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BIG CAPTO (1S0 26623-1)

The trademark CAPTO is licensed from Sandvik Coromant.BIG
CAPTO is the dual contact system in which a 1/20 polygon taper
and a flange face are simultaneously contacted. Make sure that
there are no flaws and dust on the taper and flange face in order
to maintain accuracy and rigidity.

When mounting on a machine tool, be careful of the phase angle
between a polygon taper
and V-shaped grooves for
an ATC gripper.

Read an operation manual
of your machine carefully
before mounting on a
machine spindle and a
magazine.

V-Shaped Groove
Flange Face

Polygon taper

ATTACHMENT OF CARTRIDGE TO BASIC HOLDER
A Clean all faces to be attached. "

OCARTRIDGE TYPE F SERIES
FOR TURNING OPERATION

A basic holder and a cartridge are

connected by 2 screws with hexagonal

holes. Depending on a size, 2 screws with

different length are included.

In this case, a longer screw must be used

on the side of a cutting edge.

=37
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Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever necessary.

@CARTRIDGE TYPE S SERIES FOR TURNING OPERATION

A basic holder and a cartridge are connected by 2 exclusive

clamp screws. 2 screws are tightened alternately in good »
balance.

Make sure that both screws are tightened securely.

Recommended tightening torque

(S50=20N-m(14.8Ibf * Ft), S63=35N-m(25.8Ibf * Ft))

When the screws are exchanged, only original screws must be used.
[How to detach] Loosen 2 screws completely and detach a cartridge.
It may be difficult to detach a cartridge due to sticking with coolant.

In this case, knock lightly on the back of a cartridge.

HOW TO ATTACH AN INSERT

Clean all faces to be attached and
clamping parts with blowing air.

Double-clamping system pushes and draws
an insert with the clamp piece.

+ The tip of the clamp piece is hooked in the hole of an  Carbide
insert and the clamp screw is tightened to fix an insert. shim

+ The clamp piece may be broken if it is tightened too much.
(Recommended tightening torque of the clamp screw is 5N-m(3.7Ibf *Ft).)

+ An insert without a hole cannot be used.

+ After an insert is attached, make sure that an insert does not rise.

Shim clamp screw

A\ cauTion

The clamp piece wears due to abrasion and impact. Check visually and exchange timely.

If the clamp piece wears and is built-up in a short period, there may be the causes such as too
large depth of cut, too small feed rate and the mismatch of a chipbreaker and cutting
conditions. Devise a scheme such as reconsidering cutting conditions and so on.




CARBIDE SHIM

Each corner radius of the carbide shim has a different size.
At shipment, the largest size of corner radius is set on the
side of a cutting edge.

When a smaller nose radius of an insert is used for fine
turning operation, it is recommended to change a smaller
corner radius.

Since the shim screw has a Torx hole, use a suitable Torx
wrench for each size.

(M3=T10, M4=T15, M5=T20)

ADJUSTMENT OF COOLANT NOZZLE

A ball type of coolant nozzle can be adjusted in the direction
of coolant supply. Basic Holder Type F and Square Shank
Holder 90°Type has 2 coolant nozzles for right and left hand
of cutting edges.

If only one coolant nozzle is needed, put in a plug on the
unused side.

SQUARE TOOL HOLDER

For 45 Type of Square Tool Holder, make sure that a
turning tool with square shank does not stick out from
the end of holder, A.

If it sticks out, it interferes with an ATC arm and %

ﬂﬁﬁ L

damages a machine tool.

Additional machining on the
shank of Square Tool Holder
as in the figure can provide
safer clamping.

Large Radius
‘

Small Radius

Projection

| Holder
\.end A

Prohibited

SIDE-LOCK HOLDER FOR BORING BAR

Align the flat of a boring bar with the
setting line on the end of holder and \\
tighten side-lock screws evenly.

Central and side coolant supply can

be switched with plug screws.

side-through

COLLET CHUCK, MILLING CHUCK
and SIDE-LOCK HOLDER

A Be careful of inserting length of a tool shank.
@IN CASE OF ATC (Automatic Tool Change)

Make sure that a tool shank does not stick out
from the push-out face.

If a tool shank sticks out from the push-out face, it
collides with a clamping mechanism. This leads to
malfunction of ATC and breakage of a clamping
mechanism.

@IN CASE OF MANUAL CHANGE

'Plu A Q'}f\

Plug B

R
N

center-through

Tool shank
Polygon taper

Push-out face

Tool shank

Polygon taper

Polygon taper

/ Clamp screw

Do not insert a tool shank deeper than the di ion, A.
In case of manual change, the i .

N g A
clamping screw is inserted.
If a tool shank is inserted c3 25(1.00)
deeper than the dimension, A, gg g% -%
fcoloes wih e ciamong |11

’ cs8 48(1.88)

incomplete mounting.

i

—

A

Tool shank
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BIG CAPTO (1S0O 26623-1)

CAPTO ist ein lizenzierter Markenname von Sandvik Coromant.BIG
CAPTO ist ein Dual-Kontakt System, in welchem ein 1/20 Polygonkegel
und die Flanschstirnseite gleichzeitig in Kontakt sind. Versichern Sie
sich, dass der Kegel und die Stirnflache unbeschédigt und frei von
Verunreinigungen bleiben, um die Prézision und Steifigkeit zu
gewéhrleisten.

Bei der Montage eines Werkzeugs muB sorgfaltig auf den Phasenwinkel
fiir einen ATC-Greifers,
zwischen Polygonkegel und
den Keilnuten geachtet
werden.

Lesen Sie vor der Montage in
eine Maschinenspindel oder in
ein Magazin die
Bedienungsanleitung Ihrer
Werkzeugmaschine sorgfaltig
durch.

Stirnflache

Polygonkegel

ANBRINGEN DER KASSETTE AM GRUNDHALTER

Alle Funktionsflachen miissen
gereinigt werden.

@KASSETTENSERIE TYP F FUR
DREHBEARBEITUNG ‘

Die Kassette wird mit 2 Schrauben am ——

Grundhalter befestigt. .

GroBenabhangig werden zwei verschieden F

lange Schrauben mitgeliefert.

In diesem Fall muB die langere l J

Schraube an der Schneidkantenseite -

verwendet werden.

[ 5 (C/[D)

Lesen Sie diese Anleitung vor der Verwendung sorgféltig durch und bewahren
Sie griffbereit auf, um bei Bedarf spéter nachschlagen zu kénnen.

@KASSETTENSERIE TYP S FUR DREHBEARBEITUNG »

Die Kassette wird mit 2 besonderen Spannschrauben

am Grundhalter befestigt.

Die 2 Schrauben mussen abwechselnd festgezogen werden.
Die beiden Schrauben missen richtig festgezogen werden.

Empfohlenes Anzugsdrehmoment

(S50 =20 N-m, S63 = 35 N-m)
Falls Schrauben ausgewechselt werden, durfen nur Originalschrauben
verwendet werden.

[Lésen] Losen Sie die 2 Schrauben vollstandig und nehmen Sie die Kassette ab.

Es konnen Schwierigkeiten auftreten, wenn die Kassette mit Kiihimittel verklebt ist.
In diesem Fall, klopfen Sie leicht an die Riickseite der Kassette.

BEFESTIGEN UND LOSEN EINER WENDESCHNEIDPLATTE

A Alle Kontaktflachen und Spannteile

miissen mit Druckluft gereinigt werden. Spannstick

Spannschraube

in den Plattensitz hineingezogen und runtergedriickt.

- Die Spitze des Spannstlcks greift in die Bohrung der
Wendeschneidplatte und die Klemmschraube befestigt die
Wendeschneidplatte.

+ Bei zu starkem Festziehen kann das Einspannstiick brechen.
(Das empfohlene Anzugsdrehmoment fiir die Spannschraube betragt 5 N-m.)

+ Eine Platte ohne Bohrung kann nicht verwendet werden.

+ Nach dem Festziehen der Platten muB der Plattensitz kontrolliert werden.

AVORSICHT

Beim Spannstiick kann Verschlei durch Abrieb und St6Be auftreten.

Visuelle Priifung und rechtzeitiger Austausch ist notwendig.

Bei haufigem VerschleiB des Spannstiicks kénnen auch zu groBe Schnitttiefe, zu kleiner
Vorschub oder ein nicht optimaler Spanbruch die Ursachen sein.

Korrigieren Sie die Schnittbedingungen.

Schraube
Hartmetallunterlegplatte




HARTMETALLUNTERLEGPLATTE

Die einzelnen Eckenradien der Hartmetallunterlegplatten
sind verschieden.

Bei der Auslieferung befindet sich der groBte Eckenradius
auf der Schneidekantenseite.

Wenn bei einer Schlichtbearbeitung ein kleinerer
Eckenradius gewahlt wird, ist es notwendig einen kleineren
Eckenradius der Hartmetallunterlegplatte gewahlt werden.
Fur die Befestigungsschraube wird ein Torxschlissel
benétigt.

(M3=T10, M4=T15, M5=T20)

groBer Radius

S

kleiner Radius

EINSTELLUNG DER KUHLMITTELDUSE

Die Richtung des Kiihimittelstrahls kann mit der Kugeldise
eingestellt werden.

Der Grundhalter Typ F und der Werkzeughalter Typ 90°
haben 2 Kihimitteldisen fir die rechte und linke
Schneidkante.

Falls nur eine Kihimitteldise verwendet wird, kann ein
Stopfen an der nicht verwendeten Seite angebracht werden.

Kihlmitteldlise

WERKZEUGHALTER darf nicht
Brechen vorstehen
Fur den Werkzeughalter Typ 45° muB sicher gestellt
werden, dass das Werkzeug nicht am Halter A
herausragt.

Falls es herausragt, wird der ATC-Arm behindert %
und das Werkzeug kann beschédigt werden.

Durch zusétzliche Bearbeitung des
Schafts des Werkzeughalters, wie
in der Abb. gezeigt, wird ein
sichereres Einspannen erreicht. E:>

X Halterende A

// d

ZYLINDERSCHAFTAUFNAHME
FUR BOHRSTANGE Stopfenschraube A

Die flache Seite der Bohrstange auf
die Einstelllinie am Ende des \
Halters  ausrichten und die \
Schrauben gleichmaBig festziehen.
Mit den Stopfenschrauben l&asst
sich die Kihlmittelzufuhr durch die
Mitte auf die Zufuhr am Rand
umschalten.

Spannzange, Spannfutter und
Zylinderschaftaufnahme

A Die Einspannldnge des Werkzeugschafts
muB beachtet werden. i

@IM FALL VON ATC (automatischer Werkzeugwechsel)

Kontrollieren, ob der Werkzeugschaft an der
Stirnseite nicht vorsteht.

Falls der Werkzeugschaft an der Stirnseite
vorsteht, kann die  Einspannvorrichtung
beeintrachtigt werden.  Dadurch wird eine
Stéorung des ATC verursacht und die .
Einspannvorrichtung kann beschadigt werden.

Stopfenschraube B

am Rand durch die Mitte

Werkzeugschaft
Polygonkegel

Stirnseite

Werkzeugschaft

Polygonkegel

Stirnseite
@IM FALL VON MANUELLEM WECHSEL

Der Werkzeugschaft darf nicht tiefer als die A
A eingespannt werden.

Polygonkegel

Spannschraube

Bei einem manuellem Wechsel wird Abmessung A

eine Spannschraube eingesetzt. c3 25

Falls der Werkzeugschatt tiefer als die |—C4 30 = IR

Abmessung A eingespannt  wird, gg % \

beriihrt er die Spannschraube und [—gg s | -

verursacht eine fehlerhafte Montage. A
Werkzeugschaft

€:/(13) 6 |



BIG CAPTO (1S0 26623-1)

CAPTO est une marque déposée par Sandvik Coromant.BIG
CAPTO est le systtme de contact simultané du céne 1/20 du
polygone et de la face de la collerette. Assurez-vous que le cone
et la face ne soient pas endommagés et qu'ils soient libres
d'impureté ou de poussiére afin de maintenir la précision et la
rigidité.

Lors d’'un montage sur une
machine-outil, faites attention
a l'angle de phase entre un
cone polygonal et les rainures
en V pour un changeur d’outil
automatique.

Lisez attentivement le manuel
dutilisation de votre machine
avant un montage sur une
broche machine et wun
magasin d’outils.

Rainure en V

Face de la collerette

Céne polygonal

FIXATION DE LA CARTOUCHE AU SUPPORT DE BASE
A Nettoyez toutes les faces a fixer. "

@CARTOUCHE DE LA SERIE DE TYPE F
POUR L’OPERATION DE TOURNAGE
Un support de base et une cartouche
sont raccordés par 2 vis avec orifices
hexagonaux. Selon la taille, 2 vis de
longueurs différentes sont incluses.
Dans ce cas, une vis plus longue doit
étre utilisée sur le coté d’un tranchant.

=37
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Veuillez lire les présentes instructions avant d'utiliser les produits, .
et rangez-les a proximité de I'opérateur pour qu'il puisse s'y référer en cas de besoin.

@CARTOUCHE DE LA SERIE DE TYPE S POUR
L’OPERATION DE TOURNAGE
Un support de base et une cartouche sont raccordés
par 2 vis de serrage exclusives.
2 vis sont serrées alternativement en bon équilibre.
Assurez-vous que les deux vis sont bien serrées.
Couple de serrage recommandé
(550=20N-m, S63=35N-m)
Lorsque les vis sont remplacées, seules des vis d’origine doivent étre utilisées.
[Comment démonter] Desserrez totalement les 2 vis et détachez une cartouche.
Le détachement d’une cartouche peut étre difficile parce que le fluide de refroidissement colle.
Dans ce cas, frappez Iégérement le dos de la cartouche.

COMMENT MONTER ET DEMONTER UN INSERT  Vis de serrage Plecese

A Nettoyez toutes les faces a fixer et les
piéces de pression par soufflage d’air.

Le systéme a double serrage pousse et tire un
insert avec la pieéce de pression.

+ L’extrémité de la piéce de pression est accrochée dans
I'orifice d’'un insert et la vis de serrage est serrée pour
fixer un insert.

+ La piéce de pression peut se casser si elle est trop serrée.
(Couple de serrage recommandé pour la vis de serrage : 5N-m.)

+ Un insert sans orifice ne peut pas étre utilisé.

+ Une fois qu’un insert est fixé, assurez-vous qu’aucun insert ne s’éléve.

/\ ATTENTION

La piéce de pression s’use a cause de I'abrasion et de I'impact.

Effectuez un contrdle visuel et changez-la sans tarder.

Si la piéce de pression s'use trés rapidement, les causes peuvent notamment provenir d’une
découpe de profondeur trop importante, d’une avance trop faible et de la mauvaise association
entre un brise-copeaux et les conditions de découpe.

Prévoyez éventuellement de reconsidérer les conditions de découpe.



SUPPORT

Chaque arrondi de bec de la support a une taille différente.
Lors de I'expédition, la plus grande taille du rayon est
indiquée sur le cété d’'un tranchant.

Lorsque le rayon inférieur d’un insert est utilisé pour une

Grand rayon

gmomen

opération de tournage fin, il est conseillé de passer a un ®
rayon bec inférieur.

Puisque la vis de support comporte un orifice a six lobes

internes, utilisez une clé a six lobes internes adaptée pour Petit rayon

chaque taille.
(M3=T10, M4=T15, M5=T20)

AJUSTEMENT DE LA BUSE D’ARROSAGE

Il est possible d'ajuster une buse d’arrosage de type a boule
dans le sens de I'alimentation en liquide de refroidissement.
Le support de base de type F et le support & queue carrée
de type & 90° possedent 2 buses d’arrosage pour les
tranchants de droite et de gauche.

Si seulement une buse d’arrosage est nécessaire, placez
un bouchon du c6té non utilisé.

Buse d'arrosage

Projection
Tranchage  interdite

PORTE-OUTIL A SECTION CARREE

Pour un porte-outil a section carrée de type 45, veillez

a ce qu’un outil de tour a queue carrée ne dépasse pas . Extrémité du
de I'extrémité du support A. \.support A

S'il dépasse, il va interférer avec le bras du changeur
d’outil automatique et endommager la machine-outil.

<

Un usinage supplémentaire
sur la queue carrée du
porte-outil a section carrée
comme dans la figure peut
procurer un serrage plus sr.

SUPPORT A VERROUILLAGE LATERAL
POUR BARRE D’ALESAGE

Alignez le plat d’'une barre d’alésage
sur la ligne de réglage de I'extrémité
du support et serrez uniformément
les vis a verrouillage latéral.
L’alimentation centrale et latérale en
liquide de refroidissement peut étre
commutée avec des vis bouchons.

MANDRIN A PINCE, MANDRIN DE FRAISAGE
et SUPPORT A VERROUILLAGE LATERAL

A Veillez a insérer la longueur d’'une queue d’outil.
@EN CAS D’ Changeur d’outil automatique
Assurez-vous que la queue d’outil ne dépasse

pas de la face d’éjection.

Sinon, elle entrera en collision avec un mécanisme
de serrage. Ceci entrainera un dysfonctionnement
de I’ changeur d’outil automatique et endommagera

le mécanisme de serrage.

Bouchon A

Bouchon B

N

passage latéral passage central

Queue d’outil

Cone polygonal

Face d'éjection

Queue d’outil
Cdne polygonal

@EN CAS DE CHANGEMENT MANUEL

N’insérez pas une queue d’outil plus profondé

que la dimension A.

Cone polygonal

En cas de changement manuel, la vis

de serrage est insérée.

Si une queue d'outil est insérée plus

profondément que la dimension A, elle

entrera en collision avec le mécanisme

de serrage, ce qui entrainera un
montage incomplet.

Vis de serrage
Dimension A
C3 25 |
ca 30
C5 37 ﬂ T
C6 48 —
c8 48 A
Queue d’outil

(€./(1D) s |



ITA luogo facilmente consultabile dagli operatori.

BIG CAPTO (1S0O 26623-1)

Il marchio CAPTO & un marchio regisrato ed utilizzato in licenza
della Sandvik Coromant.ll CAPTO della BIG ¢ il sistema di doppio
contatto in cui, 1/20 della superficie della forma poligonale e la
flangia, sono in contatto simultaneamente. Assicurarsi che non vi
siano impurita o polvere ne sul cono ne sulla flangia in modo da
mantenere la precisione e rigidita.

Durante il montaggio su una
macchina utensile, prestare
attenzione all'angolo di fase
fra il polygon taper e le
scanalature a V del supporto
ATC.

Leggere il manuale operativo
della macchina con attenzione
prima di montare su un
mandrino e un magazine della
macchina.

Scanalatura a V

Faccia della flangia

Polygon taper

MONTAGGIO DELLA CARTUCCIA AL
PORTAUTENSILI DI BASE

A Pulire tutte le facce di montaggio. "

@CARTUCCIA SERIE TYPE F PER
OPERAZIONI DI TORNITURA

Il portautensili di base e la cartuccia sono

fissati da 2 viti con fori esagonali. A

seconda della dimensione sono incluse 2

viti di lunghezza differente.

In questo caso deve essere utilizzata una

vite piu lunga sul lato del filo di taglio.

=37
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Prima dell’utilizzo leggere le istruzioni e conservarle in un

@CARTUCCIA SERIE TYPE S PER

OPERAZIONI DI TORNITURA
Il portautensili di base e la cartuccia sono collegati da 2 esclusive viti di
fissaggio.
Le 2 viti sono serrate alternativamente in modo da mantenere
un buon equilibrio.
Assicurarsi che entrambe le viti siano serrate saldamente.
Coppia di serraggio raccomandata
(S50=20N*m, S63=35N"m)
Quando vengono sostituite le viti utilizzare solo viti originali.
[Smontaggio] Allentare completamente le 2 viti e smontare la cartuccia.
La cartuccia potrebbe aderire al refrigerante e pertanto potrebbe essere difficile da smontare.
In questo caso picchiettare leggermente sul retro della cartuccia.

COME MONTARE E SMONTARE UN INSERTO  Vite di fissaggio hea

A Pulire tutte le facce di montaggio e le
parti di fissaggio con aria compressa.

»

Il sistema a doppio fissaggio spinge e blocca un
inserto tramite il pezzo di fissaggio.

+ La punta del pezzo di fissaggio & agganciata al foro '
di un inserto e la vite di fissaggio viene serrata per %Fggﬁgrgu'%
fissare I'inserto.

+ L'inserto potrebbe rompersi se serrato eccessivamente.

(La coppia di serraggio raccomandata per la vite di fissaggio € 5N-m)
+ Non & possibile utilizzare un inserto privo di foro.
+ Dopo aver collegato un inserto, assicurarsi che tale inserto non si sollevi.

Vite di fissaggio dello spessore

AATI’ENZIONE

Il pezzo di fissaggio si pud usurare a causa di abrasioni e impatti.

Controllarlo visivamente e sostituirlo per tempo.

Se il pezzo di fissaggio si usura e si solleva in breve tempo, le cause potrebbero essere
diverse: profondita di taglio eccessiva, tasso di avanzamento troppo ridotto o mancata
corrispondenza fra rompitruciolo e condizioni di taglio.

Risolvere il problema riconsiderando le condizioni di taglio e gli altri fattori.



SPESSORE IN METALLO DURO

Ogni raggio angolare dello spessore in metallo duro
presenta dimensioni differenti.

Alla spedizione viene impostata la dimensione maggiore del
raggio angolare sul lato del filo di taglio.

Quando viene utilizzato un inserto con raggio completo
minore per operazioni di tornitura piu fine si consiglia di
sostituirlo con un raggio angolare minore.

Poiché la vite dello spessore dispone un foro Torx, utilizzare
una chiave Torx adatta per ciascuna dimensione.

(M3=T10, M4=T15, M5=T20)

Raggio grande

poado pace

Raggio piccolo

REGOLAZIONE DELL’UGELLO DEL REFRIGERANTE

Il tipo di ugello del refrigerante a sfera puo essere
regolato nella direzione di alimentazione del refrigerante.
Il portautensili di base tipo F e il portautensili a gambo
quadrato di tipo a 90° dispongono di due ugelli del
refrigerante per il lato desto e sinistro del filo di taglio.

Se & necessario solo un ugello del refrigerante,
posizionare un tappo sul lato non utilizzato.

PORTAUTENSILI QUADRATO

Per il portautensili quadrato di tipo 45 assicurarsi che lo
strumento di tornitura con gambo quadrato non
fuoriesca dall’estremita del portautensili A.

Se dovesse fuoriuscire potrebbe interferire con il %

braccio ATC e danneggiare la macchina utensile.

Un'ulteriore lavorazione del
gambo del portautensili
quadrato come da figura pud
fornire un fissaggio piu sicuro.

Limite

Ugello del
refrigerante

" Esremita del

N\ portautensili A

nﬂ%ﬁ L

2 Proiezione
massimo  vietata

PORTAFRESE PER IL BARENO

Allineare la parte piatta del bareno
con la linea di impostazione
sull’'estremita del portautensili e
serrare in modo bilanciato le viti del
portafrese.

L’eregozione di refrigerante centrale
e laterale pud essere alternata
tramite viti a cappuccio.

N

Passaggio laterale

PORTAPINZE, MANDRINI PER

FRESE E PORTAFRESE

A Prestare attenzione alla lunghezza di
inserimento del gambo dello strumento.

@IN CASO DI ATC (Sostituzione automatica strumento)

Assicurarsi che il gambo dello strumento non

fuoriesca dal piano di esclusione.

Se il gambo dello strumento fuoriesce dal piano di
esclusione, potrebbe entrare in collisione con il
meccanismo di fissaggio. Questo potrebbe causare
guasti dellATC e rotture del meccanismo di

fissaggio.

@IN CASO DI SOSTITUZIONE MANUALE

Non inserire il gambo dello strumento piu in

profondita della dimensione A.

'Ca uccio A \Q\E' 4

In caso di sostituzione manuale, viene

inserita la vite di fissaggio.

Cappuccio B

Passaggio centrale

Gambo dello strumento

Polygon taper

Piano di esclusione

Gambo dello strumento
Polygon taper

Se il gambo dello strumento viene

inserito piti a fondo della dimensione A

viene in collisione con la vite di

Dimensione A
C3 25
ca 30
c5 37
Cé6 48
c8 48

fissaggio, il che causa un montaggio
incompleto.

Gambo dello strumento

(€:/(63) 10|



BIG CAPTO (1S0 26623-1)

BIG CAPTO es el sistema de doble contacto en el cual un
cono poligonal 1/20 y la cara contactan simultdneamente.
Aseglrese de que no hay defectos ni polvo en el cono y la

cara para mantener la precision y la rigidez.
La marca CAPTO tiene licencia de Sandvik Coromant.

Cuando se monte en una maquina-herramienta, tenga

cuidado con el angulo entre
el poligono y las ranuras en
forma de V para el
funcionamiento del ATC.

Leer un manual de
funcionamiento de la
magquina con cuidado antes
de montar en el cabezal de
la maquina y en el cargador.

forma de V
Brida de cara

Porta poligonal

AMARRE DE LOS CARTUCHOS A
PORTAHERRAMIENTAS BASICO

A Limpiar todas las caras para amarrar "

@CARTUCHOS SERIE F PARA
TORNEADO ‘

El portaherramientas base y el cartucho

se conectan con 2 tornillos hexagonales, ——

Dependiendo del tamafio, se incluyen 2

tornillos con diferentes longitudes. En F

este caso, se debe utilizar un tornillo mas

largo en la parte del filo de corte.

EX@I6

Ranuras con

Lea las instrucciones de usar y guardelas al alcance del operario para casos de necesidad.

@CARTUCHOS SERIE S PARA TORNEADO
El portaherramientas base y el cartucho se conectan con
2 tornillos hexagonales.
Se aprietan dos tornillos alternadamente equilibrados.
Asegurese de que los tornillos estan apretados con seguridad.
Par de apriete recomendado

(S50=20N-m, S63=35N-m)
Cuando se cambian los tornillos, solo se deben usar tornillos originales.
[Forma de extraer] Soltar los 2 tornillos completamente para extraer los cartuchos.
Puede ser dificil extraer el cartucho debido a que se pega el refrigerante.
En este caso, golpear suavemente en la parte trasera del cartucho.

COMO AMARRAR Y SOLTAR UNA PLACA  Tornilo de sujecion Ploza de

sujecion
A Limpiar todas las caras amarre y
las piezas con aire.

El sistema de doble sujecion empuja y atrae la
placa con la pieza de sujecion.

+ La punta de la pieza de sujecion se engancha en el ’ o N
agujero de la placa y el tornillo de fijacion se aprietaala  Placabase Tomill de sjecion de fa cufa
fijacion de la placa.

+ La pieza de sujecion se puede romper si se aprieta mucho.

(El par de apriete recomendado del tornillo es de 5N-m.)
+ No se puede utilizar una placa sin agujero.
+ Cuando se amarra una placa, asegurase de que la placa no se levanta.

/A\ PRECAUCION

La pieza de sujecion se desgasta debido a la abrasion e impacto.

Compruebe visualmente e intercambie cuando sea oportuno.

Si la pieza de sujecion se desgasta en un periodo corto, puede provocar una profundidad
de corte demasiado grande, un avance demasiado pequefio y falta de del rompevirutas y
las condiciones de corte.

Disefar un régimen como revisar las condiciones de corte.



PLACA BASE

Cada radio de punta de la placa base tiene una medida
diferente.

En el envio, se ajusta el mayor radio de placa base, en la
parte del filo de corte.

Cuando se utiliza una placa con menor radio de punta para
acabados, se recomienda cambiar a una radio de punta

menor.

Utilizar la llave Torx adecuada, ya que el tornillo de la placa  Radio pequefio
base es tipo Torx.

(M3=T10, M4=T15, M5=T20)

Radio grande

AJUSTE DE LA BOQUILLA DEL REFRIGERANTE

La boquilla esférica de la refrigeracion se puede ajustar en
la direccion deseada.

Los portas base Tipo F y los portas para cuadradillo a 90°,
tienen 2 boquillas para la refrigeracion para filos a derechas S
y aizquierdas.

Cuando solo se necesita una boquilla de refrigeracion,
tapar la otra boquilla.

Boguilla d
re?glgeracign

PORTA DE CUADRADILLO Proyeccién

Cortar prohibida
Para porta de cuadradillo tipo 45, asegurese de que m,
el cuadradillo del porta de torneado no sobresalga “ SghgelA

del final del porta, A.
Si sobresale, interfiere con el ATC de la maquina y %
dafa la maquina herramienta.

Mecanizados adicionales en
el mango del porta de
cuadradillo como el de la
imagen, pueden asegurar la
sujecion.

PORTA DE AMARRE LATERAL

PARA MANDRINOS Taosn A \ Tapn B
Alinear la cara del mandrino con la \\ ¢ 2pon Q A

linea de ajuste al final del porta y \{

apretar el tornillo uniformemente \\

Se pueden intercambiar la N

refrigeracion central y la lateral
taponando los agujeros.
Lateral Central

Mango de la
herramienta

PORTAPINZAS, PORTAFRESAS Y
PORTA AMARRE LATERAL.
Tenga cuidado de insertar la |
ongitud del mango. =
@En caso de ATC (Automatic Tool Cahnge)

Asegurese de que el mango del porta no
sobresalga de la cara.

Si el mango del porta sobresale de la cara,
colisiona con el mecanismo de amarre. Esto
conlleva a mal funcionamiento del ATC y la rotura
del mecanismo de amarre. -

Porta poligonal

Mango de la
herramienta

Porta poligonal

@EN CASO DE CAMBIO MANUAL

No meter el mango de la herramienta a una profundidad Porta poligonal
mayor que la dimension A. Tornillo de sujecion.

En caso de cambio manual, se Dimensidn A
inserta el tornillo de amarre. C3 25
Si el mango de la herramienta se C4 30
inserta mas alla de la dimension gg ig
A, choca con el tornillo de
cs 48 A
amarre.

Mango de la
herramienta

(€:1(D) 12 ]



BIG CAPTO (1S0O 26623-1)

BIG CAPTO sBnAeTcA CUCTEMOIl JBONHOIO KOHTaKTHas, B KOTOpOW
NONUrOHaNbHbIA KOHYC 1/20 1 NOBEPXHOCTb pnaHLa HaxopaTca B
KOHTaKTe OfjHOBPeMeHHO. Y6eanTech, YTo Ha NOBEPXHOCTAX KOHYCa 1
TopUa OTCYTCTBYIT AedeKTbl W 3arpAsHeHWs ana obecneueHua
TOUHOCTY 1 KECTKOCTM YCTAHOBKN.

ToBapHbIi 3Hak CAPTO 3anateHToBaH komnaueii Sandvik Coromant.
Mpu ycTaHoBKe Ha CTaHKe
npoBepAiiTe  yron  mexay
XBOCTOBMKOM 1 V-06pasHbiMu
KaHaBKamw ans 3axuma ACU.
BHumaTenbHo npoynTtante
PYKOBOACTBO MO 3KCM/yaTaLuu
CTaHKa nepej; yCTaHOBKOI Ha
ero WnuHgenb W B MarasuH
CTaHKa.

TonuroHanbHbIi XBOCTOBUK

NPUCOEANHEHUE KAPTPULXA K
BA30BOU AEPKABKE

f CoepuHAEMble NOBEPXHOCTMN
AOJKHBI 6bITb YNCTBIMUA. ' '

@KAPTPUIXK ANA TOKAPHbIX

PABOT MOAENNTYPEF ‘
BasoBas fiepxaBKa COEAMHACTCA C KapTpUaKeM
2-MA BUHTaMK C WeCcTUyroNbHbIM WAnUamun. B g —
3aBUCMMOCTM OT pa3mepa B KOMMAEKT BXOAUT 2 rb
BUHTa pa3nw4H0|7| AONTNHDIL.

B Takom cnyyae 6onee [ANMHHBIA  BUHT
MCMONb3YeTCA CO CTOPOHBI PEXYLEN KPOMKN.

[ 13 (€/[D)

V-06pa3Hast kaHasKa

OopHas NOBEPXHOCTb PraHLia

Mepea Hauyanom sKcnyaTaLuy BHUMaTENbHO NPOUMTaiTe AaHHYI0 MHCTPYKLMIO MO SKCnyaTaumu.
OnepaTop AoMKEeH MMeTb BO3MOXHOCTb JOCTYMa K JaHHON UHCTPYKLMV B t060e BpeMaA Npu Heo6X0ANMOCTU.

@KAPTPUIX ANA TOYEHUA MOAENUN TYPE S

ba3oBas AepkaBKa COeAMHAETCA C KapTpUaKeM 2-ma
cneynanbHbIMN 3aXKUMHbIMW BUHTaMI.

2 BUHTa 3aTArMBaTCAa nooyepeaHO A0 AOCTUXKEHNA
Heobxogumoro 6anaHca.

BuHTbI HEOﬁXOHVIMO HaAeXHOo 3aTAHYTb.

PeKkomeHAYyeMblii KpYTALMIA MOMEHT 3aTsKKN:
(S50=20H+Mm, S63=35H"m)
Mpy 3aMeHe BUHTOB AOMKHbBI CMOMb30BaTLCA GUPMEHHDBIE BUHTbI.

[ﬂopn,qox OTCOEAIIIHEHIIIH] MonHocTbio OTKpyTUTE 2 BUHTa 1 oTCoeAnHUTe KapTpugx.
Bo3moxHo, n3-3a nonagaHuAa COX, ANA OTCOeANHEHNA KapTpuaxa n0Tpe6y|01cn ycnunumsa.
B Takom Cny4ae cnerka nocryymuTe rno ero BBF[HGVI yacTtu.

YCTAHOBKA U CHATUE PEXYLLEV MIACTUHDI  3axwmon eunr Kpenextas

nnaHka

A Bce coeauHsemble NOBEePXHOCTU N Kpenawune

[AeTanu Heo6XO/MMO OUNCTUTb CTPYEN Bo3AyXa. Pexyuian

nnactuHa

Cuctema BOMHOrO KpernieHna NpuKNMaeT nnacTuHy
W NPUTATNBaET ee erl‘le)KHOIh MAaHKoMN.

+ HakoHeYHMK KpenexHOW nnaHkW 3alennAetca 3a
oTBepcTne B NiacTUHe, a 3aTem NnnacTuHa 3akpennaeTca
3aKUMHbBIM BUHTOM.

« Mpy Ype3mepHOM 3aTArMBaHUN KpeneXXHasA NnaHKa MoXeT NOMHYTb.
(PekomeHzyeMblii KPYTALLMIA MOMEHT 3aTAXKMN 3aKUMHOrO BUHTa — 5 H*M.)

+ Henb3s MCronb3oBaTh PexyLLyto NAacTuHy 6e3 oTBepcTus.

+ 3aKpenuB NNacTuHy, ybeantech B TOM, 4TO OHa He NOAHVMAETCA.

3aKUMHOI BUHT

TeepaocnnasHas Bl
NNacTH NoAKNABHON NNacTuHb

ABHVIMAHVIE

lMop BO3/VCTBIEM TPEHNA 1 YJaPOB KpenexHaa NnaHKa 13HallBaeTca.

Heo6x0anMo oCyLLeCTBAATL ee OCMOTP 1 CBOEBPEMEHHO 3aMEHATb.

Ecnn KpenexHas nnaHka GbICTPO U3HALUMBAETCA, @ HAPOCT CTPYXKKN 06pasyeTca 3a KOPOTKUI
neproy, BPeMeHW, 3TO MOXeT ObiTb BbI3BaHO C/INLIKOM GOMbLUOW rMYOUHON pe3aHmns, CILLKOM
MeZNeHHON CKOPOCTbIO MOJaun MM HeCOOTBETCTBMEM NapamMeTPOB CTPYKKOJIOMa pexumam
pesaHua.

HaiipuTe pelueHne Nnpobnembl, HanpUMep, NEPeCMOTPEB PEXNMbI Pe3aHNA N T. A.




TBEPAOCIMJIABHAA NOAKNAAHAA MIACTUHA

Papnycbl 3aKpyrneHvsa Kaxaoil W3 BEepLWWH MNOAKNAAHON .
nnaCTyMHbl paanXe no pasmepy. bonbuwoit papuyc
B komnnekTe nocrtaBku paguyc 3akpyrneHua BepLlnHbl C

HanbONbLIMM 3HAaYeHNeM YCTaHOBNEH CO CTOPOHbI NepeaHen

pexyLLei KpoMKu. [ 3

KOI’F[a ana pa6OT ncnonb3lyetca MEHbLUNIA paawnyc 3akpyrneHua
BepLWHbl NO YACTOBOMY TOYEHUIO, PeKOMeHAYeTCA U3MEeHUTb
papnyc 3akpyrneHma noqmanﬂom NNACTUHbI Ha MEHBLUWNIA.
IockonbKy BUHT NPOKNAAKN MeeT BHYTPeHHWIA wamy, Torx, Ans
KaXAoro pasmepa Heob6XOAMMO WCMO/b30BaTh MOAXOAAWNIA
Koy Torx.

(M3 =T10, M4 =T15, M5 =T20)

PEFYJINPOBKA COIMJIA OXJIAQUTENbHOW XXUAKOCTU

Conno WapoBoOro TWMa peryfupyetca B HanpaBneHun
noAauy OXNaanTENbHOM XIUAKOCTH.

basoBaa pepxaska mogenu Type F u pepxaBka co
cTepKHeM KBaapaTHoro ceuveHus mopenun 90° Type S=—
OCHauweHbl  2-ma  connamu  nogaun  COX  ans
NpPaBOCTOPOHHEN 1 NEBOCTOPOHHEN PEXYLYNX KPOMOK.
Ecnn TpebyeTca TOMbKO OAHO COMMO, C HEWCNOsNb3yemMoit
CTOPOHbI BCTABMAETCA 3arjyLuKa.

ManeHbKuit paguyc

0nno .
OxnaguTtenbHon
Xngroctn

Hanuune

DEPXXABKA KBAOPATHOIO CEMEHMA

Yro KacaeTca flepKaBKN KBapaTHOro ceueHuna mogenm 45
Type, TOKapHbll pesel CO CTepXHeM KBaapaTHOro
CeyeHuA He JOIMKEeH BbICTYNaTb CO CTOPOHbI 3aHero Topua \
AepXxaBKku A. Ecnm oH BbICTYNaeT, 3T0 NpenAaATcTByeT
ABWXEHUIO pblvara CUCTeMbl aBTO3aMeHbl MHCTpyMeHTa

KoHeu A
\ Aep*aBKu
(ATC) v NpVBOAWT K NOBPEXAEHUIO CTaHKa.

[LlononHutenbHas  obpaboTka

nepXaBKu KBaApaTHOro

CeyeHns Tak MoOKasaHHbIM Ha

pucyHKe  cnocobom  MoxeT E>
obecneuntb 6onee 6esomacHoe

Kpennexue.

Orpe3aeman
YacTb

BbICTynawwein
YaCTH He fONyCKAETCA

AEPXATEJIb WELDON AJ14 ONPABKU

3arnywka A \\
KOoHLe pepxatens, a 3atem ! \\{ X

paBHOMepHO 3aTAHUTe 60KOBbIE
CTOMOPHbIE BUHTbI. \
LleHTpanbHan n 6okosas nogada COX
perynupyeTtca C NoMoLbio 3anopHbIX

BUHTOB. 6oKoBas ckBo3Has

3arnywka B
CoBMeCTUTe MOCKYI0 MOBEPXHOCTb

onpaskun ¢ yCTaHOBOHHOVI NMHVeNR Ha \\

LieHTpoBaA CKBO3HasA

LIAHFOBbII7I MATPOH, ®PE3EPHbIN Crepets wHCTpyHeiTe
NATPOH U JEPXXATEJ1Ib WELDON e

A BHuMaTtenbHo npoBepsAiiTe ANMHY
BCTaBNEHHOr0 KOHLA CTEPXHA MHCTPYMEHTa. ==

@B CJIYYAE UCMOJb30BAHWA CUCTEMbI ACK
(cucTema aBTO3aMeHbI NHCTPYMeHTa)

CTepiKeHb MHCTPYMEHTA HIl B KOEM ClyYae He [OoMKeH
BbICTYNaTb Hajl YCNOBHOI NONEPEYHON NAOCKOCTBIO.

Ecnu cTepeHb MHCTPYMEHTa BbICTyMnaeT Haj YCNoBHOMN
NOMNepeYHoll MI0CKOCTbIO, OH HaTalKMBaeTcA Ha
MexaHWU3M KpernneHua. STO NPUBOAWT K BbIXOAy U3
ctpoa  cuctembl ATC M nonomke MmexaHu3Ma .
KpenneHua.

Yenosan nonepeyxan
MA0CKOCTb

(TepXeHb UHCTDYMeHTa
TonuroHanbHbii
XBOCTOBUK

. Yenosas nonepesan
@B CJIYYAE PYYHOW 3AMEHbI JUOCHOTD

3anpewaerca BCTaBNATb CTEPXKEHb WMHCTPyMEHTa 3a
npepenbi paccroaHusA A.

lNonuroHanbHbiv
XBOCTOBMK

3aXKIMHOI BUHT

[Py pyuHOl 3aMeHe NHCTPYMeHTa PaccrostieA

BCTaB/IAETCA 3aKUMHOW BUHT. Cc3 25

EcM  BCTaBUTb  CTepkeHb | C4 30 = IR
VHCTpYMeHTa 33 npepenbl gg % T
PacCTORHYA A, OH HATONIKHETCA Ha c8 48 7
3aXVMMHOIN BUHT, UTO MpUBEReT K

ero HernoJsHoun yCTaHOBKe.

CTepXeHb UHCTpyMeHTa

(€:/(03) 14 ]
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