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m Chambrer Ziehsenker und Schneiden ~
Messer mit Wendeplatten ~ HSS Messer

Halter zum Ziehnsenken

Halter zum Plansenken ﬁ

B Hinterziehbohrstange exentrisch

B Aufsteck Ruckwartssenker «

B Aufklappsenker / Sonderlésungen




m Surfacer-Chambrer Werkzeuprinzip

Spanmutter
Keil ~
) Spanmutter
\
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Option Drehringption
KiihImittel Ubergabering .
central a partir du Rep. 3 . Fixierstift
Sicherungsstifti
== Bronze
50N Fithrungsbiichs
Fiihrungsbiichse - — |
Sprengring Schraube und Unterlegscheibe

f. Fiihrungsbiichse

Senkmesser HSS oder
mit Wendeplatten

\

Riickwiartssenker




m Senkmesser Plansenker

Messer fur Senk und Ziehwerkzeuge

HSS 5% Co NS T
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Artikelnummer  GroRe a b kleinster @D ( Diametre Standard)

1540 _ _ Rep. 0 6 18 216 220 230 40 o050
222 032 042
225 935 045

Rectification 228 938 048
599140
1541 _ _ Rep. 1 8 18 223 225 230 240 ¢50 @60 @70

228 032 o042 052 062
235 045 o055 o065

Rectification 238 048 o058
599141
1542 Rep. 2 11 26 234 245 250 ©60 270 280 290 =100

248 052 062 o072 282 092
255 065 075 085 095

Rectification 258 068 078 298

599142
1544 _ _ Rep. 4 * 14 32 240 260 | 270 | 280 | 290 | 3100 | 2110 (5120 | 2130 | 2140 | 2150

| 062 072 | 082 | 092 0102 | 0115 | 0125 | 0135 |0145

Rectification . 265 | 075 | 285 | 295 | 2105 | o118 | ||

599144 | 268 | 678 | 588 | £98 | ! |

* GroRe 4 passend fiir Halter 3&4
Codification : _ _ = Odelalame Exemple : Lame @60 Rep. 1 > Code : 154160

Codification pour commande 1 lame @ 60 rectifiée @ 59 :
Exemple :  Lame @ 60 Rep. 1 2 Code:154160
Rectification @ en dessous =  Code : 599 141

a
Senkmesser mit Wendeplatten %& j a
e
I
/ ’; \ . (DO \\
\
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\ /
Rep. 1 8 18 223 CCMT 06-02-04
Rep. 2 11 26 334 CCMT 09-T3-08
Rep. 4 * 14 32 240 CCMT 12-04-08

* GroRe 4 passend fiir Halter 3&4

@ Artikel mit Lieferzeit




m Plansenker

HSS oder Wendeplatten Senkmesser

Fithrungsbiichse
Spanmutter
/ Morsekegel
[ \ ’_I’,I—¢: <O
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Lu
dhalte e esse Fiihrungsbiichse
Artikelnummer Bezeichnung Lu OE Schaft Durchmesserbereich Gdp Lp Fiihrung
2 @20 a50 @ 16 Mini
153203309 Rep. 0 90 J 26 CM3 a Tenon Secton 6018 3 23 Mai 20 15520 _ _
2 @25a70 @ 23 Mini
153213312 Rep. 1 115 34 CM3 a Tenon Section 8x18 @ 35 Maxi 26 15521 _ _
3 @ 4523100 @ 34 Mini
153223412 Rep. 2 115 44 CM4 a Tenon Secton 11x26 @ 45 Maxi 28 15522
3 @60 a150 @ 40 Mini
153233413 Rep. 3 130 52 CM4 a Tenon Section 14x32 @ 55 Maxi 31 15523 _
R @60 a150 3 44 Mini
153243417 Rep.4 | 170 60 CM4 a Tenon Section 14x32 3 70 Maxi 35 15524 _ _
Codification pilote : = @ dp du pilote

Exemple :  Pilote @ 35 pour Porte-Outil Rep. 2 2 Code : 155 22 35




Lu

S Sicherungsring . .
S Morsekegelschaft mit austreiber

- = —

Ad Corps

Ip \— Fithrungsbiichse

Morsekegel mit Innengewinde

HSS oder Wendeplatten Senkmesser _ If
Option: Kiihlmitteliibergabering fiir 3 und 4
‘\ﬁ Kegelschaft DIN2080
: \‘ 777777777777777777 _ ] —
[ - - 3 - = i | an Y i |l
| ke 1 O A <Al
m= 777777777777777777 - — 1
3 —_—
Lu Spannmutter
SolELrASE Fithrungsbiichse
Artikelnummer GroRe Lu @ d Stange Befestigung Bereich @ dp Lp Arti Fiihrung | Arti
| 153103312 CM3 a Tenon @20a50 @ 18 Mini
™153103312T Rep.0 | 120 16 CM3 Taraudé Section 6x18 @ 26 Maxi 60 15510 _ _ 2680
| 153113316 CM3 a Tenon
1531 13316T ) 160 CM3 Taraudé . O 24 vini
| 153110416 | Rep. 1 @ 20 SA40 925a70 Mini 1 75 | 15511 | 2681
| _19d ection 8x18 @ 40 Maxi
| 153113326 260 CM3 a Tenon
153113326T CM3 Taraudé
| 153123422 CM4 a Tenon
153123422T 220 CM4 Taraudé 2452100 & 34 M
¥ a ni
| 15 153120422 | Rep.2 7 30 SA40 Section 11x26 3 50 Maxi 100 15512 _ _ 2682
.1.5_312374_3_2J ! 320 CM4 & Tenon
153123432T CM4 Taraudé
| 153133426S | CM4 a Tenon . @ 40 vini
| 1531304265 | Rep.3 | 260 @ 36 SA 40 2604150 n 1 go | 15513 | 2683
ection 14x32 @ 70 Maxi
153130426 SA 40 + arrosage
| 153143426S CM4 a Tenon
153143426 C\VKaTenon+armosage @60 2150 @ 48 Mini
|15 15;3_1 404268 Rep.4 | 260 042 SA 40 Section 14x32 @80 maxi | S0 18514 __ | 2684
153140426 SA 40 + arrosage
Codification pilote : = O dp du pilote
Exemple :  Pilote @ 38 pour Porte-Outil Rep. 2 2 Code : 15512 38




m Hinterziehbohrstangen

Schnittbreite

@ Senkdurchmesser

@d = @ Durchgansgbohrung

QC WEldonschaft

oD

Lu

Innenkiihlung

Artikelnummer @D Kleinster

@d Kleinster

Lc GroRter

Schraube

Befestigung

Schneidplatte

15900001 Rep. 1 @230 @220 65 5 85 QC g25W CCMT 06-02-04 M2.5 (262687)
15900002 Rep. 2 @40 @26 85 7 110 QC g25W CCMT 08-03-04 M3 (262672)
15900003 Rep. 3 @48 @33 105 8.5 130 QC g32W CCMT 09-03-04 M3.5 (262388)
15900004 Rep.4 | (366 @43 | 135 | 12 | 165 | QC@40W | CCMT12-04-08 | M4.5(262072)
| |
T
- ‘
Sonderausfuhrung |
Abgestimmt auf Thre Bearbeitunsgaufgabe ‘
\
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Aufstecken + 1/4 Drehung

Bajonettverschluss ohne Werkzeug

Bronzefiihrung

Schneidplatten

Spanmutter und Nut

Kiihlung

Schaft fiir Fiihrung angepasst

L 2



m Aufstecksenker Sonderhalter

J Senker

@ Zentrierung

(=]

n

& Korper @ Korper

B WA

o L e
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J/’V///A”’// 7 M}

Lange Pilot

Lu=Lange Werkzeug

Lt=Gesamtlange

Schaft
CM3 7 CM& / CM5

Grundhalter
@ Zentrier @ Kérper @ Pilot Anzahl Artikelnummer
120 | 2615 222 lou2 35900111
Rep. 0 CM3 013 018 057 18/ L 75
260 | 401.5 ( ) 35900112
330
022 1ou2
160 | 332.5 024 35900113
027
Rep. 1 CM4 ?16 @20
v 030
260 | 4325 @33 | (@20/L75) 35900114
736
933 lou2
220 | 400 736 35900115
Rep. 2 CM4 025 330 @39
042
320 | 500 @45 | (@30/L100) 35900116
260 | 480 248 o f 35900117
Rep. 3 CM5 032 042 022 (B2 )
320 | 540 35900118
260
078 @56 3L 90
Rep.4 | 450 | 676 | oMms @45 @56 ( ) 35900171
3100




m Aufsteck Ziehsenker

1/4 Umdrehung Bajonett

Artikelnummer

GréoBe Abmessung O Senk Wendeplatte

D36 2 TCMT 11-02-04 35900127
Rep. 0 128 / d13 240 2 TCMT 11-02-04 35900128

045 2 TCMT 16-T3-08 + Assise 35900129

350 2 TCMT 16-T3-08 + Assise 35900130

D55 2 TCMT 16-T3-08 + Assise 35900131

60 2 TCMT 22-04-08 35900132
Rep. 1 H30/d16

D65 2 TCMT 22-04-08 35900133

260 2 TCMT 16-T3-08 + Assise 35900134

65 2 TCMT 16-T3-08 + Assise 35900135

270 2 TCMT 16-T3-08 + Assi 35900136
Rep. 2 H35/d25 Svse

Q75 2 TCMT 22-04-08 35900137

280 2 TCMT 22-04-08 35900138

285 2 TCMT 22-04-08 35900139

80 2 TCMT 22-04-08 35900140

285 2 TCMT 22-04-08 35900141
Rep. 3 H40 / d32

390 2 TCMT 22-04-08 35900142

295 2 TCMT 22-04-08 35900143

-04-08 +

0125 , TCII\L(":II/LT sz Oog“fi , 35900174
Rep.4 Ha5/das 1 TCM% 22_ 04-08 ismes

0150 M 35900175

2 TCMT 16-T3-08 + Assises




m Sonderhalter Ruckwartssenken
(fir GroBe Senkungen) GrdBe 5,6,7

Nutzlénge

Lénge der Fithrungsbiichse

Morsekegel mit Quermitnahme und Austreiber
_ #7 ~ | @Durchmeder mit Fihrungsbiichse | — — "~~~ " FaW nn I _ ;I),

\— Fithrungsbiichse \
Spannmutter

Senkmesser Option: Kiihlmitteliibergabering
HSS oder mit Wendeplatten Fiir zentrale Kithlmittelzufuhr

@ Senkdurchmesser

Ad Bohrstangendurchmesser

Schaft MK DIN 2080
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Nutzldnge

Grundhalter Senker Fiihrungsbiichse
Nutzléange @ d Bohrstange Mogliche Senkdurchmesser @dp Lp
300 MK 5 mit Mithehmer
SA 50 @ 80a 180 @ 62 Mini
Rep. 5 500 @56 MK 5 mit Mitnehmer Section 17x38 @ 110 Maxi 90
SA 50
340 MK 5 mit Mithehmer
SA 50 @100 a 260 @ 76 Mini
Rep. 6 500 @70 MK 5 mit Mithehmer Section 20x43 @150 Maxi | 100
SA 50
340 MK 5 mit Mithehmer
SA 50 @124 a 320 @ 90 Mini
Rep. 7 600 285 MK 5 mit Mithehmer Section 25x54 @ 200 Maxi 100
SA 50

@ Sonderwerkzeuge

Benotigte Informationen fiir ein Angebot

Nach Kundenwunsch M @ gewinschter Senkdurchmesser
M @ gewulnschte Vorbohrung
M Gewiinschte Werkzeuglange
M Werkzeugschaft




Antriebsring

Ring der auf das Werkstiick aufsetzt

Fihrung

HSS Senkmesser

Ruckstellfeder

Die Verwendung des automatischen
Ruckwartssenkers ermdglicht Plansenken,
Anfasen oder Riickwartseinsenken - auch
in unzugénglichen Innenrdumen.

Wahrend der Arbeitsphase wird kein
manueller Eingriff erforderlich,

und es ist somit moglich die Maschine voll
automatisch senken zu lassen.

Eine Machbarkeitsstudie wird durchge-
fuhrt, um die verfahrwege und Auskraglan-
gen sowie mogliche Kollisionen zu
betrachten.

Die Arbeitsweise dieses Werkzeuges ist einfach und leicht zu implementieren.Durch auffahren mit dem dafiir vorgesehenen Ring
wird Uber eine Kulisse unter Federspannung das Senkmesser ein und ausgeklappt
Wir fihren das Werkzeug gerne vor




m Senker fur Sonderanwendungen

> Stufensenker / Aufbohrer mit Wendeplatten
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086.2
2 Plaq. CCMT 12-04-08
+ Assise
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| Schlitzscheibe
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