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END MILL HOLDERS FRASERAUFNAHMEN DRZAKY PRO UPINANI FREZ
for cutters with cylindrical shank flr Fraser mit Zylinderschaft s valcovou stopkou s ploSkou DIN 1835-B
and weldon flat DIN 1835-B und Mitnahmeflache DIN 1835-B

DIN 69893-1, A

Elﬁ‘q‘m
page 27 ‘g‘ !
M 2 "
. fi Order No. Dimension-Marking i 7 1
il v Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung 0 m
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni i i i
- 504 003 - 01 HSK-A63 %6 — 65 6 25 65 M6
tgmm 7 igmm 504 003 - 02 HSK-A63 %8 — 65 8 28 65 M8
504 003 - 03 HSK-A63x 10 — 65 10 35 65 M10
504 003 - 04 HSK-A63x 12 — 80 12 42 80 M12
504 003 - 05 HSK-A63x 14 — 80 14 44 80 M12
504 003 - 06 HSK-A63x 16 — 80 16 48 80 M14
504 003 - 07 HSK-A63x 18 — 80 18 50 80 M14
504 003 - 08 HSK-A63 %20 — 80 20 52 80 M16
504 003 - 09 HSK-A63x25 — 110 25 65 110  M18x2
504 003 - 10 HSK-A63x32 — 110 32 72 110  M20x2
506 003 - 01 HSK-A100%x 6 — 80 6 25 80 M6
506 003 - 02 HSK-A100x8 — 80 8 28 80 M8
506 003 - 03 HSK-A100x 10 — 80 10 35 80 M10
506 003 - 04 HSK-A100x 12 — 80 12 42 80 M12
506 003 - 05 HSK-A100x 14 — 80 14 44 80 M12
506 003 - 06 HSK-A100x16 — 100 16 48 100 M14
506 003 - 07 HSK-A100x18 — 100 18 50 100 M14
506 003 - 08 HSK-A100x20 — 100 20 52 100 M16
506 003 - 09 HSK-A100x25 — 100 25 65 100 M18 x
506 003 - 10 HSK-A100%x32 - 100 32 72 100 M20
e
END MILL HOLDERS FRASERAUFNAHMEN DRZAKY PRO UPINANI FREZ
for cutters with cylindrical shank fur Frdser mit Zylinderschaft s vdlcovou stopkou s ploSkou DIN 1835-E
and weldon flat DIN 1835-E und Mitnahmefldche DIN 1835-E
DIN 69893-1, A
page 27 “‘M
Order No. Dimensiun-_lVIarking d Ha D L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung o m
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni [0 (] (o
504 004 - 01 HSK-AB3 %6 — 80 6 25 80 M6
504 004 - 02 HSK-A63 %8 — 80 8 28 80 M8
504 004 - 03 HSK-A63x 10 — 80 10 35 80 M10
504 004 - 04 HSK-A63x 12 — 90 12 42 90 M12
504 004 - 05 HSK-A63x 14 — 90 14 44 90 M12
504 004 - 06 HSK-A63x16 — 100 16 48 100 M14
504 004 - 07 HSK-A63x18 — 100 18 50 100 M14
504 004 - 08 HSK-A63x20 — 100 20 52 100 M16
504 004 - 09 HSK-A63x25 — 110 25 65 110 M18x2
504 004 - 10 HSK-A63x 32 — 110 32 72 110 M20x2
506 004 - 01 HSK-A100x6 — 90 6 25 90 M6
506 004 - 02 HSK-A100x 8 — 90 8 28 90 M8
506 004 - 03 HSK-A100%x10 — 90 10 35 90 M10
506 004 - 04 HSK-A100%x12 — 100 12 42 100 M12
506 004 - 05 HSK-A100x14 — 100 14 44 100 M12
506 004 - 06 HSK-A100x 16 — 100 16 43 100 M14
506 004 - 07 HSK-A100x 18 — 100 18 50 100 M14
506 004 - 08 HSK-A100%x20 — 110 20 52 110 M16
506 004 - 09 HSK-A100%x25 - 120 25 65 120 M18x2
506 004 - 10 HSK-A100%x 32 - 120 32 72 120 M20x2
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COLLET CHUCKS

for the collets DIN 6499(ER)

SPANNFUTTER

fir Spannzangen DIN 6499 (ER)

KLESTINOVE UPINAGE

pro klestiny DIN 6499(ER)

| #] 0,005 |

page 27

Collets - page 19
Spannzangen - Seite 19
Klestiny - strana 19

Wrench - page 21
Schliissel - Seite 21
Klice - strana 21

DIN 69893-1,

®

Order No. Dimension-Marking Chucking capacity D L Wrench
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Spannbereich Schliissel
Katalogové &islo Rozmér-oznaceni Rozsah upinani 0o (o Klié
504 009 - 01 HSK-A63xER16 — 100 1+10 28 100 591048 - 02
504 009 - 02 HSK-A63xER16 — 160 1+10 28 160 591048 - 02
504 009 - 03 HSK-A63 < ER25 — 100 1+16 42 100 591048 - 03
504 009 - 04 HSK-A63 xER32 — 100 2+20 50 100 591048 - 04
504 009 - 05 HSK-AB3 xER40 — 120 3+26 63 120 591048 - 05
506 009 - 01 HSK-A100xER16 — 100 1+10 28 100 591048 - 02
506 009 - 02 HSK-A100xER16 — 160 1+10 28 160 591048 - 02
Note: Wrenches are not included. 506 009 - 03 HSK-A100xER25 — 100 1+16 42 100 591048 - 03
Notiz: Die Schliissel sind nicht mitgeliefert. 506 009 - 04 HSK-A100xER32 — 100 2+20 50 100 591048 - 04
Poznamka: Klice nejsou sougasti doddvky. 506 009 - 05 HSK-A100xER40 — 120 3+26 63 120 591048 - 05
for the collets DIN 6499 fir Spannzangen DIN 6499 pro klestiny DIN 6499(ER)
with ERC nut mit der Spannmutter ERC s matici ERC
DIN 69893-1, A
A] 0,005 |
page 27 ®
Collets - page 19 ]
Spannzangen - Seite 19 i
Klestiny - strana 19 i i
Sealing-rings - page 20 ' ’
Dichtscheiben - Seite 20
Tésnici krouzky - strana 20
Wrench - page 21 gmm y s
Schliissel - Seite 21
Klice - strana 21
y
Order No. Dimension-Marking Chucking capacity D L Wrench
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Spannbereich Schliissel
Katalogové &islo Rozmér-oznaceni Rozsah upinani ~ MM  mm Kié
= 504 109 - 01 HSK-A63xER16 — 100 1+10 28 105 591048 - 02
504 109 - 02 HSK-A63xER16 — 160 1+10 28 165 591048 - 02
504 109 - 03 HSK-AB3 xER25 — 100 1+16 42 105 591048 - 03
504 109 - 04 HSK-A63 xER32 — 100 2+20 50 105 591048 - 04
504 109 - 05 HSK-A63 xER40 — 120 3+26 63 125 591048 - 05
506 109 - 01 HSK-A100xER16 — 100 1+10 28 105 591048 - 02
506 109 - 02 HSK-A100xER16 — 160 1+10 28 165 591048 - 02
Note: Wrenches and sealig-rings are not included. 506 109 - 03 HSK-A100xER25 — 100 1+16 42 105 591048 - 03
Notiz: Die Schliissel und die Dichtscheiben sind nicht mitgeliefert. 506 109 - 04 HSK-A100xER32 - 100 2+20 50 105 591048 - 04
Pozndmka: Klice a tésnici krouzky nejsou soucdsti dodavky. 506 109 - 05 HSK-A100<ER40 - 120 3+26 63 125 591048 - 05
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HYDRAULIC-EXPANSION
CHUCKS

DEHNSPANNFUTTER

page 27

HYDRAULICKE UPINACE

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-Marking d D D | | L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung 1 1
D Katalogové éislo Rozmér-oznaceni (U [ [0 (Ui
504 024 - 08 HSK-A63 % 20 20 42 50 50 45+55 101
506 024 - 01 HSK-A100x20 20 42 50 50 45+55 105

ADAPTORS EINSATZHULSEN REDUKCNI POUZDRA
-
Order No. Dimension-Marking d D L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni (i) LD (D
507 124 - 01 20x3 3 20 54
507 124 - 02 20x4 4 20 54
507 124 - 03 205 5 20 54
507 224 - 01 206 6 20 54
507 224 - 02 208 8 20 54
507 224 - 03 20x10 10 20 54
507 224 - 04 20x12 12 20 54
507 224 - 05 20x14 14 20 54
507 224 - 06 20x16 16 20 54
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ADAPTORS

for tools with Morse taper

EINSATZHULSEN

flir Werkzeuge mit Morsekegel

REDUKCNI POUZDRA

S dutinou Morse

DIN 69893-1,

®

Order No. Dimension-Marking D L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Morse
Katalogové éislo Rozmér-oznateni (Ul LD
504 011 - 01 HSK-A63 %1 1 25 100
504 011 - 02 HSK-AB3x 2 2 32 120
504 011 - 03 HSK-A63x 3 3 40 140
504 011 - 04 HSK-AG3 x4 4 48 160
506 011 - 01 HSK-A100x1 - 110 1 25 110
506 011 - 02 HSK-A100x2 — 120 2 32 120
506 011 - 03 HSK-A100x3 — 150 3 40 150
506 011 - 04 HSK-A100x4 — 170 4 48 170
506 011- 05 HSK-A100%5 — 200 5 63 200
ADAPTORS EINSATZHULSEN REDUKCNI POUZDRA

for tools with Morse taper
shank and drawbar thread

und Anzugsgewinde

flir Werkzeuge mit Morsekegel

s dutinou Morse a upinacim Sroubem

DIN 69893-1,

®

Order No. Dimensiun-_lVIarking D L

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Morse
Katalogové éislo Rozmér-oznadeni [ (i
504 010 - 01 HSK-A63x 1 1 18 /26 104
504 010 - 02 HSK-A63x 2 2 28/34 114
504 010 - 03 HSK-A63 % 3 3 34/41 134
504 010 - 04 HSK-A63 x4 4 42 /50 164
506 010 - 01 HSK-A100%x2 - 117 2 28 /34 117
506 010 - 02 HSK-A100%x3 — 137 3 34/ 41 137
506 010 - 03 HSK-A100x4 — 172 4 42 /53 172
506 010 - 04 HSK-A100x5 — 202 5 55/69 202

PILANA MCT,
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SHRINK CHUCKS

for HM and HSS tools
with the shank in the tolerance h6

SCHRUMPFFUTTER

fur die Werkzeuge HM und HSS
mit der Schaft in der Toleranz h6

page 27

e

-
+gmm 77 +gmm
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DRZAKY

pro tepelné upinani nastrojti SK a HSS

se stopkou v toleranci h6

DIN 69893-1,

®

Order No. Dimension-_Marking d D I L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové éislo Rozmér-oznaeni (i) o (i) o
504 102 - 01 HSK-A63x6 — 80 6 21 37 80
504 102 - 02 HSK-A63x6 — 120 6 21 37 120
504 102 - 03 HSK-A63x6 — 160 6 21 37 160
504 102 - 04 HSK-A63x 8 — 80 8 21 37 80
504 102 - 05 HSK-A63x 8 — 120 8 21 37 120
504 102 - 06 HSK-A63x 8 — 160 8 21 37 160
504 102 - 07 HSK-A63x10 — 85 10 24 42 85
504 102 - 08 HSK-A63x10 — 120 10 24 42 120
504 102 - 09 HSK-A63x10 — 160 10 24 42 160
504102 - 10 HSK-A63x12 — 90 12 24 47 90
504 102 - 11 HSK-A63x12 — 120 12 24 47 120
504102 - 12 HSK-A63x12 — 160 12 24 47 160
504102 - 13 HSK-A63x14 — 90 14 27 47 90
504 102 - 14 HSK-A63x14 — 120 14 27 47 120
504 102 - 15 HSK-A63x14 — 160 14 27 47 160
504102 - 16 HSK-A63x16 — 95 16 27 50 95
504102 - 17 HSK-A63x16 — 120 16 27 50 120
504102 - 18 HSK-A63x16 — 160 16 27 50 160
504102 - 19 HSK-A63x18 — 95 18 33 50 95
504 102 - 20 HSK-A63x18 — 120 18 33 50 120
504 102 - 21 HSK-A63x18 — 160 18 33 50 160
504 102 - 22 HSK-A63x20 — 100 20 33 52 100
504 102 - 23 HSK-A63x20 — 120 20 33 52 120
504 102 - 24 HSK-A63x20 — 160 20 33 52 160
504 102 - 25 HSK-A63x25 — 115 25 44 58 115
504 102 - 26 HSK-A63x25 — 160 25 44 58 160
504 102 - 27 HSK-A63x 32 — 120 32 44 62 120
504 102 - 28 HSK-A63x 32 — 160 32 44 62 160
506 102 - 01 HSK-A100x6 — 85 6 21 37 85
506 102 - 02 HSK-A100%6 — 160 6 21 37 160
506 102 - 03 HSK-A100x8 — 85 8 21 37 85
506 102 - 04 HSK-A100%8 — 160 8 21 37 160
506 102 - 05 HSK-A100x10 — 90 10 24 42 90
506 102 - 06 HSK-A100x10 — 160 10 24 42 160
506 102 - 07 HSK-A100x12 — 95 12 24 47 95
506 102 - 08 HSK-A100%x12 — 160 12 24 47 160
506 102 - 09 HSK-A100x 14 — 95 14 27 47 95
506 102 - 10 HSK-A100x 14 — 160 14 27 47 160
506 102 - 11 HSK-A100x16 — 100 16 27 50 100
506 102 - 12 HSK-A100x16 — 160 16 27 50 160
506 102 - 13 HSK-A100x18 — 100 18 33 50 100
506 102 - 14 HSK-A100x18 — 160 18 33 50 160
506 102 - 15 HSK-A100x20 — 105 20 33 52 105
506 102 - 16 HSK-A100x20 — 160 20 33 52 160
506 102 - 17 HSK-A100x25 — 115 25 44 58 115
506 102 - 18 HSK-A100x25 — 160 25 44 58 160
506 102 - 19 HSK-A100x 32 — 120 32 44 62 120
506 102 - 20 HSK-A100x 32 - 160 32 44 62 160




SHRINK CHUCKS

for HM and HSS tools
with the shank in the tolerance h6

SCHRUMPFFUTTER

fur die Werkzeuge HM und HSS
mit der Schaft in der Toleranz h6

page 27

Order No.

Dimension-Marking

DRZAKY

pro tepelné upinani nastrojti SK a HSS

se stopkou v toleranci h6

DIN 69893-1,

PILANA MCT, spol. s r.o., Nadrazni 804, 768 24 HULIN, Czech republic

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung d . : .
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni [ LD LD
504 002 - 02 HSK-A63x6 — 80 6 12 37 80
504 002 - 03 HSK-A63 %8 — 80 8 16 37 80
504 002 - 04 HSK-A63x10 — 85 10 20 42 85
504 002 - 05 HSK-A63x12 — 90 12 24 47 90
506 002 - 06 HSK-A63x14 — 90 14 26 47 90
506 002 - 07 HSK-A63x 16 — 95 16 28 50 95
506 002 - 08 HSK-A63x 18 — 95 18 31 50 95
506 002 - 09 HSK-A63 %20 — 100 20 34 52 100
506 002- 10 HSK-A63 %25 — 115 25 39 58 115
DIN 69893-1, A
0,02/3d
page 27 ®
|
/ Order No. Dimension-Marking Chucking capacity D L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Spannbereich
Katalogové éislo Rozmér-oznadeni Rozsah upinani i) i
Note: Available for left and right rotation. 504 022 - 01 HSK-A63x1-13 1+13 50 110
504 022 - 02 HSK-A63x3 — 16 3+16 57 110
Notiz: Fiir Rechts- und Linkslauf geeignet. 506 022 - 01 HSK-A100x1 — 13 1+13 50 110
Pozndmka: Vhodné pro levé i pravé otacky. 506022 -02  HSK-A100x3-16 3+16 57 110




SCREW FIT ADAPTORS AUFNAHMEN
(diameter) fur Einschraubfraser mit Zylinderschaft
A] 0,005 |

page 27

DRZAKY

pro Sroubovaci frézy s védlcovou stopkou

DIN 69893-1,

®

Phone: 573/328 403, 328 406, 328 405; Fax: 573/350 416, 351 102; E-mail: dada@pilanamct.cz; www.pilanamct.cz

Order No. Dimension-_Marking d D/D I L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung i
Katalogové éislo Rozmér-oznaéeni (i) o o o
504 001 - 01 HSK-A63 x M8 — 25 8,5 13/14,5 25 59
504 001 - 02 HSK-A63 x M8 — 50 8,5 13/20 50 84
504 001 - 03 HSK-A63xM8 — 75 8,5 13/23 75 109
504 001 - 04 HSK-A63 x M8 — 100 8,5 13/25 100 134
504 001 - 05 HSK-A63 xM8 — 150 8,5 13/25 150 184
504 001 - 06 HSK-A63xM10 — 25 10,5 18/19,5 25 59
504 001 - 07 HSK-A63xM10 — 50 10,5 18/24 50 84
504 001 - 08 HSK-A63xM10 — 75 10,5 18/28 75 109
504 001 - 09 HSK-A63xM10 — 100 10,5 18/32 100 134
504 001 - 10 HSK-A63xM10 — 150 10,5 18/32 150 184
504 001 - 11 HSK-A63xM12 — 25 12,5 21/23,5 25 59
504 001 -12 HSK-A63xM12 — 50 12,5 21/24 50 84
504 001 -13 HSK-A63xM12 — 75 12,5 21/31 75 109
504 001 - 14 HSK-A63xM12 — 100 12,5 21/36 100 134
504 001 - 15 HSK-A63xM12 — 150 12,5 21/36 150 184
504 001 - 16 HSK-A63xM16 — 25 17 29/29,5 25 59
504 001 - 17 HSK-A63xM16 — 50 17 29/34 50 84
504 001 - 18 HSK-A63xM16 — 75 17 29/37 75 109
504 001 -19 HSK-A63xM16 — 100 17 29/41 100 134
504 001 - 20 HSK-A63xM16 — 150 17 29/41 150 184
506 001 - 01 HSK-A100xM10 — 25 10,5 18/20 25 57
506 001 - 02 HSK-A100xM10 — 50 10,5 18/25 50 87
506 001 - 03 HSK-A100xM10 — 75 10,5 18/28 75 112
506 001 - 04 HSK-A100xM10 — 100 10,5 18/30 100 137
506 001 - 05 HSK-A100xM12 — 20 12,5 21/23,5 20 57
506 001 - 06 HSK-A100xM12 — 50 12,5 21/23,5 50 87
506 001 - 07 HSK-A100xM12 — 100 12,5 21/33,5 100 137
506 001 - 08 HSK-A100xM12 — 150 12,5 21/47 150 187
506 001 - 09 HSK-A100xM12 — 200 12,5 21/55 200 237
506 001 - 10 HSK-A100xM16 — 20 17 29/31,5 20 57
506 001 - 11 HSK-A100xM16 — 50 17 29/31,5 50 87
506 001 - 12 HSK-A100xM16 — 100 17 29/41,5 100 137
506 001 - 13 HSK-A100xM16 — 150 17 29/55 150 187
506 001 - 14 HSK-A100xM16 — 200 17 29/55 200 237




COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS KOMBI-AUFSTECKFRASDORNE FREZOVACI TRNY

for cutters with keyway or driving slot fir Fraser mit Langs-oder Quernut pro frézy s podélnou nebo pficnou
undseci drazkou

DIN 69893-1, A
®

Bosallr.  Mussdamicwag U D 1L ] 'l‘
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni o ol i
504 015 - 01 HSK-A63x 16 16 32 27 60 16 M8
504 015 - 02 HSK-A63 x 22 22 40 31 60 22 M10
504 015 - 03 HSK-A63 x 27 27 48 33 60 27 M12
504 015 - 04 HSK-A63 % 32 32 58 38 60 32 M16
504 015 - 05 HSK-A63 x40 40 70 4 70 40 M20

506 015-01  HSK-A100x16-60 16 32 27 60 16 M8
506 015-02  HSK-A100x22-60 22 40 31 60 22 M10
506 015-03  HSK-A100x27 -60 27 48 33 60 27 M12
506 015-04  HSK-A100x32-60 32 58 38 60 32 M16
506 015-05  HSK-A100x40-70 40 70 4 70 40 M20
506 015-06  HSK-A100x50-80 50 90 46 80 50 M24
506 015-07  HSK-A100x60-80 60 110 66 80 60 M30

MILLING ARBORS AUFSTECKFRASDORNE FREZOVACI TRNY
for cutters with driving slot flr Fraser mit Quernut pro frézy s pfitnou unaseci
drazkou

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-_Marking dh6 D I L

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung T
Katalogové éislo Rozmér-oznadeni (i (i (i (i
504 017 - 01 HSK-A63 % 22 — 50 22 48 19 50 M10
504 017 - 02 HSK-A63x22 — 100 22 48 19 100 M10
504 017 - 03 HSK-A63 %27 — 60 27 60 21 60 M12
504 017 - 04 HSK-A63x27 — 100 27 60 21 100 M12
504 017 - 05 HSK-A63x 32 — 60 32 78 24 60 M16
504 017 - 06 HSK-A63x 32 — 100 32 78 24 100 M16
504 017 - 07*  HSK-A63x40 — 60 40 89 27 60 M20
504 017 - 08*  HSK-A63x40 — 100 40 89 27 100 M20
506 017 - 01 HSK-A100x22 — 50 22 48 19 50 M10
506 017 - 03 HSK-A100x27 — 50 27 60 21 50 M12
506 017 - 05 HSK-A100x32 — 50 32 78 24 50 M16
506 017 - 07*  HSK-A100x40 - 60 40 89 27 60 M20
506 017 - 09 HSK-A100x50 — 70 50 120 30 70 M24
506 017 - 10 HSK-A100x60 — 75 60 128 40 75 M30

* These dimensions have four thread-holes M12 for the clamping of milling head besides.
* Diesen Abmessungen haben noch vier Bohrungen mit Gewinde M12 fiir die Aufnahme von den Fraskopfen.
* Tyto rozméry maji navic Ctyfi zdvitové otvory M12 pro upnuti frézovacich hlav.
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MILLING ARBORS AUFSTECKFRASDORNE FREZOVACI TRNY

for cutters with driving slot fir Fraser mit Quernut pro frézy s pficnou undaseci drazkou
and centre through coolant und innerer Kihimittelzufuhr a vnitfrnim privodem chladici kapaliny

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-_Marking dh6 D | L i
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni (i LU i [
504 017 - 11 HSK-A63x 16 16 38 17 50 M8x25
504 017 - 12 HSK-A63 x 22 22 48 19 50 M10x25
504 017 - 13 HSK-A63x 27 27 60 21 60 M12x35
504 017 - 14 HSK-A63 x 32 32 78 24 60 M16x35
504 017 - 15* HSK-A63 x40 40 89 27 60 M20x40
506 017 - 12 HSK-A100x 22 22 48 19 50 M10x25
506 017 - 13 HSK-A100x 27 27 60 21 50 M12x35
506 017 - 14 HSK-A100x 32 32 78 24 50 M16x35
o 506 017 - 15* HSK-A100x40 40 89 27 60 M20x40

* These dimensions have four thread-holes M12 for the clamping of milling head besides.
* Diesen Abmessungen haben noch vier Bohrungen mit Gewinde M12 fiir die Aufnahme von den Fraskdpfen.
* Tyto rozméry maji navic Ctyri zdvitové otvory M12 pro upnuti frézovacich hlav.

CONTROL BARS KONTROLLDORNE KONTROLNi TRNY

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-Marking 5 003 | L Max. run-out

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung - Max. Rundlauf
Katalogové éislo Rozmér-oznadeni (o (i) i) Max. hazeni
504 026 - 01 HSK-A63 40 320 346 0,003
506 026 - 01 HSK-A100 40 320 349 0,003
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QUICK CHANGE TAPPING CHUCKS GEWINDEWECHSELFUTTER ZAVITOVA POUZDRA

with length compensation mit Langenausgleich auf Zug und Druck s tahovou a tlakovou kompenzaci
for tension and compression pro rychlovyménné adaptéry

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-Marking ~ Chucking capacity D Dy L l
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Spannbereich
Katalogové éislo  Rozmér-oznaceni Rozsah upinani ~ MM mm mm
504 033 - 01 HSK-AB3 x 1 M3+ M12 19 36 72 7,5/71,5 1
504 033 - 02 HSK-AG3 % 2 M8 + M 20 31 53 110 12,5/125 2
504 033 - 03 HSK-AB3x 3 M 14 +~ M 33 48 78 141 20/20 3
504 033 - 01 HSK-A100x 1 M3+ M12 19 36 72 7,515 1
504 033 - 02 HSK-A100x2 M8+ M20 31 53 110 1251125 2
506 033 - 03 HSK-A100x3 M14 + M 33 48 78 189 20/20 3

QUICK CHANGE INSERTS WECHSELEINSATZE RYCHLOVYMENNE ADAPTERY

with slipping clutch mit Sicherheits-Kupplung s bezpecnostni spojkou pro upindni zavitnikd

1 2 3
Order No. Order No. Order No.
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Katal. éislo Katal. éislo Katal. éislo

599 133-01 M3 DIN 371 599133-07 M8 DIN371 599 133-31 M 14 DIN 376
599 133-02 M 3,5 DIN 371 599 133-09 M 10 DIN371 599 133-33 M 16 DIN 376

Dimension-Marking Chucking capacity | 59913303 M4 DIN371  599133-25 M8 DIN376 599 133-35 M 18 DIN 376
Mass-Bezelchang  Spannbereich 1 59913304 M5 DIN371 _ 599133-27 M10 DIN376 599 133-37 M 20 DIN 376
Rozmér-oznaeni  Rozsah upinni ™M MM mm 599133-05 M6 DIN371  599133-20 M12 DIN376 599 133-38 M 22 DIN 376
1 M3=M 12 19 32 25 59913306 M8 DIN371  599133-30 M14 DIN376 599 13339 M 24 DIN 376
2 M8=M 20 31 50 34 59913308 M10 DIN371  599133-32 M16 DIN376 599 133-40 M 27 DIN 376
3 M14=M 33 8 72 45 59913321 M4 DIN376  599133-34 M18 DIN376 599 133-41 M 30 DIN 376

599133-22 M5 DIN376  599133-36 M 20 DIN376 599 133-42 M 33 DIN 376
599 133-23 M 6 DIN 376
599 133-24 M8 DIN 376
599 133-26 M 10 DIN 376
599 133-28 M 12 DIN 376
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BORING BARS

for roughing

SCHRUPPBOHRSTANGEN

VYVRTAVACI TYCE

hrubovaci

Boring bars are delivered with fitted cutter units
PN 24 2429 (without exchangeable insert).

Cutter units — page 15.
Recomended cutting conditions — page 24.

Die Schruppbohrstangen werden mit den angebauten
Messereiheiten PN 24 2429 geliefert (ohne
Wendeschneidplatte).

Messereiheiten — Seite 15.
Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 24.

Vyvrtdvaci tyCe se doddvaji s namontovanou noZovou
jednotkou PN 24 2429 (bez VDSK).

NoZové jednotky — strana 15.
Doporucené fezné podminky — strana 24.

DIN 69893-1, A
®

Order No. Dimension-Marking D L ) d Cutter !mil'
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung min. - max.  Messereinheit
Katalogové éislo Rozmér-oznateni (T [T mm NoZ. jednotka
504 130 - 01 HSK-A63 %25 — 140 25 140 30+39 25
504 130 - 02 HSK-A63x 32 — 140 32 140 38+50 32
504 130 - 03 HSK-A63x 32 — 180 32 180 38+50 32
504 130 - 04 HSK-A63 x40 — 180 40 180 48+63 40
504 130 - 05 HSK-A63 x40 — 220 40 220 48+63 40
504 130 - 06 HSK-A63 x50 — 220 50 220 60+80 50
504 130 - 07 HSK-A63 x50 — 280 50 280 60+80 50
504 130 - 08 HSK-A63 %63 — 200 63 200 76+110 63
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BORING BARS

for finishing

SCHLICHTBOHRSTANGEN

Boring bars @19, @25 are delivered with fitted cutter
units PN 242428, @32, @40, 50, 363

are delivered with fitted cutter units PN 242421 (without
exchangeable insert).

Cutter units — page 16.
Recomended cutting conditions — page 25.

Die Schlichtbohrstangen @19, @25 werden mit
den angebauten Messereinheiten PN 242428
geliefert, @32, @40, &350, @63 werden

mit den angebauten Messereinheiten PN 242421
geliefert (ohne Wendeschneidplatte).

Messereinheiten — Seite 16.
Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 25.

Vyvrtdvaci tyCe @19, @25 se dodavaji s namontovanou
noZovou jednotkou PN 24 2428, &332, @40, &350, 63
s namontovanou noZovou jednotkou PN 24 2421

(bez VDSK).

NoZové jednotky — strana 16.

Doporuéené fezné podminky — strana 25.

VYVRTAVACI TYCE

dokoncovaci

DIN 69893-1,

®

A

Order No. Dimension-_Marking D L . d Cutter !mit.

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung min. - max.  Messereinheit
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni (U o mm NoZ. jednotka
504 030 - 01 HSK-A63x19 — 90 19 90 20+32 6-17,6- 21
504 030 - 02 HSK-A63x25 — 125 25 125 31+44 8-28
504 030 - 03 HSK-A63x 32 — 125 32 125 43+58 10 - 38
504 030 - 04 HSK-A63x 32 — 160 32 160 43+58 10 - 38
504 030 - 05 HSK-A63 x40 — 160 40 160 56+72 16 - 49
504 030 - 06 HSK-A63 x40 — 200 40 200 56+72 16 - 49
504 030 - 07 HSK-A63 x50 — 160 50 160 66+90 16 - 60
504 030 - 08 HSK-A63 x50 — 200 50 200 66+90 16 - 60
504 030 - 09 HSK-A63 x50 — 250 50 250 66+90 16 - 60
504 030 -10 HSK-A63 %63 — 160 63 160 88+120 24 -78
504 030 - 11 HSK-A63x63 — 200 63 200 88+120 24 -78
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SEMI-PRODUCTS ROHLINGE

POLOTOVARY

DIN 69893-1,

®

Order No. Dimension-Marking D

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung

Katalogové éislo Rozmér-oznaceni (0l (0l

504 025 - 01 HSK-A63x 63,5 63,5 160

506 025 - 01 HSK-A100% 95 95,5 250
ROUGHING CUTTER UNITS SCHRUPPBOHREINHEITEN NOZOVE JEDNOTKY

PN 24 2429

hrubovaci

Cutter units are delivered without exchangeable insert.
Messereinheiten werden ohne Wendeschneidplatte geliefert.
NoZové jednotky se doddvaji bez VDSK.

Dimension d L 1. Screw 2. Shim 3. Insert 4. Clamping screw
Mass min.-max. 1. Schraube 2. Unterlagplatte 3. Wendeschneidplatte 4. Spannschraube
Rozmér mm [ 1. $roub 2. Podlozka 3. Vym.destitka 4. Upin.roub
(6SN 021143.72)  (ESN 021703.12) /TORX/
25 30-39 17 M5 x 25 53 CCMT 060204 M2,5x7/T8
32 38-50 22 M6x 30 6,4 CCMT 09T308 M4 x9/T15
40 48-63 24 M8 x 35 8,4 CCMT 097308 M4x9/T15
50 60-80 30 M10x 40 10,5 CCMT 120408 M5x12,5/T20
63 76-110 34 M12x50 13,0 CCMT 120408 M5x12,5/T20
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CUTTER UNITS MESSEREINHEITEN NOZOVE JEDNOTKY

beveled schrige Sikmeé
PN 24 2428
(brazed / geldtete / pajené)
®
8. Insert 9. Screw
Dimension Bar dia 7. Screw
Ly Mass mdm ml;n m:n @ Stange 7. Schraube BI;I:M;nTe;' % chhraube
“ " Rozmér D tyce 7.8rup  SOMneldpiatie 9. Sroub

8. VDSK /TORX/

6-17 M6x05 175 22 19 M3,5x12 -- -

6-21 M6x0,5 21,0 26 19 M3,5%x12 - -

8-28 M8x05 285 35 25 M5x17,56  WCMT 020102 M2x3,4/T6
10-38 M10x05 38,0 46 32 M6x20  CCMT 060202 M2,5%5,5/T8
16-49  Mi16x1 490 60 40 M8x26  TCMT 110202 M2,5x7/T8
16-60 Mi16x1 605 72 50 M8x32,5 TCMT 110202 M2,5x7/T8
24-78 M24x1 785 95 63 M12x45  TCMT 110202 M2,5%x7/T8

PN 24 2421

(exchangeable insert / Wendeschneidplatte / VDSK)

1 division of scale = 0,02 mm/J; cutter units PN 24 2428 are delivered in the quality KO1 or P10,
cutter units PN 24 2421 are delivered without exchangeable insert.

1 Teilstrich der Skala = 0,02 mm/J; Messereinheiten werden PN 24 2428 in der Qualitét KO1 oder
P10 geliefert, Messereinheiten werden PN 24 2421 ohne Wendeschneidplatte geliefert.

1 dilek stupnice = 0,02 mm/<; noZové jednotky PN 24 2428 se dodavaji v jakosti KO1 nebo P10,

nozové jednotky PN 24 2421 se doddvaji bez VDSK.

CUTTERS MESSER NOZE

for beveled cutter units fur schrdgen Messereinheiten pro noZové jednotky Sikmé

PN 24 2428.1

(brazed)

(geldtete)

(pdjené) ®

. . Screw
Dimension Insert
PN 24 2421.1 Mas§ mdm mLm Wendeschneidplatte Scshrroauubbe
. Rozmér VDSK TORX/
(exchangeable insert) 6-17 MEX0.5 175 ; 3
EVW;;:;aschneldplatle) 621 M6x0.5 21.0 : N
8-28 M8x0,5 28,5 WCMT 020102 M2x3,4/T6
_ 10 - 38 M10x0,5 38,0 CCMT 060202  M2,5%5,5/T8
[ 5 16 - 49 M16x1 49,0 TCMT 110202 M2,5%7/T8
‘ e 16 - 60 M16x1 60,5 TCMT 110202 M2,5x7/T8
24 -78 M24 x1 78,5 TCMT 110202 M2,5x7/T8

Cutters PN 24 2428.1 are delivered in the quality KO1 or P10, cutters PN 24 2421.1 are delivered
without exchangeable insert.

Messer werden PN 24 2428.1 in der Qualitdt KO1 oder P10 geliefert, Messer werden PN 24 2421.1
ohne Wendeschneidplatte geliefert.

Noze PN 24 2428.1 se doddvaji v jakosti KO1 nebo P10, noZe PN 24 2421.1 se doddvaji bez VDSK.
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COLLET CHUCKS SPANNFUTTER KLESTINOVE UPINACE

for the collets DIN 6499(ER) fir Spannzangen DIN 6499 (ER) pro kletiny DIN 6499(ER)

DIN 69893-6, F
®

Order No. Dimension-Marking Chucking capacity 4, d, Wrench
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Spannbereich Schliissel
) Katalogové éislo Rozmér-oznaceni Rozsah upinani MM MM mm  mm Klié
Note: Marking /L - for left-hand speed
Wrenches are not included. 594 209 - 04 HSK-F63xER32 - 73 2+20 38 63 50 73 591048 -04
Notizz  Bezeichnung /L - fir Linkslauf 594 209 - 24 HSK-F63xER32/L—73  2+20 38 63 50 73 591048 - 04
~ Die Schiussel sind nicht mitgeliefert. 594209-05  HSK-F63xER40— 75 326 38 63 63 75 591048 - 05
B e sttt doduty 504200-25  HSKFG3xEROL-75  3:26 38 63 63 75 591048-05
SHRINK CHUCKS SCHRUMPFFUTTER DRZAKY
for HM and HSS tools with the shank fir die Werkzeuge HM und HSS mit der Schaft pro tepelné upindni nastrojii SK a HSS
in the tolerance h6 in der Toleranz h6 se stopkou v toleranci h6

page 27

DIN 69893-6, F
®

Order No. Dimension-Marking d d d d L I
. 1 2 3
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové éislo Rozmér-oznadeni o o AT (i) (T (i)
594 202 - 06 HSK-F63x12 — 80 12 38 63 24 80 46
594 202 - 08 HSK-F63x16 — 85 16 38 63 28 85 49
594 202 - 10 HSK-F63x20 — 85 20 38 63 34 85 51

594 202 - 11 HSK-F63x25 - 90 25 38 63 44 90 57




MILLING ARBORS

FRASDORNE FREZOVACI TRNY

DIN 69893, F

A 001 | G ®
page 27
- * gn‘l‘m /'/" _iT;mm
Order No. Dimension-Marking a1 2 d g6 L |
. ’ Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Note: Flange and screws are mclude.d. o Katalogové t‘.l’rslo Rozmér-zozlnat‘.::i (it (i Ay (T (i
Notiz: Die Flansche und Schrauben sind mitgeliefert.
Poznamka: Trn je dodédvan s prilozkou a upinacimi $rouby. 594 035 - 01 HSK-F63x30 — 100 38 63 30 100 48
DISTANCE RINGS DISTANZRINGE DISTANCNI KROUZKY
¢ ®
apdf 1
]
Order No. Dimension-Marking d H8 L
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové Gislo Rozmér-oznaceni (i) i
594135 - 01 30%5 30 5
594135 - 02 30x10 30 10
594135 - 03 30x20 30 20
594 135 - 04 30x30 30 30
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COLLETS SPANNZANGEN KLESTINY

system ER system ER systém ER

DIN 6499
d

—
| '| ER 16 ER 25 ER 32 ER 40
= : Order No. d Order No. d Order No. d Order No. d
| | Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
i Katal. éislo ™M Katal. éislo ™M Katal. éislo ™M Katal. éislo MM
! ! 591 043-01 1 591 044-01 1 591 045-01 2 591 046-01 3
D 591 043-02 1,5 591 044-02 2 591 045-02 3 591 046-02 4
591 043-03 2 591 044-03 3 591 045-03 4 591 046-03 5
Dimension-Marking ~ Chucking capacity D L 591 043-05 3 591 044-04 4 591 045-04 5 591 046-04 6
Mass-Bezeichnung Spannbereich 591 043-07 4 591 044-05 5 591 045-05 6 591 046-05 7
Rozmér-oznaceni Rozsah upinani mm mm 591 043-09 5 591 044-06 6 591 045-06 7 591 046-06 8
) 591 043-11 6 591 044-07 7 591 045-07 8 591 046-07 9
ER 16 1+10 172 2755 501 043-13 7 591 044-08_8 591 045-08_9 591 046-08 10
ER 25 1+16 26,3 34,0 591 043-15 8 591 044-09 9 591 045-09 10 591 046-09 11
ER 32 2+90 331 40,0 591 043-17 9 591 044-10 10 591 045-10 11 591 046-10 12
- 591 043-19 10 591 044-11 11 591 045-11 12 591 046-11 13
ER 40 3+26 .4 46,0 591 044-12 12 591 045-12 13 591 046-12 14
591 044-13 13 591 045-13 14 591 046-13 15
591 044-14 14 591 045-14 15 591 046-14 16
Note: Range of clamping d -1 mm, d - 0,5 mm 591 044-15 15 591 045-15 16 591 046-15 17
Max. run-out 0,015 for d <10 mm 591 044-16 16 591 045-16 17 591 046-16 18
and 0,020 mm for d >10mm 591 045-17 18 591 046-17 19
Notiz: Spanntoleranz d -1 mm, d - 0,5 mm gg} 83213 ;g gg] 83218 gg
M%xoRalgéjlauff%r_]le(rjO,%S fiird <10 mm - 501 046:20 7
und 2,529 mm Har @ >1omm 591 046-21 23
Pozndmka: Rozsah upindni d -1,0 mm, d - 0,5 mm 591 046-22 24
Max. hdzivost 0,015 mm pro d <10 mm 591 046-23 25
20,020 mm pro d >10mm 591 046-24 26
system ER system ER systém ER
with internal square mit Innenvierkant s vnitfnim étyfhranem
DIN 6499
——'irf
i
f 2
i
I
| T
e,
D
ER 16 - GB ER 25 - GB ER 32 - GB ER 40 - GB
Order No. Order No. dx Order No. dx Order No. dxt
Di ion-Marki Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
IVII:‘:SIISBI::;EI?;UI:S D L Katal. gislo ™M Katal. gislo ™M Katal. gislo ™M Katal. gislo MM
Rozmér-oznateni mm mm 599 233-01 4,5x3,4 599 233-11 45x34 599 233-31 45x34 599 233-51  6,0x4,9
ER 16 - GB 172 27,5 599 233-02 5,5x4,3 599 233-12 55x4,3 599 233-32 55x4,3 599 233-52 7,0x5,5
ER 25 - GB 26,3 34,0 599 233-03 6,0x4,9 599 233-13 6,0x4,9 599 233-33 6,0x4,9 599 233-53  8,0x6,2
ER 32 - GB 33,1 40,0 599 233-04 7,055 599 233-14 7,0x55 599 233-34 7,0x55 599 233-54  9,0x7,0
ER 40 - GB 41,4 46,0 599 233-15 8,0x6,2 599 233-35 8,0x6,2 599 233-55 10,0x8,0
599 233-16 9,0x7,0 599 233-36 9,0x7,0 599 233-56 11,0x9,0
599 233-17 10,0x8,0 599 233-37 10,0x8,0 599 233-57 12,0x9,0
Note: For clamping of the machine taps. 599233-18 11,0x9,0 599 233-38 11,0x9,0 599 233-58 14,0x11,0
Nofiz: Fir dle Aufnah Gewindeboh 599 233-19 12,0x9,0 599 233-39 12,0x9,0 599 23359 16,0x12,0
otiz: ur die Aufnanme von Gewindebonrern. 509 233-2014,0x11,0 599 233-40 14,0x11,0 599 233-60 18,0x14,5
Poznamka: Pro upinani zavitnikd. 599 233-2116,0x12,0 599 233-41 16,0x12,0 599 233-61 22,0x18,0




system ER system ER systém ER
®
—
N
— O o
Note: The clamping nuts ERC are relevant
in the combination with the seal rings
for the collet chucks with coolant through.
i . Lo o Order No. Dimension-Marking D L Version
Notiz: Die Spannmuttern ERC sind in der Kombination Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Ausfiihrung
mit den Dichtscheiben fiir die Spannfutter Katalogové &islo Rozmér-oznaeni (T (Tt Provedeni
mit der Innenkiihlung bestimmt. 599 109 - 01 ER 11 19 113 A
599 109 - 02 ER 16 28 17,5 A
599 109 - 04 ER 25 42 20,0 D
Pozndmka: Up[nagi Imgtice I§RC jsou u[(:_eny v kombjbaci 599 109 - 05 ER 32 50 225 D
S t8§I1IC]mI krouzky pro kleStinové upinace 599109 - 06 ER 40 63 255 D
§ vnitrnim chiazenim. 599 109 - 12 ERC 16 28 225 ERC
599109 - 14 ERC 25 42 25,0 ERC
599 109 - 15 ERC 32 50 27,5 ERC
599 109 - 16 ERC 40 63 30,5 ERC
for the clamping nuts ERC fir die Spannmutter ERC k maticim ERC
~ ®
1
i -
Note: The seal-rings are delivered in the diameters d
gradated one by one 0,5 mm. The range
of the sealing is -0,5 mm from the nominal
diameter d.
The sealing-rings are not included by the delivery
of the collet chucks. It is necessary to order
it separately.
Notiz: Die Dichtscheiben werden mit den je 0,5 mm
abgestuften Durchmessern d geliefert.
Der Dichtungsbereich ist -0,5 mm
ab den Nenndurchmesser d.
Die Dichtscheiben sind bei der Lieferung von
d_en Spannfuttern nicht mitgeliefert. Es ist nétig Order No. For clamoing nuts .
sie exira bestellen. Bestell-Nr. Fiir Spannmutter o
Poznamka: Krouzky se dodavaji v primérech d ORI DS D ADLEIED
odstupriovanych po 0,5 mm. Rozsah tésnéni ERC 16/d ERC 16 310
je -0,5 mm od jmenovitého prﬁméru d. ERC 25/d ERC 25 3 =16
Tégni(iiokrguztlfybnej_soubs_ogééftf doda\([k3{ kJeEtinovah ERC 32/d ERC 32 3920
upinacu. Je tfeba je objednat samostatné. ERC 40/d ERC 40 36
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WRENCHES SCHLUSSEL

for the clamping nuts ER fir die Spannmutter ER

KLiCE

k upinacim maticim ER

®

Order No. Dimension-Marking Version
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Ausfiihrung
Katalogové cislo Rozmér-oznaceni Provedeni
Note: Wrenches are not included by the delivery of the collet

chucks. It is necessary to order it separately. 591 048 - 01 ER 11 A
Notiz: Die Schliissel sind bei der Lieferung von den Spannfuttern 591048 - 02 ER 16 A
nicht mitgeliefert .Es ist notig sie extra bestellen. 591 048 - 03 ER 25 B
Poznamka: Klice nejsou soucdasti dodavky klestinovych upinaci. 591 048 - 04 ER 32 B
Je tieba je objednat samostatné. 591 048 - 05 ER 40 B

Order No. Dimension-Marking

Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung
Katalogové éislo  Rozmér-oznaceni
504 000 - 01 HSK-A 63
506 000 - 01 HSK-A 100

@
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MOUNTING DEVICE

for vertical and horizontal application

MONTAGEVORRICHTUNG

fir vertikalen und horizontalen Einsatz

MONTAZNI PRIPRAVEK

pro vertikalni a horizontélni aplikaci

Order No. Dimension-Marking Versioni
Bestell-Nr. Mass-Bezeichnung Ausfiihrung
Katalogové éislo Rozmér-oznaceni Provedeni
515100 - 01 SK 40 DIN 2080
529100 - 01 SK 50 DIN 2080
507 100 - 01 SK 40 DIN 69 871
521100 - 01 SK 50 DIN 69 871
513100 - 01 SK 40 JIS B 6339 (MAS BT)
527100 - 01 SK 50 JIS B 6339 (MAS BT)
504 100 - 01 HSK-A63 DIN 69 893
506 100 - 01 HSK-A100 DIN 69 893

AXIAL COOLING

ZENTRALE
KOHLMITTELZUFGHRUNG

%
v

This way marked holders enable the axial cooling
after mounting of the coolant unit by the help of
spanner.

The coolant unit and spanner are not included in the
delivery, it must be ordered specially;

Order number:

coolant unit
HSK-A63 230938
HSK-A100 253674
spanner
HSK-A63 183111
HSK-A100 183129

%
v

FolgendermaBen gezeichneten Aufnahmen ermdg-
lichen die zentrale Kuhimittelzufiihrung nach der
Montage der Ubergabeeinheit mit der Hilfe des Steck-
schliissels.

Die Ubergabeeinheit und der Steckschliissel
sind im Lieferumfang nicht enthalten, es ist notig
es selbst zu bestellen;

Die Bestell.-Nr.:
Ubergabeeinheit
HSK-A63 230938
HSK-A100 253674
Steckschliissel
HSK-A63 183111
HSK-A100 183129

CHLAZENI V OSE

%
v

Takto oznacené upinaCe umoznuiji, po montézi
preddvaci jednotky chladici kapaliny montaznim
klicem, chlazeni v ose upinace.

Preddvaci jednotka a montézni kIi¢ nejsou soucasti
dodévky upinace; je tfeba objednat je samostatné;

Objednaci éisla:

predavaci jednotka

HSK-A63 230938
HSK-A100 253674
montazni kli¢
HSK-A63 183111
HSK-A100 183129
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BALANCING WUCHTEN VYVAZOVANI

producers recommendation die Empfehlung des Herstellers doporuéeni vyrobce

The clamping tools and boring bars with the taper HSK-A are delivered as design-prebalanced,
that means the imbalance value due to design workmanship of the clamping shank is minimized.

The recommended revolutions:

HSK63 HSK100
- unbalanced holders max. 3.100 RPM max. 2.500 RPM
- pre-balanced holders
(G 6,3@ 8000 RPM) max. 12.700 RPM max. 10.600 RPM
(G 16@ 8000 RPM) max. 8.000 RPM max. 7.000 RPM

It is recommended to balance holders by using it over these RPM.

We are able to balance the holders for the special order. The balancing is made by the reduction
of the residual imbalance by way of the boring into the bottom of the clamping nut in the flange.

The recommended values of balancing:
HSK63 G6,3@20 000 RPM
HSK100 G6.3@16 000 RPM

The higher quality of balancing (limited by the residual imbalance 1,5 gmm) or the balancing
of another holder should be agreed in advance.

The part of the delivery is a ,,Protocol of balancing*, which includes the maximal tolerable residual
imbalance for the required quality of balancing and the really reached value of the residual imbalance.

Die Aufnahmen und Bohrstangen mit dem Kegel HSK-A sind als die konstruktionsvorgewuchtete
Aufnahmen geliefert, d.h. die wegen der Konstruktions-durchfiihrung des Schaftes zugefiigte
Unwucht ist minimalisiert.

Die empfehlenden Umdrehungen:

HSK63 HSK100
- ungewuchtete Aufnahmen max. 3.100 U/min max. 2.500 U/min
- vorgewuchtete Aufnahmen
(G 6,3/8000 U/min) max. 12.700 U/min max. 10.600 U/min
(G 16/8000 U/min) max. 8.000 U/min max. 7.000 U/min

Uber die angegebene Umdrehungen empfehlen wir die Aufnahmen wuchten.

Bei der spezialen Bestellung wuchten wir die Aufnahmen durch die Reduzierung der Restunwucht.
Dieses Wuchten ist durch das Radial-Bohren in den Greifrilleboden der Flansche durchgefiihrt.

Empfehlende Wuchtqualitat:

tgmm 7 tgmm

HSK63 G 6,3/20.000 U/min
HSK100 G 6,3/16.000 U/min

Die hohere Wuchtqualitét, die durch die Restunwucht 1.5 gmm begrenzt ist, beziehungsweise
das Wuchten von anderen Aufnahmen, ist notig voraus besprechen.

Ein Teil der Lieferung von gewuchteter Aufnahme bildet ein ,WUCHTPROTOKOLL", in welchem
die zuldssige Restunwucht, die bei der Aufnahme der geforderten Wuchtqualitat entspricht und
das Ist-Mass der Restunwucht angefiihrt sind.

Upinaci naradi a vyvrtavaci tyce s kuzelem HSK-A jsou doddvdny konstrukéné predvyvazeny
tzn., Ze nevyvazek zplisobeny konstrukénim provedenim upinaci stopky je minimalizovan.

Doporucené otacky:

HSK63 HSK100
- nevyvazené upinace max. 3100 ot/min max. 2500 ot/min
- predvyvdzené upinace
(G 6,3/8000 ot/min) max. 12 700 ot/min max. 10 600 ot/min
(G 16/8000 ot/min) max. 8000 ot/min max. 7000 ot/min

Nad uvedené otacky doporucujeme upinace vyvazit.

Na zvlastni objedndvku upinace vyvaZujeme redukci zbytkového nevyvazku radidlnim zavrtanim
do dna uchopovaci ,V* drazky v prirubg.

tgmm 7 tgmm Doporuéené hodnoty vyvaZeni:

HSK63 G 6,3/20 000 ot/min.
HSK100 G 6,3/16 000 of/min.
Vy$si kvalitu vyvdzeni piipadné vyvazeni jinych upinaci je tfeba predem projednat.
Kvalita vyvazeni je limitovana zbytkovym nevyvazkem 1,5 gmm.
Soucdsti dodavky vyvazeného upinace je ,Protokol o vyvazeni, ve kierém je uvedena maximaini
povolena a skutecné dosazend hodnota zbytkového nevyvazku.
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RECOMMENDED CUTTING
CONDITIONS

EMPFOHLENE
SCHNITTBEDINGUNGEN

DOPORUCENE REZNE
PODMINKY

Boring bars-for roughing

Cutting speed

Because the cutting blade seat is according to 1SO,
it is possible to use the cutting blade from any
producer. The cutting speed is set in accordance to
producer’s recommendation however the cutting
blade must have a proper chip former to create
formed chip.

Width of cut

Boring bars are made with both cutting blades
axially in the same level; both cutting blades must be
set on the same diameter. It is not possible to divide
the width of cut for each cutting blade separately.

Basic width of cut and feeding

Sorting according to material
1 - steel
2 - stainless steel
3 - castiron
4 - nonferrous metals - copper, aluminum
and its alloy

Maximum width

Schnittbreite ag / Maximalni Sifka fezu ag

Boring range

Schruppbohrstangen

Schnittgeschwindigkeit

Der Sitz der Schneidplatte ist nach ISO gefertigt, es
ist darum mdglich die Schneidplatte von beliebigen
Hersteller benutzen. Die Schnittgeschwindigkeit
dann nach der Herstellersempfehlung wahlen. Die
Schneidplatte muB aber solchen Spannformer
haben, damit bei Ausbohren die geformte Spanne
entsteht.

Schnittbreite.

Die Bohrstangen sind so konstruiert , dass beide
Schneidplatten axial in der gleichen Hohe sind.
Darum miissen beide Schneidplatten auf denselben
Durchmesser eingestellt werden. Es ist nicht
moglich die Spannbreite in zwei Haélfte extra fir jede
Schneidplatte zu teilen.

Grundschnittbreite und Vorschub

Die Einteilung von bearbeitenden Materialien
1 - Der Stahl generell
2 - Der Rostfreistahl
3 - Das GuBeisen
4 - Nichteisen - Kupfer, Aluminium
und ihre Legierungen

of cut ag / Maximale

Vyvrtavaci tyée hrubovaci

Rezné rychlosti

Vzhledem k tomu, Ze sedlo ma normalizovany tvar
dle ISO, je mozno pouZit feznou desticku od kterého-
koliv vyrobce. Reznou rychlost potom volit dle dopo-
ruéeni vyrobce desticky. Reznd desticka vak musi
mit takovy utvareC, aby pfi vyvrtdvani vznikala
utvarend triska.

Sitka fezu

Vyvrtdvaci tyGe jsou konstruovany tak, Ze obé fezné
desti¢ky jsou axidlné na stejné vySce. Proto musi
byt obé nastaveny na stejny priimeér. Nelze Sitku fezu
rozdélit na polovinu pro kazdou desticku zvIast.

Zéakladni Sifka Fezu a posuvy

Rozdéleni obrabénych materialti
1 - oceli vSeobecné
2 - nerezoveé oceli
3 - litina
4 - neZelezné kovy - méd, hlinik a jejich slitiny

Maximum feed per tooth f;,5y / Max. Vorschubweg
je Zahn f;ay / Maximalni posuv na zub fmax

Ausbohrungsumfang 1 2 3 4 1 2 3 4
Rozsah vyvrtavani
30+39 3,5 3 3,5 4 0,08+0,12 0,05+0,07 0,1+0,15 0,15+0,2
3850 5 BY0 5 6 0,1+0,15 0,06+0,09 0,12+0,2 0,18+0,23
4863 55 4 b6 6 0,1+0,2 0,07+0,1 0,15+0,22 0,2+0,25
60+80 6,5 5 6,5 8 0,12+0,25 0,09+0,12 0,2+0,25 0,25+0,3
76110 7 5 7 8 0,15+0,25 0,1+0,14 0,25+0,3 0,28+0,35
Feeding Vorschub Posuvy
The real feed is set according to material and the Den wirklichen Vorschub wéhlen wir vom Material Skutecny posuv volime v zdvislosti na materidlu a
technological process coefficient. und von den Koeffizienten des technologischen koeficientech technologického procesu:
Feed per tooth f; = f;max - k1 - ko . k3 . kg Verfahren abhéngig.: Posuv na zub f; = fzmax - ki - k2 . k3 . kg
Vorschubweg je Zahn f; = f;max - k1 - k2 . k3 . kg
Coeff. / Koeff. / Koef. Type / Typ Condition / Bedingung / Podminka Value / Wert / Hodnota
ki Slenderness of bar / Schlankheit D:L>1:4 1
der Stange / Stihlost tyce D:L<1:5 0,8
ko Span of jaws / Backenweite / Drmin 1,1
max 0,9
k3 Cooling / Kiihlung / Chlazeni Dry / Trocken / Za sucha 0,9
Cooling liquid / unter dem Kiihimittel / Pod chl. kapalinou 1
kg Alignment of predrilled hole / Aligned / gleichachsig / Souosy 1
Die Gleichachsigkeit der Vorbohrung / Misaligned / ungleichachsig / Nesouosy 0,75

Souosost predvrtaného tvoru

PILANA MCT, spol. s r.o., Nadrazni 804, 768 24 HULIN, Czech republic




RECOMMENDED CUTTING
CONDITIONS

EMPFOHLENE
SCHNITTBEDINGUNGEN

DOPORUCENE REZNE
PODMINKY

Boring bars-for finishing

These bars are designed for fine boring in accuracy
from IT7 to IT8 of roughly premachined bore.
Roughness from Ra 1,6 to 2,7.

Cutting speed
Same as for Boring bars for roughing

Cutting depth ag
We recommend from 1 to 1,5 radius of a cutting
blade tip

Feeding

Blade tip radius  Feeding f,
0,1 0,02+0,05
0,2 0,04+0,08
0,4 0,10+0,16

The feed rate coordinated together with cutting blade
tip radius determining roughness Ry. We recommend
the first choice from the chart. The slenderness of
bar and increasing revolutions can cause vibrations
and worsening of Rj.

Cooling

Cooling has a good effect on cylindricity achieve-
ment. Decrease of temperature dilatation. Air
cooling is recommended when machining hardened
steel with CBN cutter.

Boring bar setting

For rough dimension adjustment slacken the screw,
by turning the nut with degree scale is the cutter
ejected to an approximate dimension (approx. for
0,1 mm minus). After adjusting tighten the screw.
The cutting needs to be started by machining fine
chips in the bored hole. According to measured
dimension is the cutting unit set as follows:

a) When over-measure is more than 0,3 mm set
rough adjustment again.

b) When over measure is less than 0,3 mm the
screw should be slackened for approx. 90°. By
turning the nut with degree scale for corresponding
divisions (1 division=0,02mm/Q) is the cutter
set to dimension. When the real dimension is
measured the cutter is set to the needed dimension
by turning the nut with degree scale.

WARNING! The screw should not be tightened!

Notice: the screw should not be slackened more
than 120° to keep rigidity of the cutter unit.

Schlichtbohrstangen

Die Stangen sind fiir die Feinausbohrung der Vorboh-
rung in der Genauigkeit IT 7 bis IT 8 bestimmt. Die
erzielte Rauhigkeit ist Ry 1,6 bis 2,7

Schnittgeschwindigkeiten.
Es gelten dieselben Bedingungen wie bei den Schrupp-
bohrstangen.

Schneidetiefe ag
Wir empfehlen das 1 bis 1,5 Vielfache des Spitzeradius
der Schneidplatte.

Vorschube.

Radius der Spitze Vorschub f,
0,1 0,02+0,05
0,2 0,04-+-0,08
0,4 0,10+0,16

Das Vorschub gemeinsam mit dem Spitzeradius der
Schneideplatte die Rauhigkeit Ry bestimmen. Wir
empfehlen den ersten Wahl geméB der Tabelle. Die
Schlankheit der Stange und die steigende Drehzahl
konnen die Stange ins Schwingen bringen und Ry
verschlimmern.

Kiihlung

Die Kihlung hat eine glnstige Wirkung fir die
Beriicksichtigung der Zylindrizitit und ver-
schlimmert die Warmedehnung. Bei der Bearbeitung
von der gehdrteten Stahl mit der Schneidplatte CBN
ist es sehr passend die Luftkiihlung zu benutzen.

Einstellung der Stange.

Die grobe Einstellung fiihrt man mit der Erlésung
von der Schraube und Drehen von der Mutter mit der
Skala durch. Damit ist der Messer in die Position der
groben Abmessung ausgeschoben /cca um 0,1
mm kleiner/. Nach der Einstellung zieht man die
Schraube nach. Die Bearbeitung beginnt mit einer
feinen Spanne. Gemdss dem angemessenen Wert
stellt man den genau geforderten Wert ein:

a) Bei der Zugabe groBer als 0,3 mm mit dem
Verfahren fiir die grobe Einstellung.

b) Bei der Zugabe Kkleiner als 0,3 mm lockert man
die Schraube um etwa 90°. Das Messer stellt
man auf das Mass durch Drehen der Mutter
mit der Skala (1 Teilchen=0,02 mm/) ein.
Nach dem Messen der wirklichen Bohrung fiihrt
man die Korrektion auf Mass durch das Drehen
der Mutter mit der Skala aus.

ACHTUNG!: Die Schraube zieht man schon
nicht nach!

Bemerkung: Die Lockerung der Schraube sollte
nicht groBer als 120° sein - es ist notig fiir die
Steifheit der Messereinheit.

Vyvrtavaci tyce dokoncovaci

TyCe jsou urceny pro jemné vyvrtavani v presnosti
IT7 az IT 8 predhrubovaného otvoru. Dosahovana
drsnost Ry 1,6 a7 2,7.

Rezné rychlosti
Plati stejné podminky jako u hrubovacich tyci.

Hloubka fezu ag
Doporucujeme 1 az 1,5 nasobek poloméru Spicky
fezné desticky

Posuvy
Rédius Spicky Posuv f;
0,1 0,02+0,05
0,2 0,04+0,08
0,4 0,10+0,16

Posuv v souCinnosti s radiusem S$picky fezné
destiCky urCuje drsnost Ry. Doporucujeme prvni
volbu dle tabulky. Stihlost tyce a zvySujici otdcky
napomahaji tendenci rozkmitani a zhorseni Ry.

Chlazeni

Ma pfiznivy ucinek na dodrzeni vélcovitosti. Snizuje
tepelné dilatace. Pri obrabéni kalenych oceli
desti¢kou CBN je velmi vhodné chlazeni vzduchem.

Nastaveni tyce

Hrubé nastaveni se provede uvolnénim zpevrio-
vaciho Sroubu a otdCenim matice se stupnici se
vysune niiZ na piiblizny rozmér (cca o 0,1 mm
mensi). Po nastaveni se dotahne zpeviiovaci Sroub.
Obrdbéni se zacéne jemnou tfiskou. Dle namérené
hodnoty se nastavi presné poZadovany rozmeér:
a) Pri pfidavku vétSim nez 0,3 mm postupem pro
hrubé nastaveni
b) Pri pfidavku mensim nez 0,3 mm se uvolni
zpeviiovaci Sroub o cca 90°. Otdcenim matice
se stupnici (1 dilek=0,02 mm/@) se nastavi nliz
na rozmér. Po zméreni skute¢ného otvoru se
provede korekce na rozmér otdGenim matice se
stupnici.
POZOR!: zpeviiovaci Sroub se jiz nedotahuje!

Upozornéni: uvolnéni zpeviiovaciho Sroubu by
nemélo byt vétsi nez 120° pro zachovani tuhosti
nozové jednotky.
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TOOL SHANKS WERKZEUGESCHAFTE STOPKY NASTROJU

with HSK-A taper mit HSK-A Kegel s kuZelem HSK-A
for automatic tool exchange fur automatischen Werkzeugewechsel pro automatickou vyménu

DIN 69893-1, A
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L, min. F,
D4 Dy Dy Dqg D14 F1 F2 F3 L1 L6
HSK-A63 63 48 53 37 M 18x1 26 42 18 32 18,13
HSK-A100 100 75 85 58 M 24x1,5 29 45 20 50 28,56
Material: Werkstoff: Material:
Case hardened steel, tensile strength Einsatzstahl mit einer Zugfestigkeit cementacni ocel s pevnosti po tepelném
in core min. 980 N/mm? nach der Einsatzhartung von mind. zpracovani min. 980 N/mm?
980 N/mm?
Execution: Ausfiihrung: Provedeni:
Case hardened HR; 58+2, depth Einsatzgehértet HR, 58+2, Hartetiefe kaleno na HR; 58+2, tloustka
of case min. 0,3+0,6 mm min. 0,3+-0,6 mm cementacni vrstvy min. 0,3+-0,6 mm
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TOOL SHANKS WERKZEUGESCHAFTE STOPKY NASTROJU

with HSK-F taper mit HSK-F Kegel s kuZelem HSK-F
for automatic tool exchange fir automatischen Werkzeugewechsel pro automatickou vymeénu

DIN 69893-6, F
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_________ I\i ) I |
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F,
B L, | min. F, N
Dy Dy Dy D1p Fq Fa F3 Ly Lg
HSK-F63 63 38 53 29 26 42 18 25 14,13
MRun-out: Rundlauffehler: Hazivost:
A] 0,005 | #] 0,005 | [ #] 0,005 |
maximum run-out on the clamping der maximale Rundlauffehler auf der maximalni obvodovd hazivost na upinaci
surface measured against the shank Aufnahmeflache gegeniiber plose méfend vici upinaci stopce
Aufnahmeschaft gemessen
0,01/3d . 0,01/3d
maximum run-out of the control bar LVEE maximalini obvodova hazivost kontrolniho
measured against the shank in distance der maximale Rundlauffehler des vdleCku mérend ve vzdalenosti 3d od
of 3d from bedding point. Messstiftes gegeniiber Aufnahmeschatt, vetknuti viici upinaci stopce

der im Abstand 3d ab der Einspannung
gemessen ist.
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