1.6

Adapter Adapter
MK-Nr. w [‘7 L2 —
s I i i) MK
ﬁ i D @ %T #
5253

—>lHole
Kegel Bestell-Nr. D L Min.’I:jMax. H C w DSA Adapter -MK-Nr. | Gewicht (kg)

30 BT30-SLB26-105 26 | 105 | 117~142 40 50 5 MI1 i
40 BT40-SLB26-105 26 | 105 | 117~142 40 50 5 ML 21
-SLB35-135 35 135 | 147~182 55 60 6 A 33
BT50-SLB26-105 26 105 117~142 40 50 5 MT1 a8

50 -SLB35-120 35 120 | 132~167 55 60 6 VAL 24
-SLB35-135 35 | 135 | 147~182 55 60 6 MT2 2L

-SLB48-165 48 165 181~227 65 80 8 MTS | @sna8 £




Morsekegeladapter Typ A

’»L
MK.Nr.
/ISC
4 D;
S TTS— T\
== ——

U “seitliche Schraube Abb. 1

Al e
seitliche Schraube Abb. 2
Kegel Bestell-Nr. -L MK-Nr. D L C W Abb. | Gewicht (kg)
BT30-MTA1- 45 45 20 1 0.8
1 . .
-MTA1-105 aies 105 25 JE 2 0.9
30 -MTA2- 60 60 1 0.9
2 _ .
-MTA2-120 L 120 <0 3 2 1.2
-MTA3- 80 3 23.825 80 40 8.4 1 1.0
BT40-MTA1- 45 45 1 1.0
(IT40)_mTA1-120 ! 12 120 4 I 2 13
-MTA2- 60 60 1 1.1
40 -MTA2-120 2 AL 120 3 ee 2 14
-MTA3- 75 75 1 1.2
-MTA3-135 R e 135 40 e 2 18
-MTA4- 95 95 1 1.4
-MTA4-165 4 S 165 oY 124 2 24
BT50-MTA1- 45 45 1 40
(IT50)_mTA1-120 1 12,065 120 25 56 ) 43
-MTA1-180 180 43
-MTA2- 45 45 1 40
-MTA2-135 2 17.780 135 32 6.6 ) 4.4
50 -MTA2-180 180 46
-MTA3- 45 45 1 39
-MTA3-150 3 23.825 150 40 8.4 ) 47
-MTA3-180 180 49
-MTA4- 75 75 1 40
“MTA4-180 4 31.267 &0 50 12.4 ) 5
-MTA5-105 5 44.399 105 65 16.5 1 46

*Adapter mit zentraler Kiihimittelzufiihrung haben abweichende Abmessungen.(Option)

*Adapter mit Kiihimittelzufiihrung durch den Flansch haben abweichende Abmessungen.(Option)

*Bei zentraler Hochdruckkiihimittelversorgung empfehlen wir anstelle des Morsekegeladapters den Einsatz des Kraftspannfutters,
&~ S.26 oder des SLIM CHUCK Spannfutters, IZ=- S.30 oder des Fraserspannfutters [Z=-S.42.

Morsekegeladapter mit Zylinderschaft

K-MT fir MULTI-LOCK Kraftspannfutter
% | Art Bestell-Nr.
N $20 K20-MT1,2
$25 K25-MT1,2
$32 K32-MT1,2,3
$42 K42-MT1,2,34

43
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Morsekegeladapter Typ B

o=

Typ Anzugsschraube Abb.1 Typ Anzugsbolzenverschraubung Abb.2

Kegel Bestell-Nr. MK-Nr. D L C C1 G Abb. Gewicht (Kg)
BT30-MTB1- 45 1 12.065 | 45 25 10 M 6X1 1 0.8
30 -MTB2- 25 2 17.780 | 25 32 . M10X1.5 9 0.8
-MTB3- 80 3 23.825 | 80 40 M12X1.75 1.0
BT40-MTB1- 45 1 12.065 | 45 25 10 M 6X1 : 1.0
40 -MTB2- 60 2 17.780 | 60 32 135 | M10X1.5 1.1
-MTB3- 45 3 23.825 | 45 40 o M12X1.75 ) 1.1
-MTB4- 85 4 31.267 | 85 50 M16 X2 1.3
BT50-MTB1- 45 1 12.065 45 25 10 M 6X1 3.9
-MTB2- 45 2 17.780 32 16 M10X1.5 3.9
50 -MTB3- 60 3 23.825 | 60 40 18 M12X1.75 | 1 3.9
-MTB4- 75 4 31.267 | 75 50 20.5 V16 X2 3.9
-MTB5-105-M16| . |, o0 | 105 | 70 | — 42
-MTB5-105 ' M20X2.5 2 4.0

*Der Adapter aus Abb. 1 wird mit einer speziellen Anzugschraube ausgestattet.
*Der Adapter Typ B aus Abb. 2 benétigt einen speziellen Anzugsbolzen. Dieser Anzugsbolzen ist optionales Zubehér. Bei Bestellung bitte die Bestell-Nr. des Anzugsbolzens angeben. 1=~ S.128.

44

Anzugsbolzen flr Kegel | Standard-Anzugsholzen Bestel-Nr [ MTB2 MTB3 MTB4 MTB5
MORSEKEGELADAPTER TYP B PS- 16 PS-27 PS- 32 — —
N 30 - 17 -28 - 33 — —
PS- 1 — PS- 7 | PS- 8 —
- 2 — - 29 - 10 —
40 - 08-1 — -017 - 018 —
MK Nr. [ Anzugsbolzen - P51 — -P51 -P52 —
MT 2 M10x 1.5 - G51 _ -G56 -G57 _
MT3 | M12x1.75 PS- 5 — — PS- 57 PS-15
MT4 /MT5 | M16x2 50 6 = — - 65 -61
MT 5 M20x2.5 0 — — -016 -06
*Standard-Anzugsbolzen == S.128.
% Andere Anzugsbolzen sind lieferbar. Bitte Bestell-Nr. angeben.
Reduzierhulse fur SK-40 Werkzeuge
G Schraube NT-50 NT-40

Bestell-Nr. L D G Gewicht (Kg)
BT50-TSA40M-75 - i M16P =2 46
(IT50).Tsa40u-75 5-11UNC 46

%Die G Schraube gehért zum Lieferumfang. (M = metrisch, U = Zoll) .
% Obige Bestell-Nr. gilt fir die Reduzierhiilse mit konventionellem DIN 2080 Kegel. Soll der interne Kegel BT40 sein, ist eine optionale G Schraube 9TSA40-M16-70L erforderlich.




Gewindeschneidfutter mit Druck/Zug-Ausgleich

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

Gewindebohrer

L
Gewindeschneideinsatz @ @

-

F2

— Druck Zug +
Kegel Bestell-Nr. Rapazitat D | L | ¢ | lur Gew.-Einsatz | Gl
M U P Fi | F2 (kg)
30 BT30-ZL 8-110*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 — 13 (110 34| 3 | 3 (K 8" 15
-ZL12-130 | M 2~12 | 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 [ 130 | 58 | 5 4 /KG12 1.9
(BT4(;-ZL 8-120*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 = 13 [120 | 34 | 3 3 (ZK ! 16
IT40)_Z1 12-100 100 19
o 2 | M2~12 | 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 1 (ZKG12) '
40 -ZL12-130 Lt J / : 130 %8 5 4 (ZK&12) 2.3
-ZL16-150 | M 3~20 | 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 | 150 | 60 ((ZKG16 ) 2.9
-ZL24-160 | M 8~24 | 1/2~1 | P1/4~5/8| 30 | 160 | 73 | 6 7 (ZKG24 ) 3.3
-ZL38-190 | M18~38 |3/4~13/8|/P3/8~1 | 45 [190 | 92 | 8 | 10 (ZK 38) 6.0
(?_;_I'SC)!-ZL 8-130*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 — 13 1130 | 34 | 3 3 K 8 42
50).zL12- 85 85 3.4
m M 2~12 | 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 130 58 5 A 7KG12 13
50 -ZL16-135 | M 3~20 | 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 | 135 | 60 (ZKG16) 46
-ZL.24-100 100 45
— M 8~24 | 1/2~1 | P1/4~ 30 1 73 6 7 7KG24 ——
-ZL.24-142 8 / A58 142 58
-ZL38-150 | M18~38 |3/4~13/8| P3/8~1 | 45 | 150 | 92 | 8 | 10 (ZK 38) 6.9
s Bei SK40 (DIN) sind IT40-ZL16-160 und IT40-ZL24-175 Standard (IT = DIN69871).
% Bei SK50 (DIN) sind 1T50-ZL12-130, IT50-ZL24-142 und IT50-ZL38-180 Standard.
Y Mit 1 markiert : ZL8 Futter und ZL8 Einsatz sind kein Standard aber lieferbar.
* ZKG-Gewindeschneideinsétze, [Z&~ S.47 ZK-Gewindeschneideinsatze, 75~ S.48
*Ausflihrungen fir zentraler Kihimittelzufihrung sind lieferbar. Bitte anfragen.
*Ausflihrungen fur Kihimittelzufihrung durch den Bund sind lieferbar. Bitte anfragen.
m Beim Einsatz des ZL Gewindebohrfutters
Ausgangspunkt H?éhmr%ﬁtung ngramm fur E;LG)EWINDEBOHRFUTTER bitte folgendes Programm einsetzen:
Nr. 1 MO3 S ’ Spindel dreht G04 P —; —Das Gewinde wird nur durch die
Nr.2 GO0 X Y  ;Ausgangspunkt Spindeldrehung wéhrend der
Nr. 3 GO0 Z ; R-Punkt Verweilzeit geschnitten.
R Punkt Nr. 4 GO1 Z F  ;Z-Punkt Die exakte Tiefe wird eingehalten.
Nr. 5 G04 P ; Verweilzeit MO5 ; Spindel halt
Nr. 6 MO05 Spindel Halt o
NF. 7 Mo Spindel Umkehr MOZ; | Dratviohtong, bann Hochiamen
7 Punkt Nr. 8 GO1 Z ; R-Punkt Z. Wird diese Anweisung vor der
Nr. 9 MO05 Spindel Halt Drehrichtungsumkehr gegeben,
®umeenr Ny 10 Goo z  Mos: Ausgangspunkt, Spindel dreht normal kann die Abwartsbewegung des

GO01 Z —;— Gewindeschneiders im Gegensatz
zur Aufwartsbewegung der Spindel
zum Bruch des Gewindeschneiders
fahren.

45
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Gewindeschneidfutter

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

L Schnellwechseleinsatz

@Oe

4D Gewindeschneider

T
%

F1 Puffer  Fa
—Dru‘cl(i;’ Zug +
Kegel Bestell-Nr. st p|Llc ol U Gew-Einsaz (Gewcht
M u P Fi| Fe (kg)
30 BT30-Z 8- 90*' [M 2~ 8| 1/8~1/4 — | 13[90| 23[33]5 |15 (ZK 8 )* 1.2
-Z12-105 |M 2~ 12| 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 |105|385|45| 5 | 15 (ZKG12) 1.2
BT40-Z 8- 90*' [M 2~ 8| 1/8~1/4 —  [13]90| 23 33| 5 |15 (ZK_8)* 14
(140)z12- 90 | M 2~ 12| 18~1/2 |P1/16~1/4| 19 - 385 45 = 15 19
40 -Z12-130 130 15 16
-Z16-109 |M 3~ 20| 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 |109| 48 |55| 8 | 20 (ZKG16) 2.0
-Z24-100 100 68 | 10 2.1
= M 8~ 24| 12~ 1 | P1/A~5/8 | 30 |- o 56 | o) 20 T
-Z38-140 |M18~ 38| 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 |140| 78 | 85| 8 | 22 6.7
BT50-Z 8-105* [M 2~ 8| 1/8~1/4 — | 13]105| 23 [33] 5 |15 (ZK__8)* 42
(IT50).z12-130 130 43
-Z12-175 |M 2~ 12| 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 | 175|385 |45 |15 | 15 48
-Z12-220 220 5.0
50 -Z16-135 |M 3~ 20| 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 |135| 48 | 55| 8 | 20 (ZKG16) 5.2
-224-142 142 5.8
Zoa1g7 |M 8~ 24| 121 | PA~5B | 30 |- 1 56 | 63 20 | 20 5
-Z38-175 |M18~ 38| 3/4~13/8 | P3/8~ 1 | 45 [175| 78 | 98| 10 | 25 83
-Z65-160 |M36~100| 1 ~33/8 |P1 ~31/4| 68 | 160 |12*|110] 10 | 25 (7K 65) 9.0
% Bei SK40 (DIN) sind 1T40-28-95*! und 1T40-224-125 Standard (IT = DIN69871). % Bei SK50 (DIN) sind IT50-28-105*", IT50-238-187 und IT50-265-165 Standard.

JMit *1 markiert: Z8 Futter und ZK8 Einsatz sind kein Standard aber lieferbar.
*ZKG-Gewindeschneideinsatze, 175~ S.47 ZK-Gewindeschneideinsatze, 175~ S.48
*Mit * 2-markierte () Abmessungen gelten fiir ZK Gewindeschneideinsétze ab M65

4 A 2\

@ Vorsicht beim Puffermechanismus
(1) Zu viel Zug
Erreicht die Zugbewegung den Grenzbereich, erscheint eine schwarze Linie. In diesem Fall den

Vorschub der Maschine erhéhen. fi?m?gvarze .
(2) Zu viel Druck
Ist der Vorschub der Maschine fiir die Gewindesteigung zu schnell, wird der Druckmechanismus
aktiviert. Das Maschinenprogramm muss auf einen geringeren Vorschub geandert werden. ZuviI Zug Zuviel Druck

@ Wenn der Durchmesser des Bohrloches zu klein ist (das tritt haufig beim Bohren von zéhem Material auf) , rutscht der Gewindebohrer
aufgrund der Ansprache der Rutschkupplung. In diesem Fall die Einstellungen belassen aber den Lochdurchmesser korrigieren.

® Liegt der Z-Punkt beim Schneiden eines Sacklochgewindes zu nahe an der Wandung, kann der Gewindebohrer auf den Lochboden
aufsetzen und der Zugmechanismus kann nicht mehr arbeiten. Das Bohrloch wird beschédigt. In diesem Fall entweder das Bohrloch
vertiefen oder den Z-Punkt héher legen.

@ Liegt der R-Punkt zu tief, geht die Spindel bereits wieder hoch mit voll ausgefahrenem Puffer bei der Umkehrbewegung. Das Bohrloch
kann besché&digt werden, da der Gewindebohrer noch in der Bohrung steckt, wahrend die Maschine schon im Eilgang zum Ausgangpunkt
fahrt. In diesem Falle die Lage des R-Punktes korrigieren.

® Hat aufgrund des Gewindeschneid-Zyklus’ des Maschinenprogramms der Z-Achsen-Hub bereits eingesetzt, nachdem gerade die Umkehr
am Z-Punkt ausgel6st wurde, kann das Bohrloch beschadigt werden. In diesem Fall den Befehl fur die Verweilzeit am Z-Punkt einfligen,

damit die Aufwartsbewegung der Z-Achse mit dem Gewindeschneidfutter mit ausgefahrenem Puffermechanismus ablauft. )




Schnellwechsel-Gewindeschneideinsatze
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Diese Einsatze werden in allen NIKKEN-Gewinde- Kapazitét ZKG12 ZKG16 ZKG24
bohrfuttern mit Druck-/Zug-Ausgleich eingesetzt. M2~5 |M6~12 | M3~5 | M6~12 | M14~ 16 |M8~12 M14~20[M22~24
Mit einem Griff werden die Einsatze gesteckt oder D: 19 25 30
entnommen. Eine Rutschku.pplung ist eingebaut. Ds 32 39 46
Das Umkehrdrehmoment mit dem 1,4-fachen des Ds 13 19 13 19 6 19 6 ‘ 22
normalen Drehmoments wendet durch Spane ver-
ursachte Probleme ab. H 54.5 55 64.5| 65 66 78 74
H1 30.5 31 37.5 38 42 45 48
ZKG
$D1 $Di $Di
D, > Jw D > DI D
q f t i ¥ t ﬂ ¥ t
Bestell-Nr. D Di| W | 2 Code No. D Di| W 9 Code No. D Di | W 2
ZKG12-2S 2 25 | 2 74 ZKG16-4S 4 4 3.15| 93 | [ZKG24-12S 12 9 71 | 129
ZKG12-3S 3 [315] 25 | 79 | |ZKG16-58 5 5 | 4 | 97 ||ZKG24-148 14 | 11.2] 9 | 130
ZKG12-4S 4 4 |315| 83 | |ZKG16-6S 6 | 63| 5 | 102 ||ZKG24-16S 16 | 125 | 10 | 136
ISO |ZKG12-58 5 5 | 4 | 87 | |ZKG16-8S 8 8 | 6.3 | 106 ||ZKG24-188 18 | 14 |11.2] 145
metrisch |ZKG12-6S 6 | 63| 5 | 92 ||ZKG16-10S 10 | 10 | 8 | 113 | [ZKG24-208 20 | 14 [11.2]| 145
ZKG12-8S 8 8 | 63 | 96 | |ZKG16-12S 12 | 9 | 7.1 | 121 | |ZKG24-228 22 | 16 |125] 145
ZKG12-10S 10 | 10 | 8 | 103 | |ZKG16-14S 14 |11.2] 9 | 122 | [ZKG24-248 24 | 18 | 14 | 155
ZKG12-128 12 | 9 | 71 | 111 | |ZKG16-16S 16 |125| 10 | 128
ZKG12-1/8PS 9.728| 8 | 6.3 | 87 | |ZKG16-1/8PS 9728 | 8 | 6.3 | 97.5 | |ZKG24-1/4PS 13.157| 10 | 8 | 110
ISO ZKG16-1/4PS 13.157| 10 | 8 |103.5 | |ZKG24-3/8PS 16.662 | 125 | 10 | 116
Rohrgewinde ZKG16-3/8PS 16.662 | 12.5| 10 | 109.5 | |ZKG24-1/2PS 20.955| 16 [125] 122
ZKG24-5/3PS 22911] 18 | 14 | 124
ZKG12-1/8S(No.5S) | 3.175|3.15 | 2.5 | 78 | |ZKG16-1/8S(No.5S) | 3.175 | 3.15| 25 | 88 | |ZKG24-1/28 127 | 9 | 71| 129
ZKG12-No.6S 3505|355| 2.8 | 80 | |ZKG16-No.6S 3505|355 2.8 | 90 | |ZKG24-9/168 14.288| 11.2 | 9 | 130
ZKG12-No.8S 4166 | 45 | 355 | 82 | |ZKG16-No.8S 4166 | 4.5 |355| 92 ||ZKG24-5/8S 15.875| 125 | 10 | 136
ZKG12-3/16S(No.108) | 4.762 | 5 4 | 86 | |ZKG16-316SNo10S) [ 4762 | 5 | 4 | 96 ||ZKG24-314S 19.05 | 14 |11.2]| 145
TR ZKG12-No.12S 548 | 56 | 45 | 90 | |ZKG16-No.12S 548 | 5.6 | 45 | 100 | [ZKG24-7/85 22225| 16 [12.5| 145
BSW ZKG12-1/4S 635 | 63 | 5 | 90 | |ZKG16-1/4S 635 | 63 | 5 | 100 | |ZKG24-1S 254 | 18 | 14 | 155
BSF ZKG12-5/16S 7937| 8 | 63 | 95 | |ZKG16-5/16S 7937 | 8 | 63| 105
ZKG12-3/8S 9525| 10 | 8 | 101 | |ZKG16-3/8S 9525| 10 | 8 | 111
ZKG12-7/16S 11.112| 8 | 6.3 | 108 | |ZKG16-7/16S 11112 8 | 6.3 | 118
ZKG12-1/2S 127 | 9 | 7.1 | 111 | |ZKG16-1/2S 127 | 9 | 71| 121
ZKG16-9/16S 14.288| 112 9 | 122
ZKG16-5/8S 15.875| 125| 10 | 128
ZKG12-1/8PB 9.728|8.08| 6 |83.037| |ZKG16-1/8PB 9.728 | 8.08 | 6 |93.537| |ZKG24-1/4PB 13.157| 10.9 | 8.18 | 104.8
IMPERIAL ZKG16-1/4PB 13.157| 10.9 | 8.18 | 98.3 | |ZKG24-3/8PB 16.662 | 13.77 |10.31/106.388
Rohrgewinde ZKG16-3/8PB 16.662|13.77/10.31/99.888 | |ZKG24-1/2PB 20.955|17.45|13.08| 114.5
ZKG24-5/3PB 22.911/20.32| 15.3 | 114.5
ZKG12-2D(DIN352) | 2 | 2.8 | 21 | 72 | |ZKG16-4DDINST) | 4 | 45 | 3.4 | 102 | |ZKG24-12D(DIN376) | 12 | 9 | 7 | 150
ZKG12-3D(DIN371) 8 35| 27 | 8 ZKG16- 5D(DIN371) 5 6 | 49 | 107 ||ZKG24-14D(DIN376) | 14 11 9 | 145
ZKG12-4D(DIN371) | 4 | 45 | 34 | 92 | |ZKG16-6D(DIN3T1) | & 6 | 49 | 117 ||ZKG24-16D(DIN376) | 16 | 12 | 9 | 145
ZKG12-5D(DIN371) | 5 6 | 49 | 97 | |ZKG16-8D(DINYE) | s 6 | 49 | 127 ||ZKG24-18D(DIN376) | 18 | 14 | 11 | 158
DIN |ZKG126D(DIN371) | 6 | 6 | 49 | 107 | [ZKG16-8D7(N3T)| 8 | 8 | 6.2 | 123 | |ZKG24-20D(DIN376) | 20 | 16 | 12 | 168
metrisch |ZKG12-8D(DIN376) | 8 6 | 4.9 | 117 | [ZKG16-10D(INGT6) | 10 | 7 | 55 | 134 ||ZKG24-22D(DIN376) | 22 | 18 | 14.5| 166
ZKG12-8D7(DIN371) | 8 8 | 6.2 | 113 | [ZKG16-10D7DIN37A)| 10 | 10 | 8 | 131 ||ZKG24-24D(DIN376) | 24 | 18 | 145 186
ZKG12-10D(DIN376) | 10 7 | 55 | 124 | |ZKG16-12D(DIN376) | 12 9 7 142
ZKG12-10D7(DIN371)| 10 | 10 | 8 | 121 | |ZKG16-14D(DIN3T6) [ 14 | 11 | 9 | 137
ZKG12-12D(DIN376) | 12 | 9 | 7 | 132 | [ZKG16-16D(DINST8) | 16 | 12 | 9 | 137
ZKG12-1/8R(DIN353)| 9.728 | 7 | 55 | 92 | |ZKG16-1/8R(DIN3S3) | 9.728 | 7 | 5.5 | 1025 | |ZKG24-1/4R(DING53) | 13.157| 11 | 9 | 105
Rohr';'e":inde ZKG16-1/4R(DINS53) [ 13.157| 11 | 9 | 98.5 | |ZKG24-3/8R(DIN353) | 16.662 12 | 9 | 112
ZKG16-3/8RIDINS53) | 16.662| 12 | 9 | 105.5 | |ZKG24-1/2R(DIN353) | 20.955| 16 | 12 | 116

% Ausfiihrungen mit erhéhtem Drehmoment fiir die Bearbeitung von z.B. rostfreiem Stahl sind lieferbar. Die Bestellnummer ist dann mit HT zu erganzen.z.B. ZKG12-3S-HT.
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Gewindeschneideinsatze

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

Drehlagernocken

Drehmoment

-Einstellscheibe

L1 ——>|

S
I
e ﬂ e — ]E]L
L
————H———— H ~H—— -
Drehkegelkonus ¢ 1 Fig. 1 \ ¢ 1 Fig. 2
Die Gesamtlange “£” wird berechnet :
Federn £ =Léange Gevgindebohrer- £1+H LG s Lk
D4 13 45 68
Neues Klemmsystem Ds 23 78 110
fir Gewindebohrer H; 6.5 12 13
Z K ZK8 ist kein Standard wird aber gefertigt. H 29.5 64 89
$ D1 $D1 $Di
Art ﬂm Abb ﬁm At +] ™" | aoh)
Bestell-Nr. D D1 W 21 Bestell-Nr. D D1 | W 21 Bestell-Nr. D D1 | W 21
ZK8-2S 2 | 25|20 |225 ZK38-18S 18 | 112l a ZK65-368 36 | 250200 58
-38 3 |315| 25 | 235 -20S 20 ' ! -39S 39 |80 1224 60
-43 4 | 40 |315|245]2 -228 22 | 16 |12.5| 46 -428 42 ' '
IS0 -68 5 | 50| 4.0 |255 -248 24 | 18 | 14 | 48 -458 8| ol ma|
metrisch -6S 6 63 | 5.0 | 265 -27S 27 -48S 48 2
20 | 16 | 54
-30S 30 -528 52 355 | 28.0 | 68
-338 33 |224| 18 | 56 |2 -56S 56 ' )
-368 36 25 | 20 | 58 -608 60
648 i 400 |315| 71
ISO ZK38-36PS | 16.662| 12.5| 10 | 34 ZK65-114PS [ 41.910| 31 | 24 | 51
Rohrgewinde -15PS |20.955| 16 |125| 38 |1 -136PS | 44.325 | 34 | 26 o
-5¢PS [22911| 18 | 14 | 40 -115PS | 47.803 | 37 | 29 )
ZK8-No.2S CHISRIP PY ey -34PS |26.441| 20 | 16 | 46 -134PS | 53.746 | 40 | 32 -
-No.3S 2515 ' ] -74PS [30.201|22.4| 18 | 48 |2 - 2PS |59.614| 50 | 39
-No.4S 2.845 - 1PS (33.249| 25 | 20 | 50
-No.5S(143)| 3.175 815 25 235 ZK38- 348  |19.050| 14 |11.2] 44 ZK65-1158 | 38.100 | 28 |22.4| 60
TR -No.6S 3.505 | 3.55 | 2.8 2 - 788 |22225| 16 |125]| 46 |1 -134S | 44.450 | 315 | 25.0 | 65
BSW -No.8$S 4.166 | 4.5 | 3.55 | 245 - 1S |[25.400| 18 | 14 | 48 - 28 |50.800| 355 |28.0| 68 |2
BSF -No.108 (%49 4.826 | 5.0 | 4.0 o -1168  |28.575| 20 | 16 | 54 -2148 | 57.150 400 | 515 | 71
-No.128 5.480 | 56 | 45 ' -1148 [31.750|22.4| 18 | 56 |2 2158 | 63500 )
-1/48 6.350 | 6.3 | 5.0 | 265 -1368  [34.925| 25 | 20 | 58
ZK38- 36PB | 16.662[13.77/10.31| 33.7 ZK65-114PB | 41.910 | 33.32| 25.0 | 51
- 15PB | 20.955 [17.45/13.08] 39.9 | 1 -115PB | 47.803 | 38.10|28.57| 50 5
-546PB |22.911|20.32| 15.3 | 39.5 -134PB | 53.746 | 41.28|30.94| 62
T -34PB |26.441|23.01| 17.3 | 43.5 - 2PB | 59.614 |47.63|35.71| 56
Rohrgewinde - 76PB | 30.201|27.76/ 20.6 | 45.1 | 2
- 1PB [ 33.249(28.57| 21.4 | 46.6
ZK8-2D o0na) | 2.8 | 21 | 235 ZK38-18D 180n3%6) | 14 | 11 | 44 ZK65-36D 360n37) | 28.0 | 22.0 | 59
-3D 3(0@371) 35|27 |, -20D zows) 16 | 12 | 45 |, -39D 391[;7"375) o0 |lzm|
-4D 40n37) | 45 | 3.4 ’ -22D 22(Din 376) 18 |1a5| 47 -42D 42(Din376)
-5D 5(0in371) -24D 24(0in376) ' -45D 45(0in376)
: 36.0 | 29.0 | 69
DIN -6D 637 | 6.0 | 4.9 | 265 -27D 27003 20 | 16 | 53 -48D 48(Ding76) )
metrisch | =40 80nTs) ggg 3003 | 22 | 18 | 55 |, ggg 5203 | 40.0 | 32.0 | 72
= 33pn37)| 25 | 20 | 57 = 5610n376)
-36D 3603 | 28 | 22 | 59 -60D | 60037 4501350 75
-64D 6400376 | 50.0 | 39.0 | 78
ZK38- 3sR 16.662| 12 | 9 | 33 ZK65-116R | 35.225 | 28.0 | 22.0 | 51
-15R  |20.955| 16 | 12 | 37 |1 -114R | 19:238 | 32.0 | 24.0 | 53
-%6R  [22.911| 18 |145| 39 -134R | B33 )
DIN -34R  |26.441| 20 | 16 | 45 -115R | 5223 350 | 290 | 55
Rohrgewinde -78R 30201 22 | 18 | 47 |2 -134R | S | '
-1R 33.249| 25 | 20 | 49 - 2R |58

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



Gewindeschneidfutter fiir 100%
synchronisiertes Arbeiten

Beim Einsatz des SK10 Spannfutters mit
Standard SK-Spannzange wird gegentiiber

Beim ,,Synchronisierten Gewindeschneiden” wird eine Gewindesteigung mit von der dem Gewindeschneidmoment ein viermal
Werkzeugmaschine gesteuerter Spindeldrehung erstellt. Fiir diese Arbeit empfehlen groBeres Klemmmoment erreicht.

wir unsere Spannfutter SLIM CHUCK und MULTI LOCK. Beide zeichnen sich durch (kgfom) [T ]

hohe Rundlaufgenauigkeit und Klemmkraft aus. Sie garantieren 100 % synchronisier- L N .y

tes Arbeiten.

500

Gewindeschneid-Moment,

L1

5 6 7 8 9 10 Spann-g¢.(mm)

M4 M8 M12

M10

SK
=" 8.30

M5
8° Kegel- - - hohe Klemmkrafte

'2% == S.26

B Gewindebohrkopfe fir 100% synchronisiertes Arbeiten

Gewindebohrer mit JIS-Schaft (Japan) Gewindebohrer mit ISO-Schaft
Mggﬂzﬁh Spanﬁfutter K SK Spannzange | Kraftspannf. | KM Spannzange Méeéﬂ:?th Spanﬁfutter K SK Spannzange | Kraftspannf. | KM Spannzange
M 2 3.0 SK10 SK10- 3 M 2 25 SK10 SK10- 25
M3 4.0 SK10 SK10- 4 M3 3.15 SK10 SK10- 35
M 4 5.0 SK10 SK10- 5 M 4 4.0 SK10 SK10- 4 C20 KM20- 4
M 5 55 SK10 SK10- 5.5 C20 KM20- 5.5 M 5 5.0 SK10 SK10- 5 C20 KM20- 5
M 6 6.0 SK10 SK10- 6 C20 KM20- 6 M 6 6.3 SK10 SK10- 65 C20 KM20- 6,3
M 8 6.2 SK10 SK10- 6.5 C20 KM20- 6.2 M 8 8.0 SK10 SK10- 8 C20 KM20- 8
M10 7 SK10 SK10- 7 C20 KM20- 7 M10 10.0 SK10 SK10-10 C20 KM20-10
M12 85 SK10 SK10- 85 C20 KM20- 8.5 M12 9.0 SK10 SK10- 9 C20 KM20- 9
M14 105 SK16 SK16-10.5 C20 KM20-10.5 M14 14.0 SK16 SK16-14 C20 KM20-14
M16 125 SK16 SK16-12.5 C20 KM20-12.5 M16 16.0 SK16 SK16-16 C20 KM20-16
M18 14 SK16 SK16-14 C20 KM20-14 M18 18.0 C20 KM20-18
M20 15 SK16 SK16-15 C20 KM20-15 M20 20.0 C20
M22 17 C32 KM32-17 M22 22.0 C32 KM32-22
M24 19 C32 KM32-19 M24 24.0 C32 KM32-24
M27 20 C32 KM32-20 M27 27.0 C42 KM42-27
M30 23 C32 KM32-23 M30 30.0 C42 KM42-30
Schafttoleranz | Gewindebohrer mit Kiihlkanal
hz lieferbar

Gewindeschneidfutter fur synchronisiertes Arbeiten,
mit geringem Puffer e oo

. . Loy,
die Standzeiten der L .
Gewindeschneider.
Feine Steigungsfehler B )}
werden vollig vom fei- - $0111- —
nen Puffermechanis- L )
mus absorbiert. 0
Beispiel fur synchronen Gewindeschneidzyklus
Kegel Bestell-Nr. L C Einsatz
STI0ZH G % VK 8 [ N1 MO3S...; -Spindel dreht
-ZH 8- 75 | 75 b .
(IT40)ZH12 0 % % ZMK12 u N2 G84.2 X..Y.. Z..R..F..; -sync_hroner ]
E S T T T Gewindeschneidzyklus
N040 ZH16- 95 95 45 ZMK16 © ’? KAUSgangSpunkt zync_hroner ) Z Punkt| Y Vorschub
ZH24-105 | 105 | 56 | ZMK24 B euindeschneiizyiLs R Punkt
gangspunkt
BIS0ZH 850 | o0 | 25 | ZMK 8 j)  Punkt
N0_50( 50)ZH12' 90 90 36 ZMK12 Y Vf wird berechnet:
ZH16-105 105 45 ZMK16 M10XGewindesteigung 1.5
ZH24-105 | 105 | 56 ZMK24 Gowing. n =400min-"
Ve =12.6m/min

A ebonhrtiefe

Der ZH-Gewindebohrhalter hat einen Mechanismus mit
geringerem Puffer gegeniiber dem Standard Druck/Zug-
Halter, wie Z oder ZL. Daher diesen Halter nur bei
synchronen Gewindeschneidzyklen einsetzen. 49

Vi =1.5 mmX400=600 (mm/min.)

Z Punkt
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Ausbohrsysteme

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

Weltweit erfolgreich — ZMAC Bohrkopfe

M 416~180

M Innovativ und neu - der Doppelkontakt.

M Inneres Gewinde des Einstellringes:
Spezial gehértet auf HV800

M Gutes Design erleichtert einfaches
Einstellen 3~5um ¢

) Doppelkontakteffekt mit Gegengewicht

Klemmschraube
nahe der Schneidelementkante

HighSpeed-Ausbohren 12.000min""
Spezial gehértete Leichtmetalllegierung

Der beste Helfer fiir’ s Feinbohren  Prézisionsgeschliffene Verzahnung

DJ Aushohrkopf

in der Grundachse

BALANCE-CUT Bohrkopf

M $3~50 M 425~580
M Einstellen auf u-Genauigkett, Il 250% mehr Ausbohrleistung
das beherrscht sofort jeder B Mit der Steife der

M Die weltweit kleinste Bohrstange
mit Wendeplatte (¢5mm)

M \Vollhartmetall DJ Borstangen Serie

klauenférmigen Einsétze

B Grundachse mit
prazisionsgeschliffener
Verzahnung

Schneiddruck

L
M Legierter Stahl+-Hartmetall in ‘\ perfekter
vibrationsarmer Kombination

legierter Stahl HRC50

Hartmetallkern

Hartmetallplatte mit Spezial-Finish

MODULARES AUSBOHRSYSTEM

Hartmetallkern-DJ Bohrstange
fiir tiefe Locher 1= S.55

DJ Bohrkopf

Grundhalter 1=~ S.64
Erweiterungszwischenstiick

7= S.54
M 9
QE ~

ZMAC Ausbohrkopf Iz5~ S.62

gestuftes Zwischenstiick
5 S.64

Schwingungsgedampfte — (@@
MAJOR DREAM-Ausflihrung =
IS5~ S.56

Flexible Anwendung sowohl
bei Massenproduktion als auch
bei kleinen Chargen.




Ausbohrsysteme

Fiir alle Kopfe ZMAC, DJ, RAC, DAC bieten wir Ausfiihrungen fiir Hochdruck-KiihImittelzufiihrung (zentral) an.

Wendeplatte
IF°8.72

A
[LON
Alle Grundhalter und

Zwischenstiicke sind fur
KihImittelzufihrung geeignet.
Die richtige Auswahl des
passenden Bohrkopfes wird
leicht gemacht.

ZMAC-C DJ-C RAC-C
. Schruppen Schlichten N
Ausbohrbereich ¢ RAC/ groBe ¢ DJ ZMAC Multi-Spezialausbohren
3 HighSpeed-Ausbohren
BT-DJ l‘ll ZMAC X IZ5°S.62
12.7 = i L#‘%-."
16 K-DJ s.54 KBS — %

l} B

25 DJ 1=S.54
BT-RAC = S.58

e e — BT-ZMAC [=S.56
Fir Tieflocher :

J [=S.55

=

Ausbohren von
gehartetem Stahl
CBN Insert IZ5-S.72

Unterbrochener Schnitt
in gehéartetem Stahl (HRC60)

K-ZMAC = S.65
=
=3
ZMAC = S.62

e

For Deep Hole

ZMAC X = S.67

f =

130 —
Ausbohrserie fur gro3e ¢
[
D)
180 — BT-RAC 1="S.61 Maschine mit U-Achse
i’b" (Werkzeug wird im
_I|||||==1W Zentrum verschoben)
—(l| ‘I\I\I
580 —
595

Bitte beachten Sie auch unser Voreinstellgerate-Programm. ==—S.101
51
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Modulare ZMAC-Bohrstangen

Sowohl fiir Massen- wie auch fiir Einzelproduktion ist DJ ein-
setzbar. Sein Bohrkopf bringt hohe Leistung mit Bohrstangen

aus Vollhartmetall oder mit Hartmetallkern.

Keine Mikroschwingungen
wegen des Doppelkontakts
am Schneidkopf, daher
lange Standzeiten und

hohe Genauigkeit.
— Lange ab MeBlinie
)| 15 <@ Bohrtiefe
BT Grundhalter 1=~ S.64 Erweiterungs-
Wl zwischenstiicke (Bohrtiefe)
— = |30 |45
estuftes Zwischenstiick
— [ o == Bohr- ¢
130| 45 SP9-9-30 ZMAC20
MBT Grund_hflter 1= S.111 = :] = $20~25
= | = | SP26-9-30 ZMAC16
= ==
= _EE ) 16~20
DREAM CUT Halter+Grundhalter
. 30 4560
m—(@g% Erweiterungs- 13
— —_— zwischenstlicke = =
30 60 ZMAC25
w T@[ (NennmaB) o SP12-12-60
—=r — ¢ 25~32
C32 Kraftspannfutter 1== S.26 SP26-12-30 30 : 45 60
K32-Q 1= 5.65 60 90 —~EEE -
i - 30 60 90 ZMAC32
I|§| — 1 — ; 0 SP16-16-45 T
jiad — | == 3 9~42
| I =] [I— ; | =] = ¢ 3 4
i - — = 45 60 —
SP26-26-60 SP26-16-60 1
NC5 Grundhalter P
30 60 100 ZMAC42
=~ | spa0204s J _l s
e 1 1 L] 1 42~55
s je= 60 90 [
SP26-20-60 —
= ! ZMAC55
<]
SP26-26-60 —] "'
= ¢ 55~70
Schafte und Zwischenstiicke IZ5~S.64 Bohrkopfe IZ5~S.62

Beispiel fiir eine Bohrung mit geringem Durchmesser in einer Vertiefung.

Das Zwischenstiick mit dem gréBeren Durchmesser wird wegen der
besseren Steifigkeit gewéhit.

BT40-Q26-95

1. |[5P26-26-60

4 SP26-12-30
12-ZMAC25-40

120

\ 50—
Beispiel fiir eine Tiefloch-Bohrung.
Das Zwischenstiick hat den gleichem Durchmesser wie der Kopf.

BT40-Q26-95
SP26-12-30

12-ZMAC25-40

Mehrstufige Bohrstangen sind lieferbar,
ebenso gewuchtete HighSpeed-Bohrstagen
mit Kiihlkanal.

Beispiel ZMAC42 ZMAC20

Mit dem MAJOR DREAM Halter werden aufgrund des Dampfungseffektes
hohe Genauigkeit und verbliiffend lange Standzeiten erzielt.

3 i
==

Beispiel fiir Ausbohren von gehéartetem
Stahl mit CBN-Schneide.

Das Verhdltnis L:D so klein wie moglich wahlen.
(max. 3mal)

ZMAC-CBN-Platte f. $16 - 180mm verfigbar.

Beispiel fiir unterbrochenen Schnitt
in gehértetem Stahl (HRC60) $20mm

"
=

Die Rundlaufabweichungen
an 24 Werkstiicken
iiberstiegen 3.6 «m nicht.

Nr.20
C (¢20)

Die Oberflachengite =™ R
an 24 Werkstiicken -l
lag innerhalb .3
von 2.8um (Rmax.)  £5 sim




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

DJ Ausbohrsystem

~,
~.,
ey

.

Vollhartmetall-DJ
-Bohrstange (Bit)

i
=

DJ
. . Bit Schaft Bohrkopf |5. , ,
Kegel Bestell-Nr. Bohrbereich | Bohrtiefe L | c| GroBe Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bit Hub| DJBit |Gewicht
- - Bestell-Nr. | (Kg)
BTNr. min D-L D M J BTNr. Q-h | Q-MinD-h S
BT30-DJ3- 76 3~28 | 14~ 80 | 76 (45| 10 026-DJ3-36 | 52 |[(C J10 )| 10
30 BT30-026- 40
-DJ8- 84N 8~50 40~130 | 84 | 54 16 -DJ8-44N| 60 |(C J16 )| 12
BT40-DJ3- 86 86 BT40-026- 50 16
10 (T40)  -131 3~28 | 14~ 80 46| 10 ~ g5 |026-DJ3-36 | 52 55
-DJ8- 94N 94 BT40-026- 50 19
e 8~50 | 40~130 e 54 16 o -DJ8-44N| 6.0 T
BT50-DJ3-101 101 BT50-026- 65 42
~ ~ -DJ3- . 1
50 (T50) 206 3~28 | 14~ 80 45| 10 T 026-DJ3-36 | 52 2
-DJ8-109N 109 BT50-026- 65 45
214N 8~50 40~130 214 54 16 270N -DJ8-44N| 6.0 J16 60
Lieferbare Sets Die Bohrkopfe sind auch einzeln lieferbar Kihlmittelversionen
5 8.54  IT = DIN 69871 z.B. BT50-DJ3-101-BD a. A.

M Beispiel fiir Ausbohren mit CBN- A — Als Ergebnis bei 24 Teilen lag
Schneidplatte in gehirtetem Stahl. ///K///;///%‘§\\\\\\\\\ die Konzentrizitat immer inner-
L zu D méglichst klein, unter drei, halten. ////////////// \\\\\\\\\\\\\\\\ halb von 3,6pum.
Als Ergebnis bei 24 Teilen &\\\%\§%
lag die Konzentrizitat immer \\%%//
innerhalb von 3um. \%%// o ©
C O No.20
¥ © C(¢20)
s§ R WD - Beispiele fiir unterbro- ;:f R
20 chenen Schnitt bei ge- -
Beispiele fiir unterbro- Mé hartetem Stahl (HRC60) ”5‘
chenen Schnitt bei ge- £F 00um @20mm. E3 Sooum
hartetem Stahl (HRC60) Als Ergebnis bei 24 Teilen lag das Als Ergebnis bei 24 Teilen lag das
Z10mm. Oberflachenfinish immer innerhalb Oberflachenfinish immer innerhalb

von 3,3um.(Rmax.)

von 2,8uym.(Rmax.)
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DJ Au

L1

,,,,,,,, -~ \/0 "

B

Vollhartmetall-Bit

Die

Eine KihImittelausfiihrung
ist ebenfalls lieferbar.

0,005mm.
entspricht 0,8mm vom @. 1 Teil-
strich = 0,01mm vom @.

Eine

shohrkopfe mit Bohrstangen als Set

Beliebt sind die DJ —Sets
l fur zwei Bohrbereiche:
“ig 3~28und8~50mm.

Ablesegenauigkeit
tragt 0,01lmm, mit Hilfsscala

be-

Umdrehung

Bestell-Nr.

Bohrbereich

Bit-Hub | Gewicht

DJ Nr.

QNo.-min D-L

Bohrtiefe it-
alL|cBt?
D M J

L1

S (Kg)

Bit-Nr.
(Standard)

Platte

Code Nr.

Q26-DJ3-36

3~28 14~80 |26 | 36|45 10

24

5.2 0.5

J10- 3-14
J10- 5-35
J10- 8-40
J10-18-65

CC03-C

3MP-C

6MP-C

Q26-DJ8-44N

8~50 60~130 | 26 | 44 | 54 16

32

6.0 0.8

J16- 8-40
J16-18-60
J16-28-65
J16-38-65

3MP-C

6MP-C

Klemmschlissel im Lieferumfang

beschichtete Wendeplatte Typ ,C*

extra lange Bits

Kihlmitte

Iversionen

T6, T8, 10S f. DJ3, M2.5

Lieferstandard

lieferbar

a.

A.

DJ Ausbohrk

™~

j

opfe mit Zylinderschaft
!

$32

' !”H Bohrbereich :

T Abb. mit einem Demo-Bit fiir Hartmetallkern

3~50mm

=

A &
S72, [S712

Bestell-Nr.

Bohrbereich Bohrtiefe

K'No. -min. D - L

D M

Schaft
Bestell-Nr.

Kopf-Nr.

Bit-Nr.

Platte
Code Nr.

Gewicht
(Kg)

K32

K32-DJ3-76

3~ 28 14 ~ 80

-DJ8-84N

8~ 50 60 ~ 130

K32-026-40

Q26-DJ3-36

J10- 3-14

J10- 5-35

CCo3-C

J10- 8-40

3MP-C

J10-18-65

6MP-C

1.3

026-DJ8-44N

J16- 8-40

3MP-C

J16-18-60

J16-28-65

J16-38-65

6MP-C

15

K42

K42-DJ3-76

3~ 28 14 ~ 80

-DJ8-84N

8 ~ 50 60 ~ 130

K42-026-40

026-DJ3-36

J10- 3-14

J10- 5-35

CC03-C

J10- 8-40

3MP-C

J10-18-65

6MP-C

1.7

Q026-DJ8-44N

J16- 8-40

3MP-C

J16-18-60

J16-28-65

J16-38-65

6MP-C

1.9

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




DJ Bohrstangen

Hartmetallkern

Legierter Stahl Qﬂ%%ﬂ%n Abb.1 _—IHF'I Abb.5
(HRCSO) 4C Hfrtmcta\\slangc ‘ | e |
- e M— L
jd ! ;c; =% Abb.2 TF”ﬂ —— s
. . artmetallstange i = Abb_a
Platte ‘ Tl ngig gehérteter s1ah|¢VC
e — = Abb.3
| | Manmetaistange Erklérung der Bestellnummern
——n i ; M ‘;S,j j . )
E | \| @T¢ Abb.4 . m l_31—%|ohrtiefe(mm)
Ausfiihrung mit ¥ Hartmetalstange Min. Ausbohr-g
Hartmetallkern Schank-g
J sind fiir alle Serien lieferbar. Krzel fiir DJ Bit
Bohrbereich| Bohrtiefe Klemmschraube | Klemmschliissel Gewicht
Art Bestell-Nr. 5 " J L | H| H | C | S | PlatteNr. i \r Abb. e(“;'f
J10- 3- 14 | 3~ 8 14 62 | 30 | 18 |22 | 15 - - - 1] 30
-5-35 | 5~15 35 70 43|25 | CC03-C M611 10S 5130
- 8- 40 40 7% | 35 50
855 | 0 T ] 10 [ 90 _ 72140 3mpc | mood0 | T8 | 2 (70
-12- 55 | 12~22 85 11.2] 6.0 4 100
-18- 65 65 91 | 26 130
18- 80 18~28 80 106 5 12| 9.0 6MP-C M2577 T8 3 1130
J16- 5- 35 | 5~15 35 78 43|25 | CC03-C M611 10S 5 1 80
- 8- 40 40 83 100
~ M2040
855 08 [T 0 | 121400 ampec T6 |2 [110
-12- 60 | 12~22 60 103 11.2] 6.0 M2045 170
-18- 60 93 6 | 150
-18- 80 80 113 300
18~2
Ag100 | % 00 133 30 4 | 350
-18-120 120 16 153 _ 400
-28- 65 65 98 16 6 | 150
-28- 85 | . 85 118 300
28-100 28~39 100 123 B8 140| 6MP-C M2577 18 4 [350
-28-130* 130 163 450
-38- 65 65 98 6 | 200
-38- 85 85 118 4 1350
-38-100 3850 100 133 23 (i 3 370
-38-130* 130 163 16 4 | 470
Wendeplatten Typ ,,C* (beschichtet) = Standard Wendeplatten Typ T(Cermet, unbeschichtet) KuhImittelversionen
Standardausstattung J16-18-120; J16-28-130 und J16-38-130 auf Anfrage
Empfohlene Schnittdaten
Material Harte Wendeplatte Ve Vik ap*
Aluminium ADC12 F 200~500 0.05~0.15 0.2~6.0
Weichstahl HB160 C,.T,E 100~300 0.05~0.15 0.2~2.0
Stahl HB250 C,T 80~300 0.05~0.15 0.2~2.0
Gesenkstahl HRC25 C.T 40~200 0.05~0.15 0.2~2.0
rostfreier Stahl SUS304 C.T.E 40~80 0.05~0.15 0.2~2.0
Guss HB250 ©.F 60~150 0.05~0.15 0.2~4.0
geharteter Stahl| HRC58~63 B 60~120 0.05~0.1 ** 0.05~0.3 **

*gilt fur Schlichten und Schruppen  **nur beim Schlichten
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ZMAC Bohrstangen, MAJOR DREAM Layout 210&x

ZMAC-MD

abgestutzter Schneidkopf

kann nicht durchschwingen und sorgt damit fir lange Standzeiten und hohe Genauigkeit.

Abb.2

Zusammenstellung der ZMAC-Module:
1. Wahlen Sie anhand des auszubohrenden Durchmessers den Grundhalter und einen Bohrkopf aus.
2. Bestimmen Sie anhand der Bohrtiefe ,M* und der jeweiligen Lange ,L“ die Solllange der Bohrstange durch eventuelle Erganzung mit einem
Zwischenstuick.
3. Durch Kombination mit Zwischenstiicken sind unterschiedliche Bohrdurchmesser und Bohrtiefen erzielbar.

Anmerkung: Kleinstes AblesemaR:

ZMAC32 und groRer = 0,01mm vom &
ZMAC25 und kleiner = 0,02mm vom &
Uber die Prézisionseinstellschraube (warmevergiitet) sind 3~5 um einstellbar.

% Abb.3

L

Abb.4 ‘

Der MAJOR DREAM-Dampfungseffekt sorgt fur ruhiges sauberes Ausbohren. Der abgesttiitzte Schneidkopf

Grundhalter nach BT-Norm sind
ebenfalls verfligbar. 7=~ S.64

Bei gehartetem Stahl und HighSpeed-Ausbohren in
Guss empfehlen wir CBN-Schneidplatten der Gute B.

MAJOR DREAM

A\
/LA

(o)

Kegel Bohrbereich| Bohrtiefe L Zwischenstiick Abb.
Grundhalter M

Kopf-Nr.  |Wendeplatie Nr.|  Kopf-Nr. | Wendeplatte Nr.

S 38 135 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-45 - 1

48 145 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-55 = 1

55 130 | SP26- 9- 30 - 1

19.8~25.2 =5 T = 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B - ;

55 130 | SP26-12- 30 = 1

24.8~32.2 = T r i 12-IMAC25-40 - ]

70 145 | SP26-16- 30 1

30 |NBT30-MDQ26-60|31.8~42.2| 100 175 | SP26-16- 60 | 16-ZMAC32-55 | 4MP-C,B | 16-ZMAC32R-55 1

(@noex) 130 205 | SP26-16- 90 1

85 160 | SP26-20- 30 1

41.8~55.2| 115 190 | SP26-20- 60 | 20-ZMAC42-70 20-IMAC42R-70 | CC06-C | 1

155 230 | SP26-20-100 1

104 130 - HalfbE 1

54.8~70.2| 164 190 | SP26-26- 60 | 26-ZMAC55-70 26-ZMAC55R-70 1

194 220 | SP26-26- 90 1

S 38 140 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-45 - 2

48 150 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-55 - 2

55 135 | SP26- 9- 30 - 2

19.8~25.2 — = [T 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B - ;

55 135 | SP26-12- 30 - 2

24.8~32.2 = e 12-IMAC25-40 - >

70 150 | SP26-16- 30 2

40 |NBT40-MDQ26-65|31.8~42.2| 100 180 | SP26-16- 60 | 16-ZMAC32-55 | 4MP-C,B | 16-ZMAC32R-55 2

(2ueex) 130 210 | SP26-16- 90 2

85 165 | SP26-20- 30 2

41.8~55.2| 115 195 | SP26-20- 60 | 20-ZMAC42-70 20-IMAC42R-70 | CCO6-C | 2

155 235 | SP26-20-100 2

104 135 - HalEE 3

54.8~70.2| 164 195 | SP26-26- 60 | 26-ZMAC55-70 26-ZMAC55R-70 4

194 225 | SP26-26- 90 4




ZMAC Bohrstangen, MAJOR DREAM Layout 21@K

Der abgestutzte Schneidkopf ist eine
typische NIKKEN-Innovation.

Ausgleichgewicht v

Die neue Klemmschraube liegt vorteilhaft
nahe dem Schneidkopf.

Hohe Steifigkeit, effektiver Kontakt Hohe Prazision, leichtes Einstellen Mit 12.000 min-1 ausbohren!

Durch die Kontaktkonstruktion und Das Gewinde der Stellschraube ist Fir den ZMAC-Ausdrehkopf (Code +AA)

die neue Klemmschraube ergibt sich HRC50-55 gehartet und prazisions- wurde eine spezial gehartete gewichtsar-

ein Halter mit hoher Steifigkeit. geschliffen. Das innere Gewinde des me Legierung verwendet. Ein Gegenge-
Einstellrings ist auf HV800 spezialge- wicht im Kopf sorgt flr vibrationsarmen
hartet. Lauf. Diese Eigenschaften machen ZMAC

hochgeschwindigkeitsfahig.

=
MAJOR DREAM : : — ‘ @
Kegel Grundhalter Bohrbereich | Bohrtiefe L Zwischenstlick {ON A Abb.
M Kopf-Nr. | Wendeplatte Nr. Kopf-Nr. | Wendeplatte Nr.
5om 2028 155 | SP26-12- 30 | 12-IMAC 16- 45 — — 2
Sl 48 165 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC 16- 55 — — 2
55 150 | SP26- 9- 30 — — 2
198~ 252 —— 5 Tops g g | VMG 40 3MP-CB — — 5
55 150 | SP26-12- 30 — — 2
U~ 22 o a0 opos 1o gp | LM 25 0 — — ;
70 165 | SP26-16- 30 2
NBTSO-MDO26- 80) o1 ¢ _ 42 100 | 195 | SP26-16- 60 | 620G 3 55| AMP-C,B | 1620AC 328 5 2
130 225 | SP26-16- 90 2
85 180 | SP26-20- 30 2
M.8~52 115 210 | SP26-20- 60 | 20-ZMAC 42- 0 2INAC 428- 0| CCO6-C | 2
155 250 | SP26-20-100 2
87 150 — 3
50 5.8~ 0.2 — o 210 Spasop gy | A 5 70 26-IMAG 55R- 70 .
lere=, 9 160 = 3
NBT50-MDQ34- 90| 69.8~ 85.2 | 156 220 | SP34-34- 60 | 34-IMAC 70- 70 3-IMAC T0R- 70 4
187 250 | SP34-34- 90 4
135 200 - 6MP-C,B cCo8-C |,
84.8~1002 196 260 | SP42-42- 60 | 42-TMAC 85-100 1-INAC 85R-100 4
226 200 | SP42-42- 90 4
155 200 — 3
NBT50-MDQ42-100| 99 5~140.5 | 215 260 | SP42-42- 60 | 42-ZMAC100-100 42-MACHO0R-100 4
245 200 | SP42-42- 90 4
12-
155 200 — CC12-C
139.5~180.5] 215 260 | SP42-42- 60 | 42-ZMAC140-100 42-INACT40R-100 4
245 200 | SP42-42- 90 4

*Kleinstes einstellbares Inkrement (@) ZMAC32 und gréRer = 0,01mm
ZMAC25 und kleiner = 0,02mm
Leichtes und genaues Einstellen von 3~5 ym vom @ aufgrund des Prazisions-Schraubenmechanismus.
* Beschichtete Standardschneidplatten, Typ ,C* fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen gehoren zur Standardausstattung des Ausbohrkopfes (fiir glattes Ausbohren und
verlangerte Werkzeugstandzeiten). Fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl und HighSpeed-Ausbohren von Gusseisen empfehlen wir Schneidplatten Typ ,B“ CBN.
% Die oben aufgefiihrten Ausbohrbereiche gelten fir Képfe mit Schneidplatte, Eckenradius r 0,2.
% Alle ZMAC &-Kopfe sind vorbereitet fiir zentrale Kiihimittelzufiihrung.
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RAC-BALANCE CUT Bohrstangen

Bei der RAC-Bohrstange verteilt sich die Schneidlast Gber die Schulterabstitzung und den
treppenformigen Sitz. So wird eine perfekte Schneidleistung mit hoher Standzeit erzielt.

¢C1 M
M $C
'
perfekter | . N
Kontakt | i
Schneidlast i J t
h h2
_—
L
$C1 | M
Myt #Cy
l/ $Q $Q1
—— I ¢
h h1 h2
I

(Zwischenstiick)

RAC
) . /. w Wendeplatte
) ) Schaft Zwischenstick . 72
Kegel ;iitgrl]:ggm Bohrtgeremh Bohl\r/tllefe Kup;q)slung C |ci1| Bestell-Nr. | Bestel-Nr. L) e Gewicht

Q Kopf-Nr. | wendeplatte| (k9)

BTNr.-min.D-L BTNr.-Q-h Q-Q1-h1 Q-min.D-h2 Nr.
BT40-RAC 25-135 67 BT40-Q12- 80 = 2.0
(i) 165 | 25~32 | 105 | 12 |24|35| Q12110 | — | 12-RAC 25- 55 | CCO7-C | 21
-180 112 -Q12- 80 |SP12-12-45 2.1
-RAC 32-150 77 -Q16- 95 — 2.4
-180 | 32~45 110 16 |31 |42 -Q16-125 = 16-RAC 32- 55 | CC08-C 2.6
-195 122 -Q16- 95 |SP16-16-45 26
-RAC 43-150 97 -020- 80 — 2.7
40 -180 | 43~55 130 20 |40 |50 -Q20-110 = 20-RAC 43- 70 29
-210 157 -Q20- 80 | SP20-20-60 3.2
-RAC 53-165 135 -Q26- 95 — 25
=210 | 53~70 180 26 |50 |50 -026-140 — 26-RAC 53- 70 CNDS-C 33
-225 195 -026- 95 | SP26-26-60 3.2
-RAC 70-180 180 -034- 95 — 48
-195 | 70~100 195 34 | 64|64 -034-110 — 34-RAC 70- 85 5.2
-240 240 -034- 95 | SP34-34-60 6.2
-RAC100-195 | 100~130 | 195 42 {8362 -042- 95 — 42-RAC100-100 6.8

Wendeplatten Typ ,C“ (beschichtet) = Standard optional Grundhalter Zwischenstlicke Kopfe Kuhlkanalversionen
7= S.72 1= S.64 75 S.64 & S.70 ,C" anfliigen
Wendeplatten fir legierten Stahl fur Aluminium | bei Durchgangsbohrungen, Anfasen Kopfe bei Stahl, rostfreiem Stahl
Code E [55 S.72 Code A [5 S.72 Code K I75~ S.73 5 S.63 Code E I'= S.73

Fir die Bearbeitung von Stahl,
rostfreien Stahl fir Aluminium,
Guss und fir Durchgangs-
bohrungen bieten wir drei
) unterschiedliche Schneidein-
58 HochdruckkiihImittelversorgung heiten an. Iz5~S. 70

——
—




I Wendeplatte
i ) ) ) Schaft Zwischenstiick . = 8.72
Kegel GBeSf” '\g.l B Skl Kupplung| C | C1 | Bestell-Nr. Bestell-Nr. N Gewicht
rundmodu D M Q RAC-Kopf-Nr. | Wendeplatte | (kg)
BTNr.-min.D-L BTNo.-Q-h Q-Q1-h1 Q-min.D-h2 Nr.
BT50-RAC 25-150 67 BT50-Q12- 95 — 47
L) 80| 25~32 | 105 | 12 |24|44| -Q12-125 — | 12-RAC 25- 55 | CCO7-C | 49
-195 112 -Q12- 95 |SP12-12-45 48
-RAC 32-180 77 -016-125N — 5.4
210 | 32~45 110 16 | 31|50 -Q16-155 = 16-RAC 32- 55 | CC08-C 5.6
-225 122 -Q16-125N | SP16-16-45
-RAC 43-180 97 -020-110 — .
-195 130 -020-125 = 58
43~ 2 4 20-RAC 43- 7
50 -225 3% 142 0 0|60 ~020-110 SP20-20-45 LAiltE LR 1 6.1
=240 157 SP20-20-60 6.2
-RAC 53-210 117 -Q26-140 = 6.9
=240 | 53~70 182 26 |50 |65 -Q26-170N — 26-RAC 53- 70 7.0
=270 177 -026-140 | SP26-26-60 CN08-C 7.6
-RAC 70-255 205 -034-170 — 95
-285 | 70~100 235 34 | 64180 -Q34-200 — 34-RAC 70- 85 99
-315 265 -Q34-170 | SP34-34-60 10.9
-RAC100-225 187 -Q42-125 — 125
-290 | 100~130 252 42 183183 -Q42-190 = 42-RAC100-100 15.2
-315 217 -Q42-125 | SP42-42-90 15.9
o Schnittkonditionen (Abtrag und Vorschub)
Verhaltnis von Ausbohr- @ zu max. Abtrag Diese Daten basieren auf einer Anwendung von L/D=3-3,5 x.
max. Abtrag Beste Werte max. Werte
R 1 Bohrbereich | Typ | Zerspanung | Vorschub | Zerspanung | Vorschub
o mmeg | mm/U. mmea@ | mm/U.
20 {00 @25~ 32| RAC 25 | 2.0~4.0 | 0.2~03 | 0.5~6.0 | 0.1~0.4
[ / 1
16 M 32~ 43| RAC 32 | 3.0~50 | 02~03 | 1.0~8.0 | 0.1~04
12 2 — “TRAC70 43~ 53| RAC 43 | 40~70 | 02~03 | 1.0~10.0| 0.1~05
. % RACSS 53~ 70| RAC 53 | 40~70 | 02~03 |1.0~10.0 | 0.1~05
RAC25 RAC53
Rl 70~100 | RAC 70 |5.0~10.0 | 0.3~04 |[1.0~150| 0.1~05
\ | 100~130| RAC100 | 7.0~120 | 03~04 | 10~220] 0.1~05
’ 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Bohr- g, mm
PRl SS41 | S55C | SCM | SKD SC |Fc,Fcp| sus |AL ALC
Bestell Giite rostfreier Ck55 | Vergiitungs-| X210Cr12 |Einsatzstahl| Guss | leg. Stahle; | Aluminium
-Nr. Stahl stahl rostfrei
— /o] | on O] olo]olo ]| o] o _
N beschichtet 60~120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50~80 | 60~150 | 40~80
cc © © © © © @) © _
N 0% 60~120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50~80 | 60~150 | 40~80
. o ) T a — N — — — © PR @
: 5\ AEG | K10 60~150 200~500
; O O @) O O O O _
g N SC - |beschichtet| 6 "150 | 60~80 | 6080 | 50~60 | 50~60 | 80~100 | 40~50
[Wendeplatten Typ ,C* (beschichtet) = Standardl optional Grundhalter | Zwischenstiicke | Kopfe | Kihlkanalversionen ]
[ = S.72 [ = S.64 [ & S.64 [ =s70 | ,C* anfiigen |
[ Wendeplatten fiir legierten Stahl | fir Aluminium |bei Durchgangsbohrungen,Anfasen| bei Stahl, rostfreiem Stahl ]
[ Code E I S.73 [ code A 1=~ 8.73] Code K I S.73 [ Code E [ S.73 |
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BAC-BALANCE CUT Bohrstangen

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

Schneidplatte
Y 6MP
N
LT ..
w - #C 3 ‘H‘ MCC Schneideinheit
- TM ‘ l ! ?E RPC Gleitschiene
Schaft-Nr. =/ MCC-B Ausgleichgewicht
o | o g S © [ 0 | s |Foree [ oq

40 BT40-BAC130-205 130~195 205 61 BT40-RAK-130 RPC-130 MCC-130 7.0
(IT40)-BAC180-205 180~245 (IT40) -180 (MCC-130B) 8.0
BT50-BAC130-185 185 BT50-RAK-110 13.0
(IT50) -235 | 130~195 [ 235 (IT50)-RAK-160 RPC-130 15.0
-285 285 -RAK-210 17.5
-BAC180-185 185 -RAK-110 13.5
-235 180~245 235 -RAK-160 RPC-180 155
-285 285 90 -RAK-210 18.0
-BAC230-185 185 -RAK-110 14.0
~ 235 | 230~295 | 235 -RAK-160 RPC-230 MCC-130 | 16.0
50 -285 285 ‘RAK-210 (MCC-130B) | 185
-BAC280-185 185 -RAK-110 14.5
-235 280~345 235 -RAK-160 RPC-280 16.5
-285 285 -RAK-210 19.0
-BAC330-210"| 330395 RPC-330 16.0

- - &3 |~~~ -
BAC380 210>|< 380,\,445 210 BT50-RAK330-125 380 17.0
-BAC430-210 430~495 (220%) 98 1 T50-RAK330-135 -430 18.0
-BAC480-210"| 480545 -480 19.0
-BAC530-210"| 530~595 -530 20.0

Wendeplatten Typ ,,C* (beschichtet) = Standard | MAC-Schneideinheit 6 (0'~180")
M5H-42 = Standard Mitnehmer
£ Schneideinheit,
Anordnung der Schneideiheit ist in Flucht der Mithehmernut
Anderungen bitte mit Winkelangabe: z.B. BT50-BAC-180-235 (90°)
Mit * markierte Bohrschafte haben bei IT50 ein Nennmaf von 220 Wendepiatten
z.B. IT50-BAC-330-220 i

Positon der Schneide
BAC-BALANCE CUT Zubehor

BALANCE-CUT MAC Schneideinheit fiir groBe ¢ Ausgleichgewicht Typ MAC fir BALANCE-CUT fiir groBe ¢
<MCC-Schneideinheit> <MCC Ausgleichgewicht>

Schneideinheit Bestell.Nr. Ausgleichgewicht Bestell-Nr.

MCC-130 MCC-130B
@ 48
o 43
55 M6 35
,,,,,,, — M8
o d T A O i e =i,
vl
E'\illn?]git Wendeplatte | Klemmschraube Wiﬁzt];sa ?lle Sperr’swcatlraube Einstellschraube FixieEchlggaube L-Schlissel | Einstellschilisse! passende RPC-Schiene
Zubehor
& 5§52
glolvg a1 [e NN &
Bestell-Nr. | MbH-42 | 6MP-C | M2577 T8 365 M540 M815 M4 M3 RPC-130,180,230,280,330,380,430,480,530
RPC-Schiene | Set-Bestell-Nummer
60 = S.65 S.MCC-130




RAC-BALANCE CUT Bohrstangen

Die RAC-Bohrstange fur grof3er Durchmesser wird im Bereich von 130 ~ 580mm eingesetzt.

‘ L Platte

| ] ” {

$C i $D—{"11
Ll
RAK Schaft

RPC Schiene

RCC Schneideinheit
D RPC-Schiene| Schneideinheit | Gewicht

Kegel Bestell-Nr. i ~max. L C Schaft-Nr. N fir groBe ¢ (kg)

BT50-RAC130-185 185 BT50-RAK-110 11.8

(IT50)" 235 | 130~180 | 235 (TS0)RAK-160 | RPC-130 133

-285 285 -RAK-210 16.3

-RAC180-185 185 -RAK-110 12.3

-235 | 180~230 235 -RAK-160 RPC-180 13.8

-285 285 90 -RAK-210 16.8

-RAC230-185 185 -RAK-110 12.8

-235 | 230~280 235 -RAK-160 RPC-230 RCC-130 14.3

50 -285 285 -RAK-210 2Stlick | 173

-RAC280-185 185 -RAK-110 13.5

-235 | 280~330 235 -RAK-160 RPC-280 15.0

-285 285 -RAK-210 18.0

-RAC330-210 | 330~380 RPC-330 16.0

-RAC380-210 | 380~430 B T50.RAK30.125 -380 17.0

53 Y Y

-RAC430-210 | 430~480 (558*) 9 | [T50-RAK330-135 430 18.0

-RAC480-210 | 480~530 -480 19.0

-RAC530-210 | 530~580 -530 20.0

Wendeplatten fir GuR u. leg. Stahl | RAC Schafte | RPC Schienen 2 /
CNO8 Rostfrei u. Alu a.A. =" S.65 1= S.65
] Anordnung der Schpeideiheit ist in Flucht der Mithehmernut Wendeplatten
Anderungen bitte mit Winkelangabe: z.B. BT50-BAC-180-235 (90°) 5" 8.72, 73
Mit * markierte Bohrschafte haben bei IT50 ein NennmaR von 220 %)

z.B. IT50-BAC-330-220 (IT = 69871)

BALANCE CUT Schneideinheiten RCC

Schneideinheit Bestell-Nr.
RCC-130

Schneideinheit Sperrschraube

Diese Schraube bitte entfernen, i i | =
wenn RAC-130 (130~157mm) l—30—] o
eingesetzt wird.

Schltissel | Fixierschraube L-Schiissel Masch.
Wendeplatte (M8)

TSR

Bestell-Nr. | CNO8 | CSM-70 | M540 M3 20S M815 M4

Wendeplatte | Klemmschraube | Einstellschraube | Einstellschlissel passende RPC-Schiene

Zubehor

©

i)

(l

RPC-130,180,230,280,330,380,430,480,530

RPC-Schiene | Einzelschneideinheit | ein Paar Schneideinheiten | Klemmsystem:
== S.65 = RCC-130 S.RCC-130 1 = exzentrisch 2 = aufschraubbar
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ZMAC Ausbohrkopfe, modular

Dieser ZMAC-Ausbohrkopf nimmt dreischneidige Wendeplatten zum Feinschlichten auf. Die
kleinsten Ablesemalie betragen bei ZMAC32 und grofer 0,01mm vom & und bei ZMAC25 und
kleiner 0,02 mm vom @. Uber die Prazisionsschraube lassen sich 3~5um einstellen. Die Angaben
fur den Ausbohrbereich beziehen sich auf Wendeplatten mit einem Schneidradius von 0,2mm.

A A . , -
ZMAC Kopf fur dreischneidige Platten 2 ¥ ZMAC &

B =
I_l$=-i?.'.ﬁ o L
N ‘

P

fe—————— Li——————»|

l—h L—|
— -

o
‘

T _
Lo #C RN e L N B o (e B e ¥
= #D T"‘:Qg ) "‘T‘%L_UL% E? 4D
f Abb.1 J—i Abb.3
Modularer Typ Abb.1 enthalt Zwischenstlick 30mm lang Starrer Typ Abb.2 Abb.3 enthalt Zwischenstiick 30mm lang
Set/Kopf Bestell-Nr. 0( Bohrbereich |Bohrtiefe [Kupplung | Zwischenstiick Nr. Kopf Nr. Bemerkungen
¢
(Q-)Q+-Min.D -Li/L P M Q Q -Qi-h Q1-Min.D-L h | L | Q| C| Ci| EinheitNr. Platte Nr.  |Abb,
026-12-ZMAC 16- 75 = 15.9~20.2 38 SP26-12-30 | 12-ZMAC 16- 45 20 E 12115150 | M 2HZ- 16 3
026-12-ZMAC 16- 85| — ' ' 48 SP26-12-30 | 12-ZMAC 16- 55 85 MP-CB |
026- 9 -ZMAC 20- 70| — 19.8~25.2 55 SP26-9-30 | 9-ZMAC 20- 40 | 30 | 70 | 9 | 19| 50 | M 2HZ- 20 ’
026-12-ZMAC 25- 70 | 70AA | 248~32.2 95 26 | SP26-12-30 | 12-ZMAC 25- 40 | 30 | 70 | 12 | 24 | 50 | M 3HZ- 25 ’
026-16-ZMAC 32- 85 | 85AA | 31.8~422 70 SP26-16-30 | 16-ZMAC 32- 55 [ 30 [ 85 | 16 | 31 | 50 | M 4HZ- 32 4MP-C,B
026-20-ZMAG 42-100 | 100AA | 41.8~552 85 SP26-20-30 | 20-ZMAC 42- 70 | 30 [100| 20 | 40 | 50 | M 5HZ- 42 L
26 -ZMAC 55- 70 - 54.8~70.2 70 - 26-ZMAC 55- 70 | — | — | — | 53 | — | M 5HZ- 55
34 -ZIMAC 70- 70| — .| 69.8~852 70 34 - 34-ZMAC 70- 70 | — | - | — | 67| — | M THZ- 70 6MP-C.B
42 -IMAC 85-100 | 100AA | 84.8~1002 | 100 - 42-IMAC 85-100 | — | — | — | 83 | 83 | M10HZ- 85 ’ 2
42 -ZMAC100-100 | 100AA | 99.5~140.5 100 42 = 42-ZMAC100-100 | — | — | — | 95 | 83 | M10HZ-100
42 -ZMAC140-100 | 100AA (139.5~180.5| 100 - 42-IMAC140-100 | — | — | — |135| 83 | M10HZ-140
- - - Hochgeschwindigkeitsausbohren mit ZMAC &
Wendeplatten Typ C, beschichtet | Grundhalter Zwischenstlicke We"ggﬁsg
= Lieferstandard = S.64 P&~ S.64 '
Wendeplattenempfehlung bei gehartetem Stahl und Guss (HSC-Bearbeitung
CBN, Gite B L=
Einheit mit Kiihlkanal: ZMAC _ Kopf: - =+ "
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C | Bestell-Nr. + AA z.B. 26-ZMAC55-70AA — Ty
~ ZMAC & .
ZMAC- R @ Kopf mit Rhomboid-Platten Zum Schruppen, Grobschlichten
Abb.1 enthalt Zwi-

schenstiick  30mm L .
lang. Das kleinste ‘ ‘
Ablesemal} betragt e

. — }Aiﬂ—] NG
0,01 mm vom G ) f 2 - 4C ‘c TF_‘ o) T
Uber die Prazisi- : O 4D
onsschraube las- ¥ - v |
sen sich 3~5pm | w2 uﬁ

einstellen.

ZMACX — R Abb.2
Modularer Typ Starrer Typ
Set/Kopf Bestell-Nr. X BohrkBereich Boh;t/liefe Kupplung| Zwischenstiick Nr. Kopf Nr. Bemerkungen
-4
(Q-)Qi-Min.D -Li/L Q Q -Qi-h Q1-Min.D-L h | L | Q1| C | Ci| EinheitNr. Platte Nr.  |Abb,
026-16-ZMAC 32R- 85| 55AA| 31.8~42.2 70 SP26-16-30 [16-ZMAC 32R- 55| 30| 85| 16 | 31 | 50 | M 4HZ- 32R '
026-20-ZMAC 42R-100| 70AA| 41.8~55.2 85 26 | SP26-20-30 |20-ZMAC 42R- 70| 30 | 100 20 | 40 | 50 | M 5HZ- 42R| CCO06-C L
26 -ZMAC 55R- 70| 70AA| 54.8~70.2 70 - 26-ZMAC 55R- 70| - | — | — | 53 | — | M 5HZ- 55R
34 -ZMAC 70R- 70| 70AA| 69.8~85.2 70 34 - 30-ZMAC TOR-70| - | — | - [ 67 | — | M THZ- 70R CC08-C
42 -ZMAC 85R -100[100AA| 84.8~100.2 | 100 = 42-ZMAC 85R-100| — | — | — [ 83 | — | M10HZ- 85R 2
42 -ZMAC 100R -100{100AA| 99.5~140.5 | 100 42 - 42-IMAC100R-100| - | — | — | 95 | 83 | M10HZ-100R CC12-C
42 -ZMAC 140R-100{100AA| 139.5~180.5| 100 - 42-IMAC 140R-100| — | — | — |135| 83 | M10HZ-140R
Wendeplatten Typ C, beschichtet | Grundhalter | Zwischenstiicke We”ﬁlmfp',as‘f;
= Lieferstandard & S.64 = S.64 )
N
Einheit mit Kiihlkanal:
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C =
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Ausbohrkopfe, modular
BCB Micro Cut Bohrkopfe

zum Schlichten: Das kleinste Ablesemal3e betragt 0,02mm vom @ (Feinskala 0,002 mm)

Platte-Nr.

—— f M
;T‘r Eg [ Einheit-Nr.
#C
BCB
Bestell-Nr. Bohrbereich | Bohrtiefe | Kupplung-¢ |Gesamtlange 1 o
Q minD - L D M Q L C C Einheit Nr. Platte Nr.
Q26-BCB12.7S- 95 | 12.7~145 60 95 12 M1-12.7 AMP-T
Q26-BCB14.5S-100 | 145~195 65 26 100 50 13 M1-14.5
Q26-BCB19 S-125| 19 ~225 90 125 18 M2-19 3MS-T
RhHLRLg, /Platte-Nr. ‘<7L4>‘ / Platte-Nr.
#Q1 ¢ =5 = ¥
. O ﬂi <95
#C1 [ X Y X
¢4Q o © 4C ¢Q \
-+ Einheit Nr. l o J © J Einheit Nr.
. i
Abb.1 enthalt Zwischenstliick 30mm lang Abb.1 | Abb.2
Set/Kopf Bestell-Nr. | Bohrbereich | Bohrtiefe | Kupplung-g |Zwischenstiick Nr.| Kopf Nr. Bemerkungen
Q-Qi- mn D -L D M Q Q-Qi-h Qi-minD-L | h | L |Q4 C |Cs| Einheit Nr. | Platte Nr. Abh,
026- 9-BCB 22 - 40 | 22 —295 o5 SP26- 9-30 | 9-BCB22-40 70 9120 M 2- 22 AMS-T
026-12-BCB 29 - 40 | 29 ~ 41 SP26-12-30 | 12-BCB29-40 30 12| 25 50 M 3- 29 1
026-16-BCB 38 - 55 | 38 ~ 50 70 26 SP26-16-30 | 16-BCB38-55 85 |16] 35 M 5- 38 SMP-C
026-20-BCB 48 - 70 | 48 ~ 65 85 SP26-20-30 | 20-BCB48-70| [100/20| 41 M 5- 48
26-BCB 62 - 70 | 62 ~ 90 70 — — —|— |—| 54 |— M 7- 62
34-BCB 82 - 85 | 82 ~110 85 34 — — —|— |—|67 |— 10MP-T |2
42-BCB100 -100 | 100~140 100 42 = = —|— |—[85|—| M10-100
Wendeplatten Typ C, beschichtet | Grundhalter | Zwischenstlcke Wendeplatten
= Lieferstandard 5 S.64 = S.64 I=S.72
RAC Balance-Cut Bohrkopfe zum Schruppen N Schneideinhet Nr.
L+—| Schneideinheit Nr. Platte-Nr.
e ale L. Platte-Nr.
~ B
¢C‘¢Q i ‘ L . 8 \L T safl
KN L[ ' } ©
e | Abb.1 —~ Abb.2
RAC Abb.1 enthalt Zwischenstlick 30mm lang
Set/Kopf Bestell-Nr. | Bohrbereich | Bohrtiefe | Kupplung-¢ |Zwischenstiick Nr.| Kopf Nr. Bemerkungen
Q-Qi-min D -L D M Q Q-Qi-h | Qi-minD-L | h | Ls |Qi| C |C1| Einheit Nr. |Platte Nr./At,
026-12-RAC 25 - 55| 25~ 32 70 SP26-12-30 | 12-RAC25-55 85 12124 RCC-025 | CCO7
026-16-RAC 32 - 55| 32—~ 45 SP26-16-30 | 16-RAC32-55|30 16|31 50| RCC- 32 | CC08 |1
026-20-RAC 43 - 70 | 43~ 55 85 26 SP26-20-30 [ 20-RAC43-70| 100|201 40 RCC- 43 L
26-RAC 53 - 70 | 53~ 170 70 = = —|— |—150 |—| RCC- 53
26-RAC 70 - 70 = = —|—|—|50|— CNO8
34-RAC 70 - 85| 0 10 55 3 = = == |=[e4|=] R¢C-T0 2
42-RAC100 -100 | 100~130 100 42 = = —|— |—183|—| RCC-100
Wendeplatten Typ E, A und K | Grundhalter | Zwischenstiicke
= Lieferstandard 1=~ S.64 1= S.64
Einheit mit Kiihlkanal:
Bestell-Nr. + C z.B. 26-ZMAC55-70C

M fiir legierten Stahl

B fir Aluminium und Guss

M bei Durchgangsbohrungen
und mehreren Lagen

Kopf-Nr. |Platie-Nr. Kopf-Nr. [Platte-Nr Kopf-Nr. |Platte-Nr.
RCC - 43E RCC - 25A AEG12 RCC - 25K SC09
“93E ) cci2 i - 32K 5
- 70E - 43A - 43K
100E - 53A T 53K
B 70K | 3¢12 T
Wendeplatten r=s.72 -100A -100K
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Grundhalter fiir modulares Ausbohrsystem

Kegel|  Bestell-Nr. Kuppling# | c | ¢ H H (V0S| App, | Gewicht (ko)
BT30-Q 9-50 9 50 19 30 20 = B19 2
-Q12- 65 12 65 24 = 40 = B12
BT30 -Q16- 50 16 50 31 - 25 = B16 1 0.5
-Q20- 50 20 50 40 - 26 = B20
-Q26- 40 26 40 50 45 18 6 B26N 3
. BT40-Q 9- 80, 95N 9 80,95 19 30 5,27 = B19 12,12
@wummme (IT40/.q12- 80,110 12 80,110 | 24 | 35 12550 - B12 ) 12,13
e -Q16- 95,125 16 95,125 31 42 22,55 - B16 15,16
( EAE& BT40|  -Q20-80,110 2 | 80110 | 40 | 50 | o160 | - | B 15,17
Figl ‘ -Q26- 50, 95,140 26 50,95,140 50 - 20,65,110 = B26N 1 11,1.8,24
L -Q34- 95,110 34 95,110 64 62 68,83 55,70 B34 22,26
/LWTH ,ij -42- 95 22 % 8 | 62 68 5 | B | 28
\ foy = 5a9p BT50-Q 9-110,125N 9 110,125 19 40 5,27 = B19 41,41
fgz (IT50).q12- 95,125 12 95125 | 24 | 44 | 1250 | - B12 , | 4040
% -Q16-125N,155 16 125,155 31 50 22,55 - B16 45,46
L \m BT50 -Q20-110,125 20 110,125 40 60 27,60 - B20 46,45
aii -Q26- 65,140,170N 26 65,140,170 50 65 27,471,112 = B26N 122 | 37,5354
-Q034-140,170,200 34 140,170,200 64 80 102,120,150 = B34 122 |56,65 71
-Q42-125,190 42 125,190 83 - 87,152 - B42 1 6.5,9.1
Verbindungsschraube, Schlissel | zentrale KuhImittelzufiihrung: \‘jj
Lieferumfang geeignet =|EEEE=E Qnr.
Zwischenstucke fur modulares Aushohrsystem
SP Erweiterungs-Zwischenstiick Erweiterungs-Zwischenstiick Gestuftes Zwischenstiick
Bestell-Nr. Kupplung- ¢ c o1 |Verindungs-
Q-Qi-L Q Q1 schraube Nr.
SP 9- 9-30,45 9 9 19 — B19
e SP 12-12-30,45,60 12 12 24 — B12
SP 16-16-30,45,60 16 16 31 — B16
SP 20-20-45,60 20 20 40 — B20
SP 26-26-60,90 26 2 50 = B26N
SP 34-34-60,90 34 34 64 — B34 . L
SP 42-42-60,90 ) ) 8 — ) Wlederholgenamgkel.t der
SP12- 945 12 9 | 19| Bl | roqularen Kupplung:
Innerhalb von 3 um.
SP 16- 9-45 " 9 3 19 B19
12:60 12 4 B12 D
SP 20- 9-45 9 19 B19 7
Gestuftes Zwischenstiick -12:60 2 12 40 24 B12 EQSL
-16-60,90 16 31 B16
SP 26- 9-30,45 9 19 B19
-12-30,60 % 12 50 24 B12
-16-30,60,90 16 3 B16
-20-30,60,100 2 40 B20
SP 34-16-60,90 16 31 B16 Die Verbindung zweier
-20- Module wird Uber das Ein-
- Verbindungsschraube gggg’:gg # gg o gg EggN ziehen und Erreichen des
T . ’ Auflageflachenkontaktes
© 4 4t ¢f‘ SP 42-20-60,100 2 40 B20 hergegtellt. Die Spitze der
l B — -26-60,100 12 2% 8 30 B26N Verbindungschraube  hat
R -34-60,100 34 64 B34 | eine leichte Kegelform.
A1 Zwischenstiicke fiir Tieflocher
Bestell-Nr. Kupplung- ¢
Q1L Q a1 C C1 Max. L
L/D: Max. 6 mal SP 26- 9- 85-A1 9 19 85 0.6
Kupplungsschraube - 12-115-A1 12 2% 115 0.7
r - 16- 140-A1 26 16 50 A 140 0.9
ey - ol - 20- 180-A1 20 40 180 1.2
= - 26- 190-A1 26 50 190 1.5
Verbindungsschraube zentrale Kuhlmittelzufuhrung:
64 = Lieferumfang geeignet




BALANCE CUT Bohrstangen fiir groRe @

BALANCE CUT RAK Bohrstangen fiir groBe ¢ <RAK Bohrstangen>

——

M10

471)4J<7TL’

~—60—!

Bestell-Nr. Passende RPC Schiene 6-Kantschraube
Ausbohrbereich L D P
BTNr.-RAK-L
BT40-RAK-130 $130~230 130 RPC-130, 180
BT50-RAK-110 110
(IT50) RAK-160 $130~330 | 160 102 % RPC-130, 180, 230, 280
-RAK-210 210
-RAK-330-125 | ¢$330~580 125 240 100 RPC-330, 380, 430, 480, 530 M1020

BALANCE CUT Schienen fir groBe ¢ <RPC Schienen>

‘
I

w
S|

L
~35-=-35-~ =
(100) | (100) —
f 4
- \ T $10.5

[
366 6ol ’
\

; 7 | ]

Abmessungen in () sind fir RPC-330, 380, 430, 480 und 530.

« 20!
(30)
|-— 35—

(45)

Bestell-Nr. [ Ausbohrbereich | L | Bestell-Nr. | Ausbohrbereich | L Passende Schneideinheit
RPC-130 #130~180 118 | RPC-330 #330~380 316 RCC-130 MCC-130 MCC-130B
-180 $180~230 166 -380 #380~430 366 s >
-230 $230~280 216 -430 #430~480 416 > '/ l%‘%
-280 $280~330 266 -480 #480~530 466 fir RAC -
530 | ¢530~580 | 516 Balance Cut| fur BAC Balance Cut

Grundhalter mit Zylinderschaft fir modulares Ausbohrsystem Fiar MULTI-LOCK Kraftspannfutter

K-Q . F Bestell-Nr. Kupplung-¢
- KNr-Q L Q C L Schraube
ZMAC Kopf = §.62 K32-Q 9-20, 40 9 19 20, 40 B19
e -Q12-20, 60 12 24 20, 60 B12
-Q16-20, 55 16 31 20, 55 B16
. B -Q20-40 20 40 40 B20
- g — RAC Kopf = 8.70 -Q26-40 26 50 40 B26N
i Fe 4Q ¢I3 _ K42-Q26-40 26 50 40 B26N
o | ——!_-r-:.- : —— MULTI-LOCK zentrale Kiihimittelzufiihrung:
"'%'L o = S. 26 geeignet
DJ Kopf 1= S.54
Anfas-Aufsatz fiir modulares Ausbohrsystem
CAF 3 Bestell-Nr. Kupplung-¢ | Anfas- ¢ Bestell-Nr. Kupplung-¢ | Anfas- ¢
CAF 9- 32 9 20~32 CAF20- 60 20 42~60
CAF12- 38 12 25~38 CAF26- 85A 26 56~-85
CAF16- 45 16 33~45 CAF34-110 34 70~110
Ausbohren und Anfasen zentrale Kuhlmittelzuflihrung:
gleichzeitig méglich geeignet 65
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ZMAC Bohrstangen mit Zylinderschaft

M

R
¢3L H N ¢TD
il L

t

Die kleinsten Ablesemalle betragen bei
ZMAC32 und groRer 0,01mm vom & und bei
ZMAC25 und kleiner 0,02 mm vom @. Uber

Diese Ausbohrwerkzeuge kdnnen in unser C32-Kraftspannfutter eingespannt werden. die Prazisionsschraube lassen sich 3~5um
Bei vielen Anwendungen besonders in der Einzelfertigung ist dies sehr praktisch. einstellen.
K-ZMAC
i i A [Ee?f’rse-ig neidigen /¢ 1 175~ S.72
Bestell-Nr. BOhI’tI):;}I’GICh Boh’\rzlefe C | & /@ \l;\ler?deplar;tend o bei Rhomboid-Platten G(i'vg)ht
KNr.-min.D -L Kopf-Nr. | Wendeplatte Nr.|  Kopf-Nr.  |Wendeplatte Nr.
- - - |12-ZMAC16-4 = - .
K32-ZMAC16- 65| ., .| 38 | 016-45 05
- 75 48 - |12-ZMAC16-55 - s 05
- - 59 = - s 0.6
ZMEE 20T 19.8~25.2 19 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B
- 80 63 30 = s 0.7
-ZMAC25- 60 55 - - - 06
24.8~32.2 24 12-ZMAC25-40
-100 83 30 = = 0.7
-ZMAC32- 75 70 - 09
31.8~422 31 16-ZMAC32-55| 4MP-C,B  [16-ZMAC32R-55
-110 105 - CC0B-C 1.1
-ZMAC42-110 | 41.8~552 105 40 | - |20-ZMAC42-70 6MP-C.B 20-ZMAC42R-70 1.5
-ZMAC55-110 | 548~702 105 53 | - |26-ZMAC55-70 " |26-ZMAC55R-70 1.6
Wendeplatten Typ C, beschichtet Kopf mit Rhomboid-Platten C32-Futter zentrale Kuhlmittelzufuhrung:
= Lieferstandard + R z.B. K32-ZMAC42R-75 I’=" 8. 26 + C z.B. K32-ZMAC42-110C
L
Wendeplatten
/ I58.72

Folgende Ausbohrwerkzeuge kénnen Sie mit dem C32 Kraftspannfutter benutzen.
Das ist besonders zweckmaBig bei einer Reihe von Einzelfertigungen. Kombinieren Sie auch mit der ZMAC Bohrstange.

K-RAC
Bestell-Nr. Bohrbereich Bohrtiefe Schneideinheit| Wendeplatte .
K Nrmin DL 5 M Kopf Nr. NI Nr Gewicht (kg)
K32-RAC25- 75 70 0.8
~ - - g CCO7
115 25~ 32 % 12-RAC25- 55 RCC-025 09
-RAC32- 75 70 1.1
~ - - 5 CCo8
110 32~ 45 105 16-RAC32- 55 RCC-32 13
-RAC43-110 43~ 55 105 20-RAC43- 70 RCC-43 1.7
-RAC53-110 53~ 10 105 26-RAC53- 70 RCC-53 CNO8 1.8
-RAC70-110 70~100 105 26-RAC70- 70 RCC-70 19
zentrale Kuhimittelzufihrung:
+ C z.B. K32-RAC32-110C




ZMAC-X Bohrstangen mit Zylinderschaft

Diese Ausbohrstangen konnen in unser C32-Kraftspannfutter mit jeweiliger Spannhiilse eingespannt werden.

Die Stangen - aus Vollhartmetall - sind axial einstellbar. le L N
- -
5 = b
- i | ) ) ¢D
g axiale Verstellung
S-ZMACX
Bestell-Nr. Bohrbereich | Bohrtiefe o Wendeplatte| Gewicht Passender Halter
- L S | Einheit Nr.

S Nr.-Min.D - M D M Nr. (Kg) Futter | KM Spannzange
S$12-BCBX12.7- 95 12.7~145 50~ 95 130 | 12 | M1-12.7 AMP-T 02 KM32-12
S$13-BCBX14.5-105 145~19.5 50~105 135 | 13 | M1-145 ' -13
$15-ZMACX16-120 15.9~20.2 65~120 150 | 15 | M2HZ-16 0.3 BT40-C32 =18
$19-ZMACX20-150 19.8~252 | 100~150 | 180 | 19 | M2HZ-20 | 3MP-C,B | 06 BT50-C32 =19
$24-ZMACX25-190 248~322 | 140~190 | 220 | 24 | M3HZ-25 1.3 -24
S30-ZMACX32-260C | 31.8~422 | 190~260 | 290 | 30 | M4HZ-32 | 4MP-C,B | 26 -30
$32-ZMACX42-330C | 41.8~552 | 260~330 | 360 | 32 | M5HZ-42 | 6MP-C,B | 3.8 —*

Wendeplatten Typ C, beschichtet * C32-Futter zentrale Kuhlmittelzufiihrung:

= Lieferstandard Futter spannt direkt =" 8. 26 + C z.B. K32-ZMAC42-110C

Wendeplatten
o \ &o;/ @72
RN C
: S Kombinierbeispiel: /
9 > Kraftspannfutter,
\&!/ W Spannhdilse,
I\ /4 N, Bohrstange.
7 : \\ Die maximale Bohrtiefe

Kraftspannfutter Spannhiilse Bohrstange betragt 8 mal D.

Kegel Kraftspannfutter Bestell-Nr. Spannhiilse KM Spannhilse Nr. Tiefloch-Bohrstange
g BINL.-D  -L D- d Bestell-Nr.
BT40-C20- 70, 90, 105, 120 (Kkm20D KM20-12 S$12-BCBX12.7- 95
40 -C25- 70, 90,120 13 $13-BCBX14.5-105
-C32- 85, 105, 120 KM25-12 $12-BCBX12.7- 95
BT50-C20-105, 135, 165, 180 Ckm20 O -13 $13-BCBX14.5-105
50 -C25-105, 135, 165 -15 $15-ZMACX16 -120
-C32- 90, 105, 120, 135, 165 KM32-12 S12-BCBX12.7- 95
-C42- 95, 105, 120, 135, 165 Ckmd2 > -13 $13-BCBX14.5-105
auch lieferbar: Wendeplatten | C32-Futter "B’effd?g'f;"ze” :}g g}g:%mgg%;g :}gg
KM42-12/13/15/19/24 15 S.72 = S.26 A 24 S24-ZMACX25 -190
zentrale Kuhlmittelzufihrung: /
+ C z.B. BT40-C20-70C

K-BCB-MICRO CUT Bohrstangen mit Zylinderschaft

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

L Wendeplatte
M Schneideinheit-Nr.
¢3‘2.4“ -——{{¢C—- ] JD
Wendeplatten A\
K-BCB —— e /LA
T Bestell-Nr. Bohrbereich Bohrtiefe Hinweise
P KNr. -min. D -L D M H | C¢ | C1 | EinheitNr. |Wendeplatte Nr.

K32 K32-BCB12.7-80 12.7~14.5 60 12 | 125 M1-12.7 AMP-T

BCB14.5-80 145~195 65 o5 13 | 135 M1-14.5
K42 K42-BCB12.7-80 12.7~145 60 12 | 125 M1-12.7 AMP-T

BCB14.5-80 145~195 65 13 | 135 M1-14.5

Wendeplatten Typ T, Cermet unbeschichtet | Ab Ausbohrdurchmesser 16mm | C32 / C42-Futter zentrale Kuhlmittelzuflihrung:
= Lieferstandard ZMAC einsetzen I’5~ S. 26 + C z.B. K32-BCB14.5-80C 67
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ZMAC-Einheiten, Teileliste

NIKKEN ZMAC Bohrkopfe werden komplett mit ZMAC-
Schneideinheiten geliefert. Alle Einzelteile sind hier als
Ersatzteile aufgefiihrt. Einheiten mit jeweils
dreischneidigen Wendeplatten bzw. Rhomboidplatten
haben unterschiedliche Bestellnummern im Hinblick auf
die Spalten 1, 2, 3, 6 und 7. Die (ibrigen Spalten 31, 34,
36, 39 gelten fiir beide gleich. P.S. Die Durchmesser der
Mittenbohrungen an den ISO-Wendeplatten kénnen bei
manchen Herstellern unterschiedlich ausfallen.

1 2 3 6 7 31 32 33 34 36 39 40
/LA é:\::fn Schraubeinsatz dreis;lr;rt\gdige Klemr:lasﬁ:aube El;?j:skellemm Scalenring |Sperrflansch| Wellenscheibe Vﬁ;ﬁtptz?n Sperrschraube |Einstellschiissel| Klemmschraube
Ausbohrbereich - y S~ ~
=5/ = 7 / )
I9|8 | @ @20 6 2

15.9~ 20.2 IM216D | 9IM216L M361

IM216W | 9M216P M392 M2045
19.8~25.2 | M 2HZ- 20 | M 2HZ- 20C 3MP-C,B M2045 9M220D | 9M220L M362

16
24.8~32.2 M 3HZ- 25 | M 3HZ- 25C IM325D | 9M325L M333 9M325P | M363 M393

31.8~42.2 | M 4HZ- 32 | M 4HZ- 32C 4MP-C,B M2070 9M432D | 9M432L | M334 M344 M365 M394 T

41.8~55.2 M 5HZ- 42 | M 5HZ- 42C M364
IM542D | 9M542L | M335 9IM542P IM395

54.8~70.2 | M 5HZ- 55 | M 5HZ- 55C M366

69.8~85.2 M 7HZ- 70 | M 7HZ- 70C 9M770D | 9M770L M337 | 9M770P | M360 M397 M3090

6MP-C,B M2577 T8
84.8~100.2 | M10HZ- 85 | M10HZ- 85C % M367
(M2562D)

99.5~140.5 | M10HZ-100 | M10HZ-100C 9M108D | 9M108L | M330 | 9M108P | 368 M390 M4012

139.5~180.5 | M10HZ-140 | M10HZ-140C M369

Lieferung Schneideinheit u- Schraubeinsatz

Schraubeinsatz

Bei Einsatz von CBN-Plattten (6MP-D)

ohne Wendeplatte nicht einzeln lieferbar [Plattenklemmschraube M2562D verwenden
1 2 3 6 7
/- w é:\:ﬁgt Schraubeinsatz Rhlglr‘:t?;)id KIemFr)rllastéfl:aube El;}mlemm Bei ZMAC42 und groBer besteht der Schraubeinsatz aus zwei Komponenten.
A Dadurch wird der Austausch der Kopfteile der Schraubeinheit moglich.
Ausbohrbereich D . L
= Kopfteil der Schraubeinheit | Kopf-Klemmschraube
S
(o)
31.8~42.2 M 4HZ- 32RC M2560 ausbonmpereich | AOD A A
41.8~55.2 M 5HZ- 42R | M 5HZ- 42RC CC06-C T8 ﬁ - N\ g
M2577 K/ S
548~70.2 | M 5HZ- 55R | M 5HZ- 55RC N é/
69.8~85.2 M 7HZ- 70R | M 7HZ- 70RC M4090 41.8~ 55.2 | M 5HZ- 42CH |M 5HZ- 42RCH M512
CC08-C T15 54.8~ 70.2 [ M 5HZ- 42CH |M 5HZ- 42RCH 7 7
84.8~100.2 M10HZ- 85R | M10HZ- 85RC M4012 69.8~ 85.2 | M 7HZ- 70CH |M 7HZ- 70RCH M625
99.5~140.5 M10HZ-100R | M10HZ-100RC 84.8~100.2 | M10HZ- 85CH | M10HZ- 85RCH M825
CC12-C M5012 5 99.5~140.5 | M10HZ-100CH | M10HZ-100RCH M835
G 1OHZT40R | MHIDHZ-140RC 139.5~180.5 | M10HZ-100CH | M10HZ-100RCH| MB35

Lieferung Schneideinheit u- Schraubeinsatz
ohne Wendeplatte

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




RAC-Einheiten, Teileliste

12 Es gibt zwei Arten der Schneidplattenbefestigung :

Aufschraub-Typ (5) und Exzenterschrauben-Typ (8) 13
Bitte bei Bestellungen berticksichtigen. %
4

3K

(Verbundmaterial, Durchgangsbohrungen)

[
o

%% 3 A(Alumin[um) ) ) §
15 | 3 11
’ 2 xzenterschraube)
4 ) ":‘%"7 3 E(Stahl, Rostfrei) !
i
3 (Standard, Guss, unlegierte Stéahle)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 15
: Halter | Platten-L| Platten | g
L Platten Einstells- Einstells- ’ Einstell- | Plattenhal | gestuftes
RAC-Einheit RAC-Grundhalter | Plattenhalter | Wendeplatte el Exzenterschraube SR ﬁlﬁgggse- il Kupferstift Siélherr:gl;-e Siémlrgél sehiissel terseiissel | Zwischenstiick
Aglsbghr- Material
ereich
Z, @ o
G o v | e tlgle| s\ |7\
Guss | 12-RAC 25- 55 cco7
RCC-025
4 25 Stahl - 55 cco7
3 12-RAC025- 55B M3070 = M508 | G-25 | B12 = = T10 M3 | SP26-12-30
Aluminium - 55A - 25A AEG12
bohreng - 55K - 25K | SC09
Guss | 16-RAC 32- 55 CCo8
RCC- 32 M4090 T15
¢ 32 Stahl - 55 CCo8
45 16-RAC 32- 55B = M512 | G-32 | B16 | — — M4 | SP26-16-30
Aluminium - B5A - 32A AEG12
S M3070 T10
bohrung - 55K - 32K SC09
Guss | 20-RAC 43- 70 RCC- 43 CNO08 CMS-70 CSM-43 R12 | M3 | 20S
s &3 Stahl - T0E - 43E CC12 M5100
I 20-RAC 43- 70B M514 | G-43 | B20 M5 | SP26-20-30
Aluminium - T0A - 43A AEG16 M4090 — = — | T5
bohrong - 70K - 43K | SC12 M5100
Guss | 26-RAC 53- 70 RCC- 53 CNO08 CMS-70 CSM-43 R12 M3 | 20S
53 Stahl - 70E - h3E CcC12 M5100
¢ 26-RAC 53- 70B M518 | G-53 | — M2.5 —
~ 70 | Ayminium - 70A - 53A | AEG16 M4090 — — | — | 15
bohrang - T0K - 53K | SC12 M5100
Guss | 26-RAC 70- 70 RCC- 70 CNO08 CMS-70 CSM-43 R12 | M3 | 20S
Stahl - T0E - 70E CC12 M5100
26-RAC 70- 70B M528 | G-70 | — =
Aluminium - 70A - 70A AEG16 M4090 = — — T15
6 70 bohreng - 70K - 70K | SC12 M5100 "
~100 | Guss | 34-RAC 70- 85 RCC-70 | CNO8 | CMS-70 | CSM-43 R12 | M3 | 208
Stahl - 85E - 70E CC12 M5100
34-RAC 70- 85B M528 | G-70 | — =
Aluminium - 85A - 70A AEG16 M4090 = = = T15
AT - 85K - 70K | SC12 M5100
Guss | 42-RAC100-100 RCC-100 CN08 CMS-70 CSM-43 R12 M3 | 20S
100 Stahl -100E -100E CC12 M5100
¢ 130 42-RAC100-100B M538 | G-70 | — —
=~ Aluminium -100A -100A AEG16 M4090 — — — 5
bhrch -100K 100K | SC12 | MS5100

Wendplatten-Klemmschlissel | Anmerkung: Unabhéngig von der Materialauswahl kann jeweils nur ein RAC-Grundhalter eingesetzt werden.
T10, T15, T20C Hartmetall-Wendeplatten gehéren nicht zum Lieferumfang. Bei einer Bestellung bitte beide Klemmmaglichkeiten
fur Schneidplatten beriicksichtigen. Die Bestell-Nr. gilt jeweils fiir einen Plattenhalter. Bei Sets bitte ,S.RCC-025¢

angeben. 69




RCC-Einheiten, Teileliste

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

RCC Plattenhalter, Standard-Typ fir Guss, unlegierte Stahle

Bestell-Nr. [ Ausbohrbereich H e Wendeplatte Nr.
min D D fur Guss | fur Stahl
RCC- 25 41 CCo8 CCo8
P 25 ~ 32 o
4D <~ -025 38 |0 CCo7 ccor
T -32 | n~4 |4 CC08 | CCo8
- 43 43 ~ 55 46
- 53 53 ~ 70 50 3
= -70 | 70~00 |55 | o | CNB -
F -100 100~130 57

Wendeplatte ist nicht Lieferumfang. Bestell-Nr. fir ein Paar (2 Plattenhalter) z.B. S.RCC-25
2-Stufen-Balance-Cut (H=0.3) ist ebenfalls lieferbar.

RCC Plattenhalter fiir Stahl, Rostfrei

3 Bestell-Nr. | Ausbohrbereich Hl e Wendeplatte Nr.
| ¢VI:\;ende latte-Nr I D fur Stahl
- RCC- 43E| #3~5 | 46
-53E| 53~70 |50 .
= - 70E| m0~t0 |5 | CC12
F -100E | 100~130 | 57

$25~45 Plattenhalter ist mit dem Standard-Typ identisch. Wendeplatte ist nicht Lieferumfang.
Bestell-Nr. fir ein Paar (2 Plattenhalter) z.B. S.RCC-43E

RCC Plattenhalter fir Aluminium, Guss

Wendeplatte ist nicht Lieferumfang.
Kann auch fiir Bodenflachenendbearbeitung verwendet werden.

T~ Bestell-Nr. | Ausbohrbereich H | g Wendeplatte Nr.
min D D fir Aluminium
8 RCC- 25A 25 ~ 32 38
o - 32| n~45_ |4 AEG12
D Wendeplatte-Nr. — ~43A 13 ~ 55 %
ol [ 6
) - 53A 53~ 70 50 AEGT6
H - 70A 70 ~100 55
@ —‘ F -100A 100~130 57
\/ Bestell-Nr. fiir ein Paar. (2Plattenhalter) z.B. S.RCC-25A

RCC Plattenhalter fiir Verbundmaterial, fir Durchgangsbohrungen

Bestell-Nr. | Ausbohrbereich Hl g Wendeplatte Nr.
min D D fur Durchgangsbohrung
RCC- 25K 25~ 32
- 32K 32~ 45 i S0
- 43K 43~ 55 46 0
- 53K 53~ 70 50 SC12
- 70K 70~100 55
\ -100K 100~130 57

Wendeplatte ist nicht Lieferumfang. Bestell-Nr. fir ein Paar (2 Plattenhalter) z.B. S.RCC-25K

B Abmessungen des RAC Grundhalters Bestell-Nr. Ausbohrbereich
: h|lhi|C|G|d
Q:-minD-L D
G 12-RAC- 25- 55B El

-« L 12-RAC-025- 55B 2533 | 1875y 24| M5 28
| o 16-RAC- 32- 55B 82~45 | 22| 3181, .130]
- ,HW 20-RAC- 43- 70B | 43~55 | 24|42 | 40| |35
< i sd | 26-RAC- 53- 70B B3~70 | 040 ] 0| | 4]
I 26-RAC- 70- 70B o 38 v 60
«h»\k o 34-RAC- 70- 85B 36|53|64| | 60|
‘ 42-RAC-100-100B 100~130 | 42 | 66 | 83 70

Wendeplatien | - g 00 Chmiteizutinring it der BestalNr. 6m-C~ annangen. o

70 1= S.72,73 2.B. 26-RAC53-70B-C




ZMAC Ausbohrsystem, Schnittdaten

Bitte wahlen Sie je nach zu bearbeitendem Material den geigneten Plattenhalter aus.

Material
Kiihimittel
S Stahl 100~400m/min. ( Trockener oder nasser Schnitt)
[ON A/ /
bes—?.r:;\r;tet - rostfreier Stahl 80~150m/min. ( Nasser Schnitt )
L

\ Guss 150~250m/min.

( Trockener oder nasser Schnitt)

-4 geharteter Stahl | 100~150m/min. (Trockener oder nasser Schnitt )

A HighSpeed-Finish |  400~1000m/min. (Trockener oder nasser Schnitt )
/O fur Guss
_ Nasser Schnitt Nasser N
Hartmetall Giite K | <=l s Schnitt L0
_ Aluminium, | Z_ 0 (Hartmetall Gite K| %, -
Industriediamant | - — Nichteisenmetalle Bitte fir Aluminium den|
. N RAC-RCC-xxA-Kopf
Bitte bei Diamantplatte den e /4 einsetzen. = S. 70
ZMAC & Kopf einsetzen. Y
=5~ S.62 4
&
‘§~ g
B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ©O---am besten O-:-gut —-:-unzureichend
Wendeplatte SS41 | S55C | SCM SKD SC |FC,FCD| SUS | AL ALC gehérteter Stahl o
austal erglitungsstahl| Vergiitungsstal lerkzeugstal /erglitungsstal usseisen ostfrei, uminium un er,r'
BeNsteII Giite e gta’hlg?.lss‘ | Werzeugstan! |\ gR:'.bstfgreit " T(:mperguss m:rle:sitisch A Verggucnggstahl Wer§z§llgjstahl Wilziagerstahl Sehnitt
r. Stahlguss
) © @) © O © © (@) - - _ -
C | beschichtet| 109~400 | 150~400 | 150~400 | 80~150 | 80~150 | 150~250 | 80~150 ©
O O @) O © _ _ _ _ _
A E P10 | g0~100 | 60~100 | 80~120 | 40~100 | 60~100 40~ 80 ©
A ) ) ) ) ] ) ) o ) ) )
F | K0 60~130 400~1000 o
© @) © (@) © _ @) _ _ _ _
T | Cermet | 500"400 | 200~400 | 200~400 | 80~150 | 80~150 120~180 O
© © (@) (@)
B | CBN - - - - - |300~800| " = | 100~150 | 70~100 | 120~150 | ©
f @)
D |Diamant = = = = - - - 400~2000 - _ _ _
'~V . © © © © © © o
L@ C | beschichet | 109~400 | 150~400 | 150~400 | 80~150 | 80~150 | 150~250 | 80~150 ©

Cermet-, Hartmetall-, Gute P & K, Schneidplatten sind lieferbar.
Bei unterbrochenem Schnitt die Schnittgeschwindigkeit um 50% zuriicknehmen.

B Schnitt-Empfehlungen fir Zerspanung, Vorschub.

Bei Einsatz von CBN das Verhiltnis
A N L:D so klein wie mdglich wahlen.
N N> (max. 3 mal)
Aushohrbereich Typ Abtrag vom Durchmesser.
bester Wert max. Wert bester Wert max. Wert B;ggmm - weniger a:s 8'§5mm
Abtrag mm,¢|Vorschub mmrev.| Abtrag mm,¢ |Vorschub mm/rev.| Abtrag mm,~'¢ |Vorschub mmitev.| Abtrag mm,4 |Vorschub mmfev. mm - weniger ais ©.smm
¢ 16~ 20 | ZMAC16 02~04 | 0.05~0.07 1.0 0.1 Vorschub pro Umdrehung basiert
¢ 20~ 25 | ZMAC20 02~04 | 0.05~0.07 15 0.1 auf Eckenradius und benétigter
§ 25~32 | ZMAC25 | 02~04 | 005~007| 20 01 Genauigkett ,
Oberflachenfinish : (Vorschub pro Umdrehung)
¢ 32~ 42 | ZMAC32 | 02~04 |005~008| 20 0.2 1.0~30 | 0.1~0.15 5.0 02 © ~8XEckenradius
¢ 42~ 55 | ZMAC42 0.2~0.5 | 0.05~0.08 4.0 0.2 1.0~3.0 | 0.1~0.15 5.0 0.2
¢ 55~ 70 | ZMAC55 0.2~0.5 | 0.05~0.08 4.0 0.2 1.0~3.0 | 0.1~0.15 5.0 0.2
¢ 70~ 85 | ZMAC70 02~08 | 0.05~0.1 4.0 0.25 1.0~4.0 | 01~0.2 8.0 0.25
¢ 85~ ZMAC85~ | 0.2~08 | 0.05~0.1 4.0 0.25 1.0~40 | 01~02 8.0 0.25

71
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NIKKEN Wendeplatten, fiir

Bohrstangen (1)

Verhaltnis zwischen Bohrtiefe und Eckenradius

Fir 40er Kegelschéfte

Fiir 50er Kegelschafte

Bohr-¢ (mm) RO.8 RO.4 Bohr-¢ (mm)
. 7 T
Beim Ausbohren von grof3en #10 7roo RO
Durchmessern bei geringen Tiefen wird 4100 $100 :z:
der Einsatz einer Schneidplatte mit '
groBem Eckenradius empfohlen. #30 #
Kleinere Eckenradien sind ideal bei
Bohrungen mit kleineren Durchmessern 80 100 150 200 250 300 0 10010 20 280 0 S8 40
) Bohrtiefe (mm) Bohrtiefe (mm)
Wendeplatten-Bestell-Nr. Ab el Material 5 de Bohrst
messungen ute ateria assende Bohrstange
RO.2 RO.4 RO.8 < &
1MP-T2 N8O 58] 5, Cermet Iegiengr Stahl, Rostfrei
-E2 b1 i P10 legierter Stahl BCB12.7
-F2 #3175 (| $1.40 K10 Guss, Aluminium BCB14.5
= 1 (wBGT050102L)
3MS-T2 = 5, Cermet | legierter Stahl, Rostfrei
-E2 <i P10 legierter Stahl BCB19,BCB22,
‘r ..
-F2 $3.969 *E $230 K10 Guss, Aluminium BCB29
B2 4 Bt 1BGTos010L| CBN geharteter Stahl
3MP-C2 3MP-C4 beschichtet | legierter Stahl, Rostfrei
-E2 80 =l 4";& P10 legierter Stahl ZMAC16,ZMAC20,
-F2 w2 Do K10 | Guss, Aluminium ZmMAC25
-B4 i 1 CBN geharteter Stahl DJ Bit
-D2 -D4 WBGT06010L | Diamant |Aluminium,High Speed
4MP-C2 4MP-C4 . - beschichtet | legierter Stahl, Rostfrei
-E2 258 _\4"5 P10 legierter Stahl
-F2 ¥ o K10 Guss, Aluminium ZMAC32
¢ 4.762 7E ¢ 2.30 =
-B4 Tl =+ CBN geharteter Stahl
-D2 -D4 WBGT08020L | Diamant |Aluminium,High Speed
MP-C2 MP-C4 MP- hichtet | legierter Stahl, Rostfrei,G
e on e o zwacszuacss
2 - - 3_13\ mw erme egierter Stahl, Rostfrei ZMAC70,ZMACSS5,
-E2 -E4 -E8 o P10 legierter Stahl ZMAC100,ZMAC140
-F4 -F8 #6.35 %2.36“ K10 Guss, Aluminium BCB38,BCB48,
-B4 -B8 + CBN geharteter Stahl BREJ:1B3I:)’—M-E<E\1:%%0
-D2 -D4™ -D8*? TPGT11030L | Diamant | Aluminium, HighSpeed
10MP-T2 10MP-T4 10MP-T8 = \ 11 Cermet | legierter Stahl, Rostfrei DAC Gt
d g a ; ype
E2 E4 E8 P10 legierter S.ta.hl BCB62,BCBS2,
-F4 -F8 9525 435 K10 Guss, Aluminium BCB100
-B8 TPGT16T3OL | CBN geharteter Stahl
Zj o legierter Stahl J10
ﬁ . egierter anl, -5
CC03-C2 ;5 Eﬁ 19 beschichtet Rostfrei, Guss J16-5
1 coatosoroL
. legierter Stahl, ZMAC32R,ZMAC42R
CC06-C4 CC06-C8 beschichtet Rostfrei, Guss ZMAC55R
3 3 . legierter Stahl,
CCo07-C4 CC07-C8 _ beschichtet Hostirei, Guss RACO025
CCMT08030L
7
\; ] legierter Stahl, ZMAC70R,ZMAC85R
CC08-C4 | CC08-C8 ? beschichtet | 2o cifrei, Guss RAC25,RAC32
CCMT09T3ON
o, .
f . legierter Stahl, —
CNO08-C8 - ?5'16 beschichtet Rostfrei, Guss RAC43~RAC530
(CNMM120408)
i7el ‘7
. H R ot . legierter Stahl, ZMAC100R,ZMAC140R
EEEH | e %{}%127 Jogss beschichtet | postfrei, Guss RAC43E~RAC100E
L CCMT12040N
Verpackungsmenge Mindestbestellmenge bei CBN, Diamant Wendeplatten Typ T (Cermet, TiN-beschichtet)
10 Stiick 1 Stuck = Lieferstandard
Wendeplatten mit spez. Eckenradius beschichtetet CCMT-Platten * *2
+ SR C+ vorher SMS — jetzt DMP Aluminium, HighSpeed
*2- erforerliche Klemmschraube Lochdurchmesser fur 6MP-Platten ISO-Standard- Wendeplatten
6MP-D = M2562D 2,8 mm =" S.73




NIKKEN Wendeplatten, fiir Bohrstangen (2)

B Wendeplatten fiir BCB (Aufklemmtyp)

Optionaler Eckenradius
Wendeplatte Abmessungen Gilte Material Pasende Bohrstange
Bestell-Nr. 0.4R 0.8R
3P-E om0 /Kr am P10 Guss
-F ’ N Al K10 Guss, Aluminium BCB Aufklemmtyp
-T 37 Cermet |legierter Stahl, Rostfrei| BCB 29
$3.969
(TRMR060102)
5P-E 60° 21 P10 Guss
0.4RN /™ ATy —
-F ?‘6-—35T 14° 711 K10 Guss, Aluminium BCB Aufklemmtyp
-T [ 113 Cermet |legierter Stahl, Rostfrei| BCB 38, BCB48
-B - /TPMR11030L CBN geharteter Stahl
- 3.18 .
7P-E AR\ /60" /.\‘H v P10 Guss 7P-E8
-F po.52 “wor #11 K10 Guss, Aluminium BCB Aufklemmtyp 7P-E8
-T ey Cermet |legierter Stahl, Rostfrei| BCB 62, BCB82
-B o “TPuRisosoL| CBN gehérteter Stahl
10P-E 04R ~60 g 4.76 P10 Guss 10P-E8
-F $12.7 T “or \/r” K10 Guss, Aluminium BCB Aufklemmtyp 10P-F8
-T 117-65 Cermet |legierter Stahl, Rostfrei| BCB 100
-B — TPMR22040L CBN geharteter Stahl
Wendeplatten Typ F (f. Guss, Aluminium) Verpackungsmenge
Lieferung ohne Spanbrecher 10 Stiick
Il Wendeplatten fiir RAC (Aluminium und Verbundmaterial, Durchgangslécher)
V\ézns?;f_ﬁtrte Abmessungen Gute Material Pasende Bohrstange | Optionaler Eckenradius
oar] °° \T s8] ‘F*w AEG12-1™
g o - RAC25A
AEG12-4 V@ e an K10 AR RAC32A *
8 )y + AEG12-2
(AEGT090304L)
15.875— e
0.4 \T 3161 ‘jzon FACA3A~ AEG16-1*
AEG16-4 805 4} o ng K10 Aluminium RAC100A AEG 16"
— — (AEGT150304L) 62
0.4R 238 \ \k L
— | ! 7 . . RAC25K
SC09-4 | 704 ﬁg 34 | Beschichtung legierter Stahl RAG32K
— | SCMT070204N
0.8R 478 \ ‘F )
== =7 . ) RAC43K~
SC12-8 U 127 55 | Beschichtung legierter Stahl RAC100K
—— 1 SCMT120408N
* Wendeplatten mit kleinem Eckenradius — 1 =0,1 2 =0,2R Verpackungsmenge
Lieferung ohne Spanbrecher 10 Stiick

M Erklarung der Bestellnummern fiir ISO-Standard-Schneidplatten
Die meisten verfugbaren 1ISO

@ @ Schneidplatten sind flr den Schnitt am
T T rotierenden Werkstlick konstruiert. Sie
werden nicht fur Anwendungen mit
Schneidkantenlange Dicke  Eckenradius Vorschubrichtung rotierendem Werkzeug empfohlen.
L : links

Natirlich passen diese Platten in

N neutral entsprechenden Abmessungen auf die
Schneideinheiten. Die Durchmesser der
l Mittenbohrungen kénnen bei ISO-
Plattenform T : /\  Freiwinkel B: 5° |2 Toleranzklasse G : geschlifen Spanbrecher & W : TE7 Standardplatten unterschiedlich sein.
W : Q 80° c.7 = M : gepresst  Lochform T Eventuell muss in einigen Fallen die
c: [ Yeor P:11° |2 Rit— ents_r_)rechende Klemmschraube
M: <> . gewahlt werden.
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MAJOR
DREAM

PRO END MILL

~\\\ .ﬁ

NBT-MDPE (Grundhalter+ Kopf), NIT-MDPE

MAJOR DREAM

IS

Kegel Bestell-Nr. ¢D L L1 Lo maxLZiefe M Grundhalter-Bestell-Nr. Kopf-Bestell-Nr.
NBT30-MDPE16- 75 16 75 30 10 375 NBT30-MDPE-M 8- 45 M 8-MDPE16-30

30 -MDPE20- 75 20 45 ' -MDPE-M10- 45 M10-MDPE20-30
-MDPE25- 80 25 80 35 15 434 -MDPE-M12- 45 M12-MDPE25-35

-MDPE32- 95 32 95 55 40 52.5 -MDPE-M16- 55 M16-MDPE32-40
NBT40-MDPE16- 85,105,120 | 16 | 85,105,120 |55, 75, 90 30 10 374 NBT40-MDPE-M 8- 55, 75, 90 | M 8-MDPE16-30

40 (NIT40N)-MDPE20- 90,105,120 | 20 | 90,105,120 | 60, 75, 90 40.0 -MDPE-M10- 60, 75, 90 | M10-MDPE20-30
-MDPE25- 90,105,120 | 25 | 90,105,120 |55, 70, 85|35 15 453475475 -MDPE-M12- 55, 70, 85 | M12-MDPE25-35
-MDPE32-105,120,135 | 32 | 105,120,135 | 65, 80, 95 |40 52.5 -MDPE-M16- 65, 80, 95 | M16-MDPE32-40
NBT50-MDPE16-100,120,135 | 16 | 100,120,135 | 70, 90,105 | 30 10 374 NBT50-MDPE-M 8- 70, 90,105 | M 8-MDPE16-30

50 (NIT50) -MDPE20-105,120,135 | 20 | 105,120,135 | 75, 90,105 | 30 40.0 -MDPE-M10- 75, 90,105 | M10-MDPE20-30
-MDPE25-105,120,135 | 25 | 105,120,135 | 70, 85,100 | 35 15 453475475 -MDPE-M12- 70, 85,100 | M12-MDPE25-35
-MDPE32-120,135,150 | 32 | 120,135,150 | 80, 95,110 | 40 52.5 -MDPE-M16- 80, 95,110 | M16-MDPE32-40

*Klemmschrauben einschlieBlich einer Ersatzschraube und der Schltssel fur die Wendeplatten sind Standardzubehdr.

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

FMB Messerkopfaufnahme Form B

T I

*NIT40N ¢D2=54mm

FMB — mehr als 80% Kegelkontakt sorgen fur zuverlassige Schnittleistung
ohne das Auftreten von Rattern.

- | e
&Fj Abb.1
FMB
Abmessungen Gewicht |Abmessungen einschl. Kopf Abb
Kegel Bestell-Nr. (¢ D-L) H| C w Ci|Co|H | Ho | Gt [ ke) | L D F '
30 BT30-FMB27 - 45 |26 (80| 12 [33[23]10] 2| - - 17 | 95 | 80 | 50 1
BT40-FMB27 - 60 25 | 110
40 | aTa0)-FmB27 - 90 |25 || 2 (¥ | B |02 -] - 7w 00
-FMB40 - 60 85 16 50 [ 27 |14 1 6 - - 74 | 123 | 125 63
BT50-FMB27 - 45 40 95
(IT50)-FMB27 - 90 80 12 33123 |10 | 2 - - 58 | 140 80 50 1
-FMB27 -150 82 | 200
50 -FMB40 - 45 26 47 | 108
-FMB40 - 75 85 - - 6.1 138 1
-FMB40 -105 16 50 [ 27 | 14 | 6 87 | 168 125 63
-FMB40F- 75* 110 M12 66.7 6.6 138 )
-FMB60 - 75* 25 [140| 254 = = = - |[M16| 101.6 79 200 63
Mitnehmer. L-Schlussel und Schraube = Gewicht = * Markierung =

Lieferumfang

Aufnahmen ohne Messerkopf

4 Befestigungsschrauben erforderlich




FMC Messerkopfaufnahme Form C

L
FMC - mehr als 80% Kegel- W s s
konta_kt sorgen flr zuverlassige / ( P jD‘ ‘ f/
Schnittleistung ohne das Auftreten J\ = S J '— l\
von Rattern. \,,,ﬁli i
‘HFH\ Abb.1
FMC
Abmessungen Gewicht | Abmessungen einschl. Kopf G | He lAbb
Kegel | Bestell-Nr. (¢ D-L) H| c | w | (k) Li | Di | F |GKopfschraube )
3 BT30-FMC22- 40| 18 [ 45 | 10 | 14 80 |50 [ 40 [ M10x30 [ 16 [ 10 [ 1
E—,T‘,%?—:Emggg: gg 18 | 45 | 10 ;8 18350 50 | 40 | M10X30 | 16 | 10 | 1
40 -FMC27- 60 15 110
e X
-FMC27- 90 20 | 60 | 12 29 0 80 | 50 | M12x35 | 18 | 12 )
-FMC32- 60 2.3 110
e e X
-FMC32- 75 2 | 85 | 14 26 125 125| 50 | M16Xx35 | 30 | 16
BT50-FMC22- 60 4.2 100
(IT50)-FMC22-105 | 18 | 45 | 10 | 47 | 145 |50 | 40 | M10X30 | 16 | 10
-FMC22-150 5.3 190
-FMC27- 45 4.1 95
50 -FMC27- 90| 20 | 70 | 12 5.5 140 | 80 | 50 | M12x35 | 18 | 12 | 1
-FMC27-150 7.3 200
-FMC32- 45 4.2 95
-FMC32- 75| 22 | 85 | 14 55 125 |125| 50 | M16%35 | 30 | 16
-FMC32-105 7.0 155
Mitnehmer. L-Schliissel und Schraube = Gewicht = FMC22 ist passend zu PRO ENDMILL @50 PE50H =" s.76
Lieferumfang Aufnahmen ohne Messerkopf Kiihimittelausfithrung: FMC22C-45

SMS Aufsteckfraseraufnahme

SMS - mehr als 80% Kegel-
kontakt sorgen flr zuverlassige
Schnittleistung ohne das Auftreten
von Rattern.

SMS
Abmessungen Gewicht
Kegel Bestell-Nr. D L H © C W G (kg)
BT30-SMS16- 30 16 30 14 34 20 8 M 8 0.9
30 -SMS22- 30 | 2 16 4 28 10 M0 1.0
-SMS27- 45 27 45 18 50 33 12 M12 1.3
BT40-SMS16- 60 60 13
(IT40).SMS16-120 | ° | 120 1 34 20 8 M8 17
-SMS22- 60 60 14
40 -SMS22-120 22 120 16 42 28 10 M10 21
-SMS27- 45 45 1.4
-SMS27-105 27 105 L s & 12 b 2.3
-SMS32- 45 45 1.6
-SMS32- 75 32 75 20 60 40 14 M16 23
BT50-SMS16- 75 75 42
(IT50)-SMS16-120 | ° [ 120 i b 4 8 e 58
-SMS22- 75 75 43
-SMS22-120 | 22 120 16 42 28 10 M10 18
-SMS27- 60 60 4.3
a0 -SMS27-105 | 2/ | 15 e % % 12 1 52
-SMS32- 45 45 42
-SMS32- 75 | 32 75 | 20 60 40 14 M16 50
-SMS40- 45 45 80 4.3
-SMs40- 75 | 75 e 70 & e R 55
-SMS50- 60 50 60 26 90 65 18 M24 6.3
Mitnehmer. L-Schllssel und Schraube = Gewicht =
Lieferumfang Aufnahmen ohne Messerkopf
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PRO END MILL MESSERKOPF

PE - fur prazises Planfrasen und das Frasen von 90° Ansétzen ebenso wie fiir Auskehlarbeiten in Hochge-
schwindigkeit. Der PE passt auf NIKKEN-FMC-Messerkopfaufnahmen.

FMA.FMC

F Z o) T F Z 6 )
= ¢D — ¢D
;I; L| ey I'—| "‘E—--- Toleranz D2
o AR
L L max. Schnitttiefe (Ad) : 13mm

Abb.1 ‘ ——  Abb2 ‘

DT
Anzahl der

Bestell-Nr. D Ds L Schneiden Wendeplatte Typ Klemmschraube| Abb.
PE 50H 50 22 45 5

M4090 1
PE 60H 60 25.4 45 5 Stahl . 9DKT15
PE 80H 80 | 254 | 45 6 Aluminium, Guss : 9DKR15

M40120 2
PE100H 100 | 31.75 | 50 6

Platten-Klemm-Schliissel / M-Schliissel| Wendeplatten [zentr. Kiihimittelzufiihrung| Befestigungssschraube auRer bei PE5S0H

Lieferumfang

optional z.B. PES0HC = Lieferumfang

PEG60: M12x35
PE80H: 9PEM12-50
PE100H: 9PEM16-55

MBT (IT-DIN 69871) SCHAFTE fiir PRO END MILL

Kegel | PRO-END MILL | PRO-END MILL Schaft L L D D:

il PE50H BT40-FMC22 -45,-90 | 90135 | 45 90 50 2

gRs ;D No.40  Peeor,pesor (IT40)-FMA25.4 -45,-90 90,135 | 45, 90 60,80 254

: E PE100H -FMA31.75-45,-75 | 95125 | 45,75 100 31.75

3 PE50H BT50-FMC22 -60,-105| 105150 | 60,105 50 2

n J No0.50( Pesor.pesor (IT50)-FMA25.4 -45,-90 | 90,135 | 45 90 60,80 %54

., PE100H -FMA31.75-45,-75 | 95125 | 45,75 100 31.75
L

zentr. Kihimittelzufihrung | FMC-Messerkopfaufnahmen

BT40-FMC22C-45

=~ S.75

B PRO END MILL Messerkopf mit Zylinderschaft

S-PC — passt zum MULTILOCK Kraftspannfutter. [ T
4D .
Toleranz D2
max. Schnitttiefe (Ad)
S§20-PE22 10mm
Ausnahme S20-PE22 : 13mm
S-PE
Bestell-Nr. D | D, | L [|qeahlder Wendeplatte Platten-Klemmschraube MULTI-LOCK Kraftspannfutter
S20-PE22 | 22 | 20 | 120 | 2 Stahl, Guss ~ : 9DKT12 M3070 (€32 Kraftspannfutter, KM32-20
S25-PE26 | 26 | 25 | 120 | 2 (32 Kraftspannfutter, KM32-25
S32-PE34 | 34 | 32 | 120 | 3
Stahl - 9DKT15 M4090
$32-PES50 | 50 | 32 | 125 | 5 Aluminium, Guss - 9DKR15 C32 Kraftspannfutter
S32-PE60 | 60 | 32 [ 125 | 5
S32-PE80 | 80 | 32 | 125 | 6 M40120
Platten-Klemm-Schlussel / M-Schlussel Wendeplatten zentr. Kuhlmittelzufihrung
Lieferumfang optional, auf Anfrage z.B. S32-PE50HC, nicht bei PE22, PE26
Platten Platten.
Klemmschraube | Klemmschlussel
Bestell-Nr. Abmessungen Gute Material | PRO-END MILL | ISO Bestell-Nr. /
9DKT12 | == A oo Stanl, Guss $20-PE22 APKT1203 M3070 T-10
9DKT15 HON e E Stahl ausgenommen ADKT1505 M4090™" _—
9DKR15 | °% =g e IC28 Aluminium, Guss | S20-PE22 ADKR1505 M40120

Bei schwerer Zerspanung in Guss | LosgroRe

76 IC520M Schneidplatte 10 Stiick

*1 Plattenklemmschrauben, 2 Typen



Scheibenfraseraufnahme

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

SCA Zoll Serie (" ) Angaben fir metrische Serie metrische Serie

Kegel Bestell-Nr. (¢ D-L) Hs C W G Gewicht(kg) Bestell-Nr. (¢ D-L)
BT30-SCA12.7 -60 17 20 — M12 1.0 BT30-SCA13-60
30 -SCA15.875-60 23 26 318(4) | M14 1.1 -SCA16-60
-SCA22.225-60 29 34 3.18(6) M20 1.2 -SCA22-60
-SCA25.4 -60 32 40 635(7) | M24 1.3 -SCA27-60
BT40-SCA12.7 -75,105 17 20 = M12 12,13 | BT40-SCA13-75,105
(IT40).5CcA15.875-75,105 | 23 % |318(4) | w4 | 14,15 | (T40SCA16-75,105
40 -SCA22.225-75,120 | 29 34 |318(6) | M20 | 17,20 -SCA22-75,120
-SCA25.4 -75,120 32 40 6.35(7) M24 20,24 -SCA27-75,120
-SCA31.75 -90 4 46 792(8) M30 2.6 -SCA32-90
BT50-SCA12.7 -75,105 17 20 — M12 4.3 BT50-SCA13-75,105
(IT50).5cA15.875-90,120 | 23 2% | 318(4) | w4 | 42,44 | TS0 SCA16-90,120
50 -SCA22.225-90,135 29 34 3.18(6) M20 44 47 -SCA22-90,135
-SCA25.4 -90,135 32 40 6.35(7) M24 45,49 -SCA27-90,135
-SCA31.75 -90,135 4 46 792(8) M30 47,52 -SCA32-90,135
-SCA38.1 -90,135 46 55 9.52 (10) M36 49,59 -SCA40-90,135
Schlussel, Ringe (H2=3, 5,7,8,10,12) | Befestigungsmutter Zoll Serie metrische Serie
Lieferumfang GNT Schaft | Ring | Mutter | Schaft | Ring| Mutter

‘ L 30— SCA12.7 G1/2 |GNT1/2 [SCA13 | G13 |GNT1/2
‘ ; - G 15.875 | G5/8 |GNT5/8 16 | G16 |GNT5/8
111 J <Hi— 22.225 | G7/8 |GNT7/8 22 | G22 |GNT7/8
/W Ty o= 254 | G1 | GNT1 | 27| G27 | GNTI
- ¢1° T: J%l 31.75 |G11/4|GNT11/4 32 | G32 |GNT11/4
% 70 38.1 G11/2|GNT11/2 40 | G40 |GNT11/2
: u P lieferbare Scheibenfraser

Gs7aT0nh JIS B4107, -4219, -4109

30
*T, K-SCC
() F‘jﬁ7 Eine flachere
#C < Befestigungsschraube ist
l Lb:ﬂJ ebenfalls verfligbar.
U SCHEIBENFRASERAUFNAHME mit
Zylinderschaft

fir MULTI-LOCK Kraftspannfutter

K-SCA
Typ K-Nr. D -L Hs C W G Gewicht(kg) ~—H »‘
32) K32-SCA25.4-30 M24 12 @
-SCC25.4-30 M12 1.2
32 40 6.35
K42-SCA25.4-30 M24 1.3
-SCC25.4-30 M12 13 Befestigungsschraube
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Werkzeugaufnahmen mit Kiihlkanal

In der Regel konnen NIKKEN-Werkzeugaufnahmen fiir die zentrale Kiihimittelzufiihrung durch die Maschinen-
spindel mit Driicken bis zu 7 MPa (70 bar) eingerichtet werden. In der Bestellnummer wird diese Version durch
ein angehangtes ,,C“ vermerkt.

Kraftspannfutter mit Kuhlkanal CCK, CCNK Spannzange 15~ §.29
i o E‘[l =

2
T 21—
~] { Einstellschraube fiir direktes Spannen
* = =

5D T ¢D #Ci
I Y It
Kegel Bestell-Nr. Ci | D1 | £+ | £: | £ |Stelschraube Spannzange Gewicht (kg)
BT Nr.-D -L
BT40 -C20C- 70, 90,105 52 20 58 66 80 9MC20 (Cck20) (CCNK20) 1.6,1.8,2.0
40 -G25C- 70, 90 60 | 25 | 6 72 | 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 18,21
-C32C- 85,105,120 69 25 |64,70,70(77,81,81| 107 9MC32 (CCK32) (CCNK32) 21,2528
BT50 -C20C-105,135 52 20 58 66 80 9MC20 (CCK20) (CCNK20) 45,49
50 -C25C-105,135 60 25 61 72 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 48,52
-C32C- 90,105,135 69 25 70 81 107 9MC32 (CCck32) (CCNK32) 43,46,55
-C42 - 95,105,135* | 86 42 74 115 125 9MC42 (CCK42) (CCNK42) 55,58, 7.1
| Spannschlussel | Anzugsbolzen mit Kihlkanal | CCK-, CCNK-Spannzangen | KuhImittelzufuhrung bei P-Futter |
| OptionT = 5.26_| [ & S.29 [BT40-C20-70F, bei C42 — Standard]| .
Futter |Selschawbe| Hs D | D Stellschraube fiir direktes Spannen O-Ring _W_V”Li
C20C | 9MC20 | 42~47 | 20 | 15 Beim ,direkten Spannen“ wird z.B. ein 32er Schaftfraser TN o
C25C | 9MC25 | 46~55 | 25 | 15 direkt in einem 32er Futter gespannt. Uberschreitet die j 2l N
C32C | 9MC32 | 45~60 | 32 | 24 Werkzeugschaftlange das MaR 11 ist keine Stellschraube ‘J_Tgﬁj O-Ring
C42 9MC42 | 50~70 | 42 | 24 erforderlich. S
| Stellschraube fur direktes Spannen: [ max. Druck [ Toleranz — P-Futter |
wahlweise | 7MPa | h5 ~ h6
SLIM CHUCK Spannfutter mit Kiihlkanal perfekie Abdichtung

1

~ hohe Drataa! &&%

* hohe Drehzahl 1
T 4C

« fiir hohe Genauigkeit ‘\MMTL IHY ¢

L1

Kegel Bestell-Nr. D1 H1 L2 L3 C1 C2 G Nr. Gewicht (kg) |SK Spannzange
BT40-SK 6C- 60, 90,120 4*~6 [26~31] 30,51,60 | -,62,90 | 18 | -, 32,32 | SKG 6- 6HG | 1.0,11,12 | CSK 6)
-SK10C- 60, 90,120,150 | 5°~10 |35~41]30,48,73,73 |-, 60,90, 118 27.5 |-, 40, 40,345| SKG10-10HG [1.1,12,1.4,1.6] (CSK10)
40 ' 45~52 SKG16-10HG
-SK16C- 60, 90,120 10%~16 | 45~57| 30,58, 88 = 40 = SKG16-12HG | 1.4,1.5,1.7
45~57 SKG16-12HG
-SK25C- 90¥120 16~25 160~65| 61,91 = 55 = SKG25-18HG*|  1.8,2.0 (SK25)
BT50-SK 6C-105,165 4*~6 |26~31| 55,60 66,114 | 18 32 SKG 6- 6HG 3.7,41 (SK 6)
50 -SK10C-105,165 5*~10 |35~41| 57,75 - 114 1275 -, 32 SKG10-10HG 42,46 (SK10)
-SK16C-105,165 10%~16 |45~57| 62,90 =122 40 -, 50 SKG16-12HG 47,51 (SK16)
-SK25C-105,165 16~25 |60~70] 62,122 = &5 = SKG25-24HG 52,56 (SK25)
| Spannschlussel | Spannmutter | Stellschraube G-Nr. | Hochgeschwindigkeitsfutter |
| Option[~=— S.26 | Lieferumfang | 7= S. 34 | BT40-SK10C-90P |

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

MINI-MINI CHUCK Spannfutter mit Kiihlkanal

* Max. n = 30.000, Wuchtgiite = G2,5 Max. 7 MPa \%;T?
« Spannt schon ab Futterrand o = [, 7] VMK Spannzange

* Rundlaufabweichung max. 3ym NMM@_M@
T
- $D1

MMC12 :¢52
Kegel Bestell-Nr. ¢ D L ¢ D+ L4 Spannzange (mﬁf{) Gewicht (kg)
40 BT40-MMC 8C- 90,120 2~10 90, 120 20 36, 43 (VMK 8J) 30,000 14,15
-MMC12C- 90,120 4~12 90, 120 30 35, 60 (VMK12J) 30,000 17,18
50 BT50-MMC 8C-105,135,165 2~10 105,135,165 | 20 36,43,43 | (VMK 8J) 20,000 44,4546
-MMC12C-105,135,165 4~12 105,135,165 | 30 35,60,70 | (VMK12J) 20,000 46,4.7,48
| Spannschlissel | VMK- Spannzangen |
| Lieferumfang | = S.40 |

78 Anmerkung: NC-Bohrfutter (max. 1MPa) und SL-Weldonfutter konnen ebenfalls mit Kiihlkanal geliefert werden. 1=~ S.41



Werkzeugaufnahmen mit Bund-Kuhimittelzuftihrung

In dieser Variante erfolgt die Kiihimittelzufiihrung durch den Bund der Werkzeugaufnahme. Voraussetzung sind Maschi-
nen mit Flanschbohrungen nach DIN 69871B. Gegeniiber der zentralen Kiihimittelzufiihrung tritt bei der Bundzufiihrung
kaum Rost- und Dunstbildung in der Spindel auf. Diese Version wird in der Bestellnummer durch ein angehéngtes ,F*
gekennzeichnet.

s | D, Kraftspannfutter mit Bund-

CCK, CCNK Spannhiilsen ==~ S.29

- Kihimittelzufiihrung _{. —
ﬁ Stellschraube fiir direktes Spannen
' g% ) =
Kegel Bgl,"(la\lsrte-“I-DNr'L Ci | D1 | 24 2> 2s | Stellschraube Spannzange Gewicht (kg)
BT40 -C20F-75,90,105 52 | 20 | 58 66 80 9MC20 (CCK20) (CCNK2D) 1.6,1.9,20
40 -C25F-80 60 | 25 | 61 70 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 1.7
-C32F-105,120 69 | 25 | 70 81 107 9MC32 (CCK32) (CCNK32) 1.7,21,28
BT50 -C20F-105,135,165 52 | 20 | 58 66 80 9MC20 (CCK20) (CCNK20) 42,44,48
50 -C25F-105,135 60 | 25 | 61 72 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 45,51
-C32F-105,135,165 69 | 25 | 70 81 107 9MC32 (CCK32) (CCNK32) 46,55,64
-C42F-120,135,165 86 | 42 | 74 | 105,115,115 | 125 9MC42 (CCK42) (CCNK42) 58,71,6.8
|_Spannschlissel | HighSpeed-Futter | CCK-, CCNK-Spannzangen | Stellschraube fir direktes Spannen: [ max. Druck|
|_Option1=~_S.26_| BT40-C20F-90P [ = S.29 [ wahlweise [ 7mMPa |

SLIM CHUCK Spannfutter mit Bund-Kuhimittelzufiihrung

perfekte Abdichtung
e schlanke Form GNr. e
* hohe Drehzahl K%&QE —
« fiir hohe Genauigkeit W AN
‘ ¢Cz L— Lo —
Ly ——|
L+

Kegel Bﬁr(?\ls:f::l; '?“I’_ ’ D1 Hi L2 L3 C1 C2 G Nr. G?'Z‘ght Spannzange
BT40 -SK10F - 133 5~10 | 35~41 ‘712 gg 275 | 40 | SKG10-10HG ﬁ
40 O T e e - | 0 | - ek T
-SK25F :123 16~25 22:22 Sf - % = gﬁgg;i:gg ;:g
BT50 -SK10F 12: 510 | 3541 gg 4| 275 [, | SKG10-10HG jg
50 -SKIGE 183 10°~16 | 45~57 oot 40 | SKGI6-12HG o
SIS oo [ TR T | s | - [SmImR o
[Spannschitssel | Spannmutter I Stellschraube G-Nr. | Spannzangen | max. Druck |
[ = s31__| Lieferumfang | =534 [ m=s3 | 7MPa |

*Stellschrauben sind auch mit kleinerem Durchmesser lieferbar IZ5~ S. 34

MINI-MINI CHUCK Spannfutter mit Bund-Kuhlmittelzufihrung
* Max. n = 30.000, Wuchtgiite = G2,5 Max.7 MPa

. VMK
Spannt schon .ab Futterrand Spannzange
* Rundlaufabweichung max. 3uym /
14D
Eingesetzter Bohrer: @ 2,7mm mit Kiihlkanal MMC12 : ¢52.4
Kegel Bestell-Nr. #D L ¢D1 L1 Spannzange | max. min-! | Gewicht (kg)
40 BT40-MMC 8F- 90, 120 2~10 90,120 20 33,40 (UMK 8J 30,000 14,15
-MMC12F- 90, 120 4~ 2 90,120 30 36, 60 UMK12] 30,000 17,18
50 BT50-MMC 8F-105, 135, 165 2~10 [105,135165| 20 33,40,40 | (UMK 8J 20,000 44,45,46
-MMC12F-105, 135, 165 4~12  [105,135165| 30 36,60,70 | (VMK12J 20,000 46,4.7,48
|_ Spannschlussel [ VMK- Spannzangen |
| Lieferumfang | “=_S.40 |

Anmerkung: NC-Bohrfutter (max. 1MPa) und SL-Weldonfutter kdnnen ebenfalls mit Kiihimittelfiihrung durch den Bund geliefert werden. 79
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2-Wege-Kiihimitteladapter (1)

Kiihimitteladapter werden dann eingesetzt, wenn die Ma-
schine keine innere KiihImittelzufiihrung hat. Die KiihImit- M [ \ .
telzufuhr fiir den Adapter erfolgt iiber den Anschlagblock. =] il = %‘ — ===
2-Wege-KiihImitteladapter sind umschaltbar auf interne I I ‘— abgedichtet-
oder externe KiihImittelfiihrung. Die interne Kiihimittel- i = Spannzange
fiilhrung wird bei Bohrern mit Kiihlkanal eingesetzt. Bei A }
externer Kiihlmittelfiihrung spriiht eine Reihe von Diisen L /
den Kiihimittelstrahl exakt an den Schnittpunkt von Boh- (SN MM - — =
rern, Schaftfrasern, Gewindeschneidern oder Reibahlen, 4 Adaptorlise
die jeweils nicht mit Kiihlkanélen ausgestattet sind. Das
Umschalten von interner auf externe Kiihimittelfiihrung
geschieht durch einen Handgriff. Fiir hochgenaues Bearbeiten
empfehlen wir die Modelle ’ % / - m—ﬁ—»—ﬂ‘_gq
MOG und MOK.

/ 4 ZMAC Bohrstange 175~ S.66
® / L
4

Bohrer mit Kiihlkanal Kahimittelstrahl Kuhimittelstrahlrichtung einstellbar % @ -
der Dusen [
OK-Schaft
‘_ SLIM CHUCK Spannzange
| I —
| i
Adapterhiilse fir Bohrer
iiiiii / I

Zylinderspannhiilse
fiir Schaftfraser

| Zubehor | 1-Weg-Adapter CO, SLO, MTO, SKO |
[

L
MOC 2-Wege-Kiihimitteladapter mit Kraftspannfutter 4
- M ==
m — L A #0
= 2
o g ¢D ¢D1
Steife Bauart, hohe Klemmkraft, genaues l\ ﬂ G-
Arbeiten. Max. KuhImitteldruck 2,5 MPa. o Da:
T = BT40: 85
I BT50:110
Kegel Bestell-Nr. -L D 2 D1 | max.min-! | Gewicht (kg) passende Spannzange

40 BT40-MOC20-145 20 49 52 4,000 3.6 ONK20
-MOC32-160 32 69 69 3,500 4.4 (ONK32) (OK32-MT) (D32) (k32-Q)
50 BT50-MOC20-160 20 44 52 4,000 7.0 ONK20

(M50 yocs2-170 | 32 | 54 | 69 | 3500 | 74 | CONK32) (OK32-MT) (D32) (K32-Q)

Spannhulsen, Adapter | Spannschlussel, Option | Anschlagblock, Option | K32-Q-Zylinderschaft
= S.83 a.A. == S.91 175~ S.65

MOK 2-Wege-KuhIm|tteIadapter mit SLIM CHUCK Spannfutter L

— 0

Fir hohe Drehzahlen bis 6.000min-". 4
Spannbereiche 4~10 / 10~16mm. [ M i
Max. Kiihimitteldruck 2,5 MPa. (| #D2
- r—f D #D1
Spannmutter, Stellschraube (G-Nr.) ¢
gehoren zum Lieferumfang. IR
D2:
i “8T40: 85
- = BT50:110
Kegel Bestell-Nr. -L D J D1 max.min-! | Gewicht (kg) | Spannzange G Nr.
40 BT40-MOK10-135| 5~10 39 215 6,000 3.2 (SK10) SKG10-10HGF
-MOK16-150 | 10~16 54 40 5,500 35 (SK16) SKG16-12HGF
50 BT50-MOK10-150 | 5~10 34 275 6,000 6.8 (Sk10) SKG10-10HGF
(IT50)-MOK16-165 | 10~16 49 40 5,500 7.1 (SK16) SKG16-12HGF
Spannzangen Spannmutter Stellschraube G-Nr. Anschlagblock, Option
= 8.32 Lieferumfang = S.34 = S.91




2-Wege-Kiihimitteladapter (2)

MOL 2-Wege-Kiihimitteladapter mit Schaftfraseraufnahmen

/ | (IO ¥ t ‘
- iy l #D ¢D1 ¢D2
\ P
Erzielt extrem lange Standzeiten D2:
Tf'k . bei Zylinderschaftbohrern. e aE BT40: 85
) Max. Kiihimitteldruck 2,5 MPa. s BT50:110
Kegel Bestell-Nr.  -L D 9 D1 max.min-! | Gewicht (kg) Spannzange
BT40-MOL16-130 16 345 5,500 3.1 —
-MOL20-130 20 34 —
40 MOL25-130 25 4 4,000 39 OK25-16, 20
-MOL32-135 32 39 49 3,500 3.8 0OK32-16, 20, 25
BT50-MOL16-150 16 345 5,500 7.0 —
17%0)-moL20-150 20 34 44 4,000 75 —
50 -MOL25-150 25 ’ ' OK25-16, 20
-MOL32-150 32 49 3,500 7.8 OK32-16, 20, 25
-MOL40-160 40 44 99 3,000 8.0 OK40-32
Reduzierhulsen | Anschlagblock, Option
= S.83 = S.91

MOM 2-Wege-Kihimitteladapter mit Morsekegel-Spannfutter -

Erzielt hervorragende Standzeiten bei

Morsekegelbohrern und Reibahlen. o BT40: 85
Max. KiihImitteldruck 2,5 MPa. g BT50:110
Kegel Bestell-Nr. -L MT ) D1 max.min-! | Gewicht (kg) | MK-Reduzierhllsen
40 BT40-MOM3- 95 3 0 - 5,500 2.6 MTO3-1, 2
-MOM4-105 4 17 44 4,000 2.6 MTO4-1, 2, 3
BT50-MOM3-113 3 0 — 5,900 6.3 MTO3-1, 2
50 @ (T%-momas-120 4 4 44 4,000 6.8 MTO4-1,2, 3
-MOM5-120 5 4 59 3,000 6.8 —
MK-Reduzierhulsen | Anschlagblock, Option
5~ S.83 175 S.91
MOQ 2-Wege-Kiihimitteladapter mit modularem Ausbohrsystem L
_ ol
|
|
Bietet die Variationsweite moderner - D2:
Bohrstangen. ST BT40: 85
MOQ Max. Kiihimitteldruck 2,5 MPa. BTS0:110
Kegel Bestell-Nr.  -L Q 2 D1 max.min-1 | Gewicht (kg) Bohrkopf
40 BT40-M0OQ26-120 38 ZMAC Series
26 24 50 3,500 Q26- .
50 BT50-MOQ26-140 76 DJ Boring Head
Bohrstangen, Zwischenstlicke | Anschlagblock, Option
5~ S.62, 64 5~ S.91
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Kiihimitteladapter, Standard, Betriebsdruck
max. 25 bar

SLO Typ Schaftfraseraufnahme

R

o SLO L
- ‘
T |
i EITIN v ¢D2
— i
R
-
= ;;:;t:lf max. Kiihimitteldruck 25 bar
S LO Abb 1
Kegel Bestell-Nr. L D 0 D1 D2 | max. min-1 | Gewicht(kg) | Spannzange | Abb.
BT40-SLO16-130 16 .
40 -SL0O20-130 20 39.5 49 82 3000 3.9 1
-SL025-130 25 ’
-SL032-140 32 415 | 54 3.8
%'_Il:g(()))-SLO1 6-150 16 _
-SLO20-150 20 40 49 75
50 -SLO25-150 25 98 3,000 ' OK25 1
-SL032-150 32 54
-SL040-160 40 50 64 8.0
OKSpannzangen Spannmutter, Stellschraube G-Nr. Anschlagblock, Option
= S.83 Lieferung = S.91

Fiir Steilkegel 30 ist der Kiihimitteladapter SKO mit SLIM CHUCK Spannfutter lieferbar. Versionen fiir BROTHER-Maschinen (+B), fiir
KIRA-Maschinen (+KA).Adapter zur Abgabe eines Olnebels anstelle von Kiihimittel sind ebenfalls lieferbar. (+M) Ebenso ein Adapter mit
verstarkten Dichtungen fiir schweren Einsatz z. B. an keramischen Materialien. (+HD)

OZL Kiihimitteladapter fiir Gewindeschneidfutter, mit Druck-/Zug-Ausgleich

~

L

OzZK

OZL ist fiir den Einsatz von Gewindeschneidern mit Kiihlkanal konzipiert. Die Gewindeschneidtiefe
kann prizise gesteuert werden. Die max. Drehzahl betrégt 2.000min-".

Gewindeschneideinsatz fir OZL

OZL
Gewindeschneid-Kapazitat Puffer Gew.

Kegel Bestell-Nr. -L 5 T = D Druck | Zug C Ci -Einsatz
40 BT40-0ZL12-170| M 3~12 | 1/8~1/2 | P1/8 19 9 4 82 38.5
-0ZL24-205 | M12~24 | 1/2~1 P1/4~5/8 | 30 6 7 98 56
BT50-0ZL12-185| M 3~12 | 1/8~1/2 | P1/8 19 9 4 98 38.5

50 -0ZL24-210| M12~24 | 1/2~1 P1/4~5/8 30 6 7 98 96
-0ZL38-240 | M18~38 | 3/4~13/8 | P3/8~1 45 8 10 115 78

Anschlagblock, Option

Betriebsdruck, max.

OZK Gewindeschneideinsatze

%= 8.91

1,5 MPa

a.A.

Fur Steilkegel 30 ist der Kiihimitteladapter SKO mit SLIM CHUCK Spannfutter lieferbar. Versionen fiir BROTHER-Maschinen (+B), fiir
KIRA-Maschinen (+KA).Adapter zur Abgabe eines Olnebels anstelle von Kiihimittel sind ebenfalls lieferbar. (+M) Ebenso ein Adapter mit
verstarkten Dichtungen fiir schweren Einsatz z. B. an keramischen Materialien. (+HD)
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Zylindrische Spannhiilsen fiir Kiihimitteladapter

CCK =s. 29.

TYP CCK Spannhillsen Bestel-Nr. (A-¢ |-¢) A%(ées(t:glll(—al\?r?e CCNK IZ&— S. 29 Einstecklange einstellbar
(cck12) | CCK12-3,4,5,6,8,10 CKFN12
a0 CCK16-3,4,5,6,8,10, 12 CKFN16 TYP | CONK Spannhiisen BesteliNr. (A4 -9) | ABCeidibPe
(cck20) | CCK20-6,8,10,12,16 CKFN20 (ccnk20)| CCNK20-6, 8, 10, 12, 16 CKFN20
(Ccck25 | CCK25-6,8.10,12, 16, 20 CKFN25 (ccNk25)| CCNK25-6, 8, 10, 12, 16, 20 CKFN25
(cck32 | CCK32-6,8,10,12,16, 20, 25 CKFN32, CKFN32T (ccNk32)| CCNK32-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25 CKFN32, CKFN32T
(cck42) | CCK42-6.8.10,12,16.20. 25 32 CKFN42 (ccnNk42)| CCNK42-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 32 CKFN42

Dick gedruckte I-g sind die ANNIVERSY €N® CCK-Spannhiilsen.

Die zulassige Schafttoleranz ist he ~hz.
Die zuléssige Schafttoleranz ist he~h7.

Bei Einsatz von Frasern mit hoherem
Schneid-g als der Schaft-g sind

Abd kk C KF N folgende Abdeckkappen verfligbar:

eckkappe TYP ¢D2 | L2 Abdeckkappe Bestell-Nr. CKFNigjgm

. (ckFN12) | 195 | 7 | CKFN12 -3,4,5,6,8,10 42-32MN

Erklarung der Bestellnummern (CKEN16) | 285 | 8 | CKFN16 -3,4,5,6,8,10,12

-[10] (ckFN20) | 33 | 8 [ CKFN20 -6,8,10,12,16 -

(ckEN25) | 39 |85 CKFN25 -6,8,10,12,16,20 ==, Eine Abdeckkappen mit O-Ring

Innen-¢ der (CKFN32) | 465 | 9 | CKFN32 -6,8,10,12,16, 20, 25 ’ 1 B Bemapeniale veadbar.

43 | 9 | CKFN32T-6,8,10,12,16, 20, 25 o :
AuBen-¢ der (CKFN42) 595 | 9 | CKFN42 -6,8.10,12,16,20,25,32 ) -
Fiir C32 gibt es zwei Grofken, CKFN32 = Stirnring @ = 69mm, Eine Abdeckkappe fir direktes
Kirzel fir die Abdeckkappe CKFN32T = Stimring @ = 64mm. Spannen ist ebenfalls verfiigbar:

z. B. Bestell-Nr. CKFN20-20D,
CKFN25-25D, CKFN32-32D

—£ ==

Erkléarung der Bestellnummern

OK|[32]|-[MT1]- L

Ein Spannschliissel wird als Option angeboten: =N
CKFN12:CCKL12, CKFN16:CCKL16, CKFN20:CCKL20, CKFN25
CKFN32T:CCKL25, CKFN32:CCKL32, CKFN42:CCKL42

OK-Schaft-Morsekegelhulsen fir MOL und SLO

OK-MK-Hilse Bestell-Nr.
OK32-MT1-85, MT2-85, MT3-100

‘ Innerer Kagel
L |

[ | AuBen-@ der Hilse
OK Schaft SLIM CHUCK fir MOL und SLO Karzel for OK-Schatt
G No. Bestell-Nr. D C J/ G Nr. Spannzange

e | [OK25-SK10 | 5~10 | 275 23 SKG10-10HG (sk10)
- AT -SK16 | 10~16 | 40 65 | SKG16-12HG (sK16)
11 ¢o OK32-SK10 5~10 27.5 23 SKG10-10HG (sk10)
Pt -SK16 | 10~16 | 40 65 SKG16-12HG (sK16)
) OK40-SK10 5~10 27.5 25 SKG10-10HG ((sK10)
Erklarung der Bestellnummern -SK16 10<16 40 51 SKG16-12HG (W)

m ’ Stellschraube ist optional Iz~ S.34
max. Spanndurchmesser  Stellschrauben fur Fraser mit geringem ¢ =5~ § 34
Slim Chuck SLIM CHUCK Spannfutter 1=~ g 3

uBen-¢ des Schaftes
Kirzel fiir OK-Schaft

OK Schaft Reduzier-Hiilse fiir MOL und SLO (fiir Bohrer)

Bestell-Nr. L L Erklarung der Bestellnummern

T
- OK25-16, 20 56 45| [OK][25]-
Innen- ¢ der Hilse
L K

0OK40-32 71 60

F——

OK32-16, 20, 25 45, 45, 55
AuBen- ¢ der Hiilse

urzel fir OK-Schaft

OK Schaft Reduzier-Hiilse fiir MOL und SLO (fiir Fraser)

— Bestell-Nr. L Erklarung der Bestellnummern
- OKE32-16, 20, 25 65| [OK] -
OKE40'20, 25, 32 73 Innen- ¢ der Hilse
‘.7 L;—l AuBen- ¢ der Hilse
fur Schaftfraser
Kurzel far OK-Schaft
MK Reduzier-Hulse fir MOM und MTO
—] Bestell-Nr. Innenkegel Nr. Erklarung der Bestellnummern
=4+ MTO3-1, 2 MT1(8), MT2(20) MTO|[3]- @
\— e ] MTO4'1 5 2, 3 M-H (65), MT2(65), MT3(25) Innenkegel
‘“ £ (): Lange ¢ AuBenkegel
Kurzel fur MK-Hulse
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84

Schnelllaufkopf

BT40 T
K

T

ILéinge

Ubersetzungsverhaltnis

Urzel fur Schnelllaufkopf

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

SK Qollet T
=
4D 4C— = = 940

w i

Within 10microns

Kegelschaft
NX
Kegel Bestell-Nr. D L C C J H | Verhdltnis | max. min"' |Gewicht(kg)| Spannzange
30 | BT30-NX 5-153 153 55 29
BTA0-NX 5-153 1.75~10 153 275 | 8 32 5 20.000 50
40 -PX 5-SK10 | 175~10 | 162 | 275 | 76 | . . | 60 5 30.000 4.1
-PX10- SK6 0.7~6 1505 | 195 | 98 ' 10 40.000 45
BT50-NX 4-192 2.15~16 | 192 40 | 118 16 4 10.000 11.0
50 -NX 5-151 2.15~10 | 151 | 275 | 85 8 5 20.000 7.0
-PX 5-SK10 1.75~10 | 1425 | 275 | 76 145 B 30.000 6.8
-PX10- SK6 0.7~6 155 | 195 | 98 ' 10 40.000 7.2
Spannschlissel, Montagehilfe | Spannzangen SK-A | Spannzangen SK-P | Anschlagblock, Option
Lieferumfang (Frasen) == s.32 (Bohren) === s.32 5= S.91

Fur gleich bleibend gute Frasergebnisse empfehlen wir ._1H

den Einsatz einer Druckluftblaszuflhrung.

##  Druckluftzylinder mit AN/AB-Magnetful®
Die besten Ergebnisse erzielt man,
indem der NX/PX-Korper gekuhlt wird.

a

Werkzeughalter mit Druckluftturbine

HSK-Schifte stehen ebenfalls zur Verfiigung ‘ L

Druckluft verleihnt dem HTS-Werkzeughalter eine Drehzahl von
150.000min-1. Seine Rundlaufgenauigkeit liegt im Bereich von
1 ym. Der Luftdurchsatz betragt 90NI/min bei 0,5 MPa Druck.
Der Spannbereich umfasst 0,5 ~ 4mm.

Achtung: Der HTS wird bei gestoppter Spindel betrieben.

[ S—

~———>
R I
f
I
I
| ‘ |
£
S i
Shll
.
e 0
—Q

- |-
HSK 50A-HTS1500-158
HSK 63A-HTS1500-160
HSK100A-HTS1500-167
HTS
Kegel Bestell-Nr. D L © C: ) H max. min”' Gewicht(kg) Spannzange
30 BT30-HTS1500-148 148 55 2.7
-HTS1500-152B 152 40 2.7 CHA-[]
- 5~4 13. 4 1 1 .
4 | BT40-HTS1500-140 05 140 39 ? ° 60 20,000 32 (Internal dia.)
50 | BT50-HTS1500-146 146 82 6.0
Spannzange CHA4.0, Spannschlissel | Spannzangen CHA-2.35, 3.0, 3.175 * [ Anschlagblock, Option

Lieferumfang

Option

5 8.91

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



Werkzeughalter mit Druckluftantrieb

NR sind Werkzeughalter mit Druckluftantrieb. = ____
Abbildung zeigt das Modell NR601 :’:"ﬂl

L]

B #D1¢C
| )
L
Modell min-’ Luftdruck [-durchsatz|Spannzangen-| Vierkant- | Kugel- Schleif-
Achtung: Der NR wird bei gestoppter gréile fraser fraser scheibe
Spindel betrieben. NR2351 30.000 | 0,5MPa | 226l/min | max. @ 6mm | max. & max. & max. @
3mm 0.5mm 20mm
NR601 58.000 | 0,5MPa | 160l//min | max. d 3mm | max. & max. & max. @
N R 1mm 0.5mm 10mm
Kegel Bestell-Nr. D L C Ci 2 H max. min- Gewicht(kg) S{)annza;t_;;e
Innen-
NBT30-NR2351-208 55
20 “NR2351-208B 0.5~6.35 208 16.9 16.9 0 30,000 5 CHK-[J
-NR601 -210 95
"NR601 -210B 0.3~3.175 210 8.2 " 8 40 58,000 CHM-1
40 NBT40-NR2351-188 0.5~6.35 188 16.9 16.9 60 30,000 37 CHK-
-NR601 -190 0.3~3.175 190 8.2 8 58,000 ] CHM-[]
50 NBT50-NR2351-208 0.5~6.35 208 16.9 16.9 82 30,000 6.7 CHK-
-NR601 -210 0.3~3.175 210 8.2 8 58,000 ) CHM-[]
| |
Dryckl_uft- LT L— 3 Vorbereitung fiir einen automatischen Werkzeugwechsel:
Serwceemheltm e
| 3 ! 1. Druckluftversorgung von 0,5~0,6 MPa erforderlich.
\ 2. Druckluft-Serviceeinheit und Anschlagblock sind installiert.
4 AL-0304 B AL-- 51 3. Per modalem M.-Signal das Magnetventil EIN/AUS aktivierten.
(manuell EIN/AUS) (DC24V EIN/AUS) 4. Bei Olmangel auf Alarmmeldung oder Maschinen-Stop achten.
LxBxH 300x120x220 LxH 490x320 )
- Der Luftdruck kann eingestellt werden
- Wandmontage ist méglich Der Filter des Druckluft-Servicekids ist fiir hohe
- Olereinheit ist Standard A Luftfeuchtigkeit nicht ausreichend. In diesem Falle
- Der Luft werden Verunreinigungen entzogen noch einen Trockner neben dem Filter installieren.
- Die Werkzeugstandzeit wird wesentlich erhéht
- _1 - -
NR2351 (30000m|n ) MUSter We rKStUCk Nr. Arbeitsschritt Schnittwerte Bearbeitungszeit
i @ . n 30.000min"
: ; | D | o 3mm Schaftrser, V¢ 150mm/min 5 sek
' . ® Bohrloch 11,5 mm tief 11.5 mm tief
[ @ 1mm Bohrer, n 30.000min’"!
L ® 15 mm tief A 8 sek
@ ‘I- @ 1,32mm Bohrer, n 30.000min-?
o6 ® @ 15 mm tief i 11,%0;,‘]‘,’7’,’{?;}” Bk
Material: Aluminium ® | ©@732mm Bohrer, 0, sommimin 8 sek
: i o (T 11,5 mm tief
HTS1500 (150.000min-') Muster- Werkstiicke
@ @ Schaftfraser: Nissin MRB 230 (R0.25x6)
n:150.000 min-"
V¢ 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.
Material NAK80 (Formenstahl HRC40)
Nr. | Arbeitsschritt Schnittwerte Schnittlinge | Bearbeitungszeit = -
Das Formprofil wurde mit ein1em @0,2mm
P id ruppen ,04 X1 0, o Schaftfréaser bei 150.000min™" ununter-
@ 1’5'1';:: tizf Ssi:liucﬁ; :DD g,g;tx rg,gfffzsggg g2m pooel brochen und prozessstabil bearbeitet.
@ | 1ommter |SommemaBoiaroorime|
@ g |G o -



Winkelbohrkopf, 360° frei positionierbar

. Zahlreiche Arbeiten wie Frasen, Bohren, Planfrésen, Gewindeschneiden
M Schnellwechsel kaelbOhrkOpf T S.87 usw. kénnen bequem, nur durch Wechseln des Adapters, durchgefiihrt

BT/IT-AFT versetzte Ausfiihrung werden. Sehr praktisch bei Einzelfertigungen oder kleinen Fertigungslosen.

T
— Il i
- e BT50-AFT35-90 Schnittdaten
‘\“_ { T_ T Werkstoff: Verglitungsstahl Ck55
w Adapter | Werkzeug Schnittweite min-1 Vorschub
. BT/AT-AHT 90" Ausfiihrung e efe (mm/min)
_ . 2 Schneiden HSS
— = i SK10 | Shattraser el 800 80
ENE| kS !u 460
AHK-Z PC60 Planfraser 45%3.0 60 300
S iR #100x4
AHK-SCA SCA | Screibenfraser 0 i i
[
LR c20 s 185%40 | 400 80
ju g onrer
1
= S.88
B Winkelbohrkopf, modulare Ausfiihrung = s.g9 Der Kopf kann entsprechend der Anwendung gewechselt
werden. Képfe mit geringen Durchmessern, 45° oder 90°, sowie
BT/IT-AHM modulare Version Grundkorper lange Ausfliihrungen sind standardméBig lieferbar. Bei schwerer
’ Zerspanung wird die Direktanbauversion empfohlen.
L — AHM-SK Ausfiihrung 45°
[
Il Winkelbohrkopf, Direktanbau-Ausflihrung {ﬁ
I5-S.89
NT-F
Direktanbau- AHM-SK Ausfiihrung 90°
Flansch -Schaft F-Flansch

=:

B Winkelbohrkopf, feste Ausfliihrung, =s90  Die beliebten SLIM CHUCK Spannfutter SK10, -16, -25 sowie die Kraftspannfutter C20,
-32 werden fest integriert. Dadurch werden hohe Prézision und Steifigkeit gewahrleistet.

AFK-AFC AHK-AHC AHK-AHC
versetzte Ausfiihrung Ausfiihrung 90° Ausfiihrungen 45°, 90°

| =
| ] []

/% 2

SRl

L

® 360’ frei positionierbar. Winkelbohrkopf in Schnelllaufausfiihrung, Winkelbohrkopf mit
® Die Kegelschnittstelle erfordert einen Stopperblock. MAX.18.000min-1 Kiihimittelkanal

(Unterschiedlich zu denen anderer Werkzeuge)
® Ausfliihrungen mit Kihlkanal sind auf Anfrage lieferbar. . T
® Ausfuihrungen mit einem Sonderwinkel sind auf i .
Anfrage lieferbar. \ r 2l

® Schnelllaufkopf 90° abgewinkelt, 1:5

max. 18.000min-!
BT40-AHPX10-215 BT50-AHPX10-206
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Winkelbohrkopf ,,Schnellwechseladapter
(360° frei positionierbar)

Schnellwechsel-Winkelbohrkopf, 90° versetzt Erklérung der Bestellnummern
L 72 -|AF/[T][30] -
Lange

0 Nennmaf

_ I Kegel-Nr. des Adapters
@ ! Schnellwechselsystem
! Ll

Winkelkopf, versetzt
Schaft

Winkeltoleranz liegt bei £ 1.

max. 2,000min'1

Kegel Bestell-Nr. L P 01 02 R Adapter | Gewicht (kg)
40 BT40-AFT30-200 200 65 85 35 175 AHK30 7.5
50 BT50-AFT35-230 230 110 85 45 25 AHK 35 16.0

Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, &hnlich zu anderen Antriebhaltern. Alle Ausfiihrungen sind mit Kiihimittelkanal lieferbar.
Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. IZ== S.91
IT40-AFT30-200 und IT50-AFT35-230 sind ebenfalls lieferbar. Dreht die Maschinenspindel rechts herum, dreht der Bohrkopf auch rechts herum.

Schnellwechsel-Winkelbohrkopf, 90°

L . Erklarung der Bestellnummern

. @--

Winkel

Lénge

b
-
I,

| ElN N
L i NennmaB
‘\;\ ‘/ ‘ ‘y ‘ \‘ Kegel-Nr. des Adapters
T @ - o L F ‘ Schnellwechselsystem
oy o g0 78— Kirzel fiir Winkelkopf
e Schaft
max. 2,000min-
Kegel Bestell-Nr.L -4 L B 24 L2 03 C B 0 Adapter | Gewicht (kg)
BT40-AHT30-160 -90 160 6.5
65 58 61 37 86 80 90 AHK30
0 | 10 are | om0 105
BT50-AHT35-210 -90 210 17.0
110 65 88 45 100 90 90 (AHK35)
0 | (150 e | a0 220
Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, ahnlich zu anderen Antriebhaltern. Alle Ausfiihrungen sind mit Kihimittelkanal lieferbar.
Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. IZ=~ S.91
mit *k markierte Modelle bedurfen detaillierten Bestellangaben. Dreht die Maschinenspindel links herum, dreht der Bohrkopf rechts herum.

Schnellwechsel-Winkelbohrkopf, 30°, 45°, 60°

Erklarung der Bestellnummern

BT40--

Winkel

Lange
Nennmaf3

Kegel-Nr. des Adapters
Schnellwechselsystem

Kurzel fir Winkelkopf

Schaft max. 2,000min-
Kegel Bestel-Nr.L -6 L P 01 02 C B 6 Adapter |Gewicht (kg)
BT40-AHT30-205 -30 205 1.5 122 30 6.5
(4047045 | 170 | 65 | 35 | 8 | 8 | 8 | 4 65
40 -1 60*-60 160 35 88 60 6.5
-250'-30 1.5 122 30 10.5
-45 250 65 35 88 86 80 45 10.5
-60 35 88 60 10.5
BT50-AHT35-258 -30 258 0 140 30 17.0
TS0 p5-45 | 225 | 10 | 26 | 110 | 100 | 9% | 45 17
50 -21 0*-60 210 40 105 60 17.0
-300-30 0 140 30 22.0
45 | 30 | 110 | 26 | 110 | 100 | 90 45 22.0
-60 40 105 60 22.0
Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, &hnlich zu anderen Antriebhaltern. 1z~ .91 Alle Ausfiihrungen sind mit Kiihimittelkanal lieferbar.
Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. 175~ $.91
mit * markierte Modelle beddrfen detaillierter Bestellangaben. Dreht die Maschinenspindel links herum, dreht der Bohrkopf rechts herum.
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Adapter fiir Schnellwechsel-Winkelbohrkopf

Schnellwechsel-SLIM CHUCK-Spannfutter ,

L—

10
F*‘ SK Spannzange
# ; t
- * = :g qgiD1
Schnellwechsel-Winkelbohrkopf -
Bestell-Nr. SK.N. D L | D1 |Gewicht(kg)|SK Spannzange
| . " AHK30-SK10 | 1.75~10 | 35 | 275 0.4 Sk10
1 ‘ & -SK16 | 2.75~16 | 50 | 40 0.6 Sk16
i e AHK35-SK10 | 1.75~10 | 35 | 275 05 SK10
-SK16 | 2.75~16 | 50 | 40 0.7 SKk16
‘ I-g SK-Spannzangen 15~ S.32.
| |
Schnellwechsel-Gewindeschneidfutter , [, "
{ ]
Schnellwechsel-Kraftspannfutter ng/ T 0
(Doppelflachenkontakt) r |
H\u
' Bestell-Nr. ZNr.| L |Gewicht (kg) Einsétze

AHK30-28, 712 85,100 | 0.6, 0.9 ZKG12

]
el

AHK35-28, 712, Z16{75,85,100 | 0.7,1.0,1.5 |CZK 8 D(ZKG12)(ZKG16)

Gewindeschneidkapazitdt Z8:M2~8 Z12:M2~12 Z16:M3~20
Gewindeschneid-Einséatze sind nicht Lieferumfang. 1=~ .47, 48.

— L | o
KM-Spannhiilsen =5~ S.28. ‘ i

Bestell-Nr. D L D1 |Gewicht(kg)| KM-Spannhiilsen ]
T 0 | M 10 6 Schnellwechsel-Messerkopfadapter (Doppelflachenkontakt)
AHK35-C16,C20| 60,65 | 44,52 | 1.1,1.2 | CKM16) (KM20 B

Schnellwechsel-Messerkopf (Doppelflachenkontakt) = ¢ED1
<
4 Bestell-Nr. L D1 W |Gewicht (kg)
E AHK35-FMA25.4 185 25.4 9.5 0.7
-FMA31.75 ' 31.75 12.7 0.8
Spannschliissel und eine Spannschraube sind Standardzubehér.
NIKKEN PRO END MILL ist passend.
Bestell-Nr. PC-Nr. L D1 Gewicht(kg) .
AHK30-PC50 45 50 07 SchnelIwechsel-MorseL«agﬂulse
AHK35-PC60,PC80 | 45 57 60, 80 09,13 g
Wendeplatten sind im Lieferumfang enthalten. Deren Bestell-Nr. PC-422 (SPMM 120308) ﬁ
Mindestbestellmenge: 10 Stick. —T
¢lD‘
Schnellwechsel-Messerkopf (Doppelflachenkontakt) %7
Bestell-Nr. MT Nt. L D1 Gewicht (kg)
AHK30-MT1,MT2 50, 65 25,32 04,05
/vea | AHK35-MT1,MT2,MT3 | 50,60,85 | 2532 40 |0.5,06, 09

o
I
N

Schnellwechsel-Bohrfutteradapter

~—$40 —|

Code No. L D D1 Weight (kg)
AHK35-SCA25.4 12 254 40 1.1 Bestell-Nr. J.Nr. L JN. Gewicht (kg)
Schlissel und Abstandringe sind Standard-Zubehor. AHK30-J6 04
16 J6 :
AHK35-J6 05

Der Adapter wird ohne Bohrfutter geliefert.



Winkelbohrkopf, modulare Ausfuhrung

Modularer Winkelbohrkopf AHM

max. 6,000min-t

AHM
Kegel Bestell-Nr. -L L P Gewicht (kg) Passender modularer Kopf
40 BT40(1T40)-AHM-100 100 65 45
50 BT50(1T50)-AHM-120 120 110 115

Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, &hnlich zu anderen Antriebhaltern.

Alle Ausfiihrungen sind mit Kihimittelkanal lieferbar.
Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. 75~ S.91.

Modularer Winkelbohrkopf 90°  AHM90

Erklarung der Bestellnummern

‘ L 2o~ ~—B—
o > ‘ SN st Toy i
l‘ ] L2 urzel far
‘.- | 0,/' | lé /61 A Sttt Cruck
| i - i " .
| AREEEES b
¢D
$D1—~
AHM SK6 : max. 6,000min' SK10,16 : max. 4,000min-
Bestell-Nr. -L D £+ £» £s D1 B 6 | Gewicht (kg) |SK Spannzange
AHM90-SK 6-80, 120, 150* |  0.7~6 42 35 22 50 48 3.0,4.0,45
-SK10-80, 120, 150* | 1.75~10 63 57 32 64 60 |90 | 35,4550 SK10
-SK16-80, 120, 150* | 2.75~16 66 58 35 74 70 42,5257 SK16

Mit * markierte Geréte sind flr leichte Zerspanung.

SK-Spannzangen 1=~ S.32.
Dreht die Maschinenspindel links herum, dreht der Bohrkopf rechts herum.

Feste Winkelkopfe 30°, 45°, 60° AHM45

Erklarung der Bestellnummern

[AHM45 ][ SK6 |-[120]
e B—+
Lange
Nennmaf
AT TN o
SO Kirzel fr
Q; SLIM CHUCK
Ki
Schaft

trzel fir modularen Winkelkopf

a » Q.
AHM SK6 : max. 6,000min SK10,16 : max. 4,000min-
Bestell-Nr. -L D £4 22 £s D+ B 6 | Gewicht(kg) | Spannzange
AHM45-SK 6-120, 150* 0.7~6 27 67 22 50 52 3.0,4.0,45
-SK10-120, 150* 1.75~10 39 80 30 64 60 | 45| 35,4550 SK10
-SK16-120, 150* 2.75~16 38 90 35 74 70 42,5257 SK16

Mit * markierte Geréate sind flr leichte Zerspanung.

SK-Spannzangen IZ5~ S.32.

Die Ausfiihrungen mit 30°, 60° sind wahlweise lieferbar.

Dreht die Maschinenspindel links herum, dreht der Bohrkopf rechts herum.
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Winkelbohrkopf, feste Ausfiihrung

Winkelbohrkopf, 90° versetzt

= L 23 ~ B —— Erklarung der Bestellnummern
- [B7sn]-[aF] K] (8] (20
:J Jz i Lange NennmaB3
-_.--“ K W ) ‘ | . % ‘ Ar? degﬂ;\:.aﬁszsz:dumhmesser
. —ll," 3/ &= .
— — ' Kurzel fur Winkelkopf, versetzt
& ~ gD I~ ®Schaft
AFK ¢D R
Kegel Bestell-Nr. -L D D+ 21 22 23 B R | min-! |Gewicht (kg) | Spannzange
BT40-AFK16-200 2.75~16 40 50 8.5 (SK16)
) 85 35 70 | 17.5 | 2,000
40 | (1m0 arc20-200 2~20 | 52 | 56 ' 87 (kM20)
BT50-AFC20-230 2~20 52 | 58 17.0 (KM 20D
) 85 45 84 25 | 2,000
00 | (500 arcan-230 3~32 | 69 | 65 172 KM 32
Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, &hnlich zu anderen Antriebhaltern. Alle Ausfuhrungen sind mit Kiihimittelkanal lieferbar.

Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. &~ S.91.
KM-Spannhiilsen =5~ S.28.
Dreht die Maschinenspindel rechts herum, dreht der Bohrkopf auch rechts herum.

L —= L3 Erklarung der Bestellnummern
Fester Winkelkopf, 45°, 90° 4 t BT40]-[AH] **
E ‘ | ﬂf Winkel: 30, 45"
- i H—+ N 60", 90
f I 21 [ \‘ Léange Nennman3
= % Max. Spanndurchmesser

Art des Spannens:

K @ SLIM CHUCK
C ! Kraftspannfutter
Kurzel fur Winkelkopf

Schaft
AHK
Kegel Bestell-Nr. -L -6 D D 2 21 22 23 B | min-1 | Gewicht (kg) | Spannzange
30 | BT30-AHK10-120-90 1.75~10 | 275 | 20 | 49 | 50 |275| 55 [2,000/ 3.0 (SK10)
BT40-AHK10-180,220°-90 | 1.75~10 | 275| 18 | 45 | 57 | 32 | 60 4000 |-8:0.9.0 (SK10)
40 | (IT40)_AHK16-180,220"-90 | 2.75~16 | 40 | 25 | 41 | 58 | 35 | 70 | ™ 87,97 | (SK16

-AHC20-160,250"-90 2~20 52 | 57 | 58 | 61 | 37 | 80 |2,000) 7.1,111 KM2
K1

BT50-AHK10-200,240-90 | 1.75~10 [ 275 | 18 | 45 | 57 | 32 | 60 |, 100 [15.0.16.0] CSK10D

50 (IT50)_AHK16-200,240°-90 | 2.75~16 | 40 | 25 | 41 | 58 | 35 | 70 | = |157,16.7
-AHK25-210,300-90 | 16~254 | 55 = | o | @2 | & | @ |26 222
-AHC32-210,300-90 | 3~32 69 475,225

Die Kegelverbindung setzt einen Stopperblock voraus, ahnlich zu anderen Antriebhaltern. Alle Ausfiihrungen sind mit Kihimittelkanal lieferbar.

Der Anschlagblock ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bei Bestellung Hersteller und Typ des Bearbeitungszentrums sowie dessen Spindelflanschabmessungen angeben. & S.91.
KM-Spannhiilsen 55~ S.28.

Die Ausfihrungen mit 30°, 45°, 60°sind wahlweise lieferbar. Mit * markierte Gerate sind fur leichte Zerspanung.

Dreht die Maschinenspindel links herum, dreht der Bohrkopf rechts herum.

Bestellungen der Ausfuhrungen mit 30°, 45°, 60° bedurfen detaillierter Angaben.

Winkelbohrkopf fiir tief gelegene Bohrungen

ESXA-Spannzange, rotiert gegenlaufig @
i A
f%

— B a ESXA Spannzange
. 20
~UH |
- —=7~1-¢D
~— L2 21 M izlji 23
AHPL - : max. 3 500min-t
Kegel Bestell-Nr. D D:- | A| B L M 21 2> 25 | min-1 |Gewicht(kg)| Spannzange
BT40-AHPL4-199 199 32 5.0
-223 223 56 8.5
247 1.0~4.0 | 80 | 25| 31 247 80 67.5|99.5 | 145 | 6,450 6.0
40 -271 271 | 104 75
-AHPL6-208 207.5 | 46.5 5.0
-236 [ 1.0~6.0| 80 |36 | 45 | 2355 | 745 |615(99.5| 15 | 8,000 6.0 (ESXAB)
-264 263.5 | 102.5 8.0
BT50-AHPL6-221 220.5 | 46.5 7.0
-249 [(1.0~6.0| 80 |36 | 45 | 2485 | 745 |835|90.5| 15 | 8,000 8.0 (ESXABD
50 =277 276.5 | 102.5 10.0
-AHPLS8-248 2475 | 73 9.0
-280 [ 1.0~8.0 110 |43 4752795 | 105 | 78 |96.5| 20 | 6,000 10.0 (ESXA8)
-300 299.5 | 125 11.0
| Spannzange ESXA [ Versionen mit Schaft nach DIN 69871 | Anschlagblock | Drehrichtung |
| Option [ lieferbar als ,,IT-* [ Option 1= S.91 [ entgegen Spindel |




Anschlagblock, technische Informationen

Diese Informationen gelten fir Anschlagblécke in Verbindung mit einem NIKKEN Standard Schnelllaufkopf,
Kuhlmitteladapter oder Winkelbohrkopf. Achten sie auf den genauen Abstand vom Spindelzentrum zur Mitte des Loches
im Anschlagblock. Dieses MaR3 kann von Maschine zu Maschine unterschiedlich sein. Ist bereits ein Anschlagblock
installiert, bitte bei Bestellung eines der genannten Halter eine Zeichnung des Spindelflansches mit einreichen.

n F'jr Schnelllauf
\

kopf

\

—

1.

Bitte moglichst Original NIKKEN-Buchse und -

—~|Messlinie /;g\\ Zapfen (D benutzen, wenn der Anschlagblock 2
e ] | selbst angefertigt wird.
] \\\gﬁ/ T Die Bestell-Nr. des Stopperblocks
Messlinie L. [20*, 2 $#40 : NX40-STB
? ©
— ! RN 12:18% 50 : NX50-STB
Vs 2 o= a) | #
‘ ~ S{ 1 Ay s @l ] 2Py 2. Bei Anfertigung des Anschlagblocks bitte beachten:
| ; i M2 170 GroBe des Blocks mit Gewindebohrungen oder
— ,,,,h{ '18 @ﬂ ‘ @'\ Messlinie 2xM6 Masch.Schrauben  DUDElIGChern an d_er Masc.:.hinenspindel abstimmen.
=) 71.20,]_20_] S (T Der Block muss nicht gehartet werden.
" ?O_ B o Schrauh M i 3. Der Abstand zwischen Spindelachse und
es::'f asen-schrauben :|“® Anschlagblockachse muss justierbar sein, wahrend
184

der Schnelllaufkopf in der Spindel gespannt ist.

30%0-1

| T @
|
[ | F'T Kihlmitt Ia/délf)te
— . 1. Bitte méglichst Original NIKKEN-Buchse und -Zapfen
/-%Ga_uge Ot (D benutzen, wenn der Anschlagblock @ selbst
- | Line \ angefertigt wird.
Messiinie \', \ | 4 NT Die Bestell-Nr. fiir Buchse und -Zapfen
e 20207 Y § #40 : BK40BS-A mit A-Ring P12
—-—_ 30%o 8 14005017 3 #50 : BK50BS-A & BK50PP-A mit O-Ring P18
. b .
: pgeos| B B ﬁ@mj i‘:‘;@tﬁgj%i 2. Bei Anfertigung des Anschlagblocks bitte beachten:
- < = s = GroBe des Blocks mit Gewindebohrungen oder
ﬁﬁ—*—ﬁz e s @ , Gewinde, Steigung 0.7 Diibelléchern an der Maschinenspindel abstimmen.
TR I‘%, RC 1/8 Kegel Rohrgewinde 2 Positionen ¢3.3mm Bohrung,|  Der Block muss nicht gehértet werden.
A M4 Justierschrauben
Sl 3. Der Abstand zwischen Spindelachse und

M5 Gewinde, Steigung 0.8, 2 Positionen
¢4.2mm Bohrung,
M5 Justierschrauben

Anschlagblockachse muss justierbar sein, wahrend

RC 1/8 Kegel Rohrgewinde der KuhImitteladapter in der Spindel gespannt ist.

\
W Fur

-

1. Bitte méglichst Original NIKKEN-Buchse und -Zapfen(1)
@ benutzen, wenn der Anschlagblock @ selbst
angefertigt wird.

Die Bestell-Nr. fiir Buchse
#40 : AHA-03000-01

n
&

65+0.02 —»!

—_Messinie ek % #50 : AHA-01000-02
e -
== E@ s & l 2. Bei Anfertigung des Anschlagblocks bitte beachten:
31| o L $1° (& "a»’\ $, GroBe des Blocks mit Gewindebohrungen oder
1 ogtoss| & RC 1/8 Kegel @) Dubelléchern an der Maschinenspindel abstimmen.
Q Rohrgewinde Der Block muss nicht gehartet werden.

M5 Gewinde, Steigung 0.8,
2 Positionen ¢4.2mm Bohrung,
M5 Justierschrauben

3. Der Abstand zwischen Spindelachse und
Anschlagblockachse muss justierbar sein, wahrend
der Winkelbohrkopf in der Spindel gespannt ist.

$25

SN

RC 1/8 Kegel Rohrgewinde

M5 Gewinde, Steigung 0.8,
2 Positionen

&4.2mm Bohrung,
5 Justierschrauben

Kombinations-Anschlagblécke sind ebenfalls lieferbar. Bitte bei Bestellung Abmessungen angeben.

KuhImitteladapter

Winkelkopf Winkelkopf

KuhImitteladapter
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Anschlagstift, technische Informationen

Dies sind typische Informationen (Richtlinien) zum Anschlagstift nur fiir den Schnelllaufkopf und den Kiihimitteladapter.
Achtung, der Anschlagstift des Winkelkopfes hat abweichende Daten. Ziehen sie die Daten ihrer Maschine zu mehr Details mit heran.

— !

1

it [ ke

H2 | |ichtes MaB —|— Lichtes MaB
H2
Abb.1 Abb.2 Im Hinblick auf die Daten ihres Bearbeitungszentrums “8” genau einstellen.
Maschinenhersteller Halter H E H2 Abb. Maschinenhersteller Halter H E H2 Abb.
BT30 50 12 4 1 BT40 60 12 14 1
ENSHU 10 60 | 12 | 14 | 1 AlUACiAL 131 50 & | 18 | 2 | 1
50 82 18 22 1 BT30 40 12 12 1
OKUMA BT40 65 18 0 2 AR 40 60 12 14 1
50 80 18 0 2 KIRA BT30 55 12 -1 1
BT40 65 18 0 2 FANUC BT30 59 12 29 1
QUL A 50 80 18 11 2 MAKINO BT40 65 18 2 2
OKK BT40 65 12 16 1 50 80 18 B 2
50 82 18 22 1 MATSUURA BT40 60 12 28 1
BT40 65 18 0 2 50 82 18 22 1
KITAMURA
50 82 18 22 1 BT40 60 12 14 1
MITSUI SEIKI
BT40 60 12 14 1 50 82 18 22 1
KURASHIKI
50 145 18 0 2 MITSUBISHI BT40 65 18 0 2
SHIN NIPPON KOKI BT50 82 18 22 1 50 80 18 21.7 2
BT40 65 18 0 2 BT40 65 18 4 2
S 50 5 | 24 | 24 | 2 el SIS 50 80 | 18 | 0 2
BT40 65 18 0 2 BT40 65 18 2 2
TOYODA 50 80 18 4 5 YAMAZAKI MAZAK 50 80 18 0 2
BT40 65 18 0 2 ROKU-ROKU BT40 62 18 9 2
plicLr 50 80 | 18 | 11 | 2 VASUDA BT40 60 | 12 | 14 | 1
50 82 18 22 1

NCL Montagehilfe fur BT- u. SK- Werkzeugaufnahmen

R10
} ; } ; E’4 Punkte) — \_'
o 1L LRI
T } ¢ D1 }
NCL
Bestell-Nr. 4D W 4D1 H T P Raster Remark
NCL-BT30 46 15.9 102 110 80 50X 60
-BT40 63 15.9 102 115 80 50X 60 NC5- 63 passt auch
-BT50 100 25.6 130 133 100 $10.3 7080 NC5-100 passt auch
NCL-NC5-46 46 12 102 110 80 (M10) 50 X 60
-IT50 97.5 25.6 130 133 100 70X 80
-ICAT40 63.55 15.9 102 115 80 50X 60 IT40, CAT40
-CAT50 98.45 25.6 130 133 100 70X 80

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



ZERO FIT Spannfutter

Den Rundlauf auf ,,0“ setzen?

Im Laufe von 2~3 Jahren verliert eine Werkzeugmaschine an ihrer Rundlaufgenauigkeit. Mit 0.01
bis 0.04mm, gemessen im Abstand von 100 mm von der Messebene, ist zu rechnen. Mit dem
ZERO FIT Spannfutter sind wir in der Lage, eine Korrektur auf 0.001~0.002mm vorzunehmen.

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

An der Maschinenspindel Am Werkzeugvoreinstellgerat

B Die gefraste Oberflachengiite kann noch verbessert werden.

Vor dem “0” -Setzen : Nach dem “0" -Setzen :
Rundlaufabwelchung der Fraserschneidkante = 20um  Rundlaufabweichung der Fraserschneldkante 1um

M GleichmaBigere, bessere Werte im Finish von Bohrungen
---Abweichungen beim Rundlauf werden reduziert, wodurch die Genauigkeit gewinnt.
Vor dem “0” -Setzen : —
Rundlaufabweichung der Fraserschneidkante = 22um —

Material : Vorgehérteter Stahl NAK55 (HRC39)
Fréser : 10mm, 2 Schneiden, Hartmetallkugelfraser
Schnittgeschwindigkeit . Vc=200m/min-1

Spindeldrehzahl * n =6,366min-1
Zustellung pro Schneide : fz =0.15mm/min
Vorschub » Vf=1,910mm/min

Trockenbearbeitung mit Geblase

“=

—#— X nach dem “0” -Setzen —— X vor dem “0” -Setzen
—e—Y nach dem “0” -Setzen ——Y vor dem “0” -Setzen

Bohr-¢ (X, Y) nach dem Reiben (um)
25

Material : Verglteter Stahl (HRC25~30),,,
Werkzeug : ¢13mm CBN Reibahle
Schnittgeschwindigkeit : Vc =80m/min-1

Spindeldrehzahl : n =2,000min-1
Zustellung pro Schneide : fz =0.1mm/min
Vorschub : Vf =200mm/min

Externe Kuhimittelzufuhr . Wasserbasis

Nach dem “0” -Setzen :
Rundlaufabweichung der Fraserschneidkante = 2um

=T
—¢ 1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49
v Anzahl der Reibvorgénge

Werkzeug Standzeit

(relativer Vergleich)

B Werkzeugstandzeiten werden verlangert. [
Abb. 1 zeigt das Verhaltnis von Rundlaufgenauigkeit zur Standzeit des Werkzeugs und ‘§

nach dem die Rundlaufgenauigkeit von 21 auf 3um reduziert wurde, erhohte sich die
Standzeit etwa um das 5-fache.

M Verglichen mit Wettbewerbsprodukten, hat der ZERO FIT

Halter einen groRen Einstellbereich, arbeitet mechanisch E

unkompliziert, schnell und sicher. | N
B Abhangig von der FrasergroBe wihlen Sie einfach zwischen T T

dem ,,SZF“ ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter oder dem P noweihung Gy

»CZF*“ ZERO FIT MULTI LOCK Kraftspannfutter. Abb.1 93



ZERO FIT Kraftspannfutter

. L— +

Erklarung der Bestellnummern

Py — BT40 —[120]
i T Nennmaf3
Abb.1 - 4 4D #C1 ¢C2 Spannbereich
‘ l Kurzel fir ZERO FIT Kraftspannfutter
‘ <11~ SchaftgroBe

Abbildung zeigt Halter

Abb.2 R R— 4D #C1¢C2
mit Fraswerkzeug E | {
} ————
CZF 3
Kegel Bestell-Nr. C1 C2 L L1 L2 9  |Gewicht (kg) | Abb. Spannzange
30 BT30-CZF20-100 BiH 66.5 100 35 68 80 15 KM20, CCK20
-GZF25-100 59.5 74.5 100 35 68 80 1.6 KM25, CCK25
BT40-CZF20-105, 120 | 515 66.5 105,120 35 64.5 80 21,25 1 KM20, CCK20
40 -CZF25-105,120 | 595 745 105,120 35 68 80 24,29 KM25, CCK25
-CZF32-120 69 80.5 120 42 78 105 2.8 KM32, CCK32
BT50-CZF20-105, 165 | 515 66.5 |105,165| 35 = 80 4.6,6.0 KM20, CCK20
50 -CZF25-105, 165 | 59.5 745 |105,165 35 = 80 5.0,6.8 2 KM25, CCK25
-GZF32-105, 165 69 80.5 [105,165] 42 = 105 53,74 KM32, CCK32
'!'I" T
< ) | iy | =5 =5[]
Einstellschliissel 9ZFL, Option I°5°S. 26 h6~h7 I“5 S.78 "5 S. 28

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter

G Nr. .
[ Mit ZERO FIT bekommen Sie den Rundlauf in den ~ H—~, SKSpannzange Erklarung der Bestellnummern
\ ‘ [ BT40 [10]-[90]

Griffl Nur mit einer Druckschraube regulieren
Sie den Halter ,gegen Null*!

N2

N T C 4C1 Nennmaf3
b $C ¢

Spannbereich

7* l Kurzel far ZERO FIT SLIM CHUCK-
Spannfutter

SchaftgroBe

G Nr. SK Spannzange

| D;L \*H* ; T
Abbildung zeigt Halter — f R gDt #C#C
mit Fréaswerkzeug ‘ 1 | !
Abb.2 . S—"
SZF
Kegel Bestell-Nr. D L /) 21 C C1 H G Nr. | Gewicht(kg) | Abb. | Spannzange
BT30-SZF 6- 90 0.7~6.0 90 42 — 1195405, 485 | 21~35 | SKG- 8 0.9 2 | SK6
30 -SZF10- 90 1.75~100 90 35 | 61 [275] 485 [30~50|SKG-12L| 13 | 1 | SKi0
-SZF16-105 2.75~16.0 | 105 40 76 40 59.5 | 45~65 | SKG-18L 1.6 1 | SK16
BT40-SZF 6- 90,150 | 0.7~6.0 | 90,150 | 37,60 — [195405,485|21~35|SKG-8 | 13,17 | 2 | SK 6
40 -SZF10- 90,150 | 1.75~10.0 | 90,150 | 37,97 — |275| 485 |30~50|SKG-12L | 1.519 | 2 | SK10
-SZF16- 90,150 | 2.75~16.0 | 90,150 | 37,97 - 40 59.5 | 40~70| SKG-18L | 1.8,22 | 2 | SK16
-SZF25-120,150 | 16.0~25.4 | 120,150 | 55,86 | 84,114 | 55 66.5 | 55~85|SKG-28 | 24,29 | 1 | SK25
BT50-SZF 6-105,165 | 0.7~6.0 | 105,165 | 41,63 —  [195405,595|21~35|SKG- 8 | 40,42 | 2 | SK 6
50 -SZF10-105,165 | 1.75~10.0 | 105, 165 | 41, 101 — |275| 485 |30~50|SKG-12L | 45,49 | 2 | SK10
-SZF16-105,165 | 2.75~16.0 | 105, 165 | 41, 101 - 40 595 |40~70| SKG-18L | 5.0,54 | 2 | SK16
-SZF25-135,165 | 16.0~25.4 | 135,165 | 71,101 - % 66.5 | 55~85|SKG-28 | 58,6.0 | 2 | SK25
e .t Sl
FalFE—
Einstellschlissel 9ZFL, Option Option "= S.78 P oder A

Die Hochgeschwindigkeitsvariante hat ein ,P“ am Ende der Bestellnummer: BT40-GSZF10-90P
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UMTX-Kantentaster mit internem Kontaktsystem(NIKKEN|

UMT (Universal Micro Touch)

Elektronischer 3D Kantentaster

B Prézisionstastspitze
Wiederholgenauigkeit+2um

B Langer Uberfahrbereich schiitzt vor Beschadigung.
X, Y=%x7mm Z=3mm

M Blaue Leuchte und elektronischer Warnton markieren die
Tastposition.Unmittelbar nach Kontakt leuchtet die Rund-
um-Leuchte auf. Die Version fiir gro3e Maschinen ergénzt
mit elektronischem Tonsignal fiir doppelte Sicherheit.

B Gegenuber dem Stahl-Taststift hat der Rubin-Taststift den
Vorteil, auch bei elektrisch nicht leitendem Material anzu-
sprechen.

Wie wird die TaStPOSition erreicht? Foto zeigt den Rubin-Taststift (Option)
Langsam mit dem Tastkopf die zu messende Ebene des Werkstticks

anfahren. Kommt der Tastkopf mit dem Material in Kontakt, Batterie (2X Typ 5)
leuchtet die blaue Lampe auf. Durch Kompensierung von 2mm (Radius der ¢d —

4mm Tastkopfkugel) wird die entsprechende Tastposition bestimmt. /[

Straight Shank UMTX MICRO TOUCH

UMTX

Bestell-Nr. éd 2 21 | Gewicht (Kg)
S$20-UMTX 20 68 64 0.5
S$32-UMTX 32 65 64 0.8
MT2-UMTX MT2 66.5 64 0.5

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

Der Rubin-Taststift ist als Option lieferbar. 200=+0.1
Batterie (1 X9V6F22)
\fli\}ektrtonischer
arnton
BT-UMTX MICRO TOUCH N I -
I e ==, 7,
——————— HAT - - -l | === g44 g62.5
‘ iﬁm Ky
: .28,
BT-UMTX
Kegel Bestell-Nr. Gewicht (Kg)
30 BT30-UMTX200W 2.3
Der Rubin-Taststift ist als Option lieferbar. 40 BT40-UMTX200W 2.9
50 BT50-UMTX200W 5.2

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

Technische Daten
Messdruck X, Y =0.35N Z =0.8N

Zylinderschaft 2x15V
Batterie BT-Schaft 1x9V6F33
36 h Kapazitat

Standard: @ 4mm Stahlstift
Option: @4,0 3,0, 2,0 und 1,0 4mm Rubin-Taststift

(auch einzeln lieferbar).

Bei Bestellung der Ausfiihrung mit Rubin-Taststift
Taststift (RBx) an die Bestellnummer anfiigen, x = @

z.B.BT30-UMTX200W (RB2)

L mit @ 2mm Rubin-Taststift
S32-UMTX (RB4)

L mit @ 4mm Rubin-Taststift
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UMT-Kantentaster

UMT MICRO TOUCH Kantentaster mit Zylinderschaft

Batterie (2X Typ 5)

BT-UMT-W MICRO TOUCH Kantentaster

20001

. Kegel Bestell-Nr.
Batterie (1 X 9V6F22) No 3"' BT30 U MT200W
Elektronischer = ' -
o e No.40 BT40-UMT200W
i =it s | N0.50 BT50-UMT200W
s iy * Eine Tastkugel von 6mm ¢ ist auch verfugbar : BT40-UMTB200
35 *1T40-UMT200W und IT50-UMT200W sind ebenfalls lieferbar.

BT40-UMT200H 1T40-UMT200H
BT50-UMT200H [T50-UMT200H

Fur Bearbeitungszentren mit Ringsensor. Die elektronische
Bauart unterscheidet sich vom Standard. Bitte beim
Maschinenlieferanten ordern.

Messuhrstander mit Magnet/Guss-Fuld

Praktischer Messuhrstander mit 1-Knopf-Bedienung.
Ausladung 300mm. Zuverlassige Fixierung.
Mit Magnetfu® (UDS-1)

Mit Fernbedien-Knopf (UDS-2)

Der Grundkorper ist aus schwerem
prazisem Guss gefertigt. Die
Armteile werden durch einen
Fernbedien-Knopf fixiert und fein
justiert. Die Messposition kann an
der Messuhr sehr einfach
eingestellt werden, ohne die
Arretierung des Sténders zu l6sen.

Bestell-Nr. Art
UDS-1 mit Magnetfuf3
UDS-2 mit Prézisions-Gusskorper

Die Messuhr wird optional mitgeliefert!
(gelb 0,001mm / wei3 0,01mm Skala)

Jede handelsiibliche Messuhr kann
integriert werden.

Zusatz fir 6mm ¢-Bohrung
(UDS-93)
Feineinstellknopf
(UDS-92)

Messuhrbefestigung
(UDS-94-N)

#8mm Bohrung

g

DS"Z p--.'_.' Konkave Rille
= :

(UDS-91)

Fernbedien-Knopf

Bestell-Nr. $d g £
I- S20-UMT 20 68 | 61
- $32-UmMT 32 65 | 65
MT2-UMT MT?2 66.5 75

* Eine Tastkugel von 6mm ¢ ist auch verfugbar. $32-UMTB

Messuhrbefestigungskdrper




TP-elektronischer Kantentaster
TP

M Einfaches Abtasten
von Werkstlickpunkten,
Oberflachen, AuBen-

und Innen-¢.

B TP mit Zylinderschaft

TP

@Kann im Kraftspannfutter C20, C32 verwendet werden

Batterie (2XTyp 5)
3.5 *T@_\ rote LED-Lampe

‘

#D adl
/ f
L1 Lo 45
TP 157
Bestell-Nr. $D L+ L2
TP-20 20 77 35
TP-32 32 71 41

Der TP hat keinen Pufferbereich in der Z-Achse.

Bei Anforderung den UMT (S20, S32-UMTX) einsetzen. [Z&~ S.95

Hoch empfindlicher
Positionsanzeiger

Il Sofortige Anzeige per roter Lampe schon bei leichtem
Kontakt der Sensorkugel zum (elektrisch leitenden) Werkstiick.

M Ideal fir die Ermittlung von Mittelpunkten mit Frés-
und Bohrmaschinen, Bohr- und Bearbeitungszentren.

M Wiederholgenauigkeit 2 m
M Sicherheitsmechanismus gegen Uberfahren:

Die Kugel ist an einer Feder aufgehéngt. |:>
Bei seitlichem Uberfahren wird die

Tastkugel nur aus ihrem Sitz gedriickt.

Die Taster sprechen nur auf elektrisch

leitende Materialien (Metalle) an.

M TP fiir Bearbeitungszentren
(mit Z-Achsen-Puffermechanismus)

BT-TP

@Die Tastkugel liegt 200mm von der Messlinie entfernt und
dient direkt als Z-Achsen-MeBreferenz.

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

rote LED-Lampe
—— g
\J b L
i 122 ” 33—~|~—45—— 3‘;::;")
BT-TP
Bestell-Nr. BT Nr. L Puffer, mm
BT40-TP200 BT40 65.4 4
BT50-TP200 BT50 101.8 4

Batterie inklusiv (2XTyp 5)
IT40-TP200 und IT50-TP200 sind ebenfalls lieferbar.
Die Bestell-Nr. vom x -markierten TPgilt fiir das Ersatzteil 9TP200S.
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HP-Hohenmessgerit

HP-100

Haftbereicl h A

18.5

53.5

RRZNi
Sl

2 19

Rote
Lampe

Haftbereich

%2 Batterien LR44 (HC) werden standardméBig

{

mitgeliefert, sowohl beim HP-100 als auch beim HP-150.

«

)

S

T
©
2

S
T

30

-

18.5

53.5

LAl
=i

81 Rote
Lampe

M Ermitteln des Referenzpunktes.

Fiir das Justieren des Nullpunktes ist keine Kalibrierplatte erforderlich.
Einfach die Hubflache von Hand nach unten driicken und den groBen
Zeiger der MeBuhr auf Null stellen. Der kleine Zeiger zeigt dann -3 an.

| D

Haftbereict h

G92 Z100
G43  Z0 Hot

P 3

(Werkzeuglangenkorrektur)

Maschinennullpunkt
der Z-Achse
Programmbeispiel

Korrektur Wert Nr. 1

eca] Ol o

G92Z100

|0

Werkstiick
a2

L s

Vergessen Sie Testlaufe!

Die Bezugsposition des
Werkstiickes kann schnell und
ohne Werkzeugbeschadigung
gemessen werden.

Eigenschaften
B Hoch genaues Messen

B Werkzeugkorrekturen einfach auf der
Maschine zu messen.

B Dauerhafter kraftvoller Magnetfuf.

B Mit dem MagnetfuB (700 N) kann
sowohl auf vertikalen/horizontalen
Zentren als auch auf Drehmaschinen
gearbeitet werden.

B Spaneentfernung
Durch An- und Abschalten kann die
Haftflache des HP jederzeit von Spénen
befreit werden.

B Durch eine Anti-Rost-Behandlung
und eine Gummidichtung ist der HP-
Kolben geschiitzt.

B Ndherungslampe
Die rote Lampe leuchtet auf, wenn der

HP-Kolben in die Nahe des
Messbereiches der Referenzh6he kommt.

HP-50K H6henmessgerit
mit Dauermagnet

Ebenso geeignet fir das
Einstellen einer Bohrstange.

Beispiel fir Einsatz auf einer NC-Drehmaschine



PFM-Anzugskraftprufgerat

Anzugskraftpriifgerat fir Spindeln mit Steilkegel oder HSK
B Messbereich von 0 - 2000 kg, Druckdose

B Leicht zu bedienen, Parameter einstellbar

H 9 Volt Batterie, rotes Zahlendisplay, Gewicht 3 kg, 5 - 40 °C
Bl Wahlweise BT - oder DIN-Adapter fir SK 40 und 50

B Adapter fir HSK 50 bzw. 63 ACE

B Auch fir Spindeln mit Flanschkontakt geeignet

Artikel Skizze Code
PFM-AnzugskraftmefRgerat, Set fir

Steilkegel 40 und 50 - ISO / BT / CAT / A 09PFM
Flanschkontakt

PFM-Anzugskraftmeflgerat, Set fur PEMHKS63-50ACE
HSK63ACE / HSK50ACE B 09 S63-50AC

BAL-Zentriergerat

Das NIKKEN BAL Zentriergerat wird einfach an
seinem Kugelelement in einem Kraftspannfutter
gespannt. Damit kdnnen einfach und leicht
Innendurchmesser, AuBendurchmesser und
Parallelen gemessen und abgeglichen werden.

Adapter mit UNC - Gewinde sind auf Wunsch lieferbar.

Unverzichtbar fiir genaues Arbeiten und Priifen.

Universal Ausstattung
#-20mm-Kugel

fy s < %
£ AN
P NIKKEN ~ EJ
pr Kraftspannfutter
0T — N o)
Qo“e“‘e A=

Sperrscheibe 2 o
o0 —_—
S‘\‘a“da‘d‘ﬂo ) / Zylindgl!st};szange
02 ol G T T
Abb2 g [/ L "”T:;neins ellschraube snaersene
vw !"\ N Eezugspunktwmao.f drehbar)
EJ’ Me&w Zusatz zﬂ’l:sBs:fr::tiaglfr: fiomzzﬁiﬁamm B AL_20
Bestell-Nr. Messbereich
bezgl. Abb.1 bezgl. Abb. 2
BAL-20 I-¢: $3.5~4320 | -¢: $3.5~¢520
A-¢: max. $300 A-¢: max. $500

Eine 0.01mm Messuhr wird mitgeliefert. Hoher auflésende Messuhr auf Anfrage.
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Spindelpriifdorn

Unverzichtbar — zum Prufen der Maschinenspindel!
Lieferung im schitzenden Holzkasten.

|
U)—-u\

D001
I+ 91

} 5mm

o —

—| +—15mm

L+0.02

Die D- und L-MaB3e des Prifdorns werden exakt eingehalten.

B
Kegel Bestell-Nr. 4D L Gewicht (kg) | Rundlaufabweichung ges.L sonst. MaBhaltigkeit
30 BT30-TB40-150 40 150 1.7
40 BT40-TB40-200 40 200 2.7 innerh. 0.003mm innerh. 0.003mm
50 BT50-TB50-300 50 300 7.7

Die Bestell-Nr. fur den Prifdorn ohne Flansch lautet AST.

Abweichende MaBe sind lieferbar.
Lieferung erfolgt einschlieBlich Anzugsbolzen. Bitte Anzugsbolzen definieren. IZ5~ S.128

Werkzeugwagen,

z.B. Priifdorn $¢40mm=AST40-TB40-200

Reduziereinsatze

Reduziereinsatz
TWP-NC5
Kegel Bestell-Nr. Kapazitat
BT30 TW30 60 pcs
BT40 TW40 48 pes
BT50 TW50 40 pcs
NC5- 46 TW-NC5- 46 48 pcs
NC5- 63 TW-NC5- 63 48 pcs
NC5- 85 TW-NC5- 85 40 pes
NC5-100 TW-NC5-100 40 pcs

Das Werkzeugvoreinstellgerat gehort nicht zum Lieferumfang. 155~ S.22, 101
Der TW-40 Werkzeugwagen kann fiir NC5-46 und -63 Werkzeuge mit den
Reduziereinsdtzen TWP-NC5-46 und -63 eingesetzt werden.
Der TW-50 Werkzeugwagen kann fir NC5-85 und -100 Werkzeuge mit den
Reduziereinsétzen TWP-NC5-85 und -100 eingesetzt werden.
NC5 ist eine von NIKKEN entwickelte Kurzkegelschnittstelle fiir Werkzeughalter.

TW Werkzeugwagen
Gewicht : 36kg
Abb. mit NMP-50N Voreinstellgerat




Werkzeugvoreinstellgerat E236N

Mit diesem Voreinstellgerat wird es einfach gemacht, Maschinenzeit zu sparen und das Voreinstellen auf einem prakti-
schen kostenglinstigen Gerat zu erledigen — dem E236N.

-Messbereich, mm: X-Achse- — 130 (@ — 260), Z-Achse — 360
Messaufléosung, mm: beide Achsen 0,001

Basis und Fahrstander aus geschliffenem Granit

-C-MOS Bildsensor 5 x 5mm mit 0,001mm Auflésung

telezentrische Linse und LED-Lichtquelle

VergréBerung 20fach

-TFT-FlUssigkristall-Grafikbildschirm 5,7", mit LED hinterleuchteter
Punktmatrix

BildschirmgroBe 90 x 120mm, berthrungssensibel (Touchscreen)
-selbsterklarende lkone und menubasierte Software

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

-Automatischer Zyklus fur Radius- und Winkelerfassung

Verwaltung von bis zu 9 Maschinennullpunkten und 9 Werkzeugtabellen
USB-Schnittstelle fur eine PC-Verbindung

-Abmessungen, mm: Ldnge 512 x Breite 406 x Hohe 827. Gewicht; 45kg

Gerat 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.

Werkzeugvoreinstellgerat E450N

Mit dem E450N Werkzeugvoreinstellgerat bietet NIKKEN ein Gerat mit vorteilhaftem Preis-/Leistungsverhaltnis. Es ist fur
alle gangigen Messaufgaben beim Voreinstellen eingerichtet. Durch seine Vakuumklemmung werden genaue Ergebnisse
gewahrleistet. Seine Konstruktion mit Granit-Basis und Granit-Fahrstander macht jahrliches Kalibrieren Gberflussig.

Abmessungen des Versandkartons:
1.100 x 1.200 x 700 mm

Gewicht netto 145 kg
Gewicht brutto 170 kg

-Berthrungssensibles Bedienfeld fur schnelles und einfaches Arbeiten. -

-Granitkonstruktion mit Vierpunkt-gelagerten Fihrungen.[ 7=

g Il
D4

-GroBer 10,4" LCD-Bildschirm, 35fache VergréBerung. Bildanzeige um

schaltbar von C-MOS Sensor auf Mikroskop. Er H
r=

-Das Vakuum-Klemmsystem macht Sie unabhangig von der Art der Anzugsbolzen.
-Das Werkzeugverwaltungsprogramm , ToolingUp” wird kostenlos mitgeliefert.

(1 Schalter Freigabe zum Positionieren der Z/X-Achsen 0

(@ Handgriff zum Positionieren der Z/X-Achsen
(3 Drehknopf zur Feineinstellung der X-Achse o 7
@ Drehknopf zur Feineinstellung der Z-Achse -
® Spindel zur Aufnahme des Werkzeughalters
® Griffbereich zum Drehen der Spindel
@ 10,4" LCD-Bildschirm

Bedienfeld

— 1030

‘f

Begriff

E450N-40 E450N-50

MeBbereich — X-Achse

@0 ~ 400 mm @0 ~ 400 mm

MeBbereich — Z-Achse

Lange 0 ~ 500 mm Lange 0 ~ 500 mm

Kleinstes Ableseinkrement, X-Achse

0,001mm Radius 0,001mm Radius

Kleinstes Ableseinkrement, Z-Achse 0,00Tmm 0,001mm
Spindel, austauschbar ISO-/BT-/IT40 (04PMi40N) ISO-/BT-/IT50 (04PMi50N)
Prtfdorn GN40K GN50K
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- IT Werkzeughaltersystem DIN 69871

kurz

lang

Korrekturbereich A
[~—35mm—-=|

¢D IT40 : MAX. 50mm
IT50 : MAX. 80mm

V-Kerbe

Abmessungen SK40, SK50 DIN 69871

IT40 \6%3«-85 IT50 N\gg«.ss

i

i~
o
g

30° T

30°

A

il

1
I
|
4.7 —=|

P4

te B
=

I
$56.25
$63.55

Taper:7/24

M24 P=3

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-
Kegelschafte mit einer Ausfrasung in der Greifernut (Korrekturbereich)
als Unwuchtausgleich. Der Durchmesser ,D“ ist durch die Norm fest-
gelegt, daher verjlingt sich auch bei groRen Werkzeugen der Durch-
messer immer auf das Maf3 ,D“. Die Langen des IT-Werkzeughalters

unterscheiden sich von denen des BT-Halters.

g
N

a2 Taper:7/24 ‘ B9
68':7‘5 ‘ 101.75 191
120.85
C12A ) C16~C42 T PR
e Y S
= g
—— 1 ok | —— :lm
rosm ]
Kegel |\ rno. -D -L Bestell-Nr. Ci L 24 Spannzange Gewicht (kg)
IT40-C12- 65, 907'120" 33 65, 90, 120 58 13,16,18
-C16- 60, 90;'120" 44 60, 90, 120 65 14,17,20
40 -C20- 80, 90,105,120 52 80,90, 105, 120 80 16,18,20,22
-C25- 85, 105, 120 60 85, 105, 120 80 21,2325
-C32- 95, 105, 120 64 95,105, 120 82,95, 105 21,25,28
IT50-C12-105, 135, 165" 33 105, 135, 165 58 Kvi2) (CCK12 40,43, 46
-C16-105, 135, 165" 44 105, 135, 165 65 42,46,51
50 -€20-105, 135, 165, 180" 52 | 105,135, 165,180 80 45,51,5.7,6.0
-C25-105, 135, 165 60 105, 135, 165 80 48,5256
-C32- 85, 105, 120, 135, 165 69 | 85,105,120, 135, 165 105 41,46,51,56,6.4
-C42- 95105, 135165 86 95, 105, 135, 165 125 CCKa2) (CCNKa2 52.55,7.2,86

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 26 bis 29.

MULTI LOCK fur Hochgeschwindigkeit, DIN 69871

-_—"_—B: - Bestell-Nr. (ma)_(1. Bestell-Nr. max.
= min-1) (min-1)
— TA0X-C12- 656, 906 | 30,000 |IT50X-C12-105G, 1356

-C16- 60G, 90G -C16-105G, 1356

c20- 806, 906 | 22000 [ goposq, 1356 | 20000
&- -C25- 856G 20,000 -025-105G, 1356

-C32- 95G, 105G : -C32- 856, 1056, 1206 . o
GH-Spannschlissel I75-S.27 -042- 95Fr2105p ’

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 26 bis 29.
*1) optional *2) fiir diese Futter konnen keine Stellschrauben fiir direktes Spannen eingesetzt werden.



SLIM CHUCK Spannfutter, DIN 69871

Jet-Strahl Kiihimittelzufuhr

3fach langere Werkzeugstandzeiten
(bei HSS- und Hartmetallbohrern)

10,000min-?
SK

Kegel Bestell-Nr. D H /) 21 C C+ G Nr. | Gewicht (kg) Spanﬁgange
IT40-SK 6- 60, 90,120,150 0.7~6.0 | 21~35 | 38486260 | --82,122 (195 --3225 | SKG-8 | 1.0,1.1,1.2,14

40 -8K10- 60, 90,120,150,180 | 1.75~10.0| 30~50, | 40,50,60,73,73 |--82,112,144|27.5|- - 32,335,39| SKG-12L | 11,12,14,16,16
-SK16- 60° 90,120,150,180 | 2.75~16.0| 40~70 |40,54,84,114,144 - 40 - SKG-18L*| 14,15,17,20,20

-SK25- 90,120 16.0~25.4| 55~75 70,100 - 55 - SKG-28 1.8,2.0 (SK25)

IT50-SK 6-105,135,165,195 07~6.0 | 21~35 | 60,62,6260 |-93,117,149|19.5| -32,32,30 | SKG- 8 | 3.7394.143

50 -SK10-105,135,165,195 1.75~10.0( 35~50 | 6570,75,75 |-,95,125,149|27.5| -32,32,36 | SKG-12L | 4.2,4.446,5.0
-SK16-105,135,165,195 2.75~16.0| 40~70 | 65959090 | --125155 | 40 | --50,50 | SKG-18L | 4.74.9,5.1,55 | (SK16
-SK25-105,135,165,195 16.0~25.4| 50~80 | 65,95,125,155 - 55 - SKG-28 | 48525660 | (SK25)

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 31.

SLIM CHUCK fur Hochgeschwindigkeit, DIN 69871

SK-P
Bestell-Nr. (m%)_ﬂ-) Bestell-Nr. (mﬁ})-ﬂ')
ITAOX_-SK 6- 60P, 90P,120P | 4,y [ IT50X-GSK 6-105P, 165P
-SK10- 60P, 90P, 120P | ™ -GSK10-105P, 165P | )
-SK16- 60P, 90P, 120P | .- -GSK16-105P, 165P | =
SLIM CHUCK -8K25- 90P, 120P ’ -GSK25-105P, 165P

Es gelten die gleichen Schlussel, Spannzangen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 31.

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, DIN 69871

Hochgeschwindigkeit Spannfutter

Top fiir Frasarbeiten bei Klemmen/Lésen L
nur geringen Durchmessern einfach per L-Schliissel Lo Innerhalb 3ym
f—Li— £ ™
I I Iy S 1 I I't4D
$44.5* — 5
A #D1
MMC _ *  MMC12=452.4
Kegel Bestell-Nr. Span;bDerelch L #D1 L1 Spannzange |max. (min-t) G%}Qg‘fht
IT40X-MMC 4- 90 1~ 4 90 15 30 30,000 1.2
40 -MMC 8- 90,120 2~10 90,120 20 33,40 (UMK 8> 30,000 14,15
-MMC12- 90,120 4~12 90,120 30 35,60 (VMK12) 30,000 17,18
IT50X-MMC 4-105 1~ 4 105 15 30 (MPK 8 20,000 3.8
5[] -MMC 8-105,135,165 2~10  [105,135,165| 20 | 33,40,40 (UK 8 20,000 |4.4,4546
-MMC12-105,135,165 4~12  |105,135,165] 30 | 35,60,70 20,000 464748

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 40.
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VC Spannfutter, DIN 69871

G Nr.
-
Mit Tin Lagermutter ‘, F::EI@I@} ¢cl
Max. 30.000min-* & G2.5 l
Rundlaufgenauigkeit ]
innerhalb 3 ym bei 4XD
Kegel Bestell- Nr. D L|e| ¢ | c|ci|c| H GNr. G?l‘g‘;ht (rr:;)f;) Szgigz
ITAOX-VC 6- 60 60 23 275 11
- 90 |[20~6.0 | 90 |23 519 |275] 315 35~45 | VCG 6-8A 13
40 - 120 120 819 7 | .- 15 30,000
-VC 13- 60 60 29 40.0 ' 12 '
- 90 [3.0~120[ 90 |29 [ 70 0 [, 50~60 |VCG13-15A] 15
- 120 120 100 E
IT50X-VC 6- 105 105 64.9 33.4 3.9
-135 | 2.0~6.0 [ 135 | 23 [ 949 | 27.5 | 376 35~45 | VCG 6-8A 41
50 - 165 165 124.9 “8 | 44 20,000
-VC 13- 105 105 64.9 45.0 : 41 :
-135 [ 3.0~12.0 [ 135 | 29 [ 949 | 40 | 492 50~60 [VCG13-15A] 45
- 165 165 124.9 53.4 49

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fir BT-Schéfte. Siehe Seite 39.

MAJOR
DREAM

Bei IT40/NIT ist das MaB @C2 groBer als in der Normversion (DIN 69871).
NIT ist die Ausfiihrung fiir DIN-Spindeln mit Plankontakt. Siehe Hinweis weiter unten.

MDSK
NIT40N-MDSK6-60P| -MDSK10-60P| -MDSK13-65P | IT4A0N-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

(2,5-ausgewuchtet. Die so markierten Halter sind sowohl in der Ausfihrung IT wie auch NIT lieferbar.

Spannfutter, IT/NIT DIN 69871

MAJOR DREAM

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

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

- NIT ist die 2ieax-Ausfiihrung mit Plankontakt. Die Halter kdnnen auch in Standardspindeln verwendet
- werden, sofern der Magazinplatz (Pott) den @ des Bundes zulasst.



ZERO FIT Kraftspannfutter, DIN 69871

Abb. 1

Abb. 2

Abb. zeigt BT Schaft

Erklarung der Bestellnummern

— =[120]
Nennmal L
. $C1 gC2 s
s ? Spannkapazitat
' l Kurzel fir ZERO FIT Kraftspannfutter

Schaftgrofie

CZF
Kegel Bestell-Nr. C1 C2 L L1 L2 ) Gewicht(kg) | Abb. Spannzange
IT40-CZF20-105 51.5 66.5 105 35 70 80 2.1
40 -CZF25-105 595 | 745 | 105 | 35 70 80 2.4 1
-CZF32-120 69 80.5 120 42 85 105 2.8 KM32) (CCK32
IT50-CZF20-105 SIS 66.5 105 35 = 80 4.7 KM20) (CCK20
50 -CZF25-105 595 745 | 105 35 - 80 5 2 | (Km25)
-CZF32-120 69 80.5 120 42 = 105 5.3
Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 26 bis 29.
Ausfiihrungen in 2LOCK (Plananlage) und 3LOCK (Plananlage + Schwingungsdampfung) lieferbar.
chliissel zur ﬁ CKFN20-20D
Zeﬁtr::reinsltellung ﬁ%\h gﬁi“gg:ggg am
9ZFL : R R

optional verfiigbar

% Bei Einsatz von Spannzangen die CCK-Spannzange und die
CKFN-Abdeckkappe benutzen: 175~ S.29

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, DIN 69871

SK Spannzange Erklarung der Bestellnummern
] -
N BL
\\ 7¢DT #C ¢C1 Spannt?grg?gﬁ
A Kiirzel fiir ZERO FIT
SLIM CHUCK-Spannfutter
SchaftgroRe
Abb. 2 GNr. SK Spannzange
Abb. zeigt BT Schaft A = H- : f
- — - - @ — gDt #C $C1
!
—
L
SZF
Kegel Bestell-Nr. D L J/ 21 © C1 H G Nr.  |Gewicht(kg)|Abb. Spannzange
IT40-SZF 6- 90,150 | 0.7~6.0 | 90,150 | 45, 89 = 19.5 40.5 21~35 | SKG- 8 13,17 2 |CSK 6)
40 -SZF10-120, 150 | 1.75~10.0 | 120,150 | 57, 87 = 27.5 48.5 30~50 | SKG-12L | 1.6,1.9 2
-SZF16-120, 150 | 2.75~16.0 | 120,150 | 51, 81 = 40 59.5 40~70 | SKG-18L | 1.9,2.2 2
-SZF25-120, 150 | 16.0~25.4 | 120,150 | 49,79 | 85,115 | 55 66.5 55~85 | SKG-28 24,29 1 C:%i
IT50-SZF 6-105, 165 | 0.7~6.0 | 105, 165 | 60, 67 = 19.5]40.5,59.5 | 21~35 | SKG- 8 4.0,4.2 2 |(SK6)
50 -SZF10-105, 165 | 1.75~10.0 | 105, 165 | 60, 65 = 27.5 1 48.5,59.5 | 30~50 | SKG-12L | 4.5,4.9 2 |GSK10)
-SZF16-105, 165 | 2.75~16.0 | 105, 165 | 60, 120 = 40 59.5 40~70 | SKG-18L | 5.0,5.4 2
-SZF25-120, 165 | 16.0~25.4 | 120,165 | 75,120 = 55 66.5 55~85 | SKG-28 5.7,6.0 2 |(SK25)

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 31.
Ausfiihrungen in 2LOCK (Plananlage) und 3LOCK (Plananlage + Schwingungsdampfung) lieferbar.
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Das 2ueax / Swax Werkzeughaltersystem

Durch seinen Kegel- und Flanschkontakt und seine Auf-
weitungsfahigkeit der inneren Kegelhlilse ist das Sweax -
Werkzeughaltersystem der Schrittmacher bei Flanschkon-
takt-Werkzeugschnittstellen. Fur lhre nachste Investition
bietet sich eine Maschine mit einer fiir 319ax vorbereiteten
Spindel an. Mit 91@#x liegen Sie in der Zerspanungsleis-
tung ganz vorn.

Konstruktion des 9oax Werkzeughalter Systems.
Das Jmax System besteht aus einem Grundkorper mit
einem zum Kegel passenden Konus. Dieser Konus ent-
spricht dem 7/24 Kegel. Mit Tellerfedern wird dieser Ko-
nus auf dem Grundkdrper vorgespannt. Die Kombination
von Konus und Federn bewirkt einen Dampfungseffekt,
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
Grundlange aus. Durch die maximierte Anzugskraft beim
Einziehen und Spannen des Werkzeughalters wird der in-
terne Kegel des Grundkérpers aufgeweitet und bildet eine
starre Verbindung unter Ausnutzung der Kontaktflachen
am Flansch. So wird Dreifachkontakt des 7/24 Kegel, des
internen Kegels und des Flansches erziehlt.

1

Was ist 210@x?

200eK ist ebenfalls eine Werk-
zeugaufnahme mit Kegel- und
Plankontakt (Flanschkontakt).
Wie das Omeaxist es fir den
Einsatz auf Plankontaktspin-
deln gedacht.

2198 |auft aber auch in Stan-
dardspindeln.

Tief eintauchende Werkzeuge fiir
den Formenbau
Fragen Sie gerne nach extra langen

Mit der Kraft
des inneren

Druckaufbausystems

Nut —

Konus mit —{
Schlitz

Leichter Kegel —
Tellerfedern

vor dem Spannen

f

Liicke
SK40:0.2mm ¢ 8
SK50:0.5mm

Wird ein 318X Werkzeughalter in die
d1@@x Spindel (ohne Spannen) einge-
setzt, ergibt sich eine Licke 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 Kontaktflachen
von Spindelkegel und -flansch.

-

Flachenkontakt

Nach dem Spannen

Ausfuhrungen.

2iee Schnittstelle Spindel:Werkzeugaufnahme.

Nennlinie

SK30 SK40 SK50 (1008) [,
Nennlinie . -
Nennlinie 64.4 ! 0.98*
(47.4) 0.98* (64
2]0.001 A 3
s ]
L = Kegel 7/24 ‘ ‘
Kegel 7724 [ |1 Kegel 7/24 r T L]
L \ L /‘
= s s e % a o B
- NE® _ IE & 1 2E 4
?ls 8 s 8 Qs =
—| . Bl ¥8 s — A Y3 g =
Bl R
L] i 1
= I
Toleranzbereich abhangig von den Spindelabmessungen des jeweiligen Herstellers. Ll




MULTI LOCK Kraftspannfutter, &woax MBT

Die und 3weax Schnittstellen sind eine Verbesserung der traditionellen Steilkegel-
schnittstellen. Hier wird der Flanschkontakt ausgenutzt, um der Schnittstelle mehr Stabilitat

Gerduscharme,
schwere HighSpeed-Zerspanung ~ Solides Schlichten

-
~

‘\ & \

N 1 )

-

Kiihimitteldruck TR
max. Kuhimittelaruc - k S,
\x’i\‘y

7MPa \

Kegel Bestell-Nr.
MBT40-C12- 90,120
-C16- 60, 90,120
40 -C20- 70, 90,120
-C25- 70, 90,120

23 Spannhiilse Gewicht (kg)

58 16,19

65 14,1720
80 (KM20) (CCK20) (CONK20)| 1.6, 1.8, 2.2
80 (KM25) (COK25) (CONK25)| 1.8, 21,25

-C32- 85,105,120 693225 6470,70] 758181 -95107 | (&V32)CCk32) (COK32)| 21,2528
MBT50-C12-105,165 33|12 12| 48 B8 58 40,46
-C16-105,165,200 44116|16| 52 57 65 42,48,51
50 -C20-105,165,200 52120120 59 66 80 (KM20)(CCK20) (CONK20)|  45,5.1,5.7
-625-105,135,165 60(25|25| 61 72 80 (Km25) CCK25) (CONK25)|  4.8,5.2,5.6
-C32- 90,105,120,135,165 (69|32 25| 70 81 107 (KM32) (CCk32) (CONK32)|4.3,4.6,5.1,5.6,6.4
-C42- 95,120,135,165 86|42 42| 74 ]80,100,115,115(85,110,125,125|(KM42) CCK42) (CCNKA2)| 5.5,6.6,7.2,8.6
Es gelten die gleichen Schlussel, Spannhilsen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 26 bis 29. Erlauterung der Bestell-Nr.
* NK- und CCNK-Spannhiilsen kdnnen in diesen Ausfiihrungen nicht verwendet werden. @ _ _
Nennlange
Spannkapazitat
Produktkirzel

——eSchaftart und -groRe

MULTI LOCK Hochgeschwindigkeit Kraftspannfutter
Suoex MBT

—g—
N T—

C-G Eg_\ \m N J;

max. Kiihimitteldruck M
7MPa frth
C-G
Kegel Bestell-Nr. D|C L 24 22 |Gewicht(kg)| MAX. (min-) Spannhulse
MBT40-C12- 90G 12133] 48 | 58 16
-C16- 60G, 90G 1640 63,90 50 65 14,17 20,000
40 -C20- 70G, 90G 20(48] 71,90 | 57 | &0 16,18 (KM20) CCK20) (CoNK20)
-C25- 70G, 90G,120G |25|55| 7090120 | 60 | 80 |1.8,21,25 5000 (KM25) (CCK25) (CoNK25)
-C32- 85G,105G 32|68 85,105 | 6470 7581 | 21,25 ! (KNI32) CoK32) (CONKa2)
MBT50-C12-105G 1233 105 48 | 58 40
-C16-105G 16140 105 50 | 65 42 5000
50 -C20-105G 20 | 48 105 57 80 45 ’ (CCNK20)
-C25-105G 25|55 105 60 80 48 (CCNK25)
-C32- 90G,105G,120G |32 |68 90,105,120 | 70 81 43,46,5.1 12,000 (KM32) (CCK32) (CONK32)
-C42- 95P120P 42086 95120 | 73 |85110] 55,66 ! (KM42) Cok42) (CONKa2)
Es gelten die gleichen Schlissel, Spannhiilsen wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 26 bis 29. Erlauterung der Bestell-Nr.
* NK- und CCNK-Spannhiilsen kénnen in diesen Ausfiihrungen nicht verwendet werden. I@l _
Symbol fir HighSpeed
Nennlange
107

—————eSchaftart und -gréRe
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SLIM CHUCK Spannfutter, S10ax MBT

Perfekte Abdichtung

max. Kiihimitteldruck ' .
7 MPa «

SK Wird die Spannmutter vom Typ J verwendet, verlangert sich die Futtergesamtldnge um 6mm.
Kegel Bestell-Nr. Di | Hi | L Ls | Ci| Co GNr. | Gomcht | mange
MBT40-SK 6C- 60, 90,120 0.7~6.0 |26~31] 30,51,60 | -,62,90 |195] -32,32 | SKG 6- 6HG | 1.0,1.1,12 | (SK 6)
-SK10C- 60, 90,120,150 | 1.75~10.0 | 35~41 |30, 48, 73, 73|-, 60, 90, 118| 27.5 |-, 40, 40, 34.5| SKG10-10HG [1.1,1.2,1.4,1.6]| (SK10)
40 45~52 SKG16-10HG
-SK16C- 60, 90,120 2.75~16.0 | 45~57 | 30,58, 88 - 40 - SKG16-12HG | 1.4,15,17
45~57 SKG16-12HG
-SK25C- 90”,‘120 16.0~25.4 | 60~65 61, 91 - 68 - SKG25-18HG™| 1.8, 2.0 ('SKk25 )
MBT50-SK 6C-105,165 0.7~6.0 | 26~31 55, 60 66, 114 19.5 32 SKG 6- 6HG 3.7, 4.1 (SK6)
50 -SK10C-105,165 1.75~10.0 | 35~41 57,75 -, 114 215 -, 32 SKG10-10HG 42,46 (sk10)
-SK16C-105,165 2.75~16.0 | 45~57 62,90 -, 122 40 -, 50 SKG16-12HG 47,51 ('sK16 )
-SK25C-105,165 16.0~25.4 | 60~70| 62,122 - 55 - SKG25-24HG | 5.2,56 ((sK25)

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 31 und 32. Wahlweise auch in den GroRen SKT13 und SKT20 lieferbar.

SLIM CHUCK fur Hochgeschwindigkeit, &1eeax MBT

SK-P
Bestell-Nr. (m_a)_(1. Bestell-Nr. NG
min-) (min-1)
MBT40 -SK 6C- 90P, 120P 30.000 MBT50-GSK 6C-105P, 165P
-SK10C- 90P, 120P : -GSK10C-105P, 165P 90.000
-SK16C- 90P, 120P 95 000 -GSK16C-105P, 165P ’
-SK25C- 90P, 120P : -GSK25C-105P, 165P

Alle dick gedruckten Spannzangengréfen sind als Typ A (Rundlaufabweichung innerhalb 3pym) verfligbar.
Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 31 und 32.
Wahlweise auch in den GroRen SKT13 und SKT20 lieferbar.

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, dweax MBT

Klemmen/Lésen B L Innerhalb
einfach per L-Schliissel L 0 .

3um
o= ‘ ] [0
L&LUME T l——4D—

N

MMC * : MMC12=¢52.4
Kegel Bestell-Nr. e L ¢Di | Li | Spannzange | max.(min?) | Gémcht
MBT40-MMC 8- 90,120 2~10 90,120 20 | 3340 30,000 14,15

40 : : —
MMC12- 90,120 4~12 90,120 30 | 3560 30,000 17,18
50 MBT50-MMC 8-105,135,165| 2~10 |105,135,165 20 | 33,40,40 20,000 |44,45,46
-MMC12-105,135,165 | 4~12 105,135,165/ 30 | 35,60,70 20,000 |46,47,48

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 40.



VC Spannfutter, 910ax MBT

G Nr. (O\ption) "

¢D

‘
W=
—3

-
= Q

b

24

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

vC
Kegel Bestell.Nr. D L 2 21 C C1 H G Nr. (Option) Gew:ht max. min-1 | Spannzange
MBT40-VC 6- 60 60 30 30.0 1.1
-90 | 2.0~6.0 90 23 60 | 275|327 | 35~45 | VCG 6- 8A | 1.3
-120 120 90 36.9 1.5
40 -VC13- 60 60 31 40.3 g | <tk
- 90| 30~120| 90 29 60 40 | 44.3 | 50~60 | VCG13-15A | 15
-120 120 90 48.5 1.9
MBT50-VC 6-105 105 62 33.0 3.9
-135 | 2.0~6.0 | 135 23 92 | 275|371 | 35~45| VCG 6- 8A | 4.1
50 -165 165 122 41.3 4.4 20.000
-VC13-105 105 62 446 4.1 ’
-135 | 3.0~12.0 | 135 29 92 40 | 48.8 | 50~60 | VCG13-15A | 4.5
-165 165 122 53.0 49

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fiir BT-Schafte. Siehe S. 39 . Erklarung der Bestell-Nr.

MBT40]-[VC6]-
Nennlénge ab Messlinie

Spannkapazitat
Kiirzel des VC-Halters

———e Schaftart

Messerkopfaufnahme FMC, Swoax MBT

|
N

H -
Abb.1 Abb.2
Abmessungen Gewicht | Abmessungen einschl. Kopf ¢ | He | Abb
Kegel Bestell-Nr. (¢D-L) H C W (kg) L1 D1 | F [G-Kopfschraube| ' | ™ '
MBT40-FMC22-45, 90 18 [ 45 [ 10 [13,20[ 85,130 [ 50 [40] M10x30 [ 16 | 10 | 1
4(Q |(MIT40).Fmc27-60, 90 20 [ 60 | 12 [15,22 [ 110,140 [ 80 [50[ Miax35 [ 18 [ 12 | ,
-FMC32-60, 75 22 | 8 | 14 |23,26[ 110,125 [125[50] M16x35 | 24 | 16
MBT50-FMC22-60,105,150 | 18 | 45 | 10 [42,47,53[100,145190] 50 [40| M10x30 | 16 | 10
() |(MITS0).Fmc27-45, 90,150 | 20 | 70 | 12 |41,55,7.3]95,140200] 80 |50 Mi2x35 | 18 | 12 | 1
-FMC32-45, 75,105 | 22 | 8 | 14 [425570/95125155/125 50| M16x35 | 24 | 16

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

Fragen Sie auch nach extra langen Ausfiihrungen. H E
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ZERO FIT Kraftspannfutter, 3108 MBT

Erklarung der Bestellnummern
Abb.1 %

MBT40|—|CZF| -
TT NennmaB L
[} ¢C1 ¢Cz Spannbereich ¢D

¢D ¢ l Kurzel fur Zero Fit Kraftspannfutter
I SchaftgroBe
A —
e
Abb.2 [%EM ; IJD ¢T1 #C2
CZF L
Kegel Bestell-Nr. C1 C2 L L1 L2 2  Gewicht(Kg)| Abb. | Spannhilse
MBT40-CZF20-105,120 | 515 66.5 [105,120] 35 64.5 80 21,25 (Km20) (CCK2D)
40 -CZF25-105,120 | 595 745 |105,120] 35 68 80 24,29 1
-CZF32-120 69 80.5 120 42 81 105 2.8 (Km32) (CCK32)
MBT50-CZF20-105,165| 515 66.5 105,165/ 35 = 80 46,6.0 (Km20) (CCK2D)
50 -CZF25-105,165| 595 | 745 |105.165/ 35 - 80 5068 | 2
-CZF32-105, 165 69 80.5 [105,165] 42 = 105 53,74 (KM32) (CCK32

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannhilsen wie fir BT-Schéafte. Siehe Seite 26 bis 29.

_.'f’ CKFN20-20D
Schitssel zur F gg“ggggg T 3
Zentriereinstellung t" »'f"._\ — e
b

gzFL © ~
optional verfiigbar % Bei Einsatz von Spannzangen die CCK-Spannzange und die
CKFN-Abdeckkappe benutzen: I75~ S.29

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, 310&x MBT

SK Spannzange

Erklarung der Bestellnummern

1 T MBT40/—[SzF|[10] —
¢D* #C  ¢4Ci NennmaB L
l Hochdruckkiihimittelversorgung, zentral

Spannbereich
Kiirzel fir ZERO FIT SLIM CHUCK-Spannfutter
SchaftgroBe

G Nr.  SK Spannzange

= H= 4 !
— 4Dt ¢F $C1
| ‘ L%BH
SZF
Kegel Bestell-Nr. D L 4 g1 ] C Ci H G Nr. _ |Gewicht(kg) Abb. Spannzange
MBT40-SZF 6C- 90,150 | 0.7~6.0 | 90,150 | 37,60 | — |19.5]40.5485 | 26~31| SKG 6- 6HG | 1.3,1.7 KB
40 -SZF10C- 90,150 | 1.75~10.0 | 90,150 | 37,97 | — |275| 485 |35~41| SKG10-10HG | 15,19 | 2
-SZF16C- 90,150 | 2.75~16.0 | 90,150 | 37,97 | — | 40 | 595 |45~57 | SKG16-12HG | 1.8,2.2
-8ZF25C-120,150 | 16.0~25.4 |120, 150 | 55,86 |84, 114] 55 | 66.5 |60~65|SKG25-18HGD | 2.4,29 | 1 | (SK28)
MBT50-SZF 6C-105,165 | 0.7~6.0 |105, 165/ 41,63 | — |19.5] 405595 | 26~31| SKG 6- 6HG | 4.0,4.2 (SK6)
50 -SZF10C-105,165 | 1.75~10.0 |105, 165 41,101 — |27.5| 485 |35~41| SKG10-10HG | 4.5,4.9 9
-SZF16C-105,165 | 2.75~16.0 |105, 165 |41,101| — | 40 | 595 |45~57 | SKG16-12HG | 5.0,5.4 SK16
-SZF25C-135,165 | 16.0~254 135,165 |71,101] — | 55 | 665 |60~70  SKG25-24HG | 5.8, 6.0 SK25

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 31.
Einstellschrauben. Siehe Seite 34.
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Grundhalter fur modulares Ausbohrsystem,@&@@ﬂi MBT

Verbindungsschraube

Abb.1
) [ Sy )
[tey-fase
L
CLD
e
| i p%%jc
T
Abb.3
Q
Kupplung Kupplungs .
Kegel Bestell-Nr. 4Q L C | C H H1 e Abb. | Gewicht (kg)
MBT40-Q26- 50,95,140 2% 50,95,140 | 50 | - 20,65,110 - B26N 1 11,17,25
40 | M9 _g34. 95110 34 95,110 64 | 62 68,83 55,70 B34 : 32,36
-Q42- 95 2 9% 83 | 62 68 55 B42 38
MBT50-Q26- 65,140,170N 2% 65140170 | 50 | 65 | 2747112 - B26N 122 | 40,61,62
50 | (MIT50)_934-140,170,200 34 140,170,200 | 64 | 80 | 102,120,150 = B34 122 60,79,83
-Q42-125,190 2 125,190 83 | - 87,152 - B42 1 95

Es gelten die gleichen Schllssel, Képfe, Zwischenstiicke wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 62 bis 64.

CLEF Spindelflanschreiniger, 108K MBT

CLEF

Der Spindelflanschreiniger arbeitet fiir 2Lock / 3Lock Werkzeughalter.
M Vor einer Feinbearbeitung empfehlen wir, den Spindelflansch zu
reinigen, um die Werkzeugwechselwiederholgenauigkeit zu halten.

Die Spindel nicht drehen lassen. Einfach nur tber den Stopperblock 0.5MPa-
Druckluft (trocken) fiir etwa 30 s zufiihren. Dadurch reinigt ein pulsierender Jet-
Luftstrom des Spindelflanschreinigers den Spindelflansch.

70, 93
MBT40-CLEF-70, 93 611D,
MBT50'CLEF'76, 11 3 Jet-Luftstrom _t: v - /

R41.5

M I T40-CLEF-70, 93 C I
M | T50-CLEF-76, 113 --_.”( \ /
; n

Druckiluftanschluf -».._E"":' ‘

60
(82)

\& ( ): MBT50, MIT50

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

Manchmal besteht der Wunsch, eine herkdmmliche Maschinenspindel auf das 3LOCK-Spannsystem anzupassen.
Bitte wenden Sie sich bei Informationsbedarf an uns.
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MULTI LOCK Kraftspannfutter DIN 69871 Sneax

C
Kegel Bestell-Nr. Ci|D|Di| £ 22 L3 Spannzange Gewicht (kg)
MIT40-C12- 90,120" 33|12 12| 48 53 58 (km12)(CcK12) 16,19
-C16- 60, 90,120 44116 | 16 | 51 58 65 14,17,20
40 -C20- 80, 90, 120 5220 20| 59 66 80 16,18, 22
-C25- 85,120 60 | 25 | 25 | 61 70,72 75,80 21,25
-C32- 95,105, 120 64|32 | 25| 67 82,8177 -95107 | (KM32)(CCK32)(CONK32)| 21,25, 2.8
MIT50-C12-105,165" 33|12 12] 48 53 58 40,46
-C16-105,165, 200" 44| 16| 16| 51 58 65 42,48,51
50 -c20-105,165f‘20q*‘ 522020 | 59 66 80 45,51,57
-€25-105,135,165" 60 [ 25| 25| 61 72 80 48,52,56
-C32- 90,105,120,135,165 69 | 32| 25| 70 81 107 43,46,51,56,6.4
-C42- 9571207135,165" 86 | 42 | 42 | 74 | 80100,115115 | 85,110,125,125 |(KM42)(CCK42)(CCNKA2)| 55,6.6,7.2,8.6
Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fiir BT-Schafte. Siehe S. 26 bis 29, fir die MaRskizze S. 107.
MULTI LOCK fur Hoch-[ _ eserne T3 [ sestennr. | Fex)
. . . MIT40-C12- 90G 30,000 [MIT50-C12-1056G
-C16- 60G -C16-105G
geschwindigkeit S e 25,000 —— oo 20,000
-C25- 856G -C25-105G
c32- 05671056 | 20000 -C32- 906,1056,1206 | . o
-C42- 95P* '

* Fur Futter, ausgenommen Kennzeichnung *, kdnnen Stopper fur direktes Spannen,
ONK- und OJK-Spannzangen eingesetzt werden.
* Fur MIT50-C42-95* konnen CCNK-Spannzangen nicht eingesetzt werden.

SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871 3uee
SK

Kegel Bestell-Nr. Di | Hi | L Ls |Ci| Co GNr. | GOt | onange
MIT40-SK 6C- 60, 90,120 0.7~6.0 |26~31| 384860 | --8 |195| --32 | SKG 6- 6HG | 1.0,1.1,1.2
-SK10C- 60, 90,120,150|1.75~10.0 | 35~41 |40,50,60,73 | --,82,112 | 27.5 |- -32,335 | SKG10-10HG [1.1,12,1.4,16
4(] 45~52 SKG16-10HG
-SK16C- 60, 90,120 2.75~16.0 | 45~57 | 40,54,84 - 40 - SKG16-12HG | 1.4,15,1.7
45~57 SKG16-12HG
-SK25C- 907120 16.0~25.4 | 60~65 | 70,100 - 55 = SKG25-18HG™| 1.8, 2.0 (SK25)
MIT50-SK 6C-105,165 0.7~6.0 |26~31| 60,60 -17 |195| -32 | SKG 6- 6HG | 3.7, 4.1
5(] -SK10C-105,165 1.75~10.0 | 35~41 | 65,75 -125 1275| -32 | SKG10-10HG | 42,46
-SK16C-105,165 2.75~16.0 | 45~57 | 65,90 -125 | 40| -50 | SKG16-12HG | 4.7,5.1
-SK25C-105,165 16.0~25.4 | 60~70 | 65,125 - 55 - SKG25-24HG | 52,56 (SK25)
Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 31, fur die Malskizze Seite 108.
- max. max.
SLIM CHUCK fur HOCh- ezl (min-1) Bestell-Nr. (min-)
MITAQ- 8K 6C- 90P, 120P [ .y, [ MIT50- SK 6C-105P, 165P
h : d k t @ - SK10C- 90P, 120P ; - SK10C-105P, 165P | , 15,
geSC Wwin |g eIt UKEK -SK16C- 90, 120P | oz 000 - SK16C-105P. 165P | 20
- SK25C- 90P, 120P 7 - SK25C-105P, 165P
MMC
Kegel Bestell-Nr. Spangtl):?remh L #D1 L1 Spannzange | max. (min-1) G%\é\g():ht
40 MIT40-MMC 8- 90,120 2~10 90,120 | 20 | 3340 30,000 | 14,15
-MMC12- 90,120 4~12 90,120 30 35,60 | (PMK12) (VMK12 30,000 17,18
50 MIT50-MMC 8-105,135,165 2~10  |105,135,165| 20 | 33,40,40 20,000 |4.4,45,46
-MMC12-105,135,165 4~12  |105,135,165| 30 | 35,60,70 | (P VMK12 20,000 |4.6,4.7,4.8

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 40, fur die Malskizze Seite 108.




VC Spannfutter DIN 69871 duoac

NIKKE

VC
Kegel Bestell-Nr. D L [/ 21 C Ci1 C2 H G Nr. G?&\g()zht (m;)_(i) Spannzange
MIT40-VC 6- 60 60 23 27.5 1.1
-90 | 20~60 | 90 | 23 | 519 | 275 | 315 35~45 | VCG 6-8A 1.3
-120 120 81.9 35.7 15
40 -VC13- 60 60 29 00 | 4 | S
-90 | 30~120 ] 90 | 29 | 70 40 a7 50~60 | VCG13-15A 15
-120 120 100 ' 19
MIT50-VG 6-105 105 64.9 33.4 3.9
-135 | 20~60 | 135 | 23 | 949 | 275 | 37.6 35~45 | VCG 6- 8A 4.1
-165 165 124.9 41.8 44
o0 -VC13-105 105 64.9 50 | 101 g AW
-135 | 3.0~120 | 135 | 29 | 949 | 40 | 492 50~60 | VCG13-15A 45
-165 165 124.9 53.4 49
Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 39, fir die MaRskizze Seite 104.
ZERO FIT Kraftspannfutter DIN 69871 3o
CZF
Kegel Bestell-Nr. C1 C2 L L1 L2 £  |Gewicht(kg)| Abb. | Spannzange
MIT40-CZF20-105 D1 66.5 105 35 70 80 2.1 (KM20)
40 -CZF25-105 59.5 745 105 35 70 80 24 1
-CZF32-120 69 80.5 120 42 85 105 2.8 (Km32) (CCK32)
MIT50-CZF20-105 Bl 66.5 105 35 = 80 4.7 (Km20) (CCK2D)
50 -CZF25-105 595 745 | 105 35 - 80 5 2
-GZF32-120 69 80.5 120 42 - 105 5.3 KM32) (CCK32

Es gelten die gleichen Schllissel, Spannhilsen wie fur BT-Schéafte. Siehe Seite 26 bis 29, fur die Malskizze Seite 110.

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter DIN 69871 Jxoax

SZF
Kegel Bestell-Nr. D L y/ 21| C C1 H G Nr. Gewicht (kg) |Abb.| Spannzange
MIT40-SZF 6C- 90,150 | 0.7~6.0 90,150 | 45,89 | — [195| 405 [26~31| SKG6-6HG |1.3,1.7 (SK 6)
40 -SZF10C-120,150 | 1.75~10.0 {120,150 | 57,87 | — |275| 485 |35~41| SKG10-10HG | 1.6,1.9 | 2
-SZF16C-120,150 | 2.75~16.0 120,150 51,81 | — | 40 | 595 |45~57| SKG16-12HG | 1.9,2.2 (CSK16)
-8ZF25C-120,150 | 16.0~25.4 [120,150| 49,79 185,115] 55 | 665 |60~65|SKG25-18HGD| 2.4,2.9 | 1 | (SK25)
MIT50-SZF 6C-105,165 | 0.7~6.0 |105,165| 60,67 | — |19.540.5,59.5 | 26~31| SKG6-6HG | 4.0,4.2 (SK 6)
50 -SZF10C-105,165 | 1.75~10.0 {105,165 60,65 | — |27.5|48.5,59.5 | 35~41| SKG10-10HG | 4.5, 4.9 ) (SK10)
-SZF16C-105,165 | 2.75~16.0 |105,165|60,120| — | 40 | 595 |45~57 | SKG16-12HG | 5.0,5.4
-SZF25C-120,165 | 16.0~25.4 [120,165]75,120] — | 55 | 665 |60~65| SKG25-24HG | 5.7,6.0 SK25

Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 31, fur die Mallskizze Seite 110.
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Abmessungen der HSK-Schnittstelle
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Typ Anniversary : mn
DR e 2 Kratvolles Anzugsmorent =y
® Hohe Genauigkeit o= i
C Abbildung zeigt das HighSpeed-Kraftspannfutter P Kompaktes Design N
Kegel Bestell-Nr. C:| D D1 £+ £2 £s Spannzange | Gewicht (kg)
HSK HSK 40A-C12- 80 3312 12 49 53 58 05
-C16- 80 4 116 | 16 51 57 60 0.7
40A -C20-100™ 52 | 20 - - - 57 12
HSK HSK 50A-C12- 80 3312 12 49 53 56 0.8
-C16- 90 4 16| 16 51 57 60 1.0
20A -C20- 95 5 20| 2 58 65 68 12
HSK 63A-C12- 90 33112 12 49 53 58 13
HSK -C16- 75 90;2120 44 |16 | -,16,16 | - 51,51 | - 57,57 | 50,60,65 12,1417
63A -C20- 85, 95,110 |52 |20 | -20,20 | -,58,58 | -, 6572 | 60,6880 15,16,18
-C25- 90;°100,130 | 60 | 25| 25 | 59,6161 | 627272 | 6575 80 17,19,23
-C32-110; 130 69 | 32 | 32,25 | 66,70 80, 81 83,103 22,26
HSK100A-C16- 90, 135" 4 116 | 16 52 56 60 24
HSK -czo-115,135j 522 2 58 66 80 30,36
100A -025-115, 135 60 | 25| 25 61 72 80 33,36
-C32-115,135,165 | 69 | 32 | 25 | 67,70,70 | 78,81,81 | 83,103, 107 32,40,48
-C42-115, 165 8 | 42 | 4 74 80,115 | 83,125 48,7.0

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannhilsen wie fur BT-Schéafte. Siehe Seite 26 bis 29.
*1 = Futter sind optional verfugbar
*2 = fur diese Futter kdnnen keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannzangen / Stopper flr direktes Spannen eingesetzt werden.

MULTI LOCK fur Hochgeschwindigkeit HSK A

Bestell-Nr. ax; Bestell-Nr. max. Bestell-Nr. ax; Bestell-Nr. max.
HSK40A -C12-80G HSK50A -C12-80G HSK63A -C12- QOG*2 30,000 | HSK100A -C16- 90G, 135G ‘: 20,000
-C16-80G L 30,000 -(.:16-90(?1*2 30,000 -C16- 75(5;‘2 9[]Gy:2 120G 25 000 -C20-115G, 135[5;1 '
-C20-100G -C20-95G -C20- 85(3-‘*2 956;2110G ' -C25-115G, 135G° 15000
-C25- 906*21006, 130G 20,000 -(232-115(5,;2 135G, 165G | ™
-C32-110G, 130G ' -C42-115P, 165P 12,000
Es gelten die gleichen Schlissel, Spannhilsen wie fur BT-Schéafte. Siehe Seite 26 bis 29.
*1 = Futter sind optional verfugbar
*2 = fur diese Futter kdnnen keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannzangen / Stopper flr direktes Spannen eingesetzt werden.
MULTI LOCK fur Hochgeschwindigkeit HSK E
Kegel Bestell-Nr. Ci D | Ds £ 42 £s | Spannzange | max.min" |Gewicht(kg)
HSK HSK 40E -C12- 80G 312 12 ] 49 53 58 0.5
-C16- 806 4 | 16 | 16 | 51 57 60 30,000 0.7
40E -C20-100G" 5 120 | - | - - 57 12
HSK HSK 50E -C12- 806*3 3 | 12 | 12 | 46 53 56 0.9
-C16- 806 4 | 16 | 16 | 5 57 60 30,000 10
o0E -C20- 95G 5 | 20 | 20 | 58 65 68 12
HSK 63E -C12- 90G 33 | 12 | 12| 49 | 53 58 30,000 13
HSK -C16- 90G 4 1 16 | 16 | 51 57 60, 65 25,000 14
-C20- 95G, 110G 52 | 20 | 20 | 58 | 6572 | 68,80 ' 1518
63E -C25-1006 60 | 25 | 25 | 61 It 75 20000 19
-€32-110G 69 | 32 | 32 | 66 80 83 ' 2.2
Es gelten die gleichen Schllssel, Spannhilsen wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 26 bis 29.
*2 = fur diese Futter kdnnen keine NK, CCNK, ONK- / OJK-Spannhiilsen / Stopper fir direktes Spannen eingesetzt werden.
*3 = der Kuhl-/Schmiermittel-Rohreinsatz (S. 120) kann nicht verwendet werden.
MULTI LOCK fur Hochgeschwindigkeit HSK F
Kegel Bestell-Nr. Ci D | Di | £ 22 £s | Spannzange | max.min" |Gewicht(kg)
HSK 63F -C12- 90G 33 | 12 | 12 | 49 51 58 30,000 1.3
HSK -C16- 90G 44 [ 16 | 16 | 51 57 60 - 14
-C20- 95G, 110G 52 | 20 | 20 | 58 | 65,72 68 ' 15
63F -C25-100G 60 | 256 | 25 | 61 72 75 20,000 1.9
-32-1106G 69 | 32 | 32 | 66 | &0 83 ' 22 115

Es gelten die gleichen Schliissel, Spannzangen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 26 bis 29.
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MAJOR DREAM Spannfutter HSK fiir

~ ~. Hochgeschwindigkeit
H*: max. einsetzbare Fraserschaftlange . H
o Der Werkzeughalter ist o) \_ -
G 2.5 gewuchtet. %j 4C $C14C2
L e
] L1
- —L2—
MDSK-P L
Kegel Bestell- Nr. D L L1 L2 C Ci C2 H |Gewicht (kg) |Spannzange
AHSK 50A-MDSK 6- 70 P 70 18.2 195 48 0.7
HSK “o0p| 39760 9o | 162 350 199 [ 219 68 10
A-MDSK10- 70 P 70 19.2 275 | 416 | 46 0.7
50A - 90p| 297100 [7ag | 182 7555 | 27 303 66 1.0
-MDSK13- 90P| 3.0~13.0 | 90 | 22.0 | 40.0 | 33.0 | 35.6 66 1.1 (SK13-[1N
A-MDSK16-115P| 3.0~16.0 | 115 | 23.0 | 24.0 | 40.0 | 40.0 | 54.0 | 91 1.4 (SK16-[ 1A
AHSK 63A-MDSK 6- 75 P 75 18.0 195 50 1.0
- 90P 90 33.0 21.9 65 1.1
05P| 39760 o5 | 192 40 | 190 240 80 1.4
-120 P 120 63.0 26.1 95 1.6
A-MDSK10- 75 P 75 19.0 275 49 1.1
- 90P 90 33.0 29.6 64 1.4
-105 P| 3.0~10.0 | 105 | 18.2 | 48.0 | 275 | 31.7 79 1.6
-120 P 120 63.0 33.8 94 1.8
-135 P 135 79.0 36.0 109 2.1
-MDSK13- 80P 80 24.0 33.0 54 1.2
HSK - 90P 90 33.0 34.6 64 15
-105P| 3.0~13.0 | 105 | 22.0 | 48.0 | 33.0 | 36.7 | 52.4 | 79 17
63A -120 P 120 63.0 38.8 94 1.9
-135 P 135 78.0 40.9 110 2.2
A-MDSK16- 80 P 80 24.0 40.0 54 1.3
- 90P 90 34.2 41.6 64 15
-105P| 3.0~16.0 | 105 | 23.0 | 49.3 | 40.0 | 43.7 79 17
-120 P 120 64.3 45.8 94 1.9
-135 P 135 79.0 47.9 109 2.2
A-MDSK20- 90 P 90 40.9 51.2 64 1.9
-105 P 105 54.3 51.1 79 2.1
20p| 4077200 0| 252 70 | B0 506 94 2.4
-135 P 135 85.8 51.2 105 2.5
AHSK100A-MDSK 6-110 P 110 33.0 21.9 80 3.9
-125P 125 48.0 24.0 95 40
140P| 39760 40| 162 T30 | 190 |26 110 4.1
-165 P 165 88.0 29.6 135 45
A-MDSK10-110 P 110 33.0 29.8 80 4.0
-125 P 125 48.0 31.7 95 4.1
140 p| 3077100 401 182 a0 1 275 33 110 4.2
-165 P 165 89.0 374 | 52.4 | 135 46
T P e e
100A 140P| 307130 401 220 [e30 | 330 [ 358 105 45
-165 P 165 88.0 42.3 130 5.0
A-MDSK16-125 P 125 51.0 44.0 89 46
-140 P| 3.0~16.0 | 140 | 23.0 | 66.0 | 40.0 | 46.1 104 48 (8K16-C1A
-165 P 165 91.0 49.6 129 5.3
A-MDSK20-140 P 140 42.0 51.4 104 4.9
165 P| +07200 55| 252 70 | %0 [aag 840 129 55
A-MDSK25-140 P 140 43.0 57.3 1104 4.9
165P| 20724 1551 270 690 | 0 |09 129 56

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fur BT-Schafte.

Siehe Seite 31. Eine Standardausfihrung ist verflgbar: Die Bestell-Nr.
lautet dann ohne ,P“. (G 6.3 gewuchtet).

A = WerkzeuggroRen, alle Langen mit bevorzugter Vorratshaltung.

Max. Drehzahl min'
HSK50A-MDSK6/10/13 30.000

HSK50A-MDSK16

25.000

HSK63A-MDSK6/10/13 30.000

HSK63A-MDSK16/25

25.000

HSK100A-MDSK6~20 |20.000

HSK100A-MDSK25




SK
Kegel Bestell-Nr. $D H H1 21 Q2 C C1 G.Nr. SK-Spannzange| Gewicht (kg)
HSK 40A-SK 6 - 60* N 26~29 | 37 37 SKG-6L 0.28
HSK -gK 6C- 80 01~60 631 46 | 57 L SI;G%—GHG 032
-SK10 - 75~ 20~3% | 43| 52 KG-6L 04
40A -SK10C-100 L1003 Te8 [ 77 - e - SKG10-10HG 05
-SK16 - 807120 275~16059. 5~52-. 77| -, 99 . 20| - |- SKG16-10HG | (SKi®) | 06,08
HSK 50A -SK 6 - 60;°80 0.7~6.0 [37,26~31]-, 46] 31,51 = 19.5 - -, SKG6-6HG | SK 6 | 04,05
-SK10 - 60 35 - 33 = 05
HSK -SK10 - 90" 175~100 35~41 | 65 | 63 - o] - SKG-125 06
-SK10C-105 B~41 |58 | 76 SKG10-10HG 07
90A -SK16 - 80~ 5 - 5 - 06
-SK16 _-105~ 2.75~16.0] 50~58 | 65 | 76 - 0| - SKG-6L-25L 09
-SK16C-120 $5~5 | 770 SKG16-10HG 11
HSK 634 -sk 20-133 263831 16 g; i 2 SKG6-6HG 8;
- 8 ~ 7 - .
-SK 6C-120 07~60 mo5—a1 a6 | 62 0 |95 3 sKae-6HG | K8 1)
-SK 6C-150 2631 [ 46 |60 121 25 SKG6-6HG 12
-SK10 - 60™ 35 - 31 - - - 0.7
-SK10C-105 B~ [ 58] 74 - - SKG10-10HG 11
HSK -SK10C-120 1.75~10.0| 33~41 | 58 60 91 275 32 SKG10-10HG 13
63A -SK10C-135 B~41 [ 58] 75 106 40 SKG10-10HG 15
-SK10C-150 33~41 [ 58] 73 121 345 | SKGI0-10HG 17
-SK16 - 80" 52 - 51 - 1.1
-SK16 -105" 50~58 | 65 76 SKG-8 13
-SK16C-120 215160455 177 o1 - we - SKG16-10HG 16
-SK16C-150 15~57 | 84 | 121 SKG16-12HG 17
-SK25 - 907°135 16.0~25.463,60~65/-,91] -, 108 = 55 - -, SKG25-18HGE | (SK25 1.6,1.9
HSK100A -SK_6C-105 0.7~60 | 26~31 [ 46| 62 71 [195] 40 SKG6-6HG | (SK 6 12
-SK10C-105, 120, 150, 200" |1.75~10.0] 33~41 | 58 |57.74,80.75| 71,86,116.166 | 27 5| 40.40.4039 | SKG10-10HG | (SK10) [26.29.3235
HSK -SK16 -105" 560 | 63| 71 - - SKG-12-30L 27
-SK16C-120 en 455 77 86 - - SKG16-10HG 32
100A -SK16C-150 21516045 ~57 T84 0 116 | *0 [ 50 | SKGI6-12HG 35
-SK16C-200" 5~5 | 84 90 166 55 SKG16-12HG 38
-SK25 -120 o 55~5 (6] 86 i - SKG-12-30L 34
-SK25C-140 16.0~254—50—65 191 111 < SKG25-18HGE 48

Es gelten die gleichen Schlissel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 31.

*2 = fur Khlmittelzufihrung durch die Spindel bei Verwendung der J-Spannmutter einsetzbar.
*3 = Einstellschrauben sind nicht erforderlich.

(" = Type C — G-Nr.-einschraubbar).

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

SLIM CHUCK fur Hochgeschwindigkeit HSK

/r'

".
~. G ¢C
i | ~— H —
L4 .
N Kiihimittel durchs i
. & Zentrum max. 7MPa ?_XLLE
t

%
ol

=y
o—
53

SK-P
Bestell-Nr. m%’ﬂ Bestell-Nr. m%’ﬁ Bestell-Nr. mﬁl’ﬂ Bestell-Nr. mf’r‘]’ﬂ
HSK40A-GSK 6-60P: 40000 HSK50A-GSK BC-EUP,: BUP*2 30,000 HSK63A-GSK EC-BUP,*JUUP, 120P 30.000 HSK100A-GSK 6C-105P
-GSK10-75P i ' -GSK1UC-5[]P,*3 90P i ' -GSK1UC-60P;3105P;2120P ' -GSK10C-105P, 212[]P, 150P 20,000
-GSK16-80P | 30,000 -GSK16C-80P;"105P™ | 25,000 -GSK1BC-80P,*3105P, 120P 25 000 -GSK16C-105P;“120P, 150P |~
-GSK25C-90P, 135P ' -GSK25C-120P, 145P

Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 31.
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SLIM CHUCK fiir Hochgeschwindigkeit,
HSK-E, HSK-F

G-Nr. (Option)
$C1 4C

| T
4
I =
t ! 21
T 22
o s (Tobar NS
SK-P
Kegel Artikelnummer gD | H |[Hi| 01| £2|c| o1 | (S ggannzange m% G(eﬁvéc)ht
HSK [HSK 25E-SK 6 - 45P* 60P* 0~60 | W5 [ N5 % 195 | 01
25E -SK10 - 55P IM00] H | H | & | 275 o |8
HSK [HSK 32E-SK 6 - 50P* 0 | 2 [ R 0 195 ! 07
32E -5K10 - 60P*, 75P™ 175~100 | 4,20~% | 443 | 41,54 25| - SKG6L | (SK10 026,0.30
HSK 40E-SK 6 - 60P" ~0 | 0 || ¥ 105 | - 028
HSK -SK10 - 60P* 75P™ 175~100 | 40,29~ | 40,43 | 30,54 | 2715 | -, SKG-6L 40000 | 04,05
40E -5K13 - 75P* 0| 5 | % | W K | (SK1Y) "
-SK16 - 80P a~60 | R | R | R 0 - 30,000 '
HSK 50E-SK 6 - 60P™ N I - 05
-SK 6C- 80P W) st [ | 1975 SKG6-6HG 06
-8K10 - 60P™ 5 R, - 000 | 05
HSK -8K10C-105P W ot T | 2775 SKG10-10HG 07
o0E -SK13 - 70P™, 105P™ 2T5~130 | 41.31~47 | 41,80 | 8,76 Kl - SKG15 | (SK13) 10,13
-3K16 - 80P™ ~ R R % - 08
-SK16C-120P P e T | w . SKG16-10HG A T
HSK 63E-SK 6C-100P, 120P 07~60 | 26~31 | 4 | 626 | 7190 [ 195 3232 | SKG6-6HG 09,10
-SK10C-105P, 120P ,150P | 175~100 | 33~41 | 58 | 60,7573 | 106,121 | 275 |32, 40, 345 SKG10-10HG o 31817
-SK13 - 70P*, 105P™ ey BT [ 500 BT -, SKG15 ’ 10,13
HSK -SK13C-120P SRR i SKG13-10HG (SK1D) 16
63E -SK16C-120P, 150P AT5~160 | 45~52 | T | 91 |4 | - |SKG16-10HG P R AL
-SK20C-120P, 135P 35~200 | 50~55 | 74 | %108 | 485 | SKG20-12MFHG ’ 18,20
-SK25(-135P 1554 | 60~ | o | 108 5 SKG25-18HGE| (SK25) | 20000 | 19
Kegel Artikelnummer D | H [Hi| o1 | g2 |C| O | (Goon Bmiange max | Covt
HSK 63F-SK10 - 90P;" N ) SKG-12S 06
-SK10-105P M T | 78] SKG10-10HG 13
-SK13 - 70P* 5 65| B - 10
-SK13 -105P* 275~130) 31~47 | 80 | T4 3 SKG-15 | (SK13) 20 13
HSK -8K13C-120P 39~51 | 68 | 8 | | | |SKGI3-OHG ’ 16
-SK16 - 90P* 67 | 67 | 6 - 12
63F -SK16 -105P™ 275~16.0] 50~58 | 83 | 76 40 SKG-185 17
-SK16C-120P $5~5 | T | o L SKG16-10HG 18
-5K20C-120P 35~200| 50~55 | 74 | 93 1485 SKG2012MFHG %00 | 18
-SK25 - 90P™ 75~54] 61 | 67 | 6 55 = (SK25) | 20000 | 16

* = Diese Futter kdnnen bei zentraler Kithimittelzufiihrung mit Spannmuttern Typ J eingesetzt werden. Bei Verwendung der Spannmutter Typ J verlangert
sich die Futterlange um 6mm.
* = Fr diese Futter werden keine Einstellschrauben mitgeliefert.

= Werkzeughalter Typ C fur zentrale Kihimittelversorgung.

Spannzange, Einstellschrauben (G-Nr.)

Spannzangen

@ommms  GH-Spannschliissel

Optionr==— S.32 u. 33

SK-A/ SK-P

= S8.27
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VC Spannfutter, HSK

G. Nr. (Optionales Zubehér)

le—— H —

A
g L

21

VC :
Kegel Bestell-Nr. D L 2] 21 |C C1 H G Nr. G?ﬁght m;’_‘i Spannzange
HSK 40A HSK 40A-VC 6- 65, 90 20~60| 6590 |23 | 470 |28 336 -30~45 - V/CG 6- 8A 0406 40.000 (VCK 6)
-VC13- 90,120 30~120] 90120 | 29| 70100 |40 400 -50~60 - VOG13-15A 0710 | ™ (VCK13)
HSK 504 HSK 50A-VC 6- 70, 90,120 2.0~6.0 | 7090120 | 23 | 416191 | 28 |33832.837.0, --35~4 --V0G 6-8A | 060809 40.000 (VCK 6)
-VC13- 90,120 30~120] 90120 | 29| 6494 40| 400 -50~60 - VOG13-15A 0912 | ™ (VCK13)
HSK 63A HSK 63A-VC 6- 70, 90,120 20~60 | 70.90,120 | 23 | 416191 | 28 |338,32.837.0| -35~45,35~45 | -VCG 6- BAVCG 6- 8A | 0.91.0,1.2 30.000 (VCK 6)
-VC13- 90, 120 30~120] 90120 29| 6132 40| 445488 | -50~60 -VOG13-19A 1216 |7 (VCK13)
HSK“]UA HSK 100A-VC 6- 105, 135, 165 | 20~6.0 | 105,135,165) 23 |71,101,131| 28 |34.2,384426| 35~45 VCG 6- 8A 242629 90000 (VCK 6)
-VC13- 105, 135, 165 | 3.0~12.0)105,135,165] 29 |71,101,131] 40 | 45.9,50.1,54.3 | - 50~6050~60 | - VCG13-19AVOG13-16A | 273136 |~ (VCK13)
Kegel Bestell-Nr. D L |2| ¢1 |[C| Ci H G Nr. G?ﬁg‘;ht m;ﬂ Spannzange
HSK 40E-VC 6- 65, 90 20~60) 6590 |23| 4570 | 28 3 -30~45 -G - 8 0507 (VCK 6)
HSK 40E -VC13- 90, 120 30~120] 90120 29| 70100 140 400 -50~60 - VOG13-15A 0811 40,000 (VCK13)
HSK 50F HSK 50E-VC 6- 70, 90,120 | 20~60 | 70,90,120 | 23 | 41,6191 | 28 | 33832837.0| -35~45,35~45| -VOG 6- BAVCG 6- 8A | 0.70.9,10 40.000 (VCK 6)
-VC13- 90, 120 30~120] 90120 29| 6494 40| 400 -50~60 - VOG13-15A 1013 | (VCK13)
HSK 63E HSK 63E-VC 6- 70, 90,120 | 20~60 | 70,90,120 | 23 | 41,6191 | 28 | 33832.837.0| -35~45,35~45| -VOG 6- BAVCG 6- 8A | 1.01.1,13 30,000 (VCK 6)
-VC13- 90, 120 30~120] 90120 |29 6192 40| 445488 | -50~60 -V0G13-19A 137 ™ (VCK13)
Kegel Bestell-Nr. D L |2| &1 |C| Ci H G Nr. G?ﬁ\ght m;ﬁ Spannzangs
HSK 63F HSK 63F-VC 6- 65, 90,120 | 20~60 | 6590120 | 23 | 37,6191 | 28 | 27.5,32.837 |-36~4535~45 | -VCG 6- BAVCG - 84 | 0.809,11 30,000 (VCK 6)
-VC13- 90, 120 30~120] 90120 29| 6192 |40 445488 | -50~60 - VCG13-15A 1215 |7 (VCK13)

Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fur BT-Schafte. Siehe Seite 39 .

MINI-MINI CHUCK Spannfutter, HSK

Klemmen/ Losen einfach s4n Innerhalb 3um.

KihlImittel durchs

Zentrum max.7MPa “’::qﬂ P
1 1 ‘”T*::ﬁ””:r— Y Y ¢¢D
=L
MMC - * : MMC12=¢52.4
Kegel Bestell-Nr. #D L #D1 L1 Spannzange max. min-1 | Gewicht (kg)
HSK50A HSK 50A-MMC 8C-127 2~10 | 127 20 33 30,000 14
-MMC12C-129 4~12 | 129 30 36 30,000 16
HSK63A HSK 63A-MMC 8C-115 2~10 | 115 20 33 30,000 14
-MMC12C-117 4~12 | 117 30 35 30,000 16
HSK1 UUA HSK100A-MMC 8C-130 2~10 130 20 33 VMK 8 20,000 2.9
-MMC12C-130 4~12 | 130 30 36 20,000 3.1
Kegel Bestell-Nr. #D L D1 L1 Spannzange max. min-!  |Gewicht (kg)
HSK50E HSK 50E-MMC 8C-127 2~10 | 127 20 33 30,000 14
-MMC12C-129 4~12 | 129 30 36 30,000 16
HSK63E HSK 63E-MMC 8C-115 2~10 | 115 20 33 30,000 14
-MMC12C-117 4~12 | 117 30 36 30,000 1.6
Kegel Bestell-Nr. ¢D L D1 L1 Spannzange max. min-1  |Gewicht (kg)
HSK63F HSK 63F-MMC 8C-127 2~10 | 127 20 33 WK 8 30,000 14
-MMC12C-129 4~12 | 129 30 36 K12 30,000 1.6

Es gelten die gleichen Schllssel, Spannzangen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 40. 119



MAJOR DREAM PRO END MILL, HSK

PRO-ENDMILL nimmt als schwingungsgedampfter Halter gédngige Einschraubfraskopfe auf.

HSK-MDPE (Grundhalter + Kopf)

G L4 2|
Kiihimittel Rohreinsatz T 4d L3
(Optional) — I - *—d ‘ —
| T =T #D
[ ] o
ETl M
L1 ‘ L2
L

Kegel | Grundhalter + Kopf Bestell-Nr. 4D L L1 L2 maxl._liefe M Grundhalter-Bestell-Nr. Kopf-Bestell-Nr.
HSK 63A-MDPE16-100,120,135] 16 |100,120,135| 70, 90,105 20l 10 374 HSK 63A-MDPE-M 8- 70, 90,105 M 8-MDPE16-30
HSK -MDPE20-105,120,135( 20 | 105,120,135| 75, 90,105 40.0 -MDPE-M10- 75, 90,105 M10-MDPE20-30
63A -MDPE25-105,120,135 | 25 | 105,120,135 70, 85,100|35 15 453,475,475 -MDPE-M12- 70, 85,100 M12-MDPE25-35
-MDPE32-120,135,150( 32 | 120,135,150| 80, 95,110/40 52.5 -MDPE-M16- 80, 95,110 M16-MDPE32-40
HSK100A-MDPE16-120,140,155| 16 | 120,140,155| 90,110,125 0 10 374 HSK100A-MDPE-M 8- 90,110,125 M 8-MDPE16-30
HSK -MDPE20-125,140,155( 20 | 125,140,155| 95,110,125 40.0 -MDPE-M10- 95,110,125 M10-MDPE20-30
100A “MDPE25-125,140,155 | 25 |125,140,155| 80,105120(35] . |46.347.5475 -MDPE-M12- 90,105,120| M12-MDPE25-35
-MDPE32-140,155,170| 32 | 140,155,170/100,115,130/40 52.5 -MDPE-M16-100,115,130 | M16-MDPE32-40
* Klemmschrauben einschlieBlich einer Ersatzschraube und der Schlissel fiir die Wendeplatten sind Standardzubehér.
% Alle Halter sind fiir zentrale Kiihimittelzufiihrung geeignet. % Wendeplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
HSK-MDPE-M (Grundhalter)
Kegel Bestell-Nr. #D L1 ¢d 2 21 22 G
HSK 63A-MDPE-M 8- 70, 90,105 16 70, 90,105 8.5 11 20 M 8
HSK -MDPE-M10- 75, 90,105 20 75, 90,105 105 12 21 M10
63A -MDPE-M12- 70, 85,100 | 25 70, 85,100 125 15 24 M12
-MDPE-M16- 80, 95,110 32 80, 95,110 17.0 9 16 25 M16
HSK100A-MDPE-M 8- 90,110,125 16 90,110,125 8.5 11 20 M 8
HSK -MDPE-M10- 95,110,125 20 95,110,125 10.5 12 21 M10
100A -MDPE-M12- 90,105,120 25 90,105,120 12.5 15 24 M12
-MDPE-M16-100,115,130 32 100,115,130 17.0 16 25 M16

% Der PRO-ENDMILL-Kopf ist nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte gesondert bestellen.

% Alle Halter sind fur zentrale Kuhimittelzufiihrung geeignet.

Kuhl- / Schmiermittel-Rohreinsatz, HSK

.

Kegel beweglicher Typ Schlissel-Bestell-Nr.

HSK 25E CT- HSK 25-LP —

HSK 32E CT- HSK 32-LP CT- HSK 32-LPL-Spanner
HSK 40E CT- HSK 40-LP CT- HSK 40-LPL-Spanner
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
/\ ACHTUNG h

*Bei Bearbeitungszentren mit HSK, Kiihlung durch das Spindelzentrum und durch das Werkzeugspannsystem, ist darauf zu achten, dass
der Kiihl-/Schmiermittel-Rohreinsatz riickseitg im HSK-Werkzeug eingeschraubt wird. Dadurch wird vermieden, dass der Hohlschaft des
HSK-Werkzeugs mit Kiihl-/Schmierstoffen angefiillt wird.

* Bei Bearbeitungszentren mit HSK, ohne Kiihlung durch das Spindelzentrum jedoch mit externer Kiihimittelzufiihrung, ist darauf zu achten,
dass kein Kiihimittel durch die Front oder die Spannzangen in den Hohlbereich des Futters eindringt. Eine Abdichtung ist empfehlenswert.
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Messerkopfaufnahme HSK

B FMA : far JIS B 4113 Planfraser

< e

Abbd o Abb2 __ . 3 i
|l Rt i !
5 d N Lo ] - ! L1 4Dhe . ,¢T'

< | |

f 177, N WY 777 He ) |

@p P e g < ‘ 11 ‘
FMA - —

Kegel Bestell-Nr. AbrgessungLe n H c ¢ ™ Mitnehmer | Feststellschraube G?‘é\gght
HSK 40A HSK 40A-FMA25.4 -50 254 50 22 | 50 | 33 95 FW5 FM12 0.7
HSK 50A | HSK 50A-FMA25.4 -55 254 55 22 | 50 | 33 | 95 FW5 FM12 0.8

HSK 63A-FMA25.4 -50 254 50 22 | 50 | 33 9.5 FW5 FM12 12

HSK 63A -FMA31.75-60 31.75 60 30 | 60 | 40 | 127 FW13 FM16 1.6
-FMA38.1 -60 38.1 34 | 80 | 50 | 15.9 FW18 FM20 1.8

HSK100A-FMA25.4 -50 254 50 22 | 50 | 33 95 FW5 FM12 2.4

-FMA31.75-75 31.75 30 | 70 | 40 | 127 FW13 FM16 3.4

HSK100A -FMA38.1 -75 38.1 75 34 180 | 50 | 159 FW19 FM20 3.8
-FMA50.8 -75 50.8 36 | 100 | 65 19 FW24 FM24 44

-FMA47.625-75 | 47.625 = 12857 = | 254 FW26 * 53

FMC M FMC : fir Messerképfe (SANDVIK, SUMITOMO usw.)

Kegel Bestol-Nr. Abrgessunglf-) n v c T ¢ W Mitnehmer | G-Deckelschraube Ge(zr:;):ht
HSK 40A HSK 40A-FMC22-50 22 50 18 | 45 | 16 10 FW 8 M10x30 0.6
HSK 50A HSK 50A-FMC22-50 22 50 18 | 45 | 16 10 FW 8 M10x30 0.7

-FMC27-60 27 60 20 | 60 | 18 12 FW11 M12x35 1.1
HSK 63A-FMC22-45, 60 22 4560 | 18 | 45 | 16 10 FW 8 M10x30 10,12
HSK 63A -FMC27-60 27 60 | 20 [ 60 [ 18 | 12 FW11 M12x35 14
-FMC32-60 32 60 22 | 80 | 24 14 FW16 M16x35 19
HSK100A-FMC22-50 22 50 18 | 45 | 16 10 FW 8 M10x30 24
HSK100A -FMC27-50 27 50 20 | 60 | 18 12 FW11 M12x35 2.6
-FMC32-75 32 75 22 | 80 | 24 14 FW16 M16x35 34
*Mitnehmer, L-Schliissel und Feststellschraube sind Lieferumfang. *Die angegebenen Gewichte gelten fiir den unbestickten Dorn.

*Bei SpezialgroBen bitte die MaBe entsprechend den u.a. Skizzen angeben. *Bei der Wahl der Feststellschraube bitte die Vorgaben des Fréaserherstellers beachten.
*Wabhlweise sind verléngerte GroBen verfligbar: HSK100A -FMA25.4 -200, 250

-FMA31.75-150, 200

-FMA38.1 -150, 200

FMH
BeSte”-Nr. Fréser-@ ¢d ¢D1 M KL;hDIr2n|tte|ggrru¢ndg2 3 Stopfen ¢d2 3 Bohrungen
$50, $52 47 ~
FMH22 (22.225) 63, 366 22(22.225) 80 M10x1.5 16 6~8 | 3

FMH27 (25.4) #80 | 27(254) |76(70) | M12X1.7519.5(185)| 8~10 | 3.5
FMH32 (31.75) | 4100 [32(31.75) | 96 | M16x2.0 24 110~13] 4
FMH40 (38.1) $125 | 40(38.1) | 100 | M20x2.5 | 30(29) [10~15] 5

7

FMH50.8 $160 50.8 100 | M24x3.0 | 375 115~20
] (1]
Montagehilfe fur HSK-Werkzeughalter
Einsétze TCL-HD HSKE & HSK F
Abmessungen TCL-HD - bl HSK E & HSK F Werkzeughalter entsprechen
Einsitze ._-ﬂ;_- :—.-' - Hochgeschwindigkeitsanwendungen und sind nach dem DIN
PCDB8MM : —- = 69893-5 & -6 Standard gefertigt. Die Ausfiihrung dieser Halter
4451mm | - - weicht vom Typ HSK-A ab. Das Design ist symmetrisch ohne
‘ Passfedernut, U-Nut, V-Kerbe, Bohrungen im Kegel fiir manuelles
4 Klemmen und Bohrung fiir Identifizierungs-Chips. Der
\®\ ; Werkzeugflanschdurchmesser ist bei HSK-E & -F gleich, aber die

KegelgroBe ist bei HSK-F eine Nummer kleiner als bei HSK-E. Die
. TCL-GH Montagehilfe ist fiir symmetrische Halter ohne
GrundkérperTCL-BD Passfedernut oder U-Nut ausgelegt. Er ist auch fiir andere

41 M Halterschéfte mit gleichem Flanschdurchmesser wie HSK-E oder -F
geeignet. Z,B. TCL-GH63 ist passend fir HSK63A, -63E, -63F, BT40,
NBT40 und C6. Durch Auswechseln der Einsatze kann der TCL-BD
Grundkorper fir unterschiedliche GréBen beibehalten werden.

41

) 41 Grundkorper TCL-BD Kegel Gundoner | Einsatz | passender Schaf
= TR 4.g9mm ege Besiohr, |Bestell-Nr.|  Passender Schatt
HSK 25 TCL- 25HD |HSK 25E
Einstellhebel HSK 32 TCL- 32HD |HSK 32E
Klemmen/Neutrall. 6sen HSK 40 | 1oy o | TCL- 4OHD HSK 40, 40E
HSK 50 TCL- 50HD |HSK 50A, 50E
HSK 63 TCL- 63HD | HSK 63A, 63E, 63F, BT40, NBT40, C6 121
HSK100 TCL-100HD | HSK100A, BT50, NBT50




ZERO FIT Kraftspannfutter, HSK

—

Abb.1 - - = ;;Dq‘? ¢T2
[P .
Y Lo—
CZF

Kegel Bestell-Nr. C1 C2 L L1 L2 g |Gewicht(kg)| Abb. | Spannzange
HSK 63A-CZF20-110 513 66.5 110 35 68 80 2 (km20)(CCK20)
HSK- 63A -CZF25-110 595 745 25 1 [(KM25)(CCK25)
-CZF32-130 69 80.5 130 42 88 105 2.8 (KM32)(CCK32)
HSK100A-CZF20-115 51.5 66.5 35 = 80 3.5 (KmM20)(CCK20)
HSK-100A -CZF25-115 59.5 745 115 = 3.8 2 |(KM25)(CCK25)
-CZF32-115 69 80.5 42 = 105 4 (KM32)(CCK32)

Es gelten die gleichen Schllssel, Spannhiilsen wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 26 bis 29.

ZERO FIT SLIM CHUCK Spannfutter, HSK

~ G-Nr. SK Spannzange i~ G-Nr. SK Spannzange
le— H —= kH‘»
T e [
Abb.1 |- %ﬁw $Ct Abb.2 |- = i 4C ¢C
0 5 =D [ = Lok f
Hea -
L ¢ L
SZF
Kegel Bestell-Nr. D L 2 |81 C | C1 H G Nr. Gewicht (kg) |Abb.|Spannzange
HSK 63A-SZF 6C-120 07~60 | 120 | 68 | — | 195 | 405 | 26~31 | SKG 6- 6HG 1.2 (SK 6)
HSK- 63A -SZF10C-105, 150 | 1.75~10.0 [105, 150 53,98 — | 275 | 485 | 35~41 | SKG10-10HG | 1.3,1.9 | 2
-SZF16C-150 275~160| 150 | 76 | — | 40 |595 | 45~57 | SKG16-12HG 2
-8ZF25C-135 16.0~254 | 135 | 57 [ 93| 55 [665 | 60~65 | SKG25-18HGE | 2.1 1
HSK100A-SZF 6C-120 07~60 | 120 | 64 | — | 195 [ 405 | 26~31 | SKG 6- 6HG 24
HSK-100A -SZF10C-150 1.75~10.0 — | 275 ] 485 | 35~41 | SKG10-10HG 34 )
-SZF16C-150 275~160| 150 | 95 | — | 40 |595 | 45~57 | SKG16-12HG 37
-SZF25C-150 16.0~25.4 — | 55 [ 665 | 60~70 | SKG25-18HGE | 4.1 SK25
Es gelten die gleichen Schlissel, Spannhilsen wie fiir BT-Schéafte. Siehe Seite 31.
Grundhalter fur modulares Ausbohrsystem, HSK
Abb.1 Abb.2 Abb.3
L
L
T ‘ | T
T e, V}r@ T
Q Die Abbildung zeigt die rostgeschitzte Ausfiihrung mit einem ZMAC & Ausbohrkopf.
Kegel Bestell-Nr. Q L c | c1 H H1 K“pp',‘irr‘gssm‘ Abb. | Gewicht (kg)
| HSK40A | HSK 40A-026- 75 26 75 50 [336] 55 40 | B26N 0.8
HSKH0A | HSK 50A-026-75 | 26 75 50 |41.6] 48 33 | BN | 3 11
HSK63A HSK 63A-026- 60, 95,140 | 26 | 60,95140 | 50 | - | 3166111 | - B26N 1 10,1523
-034- 95,110" 34| 95110 | 64 |524| 6883 5368 B34 3 3.0,3.4
HSK100A-026- 65,140j‘17t1f‘ 26 | 65,140,170 | 50 | 65 | 3347112 | - B26N | 122 | 244546
HSK100A -034-140,170?200“’ 34 140,170,200 | 64 | 85 |106,120,150 | - B34 122 | 446367
122 -042-125,190" 42 | 125190 | 83 | 85 | 95,145 - B42 1,2 79

Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 64.



ZMAC Bohrstangen, HSK

N s M Der Stiitzkontakt der
s v ‘ i’ Schneideinheit schluckt
. —] 3 I Vibrationen; hohe
\ u i = Genauigkeit und lange
- \ f Werkzeugstandzeiten
h he werden erzielt.

y s E N ‘ ‘ 5 M
N 4 ﬁ-ﬁj@“—'ﬁ? | ? - ‘ 4 -t
& T . el =
"N L f¢o\§¢o'§7g— 40 = j“’

Abbildung zeigt Bohrstange mit ZMAC & Ausbohrkopf. uL_‘ JT h ‘ hi * ha ‘ JLh ! 2
ZMAC (zwischenstiick) Typ ZMAC16
. . /N Wendeplatte
Kegel Bestell-Nr. Bohrkgerelch BOhJIefe fO) = srum Gewicht (kg)
Bestell-Nr. Kopf Wendeplatte Nr.
HSK 63A-ZMAC16-125,135 15.9~20.2 38, 48 12-ZMAC16-45,55 16,1.6
-ZMAC20-120,135,150 19.8~25.2 45,67,75  |9-ZMAC20-40 3MP-C,B 16,1.6,17
-ZMAC25-120,150,165 24.8~32.2 52,90,97  |12-ZMAC25-40 1.7,1.8,1.8
HSK 63A -ZMAC32-150,180,195 31.8~422 77,110,122 |16-ZMAC32-55 4MP-C,B 22,2424
-ZMAC42-150,180,210 41.8~55.2 97,130,157 |20-ZMAC42-70 2.1,29,32
-ZMAC55-165,210,225 54.8~170.2 135,180,195 |26 ZAMAC55-70 6MP-C.B 3.6,4.3,43
-ZMAC70-165,180,225 £69.8~85.2 165, 180,225 |34-ZMAC70-70 ’ 51,55,6.5
-ZMAC85-195 84.8~100.2 195 42-ZMAC85-100 8.7
HSK100A-ZMAC16-140,150 15.9~20.2 38,48 12-ZMAC16-45,55 39,39
-ZMAC20-150,165,180 19.8~25.2 45,67,75  |9-ZMAC20-40 3MP-C,B 4.0,4.0,4.1
-ZMAC25-135,165,180 24.8~32.2 52,90,97  |12-ZMAC25-40 4.0,4.0,4.
-ZMAC32-180,210,225 31.8~422 77,110,122 |16-ZMAC32-55 4MP-C,B 4.7,48,49
HSK1 00A -ZMAC42-180,195,225,240 | 41.8~55.2 | 97,130, 142, 157 |20-ZMAC42-70 5.2,562,56,5.7
-ZMAC55-210,240,270 54.8~70.2 117,182,177 |26-ZMAC55-70 6.7,6.8,8.3
-ZMAC70-240,270,300 69.8~85.2 190, 220,250  |34-ZMAG70-70 6MP-C.B 9.2,9.810.7
-ZMAC85-225,290,315 84.8~100.2 | 187,252,277 |42-ZMAC85-100 ’ 11.7,14.2.15.2
-ZMAC100-225,290,315 99.5~1405 | 225,290,315 |42-ZMAC100-100 13.0,15.7,15.6
-ZMAC140-225,290,315 139.5~180.5 | 225 290,315 |42-ZMAC140-100 13.8,16.5,17.2

A A —
Alle Bestellnummem gelten fiir dreiseitige Wendeschneidplatten . Fiir Bohrkdpfe mit Rhomboid-Platten bitte an die Bestell-Nr. LQ ein R anfligen, z. B. HSK63A-ZMAC32 R - 150.
Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 64 .

Grundhalter MAJOR DREAM fur modulares Ausbohrsystem, HSK

Leistung durch Dampfungseffekt
e Schnelles prazises Ausbohren
* Passend fiir Tiefloch- und gestuftes Ausbohren

Die Abbildung zeigt den ~ e T
Halter mit Verlangerung und Kopf. ) \ e | 1 4G
*@«\.’[ I w ¢TQ¢C
LS i "jﬂﬁ}}"
MDQ
Kegel Bestell-Nr. Q L C Ci1 H  |Gewicht(kg) ZMAC Ausbohrbereich
HSK50A | HSK 50A-MDQ26- 95 26 95 50 50 95.0 1.2 16~70
HSK63A | HSK 63A-MDQ26-100 26 100 50 52.4 30.0 1.5 16~70
HSK100A-MDQ26-135 26 135 50 80 18.0 5.2 16~70
HSK100A -MDQ34-140 34 140 64 80 27.5 5.3 16~85
-MDQ42-150 42 150 83 80 121 6.1 16~180

Es gelten die gleichen Module wie fir BT-Schafte. Siehe Seite 64.
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RAC Bohrstangen, HSK

L
AN
RAC Mit der Kraft der Stiitzschulter
\ Perfekter
Kontakt
Schneidkréfte
h hi h2 1
RAC (Zwischenstiick)
I
Kegel Bestell-Nr. Bohrlgereich Bohl\r/ltiefe e Gewicht (kg)
Bestell-Nr. Kopf | Wendeplatte Nr.
HSK 63A-RAC 25-135, 165, 180 25~32 67,105, 112 12-RAC25-55 CC07-C 17,1818
-RAC 32-150, 180, 195 32~45 77,110, 122 16-RAC32-55 CC08-C 2.1,2.3,23
HSK 63A -RAC 43-150, 180, 210 43~55 97,130, 157 20-RAC43-70 24,26,29
-RAC 53-165, 210, 225 53~70 135, 180, 195 26-RAC53-70 CNOB-C 2.2,30,29
-RAC 70-180, 195, 240 70~100 180, 195, 240 34-RAC70-85 45,4959
-RAC100-195 100~130 195 42-RAC100-100 6.5
HSK100A-RAC 25-150, 180, 195 Ao~ 67,105, 112 12-RACG25-55 CC07-C 39,41,40
-RAC 32-180, 210, 225 32~45 77,110,122 16-RAC32-55 CC08-C 46,4848
HSK100A -RAC 43-180, 195, 225, 240 43~55 97,130, 142,157 |  20-RAC43-70 49,5.0,53,54
-RAC 53-210, 240, 270 53~T70 117,182,177 26-RAC53-70 CNOB-C 6.1,6.2,6.8
-RAC 70-255, 285, 315 70~100 205, 235, 265 34-RAC70-85 8.7,9.1,10.1
-RAC100-225, 290, 315 100~130 187,252,277 | 42-RAG100-100 11.7,11.7,15.1

Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 58.
Details siehe Seite 51.

.\

Hinweis DJ: Fir das Ausbohrsystem ,DJ" ist ebenfalls ein HSK- Grundhalter lieferbar.
Details siehe Seite 54. 3

SCA Scheibenfraseraufnahme, HSK

I

1 — ¢D
(3,5,7,8,10,12 J ¢

SCA ZollmaB-Serie (") Metrisches System Metrische Serie
Kegel Bestell-Nr. D L|C W Hi |H3| G |Gewicht(kg) Bestell-Nr.
HSK 63A HSK 63A-SCA25.4 -90 | 25.4(27) | 90| 40| 6.35(7) |32 | 25| M24 1.8 HSK 63A-SCA27-90

HSK 63A-SCA31.75-90 | 31.75(32) | 90 | 46 | 7.92(8) | 41 | 30 | M30 2.3 HSK 63A-SCA32-90
HSK100A HSK100A-SCA25.4 -90 | 254(27) |90 |40 |6.35(7) |32 25| M24 | 32 HSK100A-SCA27-90

HSK100A-SCA31.75-90 | 31.75(32) |90 | 46 | 7.92(8) | 41 |30 | M30 | 3.7 HSK100A-SCA32-90
Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 77.




— f |-
NC BOhrfUtter, HSK £: Spannlange ﬁgl T
NPU 8 : 18.8mm - 4D
NPU13 : 26.5mm - |
NPU
) Spannléange ;
Kegel Bestell-Nr. 4 mm min. max. Gewicht (kg)
HSK 40A HSK 40A-NPU 8-114 0.3~8 36.5 114 121 0.8
HSK 50A-NPU 8-118 0.3~8 36.5 118 125 1.0
HSK 50A -NPU13-135 1=18 48 135 147 15
HSK 63A-NPU 8-120 0.3~8 36.5 120 127 1.3
HSK 63A -NPU13-135 1718 48 135 147 19
HSK100A-NPU 8-130 0.3~8 36.5 130 137 2.7
HSK100A -NPU13-145 1~13 48 145 157 3.4
Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schafte. Siehe Seite 41.
L
L PN
o e
an 4&» G T T
Schaftfraseraufnahmen, HSK an il
- 1-¢DgC - [] - lqu $C
ty \ \ v
SLS —
Kegel Bestell-Nr. #D L H H1 G |Gewicht(kg)
HSK 63A-SLS 6- 80 6 80 18 25 M6 0.9
-SLS 8- 80 8 80 18 30 M8 0.9
-SLS10- 80 10 80 20 42 M10 1.0
-SLS12- 80 12 80 22.5 46 M12 1.2
HSK 63A -SLS16- 80 16 80 24 52 M14 1.3
-SLS20- 80 20 80 25 52 M16 14
-SLS25-110 25 110 24 70 M18 1.8
-SLS32-110 32 110 24 75 M20 2.6
HSK100A-SLS 6- 80 6 80 18 25 M6 2.3
-SLS 8- 80 8 80 18 30 M8 2.3
-SLS10- 80 10 80 20 42 M10 2.4
-SLS12- 80 12 80 22.5 49 M12 2.6
HSK100A -SLS16-100 16 100 24 52 M14 3.0
-SLS20-100 20 100 25 54 M16 3.1
-SLS25-100 25 100 24 65 M18 3.7
-SLS32-100 32 100 24 68 M20 39

Es gelten die gleichen Module wie fiir BT-Schéfte. Siehe Seite 42.

Morsekegeladapter, HSK e

[ -t
MTA
Kegel Bestell-Nr. MK-Nr. D C L1 Gewicht (kg)

HSK 40A-MTA1- 95 1 12.065 25 72 0.4

HSK 40A -MTA2-105 2 17.780 32 82 0.6
-MTA3-135 3 23.825 40 112 10

HSK 50A-MTA1-100 1 12.065 25 71 06

HSK 50A -MTA2-115 2 17.780 32 86 08
-MTA3-135 3 23.825 40 106 12

HSK 63A-MTA1-105 1 12.065 25 74 09

-MTA2-120 2 17.780 32 89 11

HSK 63A -MTA3-150 3 23.825 40 119 16
-MTA4-165 4 31.267 50 136 2.2

HSK100A-MTA1-110 1 12.065 25 71 23

-MTA2-125 2 17.780 32 86 2.3

HSK100A -MTA3-140 3 23.825 40 106 2.8
-MTA4-165 4 31.267 50 131 3.6

-MTA5-195 5 44399 65 161 49

Es gelten die gleichen Module wie fir BT-Schéfte. Siehe Seite 43. 125



COMBAT Z-Bohrer

COMBAT Z ist mit Wendeplatten bestlickt und verwendet einen Pilotbohrer. Es gibt GroRen im
Bereich von @ 16 ~ 80mm. COMBAT Z verbessert Bohrarbeiten erheblich und hilft, Bohrkosten

$16~438

ten in Verbundmaterialien.

zu senken. Der Pilotbohrer sorgt flir saubere Ergebnisse bei Anschnitten und beim Arbei

*1 Malle

24

*1

le—

$ 16~ $20.5:2.1mm
$21~¢26 :2.4mm
$26.5~ ¢35 2.8mm
$36~¢42 3.4mm

L/D= 3 oder 4 $16~¢435mm in Schritten von = 0.5mm, ¢36~60 mm in Schritten von = 1mm,
$60~80 mm in Schritten von = 5mm sind Standard.
CO MZ Bohrer- in ¢ von 0.1mm Schritten sind optional verfiigbar.
3xD-Serie 4xD-Serie 3xD, 4xD
Platten-
Pilothohrer | Wendeplatte Klﬁmng- Klemm-
Bohrer ¢ Bestell-Nr. Bestell-Nr. SChraube | sohiiissel
£ 21 2 £1 #d L2 ©
d-¢D 2 d-¢D 2 %& %
¢d -4 - ¢d -4 - )
16 ST20-COMZ16 - 50 ST20-COMZ16 - 65
16.5 -COMZ16.5- 50 50 75 -COMZ16.5- 65 65 % V1840
17 -COMZ17 - 50 -COMZ17 - 65
17.5 -COMZ17.5- 50 -COMZ17.5- 65
18 -COMZ18 - 55 -COMZ18 - 75 5 . 9CMD5 | 9CMT4 o
185 -COMZ18.5- 55 | 55 80 -COMZ18.5- 75 | 75 100 di=¢5 | 2pos
19 -COMZ19 - 55 -COMZ19 - 75 M1645
195 -COMZ19.5- 60 -COMZ19.5- 80
20 -COMZ20 - 60 60 85 -COMz20 - 80 80 105
20.5 -COMZ20.5- 60 -COMZ20.5- 80
21 $T25-COMZ21 - 60 - - ST25-COMZ21 - 80 - 5
215 -COMZ21.5- 60 -COMZ21.5- 80
22 -COMZ22 - 65 . W -COMZ22 - 85 - -
22.5 -COMZ22.5- 65 -COMZ22.5- 85
23 -COMZ23 - 70 -COMZ23 - 90 9CMDG | 9CMT6
B ] q - 25 53 M2560 | T-8
235 COMZ23.5- 70 | o COMZ23.5- 90 | e di=g6 | 2pcs
24 -COMZ24 - 70 -COMZ24 - 90
24.5 -COMZz24.5- 70 -COMZ24.5- 90
25 -COMZ25 - 75 -COMz25 -100
255 -COMZ25.5- 75 | ° 100 -COMZ25.5-100 | 100 125
26 -COMZ26 - 75 -COMZ26 -100
26.5 ST32-COMZ26.5- 80 $T32-COMZ26.5-110
27 -COMZ27 - 80 - i -COMZ27 -110 - o5
27.5 -COMZ27.5- 80 -COMZ27.5-110
28 -COMz28 - 80 -comz28 -110
28.5 -COMZz28.5- 90 -COMZ28.5-120
29 -COMZ29 - 90 -COMZ29 -120
29.5 -COMZ29.5- 90 -COMZ29.5-120
30 -COMZ30 - 90 -COMZ30 -120
30.5 -COMZ30.5- 90 -C0MZ30.5-120 9CMD8 | 9CMT7 V3070 10
31 -COMZ31 - 90 -COMZ31 -120 th=¢8 | 2pcs
315 -COMZ31.5- 90 - s -C0MZ31.5-120 0 s 32 58
32 -COMz32 - 90 -COMz32 -120
325 -COMZz32.5- 90 -COMZ32.5-120
33 -COMZ33 - 90 -COMz33 -120
335 -COMZ33.5- 90 -COMZ33.5-120
34 -COMZ34 - 90 -COMZ34 -120
345 -COMZ34.5- 90 -CO0MZ34.5-120
35 -COMZ35 - 90 -COMz35 -120
36 -COMZ36 -100 -COMZ36 -140
37 COMZ37 -100| 100 | 125 COMZ37 140 | 140 | 165 ?jc""::: 9;':';9 M4090 | T-15
1=
38 -COmMz38 -100 -COMZ38 -140

%2 Pilotbohrer, Plattenset und Plattenklemmschliissel sind Standard-Lieferumfang.
*Zentrale Kuhimittelzufiihrung bei Schaftfraserausnahme IZ&~ S.127, bei Kihimittelzufuhr durch den Schaft [Z5~8.127, bei KiihImitteladapter fir COMBAT Z Bohrer, [Z5~ S.127.
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COMBAT Z-Bohrer

Bohrbereich: @39~@49 L/D= 2, 3 oder 4

NIKKEN

2xD Serie 3xD Serie 4xD Serie 2xD, 3xD, 4xD
Pilot- (Wende-| Klemm- |Platienklemm-
Bohrer|  pgestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. bohrer | platte |schraube| shilssl
¢ 2 £1 2 £1 2 21 #d L2 %b &)
¢d -¢D - £ ¢d -¢D - £ ¢d -¢D - £ 2
39 |ST32-COMZ39- 80 ST32-COMZ39-120 ST32-COMZ39-160
40 -COMZz40- 80 -COMZ40-120 -COMZ40-160 9CMT9 Ma090 | T-15
41 -COMZ41- 80 -COMZ41-120 -COMZ41-160 2 pes
42 -COMZz42- 80 -COMZ42-120 -COMZ42-160
43 -COMZz43- 80 -COMZ43-120 -COMZ43-160 9CMD10
44 -COMZz44- 80| 80 | 105 -COMZ44-120| 120 | 145 -COMZ44-160| 160 | 185 | 32 | 58 |4 g
45 -COMZ45- 80 -COMZ45-120 -COMZ45-160 BCHITE
46 -COMZ46- 80 -CO0MZ46-120 -COMZ46-160 M2560 | T-8
47 -COMz47- 80 -C0Mz47-120 -CO0MZz47-160
48 -COMz48- 80 -C0MZz48-120 -COMZ48-160
49 -COMZ49- 80 -COMZ49-120 -COMZ49-160
2 Pilotbohrer, 1 Set Wendeplatten m. Schlissel optional Kihlmitteladapter
Lieferumfang 5bar,[’5S.78 [FS.79 I’="S. 80
¢ 50~ ¢ 80 L/D=2
Abmessungen von ¢43 oder gréBer 2xD Serie Pilot- |Wende-| Kiemm- | Platien-
4 Wendeplatten sind auf Bohrer bohrer | platte |schraube SE|§?£é|
Bohrern iiber $43mm 4 el o | g | #9| 22 %@ ®
i 2,
montiert. 2d 4D -2 < )
50 (ST32-COMZ50-100
. 51 -COMZ51-100
COMBAT Z BOHRER § 43 540 " S dmm 52 -COMZ52-100 9CMT6
i . #50~ 480 : 4.3mm 100 | 125 M2560| T-8
e iy 53 -COMZ53-100
"5 = T 54 -COMZ54-100 0 | g |SCMDI2
A :: —— &L%?SD 55 -COMZ55-100 th=$12
l | gt 56 -COMZ56-110
57 -CO0MZ57-110 9CMT7
110 135 M3070 | T-10
y 58 -COMZ58-110
__Effektive Linge ¢ 59 -COMZ59-110
=62 - -
/ 60 [ST40-COMZ60-120 120 145 9CMT7 M3070 | T-10
_ 65 -COMZ65-120 I
Abb. zeigt ST25-COMZ21-130 70 ~COMZ70-130 o | 10 68 | e
Uberlange Bohrer, linger als L/D=5 oder mit 75 -COMZ75-130 95 %g’! M4090| T-15
Anfaswerkzeug sind optional lieferbar. (l:lb
Mindestbestellgmenge von Sondermodellen = ab 2 Stick. 80 -COMZ80-150) 150 175
anm
COMBAT Z-Wendeplatten fur Bohrer
Wendeplatten 1SO 5 <
, . assender
Bestell.Nr Gute Material
Abmessungen 4D T #d  |Eckenradius Bt s
9CMT4 _R 11° 4.76 1.98 1.9 04 | MPMTO04T104 COMZ16~20.5
9CMT6 ] | *4 | 635 | 238 | 28 | 04 |MPMT060204 COMZ21~26
- - 4D L 4d b q Stahl COMZ43~55
eschichtet CuEs COMZ26 5~35
9CMT7 ﬁ l ‘ t 7.94 3.18 3.4 0.8 |MPMTO070308 COMZ56~65
s T
COMZ36~42
9CMT9 9525 | 3.18 44 0.8 |MPMTO090308 COMZ66~80

COMBAT Z-Bohrer, Schnittdaten

fur Stahl / Guss

,40.000“ ist der Basiswert fur die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl kann
ermittelt werden, indem der Basiswert durch den Bohrerdurchmesser geteilt wird:
z.B. @32mm-Bohrer = 40.000 / 32 = 1.250 (min'1).

far
Rostfrei/Stahlplatten

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

Vorschub J 16 ~ 26 @ 26,5~42 @43 ~ 85
bei Bohrdurchmesser

- 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
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Anzugsbolzen

ideale metallurgische Struktur
durch geschmiedeten Stahl

einsatzgehartet

hoch zugfester Stahl,

kein Brechen, kein Biegen

Anzugsbolzen Nr. G Gewinde
}A g
o \/ ’e e par| 49
e " M geschliffen
L
PS
Anzugsbolzen Nr. D d di d- L 2 G 6° Typ Bemerkung
PS- 1 45° BT40-1 Standard MAS P40T-1

-2 8 | 77 ) 10 ) 6 | 3 | M6 5T BTa0-T Standard MAS P40T-2
-3 45° BT45-1 Standard MAS P45T-1
-4 19 31 21 1 70 A0 M20 60° BT45-11 Standard MAS P45T-2
-5 45° BT50-I Standard MAS P50T-1
- 6 2 | 8 | » | 7] & | & | MA e aT50- T Standard MAS P50T-2
-16 11 165 7 43 23 45° BT30-I Standard MAS P30T-1
-18 13 20 : 85 48 28 45° BT35-1 Standard MAS P35T-1
-19 ’ 60° BT35-1 Standard MAS P35T-2
-5F 85 45 M24 45° BT50- I PS-5 Kopffléche geschlitfen
-6F 25 60° BT50-1 PS-6 Kopffléche geschliffen
-50 23 38 17 110 70 M24 45° BT50
-53 26.187 85.2 452 |1-8UNC CAT50U
-63 26 82.5 45 |1-8UNC| 60° CAT50U
-70 19 23 17 14 60 35 M16 45° BT40
-72 15 16.281 10 57.15 | 32.15 [5/8-11UNC CAT40U
-0 23 38 25 17 85 45 M24 BT50-90° Typ
-08-1 15 23 17 10 60 35 M16 90° BT40-90° Typ
-P 24 36 25 18 4l 31 M24 BT50 MITSUI SEIKI
-P5-1 15 23 17 10 50 25 M16 BT40 MITSUI SEIKI
-U2 13.7 20 13 8.9 53 28 M12 | 60° BT35 MATSUURA
-G4 23 38 25 17 85 45 M24 90° BT50 MAZAK
-G5 15 23 17 10 54.6 29.6 M16 BT40 MAZAK
-G45 28.956 37 25 20.828 | 65.2 25.2 M24 BT50 MAZAK Kopfflache geschliffen | PS-G41 ohne Bohrung
-G58 18.796 22 16.281 | 12.446 441 119106 | M16 | 45° BT40 MAZAK Kopfflache geschliffen | PS-G51 ohne Bohrung
-G60 ) 21.8 ) ' 41.256 | 16.256 |5/8-11UNC CAT40U OKUMA
-019 23 38 = 17 85 45.2 | 1-8UNC CAT50U
-047 25 17 85 45 M24 | 90° IT50 MORI SEIKI
-P13 24 36 — 18 71 31 1-8UNC CAT50U MITSUI SEIKI
-H30 15 23 | 16.281 10 57.2 32.2 |5/8-11UNC| 45° CAT40U HITACHI SEIKI
-B1 22 38 o5 16 112 72 M24 60° BT50 OKUMA
-809 28 21 74 34 BT50 Kopfflache geschliffen | JIS-B6339 50P
-805 19 23 17 14 54 29 M16 | 75° BT40 Kopfflache geschliffen | JIS-B6339 40P
-801 12 16.5 12.5 8 43 234 BT30 Kopfflache geschliffen | JIS-B6399 30P
-J 14 20 13 8 45 23 M12 90° BT35 KITAMURA
-M10 14 16 12.5 10 40 22 45° CAT30S MAKINO SEIKI
-C 21 39 25 15 1051 63.1 M24 BT50 HITACHI SEIKI
-301 15 23 17 11 60 35 M16 | 60° BT40 TSUGAMI
-BR 7 10 6.5 4 28 17 M6 45° BT15 BROTHER
-581 IT50 DIN69872-B
-5014 2 . & 4 g & A 75° IT50 Kopfflache geschliffen | DINGI872-A ohne Bohrung
-302 19 23 17 14 54 26 M16 IT40 DIN69872-A
-122 13 17 13 9 44 24 M12 IT30 DIN69872-A
-S27 18,95 | 225 17 12,95 | 4425 | 1925 | Mi6 | 45° | BT40 SNK

Wird ein Anzugsbolzen ohne Bohrung auf einem BMZ mit zent. Kiihimittelversorgung eingesetzt, bitte die Ausfiihrung mit geschliffener Kopffiihrung einsetzen.

Anzugsbolzen mit Identifikation (ID)

b 4

BALLUFF

V600-D23P53
V600-D23P54
BIS-C122-04
BIS-C105-05

JAPAN ID SYSTEM WDD12B

(6 8X6) :—IDM
(@ 12X5) :—IDN
(% 10X4,5) :—IDU
(2 12X6) :—IDB
(2 12X6) —IDQ

Fiigen Sie bitte der Bestell-Nr. des Anzugsbolzens die Abkiirzung des ID-Chip Herstellers hinzu. z.B. PS-6-IDB
OMRON



Anzugsbolzen mit Kiihlkanal
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AbDT I Abb2 Abb.3 Abb.4 ~—
PS (mit Kiihlkanal) T
Anzugsbolzen Nr. Spezifikation Maschinenhersteller $ds | Abb. Bemerkung
PS-130E BT30 MAS-II Special BROTHER, TOYOSK 2.5 1 | $d2=7.5
-132 BT30 MAS- [ Special FANUC 4 1 | $d2=8
-802 BT30 JIS-B6339-89 4 1 | PS-801 mit Loch
-876 BT30 JIS MAZAK 2.5 2 | 4da=5.5 6=30°
PS-73 BT40 MAS- [ 4 1 | PS-1mit Loch
-371 BT40 MAS- I OKUMA HOWA 3 2 | ¢da=7 6=30°
-392 BT40 MAS- I JTEKT 3 3 $da=7.3
-H28 BT40 MAS- I HITACHI 3 3 ¢d4=5
-75* BT40 MAS- I 4 1 PS-2 mit Loch
-806-1 6 1 | PS-805 mit ¢6 Loch
-813-1 MAKINO 6 1 | AS568-015 mit O-ring
-854 BT40 JIS 6 1 | ¢3 mit Luft Loch
-874 WS 6 2 $d4=10 6=30°
-B62-1 OKUMA 4 1 mit O-ring S15
-366E-1 | BT40 Centre Through MORI SEIKI 7 2 | 4d4=10 6=30" N29104*3
-G51 7 1 PS-G58
-G510 | DCT40 ANSI MAZAK 7 | 3 | PS-G51 Hochdruck
-309 IT40 DIN 7 1 | DIN 69872-A-1988
-380E IT40 DIN Centre Through | MORI SEIKI 7 2 $d4=10 6=30" N29106*°
-A1 IT40 1SO A 7 1 | 1ISO-7388/2-1984A
-A4 IT401SO B 7.35 1 | 1SO-7388/2-1984B
-G52 IT40 ANSI MAZAK 7 1
-G53 CAT40U ANSI MAZAK 7 1
-B64-1 CAT40U ANSI OKUMA 4 1 mit O-ring S15
-D72 CAT40U ANSI 7 1 | ANSI/ASME B5,50-1985
-381E CAT40U Centre Through | MORI SEIKI 7 2 | ¢d4=10 6=30" N29105*3
PS-5E BT50 MAS- [ 6 1 | PS-5 mit Loch
-5E-D4*2 | BT50 MAS- | 4 1 | PS-5 mitg¢4 Loch
-552 JTEKT 6 3 | ¢d4=10.4
-563 YASDA KOMATSU NTC | 5.5 2 | ¢d4=11.2 6=60°
-595 MORI SEIKI 8 2 #da=11_  6=30° N29120
-5024 BT50 MAS- I OKUMA HOWA 6 2 $d4=9.5 6=30°
-5027 OKK 6 4 mit O-ring S9 at Face
-M16 MAKINO 6 1 mit O-ring P21
-H38-B HITACHI 3 4 mit O-ring S5 at Face
PS-6E BT50 MAS-II 6 1 | PS-6 mit Loch
-578 JTEKT 6 3 | ¢d4=10.4
-579 YASDA 5.5 2 $da=11.2 6=60°
-5016 BT50 MAS-II MORI SEIKI 6 2 | 4d4=9.5 6=30°
-B60 OKUMA 6 1 mit O-ring P21
-H39-B HITACHI 3 4 mit O-ring S5 at Face
PS-031 BT50 90° 6 1 | PS-O mit Loch
-056 MORI SEIKI 8 2 $d4=11  9=30° N29119*°
-067 BT50 90° OKK 6 4 mit O-ring S9 at Face
-048-B HITACHI 3 4 mit O-ring S5 at Face
PS-810 BT50 JIS-B6339-89 10 1 | PS-809 mit Loch
-819 JTEKT 6 3 | ¢d4=10.4
-833 BT50 JIS YASDA 5.5 2 | ¢da=11.2 6=60°
-816-1 MAKINO 6 1 mit O-ring P21
PS-P16 BT50 MITSUI MITSUI 8 1 PS-P mit Loch, Top surface ground
PS-G41 10 4 mit O-ring P12 at Face
-G63 BT50 ANSI MAZAK 10 1 | PS-G45 mit Loch, Top surface ground
-G410 10 3 | PS-G41 Hochdruck
-D92 CAT50U ANSI 11.7 1 ANSI/ASME B5,50-1985
PS-A3 IT501SO A 11.5 1 1ISO-7388/2-1984A
-A6 IT501SO B 11.55 1 ISO-7388/2-1984B
-512 IT50 DIN 11.5 1 DIN 69872-A-1988

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. Kihimittelversorgung eingesetzt, bitte die Ausfiihrung mit geschliffener Kopfflache einsetzen.

Bei zentraler Kiihimittelversorgung wird empfohlen, anstelle von MAS4031 (¢d2=10mm) den Bolzen Typ JIS40 (¢d2=14mm) einzusetzen.

PS-5E-D4 ist die neue Bezeichnung fiir PS-589.
Die Kopfflache bei den Anzugsbolzen der Abb. 2 ist nicht geschliffen.
*3 bezeichnet die Bestell-Nr. von MORI SEIKI.
YASDA-Anzugsbolzen sind auch mit @d3=7 lieferbar.
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Werkstiicke positionieren

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

NIKKEN CNC-Rundtische

fur vielseitigen Langzeit-Einsatz — zuverlassig!

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

1200

Wahlen Sie aus einer Vielzahl von Rundtischmodellen den passenden Typ aus. Seine aul’ergewdhnliche Konstruk-
tion garantiert Ihnen prozesssichere Arbeit fur Jahrzehnte.

B——

Fordern Sie unseren Katalog CNC Rundtische an! ...wir halten was wir spannen!



NIKKEN weltweit: Vertrieb und Service

Wir haben Vertriebsbiiros in elf Landern auf der ganzen Welt. Jedes Vertriebsbiiro unterhélt ein Lager mit Werkzeugen und CNC-Rundtischen,
und unsere Service-Ingenieure kiimmern sich um Wartung und Service unserer Produkte. In den Regionen Ost- und Stdasien, Ozeanien,
Siidamerika und Afrika verfiigen wie (iber geschulte Vertriebspartner. In unseren Vertriebsbiiros und von unseren Partnern wird lhnen gerne

bei der Auswahl des geeigneten Rundtisches geholfen.

EMO ® Diese Punkte zeigen Ihnen, wo die groBten
HANNOVER Werkzeugmaschinenmessen der Welt ausge-
MAILAND CIMT IMTS richtet werden. Nikken nimmt an zahlreichen

ol STlIJ'\Tl_:_"GBART PEKING CHICAGO Messen regelméaRig teil, um alle Kunden weltweit
® [} JIMTOF () zu beraten und zu untersttitzen.
TOKIO
°

NIKKEN DEUTSCHLAND (GERMANY)

EMO MILANO 2003 JIMTOF TOKYO 2002 1 3 1



NIKKEN KOSAKUSHO WORKS, LTD. osaka, sapan.

5-1, 1-chome, Minamishinden, Daito-shi, Osaka-fu, Japan.

072-869-5820

072-869-6220

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

LYNDEX-NIKKEN

U.S.A
CA, CT, IL, NC, TX, WA 1468 Armour Boulevard,

1 Mundelein, ILLINOIS 60060
R=HIC0 Tel.+001 (847) 367-4800 Fax.+001 (847) 367-4815
FRANCE PROCOMO-NIKKEN S.A.S

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

UK NIKKEN KOSAKUSHO EUROPE LTD.
Precision House, Barbot Hall Industrial Estate,
Rotherham, South Yorkshire, S61 4RL
Tel.+0044 (01709) 366306 Fax.+0044 (01709) 376683

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

ITALY VEGA INTERNATIONAL TOOLS S.P.A
Via Asti N - 9 10026-Santena (TORINO)
Tel.+0039 (011) 9456330/40/50~70 Fax.+0039 (011) 9456380

SWITZERLAND NIKKEN SWITZERLAND AG
Sumpfstrasse 32 CH-6300 Zug
Tel.+0041 (0) 41-748-5000 Fax.+0041 (0) 41-748-5001

GERMANY

SCANDINAVIA NIKKEN SCANDINAVIA AB
SWEDEN Bultgatan 13b, 44240 Kungalv
Tel.+0046 (0) 303-440600 Fax.+0046 (0) 303-58177
SPAIN & CUTTING TOOL S.L
PORTUGAL PORTUETXE 16, BARRIO IGARRA

E-20018 DONOSTIA-SAN SEBASTIAN
TEL.+0034 902-82 00 90 FAX.+0034 902-82 00 99

TURKEY

KOREA

P.R.CHINA

http://www.nikken-world.com
e-mail : export@nikken-kosakusho.co.jp

NIKKEN KESICI TAKIMLAR SAN. VE ULUSLARARASITIC. A. S
E5 UZERI KUCUKYALI YANYOL IRMAK SOK.

KUCUKYALI SANAYI SITESI A BLOCK NO.5

MALTEPE 34852 ISTANBUL

Tel.+0090 (0216) 518-1010 Fax.+0090 (0216) 366-1414

KOREA NIKKEN LTD.

90B-11L, Namdong Industrial Complex, 671-10, Gojan-Dong,
Namdong-Gu, Incheon 405-819 KOREA

Tel.+0082 (032) 763-4461 Fax.+0082 (032) 763-4464

SHANGHAI ZHONG YAN TRADING CO., LTD.
GROUND FLOOR, D BUILDING, NO.357

ZHAO HUA ROAD, SHANGHAI

Tel.+0086 (021) 6210-2506 Fax.+0086 (021) 6210-2083

http://www.nikken.de
e-mail : info @nikken.de
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