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Seit Uber vier Jahrzehnten liefern wir Qualitatswerkzeuge. Durch enge Zusam-
menarbeit mit der Industrie sind wir bestrebt, hochwertige Produkte nach dem
neuesten Stand der Technik anzubieten.
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sen, einen langjahrigen Partner fur die zuverlassige Versorgung mit Werkzeugen und Werkzeughaltern an
Ihrer Seite zu haben.
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M C Fré SfUtter CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

Kraftspannfutter , Schruppen | Schlichten | Frasen | Bohren

Kraftvoll, steif und
mit unuibertroffener
Rundlaufgenauigkeit

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

= Rollenlager-System

Der Lagerkaéfig ist mit symmetrisch angeordneten Nadelrollen
gefullt, was flr gleichméBigen Lauf sorgt. Vier Nadellagerrol-
lenpakete pro Sektion bilden einen maximalen Kontaktbe-
reich, um anspruchsvolle Klemmkréfte bereit zu stellen.

= Kraftvolles Klemm-Moment

Fur die SK50-Ausfliihrungen (ausgenommen SK50-MC32-85)
wird ein vier-Reihen-Lagerkéafig eingesetzt. Mit diesem
System baut das MC-Futter ein Klemm-Moment von 5.000
Nm in den MC42-Fréasfuttern auf.

== X-Rillennuten-System
Eine Kombination aus radialen und axialen Nuten

= Extra niedrige Minusgrad-Behandlung Radiale Nuten

( 7

Taele

Lttt

- J

Die radialen Nuten lassen mehr gleichzeitige Druck-
verteilung zu und erlauben den Futtern gleichméaBig
Druck bis hin zur Futternase aufzunehmen. Das sorgt
fur zuverlassige Spann- und Gleichlaufeigenschaften.
Ebenso werden Vibration und Rattern des Fraswerk-
Eine Unter-Null-Grad-Behandlung bei -100°C wird vorge- zeugs minimiert.

nommen, um den verbliebenen Austenit im Stahl des
Halters abzubauen gnd um dem Halter eine lange Axiale Nuten

Lebensdauer zu verleihen. - ~

= Beispielhafte Genauigkeit
p

- J

Die axialen Nuten lassen ebenfalls eine bessere
L Y Druckverteilung zu. Die Spannkréfte verteilen sich so

Der Werkzeughalter erzielt eine max. Rundlaufabweichung von rund um" den Schaft bzw. um (.:ii.e"Spannhl'Jlse und
5um, gemessen in einem Abstand von 100 mm zur Futternase. sorgen fur verbesserte Konzentrizitat.
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MC FréSfUtter CNC Rundschalttische
THD

CNC Werkzeuge

Kraftspannfutter | BT

SEITE
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Einstellschraube

L

-
I I
oD | ¢D1

MC Frasfutter

o Mindestens 80% Kegelanlage

© 5290 Nm Spannkréfte bei einem BT50-MC42-105

o Rundlaufabweichung max. 5uym bei 100mm ab Spindelnase

o Spezielle gehartete Stahllegierung und mit -100°C behandelt, um den verbliebenen
Austenit abzubauen, was eine stabile molekulare Struktur gewéhrleistet

o Steilkegel 40 u. 50 nach DIN AD (DIN A/B auf Anfrage lieferbar) und wahlweise gewuchtet

o Steilkegel 30 u. 40, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtgtite G6.3 bei 30.000min-"

« Steilkegel 50, dynamisch gewuchteter Futterkérper mit Wuchtglte G6.3 bei 15.000min-"

Anzugsbolzen il Spannhilsen |l Schliissel
\

S.70 S.9 S.10

BT30 BT30-MC20-080 20 80 53 70

BT40-MC20-075 75

BT40-MC20-090 20 ) 53 70 MC20

BT40-MC20-105 105

BT40-MC20-120 120
BT40 BT40-MC25-085 o5 85 62 24 MC25

BT40-MC25-105 105

BT40-MC32-085 85

BT40-MC32-105 32 105 70 78 MC32

BT40-MC32-120 120

BT50-MC20-105 105

BT50-MC20-135 135 53 70 MC20

BT50-MC20-165 20 165

BT50-MC25-105 105

BT50-MC25-135 25 135 62 74 MC25
BT50 BT50-MC25-165 165

BT50-MC32-105 105

BT50-MC32-135 32 135 74 95 MC32

BT50-MC32-165 165

BT50-MC42-105 105

BT50-MC42-135 42 135 92 98 MC42




MC FranUtter CNC Rundschalttische THD
Kraftspannfutter | SK' | HSK CNC Werkzeuge

L

Einstellschraube L1
il —
1 1T 111 [ :DLD]
—— U
Schliissel

Anzugsbolzen Spannhiilsen
N
B/ (= \
N

S.70 S.9 S.10

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

SK40-MC20-085 85
SK40-MC20-105 20 105 53 70 MC20
SK40-MC20-120 120
SK40 SK40-MC25-085 . 85 o A -
SK40-MC25-120 120
SK40-MC32-105 105
SK40-MC32-120 32 120 70 78 MC32
SK50-MC20-090-S 90
SK50-MC20-105 105
SK50-MC20-135 20 135 53 70 MC20
SK50-MC20-165 165
SK50-MC25-105 105
SK50-MC25-135 25 135 62 74 MC25
SK50 SK50-MC25-165 165
SK50-MC32-090-S 90
SK50-MC32-105 105
SK50-MC32-135 32 135 74 95 MC32
SK50-MC32-165 165
SK50-MC42-105 105
SK50-MC42-135 42 135 92 98 MC42

I_lj

=N |

N pD|¢D1
LM/

HSK63A-MC20-095 95
HSK63A-MC20-110 20 10 53 66 MC20
skaan | HSKE3A-MC25-100 ’s 100 o . e
HSK63A-MC25-120 120
HSK63A-MC32-100 100
HSK63A-MC32-120 32 120 70 76 MC32
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MC Frasfutter Spannhiilsen NG Rundechaliiicahe
THD

Kraftspannhulsen | MC | NC | MT CNC Werkzeuge

N SEITE
= MC Spannhilse 08/09
9]
=
S
=
(V5]
o
L
=
6.0 MC20-M060 MC25-M060 MC32-M060 MC42-M060 MC20 53
8.0 MC20-M080 MC25-M080 MC32-M080 MC42-M080 MC25 61
10.0 MC20-M100 MC25-M100 MC32-M100 MC42-M100 MC32 64
12.0 MC20-M120 MC25-M120 MC32-M120 MC42-M120 MC42 78
16.0 MC20-M160 MC25-M160 MC32-M160 MC42-M160
20.0 MC25-M200 MC32-M200 MC42-M200
25.0 MC32-M250 MC42-M250
32.0 MC42-M320

1) Spannhdilsen in einer Stufung von 1mm Innendurchmesser sind ab Lager verflgbar.
2) Spannhiilsen in einer Stufung von 0,5mm Innendurchmesser sind ab Lager verfligbar oder Lieferung nach Vereinbarung.
3) MC12-, MC16- und MC22-Spannhiilsen sind ab Lager verfligbar oder Lieferung nach Vereinbarung.

= NC tiefeneinstellbare Spannhulse = Morsekegel Spannhulse

6.0 NC20-M060 | NC32-M060 NC20 63 MT1 MC32-MT1 MC42-MT1
8.0 NC20-M080 | NC32-M080 NC32 75 MT2 MC32-MT2 MC42-MT2
10.0 NC20-M100 | NC32-M100 MT3 MC32-MT3 MC42-MT3
12.0 NC20-M120 | NC32-M120

16.0 NC20-M160 | NC32-M160

20.0 NC32-M200

25.0 NC32-M250

32.0

1) Spannhulsen in einer Stufung von 0,5mm Innendurchmesser sind ab Lager verfligbar oder Lieferung nach Vereinbarung.
2) NC22-Spannhtilsen sind ab Lager verfugbar oder Lieferung nach Vereinbarung.



MC Frasfutter Zubehor NG Rundechaliiische

CNC Werkzeuge THD

=Zubehorteile

0
F

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

MC20 ASC-MC20 MCW20
MC25 ASC-MC25 MCW25
MC32 ASC-MC32 MCW32
MC40 ASC-MC42 MCWw42

= KuhImittel-Aufsatze

Mithilfe von KihImittel-Aufsatzen kdnnen die Nuten der MC Spannhilsen beim Einsatz der
inneren Kuhlmittelzufuhr abgedichtet werden.

o Passt zu allen MC Standard-Spannhlsen.

o MCN Mutter und MCC Kappe zur Aufnahme des Schneidwerkzeugs erforderlich.

o Die Kappe entsprechend dem Innendurchmesser der Spannzange bestellen.
Beispiel: MCC20-M100 fur MC20-M100

MCN20 MC20 MCC20- 6,8,10,12,14,16
MCN25 MC25 MCC25- 6, 8,10, 12,14, 16, 18, 20
MCN32 MC32 MCC32- 6, 8,10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25
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MC Frasfutter Zubehor NG Rundschaltisch
THD

CNC Werkzeuge
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= Kihlmittel-Aufsatze — Montageanleitung

MC Frasfutter

2. Das Schneidwerkzeug in die 3. Die MC Spannhdlilse in die

1. Die MC Spannhtlse, MCN Mutter
MCC Kappe einfligen. MCN Mutter einbauen.

und die MCC Kappe bereitlegen.

5. Die Baugruppe aus Punkt 4 in das

4. Die Baugruppe aus Punkt 2 in die von Punkt 3 schrauben und so entsteht eine
MC Frasfutter einspannen.

Baugruppe mit MC Spannhtlse, mit MCN Schraube und MCC Kappe ein-
schlieBlich Schneidwerkzeug.



MX Hi h-S eed FUtter CNC Rundschalttische
L e THD

Spannfutter | Schlichten in Perfektion

Ohne Spannmultter,
hervorragende Genauigkeit,
Hochgeschwindigkeitsfutter

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

Eigenschaften

= Klemmsystem per riickseitigem Anzugsbolzen

= Konstruktion ohne Spannmutter

Die Konstruktion des MX hat keine Spannmutter, das vermei-
det ein Verkanten der Spannzangen und sorgt damit fur
ultragenaue Rundlaufgenauigkeit.

= Hervorragende Genauigkeit = Schlank und kompakt

Fir schwer erreichbare Bearbeitungsstellen

Futterdurchmesser: riw
- MX06 @ 12.7mm
MX08 @20.0mm
I MX12 ¢30.0mm
— 3xD

3um, bei 3 x D Abstand zur Futternase.

= Hochgeschwindigkeitseigenschaften

Symmetrisches Design ohne Verwendung einer
Spannmutter, ideales Design fur hohe Drehzahlen.

Minimale Stérkontur

Das schlanke und kompakte Design des MX-Futters minimiert
dank seines Spannmutter-freien-Systems seine Stérkonturen
und erweitert die Mdglichkeiten beim Zerspanen schwer
— erreichbarer Stellen.

- A 1 PRODUKTINFORMATION
MX High-Speed Futter

Dynamisch gewuchtet mit G2,5 bei 25.000min™" als
Standard.
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MX High-speed FUtter CNC Rundschalttische THD
Spannfutter | BT | SK CNC Werkzeuge

SEITE
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MX High-Speed Futter

o Mindestens 80% Kegelanlage

o Rundlaufabweichung max. 3uym bei 3 x D Abstand zur Futternase

« Steilkegel 30 u. 40, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtglite G2.5 bei 25.000min-!

« Steilkegel 50, dynamisch gewuchteter Futterkdrper, Wuchtgiite G2.5 bei 20.000min-"

» Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bis 30.000min-"

o Innere Kuhlmittelzufuhr

o Auf Anfrage DIN AD/B-Ausflihrungen; in diesem Falle ein ,C* an die Bestell-Nr. anfligen;
z.B. BT40-MX08-085-C

Anzugsbolzen |l Spannzangen

.70 s.15
BT30-MX06-090 12.7 90 2.0~6.0 31.75 MX06
BT30 BT30-MX08-090 20.0 90 2.0~10.0 36.00 MX08
BT30-MX12-105 30.0 105 4.0~12.0 36.00 MX12
BT40-MX06-085 85
BT40-MX06-120 12.7 120 2.0~6.0 31.75 MX06
BT40-MX06-150 150
BT40
BT40-MX08-085 85 36.00
20.0 2.0~10.0 MXO08
BT40-MX08-120 120 43.00
BT40-MX12-090 30.0 90 4.0~12.0 35.00 MX12
BT50-MX08-105 105 40.00
BT50-MX08-135 20.0 135 2.0~10.0 MXO08
BT50 43.00
BT50-MX08-165 165
BT50-MX12-105 30.0 105 4.0~12.0 35.00 MX12
SK40-MX08-085 85
20.0 2.0~10.0 22.00 MX08
SK40-MX08-120 120
SK40-MX12-090 90
SK40 30.0 4.0~12.0 30.00 MX12
SK40-MX12-120 120
SK50-MX08-105 20.0 105 2.0~10.0 22.00 MX08
SK50 SK50-MX12-105 105
30.0 4.0~12.0 30.00 MX12
SK50-MX12-165 165

% Der Spannschlissel gehort nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen.
* HSK63A MX Halter siehe S.14.

% Zylinderschaft-MX Halter siehe S.14.

% MX Spannzangen siehe S.15.

% Bedienungsanleitung siehe S.23.



MX ngh-Speed FUtter CNC Rundschalttische THD

T

9| Spannfutter , HSK CNC Werkzeuge

T

=

2

2

=

> lj .2 »e

~

N

5 L1 » Mindestens 80% Kegelanlage

c | L o Rundlaufabweichung max. 3pm bei 3 x D Abstand zur Futternase

= ) o HSK63A, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtglite G2.5 bei 25.000min-"

= ¢ Innere KihImittelzufuhr

=

N

C

g _

E HSK63A-MX06-100 12.7 100 2.0~6.0 45.0 MX06

= HSK63A HSK63A-MX08-100 20.0 100 2.0~10.0 40.0 MX08
HSK63A-MX12-110 30.0 110 4.0~12.0 35.0 MX12

MX High-Speed Futter Zylinderschaft

| [ ¢
—| ]
j‘ } ; ) D
T ¢ d n iy Spannzangen
—
S.15
S12-MX06-100 100
12.7 2.0~6.0 MXO06
S$12-MX06-150 150
$20-MX08-100 100
20.0 2.0~10.0 MX08
S20-MX08-150 150
S$25-MX12-150 25.0 150 4.0~12.0 MX12
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MX High-Speed Futter Spannzangen NG Rundschaltioche
gh-op p g THD

CNC Werkzeuge

Spannzangen ; MX

SEITE
1415
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2 MX06-M020 <

3 MX06-M030 MX08-M030 » >

4 MX06-M040 1 MX08-M040 MX12-M040 »

5 MX06-M050 MX08-M050 MX12-M050

6 MX06-M060 MX08-M060 MX12-M060

7 MX08-M070 MX12-M070

8 MX08-M080 3 MX12-M080

9 MX08-M090 MX12-M090 3

10 MX08-M100 MX12-M100

11 MX12-M110

12 MX12-M120

* MX-Spannzangen mit KihImittelfihrungen sind auch fir Schneidwerkzeug ohne Kiihimittelzufiihrung verflgbar.
In diesem Falle ein ,C* an die Bestell-Nr. anfligen; z.B. MX08-M030C.

o0

MX High-Speed Futter Zubehor

VXW12 VX Stift-Spannschlissel




VX Hi h-S eed FUtter CNC Rundschalttische
g p CNC Werkzeuge THD

Spannfutter | Vollendete Leistung beim Schlichten

Spannt schon ab Futternase,
hervorragende Genauigkeit,
Hochgeschwindigkeitsfutter

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

Eigenschaften

== Front-Spann-System

4-fache Haltekrafte des MX. Hohes radiales Drehmoment
aufgrund des Spannens per Schllssel.
Doppelkragen-Frontspannsystem zieht direkt ein, ohne die
Spannzange zu verkanten, damit eine gleichméBig Rundlauf-

genauigkeit erzielt wird.
d
= Hervorragende Genauigkeit = Schlank und kompakt

( ) Fir schwer erreichbare Bearbeitungsstellen

Futterdurchmesser:

1
- VX06 ¢ 15.9mm
VX08 ¢22.0mm
777?7775‘70 VX12 ¢30.0mm
— 3xD
- J
3um, bei 3 x D Abstand zur Futternase.

== Hochgeschwindigkeitseigenschaften

Dynamisch gewuchtet mit G2,5 bei 25.000min""
als Standard.

Minimale Storkontur

PRODUKTINFORMATION

VX High-Speed Futter




PIONEER HANDELSGESELLSCHAFT® © o o o o

VX High-speed FUtter CNC Rundschalttische THD
Spannfutter | BT | SK CNC Werkzeuge

SEITE
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VX High-Speed Futter

o Front-Spann-System

o Mindestens 80% Kegelanlage

o Rundlaufabweichung max. 3uym bei 3 x D Abstand zur Futternase

« Steilkegel 30 u. 40, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtglite G2.5 bei 25.000min-!

« Steilkegel 50, dynamisch gewuchteter Futterkdrper, Wuchtgiite G2.5 bei 20.000min-"

o Auf Anfrage DIN AD/B-Ausfuhrungen; in diesem Falle ein ,,C* an die Bestell-Nr. anfligen;
z.B. BT40-VX08-100-C

Anzugsbolzen

S.70 S.19
BT30 BT30-VX06-090 2~6 90 34.8 15.9 MX06
BT30-VX08-092 2~10 92 30.8 22 MX08
BT40-VX06-100 2~6 100 37.5 15.9 MX06
BT40-VX06-150 2~6 150 40 15.9 MX06
BT40 BT40-VX08-100 2~10 100 30.8 22 MX08
BT40-VX08-150 2~10 150 40 22 MX08
BT40-VX12-110 4~12 110 53.5 30 MX12
BT40-VX12-150 4~12 150 101 30 MX12
BT50-VX08-100 2~10 100 43.5 22 MX08
BT50 BT50-VX08-165 2~10 165 116 22 MX08
BT50-VX12-100 4~12 100 43.5 30 MX12
BT50-VX12-165 4~12 165 116 30 MX12
SK40-VX06-100 2~6 100 37.5 15.9 MX06
SK40-VX06-150 2~6 150 40 15.9 MX06
SK40 SK40-VX08-100 2~10 100 30.8 22 MX08
SK40-VX08-150 2~10 150 40 22 MX08
SK40-VX12-110 4~12 110 53.5 30 MX12
SK40-VX12-150 4~12 150 101 30 MX12
SK50-VX08-100 2~10 100 43.5 22 MX08
SK50-VX08-165 2~10 165 116 22 MX08
SKS0 SK50-VX12-100 4~12 100 43.5 30 MX12
SK50-VX12-165 4~12 165 116 30 MX12

* HSK63A-VX- Halter sieche S.18.
* MX / VX Spannzangen siehe S.15 und 19.
% Bedienungsanleitung siehe S.27.



vx H ig h -Speed FUtter CNC Rundschalttische THD
Spannfutter | HSK CNC Werkzeuge
_ L

-

o Mindestens 80% Kegelanlage

o Rundlaufabweichung max. 3uym bei 3 x D Abstand zur Futternase

o HSK63A, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtglite G2.5 bei 25.000min-"
o Innere Kihimittelzufuhr

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

HSK63A-VX06-100 15.9 100 2.0~6.0 37.5 MX06
HSK63A-VX06-150 15.9 150 2.0~6.0 40.0 MX06
HSKE3A HSK63A-VX08-105 220 105 2.0~10.0 30.8 MX08
HSK63A-VX08-150 22.0 150 2.0~10.0 40.0 MXO08
HSKG63A-VX12-115 30.0 115 4.0~12.0 51.0 MX12
HSK63A-VX12-150 30.0 150 4.0~12.0 86.0 MX12
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VX High-Speed Futter Spannzangen NG Rundschaltioche
gn-op P g THD

CNC Werkzeuge

Spannzangen | VX

SEITE
18|19
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2 MX06-M020 <

3 MX06-M030 MX08-M030 5 >

4 MX06-M040 1 MX08-M040 MX12-M040 5
5 MX06-M050 MX08-M050 MX12-M050
6 MX06-M060 MX08-M060 MX12-M060
7 MX08-M070 MX12-M070
8 MX08-M080 3 MX12-M080
9 MX08-M090 MX12-M090 3

10 MX08-M100 MX12-M100
11 MX12-M110
12 MX12-M120

* VX / MX-Spannzangen mit Kihimittelfihrungen sind auch fir Schneidwerkzeug ohne KihImittelzufihrung verfligbar.
In diesem Falle ein ,,C* an die Bestell-Nr. anfligen; z.B. MX08-M030C.




AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

SX Prazisions Futter

Mehrzweckfutter | Frasen | Bohren | Reiben

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

Extra hohe Genauigkeit,
Drehzahl bis 25.000min-,
steif und kraftvoll

Eigenschaften

= Herausragende Genauigkeit

r

fffffff [

5um, bei 3 x D Abstand zur Futternase.

= Kraftige Spannkraft und hohe Steifigkeit

Spannzangensystem mit geringem Kegelwinkel

( M

L J

@ Lange Kegelausfiihrung gewahrleistet mehr Oberflachen-
kontakt flr bessere Stabilitat und Steifigkeit.

@ Ein kurzer Spannzangenkegel schafft ein hoheres Klemm-

moment und bleibt bestandig auch nach jedem Werkzeug-

wechsel

= Hohe Drehzahl-Eigenschaften

Symmetrisches Design

Dynamisch gewuchtet, Wuchtglte G2.5
bei 25.000min"" als Standard.

== Flache geschliffene Schulter

( R

9
. J

@ Beseitigt jeden Einfluss von der Spannmutter her
@ Sorgt fir SchlieBkrafte, die in den Spannzangenkegel hinein wirken

= Schlank und kompakt

( N

195 9.75

SX6

. J

@ Optimal bei schwer zugénglichen Stellen
@ Minimum an Stérkontur

PRODUKTINFORMATION
SX Préazisions Futter
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SX PréZiSionS FUtter CNC Rundschalttische

Mehrzweckfutter | BT CNC Werkzeuge THD

SEITE
20[21

Einstellschraube L1

SX Spannzange

\
| | \  — mj‘w »C

SX Prazisions Futter

o Mindestens 80% Kegelanlage

o Rundlaufabweichung max. 5um bei 3 x D Abstand zur Futternase

© 100% gréBeres Klemm-Moment als beim 16°-Spannzangen-Kegelsystem

o Steilkegel 30 u. 40, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtgtte G2.5 bei 25.000min-"

» Steilkegel 50, dynamisch gewuchteter Futterkdrper, Wuchtglte G2.5 bei 20.000min-"

o Auf Anfrage DIN AD/B-Ausfuhrungen; in diesem Falle ein ,D“ an die Bestell-Nr. anfligen;
z.B. BT40-SX10-090-D

Anzugsbolzen Jl Spannzangen

BT30-SX06-090 3.0~6.0 19.5 90 56 21~35 SXN-06 SXG-8 SX06
BT30-SX10-045 45 22 SXG-12S
BT30-SX10- 0~10. 27. ~ XN-1 SX10

5730 30-SX10-060 3.0~10.0 5 60 35 30~50 SXN-10 | oo
BT30-SX10-090 90 65
BT30-SX16-090 3.0~16.0 40 90 67 45~65 SXN-16 | SXG-12 SX16
BT30-SX25-090 15.5~25.4 55 90 67 55~75 SXN-25 | SXG-12 SX25
BT40-SX06-060 60 30
BT40-SX06-090 3.0~6.0 19.5 90 51 21~35 SXN-06 SXG-8 SX06
BT40-SX06-120 120 60
BT40-SX10-060 60 32

-SX10- 4
BT40-SX10-090 3.0~10.0 275 9% 8 30~50 SXN-10 | SXG-12L SX10
BT40-SX10-120 120 23

BT40 BT40-SX10-150 150
BT40-SX16-060 60 32 50~65 SXG-18S
BT40-SX16-090 3.0~16.0 40 % %8 SXN-16 SX16
BT40-SX16-120 120 88 40~70 SXG-18L
BT40-SX16-150 150 118

-SX25- 1 ~7
BT40-SX25-090 15.5~25.4 55 % 6 95~75 SXN-25 | SXG-28 SX25
BT40-SX25-120 120 91 55~85

-SX06- 1
BT50-SX06-105 3.0~6.0 19.5 05 %5 21~35 SXN-06 SXG-8 SX06
BT50-SX06-165 165 60
BT50-SX10-1 1 7

50-5X10-105 3.0~10.0 27.5 05 5 30~50 SXN-10 | SXG-12L SX10

BT50-SX10-165 165 75

-SX16-1 1 2

BT50 BT50-SX16-105 3.0~16.0 40 05 6 40~70 SXN-16 | SXG-18L SX16

BT50-SX16-165 165 90

-SX25- 1 2
BT50-SX25-105 15.5~25.4 55 05 6 55~85 SXN-25 | SXG-28 SX25
BT50-SX25-165 165 122

% Der Spannschlissel gehort nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen.
% Vor Bestellung des SX20 Prazisions Futters bitte die Verfugbarkeit abfragen.



SX PréziSions FUtter CNC Rundschalttische

Mehrzweckfutter | SK CNC Werkzeuge THD

Einstellschraube L1

d \ SX Spannzange

[ [ .
R —T1 T —~ j »C
\\ I |
@D
L 0
L

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

Anzugsbolzen |l Spannzangen

SK40-SX06-060 60 30
SK40-SX06-090 90 51
3.0~6.0 19.5 21~35 | SXN-06 SXG-8 SX06
SK40-SX06-120 120 60
SK40-SX06-150 150
SK40-5X10-060 60 32
SK40-SX10-090 90 48
SK40-SX10-120 3.0~10.0 | 27.5 | 120 30~50 | SXN-10 SXG-12L SX10
SK40-SX10-150 150 73
SK40

SK40-SX10-180 180
SK40-SX16-060 60 32 | 50~65 SXG-18S
SK40-SX16-090 90 58
SK40-SX16-120 3.0~16.0 | 40.0 | 120 88 | 40~70 | SXN-16 SXG-18L SX16
SK40-SX16-150 150 118
SK40-SX16-180 180 148
SK40-5X25-090 90 61 | 55~75

15.5~25.4 | 55.0 SXN-25 SXG-28 SX25
SK40-SX25-120 120 91 | 55~85
SK50-SX06-105 105 55

3.0~6.0 19.5 21~35 | SXN-06 SXG-8 SX06
SK50-SX06-165 165 60
SK50-SX10-105 105 57
SK50-SX10-165 3.0~10.0 | 27.5 | 165 75 | 30~50 | SXN-10 SXG-12L SX10
SK50-SX10-195 195
SK50

SK50-SX16-105 105 62
SK50-SX16-165 3.0~16.0 | 40.0 | 165 90 |40~70 | SXN-16 SXG-18L SX16
SK50-5X16-195 195
SK50-5X25-105 105 62

15.5~25.4 | 55.0 55~85 | SXN-25 SXG-28 SX25
SK50-5X25-165 165 122

% Der Spannschlussel gehért nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
% Vor Bestellung des SX20 Prazisions Futters bitte die Verflgbarkeit abfragen.
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SX PréZiSionS FUtter CNC Rundschalttische THD
Mehrzweckfutter | HSK CNC Werkzeuge

L SEITE
L1 2223
T\ Einstellschraube SX Spannzange
e
Py 7]
NZ @D =
N [ZaN) =
1 L
é v
Hf 5
o Rundlaufabweichung max. 5ym bei 3 x D Abstand zur Futternase i N%
o kraftige Klemmkraft durch das 8° SX-Spannzangensystem | :§
o HSK63A, dynamisch gewuchtetes Futter, Wuchtglite G2.5 bei 25.000min-" ;
wm

HSKB3A-SX 6C-100 100 60
19.5 SX06

HSKB3A-SX 6C-150 150 107

HSKB3A-SX10C-105 105 72
27.5 SX10

HSK63A-SX10C-150 150 114

HSK63A HSK63A-SX16C-120 120 90
40.0 SX16

HSKB3A-SX16C-150 150 119

HSKB3A-SX20C-120% % 120 90
48.5 SX20

HSKB3A-SX20C-150% % 150 119
HSKB3A-SX25C-135 55.0 135 109 SX25

% Der Spannschlissel gehort nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
% Vor Bestellung des SX20 Prazisions Futters bitte die Verflgbarkeit abfragen.

SX Prazisions Futter Zylinderschaft

o FUr den Einsatz mit dem HMCFrasfutter

Einstellschraub L1

T
i
I

% 7 \ SX Spannzange ) ¢$ ; \I
[ — T T3 C M —I—

7 L e T = ) _ -

(1) D —r T L Spannzangen

W i .

i

[l

S$20-SX06-120 3.0~6.0 120 56 | 19.5 | 27.0 | 18 21 35 SXG-8 SX06
S20-SX10-100 100 20 60 | 275 | 275 | 25 30 50 SXG-12L SX10
S32-SX10-120| 3.0~10.0 120 47

U — 275 | 370 | 25 30 50 SXG-12L SX10
S§32-SX10-150 150 75

S§32-SX16-150| 3.0~16.0 150 32 88 40.0 | 40.0 | 36 40 70 SXG-18L SX16
S32-SX25-150| 15.5~25.4 150 55.0 | 420 | 50 50 85 SXG-18L SX25

% Der Spannschlissel gehért nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
% Vor Bestellung des SX Prazisions Futter Zylinderschaft bitte die Verfligbarkeit abfragen.



SX Prazisions Futter Spannzangen NG Rundschattische

CNC Werkzeuge THD

Spannzangen ; SX

-

@D

—

Rundlaufabweichung max. 5uym bei 4 x D

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

D-Bereich SX06 D-Bereich SX10 SX16 SX20%* SX25
3.0~3.5 SX06-M035 3.0~3.5 SX10-M035 SX16-M035
3.5~4.0 SX06-M040 3.5~4.0 SX10-M040 SX16-M040 SX20-M040
4.0~4.5 SX06-M045 4.0~4.5 SX10-M045 SX16-M045 SX20-M045
4.5~5.0 SX06-M050 4.5~5.0 SX10-M050 SX16-M050 SX20-M050
5.0~5.5 SX06-M055 5.0~5.5 SX10-M055 SX16-M055 SX20-M055
5.56~6.0 SX06-M060 5.5~6.0 SX10-M060 SX16-M060 SX20-M060
6.0~6.5 SX10-M065 SX16-M065 SX20-M065
6.5~7.0 SX10-M070 SX16-M070 SX20-M070
7.0~7.5 SX10-M075 SX16-M075 SX20-M075
7.5~8.0 SX10-M080 SX16-M080 SX20-M080
8.0~8.5 SX10-M085 SX16-M085 SX20-M085
8.5~9.0 SX10-M090 SX16-M090 SX20-M090
9.0~9.5 SX10-M095 SX16-M095 SX20-M095
9.5~10.0 SX10-M100 SX16-M100 SX20-M100
10.0~10.5 SX16-M105 SX20-M105
10.5~11.0 SX16-M110 SX20-M110
11.0~11.5 SX16-M115 SX20-M115
11.5~12.0 SX16-M120 SX20-M120
12.0~12.5 SX16-M125 SX20-M125
12.5~13.0 SX16-M130 SX20-M130
13.0~13.5 SX16-M135 SX20-M135
13.5~14.0 SX16-M140 SX20-M140
14.0~14.5 SX16-M145 SX20-M145
14.5~15.0 SX16-M150 SX20-M150
15.0~15.5 SX16-M155 SX20-M155
15.5~16.0 SX16-M160 SX20-M160 SX25-M160
16.0~16.5 SX20-M165 SX25-M165
16.5~17.0 SX20-M170 S§X25-M170
17.0~17.5 SX20-M175 SX25-M175
17.5~18.0 SX20-M180 SX25-M180
18.0~18.5 SX20-M185 SX25-M185
18.5~19.0 SX20-M190 SX25-M190
19.0~19.5 SX20-M195 SX25-M195
19.5~20.0 SX20-M200 SX25-M200
20.0~20.5 SX25-M205
20.5~21.0 SX25-M210
21.0~21.5 SX25-M215
21.5~22.0 SX25-M220
22.0~22.5 SX25-M225
22.5~23.0 SX25-M230
23.0~23.5 SX25-M235
23.5~24.0 SX25-M240
24.0~24.5 SX25-M245
24.5~25.0 SX25-M250
25.0~25.4 SX25-M254

%% Vor Bestellung bitte die Verfligbarkeit der SK20-Spannzangen abfragen.
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SX Prazisions Futter Zubehor NG Rundechalische
THD

CNC Werkzeuge

SEITE
= SX Kiihlmittel Einbauwerkzeug —— = Einstellschraube fiir innere Kithimittelzufuhr 2425
SX06 SXR-06 SX06 SXGC-8 M8 x1.25 O
SX10 SXR-10 SX10 SXGC-12 M12 x 1.75 %
SX16 SXR-16 SX10 SXGC-12A M12x 1.75 e
SX20 *% SXR-20 SX16 SXGC-16 M18 x 1.5 -
SX25 SXR-25 SX16 SXGC-16A M18x 1.5 %
SX20 *% SXGC-20 M22 x 1.5 N
Das Werkzeug ist fur den Einbau und die Entnahme SX25 SXGC-25 M28 x 1.5 a
der SX Spannzange aus der Spannmutter. ] ] i ] <
% Vor Bestellung bitte die Verfligbarkeit abfragen. %% Vor Bestellung bitte die Verflugbarkeit abfragen. n

= SXC KuhiImittel-Spannmutter und Kappen

An der Front mit Gewinde abgedichtet fir Druckluft, Kiihimittel und das Vermeiden des Eindringens von Spanen
und Staub in die Vorderseite der Spannzange.

o O-Ring-Dichtung fiir Driicke bis 100bar
o Verhindert das Eindringen von Spénen und Staub in den Halter
o Jet-DuUse fir Schneidwerkzeuge ohne Kuhimitteleinsatz auf Anfrage

SXC KuhImittel-Spannmutter und Kappen

= Einbauanleitung

~

Fg

1. Die KihImittelkappe in die SXCN-Spannmutter schrauben, mit Spannschlissel 2. Ein Schneidwerkzeug einsetzen.

anziehen nachdem die Spannzange eingebaut wurde. Der Schaft des Schneidwerkzeugs
wird vom O-Ring abgedichtet.

)

= SXCN KuhImittel-Spannmutter

SXCN-06 SX06 KihImittel-Spannmutter M15.5 X 1.0 Sechskant SXW-06 SXCCW-06
SXCN-10 SX10 KuhImittel-Spannmutter M21.5 X 1.0 Sechskant SXW-10 SXCCW-10
SXCN-16 SX16 KihImittel-Spannmutter M32 X 1.5 Spannschlissel SXW-16 SXCCW-16
SXCN-20 *x | SX20 KuhImittel-Spannmutter M36 X 1.5 Spannschlissel SXW-20 SXCCW-20
SXCN-25 SX25 Kihimittel-Spannmutter M45 X 1.5 Spannschlissel SXW-25 SXCCW-25

%% Vor Bestellung bitte die Verflgbarkeit der SXCN20 abfragen.



SX Prazisions Futter Zubehor NG Rundschattische

CNC Werkzeuge THD

= SXC KuhiImittelkappe

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

3.0 SXC06-M030 SXC10-M030 SXC16-M030

3.5 SXC06-M035 SXC10-M035 SXC16-M035

4.0 SXC06-M040 SXC10-M040 SXC16-M040 SXC20-M040

4.5 SXC06-M045 SXC10-M045 SXC16-M045 SXC20-M045

5.0 SXC06-M050 SXC10-M050 SXC16-M050 SXC20-M050

55 SXC06-M055 SXC10-M055 SXC16-M055 SXC20-M055

6.0 SXC06-M060 SXC10-M060 SXC16-M060 SXC20-M060

6.5 SXC10-M065 SXC16-M065 SXC20-M065

7.0 SXC10-M070 SXC16-M070 SXC20-M070

7.5 SXC10-M075 SXC16-M075 SXC20-M075

8.0 SXC10-M080 SXC16-M080 SXC20-M080

8.5 SXC10-M085 SXC16-M085 SXC20-M085

9.0 SXC10-M090 SXC16-M090 SXC20-M090

9.5 SXC10-M095 SXC16-M095 SXC20-M095

10.0 SXC10-M100 SXC16-M100 SXC20-M100

10.5 SXC16-M105 SXC20-M105

11.0 SXC16-M110 SXC20-M110

11.5 SXC16-M115 SXC20-M115

12.0 SXC16-M120 SXC20-M120

12.5 SXC16-M125 SXC20-M125

13.0 SXC16-M130 SXC20-M130

13.5 SXC16-M135 SXC20-M135

14.0 SXC16-M140 SXC20-M140

14.5 SXC16-M145 SXC20-M145

15.0 SXC16-M150 SXC20-M150

15.5 SXC16-M155 SXC20-M155

16.0 SXC16-M160 SXC20-M160 SXC25-M160
16.5 SXC20-M165 SXC25-M165
17.0 SXC20-M170 SXC25-M170
17.5 SXC20-M175 SXC25-M175
18.0 SXC20-M180 SXC25-M180
18.5 SXC20-M185 SXC25-M185
19.0 SXC20-M190 SXC25-M190
19.5 SXC20-M195 SXC25-M195
20.0 SXC20-M200 SXC25-M200
20.5 SXC25-M205
21.0 SXC25-M210
215 SXC25-M215
22.0 SXC25-M220
22.5 SXC25-M225
23.0 SXC25-M230
23.5 SXC25-M235
24.0 SXC25-M240
24.5 SXC25-M245
25.0 SXC25-M250
25.4 SXC25-M254

* Obige Aufstellung bezieht sich auf die SXC-Kihimittel-Kappen, die auf der vorhergehenden Seite beschrieben sind.
%% Vor Bestellung bitte die Verflgbarkeit der SX20 abfragen.
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Informatlonen CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

Bedienungsanleitung fur Spannzangen-Futter TYP | MC | MX | SX

SEITE
26|27

= Bedienungsanleitung fiir MC

1. Die Innenbereiche, den Fraserschaft und die Spannzange
des MC innen und auBBen saubern.

2. Die Spannzange oder den Fréaser in den Innendurchmes-
ser des MC stecken.

3. Mithilfe des MCW-Schlissels die Spannmutter anziehen.
Die Spannmutter die ganze Strecke nach unten anziehen,
bis der am Boden der Spannmutter gelegene O-Ring den
Flansch des Futterkérpers berthrt.

4. Danach die Spannmutter nicht weiter anziehen.

= Bedienungsanleitung fiir MX

1. Die Kegelbohrung des Futters, die Spannzange innen und
auBen und den Fréserschaft mithilfe von Druckluft sgu-

bern.
2. Den Spannschlussel von der Riickseite des Futters her @Kﬂfl—\;
oder durch die Kuhimittelbohrung des Anzugsbolzens ein- ) =

stecken. Jetzt die Spannzange durch Drehen des Spann-
schllssels im Uhrzeigersinn in das Futter einziehen. Das
Anzugsmoment betragt 42-63 Nm.

= Bedienungsanleitung fiir VX

1. Den Verriegelungsbund von Hand gegen den Uhrzeiger-
sinn drehen, bis er anhélt.

2. Die Spannzange einsetzen und von Hand im Uhrzeiger-
sinn drehen.

3. Die Spannzange von Hand drehen bis sie anhélt oder die
3mm von der Stirn des Futters erreicht.

4. Fraser einstecken, darauf achten das er nicht am Fut-
ter-Boden aufsitzt; in dieser Position halten und die
Spannmutter im Uhrzeigersinn anziehen, bis der Verrie-
gelungsbund das Werkzeug halt.

5. Den Verriegelungsbund mit dem Spannschlissel mit max.
108 Nm anziehen. Nicht Gberspannen!

= Bedienungsanleitung fiir SX

1. Die Kegelbohrung des Futters, die Spannzange innen und
auBen und den Fréaserschaft mithilfe von Druckluft sgu-
bern.

2. Die Spannzange mithilfe der Spannzangenpresse in die E

Spannmutter einsetzen.

S==

3. Die Spannmutter mit der Spannzange in die Bohrung des SV

Futters stecken. *E j

4. Den Fréaser in die Spannzange stecken.

5. Die Spannmutter anziehen. Siehe auch die rechts aufge-

fuhrten Anzugsmomente. GroBe Nm
SX 6 29 -39
SX10 44 - 58
SX16 73 - 83

SX25 88 - 97



S D SCh ru m pf FUtter CNC Rundschalttische THD
Schrumpffutter | BT CNC Werkzeuge

Mindestens 80% Kegelanlage und mehr

TIR-Kegel zur Bohrung 3,0pym

Far Werkzeugschafte, die einer h6-Toleranz entsprechen

30er Kegel nach DIN AD ist Standard - 40er Kegel nach DIN AD/B ist Standard
Futternasenwinkel © = 4,5° Standard

Futternasenwinkel © = 3,0° auf Anfrage. In diesem Fall ,-3.0“ an die Artikel-Nr. anfihren;

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

z.B. BT40-SDM08-090-3.0 Anzugsbaizen
Auswuchten auf Anfrage mdglich. In diesem Fall ,.-B an die Artikel-Nr. anfihren;
z.B. BT40-SDM08-090-B S70
Kegel Artikel-Nr. #d L 4D #D1 L1
BT30-SDM03-080 3 80 10 18 15
BT30-SDM04-080 4 80 10 18 20
BT30-SDM06-080 6 80 21 27 22
BT30-SDM08-080 8 80 21 27 26
BT30 BT30-SDM10-080 10 80 24 32 31
BT30-SDM12-080 12 80 24 32 36
BT30-SDM16-080 16 80 27 34 36
BT30-SDM18-090 18 90 33 42 39
BT30-SDM20-090 20 90 33 42 39
BT40-SDM03-080 3 80 10 18 15
BT40-SDM03-160 3 160 10 20 15
BT40-SDM04-080 4 80 10 18 20
BT40-SDM04-160 4 160 10 20 22
BT40-SDM06-090 6 90 21 27 22
BT40-SDMO06-160 6 160 21 27 22
BT40-SDM08-090 8 90 21 27 26
BT40-SDMO08-160 8 160 21 27 26
BT40-SDM10-090 10 90 24 32 31
BT40-SDM10-160 10 160 24 32 31
BT40 BT40-SDM12-090 12 90 24 32 36
BT40-SDM12-160 12 160 24 32 36
BT40-SDM16-090 16 90 27 34 36
BT40-SDM16-160 16 160 27 34 36
BT40-SDM18-090 18 90 33 42 39
BT40-SDM18-160 18 160 33 42 39
BT40-SDM20-090 20 90 33 42 39
BT40-SDM20-160 20 160 33 42 39
BT40-SDM25-100 25 100 44 53 47
BT40-SDM25-160 25 160 44 53 47
BT40-SDM32-100 32 100 44 53 47

% Voreinstellschraube im Lieferumfang enthalten.
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SD SChrumpf FUtter undschalttische
= FéNg Wr;rll(t;euge THD

Schrumpffutter | BT

SEITE
L 28|29

——f =l 0|5 N
L
*M (Voreinstellschraube) =
o Mindestens 80% Kegelanlage und mehr &=
» TIR-Kegel zur Bohrung 3,0pm g
o FUr Werkzeugschéfte, die einer h6-Toleranz entsprechen S
o 50er Kegel nach DIN AD/B ist Standard %
» 50er Kegel ist dynamisch gewuchtet, Wuchtgiite G2.5 bei 25.000min-" n
o Futternasenwinkel © = 4,5° Standard %
o Futternasenwinkel © = 3,0° auf Anfrage. In diesem Fall ,-3.0“ an die Artikel-Nr. anfihren;
z.B. BT50-SDM08-100-3.0 Anzugsbolzen
o Auswuchten auf Anfrage moglich. In diesem Fall ,-B* an die Artikel-Nr. anfihren;
z.B. BT50-SDM08-100-B 870
BT50-SDM03-100 3 100 10 18 15
BT50-SDMO03-160 3 160 10 20 15
BT50-SDM04-100 4 100 10 18 20
BT50-SDM04-160 4 160 10 20 22
BT50-SDMO06-100 6 100 21 27 22
BT50-SDMO06-160 6 160 21 27 22
BT50-SDMO08-100 8 100 21 27 26
BT50-SDMO08-160 8 160 21 27 26
BT50-SDM10-100 10 100 24 32 31
BT50-SDM10-160 10 160 24 32 31
BT50 BT50-SDM12-100 12 100 24 32 36
BT50-SDM12-160 12 160 24 32 36
BT50-SDM16-100 16 100 27 34 36
BT50-SDM16-160 16 160 27 34 36
BT50-SDM18-100 18 100 33 42 39
BT50-SDM18-160 18 160 33 42 39
BT50-SDM20-100 20 100 33 42 39
BT50-SDM20-160 20 160 33 42 39
BT50-SDM25-100 25 100 44 53 47
BT50-SDM25-160 25 160 44 53 47
BT50-SDM32-100 32 100 44 53 47
BT50-SDM32-160 32 100 44 53 47

% Voreinstellschraube im Lieferumfang enthalten.



S D SCh ru m pf FUtter CNC Rundschalttische THD
Schrumpffutter | SK CNC Werkzeuge

— =i 05 Mindestens 80% Kegelanlage und mehr

40er und 50er Kegel nach DIN AD/B ist Standard

40er Kegel dynamisch gewuchtet, Wuchtgite G2.5 bei 25.000min-!
50er Kegel dynamisch gewuchtet, Wuchtgite G2.5 bei 20.000min-?

j *M (Voreinstellschraube)

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

TIR-Kegel zur Bohrung 3,0pym Anzugsbolzen
Fur Werkzeugschéfte mit einer h6-Toleranz
Futternasenwinkel © = 4,5° Standard* —_—
Kegel Artikel-Nr. #d L #D #D1 L1
SK40-SDM03-080 3 80 10 18 15
SK40-SDM03-160 3 160 10 20 15
SK40-SDM04-080 4 80 10 18 20
SK40-SDM04-160 4 160 10 20 22
SK40-SDM06-090 6 90 21 27 22
SK40-SDM06-160 6 160 21 27 22
SK40-SDM08-090 8 90 21 27 26
SK40-SDMO08-160 8 160 21 27 26
SK40-SDM10-090 10 90 24 32 31
SK40-SDM10-160 10 160 24 32 31
SK40 SK40-SDM12-090 12 90 24 32 36
SK40-SDM12-160 12 160 24 32 36
SK40-SDM16-090 16 90 27 34 36
SK40-SDM16-160 16 160 27 34 36
SK40-SDM18-090 18 90 33 42 39
SK40-SDM18-160 18 160 33 42 39
SK40-SDM20-090 20 90 33 42 39
SK40-SDM20-160 20 160 33 42 39
SK40-SDM25-100 25 100 44 53 47
SK40-SDM25-160 25 160 44 53 47
SK40-SDM32-100 32 100 44 53 47
SK50-SDM03-100 3 100 10 18 15
SK50-SDM03-160 3 160 10 20 15
SK50-SDM04-100 4 100 10 18 20
SK50-SDM04-160 4 160 10 20 22
SK50-SDM06-100 6 100 21 27 22
SK50-SDM06-160 6 160 21 27 22
SK50-SDM08-100 8 100 21 27 26
SK50-SDM08-160 8 160 21 27 26
SK50-SDM10-100 10 100 24 32 31
SK50-SDM10-160 10 160 24 32 31
SK5O SK50-SDM12-100 12 100 24 32 36
SK50-SDM12-160 12 160 24 32 36
SK50-SDM16-100 16 100 27 34 36
SK50-SDM16-160 16 160 27 34 36
SK50-SDM18-100 18 100 33 42 39
SK50-SDM18-160 18 160 33 42 39
SK50-SDM20-100 20 100 33 42 39
SK50-SDM20-160 20 160 33 42 39
SK50-SDM25-100 25 100 44 53 47
SK50-SDM25-160 25 160 44 53 47
SK50-SDM32-100 32 100 44 53 47
SK50-SDM32-160 32 100 44 53 47

% Voreinstellschraube im Lieferumfang enthalten.
% Futternasenwinkel © = 3,0° auf Anfrage. In diesem Fall ,.-3.0“ an die Artikel-Nr. anfiihren; z.B. BT50-SDM08-100-3.0
* Auswuchten auf Anfrage moglich. In diesem Fall ,-B* an die Artikel-Nr. anfliihren; z.B. BT50-SDMO08-100-B
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SD SCh ru m pf FUtter CNC Rundschalttische THD
Schrumpffutter | HSK CNC Werkzeuge

| L SEITE

| 30/31
-  HSK63A Kegel ist dynamisch gewuchtet, Wuchtgiite G2.5
B — bei 25.000min-"

:Pd 4D |4D1 o TIR-Kegel zur Bohrung 3,0pym
o Fir Werkzeugschafte mit einer h6-Toleranz

« Futternasenwinkel © = 4,5° Standard [

o Futternasenwinkel © = 3,0° auf Anfrage. In diesem Fall ,-3.0“ an 5

* M (Voreinstellschraube) die Artikel-Nr. anfiihren; z.B. HSK63A-SDM08-090-3.0 tQ

o Auswuchten auf Anfrage mdéglich. In diesem Fall ,.-B* an die =

Artikel-Nr. anfiihren; z.B. HSK63A-SDM08-090-B -

S

wn

ot | mwe [ W [ ] e [ [ W

w
HSK63A-SDM03-080 3 80 10 18 15
HSK63A-SDM03-160 3 160 10 20 15
HSK63A-SDM04-080 4 80 10 18 20
HSK63A-SDM04-160 4 160 10 20 22
HSK63A-SDM06-080 6 80 21 27 22
HSK63A-SDMO06-160 6 160 21 27 22
HSK63A-SDM08-080 8 80 21 27 26
HSK63A-SDM08-160 8 160 21 27 26
HSK63A HSK63A-SDM10-085 10 85 24 32 31
HSK63A-SDM10-160 10 160 24 32 31
HSK63A-SDM12-090 12 90 24 32 36
HSK63A-SDM12-160 12 160 24 32 36
HSK63A-SDM16-095 16 95 27 34 36
HSK63A-SDM16-160 16 160 27 34 36
HSK63A-SDM20-100 20 100 33 42 39
HSK63A-SDM20-160 20 160 33 42 39
HSK63A-SDM25-115 25 115 44 53 47
HSK63A-SDM25-160 25 160 44 53 47

% Voreinstellschraube im Lieferumfang enthalten.

SD Schrumpf Futter Zylinderschaft

L1
‘ L2
¢DI — : = =1 [¢D3
#D2
S10-SN03-080 10 3 6 80 35 2.8
S10-SN04-080 4 8 80 35 1.5
S16-SN03-140 3 6 140 67 3
S16-SN04-140 16 4 8 140 67 3
S16-SN06-140 6 10 140 67 3
S16-SN08-140 8 12 140 67 3
S20-SN03-200 3 6 200 113 3
S20-SN04-200 20 4 8 200 113 100 2.9 5.4
S20-SN06-200 6 10 200 113 2.5
S20-SN08-200 8 12 200 113 2.5
S25-SN10-200 o5 10 12 200 110 97 3 6
S25-SN12-200 12 15 200 110 97 2 6




AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

ER SpannzangenfUtter CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

ER Futter , SK

Spannmutter

@ D1

fo0

o Mindestens 80% Kegelanlage
o Maximum von Kegel zu Kegel TIR 3,0ym

» 30er Kegel dynamisch gewuchtet, Wuchtglte G6.3 bei 20.000min-* Anzugsbolzen Y Spanmzangen
napn . - ; 4 . . ]
o "SG" = dynamisch gewuchtet, Wuchtgite G2.5 bei 20.000min-! und einschlieBlich i}}

gewuchteter Spannmutter S70  S.38-39

SK30-ER11H-060 60
0.5~7.0 19 M8 ERN11H ASC-ERM11 ER11
SK30-ER11H-100 100
SK30-ER16-070 20 ERN16
SK30-ER16-070 SG ERN16SG
0.5~10.0 | 28 7/16"-20 ASC-ER16 ER16
SK30-ER16-100 100 ERN16
SK30-ER16-100 SG ERN16SG
SK30-ER20-070 70 ERN20
SK30-ER20-070 SG ERN20SG
SK30 0.5~13.0 | 35 9/16"-18 ASC-ER20 ER20
SK30-ER20-100 100 ERN20
SK30-ER20-100 SG ERN20SG
SK30-ER25-070 20 ERN25
SK30-ER25-070 SG ERN25SG
0.5~16.0 | 42 11/16"-16 ASC-ER25 ER25
SK30-ER25-100 100 ERN25
SK30-ER25-100 SG ERN25SG
SK30-ER32-070 ERN32
1.0~20.0 | 50 70 | 15/16"-16 ASC-ER32 ER32
SK30-ER32-070 SG ERN32SG

% Spannzangen und Spannschllssel gehdren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
* ,H* = Sechskantmutter
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ER S annzan enfUtter CNC Rundschalttische
P 9 THD

ER Futter | SK CNC Werkzeuge

SEITE
3233

Spannmutter

j(pD @ D1

ER Spannzangenfutter

SK40-ER11-060 60
SK40-ER11-100 0.5~7.0 20 100 ER11/424E
SK40-ER11-160 160
SK40-ER16-070 70
K40-ER16-1 1
SK40 6-100 1.0~10.0 32 00 ER16 / 426E
SK40-ER16-160 160
SK40-ER16-200 200
SK40-ER20-060 70
2.0~13.0 38 ER20/ 428E
SK40-ER20-100 100
SK40-ER25-060 60
SK40 SK40-ER25-100 100
2.0~16.0 42 ER25 / 430E
SK40-ER25-160 160
SK40-ER25-200 200
SK40-ER32-070 70
SK40-ER32-100 100
2.0~20.0 50 ER32/470E
SK40-ER32-160 160
SK40-ER32-200 200
SK40-ER40-080 80
3.0~26.0 63 ER40/472E
SK40-ER40-160 160

* Spannzangen und Spannschlissel gehéren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.



ER SpannzangenfUtter CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

ER Futter , SK

Spannmutter

@ D1

fo0

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

SK50-ER16-063 70

SK50-ER16-100 100

SK50-ER16-160 1.0~10.0 32 160 ER16 / 426E

SK50-ER16-200 200

SK50-ER16-250 250

SK50-ER20-063 70

SK50-ER20-100 2.0~13.0 35 100 ER20/ 428E

SK50-ER20-160 160

SK50-ER25-063 60

SK50-ER25-100 100

SK50-ER25-160 2.0~16.0 42 160 ER25 / 430E
SKo0 SK50-ER25-200 200

SK50-ER25-250 250

SK50-ER32-070 70

SK50-ER32-100 100

SK50-ER32-160 2.0~20.0 50 160 ER32 /470E

SK50-ER32-200 200

SK50-ER32-250 250

SK50-ER40-080 80

SK50-ER40-100 100

SKE0-ER40-160 3.0~26.0 63 160 ER40 / 472E

SK50-ER40-200 200

% Spannzangen und Spannschlissel gehdren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
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ER SpannzangenfUtter CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

ER Futter | HSK

SEITE
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,—l ER Spannzange ]

ﬁ
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Spannzangen

o HSK63A dynamisch ausgewuchtet mit Wuchtgite G6,3 bei 20.000min-’

HSKB3A-ER16-100 | o 15 28 100 7/16"-20 ERN16 ASC-ER16 ER16
HSK 63A-ER16 -160 160
HSK 63A-ER20-100 0.5~13.0 35 100 9/16"-18 ERN20 ASC-ER20 ER20
HSK 63A-ER20-160 160

Hskeaa | oK 63A-ER25-100 0.5~16.0 42 100 11/16"-16 ERN25 ASC-ER25 ER25
HSK 63A-ER25-160 160
HSK 63A-ER32-100 1.0~20.0 50 100 15/16"-16 ERN32 ASC-ER32 ER32
HSK 63A-ER32-160 160
HSK 63A-ER40-120 2.0~30.0 63 120 1-1/8"-16 ERN40 ASC-ER40 ER40
HSK 63A-ER40-160 160

% Spannzangen und Spannschlissel gehéren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.

ER Spannzangenfutter Zylinderschaft

= ER Spannzangenfutter fir NC-Drehmaschinen

Spannzangen

o Fur Bohrer, Zentrierbohrer, Bohrstangen
o Rundlaufabweichung max. 10um bei 4 x D Abstand zur Futternase

SNL20-ER16 0,5~10.0 20 28 60 32 ER16
SNL25-ER16 0.5~10.0 25 28 65 32 ER16
SNL25-ER25 0.5~16.0 25 42 65 32 ER25
SNL32-ER20 0.5~13.0 32 35 70 32 ER20
SNL32-ER25 0.5~16.0 32 42 70 32 ER25
SNL32-ER32 1.0~20.0 32 50 70 38 ER32

% Spannzangen und Spannschliissel gehdren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.



ER Spannzangenfutter Zylinderschaft .. .

CNC Werkzeuge THD

= ER Futter in schlanker Ausflihrung

|<L>
¢DI—|7 - [ ”@Lmilzrsw 4Dz

Spannzangen

o Fur Bohren kleiner Durchnmesser und Konturfrasen

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

o Kann in Kombination mit dem MC-Fréasfutter eingesetzt werden $.38~39

12-ER11H-14
S 0 0.5~7.0 12 19 140 ER11
S12-ER11M-140 16 140

16- -
S16-ER11H-140 0570 19 140 ER11
S16-ER11M-140 16 16 140
$16-ER16-060 60
$20-ER16-050 08 50
$20-ER16-100 0.5~10.0 100 ER16
S20-ER16-140 20 140
$20-ER16M-140 22 140

20-ER20-
S20-ER20-063 0.5~13.0 35 63 ER20
$25-ER20-140 140
$25-ER25-050 0.5~16.0 o5 42 50 ER25
$25-ER32-050 1.0~20.0 50 50 ER32
$25-ER40-050 2.0~30.0 63 50 ER40
$32-ER32-060 60

1.0~20.0 32 50 ER32

$32-ER32-140 140

% Spannzangen und Spannschlissel gehdren nicht zum Lieferumfang, bitte gesondert bestellen, siehe Seite 69.
* ,H* = Sechskantmutter.
* ,M“ = Mini-Mutter.

ER Spannzangenfutter Zubehor

= Teile

11 ERN11H ER11 Sech.sk.ant-Mutter ASC-ER1 1 ERW-11H Sec.hs.kant
ERN11M ER11 Mini-Mutter ERW-11M Mini-E
ERN16 ER16 E-Mutter ERW-16E E

16 ERN16H ER16 Sechskant-Mutter ASC-ER16 ERW-16H Sechskant
ERN16M ER16 Mini-Mutter ERW-16M Mini-E

20 ERN20 ER20 E-Mutter ASC-ER20 ERW-20E E

25 ERN25 ER25 E-Mutter ASC-ER25 ERW-25E E

32 ERN32 ER32 E-Mutter ASC-ER32 ERW-32E E

40 ERN40 ER40 E-Mutter ASC-ER40 ERW-40E E
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ER KihImittel-Spannmutter NG Rundechaliiicahe
THD

ER KihImittelspannmutter | SXC Kihimittelkappe CNC Werkzeuge

SEITE
Frontseitig mit Gewinde versehene Dichtung fiir Druckluft und Kuhimittel, zur Verhinderung, dass Spéane und Staub 3637
an der Vorderseite der Spannzange eindringen.

Eigenschaften |

o O-Ring-Dichtung fir einen Druck bis zu 100bar
o Verhindert, dass Spane und Staub an der Vorderseite der Spannzange eindringen
o Jet-Duse fur Werkzeuge zur Zerspanung ohne Kuhlmittel auf Anfrage verflgbar

ER Spannzangenfutter

ER KuhImitttel-Spannmutter ER KuhImitttel-Spannmutter
mit SXC KihImittelkappe

ERN11-CC ER11 Sechskant-Spannmtter SXCO06-ID
ERN16-CC ER16 Sechskant-Spannmtter SXC10-ID
ERN20-CC ER20 Sechskant-Spannmtter SXC16-ID
ERN25-CC ER25 E-KihImittel-Spannmutter SXC16-ID
ERN32-CC ER32 E-KihImittel-Spannmutter SXC25-ID
ERN40-CC ER40 E-KihImittel-Spannmutter SXC25-ID

% Siehe auch S.27 der Bedienungsanleitung.
% Siehe auch S.25 in der Tabelle fiir SXC-Kuhimittel-Kappen beztiglich einer Bestellung.



ER Spannzangen CNC Rundschalttische

CNC Werkzeuge THD

ER Prazisions-Spannzangen o DIN 6499, Form B

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

0.5~1.0 ER08-M010 * ER11-M010
1.0~1.5 ER08-M015 * ER11-M015
1.5~2.0 ER08-M020 * ER11-M020
2.0~2.5 ER08-M025 * ER11-M025
2.5~3.0 ER08-M030 * ER11-M030
3.0~3.5 ER08-M035 * ER11-M035
3.5~4.0 ER08-M040 ER11-M040
4.0~4.5 ER08-M045 ER11-M045
4.5~5.0 ER08-M050 ER11-M050
5.0~5.5 ER11-M055
5.5~6.0 ER11-M060
6.0~6.5 ER11-M065
6.5~7.0 ER11-M070

% Keine standige Lagerverflugbarkeit.
% Préazisionsspannzangen mit hdherer Rundlaufgenauigkeit auf Anfrage lieferbar.

0.5~1.0 ER16-M010

1.0~2.0 ER16-M020 ER20-M020 ER25-M020

2.0~3.0 ER16-M030 ER20-M030 ER25-M030 ER32-M030

3.0~4.0 ER16-M040 ER20-M040 ER25-M040 ER32-M040 ER40-M040

4.0~5.0 ER16-M050 ER20-M050 ER25-M050 ER32-M050 ER40-M050

5.0~6.0 ER16-M060 ER20-M060 ER25-M060 ER32-M060 ER40-M060

6.0~7.0 ER16-M070 ER20-M070 ER25-M070 ER32-M070 ER40-M070

7.0~8.0 ER16-M080 ER20-M080 ER25-M080 ER32-M080 ER40-M080

8.0~9.0 ER16-M090 ER20-M090 ER25-M090 ER32-M090 ER40-M090
9.0~10.0 ER16-M100 ER20-M100 ER25-M100 ER32-M100 ER40-M100
10.0~11.0 ER20-M110 ER25-M110 ER32-M110 ER40-M110
11.0~12.0 ER20-M120 ER25-M120 ER32-M120 ER40-M120
12.0~13.0 ER20-M130 ER25-M130 ER32-M130 ER40-M130
13.0~14.0 ER25-M140 ER32-M140 ER40-M140
14.0~15.0 ER25-M150 ER32-M150 ER40-M150
15.0~16.0 ER25-M160 ER32-M160 ER40-M160
16.0~17.0 ER32-M170 ER40-M170
17.0~18.0 ER32-M180 ER40-M180
18.0~19.0 ER32-M190 ER40-M190
19.0~20.0 ER32-M200 ER40-M200
20.0~21.0 ER40-M210
21.0~22.0 ER40-M220
22.0~23.0 ER40-M230
23.0~24.0 ER40-M240
24.0~25.0 ER40-M250
25.0~26.0 ER40-M260
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SSER Spannzangen ndschaltische
= F:)NC()j Wr;rll(tleuge THD

ER Spannzangen - abgedichtet

3.0 SSER16-M030 SSER20-M030 SSER25-M030 SSER32-M030

4.0 SSER16-M040 SSER20-M040 SSER25-M040 SSER32-M040

5.0 SSER16-M050 SSER20-M050 SSER25-M050 SSER32-M050

6.0 SSER16-M060 SSER20-M060 SSER25-M060 SSER32-M060 SSER40-M060
7.0 SSER16-M070 SSER20-M070 SSER25-M070 SSER32-M070 SSER40-M070
8.0 SSER16-M080 SSER20-M080 SSER25-M080 SSER32-M080 SSER40-M080
9.0 SSER16-M090 SSER20-M090 SSER25-M090 SSER32-M090 SSER40-M090
10.0 SSER16-M100 SSER20-M100 SSER25-M100 SSER32-M100 SSER40-M100
11.0 SSER20-M110 SSER25-M110 SSER32-M110 SSER40-M110
12.0 SSER20-M120 SSER25-M120 SSER32-M120 SSER40-M120
13.0 SSER20-M130 SSER25-M130 SSER32-M130 SSER40-M130
14.0 SSER25-M140 SSER32-M140 SSER40-M140
15.0 SSER25-M150 SSER32-M150 SSER40-M150
16.0 SSER25-M160 SSER32-M160 SSER40-M160
17.0 SSER32-M170 SSER40-M170
18.0 SSER32-M180 SSER40-M180
19.0 SSER32-M190 SSER40-M190
20.0 SSER32-M200 SSER40-M200
21.0 SSER40-M210
22.0 SSER40-M220
23.0 SSER40-M230
24.0 SSER40-M240
25.0 SSER40-M250
26.0 SSER40-M260

SEITE

38[39

ER Spannzangenfutter




SL Schaftfraseraufnahme NG Rundechaliische

CNC Werkzeuge THD

Weldon - Schaftfraseraufnahme | BT

A

| “t_ﬁw

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

Abb.1
‘%/_Dﬁ il %
( ¢d| oD
Abb.2 o\l
o Mindestens 80% Kegelanlage
o Innenbohrung auf h4-Toleranz geschliffen
o Rundlaufabweichung an der Innenbohrung max. 3um
o Kegel 30 und 40 sind dynamisch gewuchtet, Wuchtglte G6.3 bei 20.000min-’ Anzugshoizen
o 30er Kegel nach DIN AD ist Standard .
© 40er Kegel nach DIN AD/B ist Standard S 70
BT30-SL06-050 1 6 25 50
BT30-SL08-050 1 8 28 50
BT30 BT30-SL10-050 1 10 35 50
BT30-SL12-050 1 12 42 50
BT30-SL16-063 1 16 48 63
BT30-SL20-063 1 20 52 63
BT40-SL06-050 1 50
BT40-SL06-100 1 6 25 100
BT40-SL06-160 1 160
BT40-SL08-050 1 50
BT40-SL08-100 1 8 28 100
BT40-SL08-160 1 160
BT40-SL10-063 1 63
BT40-SL10-100 1 10 35 100
BT40-SL10-160 1 160
BT40 BT40-SL12-063 1 63
BT40-SL12-100 1 12 42 100
BT40-SL12-160 1 160
BT40-SL16-063 1 63
BT40-SL16-100 1 16 48 100
BT40-SL16-160 1 160
BT40-SL18-063 1 18 50 63
BT40-SL20-063 1 63
BT40-SL20-100 1 20 52 100
BT40-SL20-160 1 160
BT40-SL25-090 2 25 65 90
BT40-SL32-065 2 32 62 65

% Abb. 1 oder Abb. 2 liber der Tabelle beziehen sich auf die Anordnung der Spannschrauben.
% Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.




PIONEER HANDELSGESELLSCHAFT ® o o o o o
SL Schaftfraseraufnahme oG Runechaticche

CNC Werkzeuge THD

Weldon - Schaftfraseraufnahme | BT

SEITE
: Lt - 40141
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Abb.1 Abb.2 gt <
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Anzugsbolzen Q

» 50er Kegel dynamisch gewuchtet, Wuchtgite G6.3 bei 15.000min-? e

» 50er Kegel nach DIN AD/B ist Standard - 2

TS

S

wnm

BT50-SL06-063 1 6 25 63 v
BT50-SL08-063 1 8 28 63
BT50-SL10-063 1 10 35 63
BT50-SL12-080 1 80
BT50-SL12-100 1 100
BT50-SL12-160 1 160
BT50-SL12-200 1 12 42 200
BT50-SL12-250 1 250
BT50-SL12-300 1 300
BT50-SL12-350 1 350
BT50-SL16-080 1 80
BT50-SL16-100 1 100
BT50-SL16-160 1 160
BT50-SL16-200 1 16 48 200
BT50-SL16-250 1 250
BT50-SL16-300 1 300
BT50-SL16-350 1 350
BT50-SL20-080 1 80
BT50 BT50-SL20-100 1 100
BT50-SL20-160 1 160
BT50-SL20-200 1 20 52 200
BT50-SL20-250 1 250
BT50-SL20-300 1 300
BT50-SL20-350 1 350
BT50-SL25-100 2 100
BT50-SL25-160 2 160
BT50-SL25-200 2 o5 o 200
BT50-SL25-250 2 250
BT50-SL25-300 2 300
BT50-SL25-350 2 350
BT50-SL32-100 2 100
BT50-SL32-160 2 160
BT50-SL32-200 2 - 25 200
BT50-SL32-250 2 250
BT50-SL32-300 2 300
BT50-SL32-350 2 350
BT50-SL40-110 2 40 80 110

% Abb. 1 oder Abb. 2 liber der Tabelle beziehen sich auf die Anordnung der Spannschrauben.
% Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.



SL Schaftfraseraufnahme NG Rundechaliische

CNC Werkzeuge THD

Weldon - Schaftfraseraufnahme | SK

’<L—1> L1
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Anzugsbolzen
» 30er und 40er Kegel sind dynamisch gewuchtet, Wuchtgiite G6.3 bei 20.000min-"
o 40er Kegel nach DIN AD/B ist Standard _—

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

SK30-SL06-050 6 25 M6 x 10

SK30-SL08-050 8 28 50 M8 x 10

SK30-SL10-050 10 35 M10 x 12
K30 SK30-SL12-050 12 42 M12 % 16

SK30-SL14-063 * 14 44

SK30-SL16-063 16 48 63

SK30-SL18-063 * 18 50 Miaxe

SK30-SL20-070 20 52 70 M16 x 16

SK40-SL06-035 35

SK40-SL06-050 50

SK40-SL06-100 6 25 100 M6 x 10

SK40-SL06-160 160

SK40-SL06-200 x 200

SK40-SL08-035 35

SK40-SL08-050 50

SK40-SL08-100 8 28 100 M8 x 10
K40 SK40-SL08-160 160

SK40-SL08-200 * 200

SK40-SL10-035 35

SK40-SL10-050 50

SK40-SL10-100 10 35 100 M10 x 12

SK40-SL10-160 160

SK40-SL10-200 * 200

SK40-SL12-040 40

SK40-SL12-050 50

SK40-SL12-100 12 42 100 M12 x 16

SK40-SL12-160 160

SK40-SL12-200 * 200

% Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.
% SondermaBe.
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SL Schaftfraseraufnahme o s -ty
Schaftfraseraufnahme | SK | DIN6359 fiir Zylinderschafte DIN1835-B ~ “N¢ Werkzeuge

SEITE
42/43

Anzugsbolzen
o Form AD/B -Q;Z
o SK40 (DIN 69871) AD/B

S.70

SL Schafrfraseraufnahme

SK40-SL14-050 50
SK40-SL14-100 100
14 44 M12 x 16
SK40-SL14-160 % 160
SK40-SL14-200 % 200
SK40-SL16-035 45 35 M14 x 15
SK40-SL16-063 63
SK40-SL16-100 16 100
48 M14 x 16
SK40-SL16-160 160
SK40-SL16-200 % 200
SK40-SL18-063 63
SK40-SL18-100 100
18 50 M14 x 16
SK40-SL18-160 160
SK40-SL18-200 % 200
SK40
SK40-SL20-035 45 35 M16 x 12
SK40-SL20-063 63
SK40-SL20-100 20 100
52 M16 x 16
SK40-SL20-160 160
SK40-SL20-200 % 200
SK40-SL25-035 50 35 M16 x 8
SK40-SL25-065 65 M10 x 12
SK40-SL25-100 25 100
SK40-SL25-160 65 160 M18 x 20
SK40-SL25-200 % 200
SK40-SL32-065 50 50 M10x 7.5
SK40-SL32-100 39 100
SK40-SL32-160 72 160
M20 x 20
SK40-SL32-200 » 200
SK40-SL40-120 120
SK40-SL40-160 40 90 160
M12 x 16
SK40-SL40-200 % 200

% Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.
* SondermaBe.



SL Schaftfraseraufnahme oG Runscatscre mlg Py
Schaftfraseraufnahme | SK | DIN6359 fiir Zylinderschafte DIN1835-B NG Werkzeuge

i@mﬁmg e W T

Anzugsbolzen
o Form AD/B .@\?z
» SK50 (DIN 69871) AD/B

S.70

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

SK50-SL06-063 63
SK50-SL06-100 100
6 25 M6 x 10
SK50-SL06-160 160
SK50-SL06-200 * 200
SK50-SL08-063 63
SK50-SL08-100 100
8 28 M8 x 10
SK50-SL08-160 160
SK50-SL08-200 % 200
SK50-SL10-063 63
SK50-SL10-100 100
SK50-SL10-160 160
10 35 M10 x 12
SK50-SL10-200 % 200
SK50-SL10-250 x 250
SK50
SK50-SL10-300 % 300
SK50-SL12-063 63
SK50-SL12-100 100
SK50-SL12-160 160
12 42 M12 x 16
SK50-SL12-200 % 200
SK50-SL12-250 % 250
SK50-SL12-300 x 300
SK50-SL14-063 63
SK50-SL14-100 100
SK50-SL14-160 160
14 44 M12 x 16
SK50-SL14-200 % 200
SK50-SL14-250 % 250
SK50-SL14-300 % 300
SK50-SL16-035 35
SK50-SL16-063 63
SK50-SL16-100 100
SK50-SL16-160 16 48 160 M14 x 16
SK50-SL16-200 x 200
SK50-SL16-250 » 250
SK50-SL16-300 % 300

* Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.
* SondermaBe.
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SL Schaftfraseraufnahme ot s =
Weldon - Schaftfraseraufnahme | HSK CNC Werkzeuge

SEITE
44/45

o HSK63A Kegel sind dynamisch gewuchtet, Wuchtgiite G6.3 bei 20.000min-"
o HSK63A Kegel nach DIN AD/B ist Standard

SL Schafrfraseraufnahme

HSK63A-SL06-065 5 25 65

HSK63A-SL06-100 100

HSK63A-SL08-065 8 28 65

HSK63A-SL08-100 100

HSK63A-SL10-065 65
10 35

HSK63A-SL10-100 100

HSKG63A-SL12-080 80
12 42

HSK63A-SL12-120 120

HSKG63A

HSK63A-SL16-080 16 48 80

HSK63A-SL16-120 120

HSK63A-SL18-080 80
18 50

HSKG63A-SL18-120 120

HSK63A-SL20-080 20 52 80

HSK63A-SL25-110 25 65 110

HSKG63A-SL32-110 32 72 110

HSKG63A-SL40-125 40 80 125

% Spannschrauben sind im Lieferumfang enthalten.



FC Messerkopfaufnahme (DIN6357) o e g o

FC Messerkopfaufnahme | BT

# Kahlmittelfluss

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

o Mindestens 80% Kegelanlage Anzugsbolzen
» Form AD/B ist Standard %
o FX-KihImittelkanal-Version ist Standard -

BT40-FC16-040F 40
BT40-FC16-100F 16 38 100 17
BT40-FC16-150F 150
BT40-FC22-040F/045 40/45
BT40-FC22-090/100F 22 48 90/100 19
BT40 | BT40-FC22-150F 150
BT40-FC27-040/040F 40
BT40-FG27-100F 27 58 100 21
BT40-FC27-150F 150
BT40-FC32-050F 2 28 50 ”
BT40-FC32-100F 100
BT40-FC40-050F 40 88 50 27
BT50-FC22-040F 40
BT50-FC22-100F 100
BT50-FC22-150F 150
BT50-FC22-200F 22 48 200 19
BT50-FC22-250F 250
BT50-FC22-300F 300
BT50-FC22-350F 350
BT50-FC27-040F 40
BT50-FC27-100F 100
BT50-FC27-150F 150
BT50 | BT50-FC27-200F 27 58 200 21
BT50-FC27-250F 250
BT50-FC27-300F 300
BT50-FC27-350F 350
BT50-FC32-050F 50
BT50-FC32-100F - 28 100 ot
BT50-FC32-150F 150
BT50-FC32-200F 200
BT50-FC40-050F 20 - 50 o7
BT50-FC40-100F 100
BT50-FC60-080F 60 129 80 40
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FC Messerkopfaufnahme (DIN6357) NG Rundeshattione

FC Messerkopfaufnahme , SK , DIN 69871 AD/B NG Werkzeuge THD

SEITE
46/47

L Kihlmittelfluss

FC Messerkopfaufnahme

Anzugsbolzen
o Form AD/B .QZZ:
o SK30 Form AD

S.70

SK30-FC16-050CMB 50 17 16 32
SK30 SK30-FC22-050CMB 19 22 40 M8
SK30-FC27-055CMB 55 21 27 48
SK40-FC16-055CMB 55
17 16 32 M8
SK40-FC16-100CMB 100
SK40-FC22-055CMB 55
19 22 40 M10
SK40-FC22-100CMB 100
SK40-FC27-055CMB 55
SK40 21 27 48 M12
SK40-FC27-100CMB 100
SK40-FC32-060CMB 60
24 32 58 M16
SK40-FC32-100CMB 100
SK40-FC40-060CMB 60
27 40 70 M20
SK40-FC40-100CMB 100
SK50-FC16-055CMB 55
17 16 32 M8
SK50-FC16-100CMB 100
SK50-FC22-055CMB 55
19 22 40 M10
SK50-FC22-100CMB 100
SK50-FC27-055CMB 55
SK50 21 27 48 M12
SK50-FC27-100CMB 100
SK50-FC32-055CMB 55
24 32 58 M16
SK50-FC32-100CMB 100
SK50-FC40-055CMB 55
27 40 70 M20
SK50-FC40-100CMB 100




FC Kombiaufsteckfraserdorn (DIN6358) ... ..o

FC Kombiaufsteckfraserdorn ; SK CNG Werizeuge THD

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

Anzugsbolzen
Mindestens 80% Kegelanlage .%
Form AD/B (SK30: Form AD) -
Schaft Artikel-Nr. d D L1 L2 Fréser-Anzugsschraube
SK30-FC16-050CMB 16 32 50 17 M8
SK30 SK30-FC22-050CMB 22 40 19 M10
SK30-FC27-055CMB 27 48 55 21 M12
SK40-FC16-055CMB 16 - 55 17 M8
SK40-FC16-100CMB 100
SK40-FC22-055CMB 55
22 40 19 M10
SK40-FC22-100CMB 100
SK40 SK40-FC27-055CMB 7 48 55 o1 M2
SK40-FC27-100CMB 100
SK40-FC32-060CMB 2 58 60 o4 M16
SK40-FC32-100CMB 100
SK40-FC40-060CMB 60
40 70 27 M20
SK40-FC40-100CMB 100
SK50-FC16-055CMB 16 32 55 17 M8
SK50-FC16-100CMB 100
SK50-FC22-055CMB 55
22 40 19 M10
SK50-FC22-100CMB 100
SK50 SK50-FC27-055CMB 7 48 55 o1 M2
SK50-FC27-100CMB 100
SK50-FC32-055CMB 32 s8 55 o4 M6
SK50-FC32-100CMB 100
SK50-FC40-055CMB 55
40 70 27 M20
SK50-FC40-100CMB 100

% Zubehor siehe Seite 69.
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CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

SB Scheibenfraseraufnahme
SB Scheibenfraseraufnahme | BT | SK

SEITE

L C 30, 48|49
o L1: | o G
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L1=3,5,7,8,10,12

Anzugsbolzen

FC Kombiaufsteckfraserdorn
SB Scheibenfraseraufnahme

o Mindestens 80% Kegelkontakt S0
BT40 BT40-SB27-075 40 32 7 M24
BT50 BT50-SB32-090 46 41 8 M30
SK40 SK40-SB27-075 40 32 7 M24
SK50 SK50-SB32-090 46 41 8 M30




TB KOntrOlldorn CNC Rundschalttische THD
Prazisionskontrolldorn héchster Qualitat , BT | SK | HSK CNC Werkzeuge

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

» 100% individuell geprft, einschlieBlich Zertifikat

» Konzentrisch zum Kegel innerhalb von 3ym
o Lieferung in einer Holzbox

S.70

BT30-TB32-235 235 32
BT40-TB40-300 300 40
BT50-TB50-300 300 50
SK40-TB40-300 300 40
SK50-TB50-300 300 50
HSK63A-TB40-300 300 40
HSK100A-TB50-320 320 50
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TB MOntagebl()Ck CNC Rundschalttische THD
BT | SK | HSK | CAT CNC Werkzeuge

SEITE

Flexibler, indizierbarer Montageblock mit s0ls1

austauschbaren Képfen von PIONEER

Dieser Systemblock wurde konstruiert, um Verletzun-
gen zu vermeiden und um der Bedienperson zu helfen,
den zu montierenden Halter in die beste Bearbeitungs-
position zu stellen.

4 Verriegelungspositionen, alle 90 Grad mit automati-
scher Verriegelung, um Schneid-Werkzeuge und An-
zugsbolzen auf sicherste und einfachste Art zu montie-
ren.

Dieser Montageblock ist ein Muss fur alle Werkzeug-
montagepléatze.

= Bedienungsanleitung

Indem der Sechskantschllissel durch die Bohrung in der Freiga-
bescheibe gesteckt wird, den Montage-Kopf mit dem Grundkérper
durch Festschrauben verbinden.

Die Freigabescheibe drehen. Der Werkzeughalter schnappt automatisch ein. Zur Freigabe den Freigabestift ziehen.

Die Freigabescheibe solange Die Freigabescheibe solange Die beiden letzten Schritte Die Freigabescheibe solange
hochdrehen um den Montage- herunterdrehen bis der Mon- wiederholen, um die zwei zu- hochdrehen um den Montage-
kopf zu positionieren. tagekopf in eine Position ein- satzlichen Positionen zu errei- kopf zu positionieren.

rastet. chen.

Artikel-Nr. @Schaft
TB- Grundkorper
TB- Kopf BT30 BT30
TB- Kopf BT40 BT40
TB- Kopf BT50 BT50
TB- Kopf CAT40 CAT40, 1ISO7388-40, DIN69871-40
TB- Kopf CAT50 CAT50, 1ISO7388-50, DIN69871-50
TB- Kopf HSK63A DIN69893 HSK63A

TB- Kopf HSK100A DIN69893 HSK100A TB-Grundkérper TB-Kopf




AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

VHM BOhrStangen CNC Rundschalttische THD
Ausfiihrung rechts/links und Innenkiihlung ; SCLC , SDUC , SDQC CNC Werkzeuge

E...SCLCR/L < L

E08K-SCLC R/L 06 CC..T 0602... 8 125 55
E10M-SCLC R/L 06 CC..T 0602... 10 150 6.5
E12Q-SCLC R/L 06 CC..T 0602... 12 180 7.5
E12Q-SCLC R/L 09 CC..T 09T3... 12 180 7.5
E16R-SCLC R/L 09 CC..T09T3... 16 200 10.5
E20S-SCLC R/L 09 CC..T 09T3... 20 250 12.5
E25T-SCLC R/L 12 CC..T 1204... 25 300 17.0

* Weitere Bohrstangen auf Anfrage lieferbar.
* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

93° ! ) -
ﬁ@MID (@
—+| :

E10K-SDUC R/L 07 DC..T 0702... 10 125 7.0
E10M-SDUC R/L 07 DC..T 0702... 10 150 7.0
E12Q-SDUC R/L 07 DC..T 0702... 12 180 9.0
E16R-SDUC R/L 07 DC..T 0702... 16 200 11.0
E20S-SDUC R/L 11 DC..T 11T3... 20 250 14.0
E25T-SDUC R/L 11 DC.T 11T3... 25 300 17.0

* Weitere Bohrstangen auf Anfrage lieferbar.
* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Ce.soach/l S

E10M-SDQC R/L 07 DC..T 0702... 10 150 7.0
E12Q-SDQC R/L 07 DC..T 0702... 12 180 9.0
E16R-SDQC R/L 07 DC..T 0702... 16 200 11.0
E16R-SDQC R/L 11 DC..T 0702... 16 200 11.0
E20S-SDQC R/L 11 DC..T 11T3... 20 250 13.0
E25T-SDQC R/L 11 DC..T 11T3... 25 300 17.0

* Weitere Bohrstangen auf Anfrage lieferbar.
* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
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VHM BOhrStan en CNC Rundschalttische
J THD

CNC Werkzeuge

Ausfuhrung rechts/links und Innenkuhlung , STFC

SEITE
52/53
90°
L )%—E o @]
A F 2
E..STFCR/L 5, b L |
_ -
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>
S
E10M-STFC R/L 09 TC..T 0902... 10 150 6.5 7
E12Q-STFC R/L 11 TC..T 1102... 12 180 7.5 —g
E16R-STFC R/L 16 TC..T 16T3... 16 200 10.0 e
E20S-STFC R/L 16 TC..T16T3... 20 250 12,5 %
E25T-STFC R/L 16 TC..T 16T3... 25 300 17.0 >

* Weitere Bohrstangen auf Anfrage lieferbar
* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

E-SCLC R/L 06 SATZ

E08K-SCLC R/L 06 8 125
E10K-SCLC R/L 06 10 125
E12M-SCLC R/L 06 12 150

% Bohrstangen-Satz wird in einer Kunststoffbox geliefert.
% Fahnenschlussel ist im Lieferumfang enthalten.
* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.
* Weitere Bohrstangen-Satze auf Anfrage lieferbar. g

EO08K-SCLCL 06

E-SDUC R/L 07 SATZ

E0810K-SDUC R/L 07 "8 125
E10K-SDUC R/L 07 10 125
E12M-SDUC R/L 07 12 150

* Bohrstangen-Satz wird in einer Kunststoffbox geliefert.

% Fahnenschllssel ist im Lieferumfang enthalten.

* Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten.

* Weitere Bohrstangen-Satze auf Anfrage lieferbar.

% Bohrstange E0810K-SDUC R/L 07 - obere Lange 35mm / Schaft-g 8mm - untere Lange 90mm / Schaft-o 10mm.

o ...
\ \ \

90mm 35mm

Abb. E0810K-SDUC R/L 07



AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

RW rotierendes Sichtfenster

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

P.M.T. Sichtfenster

= RW-Vv2

Ein rotierendes Sichtfenster ermdglicht es, den Produktions-

prozess im Bearbeitungsbereich des Bearbeitungszentrums -
zu beobachten. Normalerweise werden Fenster in der Ma-
schine durch Ol, Kithimittel und Spane undurchsichtig. Durch
Installation eines rotierenden Sichtfensters halten auch groBe
Mengen an Kuhimittel usw. die Bedienperson nicht davon ab,
das Einrichten und den Werdegang der Fertigung zu beob-
achten.

- r Y avs .t

PRODUKTINFORMATION
Rotierendes Sichtfenster

= Eigenschaften = Abmessungen

o Verbesserte SICht 6.7 (Befestigung nur durch Schrauben) H

o Einfache Wartung
o Weniger Druckluftverbrauch TG
o Geringere Gerauschentwicklung
o Verbesserte Abdichtung gegen
das Austreten von KuhImittel

$239

)
>
= Ausfuhrungen )
Ausflhrung Schraubenbefestigung
(mit 5,0 m Rohrleitung)

Ausfliihrung Schraubenbefestigung
(mit 5,0 m Rohrleitung) S | %
; 30.5
39.5
4250 (Fensterbereich)
innen auBen
Maschinenfenster
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Membranspannfutter

P.M.T. Membranspannfutter

Das PIONEER Membranspannfutter soll grundséatzlich ein Werkstlck sanft
und gleichmaBig spannen, um dessen Deformationen zu verhindern. Dies wird
mithilfe dehnbarer Kraft von Spezialmaterial, das flir das Membranspannfutter
und die Backen eingesetzt wird, erreicht. So wird die héchst mégliche Genau-
igkeit bei Drehbearbeitung erzielt. Das Futter wurde auch konstruiert, dass es
nicht durch Zentrifugalkrafte bei hohen Drehzahlen beeinflusst wird. Es kann
bis 10.000min"" und dartiber eingesetzt werden. So wird super hohe Prazision

und stabile Drehbearbeitung sichergestellt.

e WIEDERHOLGENAUIGKEIT
Garantiert unter 0.4um (0.000015")
e WARTUNGSFREI
Kein Schmierung erforderlich, das Futter ist vollstdndig abgedichtet
e FLEXIBLE KLEMMKRAFT
Sowohl fur Klemmen von AufB3en- wie Innendurchmessern geeignet,
Feineinstellung der Klemmkraft ist méglich
e FLEXIBLE ANWENDUNG
Sowohl das Klemmen von AuBen- wie Innendurchmessern ist mit nur

einem Futter mdglich, wodurch die Werkstliickhandhabung flexibel
gestaltet werden kann

e HOHE LEBENSDAUER
Langlebigkeit aufgrund von Steifigkeit und Genauigkeit wird durch das
ganz besondere Membranmaterial erreicht.

e HERVORRAGENDE HOCHGESCHWINDIGKEITSEIGENSCHAFTEN
3- und 4-Zoll-Futter kénnen bei Drehzahlen von 10.000min-1 und dartber
eingesetzt werden, da eine einzigartige Gegengewichtbalance integriert ist

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

SEITE
54/55
- ©
Y a
: @ =
; Q
== Werkstlickbeispiele =
® Motorteile von Festplattenantrieben =
® Motorteile fir OA-Ausstattung E E

® Kassettenrekorder-Schwungmasse

® Teile fir Raumfahrt- und Kommuni
kationsausristung

® Medizinische Ausstattung

® DVD-Teile

® Hochgeschwindigkeitsdrehen
® Hochglanzbearbeitung

® Baugruppenbearbeitung

® Schleifarbeiten

® Messarbeiten

4HNG6-3 3HNG6-3 4/5HN8-3
= Anwendungsbeispiel
90"
[Ol0.0002]
15+‘
Kl :
emmung — ——
Y,
Futter 1 4WZ8-3
Werkstiick : Kassettenrekorder-Schwungmasse
Material : Aluminium
{ —H—¢56 ¢61 Spindeldrehzahl :8.000min"!
Klemmung : am AuBendurchmesser

Rundlaufabweichung max. n l4 /»‘ m




Membranspannfutter sz

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

20

= Der Vergleich mit anderen Futtern

Klemmung am AuBendurchmesser

Material: SUS rostfrei, austenitisch $20

==

Backen

90.00 90.00 90.00

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

270.00 270.00 270.00

Hydraulisches Futter 6" Prazisions-Pneumatik Futter 6" Membranspann Futter 6"

= Anwendungsbeispiele

Druckluftflihrung zur Spannung
des Werkstlicksitzes

Anschlag

Backen

Grundtrager
Backen

Rohrstutzen e ~ o Backen

Einspritzdiise fiir Kfz‘s HDD-Teile Automobilteile
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Prazisions-Pneumatik Futter sz
CNC Rundschalttische
CNC Werkt;euge THD
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150-2-2.5 150-3-2.5

Prazisions-Pneumatik Futter

Membranspannfutter

= Seit liber 25 Jahren sind luftbetéitigte Prazisions-Pneumatik Futter die "Problemldser”
bei vielen verschiedenen Anwendungen in den Bereichen Drehen und Schleifen.
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Prazisions-Pneumatik Futter
Prazisions-Pneumatik Spannfutter | 4HN8-3 | 6HNS8- | 3HNG6-3

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

AW2

-

Klemmung

Vi

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

L
1% Futter: 4HNB-3
| Werksttick: Video-Trommel
Material: Aluminium
Drehzahl: 8.000min-1
— Klemm-Art: Aulen-Klemmung "
Unrundheit: 0.00034mm
90.00
55
Futter: 6HN8-3
Werkstlck: SCM435
Klemm-Art: Aufen-Klemmung
Wandstarke:  2.28mm
Automobil Teile Unrundheit: 0.00040mm

+0.005
$2 0

-

$3
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Geschliffene Linse eines Endoskops

Wiederholgenauigkeit unter 0.001mm
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Prazisions-Pneumatik Futter cn oo o
Prézisions-Pneumatik Spannfutter | 4HN6-3 | 150-2-2.5 CNC Werkzeuge
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RWE CNC-Rundschalttische

Tsudakoma RWE-Serie Rundtische

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

TSUDAIINKOMA
RWE Rundtische

e Ausgewogenes Preis-Leistungs-Verhdltnis
e Hohes Klemmmoment

e Gute Performance

e Hohe Betriebssicherheit

Abb. RWE-160 e Motoranschlag links-/rechtsseitig lieferbar

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

TECHNISCHE DATEN RWE-160 RWE-200
AuRendurchmesser der Spindel 2100 2120
Planscheibendurchmesser 2160 2200
Mittenh6he 135 160
Zentrieraufnahme mit Planscheibe @55H7x45 @65H7x45
Bohrung 240 245
T-Nuten-Breite mit Planscheibe 12H8 12H8
Fuhrungsblockbreite 14n7 18h7
Untersetzungsverhaltnis 1/72 1/72
Maximale Tischdrehzahl U/min 41.6 41.6
Klemmmethode pneumatisch pneumatisch
Klemmkraft (pneumatisch) 0.49MPa Nm 250 400
Teilgenauigkeit Winkelsek. 25 20
Wiederholgenauigkeit Winkelsek. 4 4
Zulassiges Drehmoment des Schneckenrades Nm 206 288
Nettogewicht kg 44 62
Max. Werkstlickgewicht II ' kg 100 125
w
Fy
|-|_|J: N 10.800 14.400
Max. Belastung bei
aktiver Klemmung
L )
Il
r— Nm 780 1.900
'
Max. Tragheit des Werkstticks kgm? 0.64 1.25
Spezifikationen Drehdurchfiihrung T SUD.«WKOM/\
Anzahl der Anschllsse: 6 Anschlisse DrehdurCthhrung
Verwendbar fiir: Pneumatik und Hydraulik ® Kompakte DrehdurCthhrung
Anzahl der Anschlisse: 21.0Mpa (200bar) e GroBe Auswahl
Anschlussmaf Eingang: Rc1/4 e 21 MPa (200bar)
Anschlussmal Ausgang: P8 O-Ring
Teilkreis Ausgange: 225mm
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RBS/TBS CNC-RundSChaIttiSChe CNC Rundschalttische
CNC Werkzeuge THD

Tsudakoma Rundtische mit Kugelgetriebe

SEITE
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TSUDAINKOMA

i

Q

PRODUKTINFORMATION
Kugelgetriebe

Tsudakoma Kugelgetriebe-System
e Zweimal schnelleres Getriebe-System

e Schnelles, neu entwickeltes Klemm-System
e Hohe Klemmkraft

e Bearbeitung ohne Klemmung mdglich

e Wartungsfrei

e VerschleiBarm

e Das Kugelgetriebe-System ist spielfrei

e Hochgenauer und steifer Antrieb

e Lieferbare RBS-TischgréBen @160/@200/@320
o Lieferbare TBS-TischgréBen @160

Abb. RBS-160

Abb. TBS-160

TWA/TTNC-Rundschalttische 4. /5. Achse

Tsudakoma TN-Serie Schwenk-Achse

- TSUDAINOMA

Abb. TN-450

Schwenk-Achse

e Hohes Klemmmoment

e Hochgenaues Positionieren

e Fir die Turbinenschaufel-Bearbeitung

e Lieferbare TischgroBen @100mm bis @1500mm



RWA/RNCM/RBA Rundschalttische

Tsudakoma Standard Rundtische

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

TSUDAMIIN<OMA

1SO 9001
EN 9100

ALTVHONIZAEIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHDOOH

Abb. RWA-160R-B

RWA-/ RNCM-/ RBA-Standard-Serie ol
e Rundschalttische der Standard-Serie ' Abb. RB-300-K
e Nahezu in jeder Anwendung einsetzbar

o Kraftiges Klemm-System

o Hohe Steifigkeit

e Zahlreiche Varianten lieferbar (Motoranschlag links-/rechtsseitig, Motoranschlag rlick-/ obenseitig)

Direktantrieb Rundschalttische

Tsudakoma DD-Serie Rundtische mit Direktantrieb

TSUDAINKOMA

Abb. RDS-200

Direktantrieb Rundtische

e Schnelles Positionieren mit hoher Beschleunigung

e Besonders fur die Bearbeitung von Impellern geeignet
e Fir die Fertigung von Medizin- und Automobil-Teile

e Hohe Genauigkeit durch spielfreies Getriebe

Abb. RTT-112

PRODUKTINFORMATION
Direktantrieb
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RCV/RCB Big Bore Rundtische ONG Rundschatiische
g CNC Werkzeuge THD

Tsudakoma Rundtische mit grol3em Durchlass

SEITE
62163

TSUDAJINOMA

RCV-Serie Big Bore mit groBer Bohrung
und groBer Planscheibe

e RCV 800 @310mm
e RCV 1000 @360mm
e RCV 1200 @450mm

Tsudakoma Rundtische

RCB-Serie Big Bore mit groBer Bohrung

e RCB 350 @210mm
e RCB 450 @265mm
e RCB 550 @350mm

Abb. RCB-550R

Mehrfachspindel Rundschalttische

Tsudakoma Mehrfachspindel Rundtische

TSUDAINOMA

Abb. RN-150R-4

PRODUKTINFORMATION
Abb. RT-147 Mehrfachspindler




Sonder-Rundschalttische

Tsudakoma Rundtische | Sonderausfuhrungen | Sonderanfertigungen

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

TSUDWKOM/\

Anwendungs- und Installationsbeispiele von Sondertischen.

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

TN-131 WITH BUILT IN 4 PORT .. RCV 1000K WITH SUPPORT ON
HYDRAULIC RT JOINT e = BORING MIEE

K™ / Q * > ' >
RN-100R-2 WITH'SC'CLOSE 3 - RBA-400K?2 with built in hydraulic
PNEUMATIC TAILSTOCKS e rotaryjoints and cable management
. - |

BN e 0 .
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TLH ReitStOCk CNC Rundschalttische
THD

CNC Werkzeuge

Tsudakoma Reitstock mit hydraulischer Klemmung
Entliiftung fiir Pinolenriickzug
o SEITE
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Abb. TSH-160

TPC-Jr Steuerung

Tsudakoma NC-Steuerung mit M-Signal

Die Steuerung fir kleine Rundtische

e Zum Ansteuern einer Achse per M-Signal

e Programmierbar Uber die Werkzeugmaschine
e Einfache Bedienung, logische Programmierung

Abb. TPC-Jr

RNCM Kraftspannfutter

Tsudakoma Dreibacken-Kraftspannfutter mit hydraulischer Klemmung

Abmessungen den Hydraulikzylinders Einheit:mm
= Grofe des( § oalrllgnfutters A B C D E F G H I
4 27 52 20 500 110 160
RNCM-251 5 27 52 20 165 61 175 5001 135 85
6 43 72 24 540 165 215
6 72 24 36 175 570 165 225
RNCM-301 8 43 85 35 220 36 190 609 210 270
10 95 35 39 197 629 254 315
Abb. RN-150L RNCM-401 8 " 85 . - 36 190 639 210 270
10 95 39 197 659 254 315
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PTN 3D Kantentaster

Nicht magnetischer Taster mit Hartmetallkugel von NISSIN

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

Derzeit einer der besten Kantentaster auf dem Markt.

Der Pioneer-Kantentaster hat eine verbesserte Lichtquelle flr bessere Sichtweite, mit einem 500 mal empfindliche-
ren Einbauelektronikschaltkreis gegentliber konventionellen Kantentastern. Finden sie erst einmal einen besseren
3D-Kantentaster heutzutage auf dem Marki!

Magnetfreier Taster

o Messfehler aufgrund eines magnetisierten Tasters bzw.
Werkstlicks ausgeschlossen

o An der Tasterkugel kdnnen keine Spéne anhaften

o Das Entmagnetisieren bzw. der Austausch eines magneti-
sierten Tasters erlibrigen sich

Tasterkugel von g6mm aus Hartmetall

o Hartmetall hat einen um nahezu 70% geringeren Wider-
standswert als konventioneller Stahl

+ 0.001mm Erkennungsgenauigkeit

+ 0.0005mm Wiederholgenauigkeit

Eisenhaltiges oder eisenfreies Material

Der Pioneer 3D-Kantentaster kann flr eisenfreie Materialien
mithilfe eines elektrisch leitenden Sprays oder eines Goldblatts
benutzt werden.

Sonstige Eigenschaften

« Reichlicher Uberfahrsicherheitshub von +13mm in der X-/Y-
und +5mm in der Z-Achse. Dieser Sicherheitshub ist doppelt
so groB wie bei herkbmmlichen Kantentastern

o Die LED sendet Licht in 4 Richtungen aus

o Die Batterie halt etwa ein Jahr, abhangig von den Einsatz-
bedingungen

o Der schraubbare Taster ist leicht zu ersetzen

Winkelmessung

Taster LED Batterie

Magnetfreie Hartmetall-
kugel von g6mm

Messung Hoéhenmessung
a o J T Grundposition _
—z° —=fo] l}ums@ oumsofflsE| 2 4
z 0 . o
3 | -
Z-Hub5 N W
S ‘Al
Messung
50+/-0.5mm 61 65 Grund';?osition (O
176+/-0.5mm
PTN-20 20mm UM-5 (2 Stiick)
PTN-32 32mm UM-5 (2 Stiick)

B PTN-i fir Kunststoff, Keramik, Holz und Weitere

Kantentaster der Serie PNT-i sind ebenfalls verfligbar. Sie haben einen internen Kontaktpunkt und kénnen auf Ma-
schinen mit Keramikspindeln fir das Ermitteln von Kanten an eisenfreien Materialien wie Holz, Glas, Kunststoff,
Keramik usw. arbeiten.

* Fir weitere Details zum PTN-i nehmen sie bitte Kontakt mit uns auf.
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FS Zero Setter |
= FC{)NC()j Wr;rll(t;euge THD

Schnelles, leicht zu handhabendes Null-Einstellgerat hoher Prazision

SEITE
Eines der genauesten Null-Einstellgerate am Markt heutzutage. 66|67
Das Pioneer Null-Einstellgerat ist schnell, einfach zu handhaben und hat eine duB3erst hohe Genauigkeit. Es kann
senkrecht oder waagerecht auf vertikalen/horizontalen Bearbeitungszentren und auf Drehmaschinen eingesetzt
werden.

Wiederholgenauigkeit innerhalb von + 0.001mm

Mit dem Pioneer Null-Einstellgerat wird eine Werkzeuglange oder ein Nullpunkt eines Werkstlicks ermittelt, bei einer
max. Toleranz von +0.001mm. Dieser Wert Ubertrifft in der Regel den anderer Anbieter

Prazisionsverhalten des unter-Null-Temperatur
behandelten Messblocks

Das Gehause des Pioneer Null-Einstellgerats besteht
aus einer Spezialstahllegierung. Das Gehause wurde ei-
ner unter-Null-Grad-Behandlung (-90°) unterzogen, um
sicherzustellen, dass die Genauigkeit unter keinem Alte-
rungsprozess leidet. Es wurde ultraprazise auf +0.001mm
bezlglich der Hohe und auf 0.002mm bezuglich der Pa-
rallelitat geschliffen. Andere Null-Einstellgerate erreichen
diese Werte kaum

NISSIN Kantentaster
NISSIN Null-Einstellgerat

Weiterentwickeltes leitendes Erkennungssystem

o Sofortiges LED-Licht

o Unbeeintrachtigt durch Schneiddl u. Kihimittel

o Arbeitet mit eisenhaltigen und eisenfreien Metallen

o Lebensdauer der Batterie ca. 1 Jahr, abhé&ngig von den Einsatzbedingungen

o Ein optionales Magnetkabel ermdglicht es, dem Pioneer Null-Einstellgerat mit Kunststoff, Holz und anderen eisen-
freien Materialien zu arbeiten

Magnetkabel fiir eisenfreie Materialien

Holz usw. zu ermitteln 3

Anmerkung: Das Magnetkabel ist nicht im Standard-Lieferumfang des Null-Einstell-
geréts enthalten. Bitte separat mit der Bestell-Nr. FS-MC50 bestellen. Hub 5 O 50mm=+0.0025
_ ub smit Parallelitat

Das optionale Magnetkabel ermdglicht es, Nullpunkte auf l.g_so.|
eisenfreien Materialien wie Kunststoff, Keramik, Grafit, I
el
4

5/10000
L

FS-S50 250x50mm+0.001mm

FS-M50 250x50mm+0.001mm Smm Lithium v
FS-S100 | 850x100mm+0.001mm 1 Stuck

FS-M100* | 250x100mm+0.001mm v

* Der FS-M100 ist das Nachfolgemodell, wegen der Verfiigbarkeit nehmen Sie mit uns Kontakt auf.

Einsatzbeispiel . . ) )
1. Die Spindel mit dem Handrad auf 0,1mm Einstellung herunter fahren,

— bis die LED blinkt, indem es den Kontakt anzeigt.
— 2. Das Handrad auf den Bereich von 0,01mm umschalten und die Spindel
o & o Aurulsicien zu dem Punkt, an dem die LED ausgeht, zurickfahren.
| — 3. Den Bereich 0,001mm am Handrad einstellen und die Z-Achse zum
— Null-Einstellgerat soweit herunter fahren, bis die LED erneut aufleuchtet.
74 = Dieser Punkt ist jetzt prézise 50mm (100mm) + 0.001mm oberhalb des
¢ Werkstucks.

o b o o
b | somm0.001 ET smie 4, Den Z-Achsenwert am Steuerpult zurlicksetzen, damit er Gbereinstimmt.
' Tisch )




Sonder-Werkzeug-Halter
Sonder-Werkzeug-Halter-Systeme | HSK | BT | SK

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

Werkzeughalter in extra langer Ausfiihrung sowie Sonderwerkzeughalter

e Ausflihrungen: HSK63A / HSK100A (DIN69893-1) Schaft
e Ausfuhrungen: SK40 / SK50 (DIN69871-85) Schaft
e Ausfliihrungen: MAS-BT40 / MAS-BT50 Schaft

e Ausfuhrungen als ER Spannzangen-System und FC Messerkopf-System lieferbar

AALTVHONIZAYIM ANN IDNIZANYIM IDILIIMHIOH

e Fur unendliche Léngen steht ein modulares Aufbau-System zur Verfligung
e Alle Sonder-Werkzeughalter haben eine hervorragende Rundlaufgenauigkeit
e Viele weitere Sonder-Werkzeughalter auf Anfrage
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CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

Zubehor

SEITE

ER Spannmutter ER Spannmutter mit kugelgelagertem Druckring ER Spannschliissel 68‘69

ERN16B ERW-16E _

[J]

=

ERN25B ERW-25E %

o

ERN40B ERW-40E 8

N

<

a"% ER Sechskant-Spannmutter ER Sechskant-Spannschlissel %
L -
T o O
L C
ERN16H ERW-16H =2
~ O O
I N

Fraseranzugsschraube m. Innenkiihlung | Fraseranzugsschraube fir DIN6357/8 Kombi-Mitnehmerring

SX Spannmutter SX Sechskant-Spannschlissel

SXN-06H SXW-06H

SXN-16H SXW-16H

MC Einstellschraube MC Einstellschraube flr Kihimittel MC Spannschlissel DC Spannschlissel

AS-MC30-20

ASC-MC20 MCW20
ASC-MC42 MCW32L

AS-MC40-32

AS-MC50-32

. Weldon Spannschraube fiir DIN1835-B

M20(L20) X 2
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Anzugsbolzen

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge

Anzugsbolzen | DIN 69872, ISO 7388 | MAS 403 BT (JIS B 6339)

€

DIN 69872 A mit Durchgangsbohrung inkl. O-RING

M16 Form A M16

ISO 7388 mit Durchgangsbohrung

MAS 403 BT ohne Durchgangsbohrung u. O-RING

MAS 403 BT mit Durchgangsbohrung inkl. O-RING

M16 - 45° M16 - 45°

M16 - 60° M16 - 60°

M16 - 90° M16 - 90°
L1 L1

L2 L2 ‘

N A
ds d2 ds d2
d4 i]t**** H———— |a d4 d

Abb. Anzugsbolzen mit Durchgangsbohrung und O-Ring Abb. Anzugsbolzen ohne Durchgangsbohrung und O-Ring

% Weitere Ausflihrungen von Anzugsbolzen sind auf Anfrage lieferbar.

% Auch in innovativer Ausfihrung (spindelschonend) lieferbar.

* Senden Sie uns eine MaBzeichnung des gewiinschten Anzugsbolzen zu oder teilen Sie uns die Abmessungen geméB der o.a. MaBzeich-
nungen mit.

Innovative Anzugsbolzen
e Spindelschonend

o Perfektes Industrie-Design

e In vielen Ausflihrungen lieferbar
e Sonderanfertigungen méglich
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WerkzeuQSChéfte CNC Rundschalttische THD

Werkzeugschafte | MAS BT | ISO DIN CNC Werkzeuge
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TECHNISCHER HANDEL DEUTSCHLAND .@

PIONEER N.A.

641 Fargo Ave.
Elk Grove Village, IL 60007, USA

THD GmbH

Spiesheimer Weg 19
55286 Worrstadt, Deutschland

Tel.+1-847-593-6000
Tel.+49-(0)6732-9379-0 Fo +1-847-503-6005
Fax.+49-(0)6732-9379-29 o -
E-mail : info@thdgmbh.de E-mail : sales@pioneerna.com
URL:www.thdgmbh.de http://www.pioneerna.com
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JAPAN

PIONEER TRADING COMPANY L 1T
1-88-2 Okawa, Akanabe,
G|fU C|ty, 500'8282 Japan T - T
KANAZAWA Tel.81-(0)58-274-0341

TOKYO
. Fax.81-(0)58-273-7102
E-mail : sales@ptc-pioneer.co.jp
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Technische Anderungen, Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

CNC Rundschalttische THD
CNC Werkzeuge



