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TIRLAMAZ TAKIMLAR
_ ANTIVIBRATION TOOL
SCHWINGUNGSGEDAMPFTE BOHRSTANGEN

[2] Takim Tipi [3] Govde [4] Baglanti Gapi IE Takim Boyu IE Baglama Boyu Icten Sogutmall
Tool Type Body ' Connection Diameter ' Overall length'  Overhang maximum ' With Coolant Hole
Werkzeugtyp Schaft Anschlussdurchmesser Gesamtlange Maximale Auskragung Mit Innenkiihlung
Tirlamaz Takim
Anti Vibration Tool 3] OHX (I N
Schwingungsgedémpfte Bohrstange ‘ I

Takim Malzemesi

Type of Boring Bar
Art der Bohrstange

DCONws
=]

<

Karbir Takviyeli
Carbide reinforced
Hartmetall verstarkt

2] Takim Tipi [3]Kartus Kodu [4] igten Sogutmall [5] Baglama Gapi
Tool Type Cartridge Code With Coolant Hole Connection Diameter

Werkzeugtyp Bezeichnung fir Wechselkopf Mit Innenkdihlung Anschlussdurchmesser

Tirlamaz Takim Kartusu Kartug @16 - @20 - @25
Anti Vibration Tool Cartridge Cartridge
Wechselkopf fiir Schwingungsgedampfte Wechselkopf @32 - 340

Bohrstange

[2] Kartus Tipi

Cartridge Type
Wechselkopftyp

M
DCON
(]

SDUCR/L, SCLCR/L, SVUCR/L, TCLNR/L, TDUNR/L

(2] Takim Tipi [3] Kartus [4] Kullanilan Gévde Gap Aralig
Tool Type Cartridge Usable diameter range for body
Werkzeugtyp Wechsekopr Nutzbarer Durchmesserbereich fiir Werkzeugschaft
Tirlamaz Takim Kartusu Merkezleme Kartus Kodu ATTB-D16/D20/D25
Anti Vibration Tool Cartridge Centering Cartridge Code
Wechselkopf fiir Schwingungsgedémpfte Bohrstangen Bezeichnung fiir zentriertes Wechselkopf ATTB-D32/D40/D50/D60
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OHX

DCONws DCONws

DCONws

CNT
DCONws

OAL

50 & 60 mm shanks

Stok Takim Olgleri (mm)
Dimension (mm)
Lager] Abmessung (mm)

Yedek Parcalar / Spare Parts / Ersatzteile
Montaj Vidasi Montaj Vida Anahtar

Stock Shim Screw Mounting Screw Key
Takim Kodu Schraube fiir Unterlage Inensechskantschlissel fir Befestigungsschraube
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung @
DCONMS DCONWS QAL OHN OHX CNT &\&\&
ATTB-D16-156-7D-H © 16 16 156 55 92 G1/8 9595 M3X10
ATTB-D16-204-10D-H-E © 16 16 204 96 140 G1/8 AAL-02-25
ATTB-D20-200-7D-H © 20 20 200 70 120 G1/4 M3.5X10 '
ATTB-D20-260-10D-H-E © 20 20 260 120 180 G1/4 '
ATTB-D25-225-7D-H © 25 25 255 88 158 G1/4
ATTB-D25-330-10D-H © 25 25 330 155 230  Gi/é 2003-Max12 AAL-03-3
ATTB-D32-320-7D-H © 32 32 320 100 192 G3/8
ATTB-D32-416-10D-H © 32 32 416 192 288 G38 2304-M5X18 AL-05-4
ATTB-D40-408-7D-H © 40 40 408 128 248 G1/2
ATTB-D40-528-10D-H © 40 40 528 248 368 G1/2
ATTB-D50-519-7D-H e 50 40 519 168 318 G1/2 2505-MEX15
ATTB-D50-669-10D-H © 50 40 669 318 468  GI2 - AALO7-5
ATTB-D60-628-7D-H © 60 40 628 208 388 G3/4
ATTB-D60-808-10D-H © 60 40 808 388 568 G3/4
KAPR=93°
@
) =
ﬁ N
T -
R
Yedek Parcalari / Spare Parts / Ersatzteile
Stok Takim Olgileri (mm) Kesici Ug Sikma Vidasi Altlik Altlik Vidasi Tork Anahtar
Stock Dimension (mm) Insert Screw Shim Shim Screw Torx Key
Taklm KOdu Lager, Abmessung (mm) Wendeschneigplatte Schraube Untertge Sttt fr e Torx-Schiiissel

Ordering Code
Bestell-Bezeichnung
RL DCON

LFWFDMIN@&

ATTC-A16 SDUCR/LLOT © O 16 20 1 20  DC.T0702..  4008-M2.5x6 80-T08
ATTC-A20 SDUCRL11 ©© 20 20 13 25 4015-M3.5x11

ATTC-A25 SDUCRL1T1 ©© 25 23 17 32 4015-M3.5x12 AAV-08-M3.5x8

ATTC-A32 SDUCRL11 oo 32 32 22 40  DC.T11T3.. | 4015-M3.5x14 | AADN-2-0001 | AAV-06-M35x11 | 80-T15
ATTC-A40 SDUCRL11 @O 40 32 27 50
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KAPR=95° 5
@™ g g |f
€ < |
DAKKO Y v
e i s LF
Yedek Parcalari / Spare Parts / Ersatzteile
Stok Takim Olgiileri (mm) Kesici U¢ |  Sikma Vidasi Altlik Altlik Vidast Tork Anahtar
Stock Dimension (mm) Insert Screw Shim Shim Screw Torx Key
Takim Kodu Lager] Abmessung (mm) Wendeschneidplatte Schraube Unterage Sohaue il Torx-Schliissel
Ordering Code Q @
Bestell-Bezeichnung \’
&) Y
RL DCON (F w bmn & & &&\\ @
ATTC-A16 SCLCRILO6 © © 16 20 11 20 CC.T0602.. = 4008-M2.5x6 ) ) 80-108
ATTC-A20 SCLCR/L09 © O 20 20 13 25 4015-M3.5x9

ATTC-A25 SCLCR/LO3 © © 25 23 17 32 CC.T 09T3..
- -2- 08+ -T1
ATTCAR2 SCLCRLOS © © 32 3 9 40 4015-M3.5x12 | AACN-2-0001 | AAV-08-M35x8 = 80-T15

ATTC-A40 SCLCRIL12 @ O 40 32 27 50  CC.T1204.. | 1020-M4.5x16 = AACN-2-0003 | AAV-07-M4.5x13  80-T20

DMIN

T VUTR 16 Y v J
g -‘ LF
Yedek Parcalar / Spare Parts / Ersatzteile
Stok Takim Olgiileri (mm) Kesici Ug Sikma Vidasl Altlik Altlik Vidas Tork Anahtar
Stock S ) Insert Screw Shim Shim Screw Torx Key
Takim Kodu Lager| Abmessung (mm) Wendeschneidplatte Schraube Unterge Soheutef e Torx-Schliissel

grder/l}nt Cod/t; - /I '
s )
estell-Bezeichnung RL DCON LF WF DMIN \.;) & &\\&\\Q / N4

ATTC-A20 SVUCRL11 ©© 20 20 15 27
ATTC-A25 SVUCRL11 ©© 25 23 17 32
ATTC-A32 SVUCRL16 ©© 32 32 22 40
ATTC-A40 SVUCR/L16 @ © 40 32 27 50

VC.T1103.. | 4008-M2.5x6 - - 80-T08

VC.T1604.. ' 4015-M35x14 | AAVN-2-0002 | AAV-06-M35x111  80-T15

132/133




TIRLAMAZ TAKIMLAR

ANTIVIBRATION TOOL
SCHWINGUNGSGEDAMPFTE BOHRSTANGEN

KAPR=93°

- =

DMIN

eamm . ry LF
Stok Takim Olgiileri (mm) Kesici Ug | Baski Pabucu\ Pabug Vidasl i Anahtar
Stock Dimension (mm) Insert |Wedge Clamp | Clamp Screw i Allen Key
Takim Kodu Lager Abmessung (mm) | Wendeschneidplatte | Spannpratze| Klemmschraube

Ordering Code

Bestell-Bezeich )
estell-Bezeichnung R L DCON LF WF DMIN @ — ﬁg &

ATTC-A32TDUNRL11 © O 32 32 22 40 DNM.1104.  ATK-O1 AKV-O1-MEx22 AADN -2-0001 AAV-O4-MEXT2
ATTC-A40 TDUNR/L15 @ O 40 38 27 50 DNM.1506.. ATK-02 AKV-30-M6x22 AADN-3-0001 AAV-02-M5K12

AS-01  ABPL-01 AAL-03-3

N~
-

DCON
DMIN

=

1

Stok Takim Olgiileri (mm) Kesici Ug | Baski Pabucu) Pabug Vidas! i Anahtar
Stock Dimension (mm) Insert |Wedge Clamp | Clamp Screw i Allen Key
Takim Kodu Lager| Abmessung (mm) | Wendeschneidplatte

Ordering Code

Bestell-Bezeichnung Ja
R L DCON LF WF DMIN A

TR T 2 e e 82 ) o CNM.1204..  ATK-02 AKV-30-M6x22 AACN-3-0001 AAV-02-M3x12  AS-01  ABPL-01 AAL-03-3
ATTC-A40 TCLNR/L12 @ © 40 38 27 50
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a1 @b

y ® @ e 2
- & g T 8 °l®
e LF H
Stok Takim Olgiileri (mm) Govde Tipi
Stock Dimension (mm) Booring Bars
Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung 1
DCONWS DCONMS  LF H = %ILT___::
ATTC-16-25 o 28 25 15 22 ATTB-D16/D20/D25
20 35 ATTB-D32/D40/D50/D60

ATTC-32-60 ® 53 40
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TIRLAMAZ TAKIMLAR iCiN TEKNIK BILGILER
TECHNICAL INFORMATION FOR ANTI VIBRATION TOOLS
TECHNISCHE INFORMATIONEN ZUR SCHWINGUNGSGEDAMPFTEN BORHSTANGEN

[1] Montaj ve Avarlama | Assembly and Adjusting | Montage und Einstellung

Kartus ve gbvdenin montaj edilecek yizeyleri, tutucunun i¢ kismi temizlenmelidir.
Asagidaki gorselde A ve B konumlarina bakin.

The surface of the cartridge and the shank to be mounted, as well as the inner
part of the toolholder should be cleaned. Check A and B in the image below.

Die Oberfidchen des Wechselkopfes und des zu montierenden Schafts sowie der innere Teil des
Werkzeughalters sollten gereinigt werden. Siehe A und B unten auf der Abbildung

[2] Govde Montaji | Assembly for the Shank | Schaftmontage

Baglama uzunlugu 4 L / D oranindan az olmamalidir. Tutucunun tst kismini ¢ikartma yontemiyle veya diger tutma sikma yéntemleriyle kullanma-
nizi 6neririz (C tip). Vidal baglama yontemi kullanmayin. Uzun sire calisirken lGtfen icten sogutmayi kullanin.

The clamping length should not be less than 4 L/D raito. Suggest using the clamping cover with opening method and other holding clamping
methods. (Type C). Do not use screw clamping method. Use inner cooling please when working a long time.

Die Einspanniénge sollte nicht weniger als 4 L / D raito betragen. Vorgeschlagen ist die Oberseite des Halters zu 6ffnen und andere Halte-Klemmmethoden zu verwenden.
(Typ C). Bitte nicht die Schraubklemmmethode verwenden . Bei langer Nutzung, bitte die Innenkiihlung verwenden.

Baglama Uzunlugu ) o
Clamping Length>4XD C Tipi sikistrma yontemi
Einspanniange Type C Clamping method
Dy BUBUBSSUBSNNR cten Sofuima e 5t
o '  Intemal Coolng
\ Innenkiihlung
- A

|
| 4XD

iki vida arasindaki agikik veya mesafe
Span between two screws
Spannweite zwischen zwei Schrauben

ol (Y

Govdeyi ilk kez montaj ederken merkez yiiksekligi icin 6zel kalibrasyon aparati Adapt6riin [gi
kullanilmalidir. Once govdeyi tutucuya monte edin, ardindan X ekseni yoniinde House \
0,01 tolerans icinde kalibre edin. Litfen komparatdr saati ile ayarlamayi yapin. Kalibrierfiéche

When mounting the body for the first time, a special calibration tool should be
used for the center height. First mount the shank on the holder, then calibrate |
it within 0.01 tolerance on the X axis direction. Please make the adjustment |
with the dial indicator device.

Bei der erstmaligen Montage des Schaftes sollte ein spezielles Kalibrierwerkzeug fiir die Zent-
rumhéhe verwendet werden. Montieren Sie zuerst den Schaft am Halfer und kalibrieren Sie es
dann innerhalb einer Toleranz von 0,01 in Richtung der X-Achse. Bitte benutzen Sie bei der

-
Elnstellung eine Messuhr -
Kl Vizeui W
aliprasyon Yuzeyi Merkezleme Kalibrasyon Apara
Calibrating end face Center Calibration Tool

Kailbrierfiédche Zentrales Kalibrierwerkzeug

Yandaki sekle bakin:
See the figure on the side:

Siehe die Abbildung auf der Seite: Sol Yon Takim Sag Yon Takim
Left Hand Right Hand
Linke Richtung Rechte Richtung
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TIRLAMAZ TAKIMLAR iCiN TEKNIK BILGILER

TECHNICAL INFORMATION FOR ANTI VIBRATION TOOLS
TECHNISCHE INFORMATIONEN ZUR SCHWINGUNGSGEDAMPFTEN BORHSTANGEN

Dogru Ug Secimi / Choosing the Correct Insert / Auswahl der richtigen Wendeschneidplatte

Dogru kesici ucun secilmesi, titresim séniimlemenin genel basarisi tizerinde blyiik bir etkiye sahipdir. Kesici ucun isleme stabilitesini artirabil-
mesinin ana yolu kesme kuvvetlerini en aza indirmektir. Titresimleri ortadan kaldirmak icin asagidaki adimlara uymaniz gerekir: Mimk{nse, her
zaman kisa takimlari kullanin. Aksi takdirde, titresimi en aza indirmek icin hizlarinizi azaltin.

Choosing the correct insert can have a big influence on the overall success of vibration damping. The main way the insert can improve the mac-
hining stability is by minimizing the cutting jorces. Following the guidelines below should be your first step to eliminate vibrations. If possible,
use i/t always short drilling tools. Otherwise, reduce your speeds to minimize vibration.

Die Auswahl des richtigen Einsatzes kann einen grol8en Einfluss auf den Gesamterfolg der Schwingungsaémpfung haben. Die Wendeschneiaplatte kann die Bearbeitungss-
tabilitét hauptséchlich durch Minimierung der Schneidkréfte verbessern. Das Befolgen der folgenden Richtlinien sollte Ihr erster Schritt sein, um Vibrationen zu beseitigen.
Verwenden Sie nach Méglichkeit immer kurze Werkzeuge. Reduzieren Sie andernfalls die Geschwindigkeit, um Vibrationen zu minimieren.

n Radyal kuvvetleri minimuma indirmek icin mimk{n oldugunca 90° 'ye yakin bir giris acili takimi secin.
Choose an entry angle that is as close as possible to 90° to reduce the radial forces to a minimum.
Wéhlen Sie einen Eintrittswinkel, der so nah wie moglich an 90 ° liegt, um die Radialkréfte auf ein Minimum zu reduzieren.

7 | O |

| S S S
—_— . - NS

E Mumkiin olan en ktigtik kesici ug agisini secin. Boylece kesme kuvvetleri azalacak ve ylzey kalitesi artacak.
Choose the smallest insert head angle possible. This will reduce overall cutting forces and increase the clearance.
Wéhlen Sie den kleinstmoglichen Wendeschneidplattenwinkel. Damit wird sich die Gesamtschneidkraft verringern und die Klarheit verbessern.

Titresimi azaltmak icin olabilidigince en kii¢lik radyisli ucu se¢cmelisiniz.
Choose a small nose radius to reduce the cutting forces and to enable machining in a lower depth of cut.
Wéihlen Sie einen Eintrittswinkel, der so nah wie moglich an 90 ° liegt, um die Radialkréfte auf ein Minimum zu reduzieren.

0.2 0.4 12
! (0.008) — (0.016) (e
m isleme derinligi (ap) radyiisten daha biiyiik olmalidir. ﬂ For-dampened-straight-adaptor:

Machining depth (ap) should be larger than the nose radius.
Die Bearbeitungstiefe (ap) sollte groSer als der Schneideckenradius sein.

Y >~
YN %

L, kesildikten sonra min uzunluk

E Kesme kuvvetlerini azaltmak icin daha pozitif geometriye sahip bir kesici uc kullanin: L, min length after cut off
Use an insert with an overall positive geometry to reduce the cutting forces: L, min Lénge nach dem Abschneiden
Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit insgesamt positiver Geometrie, um die Schneidkréfte zu reduzieren: Kisa Tasanm  Uzun Tasarm

Short Design Long Design

Kurzes Design Langes Design
@  4-7x@ (mm)  7-10x@ (mm)

16 100 155
20 125 200
25 155 255

Pozitif bir (ist egim geometrisi segin:
Choose a positive top rake geometry: 39 190 320

Benutzen Sie einen positiven, oberen Spanwinkel:
& /) / ) 40 240 410
s\ \\—/ / ﬂ f 50 305 520
60 380 630
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