COOLCAP®-AUFNAHMEN

Fir effiziente Spanabfuhr und Kiihlung



COOLCAP®

Fraser- und mediumoptimierte Kithlaufnahmen

COOLCAP®-Aufnahmen von POKOLM gelten als das Optimalsystem
fiir eine effektive Kiihlung. Denn bei COOLCAP®-Aufnahmen sind
der Volumenstrom und die Austrittsgeschwindigkeit optimal auf die
unterschiedlichen Fréserdurchmesser und auch auf die verschiede-
nen Kiihimedien abgestimmt. Die effektive Direktkiihlung ermdg-
licht héhere Bearbeitungsparameter, zudem werden Spane prozess-
sicher aus der Schnittzone entfernt.

Gute Eigenschaften auf einen Blick
e Volumenstrom und Austrittsgeschwindigkeit sind ideal auf
unterschiedliche Fraserdurchmesser abgestimmt

e Unterschiedliche COOLCAP®-Kappen, konstruktiv ausgelegt fiir
die unterschiedlichen Kiihimedien Luft/MMS bzw. Emulsion/
Kihlwasser

e Ringférmiger KiihlIstrahl fir ein optimales Kiihlergebnis und das
Freispiilen von Spanen

e Die gezielte Zufiihrung reduziert den Druckluftverbrauch und
erhéht gleichzeitig die Effektivitat

e Standzeiterhohung des Fraswerkzeugs

e Durch die geringe Masse der Kappe von unter 30 Gramm wird die
hohe Wuchtgiite der Aufnahme nicht beeinflusst

Die bestmdgliche Schmierwirkung in der Schneidzone garantiert
zusatzlich eine hohe Oberfldchenqualitdt. So wird Ihr Frésprozess
einfach schneller, effizienter und sicherer - unverzichtbare Voraus-
setzungen fiir ein optimiertes Zerspanungsergebnis.

e Kappen sind bei Bedarf einfach, schnell und kostengiinstig ohne
Einfluss auf die Nutzbarkeit der Aufnahme austauschbar

e Durch die nachtragliche Montage der Kappe kann diese den
Schrumpfvorgang nicht behindern

e Abdichtung ohne empfindliche Dichtung oder andere
Dichtungsmittel

e Der Ringspalt reduziert die Gefahr der Verstopfung durch Partikel
e Einfache Montage mittels Applizierwerkzeug

e Gesteigerte Prozesssicherheit bei Verwendung von
Wendeplattenwerkzeugen in Verbindung mit Verldngerungen
durch das Entfernen der Spéne aus dem Zerspanbereich

COOLCAP®-Funktionsweise

Austauschbare COOLCAP®-Kappen, die jeweils optimal auf die un-
terschiedlichen Kiihimedien abgestimmt sind, machen einen ent-
scheidenden Faktor fiir ein sehr gutes Zerspanungsergebnis aus.

COOLCAP®-Kappen fiir Emulsion ge-
wahrleisten einen groBtmaglichen
und zielgerichteten Volumenstrom,
der Spane auch bei groBen Werk-
zeugen effektiv aus der Schnittzone
entfernt.

COOLCAP®-Kappen fiir Luftkiihlung/
MMS sorgen durch die extrem
kleine Austrittséffnung zudem fiir
einen sparsamen Einsatz teurer
Druckluft.

KiihImittelzufuhr

Feingewinde

Volumenstrom-
reservoir

KihImittellenkung

Praxis-Video
COOLCAP®

Mehr Produktvideos finden Sie auf:
youtube.com/pokolmknowhow

COOLCAP®

Im Detail

Maschinenseitiger Anschluss
COOLCAP®-Aufnahmen sind standardméBig in den Bauformen

HSK 50 Form E

HSK 63 Form A, HSK 100 Form A

SK 40, SK 50

BT 40 MAS BT JIS B 6339 AD, BT 50 MAS BT JIS B 6339 AD

zum Einschrumpfen und fiir Weldonschaft erhltlich.

KiihImedien

COOLCAP®-Aufnahmen werden mit unterschiedlichen Kappen fiir Luft/MMS
oder fir Emulsion/Kiihlwasser ausgestattet.

\d ’ I

Fraser COOLCAP®-Ayfnahmen

COOLCAP®-Aufnahmen sind konzipiert und lie- :THAE‘%:‘ g{!fﬁg@g%‘er
ferbar fir Vollhartmetallfraser und Verlangerun- glormg
gen mit den Durchmessern

e (6 bis 16 mm bei Schrumpfaufnahmen
e (10bis 16 mm fiir Weldon-Anschluss

Hinweis zur Wuchtgiite:
Die Wuchtgiite betragt bei den Aufnahmen je nach Anwendung:

G 2,5 bei 30.000 1/min oder U < Tgmm bei HSK 50 E
G 2,5 bei 25.000 1/min oder U < Tgmm bei HSK 63 A und HSK 100 A
e (2,5bei25.000 1/min oder U < Tgmm bei SK/BT 40 und SK/BT 50

Diese Werte werden auch bei mehrmaligem Losen und Wechseln der COOLCAP®-Kappen sicher erreicht.

Bei sachgemaBem Wechsel der Kappen von Luftkiihlung/MMS auf Emulsion/Kihlwasser, mit dem dafiir entwickelten
COOLCAP®-Applizierwerkzeug, werden Beschadigungen an den Kappen und zu festes anziehen vorgebeugt.
Die Wuchtgiite wird durch einen Wechsel der Kappen (Luftkiihlung/MMS auf Emulsion/Kiihlwasser) nicht beeinflusst.




HSK 50 Form E

zum Einschrumpfen

o Hohlschaftkegel-Aufnahmen, héchste Prazision

e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 30.000 1/min oder U<Tgmm

o mit effektiver Direktkiihlung fir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kihlstrahl

d

di

oO\o

L2

d

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

|au§{as-aui°9

Bestell Nr. d I, A d d, d,  DIN/Form L, Zubehdr Eigenschaften
5004E50SRT 4 50 | 76 15 234 | HSK50  FormE ABCGLM MpaEaE
7504E50SRT) 4 | 75 1101 15 | 27,3 | HSKS50 = FormE ABCGLM Mg
10004E50SRT| 4 | 100 126 15 313 | HSK50  FormE ABCGLM MparEE
5006E50SRT 6 50 | 76 16,5 244 | HSKS0  FormE ABCHLM MparEE
7506E50SRT 6 75 | 101 16,5 2833 HSK50  FormE ABCHLM MparEaE
10006E50SRT| 6 | 100 126 16,5 3227| HSK50  FormE ABCHLM MpamEaE
5008E50SRT 8 50 | 76 1 20,5 284 | HSK50  FormE ABDILLM  MBarEE
7508E50SRT 8 75 | 101 1 20,5 3233 HSK50  FormE ABD,I,LM | MBEEE
10008E50SRT 8 100 | 126 20,5 3627 HSK50 — FormE ABDILLM | MBeEEd
5010E50SRT 10 50 | 76 22,5 304 | HSKS0  FormE ABEJLM Mg
7510E50SRT 10 75 | 101 1 22,5 343 | HSK50  FormE ABEJLLM  MBaEE
100 10E50SRT| 10 | 100 126 22,5 383 | HSK50  FormE ABEJLLM  MmaEaE
5012E50SRT 12 50 | 76 26,5 344 | HSK50  FormE ABFEKLM | MpaEE
7512E50SRT 12 75 | 101 | 26,5 3833 HSK50  FormE ABFEKLM | MpaEsE
10012 E50SRT 12 | 100 | 126 1 26,5 40 = HSK50 = FormE ABFEKLM | MBarEE
‘ ' = =
. : S71 506 5W17 o 5w stosw2
~ KMR-50A SCHLUESSELHSK50 b 08 710
[
,“q_: I,,"-‘- " Vi Ve £ Ve
(%] L 5 s L " 4 =
A SR1512 SW27 SR1A04 SW17 SR1A06 SW17 SR1A08 SW21 SRTA10 SW22
S 212 04 06 08 210
§ = . .
s/ fgﬁ Ty
oRIAT2 W27 SR1Z5W 001 DMS 3/8 8-60 NM
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HSK 63 Form A

zum Einschrumpfen

¢ Hohlschaftkegel-Aufnahmen, hochste Prazision

e feingewuchtetauf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<1gmm

o mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kihlstrahl

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

Bestell Nr. d I, A d  d d,  DIN/Form I, Zubehdr Eigenschaften
5004A63SR1 4 50 76 15 | 22,9 HSK63 = FormA ABCILPQ  MmamsfE
7504A63SRT 4 | 75 101 15 | 26,8 | HSK63 = FormA ABCILPQ | MiBEEaf
10004A63SRT 4 100 126 15 30,8 HSK63 = FormA ABCILPQ | MmEE
5006A63SR1 6 50 76 165 244 HSK63 = FormA ABCJPQ MmEEE
7506A63SRT 6 75 101 16,5 284 HSK63 | FormA ABCJPQ  MBEEIE
10006A63SRT 6 100 126 16,5 32,3 HSK63 = FormA ABCJPQ  MBEEE
5008A63SRT 8 | 50 76 205|274 | HSK63 = FormA ABDKPQ  MiBEEd
7508A63SR1T 8 75 101 20,5 324 HSK63 | FormA ABDKPQ MmaEf
10008A63SR1T 8 100 126 20,5 363 HSK63 ~ FormA ABDKPQ Mmamf
5010A63SRT 10 50 = 76 1225 304 HSK63 = FormA ABELPQ  MmaEgf
7510A63SRT 10 75 101 22,5 343 HSK63 = FormA ABELPQ  MmamgfE
100 10A63SRT 10 100 126 ' 22,5 383 HSK63 = FormA ABELPQ  Mmamsf
6012A63SRT 12 60 86 265 36  HSK63 = FormA ABFEMPQ  MBEEaE
7512AR635RT 12 | 75 101 26,5384 | HSK63 = FormA ABFEMPQ  MBEEagE
100 12A63SR1 12 100 | 126 26,5 42,3 HSK63 = FormA ABFEMPQ MmaEgf
6016A63SRT 16 60 86 315 41  HSK63 = FormA ABGNPQ MpEEgd
10016A63SR1T 16 | 100 | 126 31,5 47,3 HSK63 = FormA ABGNPQ MpaEaf
6020A63SRT 20 60 86 = 36 | 45 HSK63 = FormA ABHO0PQ  MBEEaSd
10020A63SR1T 20 100 126 36 51,3 HSK63 =~ FormA ABHO0PQ  MpEEIf
Em (o= O O O
KMR-63A SCHLUESSELHSK63 SR1506 SW17 SR1508 SW21 SR1S10 SW22
06 U 210

‘|: (,__ . I,"‘ y I,"“ y A £

@ o’ o/ o L 4 L

D SR1512 SW27 SR1S516 SW32 SR1520 SW36 SR1A04 SW17 SR1A06 SW17

x 21 216 220 ) 0

— & A A T PP

= ) ) L L= e

2 SRTA08 SW21 SRTA10 SW22 SR1A12 SW27 SRTA16 SW32 SR1A20 SW36

= 08 210 012 016 020
SR1ZSW 001 DMS 3/8 8-60 NM

YiLieferbar mInnere KihImittelzufuhr &9 Geeignet fir HSC-Bearbeitung  E2 Wuchtgite
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HSK 63 Form A : HSK 100 Form A o

d d
fir Weldon | zum Einschrumpfen ]
e Hohlschaftkegel-Aufnahmen, héchste Prazision < ¢ Hohlschaftkegel-Aufnahmen, hochste Prazision <
o feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<1gmm E - e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min olb
o
o mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringférmigen Kiihlstrahl n  mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringformigen Kiihlstrahl Lgd—aJ
e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver- e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen bindung mit Verlangerungen
Bestell Nr. d L A d d, d,  DINForm I, I Zubehor Eigenschaften Bestell Nr. d I, A d  d d, | DINForm I, Zubehdr Eigenschaften
5010A63SRTW 10 |« 50 | 76 22,5 304 HSKé63 = FormA - - AEFGKOP Mmal 10006A100SRT 6 100 | 129 16,5 32,3 | HSK100 | FormA - - AB,C1,0P | YinwFafg
ég 6012A63SRTW 12 60 @ 86 265 36 | HSK63 | FormA - - BEFRHLOP sl 10008 AT00SRT 8 100 # 129 20,5 36,3 | HSK100 | FormA - - AB,DJ 0P | MBErEIE
6016A63SRTW 16 | 60 |« 86 315 41 | HSK63 | FormA - - GEFRLMOP Mmal 100 10AT00SRT 10 100 |« 129 22,5 38,3 | HSK100 | FormA - - ABEKOP | VimwrEafg
§§ 6020A63SRTW 20 60 @ 86 36 45  HSK63 | FormA - - DEFLNOP ™Mmal ég 10012A100SRT 12 100 | 129 26,5 42,3 | HSK100 | FormA - - ABFLOP  MmEra
Z Z Z Z D §§ 100 16A100SR1T 16 | 100 129 315 473 HSK100 FormA - - | ABGMOP MeErEag
M10X9 SRTW M12X10 SRTW M14X11 SRTW M16X10 SRTW KMR-63A
o o o o §§ 10020A100SRT 20 | 100 129 355|513 | HSK100  FormA - - ABH,N, 0P  mardE
= | W/ W/ O O —~ — —
2 SCHLUESSELHSK63 bS1R(1) S10 SW22 %R11251 2 SW27 (SDR116516 SW32 (SZ)R210520 SW36 [ = @, @, @,
A = = = = 06 038 010
% L 4 4 L 4 4 @ o~ ~ ~ . —
S (SDR11OA1O SW22 %R112A1 2 SW27 %R116A16 SW32 %R210A20 SW36 SR17SW 001 ~ @, @, @, O O
= £ SR1512 SW27 SR1516 SW32 SR1 520 SW36 SR1A06 SW17 SR1A08 SW21
. 3 012 016 020 06 08
Ty A - P, - .
DMS 3/8 8-60 NM S & W - L @
2 SR1A10 SW22 SR1A12 SW27 SR1A16 SW32 SR1A20 SW36 SR1ZSW 001
S 010 012 016 020
- \
DMS 3/8 8-60 NM
¥iLieferbar m@Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung & Wuchtgite YiLieferbar @ Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung £ Wuchtgiite
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HSK 100 Form A : SK40 e

di dill ]
fiir Weldon | zum Einschrumpfen
| <_~‘
* Hohlschaftkegel-Aufnahmen, héchste Prazision = e Steilkegel-Aufnahmen, hdchste Prézision [E=
e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min = e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<1gmm \
o mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringférmigen Kiihlstrahl n  mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringformigen Kiihlstrahl y

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

Bestell Nr. d L A d d, d,  DIN/Form l, Zubehor Eigenschaften Bestell Nr. d I, A d  d d, | DINForm I, Zubehdr Eigenschaften
=5 10010A100SR1W. 10 100 129 225 383 HSK100 FormA AEFGKOP Mm@ 5004750SR1 4 50 691 15 234 SK40 ABHOP  ViBEEIH
. " 7504750SR1 4 75 941 15 27,3 SK40 ABHOP | g
::hsF s
10012A1OOSR1W 12100 129 26,5 42,3 HSK100 FormA B,E,FH,L0,P o 100087505k | 4 1100 1191 ] 15 |313] ka0 ABROP | MM
» O "
=0 100 16A100SRTW 16 100 129 31,5 473 HSK100 FormA CEFRLMOP o[ =5 5006750SR1. 6 | 50 691 165 | 244 SK4O ABLOP | MmamE
i [rsd 62
S 10020A100SR1W 20 | 100 129 355 513 HSK100 FormA DEFLNOP g [ m0fg 75067505RT) 6 | 75 941 165283 ] SKAO ABLOP  VimmmifE
1000675051 6 100 1191 16,5 32,3 SK40 ABILOP  MeaEE
B ] =3 B ] D ] Em P
MT0X9 SRT W M12X10 SRTW M14X11 SRTW M16X10 SRTW KMR-100A 5008750SR1 8 | 50 69,1 205 284 SK40 ACJ,0P [ Jas]E
i A~ e i 7508750SR1 8 | 75 941 205 323 SK40 ACJOP  ViBEES
= “b:q:[ (| L\ (W | }
o g LSR1 $10 SW22 SR1512 SW27 SR1516 SW32 SR1520 SW36 10008750SR1 8 | 100 1191205 363 | SK40 ACLOP | MM
= SCHLUESSELHSK100 710 kD AT 390
wv
A S - . . 5010750SR1 10 50 69,1 22,5 30,4 SK40 ADKOP | MBEEE
82 L " 4 L~ 4 L " 4 L~ 4 @ ‘ .
= SR1A10 SW22 SR1A12 SW27 SR1A16 SW32 SR1A20 SW36 SR1ZSW 001 75107505R1 10 |+ 75 941 225 343 SK40 ADKOP | MpEEIEd
= 910 012 016 020 ‘
1001075051 10 100 1191 22,5 383  SK40 ADKOP | MBEEE
N 6012750SR1 12 60 791 26,5 36 = SK40 AELOP | MiBmEa
DMS 3/8 8-60 NM ' ' LY —
7512750SR1 12 | 75 941 265 383 SK40 AELOP | iparEaE
10012750SR1 12 100 1191 26,5 42,3 SK40 AELOP | Mgl
6016750SR1 16 | 60 791 31,5 41  SK40 AEMOP | MBEraE
1001675051 16 100 1191 31,5 47,3 SK40 AEMOP | MiBgEaf
6020750SR1 20 | 60 791 36 45 = SK40 AGNOP  nu
1002075051 20 100 1191 36 51,3 SK40 AGNOP MparsE
— — — —
SklﬁjSOé SW17 Skﬁﬁ}SOB SW21 s\§ijs1 0SW22 skrifsu SW27
KBSK40-69872A 0y o 010 kb
- - - - - -
: L L <& =y o
= SR1 516 SW32 SR1520 SW36 SR1A04 SW17 SR1A06 SW17 SRTA08 SW21
A 016 020 04 06 08
A - - - -
2 L ° 4 L " 4 < L~ 4 @
E SRTA10 SW22 SRTA12 SW27 SRTA16 SW32 SR1A20 SW36 SR1 ZSW 001
= 210 012 016 020
~—
DMS 3/8 8-60 NM

¥iLieferbar m@Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung & Wuchtgite
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fiir eine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen
in Verbindung mit Verldngerungen

YiLieferbar @ Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung £ Wuchtgiite
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5K40

fir Weldon

e Steilkegel-Aufnahmen, hochste Prazision

e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<Tgmm

o mit effektiver Direktkiihlung fir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kihlstrahl

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-

bindung mit Verlangerungen

ds
ds
ds

{

/|
<_"*
d,
: Zubehor Eigenschaften

0160128010

fur
020

~
=
(5]
5=
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(%2]
A
—
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=
(<5
o]
=]
N

Bestell Nr. d, I, A d, d, d, DIN/Form |
5010750SR1TW 10 50 69,1 22,5 304 SK40 AEFEJLNO  pa [
6012750SRTW/| 12 | 60 791 265 36 | SK40 B,EGKNO pal
6016750SRTW 16 = 60 79,1 31,5 41 SK 40 CEHLNO ™nal
6020750SRTW 20 60 791 36 | 45 SK 40 D,EI,M,NO0 ™nal

M10X9 SR1W M12X10 SRTW M14X11SRTW M16X10 SRTW

= o~ = — =

U U 9 O W

LSR1 S10 SW22 SR1S512 SW27 SR1516 SW32 SR1S520 SW36 SRTA10SW22

210 @12 216 @20 @10

= = —

E\Q}ZSZ E\J SW32 ?}2053 @ *\

R1A12 SW27 R1TA16 SW R1A20 SW36

712 316 320 SR1ZSW 001 DMS 3/8 8-60 NM

¥iLieferbar m@Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung & Wuchtgite

10

SK'50

zum Einschrumpfen

fur

016

fur

020

Bestell Nr. d L A d  d, d,  DIN/Form L, Zubehér Eigenschaften
10006710SR1T 6 100 1191 16,5 32,3 SK50 ABHNO M
10008710SR1 8 100 1191 20,5 36,3 SK50 ACILNO  Mimgrafs
10010710SR1 10 100 1191 22,5 383  SK50 ADJNO | Mg
10012710SR1 12 100 1191 26,5 42,3 SK50 AEKNO | Mipgraf
1001671051 16 100 1191 31,5 47,3 SK50 AELNO  Vipgraf
10020710SR1 20 100 1191 355 51,5 SK50 AGMNO | MaarEsE
e e i p —

i SR 506 SW17 SRT 508 SW21 SR 510 SW22 SR 512 SW27
KBSK50-69872A 0e e 510 o

. e . . -

W/ W/ L 4 \ 4 .

SR1 516 SW32 SR1520 SW36 SR1A06 SW17 SR1A08 SW21 SRTA10 SW22
016 920 06 08 310

- . .

&/ < & @ Ty
(SZJR112A12 SW27 %R116A16 SW32 %R210A20 SW36 SR1 ZSW 001 DMS 3/8 8:60 NM

Steilkegel-Aufnahmen, hichste Prazision

feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min

mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kiihlstrahl

fiir eine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

012010 08 W 06

Zubehor > Seite 17
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5K 50 : BT 40 MAS BT :

di . di%ﬂ
fiir Weldon zum Einschrumpfen o
<" <
e Steilkegel-Aufnahmen, hochste Prazision o Steilkegel-Aufnahmen JIS B 6339 AD, hichste Prézision f
e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min e feingewuchtetauf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<1gmm
o mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringférmigen Kiihlstrahl  mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfréser durch ringformigen Kiihlstrahl

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

e fiireine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-
bindung mit Verlangerungen

d, L
; Zubehor Eigenschaften : Zubehor Eigenschaften

Bestell Nr. d L A d d, d,  DIN/Fform I, I Bestell Nr. d I, A d  d d, | DIN/Form I, |
10010710SR1W 10 100 1191 22,5 383 SK50 AEGKOP B[ EE 5006754SR1 6 50 | 77 165 244 BT40 BB AEKL VB
=E] 10012710SR1W 12 100 1191 265 423 SK50 BEHLOP  ima [ &9 5008754SR1 8 | 50 77 205 284 BT40 | ,RB BGKL  MEEEEE
10016710SR1W 16 100 1191 315 47,3  SK50 CELMOP Mma [ £ 010755k 10 50 77 225 304 a0 JSE T 7 ——
"‘—Q 1 1 ARV i [25.000]
o
=N 10020710SRTW 20 100 1191 355 515  SK50 DERLNOP Ml =g == JISB
S SR 012754SR1T 12 60 87 265 36 BT40 | 3B DLKL  isa
2 ] 2] 2 ] 2 JisB ‘
= D 6016754SR1 16 60 87 315 41 BI4O ELKL M
M10X9 SR1W M12X10 SRTW M14XT1 SRTW M16X10 SRTW S 6339AD
(_‘T:, . (_‘T:, . (_‘T:, . (_":, . (_‘T:, .
e~ (.‘Tt.\ I,.‘Tt.\ I,.‘Tt.\ I,.‘Tt.\ \:_,/ \:/’ \:y/ \:y/ \:_,/
= = O O O O SR1 506 SW17 SR1 508 SW21 SR1 510 SW22 SR1 512 SW27 SR1 516 SW32
N - (Boks0698728 SR1 510 SW22 SR1 512 SW27 SR1 516 SW32 SR1 520 SW36 ~ H 08 210 312 316
3 010 012 016 020 > I . . . P
2/3\ V) S S S ‘3"., s N/ & 2 L9
S et -t -t i & A SR1A06 SW17 SR1A08 SW21 SR1A10 SW22 SR1A12 SW27 SR1A16 SW32
0 [ SRIAT0SW22 SR1 A12 SW27 SR1 A16 SW32 SR1A20 SW36 SR17SW 001 = Y 08 210 012 016
= AL 012 016 020 £
= = @ T
Ty _
DVIS 318 8.60 M SR1ZSW 001 DMS 3/8 8-60 NM

¥iLieferbar m@Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung & Wuchtgite

12

YiLieferbar @ Innere KihImittelzufuhr [ Weldon &9 Geeignet fiir HSC-Bearbeitung £ Wuchtgiite

13




BT 40 MAS BT

fir Weldon

Steilkegel-Aufnahmen JIS B 6339 AD, hdchste Prézision
feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min oder U<Tgmm

mit effektiver Direktkiihlung fir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kiihlstrahl

fiir eine gesteigerte Prozesssicherheit bei der Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen in Ver-

bindung mit Verlangerungen

]

d2
: Zubehor Eigenschaften

Bestell Nr. d L A d d, d,  DIN/Fform I, I
SS JlSB i w5 [623)
5010754SRTW | 10 | 50 | 77 22,5304 BT40 6339 AD AD,G,J K vina [
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BT 50 MAS BT

Zum Einschrumpfen

o Steilkegel-Aufnahmen JIS B 6339 AD, hichste Prézision
e feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min

o mit effektiver Direktkiihlung fiir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kihlstrahl
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BT 50 MAS BT

fir Weldon

o Steilkegel-Aufnahmen JIS B 6339 AD, hichste Prézision
o feingewuchtet auf G 2,5 mm/s bei 25.000 1/min

o mit effektiver Direktkiihlung fir Vollhartmetallfraser durch ringformigen Kihlstrahl
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Das COOLCAP®-Applizierwerkzeug

Das COOLCAP®-Applizierwerkzeug ist ein universell einsetzbares Tool.

Damit reicht ein einziges Werkzeug aus, alle erhéltlichen COOLCAP®-Kappen
prozesssicher zu befestigen bzw. zu [6sen.

So profitieren Sie von einer minimalen Lagerhaltung und die Suche nach
passendem Ringschliissel oder anderer geeigneter Werkzeuge entfallt.

Die verschiedenen Schliisselweiten sind deutlich gekennzeichnet.
Entsprechende Anzugsmomente werden jeweils dazu angegeben.

Eine Fehlbedienung des COOLCAP®-Systems ist somit quasi ausgeschlossen
und eine lange Lebensdauer der Kappen garantiert.

Funktionsweise des COOLCAP®-Applizierwerkzeugs

Das Applizierwerkzeug (Bestell Nr. SR1 ZSW 001) wird mit der zu der Kappe pas-
senden Offnung so weit wie méglich tiber den Sechskant der Kappe gefiihrt. Dabei
ist die entsprechende Schliisselweite zu beachten.

Zur Befestigung der Kappe wird der Drehmomentschliissel (3/8", Bestell Nr.
DMS 3/8 8-60Nm) in den mittigen Vierkant des Werkzeugs eingesetzt und die
Kappe mit dem vorgegebenen Drehmoment festgezogen (Drehrichtung rechts).
Das Anzugsmoment entspricht generell der Schliisselweite. Dies erleichtert die
Handhabung.

Schrumpfdurchmesser (mm) Schliisselweite (mm) Anzugsmoment (Nm)
6 17 17
8 21 21
10 22 22
12 27 27
16 32 32
20 36 42

Fir eine lange Lebensdauer und ein prozesssicheres Anziehen und Losen der Kappen sind die angegebenen Anzugsmomente unbedingt einzuhalten.

Wichtige Anwendungshinweise - bitte unbedingt beachten!
e Beim Ein- und Ausschrumpfen von Werkzeugen sind die Kappen des COOLCAP®-Systems grundsatzlich zu entfernen
e COOLCAP’ darf nicht mit zusétzlichen Dichtmitteln wie PTFE-Gewindedichtband oder Ahnliches abgedichtet werden

* Fiir das Anziehen und Lésen der Kappen diirfen keine Maulschliissel, Rohrzangen, verstellbare Schraubenschliissel oder Ahnliches
verwendet werden

e Eine Gewdhrleistung ist bei der Verwendung ungeeigneter Werkzeuge ausgeschlossen




Zubehor

Zubehor Bestell Nr.

Beschreibung

M10X9 SR1W Spannschraube angelehntan DIN 1835-2 M10 | Weldon | @10
j M12X10 SRTW Spannschraube angelehnt an DIN 1835-2 M12  Weldon | @12
M14X11 SR1TW Spannschraube angelehntan DIN 1835-2 M14 | Weldon | @16
M16X10 SRTW Spannschraube angelehntan DIN 1835-2 M16 | Weldon | @20
Kihlmitteliibergaberdhrchen
KMR-50A KihImitteliibergaberdhrchen firHSK50  FormA+E
% ] KMR-63A Kiihimittellibergaberdhrchen firHSKk 63 ' FormA+
KMR-100A KihImitteliibergaberdhrchen firHSk100  FormA
SCHLUESSELHSK50 Montageschlissel fiir KiihImittelrohrchen HSK 50
SCHLUESSELHSK63 Montageschlissel fir KiihImittelrshrchen HSK 63
SCHLUESSELHSK100 Montageschlissel fir Kiihmittelrohrchen HSK 100
KBSK40-69872A Anzugsholzen mit Durchgangsbohrung SK40 | DING9872A | mit Dichtringnute
@& H—1  KBSK50-69872A Anzugsbolzen mit Durchgangshohrung SK 50 %l;\'zbz nmétlDr;ﬁ?%'_r&?ﬁg

SR1 506 SW17

CoolCap® fiir Wasserkiihlung

COOLCAP®-Aufschraubkappe fiir Schrumpf-@ 6
fiir Wasserkiihlung

SR1 508 SW21

COOLCAP®-Aufschraubkappe fiir Schrumpf-@ 8
fiir Wasserkiihlung

SR1 510 SW22

COOLCAP®-Aufschraubkappe fir Schrumpf-@ 10
fiir Wasserkiihlung

SR1 512 SW27

COOLCAP®-Aufschraubkappe fiir Schrumpf-@ 12
fiir Wasserkiihlung

SR1 516 SW32

COOLCAP®-Aufschraubkappe fir Schrumpf-@ 16
fiir Wasserkiihlung

SR1520 SW36

COOLCAP®-Aufschraubkappe fir Schrumpf-@ 20
fiir Wasserkiihlung

Zubehor

Zubehor Bestell Nr.

CoolCap® fiir Luftkiihlung und MMS

SR1A04 SW17

Beschreibung

COOLCAP®-Aufschraubkappe fiir Schrumpf-@ 4

fiir Luftkiihlung und MMS
SR1AT6 SW32 COOLCAP@'fel:fLSJEL%l;ﬁEizpuenfg;\Aslfﬂhsrumpf-(a 16
SR1A20 SW36 COOLCAP®-Aufschraubkappe fiir Schrumpf-@ 20

fiir Luftkiihlung und MMS

CoolCap® Applizierwerkzeug

SR1ZSW 001

COOLCAP®-Applizierwerkzeug SR1 Universalschliissel

DMS 3/8 8-60 NM

Drehmomentschlissel 3/8" fiir SR1 ZSW 001
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