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MITSUBISHI CARBIDE
Filr eine erhonte Stahilitat und Prazision bei der Bearheituny
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HSK-WERKZEUGE

MULTIFUNKTIONAL

Das neue HSK-System wurde fiir moderne Drehmaschinen entwickelt.

Werkzeughalter gemaR dem neuen HSK-T (ICTM)-Standard iiberzeugen durch hohe Genauigkeit und Stabilitét.

Bestellbezeichnung Geometrie

Bestellbezeichnung

Geometrie

H63TH-PCLNR/L-DX12

H63TH-DCLNR/L-DX12

H63TH-PDJNR/L-DX15

H63TH-PCMNN-H/L12
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63TH-DCMNN-H/L12

®

H63TH-PDNNN-H/L15

H63TH-DDJNR/L-DX15
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63TH-DDNNN-H/L15
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H63TH-SVPBR/L-DX16

H63TH-SVVBN-H/L16
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H63TH-PRGCR/L-DX12

H63TH-DCLNL-L12-3
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H63TH-DDJNL-L15-3
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H63TH-PRDCN-H/L12
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Bestellbezeichnung

Geometrie

H63TH-A25KDCLNR/L12
H63TH-A32LDCLNR/L12
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Hinweis: Einzelheiten zu den Werkzeughaltern finden Sie im Gesamtkatalog CO03D.




Bestellbezeichnung

Geometrie

Bestellbezeichnung

Halter

H63TH-C:

HIRIL

H63TH-EV2525R/L-112

H100TH-EV3232R/L-180
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H63TH-EN2525R/L-115

&

H100TH-EN3232R/L-130
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H63TH-MGHR/L-DX4315 HB3TH-MGHR/L-DX4333
H63TH-MGHR/L-DX4323

¥

H63TH-EV2020R/L-105-3

Bestellbezeichnung

Geometrie

Bestellbezeichnung

Halter

H63TH-MMTER-DX16
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H63TH-B

H63TH-MMTENR-H/L16
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H100TH-Bx

H63TH-MTHR/L-DX43
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Worum handelt es sich bei HSK-T und ICTM-Standard?
ICTM ist ein offener Standard, der von einem Konsortium fiihrender japanischer Hersteller auf Grundlage
des ISO 12164-1:2001 HSK Standards entwickelt wurde.
Es handelt sich um eine stabile Aufnahme mit hoher Préazision, die die Genauigkeit von Werkzeugen
durch Verwendung einer speziellen Anbindung verbessert. ICTM-Werkzeuge sind zudem kompatibel mit
dem verbreiteten HSK-A-Standard. Fiir den ICTM-Standard wird heute die Bezeichnung HSK-T verwendet.
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HSK-T63 Drehmaschinen HSK-A63 Bearbeitungszentrum
Halter fur Drehwerkzeug Halter fur Rotationswerkzeug

HSK-A-Halter kdnnen sowohl in Bearbeitungszentren als auch in Drehmaschinen verwendet werden.

Aufgrund der besseren Positionierbarkeit des  Durch Positionierung der Schneidkante auf Héhe der
Werkzeugs stoBt es nicht am Werkstiick an. Spindelmitte wird die Hohe der Mittellinie verbessert.

Werkstlckoberflache
Kein Kontakt
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Abstand

( Zapfen des Antriebs Aufnahme des Antriebs
Durch Neigen der B-Spindel (Hauptachse des Werkzeugs) Es wird eine héhere Stabilitdt und Genauigkeit erreicht, da
um 45 Grad wird eine Berthrung zwischen Spindel, Halter, die Hoéhe der Mittellinie nicht durch den Spalt zwischen
Werkstlick und Schaft vermieden. Spindel und Aufnahme beeinflusst wird.
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