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HYDRAULIC CHUCK
Lathe Typ

Fir den einfachen Werkzeugwechsel bei héchster Prazision..



Hydraulic Chuck Lathe Typ fiir CNC Drehmaschinen

Hydrodehnspannfutter ermdglichen einfache Werkzeugwechsel bei hdchster Prazision.

Struktur mit verbesserter Genauigkeit und Steifigkeit

Das Lathe Typ Spannfutter wurde von Grund auf neu entwickelt und
basiert auf der Hydrodehnpann-Technologie. Diese Technologie hat
sich beim Frasen Uber Jahrzehnte hinweg bewiesen und durchge-
setzt. Mit diesen Werkzeugen kann héchste Prazision und Steifigkeit
erreicht werden und dank seiner schlanken Form kommen sich

angrenzende Werkzeuge nicht gegenseitig in die Quere.

+1um Wiederholgenauigkeit

Auch bei einem Werkzeugwech- Wiederholgenauigkeit

. . . . . kleiner £1uym
selist die Wiederholgenauigkeit

von £1um oder weniger bei 4D
gewahrleistet. Dariiber hinaus
kann die Klemmschraube ohne

Drehmomentschliissel ange-

zogen werden, da diese bis zum

Anschlag gespannt werden soll.

Schnelle und sichere Bedienung

Die Schneidwerkzeuge kdnnen mit einem einzigen Schraubenschlis-
sel schnell abmontiert und ausgewechselt werden, was den Zeitauf-
wand enorm reduziert.

Dadurch verringert sich auch die Arbeit im eng begrenzten Innen-

raum der Maschine, was die Sicherheit der Angestellten erhoht.

Die Werkzeuglange verandert
sich nicht
Da sich die Werkzeugauskra-

gung durch das Spannen nicht
Hydraulic

andert, ist das Langeneinstellen Chuck

der einzelnen Werkzeuge sehr
einfach.

Collet
Chuck

Varianten der Hydraulic Chucks fiir die drei verschiedenen Spannmaglichkeiten in der Drehmaschine

Typ Standard Typ F

e Spannen von der Werkzeugseite. ¢ Spannen von der gegeniiberliegenden Seite

¢ Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Rc(PT)1/8 des Werkzeugs.

Gewinde maglich. * Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Rc(PT)1/8

¢ Eine Langeneinstellschraube kann Gewinde maglich.

Typ R

¢ Einzigartiges Design fir mehrreihige
Werkzeugtrager verhindert, dass sich die
Werkzeuge gegenseitig behindern.

e Spannen an einer versetzten Position an

verwendet werden (nur bei bestimmten ¢ Optimale Gesamtlange fiir einfache der Werkzeugseite.
Modellen). Bedienung. ¢ Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Mé
¢ Lange kann durch Kiirzen des Schafts ¢ |dealfiir den Einsatz im Hauptwerkzeug- Gewinde ist bei den Werkzeugen in der

angepasst werden. trager.
¢ Einfach zu montieren an mehreren Orten

in der Drehmaschine.

obersten Reihe des Werkzeugtragers
moglich.



Spannen auf der gegeniiber-
liegenden Seite des
Schneidwerk-

> zeuges.
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Hauptsplndel (Frontapparat)

Werkzeugtrager
Rickseitenbearbeitung
(Werkzeugleiste)

Gegenspindel

(Abgreifspindel)

Abstand zu angrenzenden
Werkzeugen ermdglicht
einfache Bedienung
der Schneid-

|I werkzeuge,




Hydraulic Chuck Lathe Type - Typ Standard

Das einfache und schlanke Design ermdglicht das Anbringen der Werkzeugaufnahmen an mehreren Werkzeugtragern in der Maschine. Bohrer

mit Durchgangskihlung kénnen unter Einsatz des Kiihlmittelanschlusses verwendet werden.
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Modell Bestell-Nr. |@d @¢DS |L L1 ]A B1 (B2 |W H E G Gewicht (kg)
SL19.05 -HDC3  -60* 807.220 3 20-32 |16 0.18
-HDC4  -60 806.991 4 1905 60 lao 115 24.5 158 |22 23-32 |19 HDA4-05015W 0.18
-HDC6  -60 806.992 6 ' ’ 31-48 |25 NBA6B 0.18
-HDC8  -60 ** 806.993 8 25,8 65 31 - 0.17
SL25.4 -HDC3  -80* (& [807.498 3 20-32 |16 0.37
-HDC4  -80 @ |807.499 4 23 |1 23-32 |19 HDA4-05015W 0.37
-HDC6  -80 & [807.500 6 24.5 |15 31-48 |25 NBA6B 0.37
-HDC8  -80** & [807.501 8 254 180 140 15 25.5 |16 28 85 31 0.37
-HDC10 -80** & [807.502 10 27 |17 80 33 - 0.35
-HDC12  -80** & |807.503 12 28 |18 36 0.33
SL20  -HDC3  -70* 807.221 3 20-32 |16 0.22
-HDC4  -70 807.222 4 20 70 lso |15 24.5 158 |23 23-32 |19 HDA4-05015W 0.22
-HDC6  -70 807.223 6 ’ 31-48 |25 NBA6B 0.22
-HDC8  -70 ** 807.224 8 25,8 75 31 - 0.21
SL22 -HDC3  -70°* 807.225 3 20-32 |16 0.26
-HDC4  -70 806.994 4 24.5 15.8 23-32 |19 HDA4-05015W 0.26
-HDC6  -70 ** 806.995 6 22 70 (40 |15 |25 75 25 0.26
-HDC8  -70 ** 806.996 8 25,3 31 - 0.25
-HDC10 -70** (D |807.488 10 27 168 70 3 0.24
SL25 -HDC3 -65* (@D |807.489 3 20-32 |16 0.31
-HDC4 65 @ |807.490 4 i 2332 |19 | DA&DS01W g5
-HDC6  -65 @ |807.491 6 25 65 la0 |15 24.5 |15 28 31-48 |25 NBA6B 0.31
-HDC8  -45** &P |807.492 8 25.5 |16 70 31 0.31
-HDC10 -65** & [807.493 10 27 |17 65 33 - 0.29
-HDC12  -65** @& |807.497 12 28 |18 36 0.28
1. * Beider Anwendung von Durchgangskiihlung kann etwas Kiihlmittelflissigkeit austreten.
2. **Einstellschraube kann nicht verwendet werden.
3. «E» bezeichnet die min. Einspanntiefe.
4. «G» bezeichnet die Einstellschraube. HDA4-05015W (807.254). NBA6B(961527)
5. «H» bezeichnet die Einstelllange mit einer Einstellschraube.
6. «H» bei HDC8 ist die maximale Einspanntiefe des Schneidwerkzeugs in den Halter.
7. L1istdie minimale Lange des Schafts falls dieser gekiirzt wird.

Typ Standard

¢ Spannen von der Werkzeugseite.

¢ Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Rc(PT)1/8
Gewinde maglich.

¢ Eine Langeneinstellschraube kann
verwendet werden (nur bei bestimmten
Modellen).

¢ Lange kann durch Kiirzen des Schafts

angepasst werden.
e Einfach zu montieren in verschiedenen
Werkzeugtragern.

Achtung:

e Ausschliesslich Schneidwerkzeuge mit Schafttoleranz hé verwenden.

¢ Keine Schneidwerkzeuge mit Weldon-Flache verwenden.

¢ Klemmschraube nie anziehen, wenn kein Schneidwerkzeug eingespannt ist.

e Schneidwerkzeug immer mindestens um die Lange E in das Spannfutter einfiihren.



Hydraulic Chuck Lathe Type - Typ F

Ein einziger Schliissel ermdglicht den einfachen Austausch des Schneidwerkzeuges im montierten Zustand. Das anwenderfreundliche Spannen
von der Riickseite eignet sich ideal fiir den Einsatz im Hauptwerkzeugtrager.
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Modell Bestell-Nr. |@d @D gDS |L L1 A B W H E Gewicht (kg)
SL19.05F-HDC3  -85* & [807.504 3 16
-HDC4 -85 & |807.505 4 14 19.05 85 o 17 135 2 7 19 024
-HDC6  -80 & |807.506 6 ) ’ 80 : ' 7 25 0.22
-HDC8  -80 & [807.507 8 31 0.21
SL20F -HDC3  -75* & [807.512 3 16
-HDC4  -75 & [807.513 4 14 20 7 5 17 13.5 23 66 19 0.24
-HDC6  -70 & |807.514 6 ) 70 _ ’ o 25 0.22
-HDC8  -70 & |807.515 8 31 0.21
SL22F -HDC3  -75* & |807.516 3 16
-HDC4  -75 & [807.517 4 1 7 > 66 19 0.28
-HDC6  -70 & |807.518 6 22 17 (855 25 25 0.26
-HDC8  -70 @ (807519 |8 - 70 - 61 31 0.25
-HDC10 _ -70 @ [807.520 10 33 0.22
1. * Beider Anwendung von Durchgangskiihlung kann etwas Kithimittelfliissigkeit austreten.
2. Einstellschraube kann nicht verwendet werden.
3. «E» bezeichnet die min. Einspanntiefe.
4. «H» entspricht der maximalen Einspanntiefe.

TypF

¢ Spannen von der gegeniiberliegenden Seite
des Werkzeugs.

e Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Rc(PT)1/8
Gewinde maglich.

¢ Optimale Gesamtlange fiir einfache
Bedienung.

¢ |deal fiir den Einsatz im Hautwerkzeug-

trager.

Achtung:

e Ausschliesslich Schneidwerkzeuge mit Schafttoleranz hé verwenden.

¢ Keine Schneidwerkzeuge mit Weldon-Flache verwenden.

¢ Klemmschraube nie anziehen, wenn kein Schneidwerkzeug eingespannt ist.

¢ Schneidwerkzeug immer mindestens um die Lange E in das Spannfutter einfiihren.



Hydraulic Chuck Lathe Type - Typ R

Das einzigartig rechteckige Design fiir mehrreihige Werkzeughalteraufnahmen wurde so entwickelt, dass sich die Werkzeuge gegenseitig nicht

behindern. Bohrer mit Durchgangskiihlung kénnen unter Einsatz des Kiihimittelanschlusses verwendet werden.
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Modell Bestell-Nr. [ 0d gD L1 W1 W2 H E Gewicht (kg)
SL22R -HDC3 @ [807.521 3 " 7 35 16 0.34
-HDC4 @ [s07.522 4 9 16.5 42 19 0.33
-HDC6 @ [807.523 6 18 5 16.5 55 25 0.36
-HDC8 @ [s07.524 8 20 A —_— » 31 0.36
-HDC10 @ [s07525 |10 22 ' 33 0.35

1. * Bei der Anwendung von Durchgangskiihlung kann etwas Kithlmittelflissigkeit austreten.

2. Einstellschraube kann nicht verwendet werden.

3. «E» bezeichnet die min. Einspanntiefe.

TypR

¢ Einzigartiges Design fir mehrreihige

Werkzeugtrager verhindert, dass sich die

Werkzeuge gegenseitig behindern.

e Spannen an einer versetzten Position an

der Werkzeugseite.

e Einsatz von Kiihlmittelrohren mit Mé

Gewinde ist bei den Werkzeugen in der

obersten Reihe des Werkzeugtradgers

moglich.

Achtung:

o Ausschliesslich Schneidwerkzeuge mit Schafttoleranz hé verwenden.

¢ Keine Schneidwerkzeuge mit Weldon-Flache verwenden.

¢ Klemmschraube nie anziehen, wenn kein Schneidwerkzeug eingespannt ist.
¢ Schneidwerkzeug immer mindestens um die Lange E in das Spannfutter einfiihren.



BIG DAISHOWA GmbH
Allmendstrasse 12 72189 Vohringen Telefon: +49 (7454) 96033 60  Telefax: +49 (7454) 9603380  https://www.big-daishowa.de E-mail: infol@big-daishowa.de

Technische Anderungen aufgrund von Weiterentwicklungen vorbehalten.



