AUSFUHRLICHE
BOHRLOSUNGEN
FUR HMC & VMC

Das Projekt von
Herr Vivek Mulay & Herr Prathamesh Mulay
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Willkommen bei RenukaTooling Systems

RenukaTooling Systems ist fihrend in der  Bereitstellung von
Werkzeughalterungen aus hochwertigem Stahl fir Hartmetall-, Diamant-
Wendeschneidplatten, um komplette Werkzeuglésungen fir VMCs, HMCs
und SPMs bereitzustellen. Wir bieten voll integrierte Produktionssysteme an,
die unsere Kunden bei der Veredelung, Semi-veredelung und Herstellung von
Schruppstahl unterstitzen. Unsere talentierten Mitarbeiter verfligen Uber

umfangreiche Erfahrung, um innovative Werkzeugkonstruktionen

anzubieten.

Mit einer 25-jahrigen Erfahrung versteht RENUKA TOOLING SYSTEMS die
Wichtigkeit der Veredelungswerkzeuge und die Anforderungen der
Anwender an Schneidwerkzeuge. Wir entwickeln und fertigen seit vielen

Jahrenverschiedene Arten von Feinbohrgeraten.

Wir haben Kernkompetenzen in den Bereichen:
Verteidigungsherstellung
Herstellung von Elektrogeraten (einschlieBlich Kernkraft)
Erdbewegungsanlagen
Automobilkomponenten
Pumpen und Ventile
Ol & Gas
Landwirtschaftliche Gerate
USW..

Vivek Mulay & Prathmesh Mulay




JF RENUKA

TOOLING SYSTEMS

PRODUKT-HIGHLIGHTS

Einstellbare Bohrstange 2-3 0
Anflachungswerkzeug 4 f

Einstellbares AuBendurchmesser-Drehwerkzeug 5 m
ISO Patronen 5 %'“
Anfasswerkzeug 6-7
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Bohrer 7 ‘“W

-FeinbohrmeiBel 8-9

-Feinbohrmaschine 10

-Feinbohrstange 11

-Feinbohrmaschine mit groBer Reichweite 12

‘Feinbohrstange mit groBer Reichweite 13

FINE FINISHING TOOLS

-Prazisionsfeinbohrgerat 14

-Feinhinterbohrgerat 14

-Spezial-Feinbohrstange 15

-Feinbohraufsatz 16
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JF RENUKA

SEMI-VEREDELUNG UND SCHRUPPSTAHL TOOLING SYSTEMS

EINSTELLBARE BOHRSTANGE

Einzelne Einsatztypen fir Bohrtoleranzen +/- 0,1 MM

Rad\al Adjustment Screw 718

J_KE @ —————

I
! 36 ‘

Radial
adjustment
screw

Code Screw

screw

Ordering Insert ‘ Clamping

30007890 07.8-09.0 150 16 TCMT06T104 M2X4.38 T6 Special Screw M4 X5
30008810 08.8 -10.0 150 18 TCMT06T104 M2X4.8 T6 Special Screw M4 X 5
30009812 09.8-12.0 150 20 TCMT 06T104 M2 X 4.8 T6 Special Screw M4 X 5

30011814 11.8 -14.0 155 24 CCMT 060204 M2.5X5.5 T8 M5 X 12 M4 X 5
30013816 13.8-16.0 160 28  TCMT 110204 M2.5X5.5 T8 M5 X 12 M4 X 5
30015818 15.8 - 18.0 170 32 TCMT 110204 M2.5X5.5 T8 M5 X 12 M4 X 5
30017820 17.8 - 20.0 170 36 TCMT 110204 M2.5X5.5 T8 M5 X 12 M4 X 5

Radial Adjustment Screw

() °
“ a

'

-

L3*

screw — [adjustment Leng
Range screw | key | allen ahead | screw

Code

Ordering‘ @D Insert | Torx| Clamping Radial Borin

3002024 19.8-240 16 150 50 TCMT 110204 M25X7 T8 M6 X 16 M5 X 6 30.0
3002430 238-300 20 160 60 TCMT 110204 M25X7 T8 M6 X 16 M5 X 6 35.0
3002935 29.0-350 25 170 70 TCMT 161304 M3.5X9 T15 M8 X 30 M5 X 8 70.0
3003440 34.0-400 25 180 80 TCMT16T304 M35X9 T15 M8 X 30 M5 X 8 80.0

* Die Bohrlange L3 kann durch die Verwendung von speziell mitgelieferten
Linsenkopfschrauben anstelle von Inbusschrauben verlangert werden.

Hinweis -

© Werkzeuge fir andere als die oben genannten Einsédtze kdnnen auch gegen Bestellung geliefert werden.
® Langere Bohrwerkzeuge werden auf Bestellung zugestellt.

® Unterschiedliche Schaftdurchmesser und -ausfiihrungen werden auf Bestellung gefertigt.

L. ) E——




JF RENUKA

SEMI-VEREDELUNG UND SCHRUPPSTAHL TOOLING SYSTEMS
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EINSTELLBARE DOPPELKLINGE BOHRWERKZEUG
fur Bohrtoleranzen +/- 0,1 MM
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Wird mit Aufsteckfraser in Kombination
mit einem ISO-Kegelschaftverwendet.

@D1
@dgb

Used with side lock holders with

ISO Taper shank

Orcdering ‘ Bglr?nlg @d g6 iREEm ‘ Insert ‘ Clamping ‘ adel{Jas?rirE:(lant Wt

ode Range @D H7XH2 screw screw Saem Kg
31003944 39-44 St. shank 20 50 B CCMT 09T308 M35X9  Ti15 M5 X 35 M5 X 12L 0.60
31004455 44 - 55 St. shank 20 50 - CCMT 09T308 M3.5X9 T15 M5 X 35 M5 X 12L 0.60
31005265 52 - 65 St. shank 20 50 - CCMT 09T308 M35X9  Ti15 M6 X 35 M5 X 12L 0.90
31006485 64 - 85 16 X 19.0 90 840X 6.0 TCMT16T308 M35X9 T15 M8 X 35 M6 X 22L 1.00
31083103 83 -103 22 X22.0 100 10.40X6.3 TCMT 16T308 M3.5X9 T15 M10 X 40 M8 X 20L 2.00
31100138 100 - 138 27 X 24.0 115 1240 7.0 TCMT16T308 M3.5X9 T15 M12 X 45 M10 X 35L 4.50
31138165 138 - 165 32X27.0 118 144X 80 TCMT 16T308 M3.5X9 T15 M16 X 50 M10 X 45L 5.6
31165200 165-200 32X27.0 118 144X 80 TCMT16T308 M35X9 T15 M16 X 50 M10 X 45L 6.50

GroBBen von mehr als 200 mm werden auf Bestellung geliefert

Twin blade boring bar with ISO taper shank
Hinweis -

® Werkzeuge flir andere als die oben genannten Einsatze kénnen auch gegen Bestellung geliefert werden.

® Langere Bohrwerkzeuge werden auf Bestellung zugestellt.

® Unterschiedliche Schaftdurchmesser und -ausfiihrungen werden auf Bestellung gefertigt.

© Bitte stellen Sie den Rundlauf zweier Einsatze innerhalb eines Durchmessers von 0,03 mm ein, um die besten Ergebnisse
zu erzielen.

® Zum Bohren auf Fras- und Bohrmaschinen fiir Werkzeugraumarbeiten werden Einzelschlitten empfohlen.

® Klingen kénnen zum Austausch separat bestellt werden.




JF RENUKA

SEMI-VEREDELUNG UND SCHRUPPSTAHL TOOLING SYSTEMS

KEGELSCHAFT GEFUHRTER PLANFRASER

Zur Verwendung an Radialbohrmaschinen

2D+0.2

Orcds(lj‘ieng @D @ D1 | SHANK Insert Iﬁgér?; Clamp ‘ glcar?vf/)
400026 26 5 09 MT3 TPMT 110304 2 Screwclamp M3 X7XT8
400028 28 6 11 MT3 TPMT 11 0304 2 Screwclamp M3X7XT8
400030 30 6 13 MT3 TPUN 110308 2 73085892  CSK M5 X 12
400032 32 8 15 MT3 TPUN 110308 2 73085892  CSK M5 X 12
400036 36 10 19 MT3 TPUN 110308 2 73085892  CSK M5 X 16
400038 38 10 21 MT3 TPUN 110308 2 73085892  CSK M5 X 16
400040 40 8 13 MT3 TPUN 160308 2 73085868 Allen screw M6X16
400045 45 10 18 MT3 TPUN 160308 3 73085868 Allen screw M6X16

D1 ist der minimal erforderliche Fiihrungsdurchmesser. Der Fiihrungsschaft sollte den Spalt zwischen den Einsatzen abdecken.
Der Fuhrungsschaft ist im Lieferumfang nicht enthalten.

PARALLEL SHANK SPOT PLANFRASER

Zur Verwendung an Bearbeitungszentren

Ddgb

Min.

Orggggg ‘ @D pr%_ig.ri” L Inserts ‘ Isrls;z\r’\tl ‘

500022 22 6 20 50 2 SCMT 097304  M3.5X9 T15
500024 24 8 20 50 2 SCMT 097304  M3.5X9 T15
500025 25 9 20 50 2 SCMT 097304 M3.5 X9 T15
500026 26 10 20 50 2 SCMT 097304  M3.5X9 T15
500028 28 12 20 50 2 SCMT 097304 M35X9 T15
500030 30 8 25 56 2 SCMT 120408  Mm45x11  T20
500032 32 10 25 56 2 SCMT120408 M45X11  T20
500036 36 14 32 60 2 SCMT120408 M45X11  T20
500038 38 16 32 60 2 SCMT120408 M45X11  T20
500040 40 18 32 60 2 SCMT120408 M45X11  T20
500045 45 23 32 60 3 SCMT120408 M45X11  T20

® ZwischengréBen und Fraser mit anderen als den oben gezeigten Einsatzen werden auf Anfrage geliefert.
Hinweis -
e Spot Planfréser in anderen GroBen als den oben genannten werden auf Bestellung gefertigt.
@ Durchgangsloch fiir Kihimittel ist serienmaBig.

L /] ——




JF RENUKA

SEMI-VEREDELUNG UND SCHRUPPSTAHL TOOLING SYSTEMS

EINSTELLBARE DOPPELKLINGE AD DREHWERKZEUG.

] 2dgb

<

D

D1

|
{ODHT

Ogﬂ:(;i:g Range ‘ D ﬁg )g(?-IZ ‘ INSERT ‘ Clg::rrls\i’;\g Setting Screw
32001220 12-20 St. shank 20 83 25 35 = CCMT 097308 M5 X 35.0 M5 X 15
32001728 17 - 28 St. shank 20 83 25 40 - CCMT 097308 M5 X 35.0 M5 X 15
32002538 25-38 St. shank 20 83 25 48 = CCMT 097308 M6 X 35.0 M5 X 15
32003548 35-48 16 X 19 106 25 60 84X6.0 TCMT16T308 M8 X 35.0 M6 X 25
32004666 46 - 66 22 X 22 120 25 79 104X6.3  TCMT16T308 M10 X 40.0 M8 X 25
32063100 63 - 100 27 X 24 158 50 97 124X7.0 TCMT16T308 M12 X 50.0 M10 X 25
32097125 97 - 125 32X 27 164 50 135 144X80 TCMT16T308 M16 X 50.0 M10 X 40
32120155 120-155 32X27 164 50 161 144X80 TCMT16T308 M16 X 50.0 M10 X 40
32154190 154 - 190 32X 27 164 50 196 144X80 TCMT16T308 M16 X 50.0 M10 X 40

GroBen tGber 190 mm werden auf Anfrage gefertigt.

Klingen kénnen zum Austausch separat bestellt werden.
Hinweis -
® Werkzeuge fiir andere als die oben genannten Einsatze kdnnen auch gegen Bestellung geliefert werden.
® Unterschiedliche Schaftdurchmesser und -ausfiihrungen werden gegen Bestellung gefertigt.

ISO KARTUSCHEN SCHRAUBKLEMMENDESIGN

STFCR/L STWCR/L STSCR/L
Kro0° Kr60° Kr45°

Die Montageabmessungen entsprechen

) STTCR/L SSKCR/L SSSCR/L
den I5O-Normen. Kr60° Kr75° Krds®

GroBen :

Alle oben genannten Patronentypen

sind in den GroBen 6CA, 8CA, 10CA

und 12CA erhaltlich. Mounting dimensions
are as per

T EEEEmmmm—.
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ANFASSWERKZEUG FUR 15°,30°, 45 °

90.0

Ordering
Code

330003451
330004975
330073106
330104155
330153205

34 -51

49 -75

73 - 106
104 - 155
153 - 205

31
46
70
101
149

55
79
110
159
211

40
60
79
97
161

70
100
110
123
123

80
50
60
68
66

@d g6

@DH7XH2 | WXHL

St. shank 20

Insert ‘

Clamping
Screw

CCMT 09T308 M5 X 35

16X19  84X60 ccMT09T308 M8X35

22 X 22 104X 6.3
27 X 24 124X 70
32X 27 144X 8.0

TCMT 167308 M10 X 40
TCMT 167308 M12 X 45
TCMT 220412  M16 X 50

Ol erir| @D ‘ @D1 ARz No. of Insert Insert Screw ‘ Torx Key
%) Insert
1151017 15° 9 18 10-17 1 TCMT 167304 M3.5 X9 T15
1151723 15° 16 24 17 -23 1 TCMT 167304 M3.5 X9 T15
1152329 15° 22 30 23-29 1 TCMT 167304 M3.5 X9 T15
1152935 15° 28 36 29 - 35 2 TCMT 167304 M3.5 X9 T15
1153440 15° 33 41 34 - 40 2 TCMT 167304 M3.5 X9 T15
1300519 30° 4 20 5-19 1 TCMT16T304 M3.5X9 T15
1301427 30° 13 28 14 - 27 1 TCMT16T304 M3.5 X9 T15
1302134 30° 20 35 21-34 2 TCMT16T304 M3.5 X9 T15
1302942 30° 28 43 29 -42 2 TCMT16T304 M3.5 X9 T15
1450524 45° 4 25 5-24 1 TCMT16T304 M3.5 X9 T15
1451636 45° 15 37 16 - 36 2 TCMT16T304 M3.5 X9 T15
1452949 45° 28 50 29-49 2 TCMT16T304 M3.5X9 T15
Durchgangsloch fir Kiihimittel ist serienmaBig.
EINSTELLBARE DOPPELMESSER-ANFASSVORRICHTUNG FUR 45 °
L1
20 L1 mJ H2
3 2 =
N
% N
~
= o i ] L=
8 QE ) ol o ‘ |
SIS -
Y, =
~ Q\ L 9
| ®
120.0 o

Radial
Adjustment
Screw

M5 X 12
M6 X 22
M8 X 20
M10 X 35
M10 X 45

Hinweis -

e Klingen kdnnen zum Austausch separat bestellt werden.
e Werkzeuge fiir andere Anfasswinkel kdnnen gegen Bestellung geliefert werden.
e Gegen Bestellung kdnnen auch andere Schafte geliefert werden.

L I —————=———————————————————




JF RENUKA

SEMI-VEREDELUNG UND SCHRUPPSTAHL TOOLING SYSTEMS

ANFASSWERKZEUG FUR VORNE UND HINTEN BEI 45 °

Edge Chamfers

Q\SL%\ ————— = <

el & e T g 8 87,; 3= e g
45° ] 1 X
40 e
120 40
' 120
Ober- und Unterfase
Range @7 to 020 Range @18 to @37 fiir Bohrung

. Front | Min. Hole .

Ordering Entering | No. of
Code Rgr?ée fo(r:a?:ck Angle | Insert Insert | Insert Screw | Torx Key

1000712 6.0 140 7-12 15.0 45° 1 SCMT 060204 M2.5 X 4.8 T8
1001220 10 22 12-20 23.0 45° 1 SCMT 09T308 M3.5X9 T15
1001826 16 28 18 - 26 29.0 45° 2 SCMT 09T308 M3.5X9 T15
1002537 23 39 25-37 40.0 45° 2 SCMT 120408 M4.5 X11 T20

Durchgangsloch fiir KihImittel ist serienmaBig.

PORT-TOOL wendeschneidplatten verwendet | %ﬂ
Anphasen 15 ° & 45 ° in einem Werkzeug ———— )
Anwendungen S
Ol & Gas, Ventile, Kraftanlagen Y
BOHRER Das Gewindebohren und Entgraten in einem TAP SIZE

Arbeitsgang eliminiert das teure Sekundarentgraten. oC ac

Metric (for short (for short &
hand taps) | long machine taps)

M4 5/32" 36 10 40 3.15
M5 3/16" 36 16 5.0 40
M6 1/4" 36 16 6.3 45
M7 7/32" 40 19 70 e
Bei Verwendung des Gewindebohrers sollte die Tiefe in der - o 0 50 o3
Wanne geringer sein als die Flutlinge des Gewindebohrers. B /ENPS 386 48 19 100 80
M12 1/2" 43 21 9.0 9.0
Bitte geben Sie bei der Bestellung Folgendes an: M14 1/4"NPS, 9/16 50 21 11.2 11.2
1. NenngewindebohrungsgréBe M16 5/8 62 29 125 125
2. Anzahl der Floten M18 — 62 29 14.0 14.0
3. Schaftdurchmesser M20 1/2"NPS, 3/4 62 29 14.0 14.0

1 2 3 4
S
Entering drilled hole Threading finished
burr-bit doesn't spring exerts cutting Tap withdrawing
operate normally pressure on burr-bit burr bit now deburrs Leaving clean chamfer

Entgratet die Oberseite der Gewindebohrung, wéhrend der Gewindebohrer vom Werkstiick abgezogen wird.

Kein Ruckwartsschnitt in der Phase, da der werkzeugschnitt nur riickwérts erfolgt. Erstellt eine Fase zum einfachen Einschrauben,
hinterldsst keinen Grat, der das Gewindeloch verstopft.

Wird auf N/C Bearbeitungszentren und Transfermaschinen verwendet. Spart eine komplette Station und einen Zyklus.

Das Fehlen von Graten verhindert das Schaukeln auf beriihrenden Oberflachen.

Keine gefahrlichen scharfen Grate, die Verletzungen verursachen. Kein zusétzlicher Strom erforderlich.

Einfach zu installieren, schiebt einfach Gber den Wendeplatten-Gewindebohrer.
LT I ————————————————————




JF RENUKA

VEREDELUNGSWERKZEUG TOOLING SYSTEMS

FEIN-VEREDELUNGSBOHRWERKZEUG

Fur einzelne und kleine Bohrungen

Einstellbereich +/-0,1 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.
® Mindestanzahl : 0,01 mm Durchmesser.

® Geeignet fiir Bearbeitungszentren und Sondermaschinen.

Loch zum Drehen zur Feineinstellun .
9 Klemmschraube nach Feineinstellung

(Part No. 800 M8x8)

e

l/d=2

!

Drehrichtung

)

+

(

32

® Die besten Ergebnisse werden fiir I/d-2: 1 erzielt.

e fur1/d mehr bis zu 3.

® Bohrlangen Gber 50 mm werden nicht empfohlen.

e Stellen Sie 5 mm zusitzliche Bohrwerkzeuglénge fiir Uberhub und Annéherung bereit.

® Dies verhindert ein versehentliches Beschneiden des Werkzeugs.

® Geschliffene Wendeplatten sorgen flr eine bessere GréBenkonsistenz und eine langere Standzeit zwischen
zwei GroBeneinstellungen.

Einstellbereich +/-0,1 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.

Tabelle zum Anzeigen der Einsdtze verschiedener WerkzeuggréBen

@D | INSERT | I/d
Starting Size Up To

CoHBSTOnRACH010
@78 @119 TCGT 06T104 20
@120 @139 CCGT 060204 20
@14.0 @ 20.0 TCGT 110204 20
@20.0 @30.0 TCGT 110204 15
@30.0 @40.0 TCGT 110204 1.0

Wie man bestellt :

SERIES NO ORDERING NO.
800 10 800100
800 12.3 8001230

Maximale Schnittgeschwindigkeit : 100mts/min,
Zufiihrung : 0.05mm/rev.

Hinweis -

e Werkzeuge fir andere als die oben genannten Einsatze kdnnen auch gegen Bestellung geliefert werden.
¢ Durchgangskihlmittelbohrung kann ebenfalls bereitgestellt werden.

® Langere Bohrwerkzeuge werden gegen Bestellung gefertig.

e Unterschiedliche Schaftdurchmesser und -ausfiihrungen werden gegen Bestellung gefertigt.

L I E _————————————————————————————




JF RENUKA

VEREDELUNGSWERKZEUG TOOLING SYSTEMS

PRAZISIONSBOHRSTANGE MIT FESTER AUSRICHTUNG

Fir einzelnele und kleine Bohrungen
Einstellbereich +/-0,1 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.
Mindestanzahl : 0,01 mm Durchmesser.

Einstellhulse

240.0

Loch zum Drehen der Hulse

Einstellrichtung

|_oosng

Klemmschrauben

63.0

PRAZISIONSH-HINTERBOHRSTANGE MIT FESTER AUSRICHTUNG

©40.0

@25h6

Einstellrichtung

Klemmschrauben
63.0

Einstellbereich +/-0,1 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.

Wie man bestellt

Series No.| Dia. (@) | Order No.

SL800 10.0 SL800100
SL800 123 SL8001230
Recommended

Maximale Schnittgeschwindigkeit : 100mts/min
Zufihrung : 0.05mm/rev.
finden Sie auf Seite 8

PRAZISIONSENDBEARBEITUNG AD-DREHWERKZEUG MIT FESTER AUSRICHTUNG.

Klemmschrauben

Einstellnulse
Hole to rotate the sleeve lw

| 5o )
o SE -
S
2|8 L
<
< Q
=
i

/

63.0

e Wendeschneidplatten werden fir die Bearbeitung von Aluminium und anderen NE-Werkstoffen empfohlen.
e DurchkihImittel kdnnen daher gegen Aufpreis bereitgestellt werden.

e Stabile Schnittpunktposition hélt die Orientierung jederzeit fest.

® Geeignet fr Bearbeitungszentren und Sondermaschinen.
ey




RENUKA

VEREDELUNGSWERKZEUG TOOLING SYSTEMS

PRAZISIONS-FEINBOHR WERKE -
Einstellbereich +/-0,4 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.
Mindestanzahl : 0,002 mm Durchmesser.
Geeignet zum Bohren in Aluminium mit PKD-Wendeplatten bei hoher
Geschwindigkeit (250-300 mm/min) und in Stahl und C.I mit CBN-Wendeplatten
bei hoher Geschwindigkeit (200-250 mm/min).
AN

Gebrauchsanweisung /N
Die Einstellung erfolgt von vorne durch Drehen der Einstellmutter. Die
Einstellmutter hat eine Skala, fur die der Wert jeder Unterteilung 0,010 am
Durchmesser betréagt. Fir die kleinste GroBe haben alle Einheiten eine Nonius-
Skala am Kragen. Der Wert jeder Teilung der Nonius-Skala betragt 0,002 mm
im Durchmesser.

1

_‘
N

wi

Alleinstellungsmerkmal a1
©® Fir diese Feinbohrwerke bieten wir Ersatz- / Austauschartikel an.
® Wir bieten vorbeugende MaBBnahmen / Wartung zu nominalen Kosten an. fig 1 fig 2
Kein anderer Hersteller kann diese Dienstleistungen anbieten, da alle Einheiten Suitable only for
auBerhalb Indiens hergestellt werden. through bores
Orggggg Min. dia ‘ d ‘ d1 ‘ | ‘ 1 ‘ f ‘ Insert ‘ iréf_:x ‘ N CY Spanner
61026 - A 26 19.0 150 230 132 23  TCGTO06T104  M2x4.8L T6 710000
61030 - A 30 19.0 15.0 255 16.0 0.5 TPGT 090204 M2.5X7L T8 710000
61034 - S* 34 19.0 15.0 255 16.0 6.0 CCGT 060204 M2.5X7L T8 710000
61065 - A 65 46.0 320 646 335 13 TCGT16T304  M3.5X7L T15 722000
61075 - S* 75 46.0 320 646 335 100 TCGT16T304  M3.5X7L T15 722000
MONTAGEABMESSUNGEN

d2

D1Imax

Dmin
D min
Dmin

PCD
s
2
4
61026 - A & 61030-A 61034 - S 61065 - A 61075 - S
Ordering - D1 | d2 | d3 Mounting :
Code D min max. | H7 H9 screw Qty S0 MC‘I-Lljc?ltemg
61026 - A 26 23 150 190 32 98 150 M3X6L(P. No.7883203) 2 Nos. 19.0 C'bore@4.6x3.2dp
61030 - A 30 26 150 190 32 128 150 M3X6L(P.No.7883203) 2 Nos. 19.0 x tapM3x8dp

61034 - S 34 24 150 190 32 128 150 M3X6L(P.No.7883203) 2 Nos. 19.0
61065 - A 65 605 320 460 65 260 400 M5X12(P.No.SR-16-212) 2 Nos. 46.0 (C'bore®?10.5x6.5dp x tapM5x18dp
61075 - S 75 670 320 46.0 65 245 400 M5X12(P.No.SR-16-212) 2 Nos. 46.0 (C'bore 10.5x6.5dp x tapM5x18dp

A- Angular mounting - fig 1
S- Straight mounting - fig 2
e ___________________§he_____________________________________________________|




JF RENUKA

VEREDELUNGSWERKZEUG TOOLING SYSTEMS

PRAZISIONSENDBOHRSTANGEN
Dynamisch angeordnet
Einstellbereich +/-0,4 mm Durchmesser in jedem Werkzeug.

320
gt - oA
= 0o <
= é—#-xﬁé—-—- {E ----- 5&
& Q
75.0 100 56.0

GroBen bis 32,5

Dmin
T
\ 0%%
|
iO

25.

75.0 56.0
GroBen bis 40,5

Orcd:c:i:g D min Pricgﬂon Insert ‘ Or?\lec:.ing D min Pre;:c;ﬂon ‘ Insert
710260 26.0 710330 33.0 61030 - A TPGT 090204
710265 26.5 710335 335
710270 27.0 61026 - A TCGT 06T104 710340 34.0
710275 27.5 710345 345
710280 28.0 710350 35.0
710285 28.5 710355 355
710290 29.0 710360 36.0
710295 29.5 TPGT 090204 710365 36.5 61030 -A  TPGT 090204
710300 30.0 TPGA 710370 37.0
710305 305 61030-A TPGX 710375 375
710310 31.0 710380 38.0
710315 315 710385 38.5
710320 32.0 710390 39.0
710325 325 710395 39.5
710400 40.0
710405 40.5

. . . VorsichtsmaBnahmen
® Bei Durchmessern von mehr als 40,5 bis 64,5 sind Bohrstangen nach o Nicht zurm Bodenbildung verwenden.

Bestellung mit der Prazision FBW 61030-A oder 61034-S lieferbar. ® Nicht tber den empfohlenen
® Fiir Durchmesser (iber 64,5 werden GroBen mit der Prazisions-FBW- Einstellbereich hinaus verwenden.

. d.hEinstellbereich +/-0,4 mm
Teilenummer 6165-A oder 61065-S hergestellt. Durchmesser in jedem Werkzeug.

Einzelheiten zur Prazisions-FBU finden Sie auf Seite 10

Bohrstangen sind fiir maximale BohrgréBe herzustellen

Lieferumfang : Beinhaltet eine Einsteckschraube, einen Kreuzschlitz und einen Schraubenschlissel fiir jede Bohrstange.

¢ Werkzeuge fiir andere als die oben genannten Einsatze kdnnen auch gegen Bestellung geliefert werden.
¢ DurchgangskihImittelbohrung kann ebenfalls vorgesehen sein.im Voraus angebracht werden.

¢ Langere Bohrwerkzeuge werden gegen Bestellung gefertiggefertigt.

¢ Unterschiedliche Schaftdurchmesser und -ausfiihrungen werden gegen Bestellung gefertigt.
I ] ]
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Vorstellung

Durchmessern.

Dies ist eine sehr genaue Einheit fiir die Feinbohrung. Das
einfache und robuste Design sorgt fir eine lange
Lebensdauer. Die GroBeneinstellung erfolgt durch einfaches
Drehen des Einstellrads auf der Rickseite mit einem L
Inbusschlissel. Die GroBeneinstellung erfolgt im gespannten
Zustand nur in der Bohrstange. Zum Anpassen der GroBe ist
das Sperren / Entsperren nicht erforderlich. Es ist sehr nitzlich
fir kombinierte Bohrstangen, einschlieBlich Schruppen,
Vorschlichten und Schlichten von Bohrstangen mit mehreren

FEINBOHRWERKE MIT EXTRA REICHWEITE (FBW)

* Geeignet fiir Bearbeitungszentren und Sondermaschinen.
¢ Kann fiir daszumFeinhinterbohrwerkzeug und dasFein externes
Drehwerkzeugexterne Prazisionsgerat verwendet werden.

|
i
@25h6

Hex.socket
for Allen key
for adjustments

Ordering No. :
renng o Ordering Min. Adj. Inserts e
for FBU. . Inserts . count
No. for Boring . clamping
complete boring tool Di Size on
with boring tool 9 e SO Radius
Ae F ' &
=CEH . ‘ A
601576 45 6 mm. 10 42 15 9 CCGT060204 M25X48 T8 0.0lmm. 2mm.
61665 601856 65 6 mm. 16 56 17 12 CCGT060204 M25X6  '° 00lmm.  3mm.
62585 6011411 85 6mm. 25 76 19 165  TCGT110204 M25X6 T8 0005mm. Smm.
Maximale Schnittgeschwindigkeit : 100mts/min
Zufiihrung : 0.05mm/rev.

Um die Leistung der Feinbohraggregate zu erhalten, wird um Ihre Sorgfalt gebeten

- %i et

Nicht im extremen
Mikrometerbereich verwenden. Am
auBersten Ende kann sich das
Bohrwerkzeug verklemmen.

0.2mm.

Diese Bohrspitze darf nicht fur
Senkbohrungen verwendet werden. @
Jede Anwendung von Feinbohrungen \i
oder Blindbohrungen sollten L
mindestens 0,02 m von der Oberflache
entferntsein

Die Spannzange wird vor dem
Versand werkseitig auf die
gewlnschte Spannkraft eingestellt.
Die Spannzange
f Vibrationsdampfung der Schneide
gedacht und
unterbrochengestort werden.
Wenn die Spannzange angezogen
wird, fihrt jede Anstrengung
Verdanderungzur
Durchmessereinstellung zu einer
Beschadigung der Feingewinde

ist zur

sollte nicht

e Bitte verwenden Sie die Einsdtze mit Spanbrechergeometrie, die fiir Veredelungsanwendungen geeignet sind.
® Immer von der Mitte zur Peripherie verstellen.
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VEREDELUNGSWERKZEUG

FEINBOHRSTANGEN MIT EXTRA REICHWEITE
(Dynamisch gewuchtet nach G-6.3)

A s

& RENUKA 10OLING SYSTENY ‘

S SRR,
L ARG il

@D1

@D MIN.

@D MAX.

@D2 gb

L1

® Da es sich um ein Werkzeug mit Zylinderschaft handelt, verwenden Sie

bitte Halterungen fiir Seitenschldsser, Spannzangen oder Hydrogrip-Halterungen.

Ordering Adjustment
kel I Y e PR - O R 0
710045 61045 45 50 45 6 16 48 42 10 M6X1.0  CCGT060204 0.01mm. 0.5
710050 61045 50 55 50 6 20 50 46 10 M6X1.0  CCGT060204 0.01mm. 06
710055 61045 55 60 55 6 25 56 47 10 M6X1.0  CCGT060204 0.01mm. 08
710060 61045 60 65 60 6 25 56 52 10 M6X10  CCGT060204 0.0l mm. 1.0
710065 61665 65 70 65 6 32 60 56 16 MI10XL5 CCGT060204 0.0l mm. 1.2
710070 61665 70 75 70 6 32 60 61 16 MI10X15 CCGT060204 0.0l mm. 18
710075 61665 75 80 75 6 32 60 66 16 MI10XL5 CCGT060204 0.0l mm. 2.0
710080 61665 80 85 80 6 32 60 71 16 MI10X15  CCGT060204  0.01mm. 25
710085 62585 85 95 85 6 32 60 76 25 MI16X2.0 TCGT110204 0.005mm. 3.0
710095 62585 95 105 80 10 32 60 67 25 MI16X2.0  TCGT110204  0.005mm. 2.3
7100105 62585 105 115 80 10 32 60 74 25 MI16X20  TCGT110204 0.005mm. 27
7100115 62585 115 125 80 10 32 60 84 25 MI16X2.0  TCGT110204  0.005mm. 2.9
7100125 62585 125 135 80 10 32 60 94 25 MI16X2.0 TCGT110204 0.005mm. 3.2
7100135 62585 135 145 80 10 32 60 104 25 MI16X2.0  TCGT110204 0.005mm. 3.5

Lieferumfang : Inklusive Feinbohrwerk wie oben angegeben, ohne Einsatz.

L. 1 3 I
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FEINBOHRSTANGE MIT GROBEM DURCHMESSER

0 D MAX.

Ordering ‘ Ry ‘ e r:r?gJ;:e @DH7 | L | @C ‘ @d1 ‘
on dia
7100145 61665 145 155 10 32 25 58 17
7100155 61665 155 165 10 32 25 58 17
7100165 61665 165 175 10 32 25 58 17
7100175 61665 175 185 10 32 25 58 17
7100185 61665 185 195 10 32 25 58 17
7100195 62585 195 205 10 40 29 70 21

16
16
16
16
16
25

@D1 ‘ M ‘ Insert ‘ LCon | wt.in kG
116 MI10 CCGT060204 0010  29kg
126 MI10 CCGT060204 0010  3kg
136 MI10 CCGT060204 0010  32kg
146  MI10 CCGT060204 0010  34kg
156 MI10 CCGT060204 0010  36kg
164 MI16 TCGT110204 0005  45kg

FEIN AD BOHRWERKZEUG UND FEINHINTERBHORWERZEUG

-

Fein AD Bohrwerkzeug

Fine boring units for back boring / OD turning

amiow | | Nodr | B Rarge | oans | L
with boring tool : :
61045BB/0OD  601576BB/OD 45 6 mm. 10 42 15 9
61665BB/OD  601856BB/OD 65 6 mm. 16 56 17 12
62585BB/0D  6011411BB/OD 85 6 mm. 25 76 19 16.5

Feinhinterbhorwerzeug

Least
Inserts

Inserts clamin count

Size scrzwg on

Radius
CCGT060204 M2.5X4.8 T8 0.0lmm. 2mm.
CCGT060204 M2.5X6 T8 0.0Ilmm.  3mm.
TCGT110204 M2.5X6 T8 0.005mm.  5mm.

BB - Back Boring
OD - OD Turning
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SPEZIAL-FEINBOHRSTANGE

Bohrstange mit groBem Uberlange Bohrstange Feinbohrstange aus leichtem Material

Durchmesser ' .
Leichte Bohrstangen werden je nach Anforderung

aus speziellen Leichtmetalllegierungen
hergestellt. Dieses Material ist warmebehandelt
und besitzt eine hohe Zugfestigkeit, um
Schnittquellen zu absorbieren und eine gute
Oberflachengtte und GroBenkonsistenz
bereitzustellen.

EinbaumaBe fiir Feinbohrwerk

L2

g MIN
L
L1
¢iﬂ‘
_______‘_;,_________
i
______f__________
\
|
|
|
@D1
|

R

5 !
NEN 0 -

Part No.

i ‘ SN ‘ D1 ‘ @st‘ L ‘ L1
61040 40 34 10 335 75 14 25 10 9  M6xL0 12  CCGT060204 4 mm.
61045 45 42 10 42 65 205 10 10 9 M6x1.0 12  CCGT060204 6 mm.
61665 65 56 16 56 14 25 30 18 12 MI10xL5 12  CCGT060204 6 mm.
62585 85 76 25 76 22 35 30 27 165 MI16x20 20  TCGT 110204 6mm.
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BOHRKOPF

fur die Prototypenbearbeitung sowie fiir die

Gesenk- und Formenbearbeitung. | . ;IF
L | -

Reichweite . 40bis 65mm & 65 bis 90mm. RENUKA TOOLING SYSTEMS
Feineinstellungsbereich : +/-0,1mm. T ; Wt
Mindestanzahl : 0,01lmm Durchmesser.

Einstellbereich fir jede Patrone : 5mm Durchmesser.

i

Drehen fur Feinjustierung
Klemmschraube fur Kartusche

Schraube zur Grobeinstellung
Klemmschraube nach Feineinstellung

|

Sackloch zum Drehen der Oberseite
zur Feineinstellung

Tabelle fiir Reichweite und Maschinenteile

Sl Insert B C Allen key
Code
904065 @40 -@65 25 75 M6 CCGT 060204 M5 M5 3mm.
906590 @65 -@90 32 75 M10 TCGT 110204 M8 M10 emm.

Anwendungsbereiche

Werkzeug- und Formenbau, Prototypen- und Pilotchargenfertigung.Gesenke und Formen haben Bohrungen fir Filhrungsbdrsten,
Fuhrungsstifte, Auswerferstifte, Angussstifte usw., die enge Toleranzen aufweisen. Diese Bohrungen haben nur eine geringe Anzahl
und bendtigen ein Werkzeug mit einem weiten und prazisen Einstellbereich.

Die Herstellung von Prototypen erfordert ein vielseitiges Werkzeug Gerat fir einen groBen Bereich und Prézisionswerkzeuge, fir die
Herstellung von Bohrungen von Bauteilen und fiir enge Toleranzen. Adhnliche Anforderungen gelten auch fiir die Herstellung von
Pilotchargen.

Dieser Bohrkopf eignet sich fir Préazisions-Hochgeschwindigkeitsbohrmaschinen, Bearbeitungszentren und Sondermaschinen.

So stellen Sie das Gerat ein

Mit diesem Werkzeug konnen wir GroBenanpassungen an der Kartuschenschraube (A) und Feineinstellungen am Umfang
vornehmen.

L L IEEEEEEE———————.
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PRAZISIONS-FEINBOHRWERK FUR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

BT50

Feinbohren mit Anphfasen Spezialfeinbohraggregat fiir
Zylinderblocklaufbuchsenbohrung

PLAN- UND ZENTRIERWERKZEUG

Plan- und Zentrierwerkzeug wird bei Sondermaschinen eingesetzt.
Dies ist ein Eintauchvorgang, der haufig bei Schafttypen von
Kraftfahrzeugkomponenten und Elektromotoren verwendet wird. Die
Maschinen haben normalerweise zwei Spindeln, wobei jede Spindel in
entgegengesetzte Enden des Schafts eintaucht. Die gezeigten Einsatze
sind DNMG150408 und TNMG160408.

Anwendung: Schaft

TREPANIER-WERKZEUG

Lochdurchmesser 22 mm x 85 mm Dicke in der SS-Platte.
Maschinen verwendet:

Horizontale Bohrmaschine von Skoda
Leistung: 75KW
Anwendung: Verteidigungs- und Nuklearprojekt.




MABGESCHNEIDERTE WERKZEUGE

Kombinationswerkzeug fiir Einlass Spezialeinstechwerkzeug fiir
- / Auslasséffnung mit Dia2 W Zylinderkopf Federsitz (mit Spezialeinsatz)
(mit 8 Einsatzen) im Zylinderkopf

MAPUNSER VERTRIEBS- UND SERVICENETZ
Abroad - Germany

’_v Germafm ”"
N -
o~ \_ M .

India

Chandigarh

% Works
2 Resident Engineer

D Dealer
) .
aa Direct customer

Authorised Dealer

QE RENUKA 253 Nandanvan Colony,

TOOLING SYSTEMS Aurangabad - 431 002 Maharashtra, India
Ph.: 0240 - 2372184, +91 98231 93302
E-mail : mulay@renukatoolingsystems.com
Web : www.renukatoolingsystems.com
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