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Matkabinizi CNC torna tezgahina baglamadan énce taretin merkezden kagik olup olmadigini kontrol etmeniz gerekir.
Sayet taretinizde kaciklik varsa, takma uclu matkabinizi kesinlikle kullanmayiniz. Taretin dizeltilmesi icin yapilmasi gereken
islemler;

1. Taretin tutucusuna kullanacaginiz takma uclu matkabin capinda ve boyunda (zeri hassas olan silindirik bir parca
baglanir ve tazgahin X degeri sifira getirilir.

2. Tezgahin aynasina miknatish komprotor saati yerlestirilir. Saatin ug kismi tarete baglamis oldugumuz parcanin
Ustiine temas ettirilir.

3. Aynanin (zerine baglamis oldugumuz miknatish komprotér ayna ile beraber 360 derece dondirilerek saatteki
degisim oranina gére taretin sifirlanmasi saglanur.

Grup No. Malzemenin Cinsi Malzemenin Oz. Kesme Hizi Vc (m/dk)
1 Cok Yumusak is Celikleri (1010, Otomat vb. 220
2 imalat Celik ve Dokiim Malz. (1030 - 106 vb. 200
3 Takim ve imalat Cesitleri (K-45,4140, 7131 vb. 170
4 Sicak is ve Paslanmaz Celikler impaks vb. 150

Devir hesabi yapabilmek icin 6nce malzemeyi seciniz. Sectiginiz malzemenin kesme hizini (Vc) 1000 ile carpip 3.14'e
bdlmeliyiz. Cikan degeri matkap capina blmeliyiz. ORNEK : Malzememiz takim ve imalat celigi (3. grup), matkap capi 25 mm
kesme hizi 170 ise 170x1000=170000/3.14=54140, 54140/25=2166 devir cikar (Tezgahin is Mili Devri). Tezgahin iler-
lemesi kullanacaginiz uc ile de alakali olup 0.05 ile 0.10 arasinda degisim gosterir. Kullanici kesici ucun kesisine gére bunu
ayarlar.

(ISLEME MERKEZLERI iCIN LERLEME HESABL:
Yukaridaki hesaplamalarla bulmus oldugunuz 2166 is mili devrini, kesici ug ilerlemesi (mm/devir) 0.05 ile 0.10 ara-

sindaki ilerleme secenekleri ile carpilir. ORNEK 1 : 2166x0.05=108 ORNEK 2 : 2116x0.10=217 cikan sonuclar 108 ve

217 isleme merkezleri icin ilerleme mm/dakika hesabidir.

Not: D4 ve (zeri takma u¢lu matkaplarda tezgahin icten su verme basincinin en az 6 bar olmasi gerekmektedir.

Before connecting your U-Drill to CNC lathe, you have to check if the turret is eccentric from the center or not. If
there is any eccentricity in your turret, never use your U-Drill;
Processes that should be done to fix the turret :

1. A cylindirical part whose surface is precision and whose length and diameter is the same with the U-Drill that you
will use, should be mounted to the holder of turret and X value of the lathe should be brought to zero (0 ).

2. Comparator should be mounted to chuck. The end of the comparator should be contacted ( touched ) to the sur-
face of the part that we mounted on the turret.

3. The comparator that we mounted on the chuck should be turned 360-degree with the chuck and turret should be
zeroed by that turning according to changing rate of comparator.

Grup No. Material Material Type Cutting Speed Vc ( m/m)
1 Non-alloy steel and free cutting steel || C1010. Automat etc. 220
2 Low alloy steel and cast steel (C1030-106 etc. 200
3 Alloy steel and tool steel CK-45, 4140, 7131 etc. 170
4 Hot Work Steel and Stainless Steel Impax etc. 150

P.S.: The cutting speed may be concerned with the type of the insert that you use.
Fistly, choose the material to make calculation of revolution. You should multiply the cutting speed (Vc) of the material that you chose by 1000 and divide
by 3.14. You should divide the value that you found by the diameter of U-Drill. For Example : If our material is alloy steel and tool steel ( 3rd group ), diame-
ter of the U-Drill is 25 mm, cutting speed is 170, we should calculate as following; 170x1000=170000/3.14=54140, 54140/25=2166 rpm is the result
that we found ( Spindle Speed ) Feed rate of the lathe is concerned with the U-Drill that you will use and changes between 0.05 and 0.10. The user sets it
according to cut of cutting insert.

~ CFEEDCALCULATIONFORCENTRALMACHINE:
2166 spindle speed, that we found as a result of above mentioned calculation, should be mutiplied by cutting

insert feed (mm/r ) between 0.05 and 0.10 feed choisses. Example 1 : 2166x0.05=108

Example 2:2116x0.10=217 The results 108 and 217 are the feed mm/m calculation for central machine.

Note: Cooling water pressure of lathe must be minimum 6 bar for our D4 u-drills and u-dirlls longer than D4.
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Bevor Sie den Vollbohrer auf die Drehmaschine montieren, priifen Sie bitte ob der Revolverkopf zentrisch sitzt. Sollte der Revolver-
kopf

aus der Mitte stehen, benutzen Sie den Vollbohrer bitte nicht . Auf folgende Weise kdnnen Sie den Revolverkopf zentrieren:
1.Setzen Sie ein prazises Drehteil, das die gleiche Lange und den gleichen Durchmesser hat wie der eingesetzte Vollbohrer,in

den Halter vom Revolverkopf und justieren Sie den X-Wert der Drehmaschine auf null.

2. Setzen Sie bitte einen Messtaster in das Spannfutter ein. Der Fiihler des Messtasters sollte mit der Oberflache des Prazisionsteils
im Revolver Kontakt haben.

3. Drehen Sie nun das Spannfutter mit dem Messtaster um 360°. Die angezeigte Abweichung zwischen Futter und Revolver

sollte null betragen.

Hauptgruppe Hauptgruppe Materialbezeichnung Schnittgeschwindigkeit vc (m/min.)
1 Nicht Legierter Stahl und Automatenstahl C1010. Automatenstahl 220
2 Niedrig Legierter Stahl und Stahlguss C1030 - 106 vh. 200
3 Legierter Stahl und Werkzeugstahl CK-45, 4140, 7131 vh. 170
4 Warmarbeitsstahl und Rostfreier Stahl Impax und weitere Chrom-Nickel-Stahle 150

P.S.. Die genaue Schnittgeschwindigkeit h&ngt von der verwendeten Wendeschneidplatte ab.
In Abhéangigkeit vom Material wahlen Sie die Schnittgeschwindigkeit vc. Diesen Wert multiplizieren Sie mit 1000 und teilen ihn durch
3,14 und den Durchmesser des Werkzeugs (in mm).

Beispiel: Rostfreier Stahl (Hauptgruppe 3), Werkzeugdurchmesser 25 mm, Schnittgeschwindigkeit ve=170 m/min. Die Bere-
chnung sieht wie folgt aus: 170x1000=170000/3,14=54140/25=2166 U/min. (Spindeldrehzahl). Der Vorschub der Maschine hangt vom
Vollbohrer und der verwendeten Wendeschneidplatte ab und variiert zwischen 0,05 mm und 0,1 mm / Umdrehung.

Die oben berechnete Spindeldrehzahl von 2166 wird mit dem Vorschub 0,05 mm und 0,1 mm multipliziert. 2166 Umdr./min. x 0,05 mm/
Umdr.=108 mm/min. 2166 Umdr./min. x 0,1 mm/Umdr.=216 mm/min. D.h. der Vorschub liegt zwischen108 mm/min. und 216 mm/min.
Hinweis: Der KiihImitteldruck muss mindestens 6 bar betragen fiir die Vollbohrer mit >= 4xD

o Takimi Sikmadan Once Asagidaki Bilgileri Okuyunuz.
Read below information before tighting the tool.
Bitte lesen Sie die nachfolgenden Informationen bevor Sie das Werkzeug spannen.

* Vidal Takimin Vida Olciisii ile Tutucunun ic Vida Olctistini Sikmadan Once Kontrol Ediniz.
Check screw set’s the screw size and together with mounting arbor inner dimension of screws.
Priifen Sie, ob das Gewinde vom Werkzeug mit dem Gewinde in der Verldngerung identisch ist.

e Takimi Tutucuya Sikarken Tablodaki ilgili Degerlere Gére islem Yapiniz.
When tighting head to an arbor, follow the related tighting torque in the table.
Wenn Sie den Einschraubfrdser festziehen, beachten Sie bitte die angegebenen Anzugsmomente.

Vida Tork
Screw Torque (N.m)
Schraube Anzugsmoment (N.m)

M6 8
M8 23

M10 46

M12 80

M16 90
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Ve. S D F z fz FORMULLER
Kesme Hizi is Mili Tarama Tarama Dis Basina Diisen Devir Hesabi
(Ug Kutusunun Devir Kafasi ilerleme Kafasi ilerleme Miktari S=(Vc x 1000) / (3,14 x D)
Arkasindan Sayisi Capi Agiz (Ug Kutusunun ilerleme Hesabi
Okuyunuz) Sayisi Arkasindan Okuyunuz) F=SxZxfz

Ornek : D=50 mm capinda, Z=5 agizli tarama kafasl ile frezeleme yapacagiz. Kesici uc kutusunun arkasinda kesme hizi
Vc=200m/dk. olarak verilmis olsun. Tezgaha girilecek devri hesaplayalim: Vc=200 m/dk. D=50 mm S = Oncelikle Kesme Hizi
1000 ile carpilir, cikan sonuc 3,14 sayisina bolindr, buradan cikan sonug da tarama kafasi capina bolindr.

S=200x1000 = 200000 — 200000/3,14=63663 — 63663/50=1273 devir S=1273 dev/dakika deviri bulduktan sonra
ilerlemeyi bulalim : Z=5 agizli tarama kafasi olsun fz=0,12 olarak u¢ kutusunun arkasindan okunmus olsun F= yukarida bulmus
oldugumuz devir sayisi ile agiz sayisi carpilir, ¢ikan sonug dis basina disen ilerleme miktari ile carpilir,

F=1273x5=6365— 6365x0,12 =763 F=763 mm/dakika

Tezgaha girilecek olan devir =S 1273 Tezgaha girilecek olan ilerleme : F 763 ortalama degerdir.

Not: Vc ve fz degerlerinin u¢ kutusunun arkasinda verilmis olmasi gerekir. Eger bu degerlerugc kutusunun (izerinde yoksa, kesici
ucun katologundan bulunuz. Isleyeceginiz malzeme celik ise P, paslanmaz celik ise M, dokme demir ise K bolimiinde yazili olan
Vc ve fz degerlerini okuyun.

Ve. S D F Z fz FORMULAS
Cutting Speed || Spindle Milling Number of Feed Per Tooth (Calculation of Revolution
fr(grlrﬁrsli Leaaci Revolution Tool Feed Effective (Please Read From S=(Vc x 1000)/ (3,14 x D)
side of cutting rpm Diameter Rate Tooth The Back Side of Cutting Feed Rate Calculation :

insert box) Insert Box) F=SxZxfz

For Example : We will make milling with milling tool whose diamention is D 50 mm, whose theeth number is Z=5. The spindle
revolution was written as Vc=200m/mn at the back side of cutting insert box. Let's calculate the revolution that should be
entered to the milling machine : Vc=200 m/mn D=50 mm

S = Firstly Cutting Speed is multiplied with 1000, the result should be divided by 3.14, the last result should be divided by
diameter of milling tool.

S =200 x1000 = 200000— 200000/3,14 = 63663— 63663/50=1273rev S=1273rev/mn

After finding spindle revolution, let's find feed rate : milling tool with Z=5 teeth and we read fz=0,12 from the back side of
cutting insert box.

F = Tooth number should be multiplied with revolution, the result should be multiplied with feed per tooth.
F=1273x5=6365— 6365x0,12=763 F=763 mm/mn

Revolution that should be entered to the milling machine =S1273  Feed Rate that should be entered to the milling machine
= F 763 average value.

P.S : The values Vc and fz has to be written at the back side of the cutting insert. If these values were not written on the
cutting insert box, please find them from cutting insert catalogue. If the material that you will work is steel, please read Vc
and fz values that were written on the part P, if it is stainless steel please read from the part M, if it is cast iron please read

from the part K.
Ve. S D F Z fz Formeln
Schnittgeschwin- Berechnung der Drehzahl:
3-:252'; Spindel || Fraswerkzeug|| Vorschubges- A;ZT:.' der Vo\r/schubkpro Z;hnv(\;’lnd;n Sri]e Z'.dB'Ian der n= (vc x 1000) / (3,14xD)
Sie z.B. auf der Drehzahl || Durchmesser || chwindigkeit efiextven erpackung der Wendeschneidplatte) Vorschubberechnung:
Verpackung der Zahne
Wendeschneidplatte F=nxZxfz

Beispiel: Fraswerkzeug mit D=50 mm und Z=5. Schnittgeschwindigkeit vc=200 m/min. (laut Wendeplattenverpackung).

Berechnung der Drehzahl: n=200 m/min. x 1000 = 200000 / 3,14=63694 / 50 mm = 1273 Umdr./min.

Berechnung des Vorschubs: Ermittiung von fz (finden Sie z.B. auf der Verpackung der Wendeschneidplatte), fir das Berechnungsbeispiel
fz=0,12mm F=nxZx fz=1273 x5 x 0,12 = 763 mm/min. D.h., Sie stellen an der Maschine folgende Werte ein: Drehzahl n = 1273 Umdr./
min., Vorschub F = 763 mm/min.

P.S.: Die Werte fiir vc und fz finden Sie auf der Riickseite der Wendeschneidplattenverpackung. Sollten diese Werte dort nicht stehen, kénnen
Sie diese auch im Wendeschneidplattenkatalog finden. Fiir Stahl wahlen Sie fiir vc und fz bitte die Werte aus dem Bereich P, fiir rostfreien
Stahl aus dem Bereich M und fir Guss aus dem Bereich K.
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Goévde Malzemesine Gore Delik ici Kater Uygulama Kilavuzu

Internal Boring Bars Application Guide, Related to Body Material
Anwendungshinweise fiir Bohrstangen, abhangig vom Bohrstangen-Material
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T Kanal Freze Kullanim ve On Hazirlama Kilavuzu

Application Guide For T-Slot Milling

Anwendungshinweise fiir T-Nutenfréser

T kanal frezelemede talasin rahat bosaltiimasi icin is par¢asi resimde gosterildigi KULLANIM iCiN UYARI

sekilde islenmelidir. CAUTION FOR USE 229
i el ® O ©

Ornek: ATSM90-CCO6- D32X10-W25- L100-204 kodlu T freze ile kanal acmadan Bile beachien gféaz i

énce, takimin bogazinin calisacagi kismin parmak freze ile islenmesi gerekir. Bu Neck x

durumda kanalin tamamen islenmesi ¢ok yanlistir. Tabanda (0.8 xb=0.8x 10) Aussparung gc

8mm islenmeden birakilmalidir. Bu bélgeyi T frezenin islemesi, takimin daha saglikli 77 £ 28

calismasi acisindan gereklidir. o M

islenen kanallarda yumusak kesim icin talaslar uzaklastirilmis olmalidir.

When T slot machining steel, the workpiece must be machined as shown in the drawing to ensure T-Kanal
smooth chip evacuation. T Slot
Example: Before slotting with the T - slot milling cutter - code T-Nut

ATSM90-CC06-D32X10-W25-L100-204,

The area of the neck of the tools to be worked and must be machined by End-Mill.

In this case, it is very wrong to machining the slot completely.

Bottom area (0.8 x b = 0.8 x 10) should be left 8 mm without machining.

This area’s operation must be machined by the T- slot milling cutter which is also necessary for the healthier work of the tool holder.
Slots to be machined must be free from chips for smooth machining.

Beim Einsatz von T-Nutenfrdsern muss das Werkstiick so bearbeitet werden wie es in der Zeichnung dargestellt ist, um einen problem-
losen Spdnetransport zu gewdhrleisten.

Bespiel: Einsatz des T-Nutenfrdsers ATSM90-CC06-D32X10-W25-L100-204

Die Aussparung fir den Halsbereich des T-Nutenfrdsers muss mit einem Schaftfrédser vorgearbeitet werden. Bitte beachten Sie dabei,
dass die Aussparung nicht komplett bis auf den Grund gefrdst wird, sondern eine Bodenstdrke von 0,8xb (im Beispiel 0,8x10 mm=8 mm)
im Werksttick verbleibt.

Dieser Bereich soll mit dem T-Nutenfrdser bearbeitet werden, da dies fir die Stabilitdt und Standzeit des Werkzeugs besser ist.

In der zu bearbeitenden Nut sollten keine Spéne mehr vorhanden sei.
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AATN-2-0001 | S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM TCMT 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
T-M SISTEM icin / For T-M SYSTEM | FUR TM-SYSTEM TNMG 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
ARTN-2-0002 10 cicren icin / For C-SYSTEM / FUR C-SYSTEM TNGN 16 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
AATN-3-0025 | P-SISTEM icin / For P-SYSTEM /FUR P-SYSTEM TNMG 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AATN-3-0015  T-M-P SISTEM icin / For T-M SYSTEM | FUR T-M-P-SYSTEM TNMG 22 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AATN-2-0020 | DIS VIDA 16 ALTLIK / For THREADING 16 SHIM / 16 SHIM/ GEWINDE 16 UNTERLAGE
AATN-2-0004 | DI VIDA 22 ALTLIK / For THREADING 22 SHIM | GEWINDE 22 UNTERLAGE
ATS-16E DIS VDA 16,15 AP SAG - LI I SOL AU For TREADING SYSTEM 16 SHIM, EXTRNALRGHTIVTERNALLEFT/ R 16 ER.GEMNDEPLATT, EXTERN RECHTS-NTERN LIS
ATS-161 D13 VDA 16,13 GAP SOL. - DELK I SAG LTI or TEREADING SYSTE 16 S, EXTERNAL LEFT-NTERNAL IGHT U 15 ER-GEWIDEPLATIE,EXTERN LIRS - ITERNRECHTS
ATS-22E D13 VDA 2, IS AP SKG - LI I SOL AU For TREADING SYSTEM 22 S, EXTERAL RGHTITERNALLEFT/ FUR 22 ER-GEWIDEPLATTE EXTERN RECHTS - IVERWLIKS
ATS-22 D13 VDA 2,15 AP S0L.- DELK I} SAG ALTLIKFo THREADING SYSTEM 22 S, EXTERNAL LEFT-NTERVAL RIGHT £UR 22 ER-GEWINDEPLATTE, EXTERN LAKS - TERN RECHTS
ATS-27E D13 VDA 27, IS AP SKG - LI G SOL AL For TREADING SYSTEM 27 SHIM, EXTERVAL IGHTIVTERNALLEFT/ FUR 27 ER-GEWINDEPLATTE EXTERN RECHTS - IVERWLIKS
ATS-271 DIS VDA 27,15 AP SOL- DELK I} SAG AL For THREADING SYSTEM 27 SHI, EXTERNAL LEFT-NTERVAL RIGHT/ FUR 27 ER-GEWNDEPLATTE, EXTERN LIRS - NTERN RECHTS
AACHN-2-0001 SSlISTEM icin / For S-SYSTEM / FgﬁssyerM COMT 09 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
T-SISTEM icin / For T-SYSTEM | FUR T-SYSTEM CNMG 09 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AACN-2-0002 | P-SISTEM igin / For P-SYSTEM | FUR P-SYSTEM CNMG 09 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AACN-2-0003 | S-SISTEM icin/ For S-SYSTEM | FUR S-SYSTEM COMT 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
e T-M-P SISTEM icin / For T-M-P SYS“TEM | FUR TM-P-SYSTEM CNMG 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM CNGN 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AACN-3-0002 | T-P SISTEM igin / For T-P SYSTEM | FUR T-P-SYSTEM CNMG 16 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
AACN-3-0003 | T-P SISTEM igin / For T-P SYSTEM / FUR T-P-SYSTEM CNMG 19 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AACN-3-0008 | T-P SISTEM igin / For T-P SYSTEM | FUR T-P-SYSTEM CNMG 25 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AAWN-2-0003 | T-M-P SISTEM icin/ For T-M-P SYSTEM | FUR T-M-P-SYSTEM ANNIG O KALIN ALTLI | THICK SHIM  DIcKE UNTERLAGE
AAWN-3-0001 | T-M-P SISTEM icin/ For T-W-P SYSTEM | FUR T-M-P-SYSTEM WNMG 08 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AAWN-SW317  T-M-P SISTEM igin / For T-M-P SYSTEM | FUR T-M-P-SYSTEM WNMG 06 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AKS-16L C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM KNUX-L 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AKS-16R C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM KNUX-R 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASD-3-0001 | S-SISTEM FREZELENE igin / For S-SYSTEM MILLING / S-SYSTEM FUR FRASER SDMT 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASE-3-0001 | S-SISTEM FREZELEME icin / For S-SYSTEM MILLING / S-SYSTEM FUR FRASER SEMT 13 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-2-0001 | S-SISTEM icin/ For S-SYSTEM | FUR S-SYSTEM SCMT 09 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
AASN-2-0002 | P-SISTEM igin / For P-SYSTEM / FUR P-SYSTEM SNMG 09 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-2-0004 | S-SISTEM icin/ For S-SYSTEM | FUR S-SYSTEM SCMT 12 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
e TP §iSTEM icin / For T-P SYSTEM /”FUR T-P-SYSTEM SNMG 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM SNGN 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-3-0023 | T-P SISTEM iin / For T-P SYSTEM | T-P w17 SNMG 15 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-3-0005 | T-P SISTEM igin / For T-P SYSTEM | FUR T-P-SYSTEM SNMG 19 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-3-0020 | T-P SISTEM igin / For T-P SYSTEM | FUR T-P-SYSTEM SNMG 25 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AASN-20020 | PSDNN KARTUS icin / For PSDNN CARTRIDGE | FUR PSONN-KURZDREHHALTER | SNMG 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AADN-2-0001 S-S.iSTEM icin / For S-SYSTEM / Fqﬁs-sysrf/w DOMT 11 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
T-SISTEM icin / For T-SYSTEM | FUR S-SYSTEM DNMG 11 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AADN-SD317  P-SISTEM icin / For P-SYSTEM | FUR P-SYSTEM DNMG 11 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AADN-3-0001 TP SISTEM igin / For T-M-P SYSTEM/FUR T-M-P-SYSTEM DNMG 15 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM DNGN 15 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AADN-2-0003  T-SISTEM icin / For T-SYSTEM | FUR T-SYSTEM DVHG 15 KALIVALTLI THCK SHIM/ DICKE UNTERLAGE
AAVN-2-0002 S-S.iSTEM icin / For S-SYSTEM / FQRS—SVSTEM BNIT 16, VNIT 16 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
T-SISTEM icin / For T-SYSTEM | TFUR T-SYSTEM VINMG 16 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
AAVN-2-0003 | S-SISTEM icin/ For S-SYSTEM | FUR S-SYSTEM VOMT 22 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AARC-3-0001 | C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM RCGX 06 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AARC-3-0002 | C-SISTEM icin/ For C-SYSTEM / FUR C-SYSTEM ROGX 09 ALTLIK / SHIM / UNTERLAGE
AARC-3-0003 | C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM RCGX 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AARC-3-0005 | C-SISTEM icin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM ROGX 06 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AARC-3-0006 | C-SISTEM igin / For C-SYSTEM / FUR C-SYSTEM RCGX 09 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
AARC-3-0007 | C-SISTEM icin/ For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM ROGX 12 ALTLIK / SHIM | UNTERLAGE
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DNMG 11, WNMG 06, TNMG 16,

ATK-01 T-SISTEM ign/ For F-SYSTEM / FUR T-SYSTEM CNMG 09 BASKI PABUCU | CLAWIP | PRATZE
P " CNMG 12, WNMG 08, TNMG 22,
ATK-02 T-SISTEM igin For FSYSTEM | FUR TSYSTEM DG 15, SNVIG 12 BASKI PABUCU / CLAMP | PRATZE
ATK-03 T-SISTEM igin / For T-SYSTEM | FUR F-SYSTEM VMG 16 BASKI PABUCU / CLAMP | PRATZE
ATK-04 T-SISTEM igin / For T-SYSTEM | FUR F-SYSTEM CNMG 16, SNMG 15 BASKI PABUCU / CLAMP /| PRATZE
ATKH-01-R | T-SISTEM gin / For T-SYSTEM / FUR F-SYSTEM CNMG 12 ICTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS /INNENKUHLUNG
ATKH-02-L  T-SISTEMicin / For T-SYSTEM / FUR T-SYSTEM CNMG 12 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-03-R | T-SISTEM gin / For T-SYSTEM | FUR T-SYSTEM TNMG 16 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-04-L | T-SISTEMicin/ For T-SYSTEM / FUR T-SYSTEM TNMG 16 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-05-R | T-SISTEM gin / For T-SYSTEM / FUR T-SYSTEM VMG 16 ICTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-06-L | T-SISTEM igin/ For T-SYSTEM | FUR T-SYSTEM VNMG 16 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-07-R | T-SISTEM gin / For T-SYSTEM | FUR T-SYSTEM SNMG 15 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-08-L  T-SISTEMicin  For T-SYSTEM / FUR T-SYSTEM SNMG 15 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-09-R | T-SISTEM igin / For T-SYSTEM | FUR F-SYSTEM CNMG 12 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
ATKH-10-L  T-SISTEMicin / For T-SYSTEM / FUR T-SYSTEM CNMG 12 IGTEN SOGUTMA KANALLI BASKI PABUCU / WITH COOLANT TOOLS / INNENKUHLUNG
AMK-01 M-SISTEM igin For W-SYSTEM | FURM-SKSTEMM WNMG 06 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
’ AMK-02 MSISTEN i ForW-SYSTEN | FURMESYSTEMM gﬁﬁ/rl(zfg)//INTERNA[ 020 TNMG 16, 025 MT-NRL 16 BASKI PABUCU / CLAMP/
AMK-03 M-SISTEM igin / For WI-SYSTEM | FUR MSYSTEMM DNMG 11, CNMG 12 BASKI PABUCU / CLANP / PRATZE
AMK-04 M-SISTEM igin / For W-SYSTEM | FURMSYSTEMM DNMG 15, TNMG 16-22 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
AMK-05 M-SISTEM igin / For W-SYSTEM | FUR MSYSTEMM WNMG 08 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
AMK-07 M-SISTEM iin  For M-SYSTEM | FURM-SKSTEMM S20R MCLNR/L BASKI PABUCU / CLAMP | PRATZE
AMK-08 M-SISTEM igin / For W-SYSTEM | FUR MSYSTEMM TNMG 22 BASKI PABUCU / CLAMP | PRATZE
ACK-01-R | C-SISTEM cin/ For C-SYSTEM | AUR C:SYSTEM KNUX-R BASKI PABUCU / CLAMP | PRATZE
ACK-02-L | C-SISTEMigin/ For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM KNUX-L BASKI PABUCU / CLAMP/ PRATZE
] T Eai - 154.91 DIS GAP ve DELIK IC/EXTERNAL and INTERNAL/ AUBEN-DREHHALTER
ACK-03 C-SISTEM igin/ For C-SYSTEM | AUR C-SYSTEM 005.032, PABUCL ] CLAMP /PRATZE
ACK-04 P-C-SISTEM ign/ For PC-SYSTEM | FURPCSYSTEM CTFPR KARTUS BASKI PABUCU / CARTRIDGE CLAMP / PRATZE FUR KASSETTE
, - FREZELEWE ve DIS VIDAACWA TAKIMLARINA GORE ILAVE BASKI PABUCU
’ ACK-05 P-C-SISTEM gin/ For P-C-SYSTEM | FURPCSYSTEM ADDITIONAL LITTLE CLAMP for MILLING and THREADING CLAMP
KLEINE ZUSATZKLEMME FUR FRASER UND GEWINDEWERKZEUGE
ACK-06 | C-SISTEMigi For C-SYSTEM/ AURCSYSTEM i L AL MYEN 016-020
, ) SERAMIK CNGN, SNGN, DNGN YEDEK TAKIMI SPARE PART SET of CERAMIC CNGN,SNGN,
ACK-07 C-SISTEM icin/ For C-SYSTEM | FURC-SYSTEM DNGN i
ERSATZTEILSATZ FUR KERAMIKCNGN,SNGN, DNGN
ACK-0B  CSSTEMign o -SISTEM ARCSISTEN SERAMITNGN, EDLK TAKH SPARE PART SET ol CEFAMIC TGN
ACK-09  PSTEiGn PSS ARPSISTEN WG 115 SHWG 1519 LAVES0YUK BASH PHBUCUADDITONAL G CLAWP
‘ ACK-10 C-SISTEM FREZELEME igin / For C-SYSTEM MILLING | SPKN 12, 050-063 TPKN 16
C-SYSTEM FUR FRASER BASKI PABUCU / CL AMP | PRATZE (MBx8)
' ACK-11 C-SISTEM FREZELEME icin / For C-SYSTEM MILLING | @80-@100 TPKN 16-TPKN 22, OFKR 07, HNMX 09
C-SYSTEM FUR FRASER BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE (M8x10)
ACK-12 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM | CTSPR KARTUS BASKI PABUCU / CARTRIDGE CLAMP
S-SISTEM FREZELEME icin / For S-SYSTEM MILLING
ACK-15 | o Erisen RD... 10-12 BASKI PABUCU / CLAP / PRATZE
S-SISTEM FREZELEME icin / For S-SYSTEM MILLING
ACK-19 S-OYSTEM FUR FRASER WD0805D BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-21 C-SISTEM icin / For C-SYSTEM / FUR C-SYSTEM | SN.. 1204.. BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-23  |C-SISTEM gn orC-SYSTEM | AURCYSTEM | SRAMKONGH 1. EDEK TAKMY SPARE AT ST of CERAMIC ONGH 1
S-SISTEM FREZELEME icin / For S-SYSTEM MILLING
9 ACK-24 S-SYSTEM FUR FRASER XD0806D BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-26 C-SISTEM igin/ For C-SYSTEM | FUR C:SYSTEM XNMU 0806.. BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-27 C-SISTEM gin  For C-SYSTEM | FURC:SYSTEM RCGX 06 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-28 C-SISTEM igin  For C-SYSTEM | FUR C:SYSTEM RCGX 09 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-29 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM RCGX 12 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-42 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C:SYSTEM RCGX 06 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-43 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C-SYSTEM RCGX 09 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
ACK-44 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM | FUR C:SYSTEM RCGX 12 BASKI PABUCU / CLAMP / PRATZE
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YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

T C

Takim Kodu

Ordering Code
Bestell-Bezeichnung - . . . - Uriin Detayi / Product Detail / Produkt-Details

AKV-01-M5x22 Mb5x08 25 22 11 TSISTEMIQIH/ForTSYSTEM/FU/?/'S)’STEM DNMG 11, WNMG 06, TNMG 16

KANAL KATERI ign/ For EXTERNAL GROOVING | 2mm Dig Gap Kanal Kater Vidas! / External Grooving Tools Screw
FUR STECHWERKZEUGE 2 mm Schraube fiir Auen-Stechwerkzeuge

AKV-33-M6x22 M6x1.0 25 225 95 3 TSISTEMignForT-SYSTEM/ AURTSYSTEN | TSISTEMigi For T-SYSTEM/ URTSISTEM
AKV-39-M7x21 M7x1.0 255 21 115 4 TSISTEMignForT-SYSTEM/ AURTSKSTEN | TSISTEMigi For T-SYSTEM/ URTSISTEM

o —

Product Picture

Produkt-Bild gg‘g’},c'fgg;e | Code Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

AN-01 SOGUTMA NOZULU/ Coolant Nozzle AUHLMITTELDUSE J SOGUTMA NOZULU / Coolant Nozzle | AUHLMITTELDUSE

CD A K KO® www.akko.com.tr




YEDEK PARCALAR
SPARE PARTS

ERSATZTEILE

Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung

AAV-01-M3x10 90° TSISTEM |§|n / ForT SYSTEM/ FUR FSYSTEW

AAV-14-M5x14 ADCR igin / For ADCR/ FUR ADCR

- . . . - Uriin Detay / Product Detail | Produkt-Details

WNMG 06, KNUX 16

ADCR Montaj Vidas! / Mounting Screw / ADCR BEFESTIGUNGSSCHRAUBE

Takim Kodu
Ordering Code
Bestel|-Bezeichnung

TSISTEM i/ For T-SYSTEM/ LR 7SYSTEM

sLRIER L2 NS TP |l (8 C-SISTEM i For C-SYSTEN, FRCSISTEH

AAV-04-M5x12 M5x0.8 12 1.2 65 3 TSISTEMign/ForT-SYSTEM AR T-SKSTEM

3 TSISTEMigin/ For T-SYSTEM/ LR FSKSTEM

—_ ==
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el

N
NS

Uriin Detayi / Product Detail / Produkt-Details

TNMG 16

Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung

AAV-06-M3.5x11 M505 M3506 113 6 35 1.2 SSSTHign/fr

AV-07-M45x13 NGOTS IM30T5 13 75 45 1.6 S35 frSSSTEN ARSSISTEY
AAV-08-M3.5%8 1505 18505 8 6 20 1.2 SSISTEMlgln/ForSSYSTEM/FZ)'/?SSVSIEM

SYSTEN | FR $:SYSTEM
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AAV-16- M3 ox8 M5X05 M35X06 8 6 20 11 SSISTEMIgln/FoS-SYSTEM/FZ/PSSVSEM

- Uriin Detay / Product Detail | Produkt-Details

CCMT 09, DCMT 11, VBMT 16, VCMT 16, TCMT 16, SCMT 09, 16 ER/L, 16 IR/L

SEMT13
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YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

Takim Kodu
ggggﬂggzgg/#ung --- Uriin Detay / Product Detail | Produkt-Details
O AKY-01 77 112 09 TSl R FSISTEM/ ARRSISTEM | CNMIG 12, WNMG 08, TNMG 22, DNMG 15, SNMG 12, VNG 16 | ‘
AKY-02 8.5 13.5 0.7 C-SISTEM gn/ For C-SYSTEM/ AR CSYSTEM| KNUX 16
(©] [av] O Q]
. b

Takim Kodu

Ordering Code
Beste//-Bgze/chnung --- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

ACP-03 4 5 3 TIRLAMAZ TAKIM KARTUSLARI ICIN | FOR ANTI VIBRATION TOOLS CARTRIDGES / ARTLISCHE FUR SCHIMNGLNGSHEMMENDE BOHRSTNGEN
cuI;lf:':’% —| o
B C d
b
Takim Kodu

Ordering Code _ ] ! !
Bestel-Bezeichnung Urtin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

AKV-13-M8x1x16 M8x1.0 16 68 68 4 CSiSTEM FREZELEMEiQin/MILLING For C- SYSTEM/ FU)‘?C—SVSTEM SPKN 12, @63 TPKN 16

AKV-28-M10x1.5x43 M10x1.5 43 18 18 5  WNNU0907.. 050 MONTAJVIDASI/ MOUNTING SCREW/ BErESTIGUNGSSCHRALRE | NI 0907., 050

OAKKO



YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

b
oy 1 I ®©
AN

A i—

Takim Kodu

Ordering Code
Bestell-Bezeichnung - . . . - Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

1904-M8x1x20 M8x1.0 259 20 11.3 SSISTEM |§|n/ For 5- SYSTEM/ FURSSKSTEW | RCMT 32 Sikma VIdaSI/ Clamp Screw / K/emmschraube
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AKV-09-M8x18 M8x10 24 18 172 5 CSISTEMFREZELEMEmm/MILUNGFoDSYSTEM/WSI:’W//WSEH Baska ve Sikma Vidasl, Mantar Vida / Clamp Screw / Kammsohaute

Uriin Resmi

Product Picture Uriin Kodu " ; ‘
Produkt-Bild Product Code | Code Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

~ APL-OT | PISTEMgin/ForP-SYSTE AURPSYSTEM | CAMIG 09, DNNG 11, SNVIG 03, TNMIG 16, WG 06 LEWESI/ LEVER / AWEHERE |
- APL02 | PSISTEMigh/ ForPSYSTEN/ FURPSISTEW CNMG 12, SNMG 12, TNMG 22, WNMG 08 LEVYESI/ LEVER / KVIEHEBE
 APL-03 | PSISTEMign /ForPSISTEN) AURPSISTEM | DNMG 5 LEVVESI/LEVER / wviEwese }
 APL-04 | PSISTEMigh ForPSYSTEN/ FURPSISTEW ONMG 16, SNMG 15 LEVYESI/ LEVER/ ANEHEBEL
- APLO5 | PSISTEMign/ForPSYSTEM) ARPSYSTEM | CNMG 19, SNMG 19 LEVWESI/ LEVER / kwiereser }
APL-06 P-SISTEM igin  For P-YSTEM/ AUR P-SYSTEM CNMG 25, SNMG 25 LEVYESI/ LEVER / AMEHEBEL
 APL-O7 | PSISTEN ign/ForPSYSTEN) AURPSISTEN | S16P PCLNRIL 09 LEVWESI/LEVER  oviemeser |
APL-08 | PSISTEMigh/ ForPSYSTEN/ FURPSISTEW S16P PTUNRL 16 LEVYESI/ LEVER/ AWEHEBEL
APL-11 P-SISTEMici For PSYSTEM/ FURP.SYSTEM TNMG 11 LEYVESI/ LEVER/ KVIEHEBEL

N o Eleled o
W B

Takim Kodu

Ordering Code
Bestell-Bezeichnung -...- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

ALV-01-M6x14  M6x1.0 14 10 585 2.5 PSISTEMIQIn/ForPSYSTEM FURFSVSTEM S20R PCLNRIL 09, S20R PDUNR/L 11, S20R PDQNRIL 11,5208 PWLNR/L 06, S20R PTUNRLL 16
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ALV-07-M6x13  M6x1.0 126 65 59 25 PSISTENin/FrPSYSTEN/ KRASISTEN |SIGPPOLNRLOS, SIGPPTUNRLTE | .

ALV-10-M5x10  M5x0.8 10 4.6 4.9 2.5 PSISTEMigh/ForP-SYSTEM/ ARASYSTEN | TNMG 11

=
-
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YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS

ERSATZTEILE

Takim Kodu

gggg/{'égzgggfung --- Uriin Detayi / Product Detail / Produkt-Details
M0t 56 49 6 P-SSTEMign/ For PSYSTEM / FURPSYSTEM | CNMG 09 DNMG 11, SNMG 0, TNMG 16, WNMG 06
M0z DI 69 79 P-SSTEMigi/ For PSYSTEM / FURP.SYSTEM | GNMG 12, SNMIG 12, TNWIG 22, WNMG 08, DNMG 15
______ ARYC08 89 L8 L 95 P-SISTEMign/ForP-SYSTEM/ FURPSYSTEM | ONMG16,SNMG1S ]
______ ARY04 T 98 107  PSISTEMigh ForPSYSTEM/ FURPSYSTEN | CNMB19,SNMG1S
______ ARVOS M2 13 15 PSSTEign/ForPSYSTEN/ FURPSYSTEM | ONMG25,SWNG25

AAY-07 56 49 6  P-SISTEM igin/ For P-SYSTEM/ FUR P-SYSTEM | CNMG 09, TNMG 16

’
S| —
w-%y b

Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung

16 6.40 6.40

M-SISTEMicin/ For M-SYSTEM / AUR MSYSTEMM

M-SiSTEM igin / For N-SYSTEM | FLR M-S YSTEMM

- Uriin Detayi / Product Detail / Produkt-Details

Delik i/ Intemal / Intem @/32-240 TNMG 16
Dis Gap/ Extemal / Exteme TNMG 16

MSYNR 16CS 12 Kartug icin / for Cartidge / FUR KASSETTE

OAKKO




YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

(e o B e
\QE.)I =t

Takim Kodu

Ordering Code " : ]
Bestel|-Bezeichnung ..- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

1208-M3x7 M3x05 6.9 27 41 8  KURESELFREZEVIDASI/BALL NOSE SCREW/ SCHRAUBE FUR KUGELFRASER | P3208

1215-M4x135 M4x0.7 135 5 5.8 15 KURESEL FREZE VIDASI/BALL NOSE SCREW/ SCHRAUBE FUR KUGELFRASER | BNM 16

&

Takim Kodu

Ordering Code " : : '
Bestell-Bezeichnung Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

AEV-01-M6x16 485 16 M6x1.0 6.5 2.5 EksantrikVida/Eccentric Screw/ EXZENTERSCHRAUBEN | PSDNN Kartus icin / for Cartridge / FURKASSETTE
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YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS

ERSATZTEILE

Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung

4006-M1.6x3.2 M1.6x0.35 3.2

....................................................................................

25

E
60

Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details
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....................................................................................
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4015-M3.5x10

M3.5%0.6

....................................................................................

S-SISTEM icin / For S-SYSTEM/ FUR S-SYSTEM
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TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN

OAKKO




YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

Takim Kodu
Ordering Code
Bestell-Bezeichnung

4015-M3.5x12
4015-M3.5x14
1015-M4x8
1015-M4x9
1515-M4x9
1015-M4x11
1115-M4x10
1315-M4x11
1415-M4x11
1515-M4x11
1615-M4x11
3015-M4x9
3015-M4x11
4015-M4x8
4015-M4x9
4015-M4x10
4015-M4x11
4015-M4x12
4115-M4x12
4515-M4x8
4515-M4x11
4615-M4x11
1015-M4.5x12
1020-M4.5x14
1020-M4.5x16
1120-M4.5x12
1515-M4.5x11
4015-M4.5x11
4020-M4.5x10
4020-M4.5x12
1020-M5x7.5
1020-M5x11
1020-M5x14
1120-M5x13
1615-M5x14
1620-M5x18
1620-M5x22
4420-M5x14
1020-M6x16
1420-M6x16
1520-M6x16
1710-U5-40x12.2
1720-U8-32x10
1720-U8-32x15
1707-U4-48x6
1707-U4-48x6.5
1707-U4-48x8.2

-...- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

4015-M3.5x11 M35x0.6 10.7 15

M3.5x06 12
M3.5x06 13.7
M4x07 8
M4x07 9
M4x0.7 9
M4x0.7 10.8
M4x0.7 - 10
Max0.7 11.1
Max0.7 11
Max0.7 111
Max0.7 11.1
M4x07 9
Max0.7 11
M4x0.7 8
M4x07 9
M4x0.7 10
Max0.7 11
Max0.7 12
Max0.7 12
M4x0.7 8
M4x0.7 11
Max0.7 11
M4.5x0.75 12
M4.5x0.75 14
M4.5x0.75 16
M4.5x0.75 12.1
M45x0.75 11
M4.5x0.75 11
M4.5x0.75 10
M4.5x0.75 12
Mox08 7.5
Mox0.8 11
M5x0.8 14.1
M5x08 13
M5x08 14
M5x08 18
M5x08 22
Mox08 14
Mox1.0 16
M6x1.0 16
Mox1.0 16
UNC 5-40 12.2
UNC8-32 10
UNC8-32 15
UNF4-48 6
UNF4-48 6.5
UNF4-48 8.2

15
115
15
15
15
15
15
15
115
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
115
15
20
20
20
15
15
20
20
20
20
20
20
115
20
20
20
20
20
20
10
20
20
7
7
7

5.3
5.3
6.8
6.8
5.7
6.8
5.9
5
5.6
5.6
6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.7
5.6
5.1
5.1
6
6.6
6.5
6.5
79
6.4
6.4
6.5
6.5
6.5
6.6
6.8
7
73
8.15
8.15
6.6
8.5
7.6
8.2
5.6
75
75
3.27
3.27
3.27

60
60
R
R
50
R
R
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
95
50
50
50
50
45
45
R
45
45
55
95
50
50
50
R
50
50
50
60
50
50
50
60
60
60
60
60
60

S&NWWmNmSWﬂWVHWS&GEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUIR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM igin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM
S-SISTEM icin / For S-SYSTEM / FUR S-SYSTEM

TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA / TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW / TORX-SCHRAUBEN
TORK VIDA/ TORX SCREW | TORX-SCHRAUBEN
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YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

Takim Kodu
Ordering Code

Bestell-Bezeichnung

2600-M4x9.5 M4x05 95 4
2600-M5x13 M5x05 13 7

2600-M6x18 M6x1.0 18 9 10 3.5 Kartugicin/for Cartridge/ FUR KASSETTE

1.5 Kartug |g|n/for Cartndge/ FURMSSEUE

e

- . . . - Uriin Detayi / Product Detail | Produkt-Details

Eksenel Ayar Vlda / AXIa Ad/ust Sorew | Avia-Enstellschraube

Eksenel Ayar Vida / Axial Adjust Sorew | Avia-Enstellschraube

Takim Kodu
Ordering Code

Bestell-Bezeichnung

KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS

B e FURSCHRUPPSPIDELKOPE
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
B B tr’_ - ____1_"7’_  FURSCHRUPPSPNDELKOPF
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
2SN MOS8 1S o mesenomore
C2T02-Maxd WAO7T 4 2 KARIUSign for CARTRIDGE | AURKASSETTE
2002M4K10 NAO7 10 2 KARTUSgi/forCARTRDGE | ARKASSETTE
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
2102Maxi2 - MOT 12 2 snpesonoeorr
Co725MEX6 WSO8 5 25 KARIUSiGhforCARTRIDGE  AURKASSETTE
2725M5x10  M508 10 25  KARTUSichfor CARTRIDGE | FURKASSETTE
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
212z WSO8 1225 ppsompsommiorr
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
2125-M4 W08 1425 e pesonpekoe
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
Z103-MBx16 Mo 16 3 seesonoeorr
KABA BARA icin / for ROUGH BORING HEADS
2T04MB2  WMe25 29 4 mpsymeesonvrior
ICTEN SOGUTMA KANALLI TAKIMLAR igin /
2104-M8x1x3 M 5 4 4y CO0LANTTOOLS IURAUSSEN- DREHHALTER
el RS S R (CTEN SORUTIA KNALLI TRVLAR G/~
2705-G1/8x5.5 G855 S for COOLANT TOOLS /LR AUSSEN- DREHHALTER

--- Uriin Detayi / Product Detail | Produkt-Details

KABA BARA KARTUSU icin / for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
FUR KASSETTEN DER SCHRUPP-SPINDELKOPFE

KABA BARA KARTUSU icin/ for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
 FURKASSETTEN DER SCHRUPPSPNDELKOPFE. .

KABA BARA KARTUSU icin / for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
FUR KASSETTEN DER SCHRUPP-SPINDELK( OPFE

KABA BARA KARTUSU icin/ for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
FUR KASSETTEN DER SCHRUPP SPINDELKOPFE

KABA BARA KARTUSU icin / for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
FUR KASSETTEN DER SCHRUPP-SPINDELKOPFE

KABA BARA KARTUSU icin / or ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE

 FURKASSETTENDER SCHRUPPSPNDELKORFE .
KABA BARA KARTUSU icin / for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE

 AURKASSETTENDER SCHRUPPSPNDELKOPPE.

KABA BARA KARTUSU icin / for ROUGH BORING HEADS CARTRIDGE
FUR KASSETTEN DER SCHRUPP-SPINDELKOPFE

JET TAKIMLAR icin / For JET TOOLS / FUR JET WERKZEUGE

OAKKO



YEDEK PARCALAR

SPARE PARTS
ERSATZTEILE

M
-
o R
H- -~/
T | C K L
Takim Kodu
Ordering Code
Bestel|-Bezeichnung -...- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details
2503-M4x10  M4x0.7 KANAL KATER VIDASI / SOME GROOVING TOOLS SCREW SCHRAUBEN FUR STECHHALTER

2503-M4x12 M4x0.7 7 3 4 12 KANALKATER VIDASI/ SOME GROOVING TOOLS SCREW SCHRAUBEN FUR STECHHALTER
 2503-M4xi5 MAO7 7 3 4 15 BARAKARTUSU igin SKVAVIAS o BORING HEADS CARTRIDGE SCREN | SCHRALBE FUR KASSETTE DER SCHRUPP SPIDELKUPFE

2504-M5x16 M508 85 4 5 16 KANALKATERVDASI/SOMEGROOVNGTOOLSSCREW SCHRABENFURSTECHHATER
 2504-M5x12 NS08 85 4 5 12 KWALKMERVDAS/SOVEGROONGTOOLSSCREW SCHRABENFURSTECHHATER
 2504-M5x14 M508 85 4 5 14 KAVLKAERVOAS/SNEGROOWGTOOSSCREN SCHRABEVARSTECHATER
 2504M5x25 M58 85 4 5 25 BARAKARIUSUIgi SKAVIDASIfor BORING HEADS CARTRIDGE SCREW | SCHRALBE FURKASSETTE DER SCHRUPP SPINDELKOPFE
~ 2505-M6x16 MG 10 5 6 16 KAULKNERVDAS/SOVEGROONGTOOLSSCREW SCHRABENFURSTECHHALTER
 2505:M6x20 M 10 5 6 20 KWALKATERVDASI/SOVEGROOWNGTOOLSSCREW SCHMBEVFURSTECHHATER

2505-M6x25 M6xI 10 5 6 25 BLOKBASKIPABUGVDASI/forBLOCKCLAMPSCREW SCHRABEFURSPAMBLOCK

~ 2506-MBx20 MG125 13 6 8 20 KARIUSNONTAIVDASI CARTRIDGE MOUNTING SCREN BEFESTICUNGSSCHRAUBE FURKASSETTE
~ 2506-M8x30 Mexi25 13 6 B 30 AGMOVIVDASI/MOUNTNGSGREW BEFESTGUNGSSCHRAUBE
~ 2506-M8x35 MBx25 13 6 8 35 BARAKARTUSUigh SKVAVIDASI/ for BORING HEADS CARTRIDGE SCREW |SCHRAUBE FLRKASSETTE DER SCHRUPP.SPIDELKCPFE
~ 2006:M8x30 MBi25 12 6 8 30 AGMONWVDAS/MOUNGSCREW BEFESTOUNGSSCHRAUBE |
_____ 207-M10:30 MIO5 16 7 6 30 AOVOVAVDAS/NONTNGSGREW |sESTGUNGROMRMBE
_____ 2008:-M10:30. W105 13 8 10 30 AZZNOVAIVDAS MOUNTIG SREN o |rmesoes ]
_____ 2508-M10x30 M10ci5 16 8 10 30 AXNONAVDAS/MOUNNGSCREW |sommouesoswsE
_____ 2508-M10x40 M5 16 8 10 40 BARAKARTUSUigin SKVIAVOASI or BORNG HEADS CARTRIDGE SCREWS | SCAHRALEE FR KASSETTE DER SCHRUPP SPIDELKPEE
_____ 2408-M12:35 Mi175 18 8 7 35 AVNONWVDAS/MOUNNGSCREW  |sESTGUNGSSOHRMBE |
_____ 2510-M1235 Mi175 18 10 12 35 ATNONWVDASMOUTNGSCREW  |sommouesosmsE
_____ 2514-M16x35 MiG20 237 14 16 35 ARMOVAVDAS/MOUTNGSCREW  |BESTGUGSSGHABE
AAV-11-US-40x45 UNC540 54 T10 28 45 f6RRLGRLATLKVDM/SHMSGREW SCHRABEFIRUNTERLAGE |
AAV-12-U8-3265 UNC832 67 T20 38 55 2FLZRLALKWDS/SMSREY SHMBERRERAGE ]
AAV-15-M5x5.7 M5X08 85 T20 3.15 5.7 27ERL27RLATLKVDAS/SHMSGREW SCHRABEFIRUVTERLAGE

Uriin Resmi

Product Picture Uriin Kodu ’
Produkt-Bild Froduct Code /Code|  Urtin Detay: / Product Detail | Produkt-Details

ACS-01 C-SISTEM igin / For C-SYSTEM / FUR C-SYSTEM | TNGN, CNGN, DNGN, SNGN SEGMANI / RING

RSO0 TARSSTEN g ForTARSISTEM/ ARTISISTEN | AKV-30MBQ2SEGMAN /RNG
AS-02 | TSISTEN g/ ForTSYSTEN/ FURTSYSTEM | AKV-19-MTAQ5 SEGMANI/ RING
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YEDEK PARCALAR
SPARE PARTS
ERSATZTEILE

Uriin Resmi
Product Picture "
Produkt-Bild Product Code /code|  Urtin Detayi/ Product Detail / Produkt-Details

. AOR-01 | PSISTEM igh ForPSYSTEM/ AURPSYSTEM | ORNG
AXR-01 | T SISTEN i /For T SYSTEM TRURASISTEM | ORING

Uriin Kodu

Takim Kodu

Ordering Code
Bestell-Bezeichnung --- Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

ABPL-01 10.5 PUL/STANP/#G | BASKI PULU / STAMP / RING

ABPL-05 85 5 0.5  PUUSTAMP/RIG | TER - TIR 27 ERJEL - IR/L ALTLIK VIDA PULU / SHIM SCREW RING / stanscrew e scneauge Fim unTerLAGEWRING

Takim Kodu

Ordering Cod

Bgsf‘zfll-ggze/gh:ung --- Uriin Detay / Product Detail | Produkt-Details
ABKS-D16  M305 49 6 KABA BARA gin/forROUGH BORING HEADS | FURSCHRUPPSPIDELKOR | ABHR-DIGXA2WIGL90
ABKS-D20  M4x0.7 5 9 9 ABA BARA icin  for ROUGH BORING HEADS / R SCHRUPPSPIDELKORF ABHR-D20x50-W20-L100

ABKS-D32  Mbx0.8 8.9 14 KABABARA cin/ for ROUGH BORING HEADS / £URSCHRUPPSPINDELKORF ABHR-D32x64-W25-L120

ABKS-D40  Méxi 10.9 18 KABABARAIcin/ for ROUGH BORING HEADS / FUR SCHRUPP-SPINDELKOFF ABHR-D40x80-W32-L140
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ABKS-D80 Mi2x1.75  17.9 45 KABABARAIgin/ for ROUGH BORING HEADS / £UR SCHRUPP-SPINDELKOFF ABHR-DB0X140-WAG-L210, ABHR-DB0K140-W0-L210 B
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YEDEK PARCALAR
SPARE PARTS
ERSATZTEILE

Uriin Resmi
Product Picture
Produkt-Bild

Uriin Kodu
Product Code /Code

Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

ALBU-20-26 BASKI PABUCU / CLAN / PRATZE |

Uriin Resmi
Product Picture

Produkt-Bild

N

Uriin Kodu
Product Code /Code

Uriin Detay1 / Product Detail / Produkt-Details

Uriin Resmi

Product Picture
Produkt-Bild

Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

Uriin Kodu
Product Code /Code
AAL-01-2

AAL-12-10

- 2mm AVAN ANAHTARI/ ALLENKEYS INNENSECHSKANTSCHLUSSEL J
25mm  ALYAN ANAHTARI/ ALLEN KEYS / INNENSECHSKANT-SCHLUSSEL

Gmm AYANANATARI/ALLENKEYS) ENSECHSGTSCHLdssL [

“4mm ALYAN ANAHTAR/ ALLEN KEYS / WVENSECHSKANT-SCHLUSSEL

Smm  AYANANAHTARI/ ALLENKEYS/ NENSECHSKAVESCHUSsEL

6mm  ALYAN ANAHTARI/ ALLEN KEYS/ INVENSECHSKANT-SCHLUSSEL

15mm AVAN ANAHTARI/ ALLENKEYS/ INNENSECHSKANTSCHLUSSEL }
8mm  ALYAN ANAHTARI/ ALLEN KEYS / INNENSECHSKANT-SCHLUSSEL

“Jomm  ALYAN ANAHTARI/ ALLEN KEYS / NENSEGHSNTSeridsse.

Uriin Resmi
Product Picture
Produkt-Bild

Uriin Kodu
Product Code /Code

Uriin Detay1 / Product Detail | Produkt-Details

T20 T-TiP TORK ANAHTARI / T-TYPE TORX KEY | T-TYP-TORX-SCHLUSSEL




) NOTLAR / NOTES / NOTIZEN
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