
»Max L/D = 10« Löst anspruchsvolle Ausdrehanwendungen  
bei tiefen Bohrungen mit hervorragender Schwingungsdämpfung

KAV-Serie

SCLP-Köpfe NEU

Der einzigartige Antivibrationsmechanismus sorgt für eine hervorragende Anti-Ratter-Leistung 

Schaftdurchmesser von 16 mm bis 40 mm (Max L/D = 7, 10)

Vielfältige Innenbearbeitungsprozesse mit  
Wechselköpfen möglich

Starker Halt durch gezahnte Anlagefläche

Einfache Schnittkanteneinstellung mit  
E-Hülsen-Design

Einfache Bearbeitungseinrichtung.

|Wechselkopf-Bohrstangen mit  
Anti-Vibrationsdämpfersystem KAV-Serie
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KAV Serie
Wechselkopfbohrstangen mit Vibrationsdämpfersystem

Anti-Vibrat ion
Stabile Bearbeitung mit 

hoher Auskragung

„Max. L/D = 10“ löst Probleme beim Tiefbohren
Hervorragende Anti-Ratter-Leistung aufgrund des einzigartigen Anti-Vibrations-Designs, 
ermöglicht ein breites Anwendungsspektrum
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Schaftdurchmesser von 16 mm bis 40 mm mit L/D = 7 und 10 sind verfügbar.
Hartmetallverstärkte Ausführung ist ebenfalls erhältlich

Schaft-Sortiment

Schaftdurch-
messer Verfügbare Auskraglängen Typ

Ø16
Ø20

Stahl

Hartmetallverstärkung

Ø25
Ø32
Ø40

Stahl

Stahl

Die integrierte proprietäre Dämpfertechnologie dämpft Vibrationen.
Überlegene Anti-Ratter-Leistung gegenüber Hartmetall.

Einzigartiger  
Antivibrationsmechanismus

  L/D = 4 ~ 7

  L/D = 4 ~ 7

  L/D = 7 ~ 10

Auswechselbare Köpfe für eine Vielzahl von Bearbeitungsanwendungen.
Starke Befestigung mit gezahnter Anlagefläche.

  L/D = 7 ~ 10

Auswechselbarer Kopf
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Auskraglänge 10D
Auskraglänge 7DStabile Bearbeitung (kein Rattern)

Absorbiert Schwingungsenergie 
mit Bremswirkung

Der Dämpfer vibriert spät gegen den Schaft. Wirksam zur Schwingungsdämpfung.

Einzigartiger Schwingungsisolationsmechanismus,  
der Steifigkeit bei hoher Dämpfungsleistung gewährleistet

Eingebaute Dämpfertechnologie

Verwendung schwerer und kurzer 
Dämpfer. Auch der Kavitätsdurchmesser 
wird reduziert, um die Steifigkeit zu 
gewährleisten.

Hohe Stabilität

Hammertest  (Interne Bewertung)

10D Schaft Anti-Vibrationsleistung  (Interne Bewertung)

Richtung der  
Vibrationsmessung

KAV hält die Bearbeitung stabil.

Hammerschläge auf den Kopf des Werkzeugs (Ø20, Auskraglänge 10D)

KAV-G20-10D / KAVH20-SCLCR09
CCMT09T304PP
Auskraglänge: 140 mm (7D) / 200 mm (10D)
Werkstück: S45C

Prinzip der Vibrationsunterdrückung durch Antivibrationsmechanismus (Bild)

Richtung der Werkzeugvibration

Richtung der Werkzeugvibration

Video

KAV  (eingebauter Antivibrationsmechanismus) Konventioneller Hartmetall-Schaft

Übersicht über den stabilen Bearbeitungsbereich

(Auskraglänge 10D, ap = 0,4 mm)

Übersicht über den stabilen Bearbeitungsbereich

(Schnittgeschwindigkeit Vc = 100 m/min.)
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Der einzigartige Antivibrationsmechanismus sorgt  
für eine überragende Ratterfestigkeit1

Verfügbar bis L/D = 10 
Hervorragende Antivibrationsleistung im Vergleich zu herkömmlichen Hartmetallschäften

Schwingung stoppt schnell
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Vergleich der Anti-Vibrationsleistung  (Interne Bewertung)

Oberflächenrauheit

Rattern bei Wettbewerbsprodukten. Stabile Bearbeitung mit KAV.

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,4 mm, f = 0,15 mm/U,   Werkstück: SCM435   Auskraglänge 320 mm

Vc = 50 m/min.
ap = 0,05 mm
f = 0,2 mm/U  Nass

Vc = 180 m/min.
ap = 0,15 mm
f = 0,2 mm/U  Nass

Vc = 140 m/min.
ap = 0,2 mm
f = 0,12 mm/U  Nass

(Anwenderauswertung)

(Anwenderauswertung)

(Anwenderauswertung)

Schaft:	 KAV-G16-10D
Kopf:	 KAVH16-SDUCR07
Wendeschneidplatte: DCGT070202EL-U (PV720)

Schaft:	 KAV-D32-10D
Kopf:	 KAVH32-PDUNR11
Wendeschneidplatte: DNMG110404HQ (CA515)

Schaft:	 KAV-G20-10D
Kopf:	 KAVH20-STLPR11
Wendeschneidplatte: TPGB110308 (PV7005)

Ø32-10D (Auskraglänge 320 mm)
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Mechanische Teile  (Schneckenräder)  S45C 

Mechanische Teile  (Schneckenräder)  S45C

Mechanische Teile  (Differentialgehäuse)  GGG70

Wettbewerber A (Antivibrations-Ausführung)

Rattern

Wettbewerber B (Antivibrations-Ausführung)

Rattern

KAV

Stabile Bearbeitung

VorschubrichtungVorschubrichtung

Anwendungsbeispiele

Stabile 
Bearbeitung

Stabile 
Bearbeitung

Stabile 
Bearbeitung

Auskraglänge: Ø16 – 160 mm (10D)

Auskraglänge: Ø32 – 200 mm (6,2D)

Auskraglänge: Ø20 – 160 mm (8D)

Der einzigartige Antivibrationsmechanismus bietet im Vergleich zur Konkurrenz  
eine überlegene Anti-Ratter-Leistung
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Befestigt Kopf und Schaft sicher

Getrennte Struktur mit aufgedruckten Referenzlinien
Durch die einfache Einstellung wird die Rüstzeit verkürzt

Anpassen der Schneidkantenposition anhand  
einer Referenzlinie.

Justieren der Schneidkantenposition

ReferenzlinieReferenzlinie

Abgeflachter TeilAbgeflachter Teil

Kühlmittelrohranschlüsse: Siehe Seite 11

Ø16 – 25 mm Ø32

Ø40

Interne Kühlmittelzufuhr wird empfohlen, um Schäden 
am Antivibrationsmechanismus zu vermeiden

Bei Verwendung unserer Kühlmittelschläuche: Unterstützt Drücke 
bis zu 7 MPa (einige Artikel werden nur bis 1 MPa empfohlen)

Die Einstellung der Schneidkantenposition ist einfach, indem 
Sie einfach die Referenzlinie zwischen Schaft und Hülse aus-
richten.

Justieren Sie den abgeflachten Teil des Kopfes, indem Sie das 
Werkzeug bewegen und gleichzeitig eine Messuhr  
usw. anlegen.

Gezahnte Struktur

E-Hülse (separat bestellen)

Exklusive Hülle (E-Hülle)

Anleitungs-
video

Anleitungs-
video

Innenkühlung wird empfohlen Ausführungen

Schaftdurch-
messer

Positiver Typ (Schraubklemme) Negativtyp (Hebelschloss)

SCLC SCLP SDUC STLP SVUB PCLN PDUN PTFN

Ø16

Ø20

Ø25

Ø32

Ø40

Referenzlinie

Die Position der Schneidkante mit dem abgeflachten Teil des 
Kopfes justieren.

Konventionelle Hülse

Auswechselbare Köpfe für eine Vielzahl  
von Bearbeitungsanwendungen. Starke 
Befestigung mit gezahnter Anlagefläche

2

Einfache Schneidkanteneinstellung mit E-Hülse
Reibungslose Bearbeitungseinrichtung3
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LH

DCONMSDCONWS

BD

LSC

H

KAVH C L

Head Name

Insert Shape

C 80° Rhombic

55° Rhombic

5° Positive

7° Positive

11° Positive

0° Negative

Triangle

35° Rhombic

D
T
V

Clamping System

P

S

Shank Diameter Insert Size

T

L

C

L

D V

L

Cutting Edge Angle

F L

90° 95°

U

93°

Insert Relief Angle

AN

B
C

P
N

Hand

R Right hand

L Left hand

25 S C R 09

L

Steel head with 
coolant hole

Pin lock system 
(lever lock system)

Screw-clamp 
system

Hülse für KAV (E-Hülse)

Bezeichnung Verfügbar-
keit

Abmessungen (mm)
Einsetzbarer Schaft

DCONMS DCONWS BD LSC LH H

  SHS 1640-75

40

16

50 70 5 39

KAV-D16-7D
KAV-G16-10D

2040-75 20
KAV-D20-7D
KAV-G20-10D

2540-75 25 KAV-D25-7D/10D

3240-75 32 KAV-D32-7D/10D

  SHS 2550-85

50

25

60 80 5 48,5

KAV-D25-7D/10D

3250-85 32 KAV-D32-7D/10D

4050-85 40 KAV-D40-7D/10D

Identifikationssystem für Bohrstangenköpfe mit Wechselkopfsystem

Hülsenabmessungen

Wählen Sie die Hülse DCONWS zusammen mit dem Schaft DCONMS. : Verfügbar
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Abb. zeigt Rechtsausführung
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke 

Wendeschneidplatte für linken Werkzeughalter.

Bezeichnung

Verfügbar-
keit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

di
us

 R
 (R

E) Ersatzteile

Einsetzbarer Schaft Einsetzbare  
Wendeschneidplatte

R L DM
IN

DC
ON LF WF

Spannschraube Schraubenschlüssel

KAVH 16-SCLC R/L 06 20 16 20 11 -7 0,4 SB-2545TR FT-8 KAV-D16/G16... CC  T0602...
CC  W0602...

KAVH 20-SCLC R/L 09 25 20
20

13

-8
0,4 SB-4065TR FT-15

KAV-D20/G20...

CC  T09T3...
CC  W09T3...

25-SCLC R/L 09 32 25 17 KAV-D25...

32-SCLC R/L 09 40 32
32

22 KAV-D32...

40-SCLC R/L 09 50 40 27 -7 KAV-D40...

LF

W
FD
M

IN

95°

D
CO

N

95°

LAMS
Abb. zeigt Rechtsausführung

Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-
schneidplatte für linken Werkzeughalter.GAMP = 0°

LF

W
FD
M

IN

95°

D
CO

N

95°

GAMF

Bezeichnung

Verfügbar-
keit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

di
us

 R
 (R

E) Ersatzteile

Einsetzbarer Schaft Einsetzbare  
Wendeschneidplatte

R L DM
IN

DC
ON LF WF

Spannschraube Schraubenschlüssel

KAVH 16-SCLP R/L 08 20 16 20 11 -5 0,4 SB-3060TR FT-10 KAV-D16/G16...
CP  B0802...
CP  H0802...
CP  T0802...

KAVH 20-SCLP R/L 09 25 20
20

13

-5 0,4 SB-4065TR FT-15

KAV-D20/G20...
CP  B0903...
CP  H0903...
CP  T0903...

25-SCLP R/L 09 32 25 17 KAV-D25...

32-SCLP R/L 09 40 32
32

22 KAV-D32...

40-SCLP R/L 09 50 40 27 KAV-D40...

GAMP = 5°

KAVH-SCLC  (Innenseite/innere Planfläche, Spannschraube)

KAVH-SCLP  (Innenseite/innere Planfläche, Spannschraube)

Werkzeughalterabmessungen

Werkzeughalterabmessungen

: Verfügbar

Bei Verwendung von P-Spanbrecher: Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wendeschneidplatte für linken Werkzeughalter. : Verfügbar

 NEU
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Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E) Ersatzteile

Einsetzbarer Schaft Einsetzbare  
WendeschneidplatteR L DM

IN

DC
ON LF WF

Spannschraube Schraubenschlüssel

KAVH 16-STLP R/L 11 20 16

20

11 -3.5

0,4

SB-3060TR

FT-10

KAV-D16/G16... TP  T1103...
TP  H1103...
TP  B1103...
TP  X1103...

20-STLP R/L 11 25 20 13 -2
SB-3080TR

KAV-D20/G20...

25-STLP R/L 11 32 25 17 0 KAV-D25...

KAVH 32-STLP R/L 16 40 32
32

22
0 0,4 SB-4065TR FT-15

KAV-D32... TP  T1603...
TP  H1603...
TP  B1603...40-STLP R/L 16 50 40 27 KAV-D40...

Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E) Ersatzteile

Einsetzbarer Schaft Einsetzbare  
WendeschneidplatteR L DM

IN

DC
ON LF WF

Spannschraube Schraubenschlüssel

KAVH 16-SDUC R/L 07 20 16 20 11 -7 0,4 SB-2545TR FT-8 KAV-D16/G16...
DC  T0702...
DC  W0702...
DC  X0702...

KAVH 20-SDUC R/L 11 25 20
20

13 -9

0,4 SB-4065TR FT-15

KAV-D20/G20...

DC  T11T3...
DC  W11T3...
DC  X11T3...

25-SDUC R/L 11 32 25 17 -8 KAV-D25...

32-SDUC R/L 11 40 32
32

22 -8 KAV-D32...

40-SDUC R/L 11 50 40 27 -7 KAV-D40...

LF

95°W
F

D
M

IN D
CO

N

95°

LAMS

LF

W
F

D
M

IN

93°

D
CO

N

93° 30°

LAMS

GAMP = 5°

GAMP = 0°

Abb. zeigt Rechtsausführung
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-

schneidplatte für linken Werkzeughalter.

Abb. zeigt Rechtsausführung
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-

schneidplatte für linken Werkzeughalter.

KAVH-SDUC  (Kopieren, Schraubspannung)

KAVH-STLP  (Innenseite / innere Planfläche, Spannschraube)

Werkzeughalterabmessungen

Werkzeughalterabmessungen

Bei Verwendung einer WP-Spanbrecherplatte müssen Sie die Schneidenposition oder das Bearbeitungsprogramm korrigieren.
Bei Verwendung von P-Spanbrecher: Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wendeschneidplatte für linken Werkzeughalter.

: Verfügbar

Bei Verwendung einer WP-Spanbrecherplatte müssen Sie die Schneidenposition oder das Bearbeitungsprogramm korrigieren. : Verfügbar
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Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E)

Ersatzteile

Einsetzbarer 
Schaft

Einsetzbare 
Wendeschneid-

platteR L DM
IN

DC
ON LF WF

Kniehebel Hebelanzugs-
schraube

Unterleg-
platte Spannstift Druckstift Schrauben-

schlüssel

KAVH 32-PCLN R/L 12 40 32

32

22.2 -11.5

0,8 LL-2N LS-2N LC-42N R/L LSP-2 PC-2 LW-3

KAV-D32...
CN A1204...
CN G1204...
CN M1204...40-PCLN R/L 12 50 40 27 -10 KAV-D40...

LF

W
F

D
M

IN

95°95°

D
CO

N

LAMS Abb. zeigt Rechtsausführung.
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-

schneidplatte für linken Werkzeughalter.GAMP = -6°

D
M

IN

LF

50°93°
93°W

F D
CO

N

LAMS

Abb. 1

Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E)

Ersatzteile

Form Einsetzbarer 
Schaft

Einsetzbare 
Wendeschneid-

platteR L DM
IN

DC
ON LF WF

Spann-
schraube

Schrauben-
schlüssel

Unterleg-
platte

Grundplatten-
schraube

Schrauben-
schlüssel (für 

Grundplatten-
schrauben)

KAVH 20-SVUB R/L 11 25 20
20

13
-10 0,4 SB-2570TR FT-8 - - - Abb. 1

KAV-D20/G20...
VB T1103...
VB W1103...25-SVUB R/L 11 32 25 17 KAV-D25...

KAVH 32-SVUB R/L 16 40 32
32

22 -10
0,4 SB-40125TRN FT-15 SVN-32N

*(SVN-32S) SS-4N LW-4 Abb. 2
KAV-D32... VB T1604...

VB W1604...
VB T1604...40-SVUB R/L 16 50 40 27 -9 KAV-D40...

LF

W
F

D
M

IN D
CO

N

93°
93°

50°

LAMS

Abb. 2

D
M

IN

LF

50°93°
93°W

F D
CO

N

LAMS

Abb. 1

GAMP = 0°

Abb. zeigt Rechtsausführung
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke 

Wendeschneidplatte für linken Werkzeughalter.

KAVH-SVUB  (Kopieren, Schraubspannung)

KAVH-PCLN  (Innenseite/innere Planfläche, Kniehebelspannung)

Werkzeughalterabmessungen

Werkzeughalterabmessungen

Bei Verwendung einer Wendeschneidplatte mit Eckenradius R (RE) = 0,2 oder 0,4 mm  empfehlen wir die Verwendung 
eine alternativen Grundplatte * (separat erhältlich). 

: Verfügbar

Unterlegplatte: LC-42NR für rechten Werkzeughalter, LC-42NL für linken Werkzeughalter. : Verfügbar



11

LF

W
F

D
M

IN D
CO

N
27°

93°93°

LAMS

Bezeichnung

Verfügbar Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E)

Ersatzteile

Einsetzbarer 
Schaft

Einsetzbare 
Wendeschneid-

platteR L DM
IN

DC
ON LF WF

Kniehebel Hebelanzugs-
schraube

Unterleg-
platte Spannstift Druckstift Schrauben-

schlüssel

KAVH 32-PDUN R/L 11 40 32 32 22 -13 0,4 LL-1DN LS-1SN LD-32N LSP-1 PC-1 FH-2.5 KAV-D32... DN G1104…

Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E)

Ersatzteile

Einsetzbarer 
Schaft

Einsetzbare 
Wendeschneid-

platteR L DM
IN

DC
ON LF WF

Schrauben-
schlüssel Stiftverschluss Unterlegplatte Spannschraube

Schraubenschlüssel
(für Spann
schrauben)

KAVH 32-PDUN R/L 15 40 32

32

22

-12.5 0,8 LW-3 PP-4 PD-42 SB-2050TR FT-6

KAV-D32... DN A1504...
DN G1504...
DN M1504...
DN X1504...40-PDUN R/L 15 50 40 27 KAV-D40...

Bezeichnung

Verfügbarkeit Abmessungen (mm)

GA
M

F (
°)

Ka
nt

en
ra

diu
s –

 R
 (R

E)

Ersatzteile

Einsetzbarer 
Schaft

Einsetzbare 
Wendeschneid-

platteR L DM
IN

DC
ON LF WF

Kniehebel Hebelanzugs-
schraube

Unterleg-
platte Spannstift Druckstift Schrauben-

schlüssel

KAVH 32-PTFN R/L 16 40 32

32

22 -10

0,8 LL-1N LS-1N LT-32N
*(LT-32N-20) LSP-1 PC-1 FH-2.5

KAV-D32... TN A1604...
TN G1604...
TN M1604...
TN X1604...40-PTFN R/L 16 50 40 27 -9 KAV-D40...

Abb. zeigt Rechtsausführung.
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-

schneidplatte für linken Werkzeughalter.

LF

W
F

D
M

IN D
CO

N

91°91°

LAMS Abb. zeigt Rechtsausführung.
Rechte Wendeschneidplatte für rechten Werkzeughalter, linke Wende-

schneidplatte für linken Werkzeughalter.GAMP = -6°

GAMP = -6°

KAVH-PDUN  (Kopieren, Kniehebelspannung)

KAVH-PTFN  (Intern, Kniehebelspannung)

Werkzeughalterabmessungen

Werkzeughalterabmessungen

* Bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit einem Ecken-R (RE) größer als 1,6 mm, kaufen Sie die mit Sternchen markierte 
Grundplatte * (separat erhältlich), um zu verhindern, dass sich Werkstück und Grundplatte gegenseitig behindern.

: Verfügbar

Bei Verwendung einer WF-Spanbrecherplatte müssen Sie die Schneidenposition oder das Bearbeitungsprogramm korrigieren.
Beim Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem Eckradius (RE) größer 1,6 mm ist eine zusätzliche Anpassung des Blechs erforderlich, um eine 
Kollision zwischen Werkstück und Blech zu vermeiden.

: Verfügbar

: Verfügbar
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Form Bezeichnung Verfüg-
barkeit

Abmessungen (mm)

A B C D E

HH3X10S M3X0,5 10 5 3 2.5

HH3.5X10S M3.5X0,6 10 5.5 3 2.5

HH4X12S M4X0,7 12 7 4 3

HH5X12 M5X0,8 12 8.5 5 4

HH6X12 M6X1,0 12 10 6 5

Schaftdurchmesser (mm) Anzugdrehmoment

Ø16 2,2 [N·m]

Ø20 2,2 [N·m]

Ø25 3,0 [N·m]

Ø32 5,0 [N·m]

Ø40 8,5 [N·m]

B

CA

ED

Empfohlenes Anzugsdrehmoment

L2(MIN)
L3(MAX)

LF DCONMS

ø7
.0

DC
ON

W
S

 G

LF DCONMS

L2(MIN)
L3(MAX)

DC
ON

W
S

Abb.1

Abb.2

Standardschaft

Mit Hartmetall 
verstärkter Schaft

Bezeichnung Verfüg-
barkeit

Abmessungen (mm) Ersatzteile

Form
DCONWS DCONMS LF

L2(MIN)
Minimale 

Auskraglänge

L3(MAX)
Maximale 

Auskraglänge
G

Kopfbefestigungs-
schrauben (3) Schraubenschlüssel Dichtungsring

Standardschaft

  KAV- D16-7D 16 16 157,5 44 92 G1/8 HH3X10S
LW-2.5

-

Abb. 1

D20-7D 20 20 201,5 60 120

G1/4

HH3.5X10S

D25-7D
25 25

256,5 80 155
HH4X12S LW-3

D25-10D 331,5 155 230

D32-7D
32 32

321,5 96 192
G3/8 HH5X12 LW-4

GR-006-2
D32-10D 417,5 192 288

D40-7D
40 40

409,5 128 248
G1/2 HH6X12 LW-5

D40-10D 529,5 248 368

Mit Hartmetall ver-
stärkter Schaft

KAV- G16-10D 16,2 16 205,5 92 140
-

HH3X10S
LW-2.5 - Abb. 2

G20-10D 20,2 20 261,5 120 180 HH3.5X10S

Schaft

Werkzeughalterabmessungen

Berücksichtigen Sie beim Kürzen des hinteren Endes zusätzlich zur Auskraglänge auch die Länge des Schaftgriffs: siehe Seite 13. : Verfügbar

: Verfügbar

Kopfbefestigungsschraube



13

Der Schaft hat keinen Flachschliff. Um eine vibrati-
onssichere Leistung zu gewährleisten, empfehlen wir 
die Verwendung einer speziellen Hülle (SHS ****-**), 
die separat erhältlich ist.

Über die spezielle E-Hülse Schaft

Spannen Sie den Spannbereich mit der gesamten Hülse.

Spezielle Hülse (SHS****-**)Kopf

Einstellen der Schneidkantenposition

Bei Verwendung eines abgeflachten Kopfteils

Bei Verwendung der Referenzlinien des Schafts/der speziellen Hülse (E-Hülse)

Nachdem Sie das Werkzeug in der Maschine befestigt haben, 
bewegen Sie den Werkzeugrevolver mit einer Messuhr usw. 
gegen den flach geschnittenen Teil des Kopfes und vergewis-
sern sich, dass er parallel zur Gleitfläche (X-Achse) steht).

Richten Sie die auf dem Schaft und der entsprechenden 
Hülse (SHS ****-**) aufgedruckten Referenzlinien aus.

Es ist möglich, die Position der Schneidkante einfacher 
anzupassen als mit dem Flachschnittteil des Kopfes.

Abgeflachtes Kopfteil

Referenzlinie

Empfehlungen für Innenkühlung

Verfügbare Auskraglängen

Schaftschnitt

Bei hohen Temperaturen kann der Anti-Vibrations-Mechanismus nachlassen oder 
beschädigt werden. Bitte mit Innenkühlung verwenden. 

Die Kühlmitteldruckfestigkeit des Schafts beträgt 7 MPa. Bei Verwendung von 
Kühlmittelteilen (PR07 -ST-UNF 3/8) für innere Kühlmittelzufuhr im hartmetallverstärkten 
Schaft (KAV-G ***), der Kühlmitteldruck beträgt 1 MPa. Bitte seien Sie vorsichtig.

Wenn der Schaft geschnitten oder modifiziert wer-
den muss, tun Sie dies innerhalb des Zerspanungs-
bereichs und klemmen Sie nicht den eingebauten 
Dämpfungsmechanismus fest.

•	 Verwenden Sie die entsprechenden Einsätze und Teile. Die Verwendung beschädigter Teile kann zum Bruch des Werkzeugs und zu Verletzungen führen.
•	 Berühren Sie die Schneidkante des Einsatzes nicht direkt mit bloßen Händen. Es besteht Verletzungsgefahr.
•	 Stellen Sie vor der Montage sicher, dass sich keine Fremdkörper wie Späne im Einsatzbereich, im gezahnten Bereich oder im Schaftklemmbereich befinden.
•	 Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn es rattert. Dies kann zur Beschädigung des eingebauten Dämpfungsmechanismus führen.
•	 Wenn das Werkzeug während der Bearbeitung herunterfällt oder auf das Teil trifft, verwenden Sie es nicht. Durch den Aufprall kann es zu Werkzeugschäden und starkem Rattern kommen.
•	 Vermeiden Sie hohe Luftfeuchtigkeit und lagern Sie es bei Raumtemperatur (ca. 20 ° C).

Verfügbare Auskraglängen

Bezeichnung Minimale Auskraglänge Maximale Auskraglänge

KAV-***-10D Schaftdurchmesser × 7 Schaftdurchmesser × 10

KAV-***-7D Schaftdurchmesser × 4 Schaftdurchmesser × 7

Verbotener Klemmbereich
(Eingebauter Dämpfungsmechanismus)

Minimale Auskraglänge

Spannbereich Kürzbarer Bereich

Vorsichtsmaßnahmen

Referenzlinie

Minimale 
Auskraglänge

Maximale 
Auskraglänge

Kühlmittelleitungsteile
(PR07-ST-UNF3/8)

Revolver-Werkzeugträger
Messuhr

X-Achse

Gleiten 
Ober�ä-
chen

Für dieses Werkzeug ist die verfügbare Überhanglänge 
eingestellt. Um die Auskraglänge anzupassen, verwenden Sie 
bitte die auf dem Schaft aufgedruckte Referenzlinie.
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Leitungs-Montageanleitung

•	 �Kann für die Innenkühlung bei normalem Druck mit einer Hochdruckpumpe verwendet werden.
•	 �Hohlschrauben für abgewinkelte Schläuche sind erhältlich. Unterstützt eine Vielzahl von Maschinen.

G1/8
M10

G1/8
M10

UNF3/8 ST ST

AN AN

UNF3/8

UNF3/8

UNF3/8

G1/8

G1/8

G1/8

Maschine

Maschine Stahlschaft

Mit Hartmetall verstärkter Schaft
(Direkte Verrohrung zum geraden 

Schlauch (ST))

 Verbindungskühlstück/Hohlschraube  Schlauch

 Dichtungsscheibe

 Verbindungskühlstück / Hohlschraube

 Dichtungsscheibe

Einfache Anwendung mit hochdruckfähigen Schläuchen und Verbindungen

UNF3/8 

Form Bezeichnung Verfügbarkeit Gewindenorm

UNF3/8

6.
7 14

12

25

PR07-ST-UNF3/8 UNF3/8

 Stahlschaft (Druck ~ 7 MPa)  Hartmetallverstärkter Schaft (Druck ~ 1 MPa)

Typ Gewindestandards und Konvertierungsverbindungen

Ø16-7D G1/8

Ø20-7D
Ø25-7D/10D

G1/8  G1/4
J-ST-G1/4-G1/8

Ø32-7D/10D
G1/8  G1/4  G3/8
J-ST-G3/8-G1/4
J-ST-G1/4-G1/8

Ø40-7D/10D
G1/8  G1/4  G3/8  G1/2
J-ST-G1/2-G3/8
J-ST-G3/8-G1/4
J-ST-G1/4-G1/8

Wenn ein Leck auftritt, verwenden Sie eine handelsübliche Unterlegscheibe.

Typ Gewindestandards und Konvertierungsverbindungen

Ø16-10D
Ø20-10D

UNF3/8  Ø7 Gerade Bohrung
*Die Schaftseite hat kein Gewinde.  

•	 �Der Gewindestandard hängt von der Beschreibung ab. Bitte beachten Sie die Maßtabelle „G“ auf Seite 10 bei Verwendung han-
delsüblicher Rohrleitungsteile.

•	 �Bei Verwendung unserer Rohrleitungskomponenten ist eine Umrüstung erforderlich „UNF3/8“ oder „G1/8“. 
 Sehen Sie sich die Tabelle unten an und wählen Sie die erforderlichen Verbindungsteile aus (separat erhältlich).

Schraubenstandard für Schaftrückseite  (Rohranschluss)

Anleitung zum Anschließen bei Verwendung unserer Kühlmittelanschlüsse

Form Bezeichnung Verfügbarkeit M1 M2 L1 L2

G1/4(G3/8)

G1/8(G1/4)

15(20)HEX
12(13)

J-ST-G1/4-G1/8 G1/8 G1/4 27 12

J-ST-G3/8-G1/4 G1/4 G3/8 33 13

J-ST-G1/2-G3/8 G3/8 G1/2 37 17

Innenkühlung: Rohrleitungsverbindungen

Verbindungsstück Kunststoffverbindung (mit Dichtungsring)

: Verfügbar Sie können nur den mitgelieferten Dichtungsring bestellen (GR-004 -2). : Verfügbar
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Vorsichtsmaßnahmen
1.	 Sicherstellen, dass die Tür der Maschine vor der Verwendung dieser Teile vollständig geschlossen ist.
2.	 Für die Außengewinde der Leitungsteile eine geeignete Dichtung verwenden und darauf achten, dass die Verbindung sicher ist. Nicht verwendete Kühlmittelöffnungen mit Stopfen verschließen.
3.	 Kühlmittelschlauch anschließen und festziehen.
4.	 Die Verwendung von Kupferdichtungsscheiben kann zu Undichtigkeiten führen, hat aber keinen Einfluss auf die Leistung.
5.	 Wenn die Gewindenormen gleich sind, können auch handelsübliche Leitungsteile verwendet werden. Vor der Verwendung die Druckfestigkeit prüfen.
6.	 Ein regelmäßiger Austausch des Kühlmittelfilters wird empfohlen.

Form Bezeichnung Verfüg-
barkeit

Gewindestandard

Gewindeverbindung zur 
Maschine

25 (29)

G1/8 (M10) UNF3/8 

J-G1/8-UNF3/8 G1/8

J-M10X1.5-UNF3/8 M10X1,5

Hohlschraube für abgewinkelten 
Schlauchanschluss erhältlich.

G1/8 (M10) 

24.3

BB-G1/8 G1/8

BB-M10X1.5 M10X1,5

Form Bezeichnung Verfüg-
barkeit

WS-10

Form Bezeichnung Verfüg-
barkeit Gewindestandard

Abmessungen 
(mm)

L

Gerade/Gerade

L

ST ST

AN AN

HS-ST-ST-200
UNF3/8 UNF3/8

200

HS-ST-ST-250 250

Gerade/Winkel HS-ST-AN-200
UNF3/8 – (Hohlschraube)

200

HS-ST-AN-250 250

Winkel/Winkel HS-AN-AN-200
– (Hohlschraube) – (Hohlschraube)

200

HS-AN-AN-250 250

Optionale Rohrleitungsteile erhältlich (separat erhältlich)
Wählen Sie aus den folgenden Teilen die passenden Teile für Ihre Maschinenspezifikationen und Rohrleitungsmethode.

 Gelenk- oder Hohlschraube × 2 •  2 ~ 4 Unterlegscheiben •  1 Schlauch

1.
28

ø15
ø10

.

 Gelenk/Hohlschraube� Druck: ~ 30 MPa

 Schlauch� Druck: ~ 30 MPa

 Scheibe� Druck: ~ 30 MPa

: Verfügbar

: Verfügbar

: Verfügbar

* �Bei Verwendung von Hohlschrau-
ben sind zwei Unterlegscheiben 
erforderlich.
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