





Einstellanleitung DTS-Fraskopfsystem | Adjusting guidelines Breitschlicht Wendeplatten | finish insert

Schraube | screw DIN 912 ,

Schraube | screw M3.5 Torx 15
Schraube | screw M5 Torx 20

Breitschlicht-Wendeplatten sollten
axial ca. 0,01 - 0,05 mm hoher stehen.
Nur auf 90°-Kassetten verwenden.

Finishing inserts rise above roughing
inserts axially approx 0,01 - 0,05 mm.
Use only 90° cartridges.

(Torx 15 -2,8Nm) : ! :

(Torx 20 - 5,8Nm) 3“ B !

(Kupfer/Graphitpaste benutzen) | l‘ = ] 0,01 -0,05 mm

(use copper / graphite paste) CPGW cpew
Schruppplatte Breitschlichtplatte

Stellschraube | adjusting screw M5

(Hoheneinstellung der Kassette)

(Height adjustment of the cartridge) Breitschlicht-Wendeplatte Z2 | Finish insert Z2

Alu oder Stahl Grundkdrper

Aluminium or steel body '

Befestigungsschraube | fixing screw Mé Alle DTS-Friswendeschneidplatten
(Alu-Messerkopf - Torx 25 -10Nm) sind mehrseitig bestiickt.
(Aluminium milling cutter - Torx 25 ~10Nm]

AlLDTS-Inserts are
(Stahl-Messerkopf - Torx 25 -14Nm) l mulliicerner bramzadl,

(Steel milling cutter — Torx 25 =14 Nm)

Breitschlicht-Schneide.
Wuchtschraubbohrungen Mé Finish-cutting edge design.

Balancing screw borehole Mé

1 - Grundkdrper auf die Werkzeugaufnahme SK, HSK o.A. aufstecken Wiper Geometrien | Wiper geometries
2 - Dichtscheibe einlegen

3 - Schraube DIN 912 fest anziehen
4 - Stellschraube M5 eindrehen
5 - Kassette einsetzen
6 - Befestigungsschrauben Mé anlegen
7 - Wendeschneidplatte in die Kassette einsetzen (vorher die Schraube mit Kupfer/Graphitpaste benetzen)
8 - Wendeschneidplattenschraube M3.5 mit Drehmomentschliissel 2,8 Nm anziehen
9 - Alle Schneiden auf Hohedifferenz von max. 0.005 mm durch die Stellschraube bringen
9.1 - Evtl. vorhandene Breitschlichtschneiden auf 0.01 mm bis 0.03 mm hoher stellen, siehe Seite 35)
10 - Befestigungsschrauben M6 mit Drehmomentschliissel 10/14Nm fest anziehen
11 - Messerkopf zusammen mit Werkzeughalter auf Restunwucht priifen ggf. nachwuchten

1 - Place the base body on the SK- HSK- etc. interface
2 - Insert the sealing washer

3 - Tighten DIN 912 screw

4 - Screw in the M5 adjusting screw

5 - Insert the cartridge

6 - Apply fastening screws M6

7 - Insert the milling plates into the cartridge (use copper graphite paste at the screws) Vorteile beim Einsatz von Wiper Geometrien Advantages when using wiper geometries
8 - Tighten the milling plate screws with torque wrench 2.8 Nm

Wiper Geometrie
wiper geometrie

9 - Adjust all cutting edges on height difference max. 0.005 mm with the adjusting screws M5 Bei gleichem Vorschub kann eine 2 - 4fach bessere Oberflachen- By using the same feed rate a 2 - 4 times better surface quality
9.1 - If you use finishing inserts set them from 0.01 mm to 0.03 mm higher (see also page 35) glite erzielt werden oder bei 2 - 4fach hoherem Vorschub kann  can be obtained or with a 2 - 4 times higher feed rate the same
10 - Tighten the fastening screws with torque wrench 10/ 14 Nm die gleiche Oberflachengiite erzielt werden. surface quality can be reached.

11 - Check milling cutter for imbalance - if necessary, balance
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HAIMER.

Qualitat gewinnt.

Traditionelle, sehr robuste und
stabile Schnittstelle zur Aufnahme
von Frasern mit Quernut.
Spannung immer mit zusatzlichen
Anzugbolzen.

Zentrierung nur liber die
Kegelflache, ohne Plananlage.
Geeignet fiir Drehzahlen bis

ca. 12.000 U/min.

Traditional interface for milling spind-
les, very robust and stable.

For mounting clutch-drive milling
cutters.

Clamping always with additional pull
stud.

Centering only via taper surface,
without face contact for applications
up to 12.000 rpm.

Die Spannung erfolgt tiber den
Kegel mit Plananlage. Hierdurch
ist eine hochgenaue Zentrierung
und feste axiale Positionierung der
Aufnahme in der Spindel, mit einer
hohen Wiederholgenauigkeit beim
Einwechseln des Werkzeugs gege-
ben. Auch fiir Highspeed-Frasen
geeignet.

For cutter with transverse groo-

ve, DIN1880, fine balanced G2,5 at
22.000U/min.

High precision centering and positio-
ning by taper with face contact torque
transmission by taper drive keys, for
applications up to 35.000 rpm.
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Robuste Konstruktionsbauweise
Der Anwendungsbereich reicht

von der Feinbearbeitung bis zur
Schwerzerspanung. Die Spannung
in der Frasspindel findet bei der
BT-Schnittstelle liber den zusatzli-
chen Anzugsbolzen statt. Die Zent-
rierung erfolgt ausschlieBlich Gber
die Kegelfldche. Daher eignet sich
die Schnittstelle JIS B 6339 in erster
Linie fur Anwendungen bis zu einer
Drehzahl von 12.000 U/min.

Very robust and stable, for mounting
clutch-drive milling cutters.

Fine balanced 62,5 at 22.000 U/min.
Similar DIN6357 with steep taper JIS
B 6339 BT Form ADB

Form ADB, central coolant.

SK Steilkegel Messerkopfaufnahmen | Steep taper SK

©
d1
d2

DIN 69871 SK mit Innenkiihlung

Verwendung:

e Zur Aufnahme von Messerkdpfen und Frasern mit Quernut
DIN 1880 sowie ab Spann @ 40 Aufnahme nach DIN 2079
moglich (4 zus&tzliche Gewindebohrungen)

¢ Nach DIN 6357 mit Steilkegel SK40 Form ADB DIN 69871
e Form ADB bedeutet: Zentrale Kiihlmittelzufuhr und

wiederverschlieibare Kiihlmittelkanale am Bund
Lieferumfang:

e Komplett mit Fraseranzugsschraube, GroBe 16,1 mit
verkleinertem Anlagedurchmesser D2

¢ Kihlmittel-Austrittsbohrungen an der Stirnseite fir
Fraser und Innenkiihlung

SK40 22,00 48,00
SK40 27,00 48,00
SK40 32,00 78,00
SK40 40,00 87,00
SK50 22,00 48,00
SK50 27,00 60,00
SK50 32,00 78,00
SK50 40,00 89,00
SK50 60,00 127,00

Anzugsbolzen siehe Seite 46 | Pull studs see page 46

Beschreibung:

¢ Traditionelle sehr robuste und stabile Schnittstelle zur
Aufnahme von Frasern mit Quernut

e Spannung immer mit zusatzlichen Anzugbolzen
e Zentrierung nur iber die Kegelflache, ohne Plananlage
* Geeignet fiir Drehzahlen bis ca.12.000 U/min

Ausfiihrung:

¢ Aufnahmen einsatzgehartet 60 - 2 HRC
 Zugfestigkeit im Kern mindestens 950 N/mm2
¢ Steilkegel in Kegelwinkel-Toleranzqualitat AT3

e Form ADB: Innere Kiihlmittelzufuhr wahlweise durch die
Mitte (Form AD) und iiber den Bund (Form B)

e Inkl. Codetrdagerbohrung @ 10 mm

DIN 69871 SK with inner coolant

Use:

e For holding face mill cutters and cutters with radial driving
slot DIN 1880 exceeding clamping diameter 40 clamping
according to DIN 2079 is possible too (4 additional tapping
holes)

e According to DIN 6357 with taper SK40 form ADB DIN 69871

e Form ADB means: central coolant supply and coolant chan-
nels on the collar which can be sealed again

Included in delivery:

¢ Tightening bolt, size 16,1 with reduced contact diameter

¢ With coolant exit bores on the end face for milling cutters
with central cooling

35,00 19,00 WA?7090-0100
35,00 21,00 WA?7090-0105
50,00 24,00 WA?7090-0110
50,00 27,00 WA7090-0115
35,00 19,00 WA?7090-0120
35,00 21,00 WA?7090-0125
35,00 24,00 WA?7090-0130
50,00 27,00 WA?7090-0135
70,00 40,00 WA?7090-0140
Description:

e Traditional interface for milling spindles, very robust and
stable

e For mounting clutch-drive milling cutters

e Clamping always with additional pull stud

e Centering only via taper surface, without face contact for
applications up to 12.000 rpm

Design:

e Tool holders case-hardened 60 - 2 HRC

e Tensile strength in the core at least 950 N/mm?2

e Taper in tolerance quality AT3

e Form ADB: interior coolant supply through centre (Form AD]
and through the collar (Form B)

¢ Incl. bore for data chip @ 10 mm
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HSK Messerkopfaufnahmen | HSK interfaces BT Messerkopfaufnahmen | BT interfaces

HSK-A HSK-A BT BT

DIN 69871 SK mit Innenkiihlung DIN 69871 SK with inner coolant JIS B 6339 SK mit Innenkiihlung JIS B 6339 SK with inner coolant

® Zur Aufnahme von Frésern mit Quernut DIN 1880, Feinge- e For cutter with transverse groove, DIN1880, fine balanced e Sehr robuste und stabile Schnittstelle, zur Aufnahme von e Very robust and stable, for mounting clutch-drive milling
wuchtet G2,5 bei 22.000U/min 52,5 at 22.000U/min Frasern mit Quernut cutters.

¢ Hochgenaue Zentrierung und Positionierung durch Kegel ¢ High precision centering and positioning by taper with face ¢ Feingewuchtet: G2,5 bei 22.000 U/min e Fine balanced 62,5 at 22.000 U/min
mit Plananlage Drehmomentiibertragung durch Mitneh- contact torque transmission by taper drive keys, for applica- o Ahnlich DIN 6357 mit Steilkegel JIS B 6339 BT Form ADB o Similar DIN6357 with steep taper JIS B 6339 BT Form ADB
mernuten am Kegel, Einsatz bis ca. 35.000 U/min tions up to 35.000 rpm . .

e Form ADB bedeutet zentrale Kiihlmittelzufuhr und e Form ADB, central coolant

wiederverschlieibare Kiihlmittelkanale am Bund

HSK-A 63 22,00 48,00 50,00 19,00 WA7090-0150 BT40 22,00 48,00 35,00 19,00 WA7090-0250
HSK-A 63 27,00 60,00 60,00 21,00 WA7090-0155 BT40 27,00 48,00 35,00 21,00 WA7090-0255
HSK-A 63 32,00 78,00 60,00 24,00 WA7090-0160 BT40 32,00 78,00 65,00 24,00 WA7090-0260
HSK-A 63 40,00 87,00 60,00 27,00 WA7090-0165 BT40 40,00 87,00 70,00 27,00 WA7090-0265
HSK-A 63 60,00 0,00 0,00 0,00 WA7090-0170 BT50 22,00 48,00 55,00 19,00 WA7090-0270
HSK-A 100 22,00 48,00 50,00 19,00 WA7090-0175 BT50 27,00 60,00 55,00 21,00 WA7090-0275
HSK-A 100 27,00 60,00 50,00 21,00 WA7090-0180 BT50 32,00 78,00 55,00 24,00 WA7090-0280
HSK-A 100 32,00 78,00 50,00 24,00 WA7090-0185 BT50 40,00 89,00 55,00 27,00 WA7090-0285
HSK-A 100 40,00 89,00 60,00 27,00 WA7090-0190

HSK-A 100 60,00 127,00 70,00 40,00 WA7090-0195

Anzugsbolzen siehe Seite 46
pull studs see page 46
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Kombiwerkzeuge mit PKD- /CVD- und CBN- ISO Schneidplatten

Werkzeuge zum Aufbohren vorgegossener oder vorgebohrter Durchmesser, zum Riickwarts-

senken, zum Uberdrehen und zum Feinbohren

Tools to enlarge cored or prebored diameters, for reverse counterboring,

to lath and for precision boring.

Aufbohrer / Stufenbohrer mit ISO-Schneidplatten

Counterbore / Step-drill with ISO inserts

Spindelwerkzeuge mit ISO-Schneidplatten
Spindle tool with ISO inserts

Kombisenker mit ISO-Schneidplatten
Composite counterbore with ISO inserts

Glockenwerkzeuge mit ISO-Schneidplatten
Bell tool with ISO inserts

Combination tools with PCD- /CVD- and CBN- ISO inserts

Durch den Einsatz von Stufenbohrern mit
wechselbaren PKD / CVD-D und CBN - I1SO
Wendeschneidplatten sind enorme Optimie-
rungen und Einsparpotentiale moglich.

Intelligente Kombiwerkzeuge ermoglichen
die Bearbeitung von mehreren Operationen
in einem Arbeitsgang. Werkzeugwechsel und
Umspannungen konnen deutlich reduziert
oder gar komplett eingespart werden.

Der Einsatz von PKD / CVD-D und CBN - ISO
Wendeschneidplatten auf Kombiwerkzeugen
garantiert einen hohen Werkzeugnutzungsgrad,
der Umlauf von Werkzeugen wird deutlich redu-
ziert, das Nachschleifen entfallt ganzlich.

PKD
PCD

e Enorme Einsparpotentiale durch wechsel-
bare 1ISO-Wendeschneidplatten

¢ Hohe Genauigkeit, beste Oberflachen
durch gelaserte Schneiden

e Wendeschneidplatten kdnnen zu jeder
Anwendung exakt angepasst werden

¢ Falls erforderlich, Spankontrolle durch
gelaserte Spanleitstufen

£

By using step drills with exchangeable PCD /
CVD-D and CBN ISO-Inserts, the potential
for optimization and cost saving increases
noticeably.

The usage of intelligent combination tools
enables multiple operations within one
working step. The changing of tools and
re-clamping can be immensely reduced
or even completely saved.

While using PCD / CVD-D and CBN ISO-
Inserts on combination tools a high tool
utilization ratio is guaranteed, the circulation
of tools will be considerably reduced

and re-grinding is not necessary.

* Noticeable cost saving potential
because of exchangeable ISO-Inserts

e The circulation of tools will be
considerably reduced

¢ |SO-Inserts can be perfectly adjusted
for every application

e High accuracy and clean surfaces because
lasered cutting edges

e |f needed, chipping control due to lasered
chip breaker geometries

Konfigurieren Sie Ihr Werkzeug zur Prozessoptimierung mit unserer Checkliste auf der nachsten Seite
Configure your tool for process optimization with our checklist on the next page

Schafte nach ISO-Norm und verschiedene Modularsysteme garantieren stabile Werkzeugspannung
ISO standard shanks and different modular systems guarantee a stable toolholding
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Checkliste Checklist

Der Weg zur Optimierung von Arbeitsprozessen

Mit dieser Checkliste und einem Ausschnitt Ihrer Fertigungszeichnung konnen Sie uns einfach
und ohne viel Zeitaufwand alle ndtigen Informationen libermitteln. Gerne per Fax, E-Mail oder

auch Online: diamond-toolingsystems.com/kontakt

Alles andere ibernehmen wir fiir Sie!

Werkstiickbezeichnung:

Werkstoff:

Bearbeitung: [J horizontal

Storkontur:

(z.B. Spannelemente, Werksttick, ...)

[ vertikal abwarts [ vertikal aufwarts

\}!\’r

[J ja (bitte Skizze beiftigen) O nein

A

%

kv\
LV

Spindelkonus: [0SK40 DO SKS0 [OHSK63 O HSK100 [ Andere:
Bohrung: [ vorgegossen [ vorgebohrt — @:
Schaft: Zylinderschaft @ O16 020 0O25 O32 040
Weldonschaft @ O16 0O20 O25 O32 040
ABS-kompatibel @ [0O32 40 O50 63 180 1100
Sandvik Varilock @ [O50 O3 80
Wohlhaupter MVS @ [1050-28 [063-36 [180-36
HSK @ O63 0100
Innere Kiihlung:  [Jja [Jja, Minimalmengenschmierung [l nein
Maschinentyp:
Angefragte Stiickzahl: Stick Stick Stick
Schneidenauslegung: [©] PKD [ CcvD ['ICBN [ElCBN  Spanleitgeometrien: [Oja [ nein

Kontakt:

L] Bitte rufen Sie mich unter der angegebenen Telefonnummer an.
L] Bitte senden Sie mir weitere Informationen zu.

The path to optimizing your work process

With the help of this checklist and an excerpt of the manufacturing drawing you're able to quickly
give us all the needed information. You can send us a Fax, E-Mail or contact us Online:
diamond-toolingsystems.com/en/contact

Everything else will be handled by us!

Work piece name:

Material:
Machining process: [ horizontal L] vertical down L vertical u
A
5?7{%&—-& \?
> \
Inter fering contur: [ yes (please send the sketch] O no
Spindle cone: O SK40  DOSKSH0 [OHSK63 O HSK100 O
Bore: O casting [ pre-drilled  @:
Shaft: Parallel shaft @ O16 0O20 025 0032 040
Weldon shaft @ O16 0O20 025 O32 040
ABS compatible ¢ [O32 Os0 50 0063 80 [O100
Sandvik varilock @ [O50 O3 80
Wohlhaupter MVS @ [150-28 [063-36 [180-36
HSK @ O63 O100
Internal coolant: [lyes [dno
Machine type:
Inquiry: pieces pieces pieces

Cutting material: [©/PCD [EICvD "/ CBN [MCBN  Chipbreaker: Oyes [no

Contact:




Fraswerkzeug
Milling Cutter

FW?7060-0050
FW?7060-0055
FW?7060-0060

FW?7060-0100
FW?7060-0105
FW7060-0110
FW7060-0115
FW?7060-0120
FW7060-0125
FW7060-0130
FW7060-0135

FW7060-0310
FW7060-0311
FW7060-0312
FW7060-0313
FW7060-0314
FW7060-0315
FW7060-0415
FW7060-0416
FW7060-0417
FW7060-0418
FW7060-0419
FW7060-0420
FW7060-0421
FW7060-0422
FW7060-0423
FW7060-0424
FW7060-1417

FW7060-0425
FW7060-0426
FW7060-0427
FW7060-0428
FW7060-0429
FW7060-0430
FW7060-0431
FW7060-0432

FW7060-0510
FW7060-0512

FW7060-4990
FW?7060-5000
FW7060-5010
FW7060-5020
FW?7060-5030
FW7060-5040
FW?7060-5050
FW7060-5060
FW?7060-5070
FW?7060-5080

Zubehor | Spare parts

WSP
Insert Type

AOEX 0402..

AOEX 07T3..

CCGW 0602.. GS

CCGW 09T3.. GS

AOEX 0402..

AOEX 07T3..

Spannschraube
Screw

DTS Code

01-FW7090-0050

01-FW7090-0100

01-FW7090-0060

01-FW7090-0070

01-FW7090-0050

01-FW7090-0100

Schliissel
Key

DTS Code

Anzugschraube
Screw

DTS Code

01-WA7090-0190

01-WA7090-0195

01-WA7090-0150

01-WA7090-0175

01-WA7090-0175
01-WA7090-0110

Zubehor | Spare parts

Dichtscheibe
Sealing washer

01-FK7060-0260
01-FK7060-0270
01-FK7060-0280
01-FK7060-0290
01-FK7060-0291

Weldon-Spannfutter
Weldon Chuck

WA7090-0400

WA7090-0405
WA7090-0420
WA7090-0425
WA7090-0440
WA7090-0445
WA7090-0460
WA7090-0465

WA7090-0410
WA7090-0430
WA7090-0450
WA7090-0470

WA7090-0500
WA7090-0520
WA7090-0540
WA7090-0560

WA7090-0505
WA7090-0525
WA7090-0545
WA7090-0565

WA7090-0510
WA7090-0530
WA7090-0550
WA7090-0570

Kassettenfraser
Milling Cutter

DTS Code DTS Code

FK70/FK7560-0210S
FK70/FK7560-0220S
FK70/FK7560-0230S
FK70/FK7560-0240S
FK70/FK7560-0250S
FK70/FK7560-0260S
FK70/FK7560-0270S
FK70/FK7560-0280S
FK70/FK7560-0290S
FK70/FK7560-0301S

Spannschraube
Clamping screw

01-WA7090-0201

Hydrodehn

Hydrodehn

Hydrodehn

Manuell

Manuell

Manuell

Stellschraube
Adjusting screw

01-FK7090-0223

Verstellschraube
Adjusting screw

DTS Code

01-FW7090-0060

01-WA7090-0403

01-WA7090-0405

Spannschraube
Clamping screw

DTS Code

01-FK7090-0225

Spannschraube
Clamping screw

DTS Code

01-WA7090-0402

01-WA7090-0404
01-WA7090-0402
01-WA7090-0404
01-WA7090-0402
01-WA7090-0404
01-WA7090-0402
01-WA7090-0404

01-WA7090-0406

01-WA7090-0502

01-WA7090-0504

01-WA7090-0506

Dichtscheibe
Sealing washer

DTS Code

01-FK7090-0240
01-FK7090-0250
01-FK7090-0260
01-FK7090-0270
01-FK7090-0280
01-FK7090-0290
01-FK7090-0291

Anzugschraube
Screw DIN912

DTS Code

01-WA7090-0160
01-WA7090-0155
01-WA7090-0175
01-WA7090-0110
01-WA7090-0180
01-WA7090-0185
01-WA7090-0165

01-WA7090-0170



Feinborstange
Boring bar

BW7060-0910
BW7060-0912
BW7060-0915
BW7060-0920

BW7060-0925
BW?7060-0930

Kassetten
cartridge

01-FK7060-0210
01-FK7060-0215

01-FK7060-0220
01-FK7060-0225

01-FK7060-0230
01-FK7060-0235
01-FK7060-0240

01-FK7060-0245
01-FK7060-0250
01-FK7060-0255
01-FK7060-0260
01-FK7060-0265

01-FK7060-0270
01-FK7060-0280

SK-/BT-Aufnahmen

SK-/BT-Interfaces

DTS Code

WA7090-0100
WA7090-0105
WA7090-0110
WA7090-0115

WA7090-0120
WA7090-0125
WA7090-0130
WA7090-0135
WA7090-0140

WA7090-0250
WA7090-0255
WA7090-0260
WA7090-0265

WA7090-0270
WA7090-0275
WA7090-0280
WA7090-0285

Zubehor | Spare parts

WSP
Insert Type

CCGW 0602..

CCGW 09T3..

WSP
Insert Type

CP..09T3..

CP..1204..

0D..05T3..
RP..10T3..
SP..09T3..

SP..1204..
TP..0903..
CP..09T3..
CP..09T3..
0D..05T3..

RP..10T3..
TP..0903..

SK40

SK50

BT40

BT50

Spannschraube
Screw

DTS Code

01-FW7090-0060

01-FW7090-0065

Spannschraube
Screw

DTS Code

01-KL7090-9022

01-FK7090-0213

01-KL7090-9022
01-KL9060-0006
01-KL7090-9022

01-FK7090-0213
01-KL7090-9025

01-KL7090-9022
01-KL7090-9022
01-KL7090-9022
01-KL9060-0006
01-KL7090-9025

Anzugsbolzen
Pull studs

DTS Code

01-WA7090-0300

01-WA7090-0400

01-WA7090-0310

01-WA7090-0410

Zugschraube
Adjusting screw 1

DTS Code

01-BW9060-0905

01-BW9060-0910
01-BW9060-0915

01-BW9060-0920
01-BW9060-0925

Schliissel
Key

DTS Code

Druckschraube
Adjusting screw 2

DTS Code

01-BW9060-0901
01-BW9060-0906
01-BW9060-0911
01-BW9060-0916

01-BW9060-0921
01-BW9060-0926

Alle weiteren Anzugsbolzen auf
Anfrage lieferbar

all different pull stud available
on request

Notizen | Notes
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fax:  +49(0) 6301 32011-90
mail: infolddiamond-toolingsystems.com

www.diamond-toolingsystems.com
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