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Bei komplexen Anwendungen stol3en standar-
disierte Werkzeuge schnell an ihre Grenzen.
Fur diesen Fall bendtigen Sie einen erfahrenen,
kompetenten und innovativen Partner an Ihrer
Seite.

IHR PROBLEM - UNSERE LOSUNG

Wir unterstitzen Sie bei der Losungsfindung,
erarbeiten gemeinsam Bearbeitungsvorschlage
und beraten Sie gerne vor Ort.

WERKZEUGENTWICKLUNG

Sollte es keine passende Losung mit Standard-
werkzeugen geben, dann entwickeln wir fir Sie
und Ihre Anwendung ein individuelles Sonder-
werkzeug - und das zuverlassig, schnell und
kostengunstig.

PROJEKTBETREUUNG

Wir bieten Ihnen Projekt-Engineering, 3D-Werk-
zeugauslegung mit neuesten Technologien
sowie die gesamte Projektdokumentation.

AFTER SALES SERVICE

Wir betreuen Sie auch wahrend des Projektan-
laufs, optimieren Ihren Fertigungsprozess und
bereiten verschlissene Werkzeuge wieder auf.

BREITES PRODUKTPOGRAMM

Wir bieten Ihnen ein vielfaltiges Portfolio quali-
tativ hochwertiger Werkzeuge flr unterschied-
lichste Bearbeitungen.

UNSERE STARKE

Unser Erfolgsgeheimnis als traditionelles sowie
innovatives Unternehmen sind flache Hierarchien
und kurze Entscheidungswege. Dieses Plus an
maximaler Flexibilitat ermoglicht eine schnelle
Losungsfindung und eine hohe Lieferbereitschaft.
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MEHRROLLENROLLIERWERKZEUGE 06-09
INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB FUR @ 3,97 mm BIS 12,50 mm 10
INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB FUR @ 12,90 mm BIS 24,00 mm 11
INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB FUR @ 24,90 mm BIS 50,00 mm 12
INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB FUR @ 50,90 mm BIS 89,00 mm 13
INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB FUR @ 89,90 mm BIS 177,00 mm 14-15
ERSATZTEILE FUR INNENROLLIERWERKZEUGE TYP SRMR/SRMB 16-17
AUBENROLLIERWERKZEUGE TYP XBB FUR @ 1,00 mm BIS 20,00 mm 18
ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE 19
AUBENROLLIERWERKZEUGE TYP XBB FUR @ 20,00 mm BIS 40,00 mm 20
ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE 21
AUBENROLLIERWERKZEUGE TYP XBB FUR @ 40,00 mm BIS 65,00 mm 22
ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE 23
ERSATZROLLEN FUR XBB AUBENROLLIERWERKZEUGE 24
AUBENROLLIERMASCHINE TYP CX 25
MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE 26
INNEN-MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE TYP MR/MRB FUR @ 4,75 mm BIS 12,73 mm 27
AUBEN-MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE TYP EMR FUR @ 1,37 mm BIS 6,45 mm 28
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WERKZEUGLOSUNGEN FUR FAST JEDE AUFGABE

Cogsdill ist ein Familienunternehmen, das
eine Uber 100-jahrige Geschichte in der Fer-
tigung von Prazisionswerkzeugen nachweisen
kann und Uber ein Team von engagierten und
loyalen Mitarbeitern sowie versierter Fachleute
verflgt, die zusammen auf Gber 1.000 Jahre
Erfahrung in der Werkzeugherstellung zuriick-
blicken kénnen. Damit stellen wir sicher, dass
wir unseren Kunden nicht nur ein Werkzeug,
sondern auch eine Fille an umfassendem
Know-how liefern. Wir sind so in der Lage,
Ihnen die beste Losung fur Ihre Anwendung
anzubieten - und diese ist manchmal einfacher,
als Sie denken.

_i_% Cogsdill
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MEHRROLLENROLLIERWERKZEUGE
TYP SRMR, SRMB & XBB

Zur Innen-& AuBenbearbeitung von Bohrungen & Wellen

B INFO

Rollieren ist eine Oberflachenveredelungstechnik, bei der gehartete und hochglanzpolierte Stahlrollen
mit einem weicheren Teil in Druckkontakt gebracht werden. Da der durch die Rollen erzeugte Druck die
FlieBgrenze des Einzelteilmaterials Gberschreitet, wird die Oberflache durch KaltflieBen des Untergrundes
plastisch verformt. Das Ergebnis ist eine hochglanzpolierte Oberflache und eine zdhe, kaltverfestigte
Oberflache mit tragfahigen Eigenschaften, die den zerspanend erzeugten Oberflachen Gberlegen sind.

Eine rollierte Oberflache ist glatter und verschleifester als eine gedrehte oder geschliffene Oberfla-
che derselben Profilmessung. Durch abrasive Bearbeitungsmethoden wird Metall durch Schneiden oder
Schleifen entfernt, was in der Regel das Rauheitsprofil senkt, aber mikroskopisch kleine Spitzen in der
Kontaktflache der bearbeitenden Oberflache hinterlasst.

Rollieren verdrangt Metall, anstatt es zu entfernen. Material der mikroskopisch kleinen Spitzen auf der
bearbeitenden Oberflache flieBt kalt in die ,Taler” und bildet ein plateaudhnliches Profil, in dem die
Schérfe in der Kontaktflache reduziert oder beseitigt wird. Eine rollierte Oberflache ist daher glatter als
eine geschliffene Oberflache
bei gleichem Rauhigkeitswert.
Dies fuhrt zu héheren Stand-

zeiten rollierter Werkstiicke. OBERFLACHENSCHEMA - SPITZEN & TALER

Y A
Ra
Gesamthéhe

’ var dem Rollieren

Y

™ Yl htd ¥ Gesamthohe

p‘ nach dem Rollieren T
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B VORTEILE
MARGENAUIGKEIT

Jedes maschinell gefertigte Teil kann durch Bearbeitung mit
einem Rollierwerkzeug schnell auf das gewilinschte Mal3
gebracht werden. Jede Standardmaschine, mit Spindelantrieb
und manuellem oder automatischem Vorschub, kann hierfir
eingesetzt werden.

Die GroBeneinstellung des Durchmessers ist in das Werkzeug
integriert und je nach GroBe des Werkzeugs in Schritten von
0,0025 mm bzw. 0,005 mm justierbar. Die exakte Einstellung
kann schnell und einfach manuell erreicht werden und wird
auch bei langeren Arbeitseinsdtzen beibehalten.

VERBESSERTE OBERFLACHENGUTE

Das Rollierwerkzeug bearbeitet Metall ohne die Oberflache zu
schneiden oder zu schleifen. Das Metall wird verdrangt, die
Materialspitzen werden komprimiert und geglattet - es wird
eine dichte und homogene Oberflache mit geringem Reib-
widerstand erzeugt. Folgearbeiten wie das Kalibrieren oder
Einfahren der Teile sind oft nicht mehr notwendig. Die Bear-
beitung erfolgt in Sekunden im Vergleich zu wesentlich zeit-
aufwendigerem Schleifen, Reiben, Honen oder Lappen.

HARTERE OBERFLACHE/HOHERER TRAGANTEIL

Wahrend der extrem kurzen Kontakt- und Bearbeitungs-
zeit wird die Arbeitsfliche zudem gehartet und verdichtet.
Die Oberflachenharte erhdht sich um 5 % bis 10 % bei einer
Eindringtiefe von 0,245 mm bis 0,762 mm. Die extrem glatte
Oberflache in Kombination mit der Verdichtung des Mate-
rials erhoht die Lebensdauer und Korrosionsbestandigkeit
der Werkstlicke erheblich. Gleichzeitig erhéht sich durch die
zusatzliche Festigkeit die Ermidungsbestandigkeit und somit
die VerschleiBfestigkeit der Werksticke.

Cogsdill

AuBendurchmesser

Innendurchmesser

Innendurchmesser AuBendurchmesser

5% bis 10% Zunahme der Harte (0,245 mm
bis 0,762 mm Eindringtiefe)

KEMPE

——

I WERKZEUG VIDEO-LINK

ANIMATION
Funktionsweise des
SRMR-Werkzeugs

www.kempf.tools/ROLLW-SRM

MEHRROLLENROLLIERWERKZEUGE - 07




B MERKMALE

Die Innenrollierwerkzeuge eignen sich fir die Bearbeitung von Bohrungen bis Durchmesser 177 mm.
Typ SRMR ist fiir Durchgangsbohrungen, Typ SRMB hingegen fiir Sacklochbohrungen konzipiert. Auf
Wunsch wird das Werkzeug SRMR mit Eigenvorschub (= Helixausfliihrung mit schraggestellten Rollen)
geliefert. Die Werkzeuge sind in drei Arbeitslangen (Standard, +50 mm oder +100 mm) verfiigbar.
Langere Ausfihrungen sind auf Anfrage lieferbar.

Bei allen SRMR & SRMB-Werkzeugen greift der hintere verzahnte Verstellring in das ebenfalls verzahnte
und drehbare Gehause ein und halt somit die Einstellung des Werkzeuges aufrecht. Um die Werk-
zeugeinstellung zu verandern, ziehen Sie einfach den federbelasteten Verstellring zuriick und drehen
das verzahnte Gehause. Das verandert die relative Position des kegelférmigen Dorns zu den ebenfalls
kegelférmigen Rollen und somit den effektiven Werkzeugdurchmesser innerhalb des Werkzeugverstell-
bereichs. Die erforderliche Walzkraft wird erzeugt, indem das Werkzeug 0,01 mm - 0,02 mm groBer als der zu
bearbeitende Durchmesser eingestellt wird. Bei groen Durchmessern kann durch eine Schaftverlangerung die
gewtnschte Rollierlange erreicht werden.

Fir Durchgangsbohrungen Fuar Durchgangsbohrungen Fur Sacklochbohrungen
(ohne Helix) (mit Helix) (ohne Helix)

B D |
L
Die ungefdahren Oberflachenwerte nach der jeweiligen Bearbeitung sind in der Tabelle unten links angege-

ben. Durch die Bearbeitung mit Rollierwerkzeugen kdnnen Sie entsprechend der Vorbearbeitung verschie-
dene Endergebnisse erreichen. Diese erfahrungsgemaBen Veranderungen sind rechts fir Sie aufgelistet.

MATERIALVERFORMUNG

A = flir Maschinenvorschub
B= fir Eigenvorschub

Vorbearbeitete Oberflache Erwartete Glattung durch Rollieren
Honen 0,25 -0,50 Honen 0,002 - 0,005
Schleifen 0,50 - 1,00 Schleifen 0,005 - 0,010
Reiben 1,00 - 1,50 Reiben 0,010 - 0,015
Bohren/Drehen (fein) 2,00 - 3,00 Bohren/Drehen 0,020 - 0,030
Bohren/Drehen (grob) 3,75 - 5,00 Bohren/Drehen 0,038 - 0,050

Oberflachenguten von 0,25 Mikrometer Ra und darunter sind erzielbar, sofern die vorbereitete Oberflache einheitlich und rissfrei ist.

WERKZEUGBEDIENUNG

Die Standardrollierwerkzeuge sind fir die rechtsdrehende Bearbeitung ausgelegt. Nach Erreichen der von
Ihnen gewlinschten Arbeitslange kdnnen Sie das Werkzeug einfach wieder aus der Bohrung ziehen. Dabei
fallen die Rollen leicht in den Kafig ein, sodass wenig bis gar kein Kontakt zur Bearbeitungsflache besteht.

08 - MEHRROLLENROLLIERWERKZEUGE



B WERKZEUGEINSTELLUNG

Trotz der vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten unserer Rollierwerkzeuge und deren
unterschiedlichen Einsatzgebiete und Bezeichnungen ist der Einstellmechanis-
mus bei den verschiedenen Serien der Mehrrollenrollierwerkzeuge grundsatz-
lich der Gleiche.

Bei allen SRMR- und SRMB-Werkzeugen greift der hintere verzahnte Verstellring
in das ebenfalls verzahnte und drehbare Gehause ein und halt somit die Einstel-
lung des Werkzeugs fix. Um das Werkzeug einzustellen, ziehen Sie einfach den
federbelasteten Einstellring zurtick und drehen das verzahnte Gehause. Dies
verandert die Position des kegelformigen Dorns zu den kegelférmigen Rollen
und somit den effektiven Werkzeugdurchmesser
innerhalb des Durchmesserbereiches. Die Werk-
zeuge koénnen in Schritten von 0,0025 mm und
in Schritten von 0,005 mm (fir Werkzeuge Uber
50mm) Durchmesser eingestellt werden.

Federbelasteter, nicht rotieren-
der Einstellring (zum Lésen vom
Lagerbund zuriickziehen)

Lagergehause (drehen, um in Schritten von
0,0025 mm groBer oder kleiner einzustellen)

Zuerst drehen Sie das Lagergehause in Plus- oder Minusrichtung, (wie auf dem Werkzeug abgebildet)
bis das Werkstlick gerade so Uber die Rollen gleitet. AnschlieBend lassen Sie die Zahne ineinander
einrasten. So wird der Arbeitsdurchmesser des Werkzeugs auf den vorbereiteten Werksttickdurch-
messer voreingestellt.

Ziehen Sie das Werkzeug vom Werkstlick zurlick und vergroBern Sie den Werkzeugdurchmesser um ca.
0,01 mm bis 0,02 mm, Giber den vorbearbeitenden Werksttiickdurchmesser. Bei den SRMR- & SRMB-Werk-
zeugen entspricht die Verschiebung um eine Kerbe einer Durchmesserveranderung von 0,0025 mm. Ab
einem Werkzeugdurchmesser von 50,0 mm verandert sich der Durchmesser pro Kerbe um 0,005 mm.

Fuhren Sie nun die erste Bearbeitung durch und prifen Sie, ob das gewlinschte Ergebnis erzielt
wurde. Stellen Sie den Werkzeugdurchmesser nach Bedarf neu ein, um die gewlinschte Oberfla-
chengute zu erzielen - hierzu kdnnen mehrere Testldufe notwendig sein. Ist das Werkzeug korrekt
eingestellt, reicht ein Arbeitsgang zum Rollieren aus.

Uberpriifen Sie die MaBe der gefertigten Teile. Der Unterschied zwischen den vorbearbeiteten und
den rollierten GroBen zeigt die tatsachliche Materialverdrangung auf. Wenn nétig, verandern Sie den
vorbearbeiteten Durchmesser, um mehr oder weniger Materialverdrangung zu ermdéglichen.

Wenn der vorbearbeitete Durchmesser geandert wird, muss das Rollierwerkzeug um den gleichen
Wert wie das bearbeitende Werkzeug verandert werden, um das gewlinschte Ergebnis zu erzeugen.

MEHRROLLENROLLIERWERKZEUGE - 09
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INNENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 3,97 mm BIS 12,50 mm

SERIE SRMR/SRMB

S ZUBEHOR
ERHALTLICH!

BITTE BEACHTEN:

*Wenn Sacklochbohrungen bearbeitet werden sollen, geben Sie bitte die zu bearbei-
tende GroBe an. Optional sind Werkzeuge mit Eigenvorschub und 11/2° Helix fur alle
GroBen und Varianten in diesem Durchmesserbereich erhéltlich.

Werkzeug-Variante
fur Durchgangsbohrungen

Werkzeug-Variante
fur Sacklochbohrungen

==

>4

L- Cogsdill

~
=< V= 00025 e

SRMR 4,00
SRMR004022M

Stan eA=55mm
e Sacklochbohrung* Eigenvorschub
(ohne Helix) (ohne Helix) 1172° Helix

Werkzeugtyp
Artikel-Nr. 3.97 425

ArikaNRYT 422 450 SRiRotasom : -
ArikaNRT 447475 SRiiRogasoom -
ArikaNET 472500 SRRobazoom -
xﬁﬁg‘mgr_typ 4,97 525 ggm EO%%?JZZM nur fur Durchgangsbohrung
%?ﬁfezﬁhgntyp 5,22 5,50 gsm EO%%%ZZM nur fur Durchgangsbohrung
%?{té?hgntyp 5,47 575 SEM EOSdESSgZZM nur fur Durchgangsbohrung
yr%rlfezﬁhgﬂtyp 572 6,00 gsm E05(5575§22M nur fur Durchgangsbohrung

Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

D messerbereich

urchgangs-
’\(A ’\flrﬁi;)@ bohrung
(ohne Helix)

5,95

6,45

6,95

7,45

7,95

8,45

8,95

9,45

9,95
10,45

Standard Ldnge A = 68 mm Verlangerte Variante A = 118 mm Extra lange Variante A = 168 mm

Durchgangs-

MIN @ MAX @
(mm) (mm)

10,95
11,45
11,95
12,45

6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50
10,00
10,50
11,00

11,50
12,00
12,50
13,00

Standar

SRMR 6,00
SRMR006022M
SRMR 6,50
SRMR006522M
SRMR 7,00
SRMR007022M
SRMR 7,50
SRMR007522M
SRMR 8,00
SRMR008022M
SRMR 8,50
SRMR008522M
SRMR 9,00
SRMR009022M
SRMR 9,50
SRMR009522M
SRMR 10,00
SRMR010022M
SRMR 10,50
SRMR010522M

bohrung

(ohne Helix)
SRMR 11,00
SRMR011022M
SRMR 11,50
SRMR011522M
SRMR 12,00
SRMR012022M
SRMR 12,50
SRMR012522M

10 - INNENROLLIERWERKZEUGE

(ohne Helix)
SRMB 11,00
SRMB011022M
SRMB 11,50
SMRB011522M
SRMB 12,00
SRMB012022M
SRMB 12,50
SRMB012522M

nge A = 55 mm

Sackloch-
bohrung*
(ohne Helix)
SRMB 6,00
SRMB006022M
SRMB 6,50
SRMB006522M
SRMB 7,00
SRMB007022M
SRMB 7,50
SRMB007522M
SRMB 8,00
SRMB008022M
SRMB 8,50
SRMB008522M
SRMB 9,00
SRMB009022M
SRMB 9,50
SRMB009522M
SRMB 10,00
SRMB010022M
SRMB 10,50
SRMB010522M

Durchgangs-
bohru%g ?
(ohne Helix)
SRMR 11,00 + 50
SRMR011042M
SRMR 11,50 + 50
SRMR011542M
SRMR 12,00 + 50
SRMR012042M
SRMR 12,50 + 50
SRMR012542M

Durchgangs-
bohrung

(ohne Helix)
SRMR 6,00 + 50
SRMR006042M
SRMR 6,50 + 50
SRMR006542M
SRMR 7,00 + 50
SRMR007042M
SRMR 7,50 + 50
SRMR007542M
SRMR 8,00 + 50
SRMR008042M
SRMR 8,50 + 50
SRMR008542M
SRMR 9,00 + 50
SRMR009042M
SRMR 9,50 + 50
SRMR009542M
SRMR 10,00 + 50
SRMR010042M
SRMR 10,50 + 50
SRMR010542M

(ohne Helix)
SRMB 11,00 + 50
SRMB011042M
SRMB 11,50 + 50
SRMB011542M
SRMB 12,00 + 50
SRMB012042M
SRMB 12,50 + 50
SRMB012542M

Durchgangs-

(ohne Helix)
SRMR 11,00 + 100
SRMR011062M
SRMR 11,50 + 100
SRMR011562M
SRMR 12,00 + 100
SRMR012062M
SRMR 12,50 + 100
SRMR012562M

Verlangerte Variante A = 105 mm

X
SRMB 6,00 + 50
SRMB006042M
SRMB 6,50 + 50
SRMB006542M
SRMB 7,00 + 50
SRMB007042M
SRMB 7,50 + 50
SRMB007542M
SRMB 8,00 +50
SRMB008042M
SRMB 8,50 + 50
SRMB008542M
SRMB 9,00 + 50
SRMB009042M
SRMB 9,50 + 50
SRMB009542M
SRMB 10,00 + 50
SRMB010042M
SRMB 10,50 + 50
SRMB010542M

Sackloch
bohrung
(ohne Helix)

SRMB 11,00 + 100
SRMB011062M
SRMB 11,50 + 100
SRMB011562M
SRMB 12,00 + 100
SRMB012062M
SRMB 12,50 + 100
SRMB012562M



INNENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 12,90 mm BIS 24,00 mm

SERIE SRMR/SRMB

Werkzeug-Variante

»!

@12

[
<%

Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

12,90
13,90
14,90
15,90
16,90
17,90
18,90
19,90
20,90
21,90
22,90

23,90

fir Durchgangsbohrungen

14,00
15,00
16,00
17,00
18,00
19,00
20,00
21,00
22,00
23,00
24,00

25,00

BITTE BEACHTEN:

*Wenn Sacklochbohrungen bearbeitet werden sollen, geben Sie bitte die zu bearbei-
tende GroBe an. Optional sind Werkzeuge mit Eigenvorschub und 1%2° Helix fur alle
GroBen und Varianten in diesem Durchmesserbereich erhaltlich.

SCDV= 00025em >4

SRMR 13,00
SRMR013022M
SRMR 14,00
SRMR014022M
SRMR 15,00
SRMR015022M
SRMR 16,00
SRMR016022M
SRMR 17,00
SRMR017022M
SRMR 18,00
SRMR018022M
SRMR 19,00
SRMR019022M
SRMR 20,00
SRMR020022M
SRMR 21,00
SRMR021022M
SRMR 22,00
SRMR022022M
SRMR 23,00
SRMR023022M
SRMR 24,00
SRMR024022M

66

SRMB 13,00
SRMB013022M
SRMB 14,00
SRMB014022M
SRMB 15,00
SRMB015022M
SRMB 16,00
SRMB016022M
SRMB 17,00
SRMB017022M
SRMB 18,00
SRMB018022M
SRMB 19,00
SRMB019022M
SRMB 20,00
SRMB020022M
SRMB 21,00
SRMB021022M
SRMB 22,00
SRMB022022M
SRMB 23,00
SRMB023022M
SRMB 24,00
SRMB024022M

Durchgangs-
bohrung

(ohne Helix)
SRMR 13,00 + 50
SRMR013042M
SRMR 14,00 + 50
SRMR014042M
SRMR 15,00 + 50
SRMR015042M
SRMR 16,00 + 50
SRMR016042M
SRMR 17,00 + 50
SRMR017042M
SRMR 18,00 + 50
SRMR018042M
SRMR 19,00 + 50
SRMR019042M
SRMR 20,00 + 50
SRMR020042M
SRMR 21,00 + 50
SRMR021042M
SRMR 22,00 + 50
SRMR022042M
SRMR 23,00 + 50
SRMR023042M

SRMR 24,00 + 50
SRMR024042M

\ 4

Sackloch-
bohrung*

(ohne Helix)
SRMB 13,00 + 50
SRMB013042M
SRMB 14,00 + 50
SRMB014042M
SRMB 15,00 + 50
SRMB015042M
SRMB 16,00 + 50
SRMB016042M
SRMB 17,00 + 50
SRMB017042M
SRMB 18,00 + 50
SRMB018042M
SRMB 19,00 + 50
SRMB019042M
SRMB 20,00 + 50
SRMB020042M
SRMB 21,00 + 50
SRMB021042M
SRMB 22,00 + 50
SRMB022042M
SRMB 23,00 + 50
SRMB023042M
SRMB 24,00 + 50
SRMB024042M

Cogsdill
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Werkzeug-Variante

fur Sacklochbohrungen

Durchgangs-
bohrung

(ohne Helix)
SRMR 13,00 + 100
SRMR013062M
SRMR 14,00 + 100
SRMR014062M
SRMR 15,00 + 100
SRMR015062M
SRMR 16,00 + 100
SRMR016062M
SRMR 17,00 + 100
SRMR017062M
SRMR 18,00 + 100
SRMR018062M
SRMR 19,00 + 100
SRMR019062M
SRMR 20,00 + 100
SRMR020062M
SRMR 21,00 + 100
SRMR021062M
SRMR 22,00 + 100
SRMR022062M
SRMR 23,00 + 100
SRMR023062M

SRMR 24,00 + 100
SRMR024062M

Durchmesserbereich Standard Lange A = 68 mm Verlangerte Variante A = 118 mm Extra lange Variante A = 168 mm

Durchgangs- Sackloch-
'\(/:;'\,‘n()a ’\?rﬁ)rin? bohrung bohrung*
(ohne Helix) (ohne Helix)

Sackloch-
bohrung*

(ohne Helix)
SRMB 13,00 + 100
SRMB013062M
SRMB 14,00 + 100
SRMB014062M
SRMB 15,00 + 100
SRMB015062M
SRMB 16,00 + 100
SRMB016062M
SRMB 17,00 + 100
SRMB017062M
SRMB 18,00 + 100
SRMB018062M
SRMB 19,00 + 100
SRMB019062M
SRMB 20,00 + 100
SRMB020062M
SRMB 21,00 + 100
SRMB021062M
SRMB 22,00 + 100
SRMB022062M
SRMB 23,00 + 100
SRMB023062M
SRMB 24,00 + 100
SRMB024062M

INNENROLLIERWERKZEUGE - 11
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E INNENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 24,90 mm BIS 50,00 mm

1+ SERIE SRMR/SRMB BITTE BEACHTEN:

*Wenn Sacklochbohrungen bearbeitet werden sollen, geben Sie bitte die zu bear-
beitende GroBe an. Optional sind Werkzeuge mit Eigenvorschub und 11/2° Helix fur
alle GroBBen und Varianten in diesem Durchmesserbereich erhaltlich.

S ZUBEHOR
ERHALTLICH!

Werkzeug-Variante
fur Sacklochbohrungen

Werkzeug-Variante
fur Durchgangsbohrungen

»|

[
al

L, Cogsdill

@ 16 oder MK 2-Schaft

~
“<DIVE 00025 wm >4

66 A

Durchmesserbereich Standard Lange A = 75,7 mm Verlangerte Variante A = 126,5 mm Verlangerte Variante A = 177,3 mm

MIN @ MAX & Durchgangs- Sackloch- Durchgangs- Sackloch- Durchgangs- Sackloch-
(mm) (mm) bohrung bohrung* bohrung bohrung* bohrung bohrung*
(ohne Helix) (ohne Helix) (ohne Helix) (ohne Helix) (ohne Helix) (ohne Helix)
Werkzeugtyp 2490 26,00 SRMR 25 SRMB 25 SRMR 25 + 50 SRMB 25 + 50 SRMR 25 + 100 SRMB 25 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR025022M SRMB025022M SRMR025042M SRMB025042M SRMR025062M SRMB025062M
Werkzeugtyp 2590 27.00 SRMR 26 SRMB 26 SRMR 26 + 50 SRMB 26 + 50 SRMR 26 + 100 SRMB 26 + 100
Artikel-Nr. ! ' SRMR026022M SRMB026022M SRMR026042M SRMB026042M SRMR026062M SRMB026062M
Werkzeugtyp 26.90 2800 SRMR 27 SRMB 27 SRMR 27 + 50 SRMB 27 + 50 SRMR 27 + 100 SRMB 27 + 100
Artikel-Nr. ' ' SRMR027022M SRMB027022M SRMR027042M SRMB027042M SRMR027062M SRMB027062M
Werkzeugtyp 2790 2900 SRMR 28 SRMB 28 SRMR 28 + 50 SRMB 28 + 50 SRMR 28 + 100 SRMB 28 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR028022M SRMB028022M SRMR028042M SRMB028042M SRMR028062M SRMB028062M
Werkzeugtyp 2890 30,00 SRMR 29 SRMB 29 SRMR 29 + 50 SRMB 29 + 50 SRMR 29 + 100 SRMB 29 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR029022M SRMB029022M SRMR029042M SRMB029042M SRMR029062M SRMB029062M
Werkzeugtyp 2990 31.00 SRMR 30 SRMB 30 SRMR 30 + 50 SRMB 30 + 50 SRMR 30 + 100 SRMB 30 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR030022M SRMB030022M SRMR030042M SRMB030042M SRMR030062M SRMB030062M
Werkzeugtyp 30,90 3200 SRMR 31 SRMB 31 SRMR 31 + 50 SRMB 31 + 50 SRMR 31 + 100 SRMB 31 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR031022M SRMB031022M SRMR031042M SRMB031042M SRMR031062M SRMB031062M
Werkzeugtyp 31.90 3300 SRMR 32 SRMB 32 SRMR 32 + 50 SRMB 32 + 50 SRMR 32 + 100 SRMB 32 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR032022M SRMB032022M SRMR032042M SRMB032042M SRMR032062M SRMB032062M
Werkzeugtyp 3290 3400 SRMR 33 SRMB 33 SRMR 33 + 50 SRMB 33 + 50 SRMR 33 + 100 SRMB 33 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR033022M SRMB033022M SRMR033042M SRMB033042M SRMR033062M SRMB033062M
Werkzeugtyp 3390 3500 SRMR 34 SRMB 34 SRMR 34 + 50 SRMB 34 + 50 SRMR 34 + 100 SRMB 34 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR034022M SRMB034022M SRMR034042M SRMB034042M SRMR034062M SRMB034062M
Werkzeugtyp 3490 36,00 SRMR 35 SRMB 35 SRMR 35 + 50 SRMB 35 + 50 SRMR 35 + 100 SRMB 35 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR035022M SRMB035022M SRMR035042M SRMB035042M SRMR035062M SRMB035062M
Werkzeugtyp 3590 37.00 SRMR 36 SRMB 36 SRMR 36 + 50 SRMB 36 + 50 SRMR 36 + 100 SRMB 36 + 100
Artikel-Nr. ! ! SRMR036022M SRMB036022M SRMR036042M SRMB036042M SRMR036062M SRMB036062M
Werkzeugtyp 36.90 3800 SRMR 37 SRMB 37
Artikel-Nr. ! ¢ SRMR037022M SRMB037022M
Werkzeugtyp SRMR 38 SRMB 38
Artikel-Nr. 3730 3900 SpMR038022M  SRMB038022M
Werkzeugtyp SRMR 39 SRMB 39
Artikel-Nr. 3890 4000  Sp\R039022M  SRMBO39022M
Werkzeugtyp SRMR 40 SRMB 40
Artikel-Nr. 3930 4L00  SpMR040022M  SRMB040022M
Werkzeugtyp SRMR 41 SRMB 41
Artikel-NT. 4090 4200 SRMR041022M  SRMB041022M
Werkzeugtyp SRMR 42 SRMB 42
Artikel-Nr. 4190 4300 SRMR042022M  SRMB042022M . ) .
Werkzeugtyp SRMR 43 SRMB 43 Bei Werksttickbohrungen mit einem
Artikel-Nr. AZEL 4400 SRMR043022M  SRMB043022M Durchmesser gréBer als 37 mm kann durch Anbringen einer
Werkzeugtyp SRMR 44 SRMB 44 entsprechenden Schaftverlangerung die gewlinschte Rollierlange
Artikel-NF. 4390 4500 GRNVIR0A4022M  SRMBOZ4022M  rreihewerden gerung cie g J
Werkzeugtyp 44 99 4600 SRMR45 SRMB 45 '
Artikel-Nr. ! ! SRMR045022M SRMB045022M
Werkzeugtyp SRMR 46 SRMB 46
Artikel-NT. 4590 4700 SRMR046022M  SRMBO046022M
Werkzeugtyp SRMR 47 SRMB 47
Artikel-Nr. 4690 4800 SRMR047022M  SRMB047022M
Werkzeugtyp SRMR 48 SRMB 48
Artikel-NT. 4790 4300 SRMR048022M  SRMB048022M
Werkzeugtyp SRMR 49 SRMB 49
Artikel-Nr. 4890 5000 SRMR049022M  SRMB049022M
Werkzeugtyp SRMR 50 SRMB 50
Artikel-NF. 4990 5100 SpMRO50022M  SRMB050022M

12 - INNENROLLIERWERKZEUGE
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8 ZUBEHOR E
ERHALTLICH!

+]

INNENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 50,90 mm BIS 89,00 mm

SERIE SRMR/SRMB BITTE BEACHTEN:

*Wenn Sacklochbohrungen bearbeitet werden sollen, geben Sie bitte die zu bear-
beitende GroBe an. Optional sind Werkzeuge mit Eigenvorschub und 11/2° Helix fir
alle GroB3en und Varianten in diesem Durchmesserbereich erhaltlich.

Werkzeug-Variante
fur Durchgangsbohrungen

Werkzeug-Variante
fur Sacklochbohrungen

0.005 >+ ‘

@ 25 oder MK 3-Schaft

Durchmesserbereich

MIN @

<DV

~ Cogsdill

MAX

(mm) (mm) I(Doohhnrgr|1-|gelix) (ohne Helix) (ohne Helix) (ohne Helix)

NelaeNIP 5000 5200 RVRSNooom  SamBoeiozzM  ArikeNeT® | 7080 | 7200 SRMRTi000M | SRMBOT022M
AR sie0 | 5300 [SRURGZ oM SRMBOR0zeM | AkaheP 7180 7300 SRMRTS0ooM  SRMBOT2022M
WekaeIBP 5290 5400 SRMRGEoM  SomBOsozzM  AMKGENRCE. | 7280 74000 SR\IR075000M . SRMB073022M
ATRCENGYP | 5390 | 5500 SRVRGS0oM | SRMBOsM02IML | AkacheP 7390 7500 SRVRThorM  ShMBosaozau
NTRIENIYP 5490 5600 SRMRGS M ShwBossOzIM. AvkeNGTP | 7490 | 7600 SRVRTR0rm | SkMB075022M
AHOENEYP 5590 | 57,00 SRVRGCoM  SRMBOsS0ZIML | AkaheTP 7590 7700 SRVRTE0rM  ShMBo7e022M
NOGNIYP 5690 5800 SRMRSTooom  SamBOsso2oM  AMGKGENGT® | 7630 | 7800 SRVRIToooM | SRMBO77022M
ke e 57500 S900N (SRR OaE0ze M ISRMBDSE0zEME Mo he”® 7790 7900 pMRTRoooM  SRMBOrB022M
NelZeNIYP 5800 6000 SRVRGLoM  SamaoseozzM  AmikeNeTe | 7890 | 8000 SRR Taooom | SRMBO7Z9022M
AaenaYP 5900 | 6100 [SRUREGoM | SEMB06002ZM | Ao heP 7990 8100 SRMESLGoM  SRMBOBDO22M
NORIENEYP 6090 6200 SRVREL oM SamboeiozsM Avmkechel® | 8090 | 8200 SRVRGHom | SRMBOsi022M
ARZENEYP 6190 | 6300 SRVRCZ ol | SRMBota0zaM | AkacheP L0 8300 SRVREBM  SRMBogz022M
AGGNIYP 6290 6400 2RMRTNoM  SuMB0As022M  AMRGENGT® | 8280 | 8400 SRVRSLo0M  SRMBOBS022M
ATRGENEYP 6390 | 6500 SRVRCO oM ShMBoeaozaM. | AkaheT” 8390 8500 SRVREN M SRMBosH022M
NOGNIYP 6490 6600 SRV o) SAmBGas022M  AGKGENGT® | B4%0 | 8600 SRVRSEooM  SRMBOBS022M
Ak o 50N 67000 (SRR Oee02e M ISRMBDGEOZEME Mo heP 8590 8700 SRMESSioM  SRMBOBG022M
NeRZENIYP 6690 6800 SRVRET M SamBoeozzM  AmikoNeTC | 8690 | 8800  SRVRGR700oM | SRMBOBZ022M
AP 6790 6900 2RMRTEoom  SaMBOGE022M | ArkaNeT® 8790 8300 ZRURSR )M SAMBoBRO22M
ATRGNIYP 6890 7000 RMRTRoM  SRMBeoozoM  ARGENGTE || 8880 | 8000 SRVRRN0oIM | SRMBOBS022M
AP 6990 7100 RURTNoM  SRMBO70022M
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ZUBEHOR
ERHALTLICH!

INNENROLLIERWERKZEUGE
fur @ 89,90 mm bis 177,00 mm

SERIE SRMR/SRMB BITTE BEACHTEN:

*Wenn Sacklochbohrungen bearbeitet werden sollen, geben Sie bitte die zu bear-
beitende GroBe an. Optional sind Werkzeuge mit Eigenvorschub und 11/2° Helix fur
alle GroBBen und Varianten in diesem Durchmesserbereich erhaltlich.

Werkzeug-Variante
fur Durchgangsbohrungen

Werkzeug-Variante
fur Sacklochbohrungen

»|
!

= 0.005mm >+
, Cogsdill

y
@ 40 oder MK 3-/MK 4-Schaft

=<DIvV
~—

A
y

152

. Unbegrenzte Arbeitslange durch
Schaftverlangerung

: Unbegrenzte Arbeitslange durch
Durchmesserbereich Schaftverlingerung

A P Al e
(mm) (mm) (ohne Helix) (ohne Helix) (mm) (mm) (ohne Helix) (ohne Helix)
Ak gYP 8320 9100 JRMRGENooM  SRMBOS0OZZM  MnikaherP 11090 11200 ZRMBAYL\  SRMB11022M
Ao hg¥P 5090 9200 JRVRGHooom  SRMBOSIOZZM  AveeheP 11180 11300 SRMRLY o\ 2RMBLI5022M
A gYP 8190 9300 JRURGDioM  SRMBOS2022M  AnkaherP 11290 11400 ZRMRMLS o\ SRMBI3022M
A rgYP s200 9400 RURGL oM SRMBOSI0ZZM  AvkaherP 11390 11500 ZRMENE\  SRMB114022M
A rg¥P 8390 9500 JRMRGNoM  SRMBOGAOZZIM  AvikahelP 11490 11600 RMRNS o\ SRMBii5022M
NOGeNEYP 9490 9600 ZRMRSR oM SRMBOGROZIM MenarherP 11590 11700 FMRYS M SRMBiieo2M
A hgYP 8530 9700 JRURGELoM  SRMBOSEOZZM  AvikahelP 11690 11800 ZRMBALY o\ SRMBIL7022M
NP 9690 9800 SRMRSToom  SRMBGo7ozaM Memarher® 11790 11900 FMRLE M SRMeiiso2M
Mg ¥P o720 9900 JRURGRIM  SRMBOSSOZZM  AvikahelP 11890 12000 ZRMRNS N SRMBI1G022M
NN o890 10000 SRMRRRoM  SAMBSO022M  MkerherP 11990 12100 SRMRMED M SRMBis0022M
AP 8990 10000 JRURIGIoOM  SRMBIODOZZM  AearnerP 12090 12200 RMRLI L SRMBIai022M
Ny 10090 10200 SRMRIOL,oM  SRMBIoiozoM MmerherP 12190 12300 FMRAZ L SRMBizs02M
AaagYP 10190 10300 SRMRIORooM  SRMBoaozoM  MkerherP 12290 12400 SRMREZL )\ SRMBizanzam
NNy 10290 10400 SRMRIOS oM SRMBIOR0ZIM MkerherP 12390 12500 SRMREZS M SRMBIsA022M
AaAYP 10390 10500 SRMRIUGooM  SRMBIOAOZIM  MikerNeTP 12490 12600 SRMREIS M SRMBiseo2M
AN 10490 10600 SRMRIOSoM  SRMBioRozoM MkerherP 12590 12700 SRMRERS M SRMBize02M
AGAYP 10590 10700 2RMRIRGooM  SRMBI0soZ2M  AkerheTP 12690 12800 SRVREZT L SRMBisr02M
AGTNIYP 10690 10800 2RMRIoom  ShMBiorozoM  AnkerhelP 12790 120900 SRMRERS L SMBiza2M
ARaAEYP 10790 10900 2RMRIOE oM Samiionozom  ArkeNeTP 12890 13000 SRMREES L SRMBizo022M
AHGNYP 10890 11000 2RMRIhoom  SRMBioo02oM  ArkecheTP 120980 13100 SRMRLD- M SRMBIS0022M
ARGNIYP 10990 11100 RMRMGLoM  SRMBIIO0Z2M  ArkecheTP 13080 13200 SRMREN L SRMBISi022M

14 - INNENROLLIERWERKZEUGE



Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

‘herei Unbegrenzte Arbeitslange durch
Durchmesserbereich Schaftverlangerung

MIN @ MAX @
(mm) (mm)

131,90
132,90
133,90
134,90
135,90
136,90
137,90
138,90
139,90
140,90
141,90
142,90
143,90
144,90
145,90
146,90
147,90
148,90
149,90
150,90
151,90
152,90
153,90

133,00
134,00
135,00
136,00
137,00
138,00
139,00
140,00
141,00
142,00
143,00
144,00
145,00
146,00
147,00
148,00
149,00
150,00
151,00
152,00
153,00
154,00
155,00

Durchgangs-
bohrugg ?
(ohne Helix)
SRMR 132
SRMR132022M
SRMR 133
SRMR133022M
SRMR 134
SRMR134022M
SRMR 135
SRMR135022M
SRMR 136
SRMR136022M
SRMR 137
SRMR137022M
SRMR 138
SRMR138022M
SRMR 139
SRMR139022M
SRMR 140
SRMR140022M
SRMR 141
SRMR141022M
SRMR 142
SRMR142022M
SRMR 143
SRMR143022M
SRMR 144
SRMR144022M
SRMR 145
SRMR145022M
SRMR 146
SRMR146022M
SRMR 147
SRMR147022M
SRMR 148
SRMR148022M
SRMR 149
SRMR149022M
SRMR 150
SRMR150022M
SRMR 151
SRMR151022M
SRMR 152
SRMR152022M
SRMR 153
SRMR153022M
SRMR 154
SRMR154022M

Sackloch-
bohrung*
(ohne Helix)
SRMB 132
SRMB132022M
SRMB 133
SRMB133022M
SRMB 134
SRMB134022M
SRMB 135
SRMB 135022M
SRMB 136
SRMB136022M
SRMB 137
SRMB137022M
SRMB 138
SRMB138022M
SRMB 139
SRMB139022M
SRMB 140
SRMB140022M
SRMB 141
SRMB141022M
SRMB 142
SRMB142022M
SRMB 143
SRMB143022M
SRMB 144
SRMB144022M
SRMB 145
SRMB145022M
SRMB 146
SRMB146022M
SRMB 147
SRMB147022M
SRMB 148
SRMB148022M
SRMB 149
SRMB149022M
SRMB 150
SRMB150022M
SRMB 151
SRMB151022M
SRMB 152
SRMB152022M
SRMB 153
SRMB153022M
SRMB 154
SRMB154022M

Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.
Werkzeugtyp
Artikel-Nr.

Durchmesserbereich

MING | MAX@ Eg;crﬂggngs' A
(mm) (mm) (ohne Helix)

154,90
155,90
156,90
157,90
158,90
159,90
160,90
161,90
162,90
163,90
164,90
165,90
166,90
167,90
168,90
169,90
170,90
171,90
172,90
173,90
174,90
175,90
176,90

156,00
157,00
158,00
159,00
160,00
161,00
162,00
163,00
164,00
165,00
166,00
167,00
168,00
169,00
170,00
171,00
172,00
173,00
174,00
175,00
176,00
177,00
178,00

Unbegrenzte Arbeit

Cogsdill

ange durch

Schaftverlangerung

SRMR 155
SRMR155022M
SRMR 156
SRMR156022M
SRMR 157
SRMR157022M
SRMR 158
SRMR158022M
SRMR 159
SRMR159022M
SRMR 160
SRMR160022M
SRMR 161
SRMR161022M
SRMR 162
SRMR162022M
SRMR 163
SRMR163022M
SRMR 164
SRMR164022M
SRMR 165
SRMR165022M
SRMR 166
SRMR166022M
SRMR 167
SRMR167022M
SRMR 168
SRMR168022M
SRMR 169
SRMR169022M
SRMR 170
SRMR170022M
SRMR 171
SRMR171022M
SRMR 172
SRMR172022M
SRMR 173
SRMR173022M
SRMR 174
SRMR174022M
SRMR 175
SRMR175022M
SRMR 176
SRMR176022M
SRMR 177
SRMR177022M

Sackloch-
ohrung*
(ohne Helix)
SRMB 155
SRMB155022M
SRMB 156
SRMB156022M
SRMB 157
SRMB157022M
SRMB 158
SRMB158022M
SRMB 159
SRMB159022M
SRMB 160
SRMB160022M
SRMB 161
SRMB161022M
SRMB 162
SRMB162022M
SRMB 163
SRMB163022M
SRMB 164
SRMB164022M
SRMB 165
SRMB165022M
SRMB 166
SRMB166022M
SRMB 167
SRMB167022M
SRMB 168
SRMB168022M
SRMB 169
SRMB169022M
SRMB 170
SRMB170022M
SRMB 171
SRMB171022M
SRMB 172
SRMB172022M
SRMB 173
SRMB173022M
SRMB 174
SRMB174022M
SRMB 175
SRMB175022M
SRMB 176
SRMB176022M
SRMB 177
SRMB177022M
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Rollen Kegel Kafig

ERSATZROLLEN
FUR INNENROLLIERWERKZEUGE

SERIE SRMR/SRMB

passend fir Werkzeug-Typ

SRMR 4,00 - SRMR 4,75

SRMR 5,00 - SRMR 5,75

SRMR/B 6,00 - SRMR/B 7,50

SRMR/B 8,00 - SRMR/B 9,00

SRMR/B 9,50 - SRMR/B 10,50

SRMR/B 11,00 - SRMR/B 12,50

SRMR/B 13,00 - SRMR/B 17,00

SRMR/B 18,00 - SRMR/B 24,00

SRMR/B 25,00 - SRMR/B 29,00

SRMR/B 30,00 - SRMR/B 35,00

SRMR/B 36,00 - SRMR/B 41,00

SRMR/B 42,00 - SRMR/B 50,00

SRMR/B 51,00 - SRMR/B 69,00

SRMR/B 70,00 - SRMR/B 89,00

SRMR/B 90,00 - SRMR/B 110,00

SRMR/B 111,00 - SRMR/B 135,00

SRMR/B 136,00 - SRMR/B 155,00

SRMR/B 156,00 - SRMR/B 177,00

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

16 - INNENROLLIERWERKZEUGE

RR-00137-D14
ROLLENR0137

SR-00187-D14
ROLLENR0187

R-00250-D14
ROLLENR0250

R-00312-D14
ROLLENR0312

R-00375-D14
ROLLENRO375

R-00438-D14
ROLLENR0438

R-00500-D14
ROLLENRO500

R-00750-D14
ROLLENR0750

R-00750-D14
ROLLENRO0750

R-00875-D14
ROLLENRO0875

R-01125-D14
ROLLENR1125

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

R-01625-D14
ROLLENR1625

Durchgangsbohrung | Sacklochbohrung

B-00250-D14
ROLLENB0250

B-00312-D14
ROLLENBO0312

B-00375-D14
ROLLENBO0375

B-00438-D14
ROLLENB0438

B-00500-D14
ROLLENBO500

B-00750-D14
ROLLENBO750

B-00750-D14
ROLLENBO750

B-00875-D14
ROLLENBO0875

B-01125-D14
ROLLENB1125

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

B-01625-D14
ROLLENB1625

Rollenanzahl

pro Werkzeug

11

13

15

17

19



Cogsdill

ERSATZ-KEGEL & KAFIGE
FUR INNENROLLIERWERKZEUGE

SERIE SRMR/SRMB

Kegel Kafig Kafig
SRMR SRMB

Kegel Kafig
SRMR SRMB

passend fir
Werkzeug-Typ

passend fiir
Werkzeug-Typ

SRMR/SRMB... SRMR/SRMB...

Bezeichnung , o0 SRM-4.00-02  SRM-4.00-03 ] 800 SRM-8.00-02  SRMR-8.00-03  SRMB-8.00-03
Artikel-Nr. d SRMO00402KEG  SRMR004024 g SRMO0802KEG ~ SRMR008024 SRMB008024
Bezeichnung SRM-4.25-02  SRM-4.25-03 SRM-850-02  SRMR-8.50-03  SRMB-8.50-03
Artikel-Nr. G SRMO00422KEG SRMR004224 - 9e SRMO0852KEG ~ SRMR008524 SRMB008524
Bezeichnung ¢, SRM-4.50-02  SRM-4.50-03 i - SRM-9.00-02  SRMR-9.00-03  SRMB-9.00-03
Artikel-Nr. b SRMO00452KEG SRMR004524 b SRMO0902KEG ~ SRMR009024 SRMB009024
Bezeichnung ¢ SRM-4.75-02  SRM-4.75-03 i 950 SRM-9.50-02  SRMR-9.50-03  SRMB-9.50-03
Artikel-Nr. b SRMO00472KEG SRMR004724 b SRMO0952KEG ~ SRMR009524 SRMB009524
Bezeichnung ¢ o0 SRM-5.00-02  SRM-5.00-03 i 1000 SRM-10.00-02  SRMR-10.00-03  SRMB-10.00-03
Artikel-Nr. d SRMO0502KEG SRMR005024 b SRMO1002KEG ~ SRMR010024 SRMB010024
Bezeichnung SRM-5.25-02  SRM-5.25-03 SRM-10.50-02  SRMR-10.50-03  SRMB-10.50-03
Artikel-Nr. £ SRMO00522KEG SRMR005224 - 2y SRMO1052KEG ~ SRMR010524 SRMB010524
Bezeichnung ¢ ¢, SRM-5.50-02  SRM-5.50-03 i 1100 SRM-11.00-02  SRMR-11.00-03  SRMB-11.00-03
Artikel-Nr. b SRMO00552KEG SRMR005524 g SRMO1102KEG ~ SRMR011024 SRMB011024
Bezeichnung SRM-5.75-02  SRM-5.75-03 SRM-11.50-02 SRMR-11.50-03  SRMB-11.50-03
Artikel-Nr. 7/ SRMO00572KEG SRMR005724 - L0 SRMO1152KEG ~ SRMR011524 SRMBO011524
Bezeichnung ¢ o SRM-6.00-02  SRMR-6.00-03  SRMB-6.00-03 1200 SRM-12.00-02  SRMR-12.00-03  SRMB-12.00-03
Artikel-Nr. d SRMO0602KEG SRMR006024  SRMB006024 d SRMO1202KEG ~ SRMR012024 SRMB012024
Bezeichnung o SRM-6.50-02 SRMR-6.50-03  SRMB-6.50-03 . SRM-1250-02 SRMR-12.50-03  SRMB-12.50-03
Artikel-Nr. b SRMO0652KEG SRMR006524  SRMB006524 g SRMO1252KEG  SRMR012524 SRMB012524
Bezeichnung 700 SRM-7.00-02  SRMR-7.00-03  SRMB-7.00-03

Artikel-Nr. d SRMO0702KEG SRMR007024  SRMB007024

Bezeichnung ¢ SRM-7.50-02  SRMR-7.50-03  SRMB-7.50-03 13,00 - VS P
Artikel-Nr. 0 SRMO00752KEG SRMR007524  SRMB007524 177,00 9 9 9

passend fiir Verlangerte Variante +50 Extra lange Variante +100

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.
Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Werkzeug—Typ
SRMR/SRMB...

10,00
10,50
11,00
11,50
12,00

12,50

13,00 -
177,00

SRM-6.00+50-02
SRMO00604KEG

SRM-6.50+50-02
SRMO00654KEG

SRM-7.00+50-02
SRMO00704KEG

SRM-7.50+50-02
SRM00754KEG

SRM-8.00+50-02
SRMO00804KEG

SRM-8.50+50-02
SRMO00854KEG

SRM-9.00+50-02
SRMO00904KEG

SRM-9.50+50-02
SRMO00954KEG

SRM-10.00+50-02
SRMO01004KEG

SRM-10.50+50-02
SRM01054KEG

SRM-11.00+50-02
SRMO01104KEG

SRM-11.50+50-02
SRMO01154KEG

SRM-12.00+50-02
SRMO01204KEG

SRM-12.50+50-02
SRMO01254KEG

auf Anfrage

SRMR-6.00+50-03
SRMR006044

SRMR-6.50+50-03
SRMR006544

SRMR-7.00+50-03
SRMR007044

SRMR-7.50+50-03
SRMR007544

SRMR-8.00+50-03
SRMR008044

SRMR-8.50+50-03
SRMR008544

SRMR-9.00+50-03
SRMR009044

SRMR-9.50+50-03
SRMR009544

SRMR-10.00+50-03
SRMR010044

SRMR-10.50+50-03
SRMR010544

SRMR-11.00+50-03
SRMR011044

SRMR-11.50+50-03
SRMR011544

SRMR-12.00+50-03
SRMR012044

SRMR-12.50+50-03
SRMR012544

auf Anfrage

SRMB-6.00+50-03
SRMB006044

SRMB-6.50+50-03
SRMB006544

SRMB-7.00+50-03
SRMB007044

SRMB-7.50+50-03
SRMB007544

SRMB-8.00+50-03
SRMB008044

SRMB-8.50+50-03
SRMB008544

SRMB-9.00+50-03
SRMB009044

SRMB-9.50+50-03
SRMB009544

SRMB-10.00+50-03
SRMB010044

SRMB-10.50+50-03
SRMB010544

SRMB-11.00+50-03
SRMB011044

SRMB-11.50+50-03
SRMB011544

SRMB-12.00+50-03
SRMB012044

SRMB-12.50+50-03
SRMB012544

auf Anfrage

SRM-11.00+100-02
SRM01106KEG

SRM-11.50+100-02
SRMO01156KEG

SRM-12.00+100-02
SRM01206KEG

SRM-12.50+100-02
SRM01256KEG

auf Anfrage

SRMR-11.00+100-03
SRMR011064

SRMR-11.50+100-03
SRMR011564

SRMR-12.00+100-03
SRMR012064

SRMR-12.50+100-03
SRMR012564

auf Anfrage

Kegel Kafig Kafig Kegel Kafig Kafig
SRMR SRMB SRMR SRMB

SRMB-11.00+100-03
SRMB011064

SRMB-11.50+100-03
SRMB011564

SRMB-12.00+100-03
SRMB012064

SRMB-12.50+100-03
SRMB012564

auf Anfrage
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. AUBENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 1,00 mm BIS 20,00 mm

SERIE XBB
STANDARDAUSFUHRUNG

HOHLSCHAFT

©
"
>
°)
&
J

263

min. 83,20 / max. 92,75

OPTIONALE AUSFUHRUNG
EINGESCHRAUBTER MK 2- ODER MK 3-SCHAFT

7
/

0.005:m >+

L. Cogsdill

e/ |
<DIv

T

MK 2-Schaft

pa—

@63 mm

<

max. Arbeitslange = 74,4

A

\4

min. 103,20 / max. 112,75

BITTE BEACHTEN:

Der MK-2 Schaft ist erhatlich fir die Werkzeug-@ 1,5 mm bis 20,0 mm.
Der MK-3 Schaft ist erhatlich fir die Werkzeug-@ 20,0 mm bis 65,0 mm.

18 - AUBENROLLIERWERKZEUGE
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h ZUBEHOR
ERHALTLICH!
BITTE BEACHTEN:
Optional sind Werkzeuge mit

1v2° Helix (Eigenvorschub) ab
XBB 6,50 erhaltlich.



Cogsdill

Durchmesserbereich [Werkzeugtyp | optional Durchmesserbereich [Werkzeugtyp | optional

(chne Helix) | HeliX MING | MAX@ |(ohne Helix) | HeliX

verflgbar verflgbar

mm mm

Werkzeugtyp XBB 1,50 Werkzeugtyp XBB 11,00 XBB 11,00
Artikel-Nr. 1,00 160 ERX0150S0 B Artikel-Nr. 10,50 1110 ERX1100SO  ERX1100SH
Werkzeugtyp XBB 2,00 ) Werkzeugtyp XBB 11,50 XBB 11,50
Artikel-Nr. 150 210 gry020050 Artikel-Nr. 1100 1160 £py115050  ERX11505H
Werkzeugtyp XBB 2,50 ) Werkzeugtyp XBB 12,00 XBB 12,00
Artikel-Nr. 200 260 ERX0250S0 Artikel-Nr. 11,50 1210 ERX1200S0  ERX1200SH
Werkzeugtyp XBB 3,00 _ Werkzeugtyp XBB 12,50 XBB 12,50
Artikel-Nr. 250 310 ERx030050 Artikel-Nr. 1200 1260 £py1z5050  ERX12505H
Werkzeugtyp XBB 3,50 . Werkzeugtyp XBB 13,00 XBB 13,00
Artikel-Nr. 3.00 3,60 ERX0350S0 Artikel-Nr. 12,50 1310 ERX1300S0  ERX1300SH
Werkzeugtyp XBB 4,00 B Werkzeugtyp XBB 13,50 XBB 13,50
Artikel-Nr. 350 410 ERy040050 Artikel-Nr. 1300 1360 £py135050  ERX1350SH
Werkzeugtyp XBB 4,50 ) Werkzeugtyp XBB 14,00 XBB 14,00
Artikel-Nr. 4,00 4,60 ERX0450S0 Artikel-Nr. 13,50 14,10 ERX1400S0  ERX1400SH
Werkzeugtyp XBB 5,00 B Werkzeugtyp XBB 14,50 XBB 14,50
Artikel-Nr. 450 >10 " ErX050050 Artikel-Nr. 1400 1460 £py145050  ERX14505H
Werkzeugtyp XBB 5,50 ) Werkzeugtyp XBB 15,00 XBB 15,00
Artikel-Nr. >00 >/60 ERX0550S0 Artikel-Nr. 14,50 1510 ERX1500S0  ERX1500SH
Werkzeugtyp XBB 6,00 Werkzeugtyp XBB 15,50 XBB 15,50
Artikel-Nr. >50 610 Ery060050 ; Artikel-Nr. 1500 1560 kpy1ss050  ERX15505H
Werkzeugtyp XBB 6,50 XBB 6,50 Werkzeugtyp XBB 16,00 XBB 16,00
Artikel-Nr. 6.00 6,60 ERX0650S0  ERX0650SH Artikel-Nr. 15,50 16,10 ERX1600S0  ERX1600SH
Werkzeugtyp XBB 7,00 XBB 7,00 Werkzeugtyp XBB 16,50 XBB 16,50
Artikel-Nr. Y s ERX0700SO  ERX0700SH Artikel-Nr. el R ERX1650S0  ERX1650SH
Werkzeugtyp XBB 7,50 XBB 7,50 Werkzeugtyp XBB 17,00 XBB 17,00
Artikel-Nr. 7,00 760 ERX0750S0  ERX0750SH Artikel-Nr. 16,50 17,10 ERX1700S0  ERX1700SH
Werkzeugtyp XBB 8,00 XBB 8,00 Werkzeugtyp XBB 17,50 XBB 17,50
Artikel-Nr. 750 810 rRy0800S0  ERX0S00SH  Artikel-Nr. 1700 1760 £px175050  ERX17505H
Werkzeugtyp XBB 8,50 XBB 8,50 Werkzeugtyp XBB 18,00 XBB 18,00
Artikel-Nr. 8,00 8,60 ERX0850S0  ERX0850SH Artikel-Nr. 17,50 18,10 ERX1800SO  ERX1800SH
Werkzeugtyp XBB 9,00 XBB 9,00 Werkzeugtyp XBB 18,50 XBB 18,50
Artikel-Nr. 850 910 rp¥0900S0  ERX0900SH  Artikel-Nr. 1800 1860  £py1gs0s0  ERX1850SH
Werkzeugtyp XBB 9,50 XBB 9,50 Werkzeugtyp XBB 19,00 XBB 19,00
Artikel-Nr. 9.00 960 ERX0950S0  ERX0950SH Artikel-Nr. 18,50 19,10 ERX1900S0  ERX1900SH
Werkzeugtyp XBB 10,00 XBB 10,00 Werkzeugtyp XBB 19,50 XBB 19,50
Artikel-Nr. 950 1010 rpy100050  ERX1000SH  Artikel-Nr. 1900 1960  £py195050  ERX19505H
Werkzeugtyp XBB 10,50 XBB 10,50 Werkzeugtyp XBB 20,00 XBB 20,00
Artikel-Nr. 1000~ 1060 gpy105050  ERX1050SH  Artikel-Nr 1950 2010 £py200050  ERX2000SH

Bestell-Beispiele
b

Werkzeugtyp XBB 10,00 XBB 10,00
Artikel-Nr. ERX1000M0O ERX1000MH
Werkzeugtyp XBB 10,50 XBB 10,50
Artikel-Nr. ERX1050M0 ERX1050MH

ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE s soresere

SERIE XBB

Beste”_Beispie|e mit Hohlschaft Beste”_Beispie|e mit Hohlschaft und Helix
fir Werkzeug XBB 10,00  Artikel-Nr.  ERX1000SOLAU ERX1000SOKAF fir Werkzeug XBB 10,00  Artikel-Nr.  ERX1000SHLAU ERX1000SHKAF
fur Werkzeug XBB 10,50  Artikel-Nr.  ERX1050SOLAU ERX1050S0KAF fur Werkzeug XBB 10,50  Artikel-Nr. ERX1050SHLAU ERX1050SHKAF

AUBENROLLIERWERKZEUGE - 19
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AUBENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 20,00 mm BIS 40,00 MM ocoscien

Optional sind Werkzeuge mit
SERIE XBB 1v2° Helix (Eigenvorschub) ab

STANDARDAUSFUHRUNG XBB 6,50 erhitlich.

HOHLSCHAFT

- Cogsdill

@ 100

A
) 4

min. 125,60 / max. 143,10

OPTIONALE AUSFUHRUNG
EINGESCHRAUBTER MK 2- ODER MK 3-SCHAFT

MK-Schaft

A
\d

max. Arbeitslange = 110,4 mm

\ 4

A

min. 136,60 / max. 154,10

BITTE BEACHTEN:
Der MK-2 Schaft ist erhatlich fir die Werkzeug-@ 1,5 mm bis 20,0 mm.
Der MK-3 Schaft ist erhatlich fir die Werkzeug-@ 20,0 mm bis 65,0 mm.

20 - AUBENROLLIERWERKZEUGE
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Durchmesserberelch Werkzeugtyp | optional Durch messerbereich | Werkzeugtyp | optional
vax o | (GHRSHER) s MNg | maxo SIS Hielix
verflgbar verflgbar
Werkzeugtyp XBB 21,00 XBB 21,00 Werkzeugtyp XBB 31,00 XBB 31,00
Artikel-Nr. 20,00 21,10 ERX2100SO  ERX2100SH Artikel-Nr. 30,00 3110 ERX3100S0  ERX3100SH
Werkzeugtyp XBB 22,00 XBB 22,00 Werkzeugtyp XBB 32,00 XBB 32,00
Artikel-Nr. 2100 2210 £px220050  ERX2200SH  Artikel-Nr. 3100 3210 £px320050  ERX32005H
Werkzeugtyp XBB 23,00 XBB 23,00 Werkzeugtyp XBB 33,00 XBB 33,00
Artikel-Nr. 22.00 23,10 ERX2300S0  ERX2300SH Artikel-Nr. 32,00 33,10 ERX3300S0  ERX3300SH
Werkzeugtyp XBB 24,00 XBB 24,00 Werkzeugtyp XBB 34,00 XBB 34,00
Artikel-Nr. 2300 2410 £pyo40050  ERX2400SH  Artikel-Nr. 3300 3410 £px340050  ERX3400SH
Werkzeugtyp XBB 25,00 XBB 25,00 Werkzeugtyp XBB 35,00 XBB 35,00
Artikel-Nr. 24,00 2510 ERX2500S0  ERX2500SH Artikel-Nr. 34,00 3510 ERX3500S0  ERX3500SH
Werkzeugtyp XBB 26,00 XBB 26,00 Werkzeugtyp XBB 36,00 XBB 36,00
Artikel-Nr. 2500 2610 £pyog00S0  ERX2600SH  Artikel-Nr. 3500 3610 £px360050  ERX3600SH
Werkzeugtyp XBB 27,00 XBB 27,00 Werkzeugtyp XBB 37,00 XBB 37,00
Artikel-Nr. 26,00 27,10 ERX2700S0  ERX2700SH Artikel-Nr. 36,00 37,10 ERX3700S0  ERX3700SH
Werkzeugtyp XBB 28,00 XBB 28,00 Werkzeugtyp XBB 38,00 XBB 38,00
Artikel-Nr. 2700 2810 £pxogoos0  ERX2800SH  Artikel-Nr. 3700 3810 £px3g00s0  ERX3800SH
Werkzeugtyp XBB 29,00 XBB 29,00 Werkzeugtyp XBB 39,00 XBB 39,00
Artikel-Nr. 28,00 29,10 ERX2900S0  ERX2900SH Artikel-Nr. 38,00 39,10 ERX3900S0  ERX3900SH
Werkzeugtyp XBB 30,00 XBB 30,00 Werkzeugtyp XBB 40,00 XBB 40,00
Artikel-Nr. 2900 3010 £py3000s0  ERX3000SH  Artikel-Nr. 3900 4010 £Rya000s0  ERX4000SH
. . MK-Schaft
Bestell-Beispiele
Werkzeugtyp XBB 39,00 XBB 39,00
Artikel-Nr. ERX3900M0 ERX3900MH
Werkzeugtyp XBB 40,00 XBB 40,00
Artikel-Nr. ERX4000MO ERX4000MH

ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE s soresere

SERIE XBB

Bestell- Beispie|e mit Hohlschaft Bestell- Beispie|e mit Hohlschaft und Helix

fir Werkzeug XBB 39,00  Artikel-Nr.  ERX3900SOLAU ERX3900SOKAF fir Werkzeug XBB 39,00  Artikel-Nr.  ERX3900SHLAU ERX3900SHKAF
fur Werkzeug XBB 40,00  Artikel-Nr. ERX4000SOLAU ERX4000SOKAF fur Werkzeug XBB 40,00  Artikel-Nr. ERX4000SHLAU ERX4000SHKAF

AUBENROLLIERWERKZEUGE - 21
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AUBENROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 40,00 mm BIS 65,00 MM .. sorconen

Optional sind Werkzeuge mit
SERIE XBB 1v2° Helix (Eigenvorschub) ab

STANDARDAUSFUHRUNG XBB 6,50 erhitlich.

HOHLSCHAFT

N

\
0.005rm >+

276

/

~<DIV=

_ A

@135

v

A

min. 135,30 / max. 152,80

OPTIONALE AUSFUHRUNG
EINGESCHRAUBTER MK 2- ODER MK 3-SCHAFT

0.005mm >+

/

!

MK-Schaft

/4
=< DIV

@135

max. Arbeitslange = 120,1

\ 4

A

min. 146,30 / max. 163,80

BITTE BEACHTEN:
Der MK-2 Schaft ist erhatlich fur die Werkzeug-@ 1,5 mm bis 20,0 mm.
Der MK-3 Schaft ist erhatlich fur die Werkzeug-@ 20,0 mm bis 65,0 mm.
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- Durchmesserbereich |Werkzeugtyp | optional Werkzeugtyp optional

MIN @ MAX @ | (ohne Helix) (ohne Helix)
mm mm

ke 000 ant0 KA RIS amkeae)T 5300 5410 ERSG% KRvsitos
Ao a0 4210 ERAGS RUES At S0 5510 SR0% KRvesos
kg 4200 w310 ERAO0 SR0H  ameanT 500 5610 (22808 Hisstoe
AP a0 aat0 ERAGS KU amew)” 5600 5710 SRSE% ENoe
kT 4400 as10 RS0 SRR ameean” 5700 5810 (RGR0%  Hissooe
Ao TP as00 4610 SRASES KNGOS At 5800 5910 SRG% KRveStoe
atkane T 4600 4710 FRES Moo ameean)T 900 010 RR0%  Hieonoe
Ao a0 alo ERARGS RUES  ame)” 6000 6110 SREE% KRSH0e
ke 4800 4910 RS0 RN ameeanT 6100 €210 RRS0%  iesooe
Ao TP av00 5010 ERGNG% KMot amkeae)r 6200 6310 (RG% KRENS
ke 5000 5110 KRS RSN amkeae” 6300 6410 ERSE% KRveatos
Ao TP 5100 5210 ERSRES KNGOS At 6400 6510 SRE0% KRveivos
w5200 5310 {RENE KRitoen

Bestell-Beispiele
b

Werkzeugtyp XBB 64,00 XBB 64,00
Artikel-Nr. ERX6400M0  ERX6400MH
Werkzeugtyp XBB 65,00 XBB 65,00
Artikel-Nr. ERX6500M0  ERX6500MH

ERSATZ-LAUFRINGE & KAFIGE s e s

SERIE XBB

Bestell- Beispie|e mit Hohlschaft Bestell- Beispie|e mit Hohlschaft und Helix

fiir Werkzeug XBB 64,00  Artikel-Nr. ERX6400SOLAU ERX6400SOKAF fiir Werkzeug XBB 64,00  Artikel-Nr.  ERX6400SHLAU ERX6400SHKAF
fur Werkzeug XBB 65,00  Artikel-Nr.  ERX6500SOLAU ERX6500SOKAF fur Werkzeug XBB 65,00  Artikel-Nr.  ERX6500SHLAU ERX6500SHKAF

AUBENROLLIERWERKZEUGE - 23
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Rollen Laufring  Kafig

ERSATZROLLEN

FUR AUBENROLLIERWERKZEUGE

SERIE XBB

BITTE BEACHTEN:

Bitte beachten Sie die
Gesamtanzahl der Rollen fiir
das entsprechende Werk-
zeug.

Rollenanzahl
passend fir Werkzeug-Typ _ Rollensorte pro/Werkzelig

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

Bezeichnung
Artikel-Nr.

XBB 1,50 - XBB 5,50
XBB 6,00 - XBB 20,00
XBB 21 - XBB 40

XBB 41 - XBB 65

24 - AUBENROLLIERWERKZEUGE

RB-00312-D14
ROLLENBO0312

RB-00438-D14
ROLLENB0438

RB-00875-D14
ROLLENBO0875

RB-01125-D14
ROLLENB1125



AUBENROLLIERMASCHINE

TYP CX

Zur schnellen und produktiven stationaren
Serienbearbeitung von zylindrischen Teilen

[ MERKMALE

Die CX-Maschinen von Cogsdill rollieren zylindrische
Teile beliebiger Lange - auch mit Bund - in wenigen
Sekunden und erreichen dabei die auch vom Innenrollie-
ren bekannten signifikanten Verbesserungen. So ist die
erreichbare polierte Oberflachenqualitat beispielwiese
ideal fiir die Verwendung in der Kolbenstangenfertigung
zur Erhéhung der Dichtigkeit.

Die verschiedenen Modellvarianten sind so konzipiert,
dass sie sich leicht in den bestehenden Fertigungspro-
zess integrieren lassen.

J INFO (CX 2000)

 universelle, auswechselbare Einbaueinsatze fir Teile
ab @ 1,143 mm bis @ 25,5 mm. Die Einstellung erfolgt
in 0,0025 mm Schritten bei einem Einstellbereich von
max. 0,53 mm.

vier Maschinenvarianten erhaltlich fir maximale Fle-
xibilitat und Anpassung an den jeweiligen Anwen-
dungsfall: 1. Ausfihrung ,starr” mit manueller
Durchmessereinstellung; 2. Ausfiihrung mit auto-
matischem, druckluftgesteuertem Durchmesseraus-
gleich fur gleichbleibend konstante Oberflaichen bei
Durchmesserschwankungen oder Konizitat bis max.
0,53mm. Diese Maschinenvarianten kdnnen jeweils als
Ausfihrung fir Durchgangsbearbeitung oder fiir Teile
mit Bund - mit einstellbarem Anschlagmechanismus -
geordert werden.

Optionale Werkstiickzufiihrungen (Teflonbeschichtete
V-Schienen) fiir lange Teile oder zur Werksttickausrich-
tung in der Serienproduktion.

Gleichbleibend exakt spezifizierte Durchmesser- und
Oberflachenqualitaten: Werkstlicke unterschiedlichster
Langen werden in Sekunden bearbeitet bei verbesser-
ter MaBhaltigkeit im Toleranzbereich von <= 0,01mm.

Die CX-3000 ist fur die feste Installation in der Pro-
duktion konzipiert. Die CX-3000-Maschine ist in zwei
Modellen erhéltlich: die CX-3000-1 fir Teiledurchmesser
von .045 bis 1.004 Zoll (1.15 mm bis 25.50 mm) und die
CX-3000-2 fur Teiledurchmesser von .963 bis 2.504 Zoll
(25.46 mm bis 63.60 mm).

BITTE BEACHTEN:

Flr weitere Informationen
zu den CX-Maschinen,
nehmen Sie bitte direkt
Kontakt zu unserem
Innendienst auf.

CX 2000

ANIMATION
Funktionsweise der
CX 2000 Maschine
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MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE
TYP MR/MRB & EMR

Zur Innen- & AulBenbearbeitung

B INFO

Die Mikro-Rollierwerkzeuge wurden fiir den Einsatz auf Maschinen (Mehrspindler/Rundtakt) mit beengtem
Arbeitsraum entwickelt. Diese verfligen deshalb Uber ein einzigartiges Einstellsystem, das die Einstellung
von der Rickseite der Spannung ermaéglicht.

Innenbearbeitung: Typ MR/MRB @ 4,75 - @ 12,73 verfugbar
AuBenbearbeitung: Typ EMR @ 1,37 - @ 6,45 verfligbar

Fur das Rollieren von Kleinstdurchmessern, egal ob innen
oder auBen, stellen unsere Mikro-Rollierwerkzeuge eine
effiziente und vor allem einfache Losung dar. Sowohl ein
bewegtes Bauteil als auch ein bewegtes Werkzeug kénnen
fur diese Anwendung genutzt werden. Auch die Einstel-
lung des Walzdrucks ist dank des Einstellmechanismus am
hinteren Teil des Schaftes sehr einfach.

Die Strichskala zeigt die Zustellung in 0,0025 mm-Schritten
und erlaubt so eine Zustellung im p-Bereich.
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INNEN-MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 4,75 mm BIS 12,73 mm

TYP MR/MRB - DURCHGANGIGE ARBEITSLANGE: 40,4 mm

<«—— Kafig-Spiel

i 2,2

A A AN } AN P2 777777 ZZ 7L
A
2 20,00 l722/42//77/ r-—— - - - Durchmesserbereich
-0,03 v v o — \
Einstellring
218,38
19,8 +/-0,3 —= > @ 34,8
«— 76,2 +/- 0,8 ———» < > Arbeitslange
40,4
< Gesamtlange >
1571
DRSS S Durchgangsbohrung | Sacklochbohrung Rol_len Keggl Kéfig
MIN @ MAX @ hne Helix) (ohne Helix) Artikel-Nr. Bezeichnung Bezeichnung
mm mm (o Artikel-Nr. Artikel-Nr.

Werkzeugtyp 475 495  MR-00188 ) MR-00188-D11  MR-00188-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0188 IMR0O188KEG IMRO188KAF
Werkzeugtyp 493 513 MR-00195 _ MR-00195-D11 MR-00195-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0195 IMR0O195KEG IMRO195KAF
Werkzeugtyp 513 533 MR-00203 MR-00203-D11 MR-00203-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0203 - IMR0203KEG IMR0O203KAF
MR sw s g L ouaw  BRSEION NROEDE
Werkzeugtyp MR-00219 +3 Roll Set MR-00219-D11  MR-00219-D13
Artikel-Nr. e 274 1MR0219 - R IMR0219KEG IMRO219KAF
Werkzeugtyp 572 597  MR-00226 - MR-00226-D11  MR-00226-D13
Artikel-Nr. g g IMR0226 IMR0226KEG IMR0226KAF
Werkzeugtyp 592 612  MR-00234 - MR-00234-D11  MR-00234-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0234 IMR0234KEG IMRO234KAF
Werkzeugtyp 612 632 MR-00242 = MR-00242-D11 MR-00242-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0242 IMR0242KEG IMR0242KAF
Werkzeugtyp 625 678 MR-00250 MRB-00250 ROLLENR0250 MR-00250-D11 MR-00250-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0250 IMRB0250 (fir Durchgangs- IMR250KEG IMRO250KAF
Werkzeugtyp 6.65 719 MR-00266 MRB-00266 bohrungen) MR-00266-D11 MR-00266-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0266 IMRB0266 ROLLENB0250 IMR0266KEG IMR0O266KAF
Werkzeugtyp 704 757 MR-00281 MRB-00281 (fiir Sackloch- MR-00281-D11 MR-00281-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0281 IMRB0281 bohrungen) IMR0281KEG IMRO281KAF
Werkzeugtyp 744 798 MR-00297 MRB-00297 MR-00297-D11 MR-00297-D13
Artikel-Nr. d 0 IMR0297 IMRB0297 *5 Rollen pro Set IMR0297KEG IMR0297KAF
We_rkzeugtyp 782 836 MR-00312 MRB-00312 ROLLENR0312 MR-00312-D11 MR-00312-D13
Artikel-Nr. ! ' IMR0312 IMRB0312 (fiir Durchgangs- IMRO0312KEG IMRO312KAF
Werkzeugtyp 823 876 MR-00328 MRB-00328 bohrungen) MR-00328-D11  MR-00328-D13
Artikel-Nr. g g IMR0328 IMRB0328 ROLLENBO312 IMR0328KEG IMR0328KAF
Werkzeugtyp 364 917  MR-00344 MRB-00344 (fiir Sackloch- MR-00344-D11  MR-00344-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0344 IMRB0344 bohrungen) IMR0344KEG IMRO344KAF
Werkzeugtyp 902 955 MR-00359 MRB-00359 MR-00359-D11 MR-00359-D13
Artikel-Nr. ' : IMR0359 IMRB0359 *5 Rollen pro Set IMRO359KEG IMRO359KAF
Werkzeugtyp 942 996 MR-00375 MRB-00375 ROLLENRO0375 MR-00375-D11 MR-00375-D13
Artikel-Nr. ! ! IMRO0375 IMRBO0375 (fir Durchgangs- IMR0375KEG IMRO375KAF
Werkzeugtyp 983 10,36 MR-00391 MRB-00391 bohrungen) MR-00391-D11 MR-00391-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0391 IMRB0391 ROLLENBO375 IMRO0391KEG IMRO391KAF
Werkzeugtyp 1021 1074 MR-00406 MRB-00406 (fur Sackloch- MR-00406-D11 MR-00406-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0406 IMRB0406 bohrungen) IMRO406KEG IMRO406KAF
Werkzeugtyp 10,62 1115 MR-00422 MRB-00422 MR-00422-D11 MR-00422-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0422 IMRB0422 *5 Rollen pro Set IMR0422KEG IMRO422KAF
We]’kzeugtyp 11.02 1156 MR-00438 MRB-00438 ROLLENR0438 MR-00438-D11 MR-00438-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0438 IMRB0438 (fir Durchgangs- IMRO438KEG IMR0438KAF
Werkzeugtyp 17 49 1194 MR-00453 MRB-00453 bohrungen) MR-00453-D11  MR-00453-D13
Artikel-Nr. g g IMR0453 IMRB0453 ROLLENB0438 IMRO453KEG IMRO453KAF
Werkzeugtyp 17 g1 1234  MR-00469 MRB-00469 i S MR-00469-D11  MR-00469-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0469 IMRB0469 bohrungen) IMR0O469KEG IMRO469KAF
Werkzeugtyp 1219 1273 MR-00484 MRB-00484 MR-00484-D11 MR-00484-D13
Artikel-Nr. ! ! IMR0484 IMRB0484 *5 Rollen pro Set IMR0484KEG IMR0O484KAF
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. AUBEN-MIKRO-ROLLIERWERKZEUGE
FUR @ 1,37 mm BIS 6,45 mm

TYP EMR - DURCHGANGIGE ARBEITSLANGE: 38,0 mm

Durchmesserbereich

} \
@ 20,00 N S N m— Y | 2348+/-03
-0,03 (I T
\/ L
|| \4
o : R0,76
Einstellring 762 +/-08 L—»—Tangentialpunkt Rolle
@188 Arbeitslinge — »  365+/-04
38,0
[ Gesamtldnge >
1318
WERKZEUG ZUBEHOR/ERSATZTEILE

B B Durchgangsbohrung Rollen Laufring Kafig
MIN © MAX @ (ohne Helix) Artikel-Nr.

mm mm

1,37

Werkzeugtyp 168 EMR-062 EMR-062-D11 EMR-062-D13
Artikel-Nir. : EMR0062 EMRO062LAU EMROO62KAF
Werkzeugtyp EMR-070 EMR-070-D11 EMR-070-D13
Artikel-NI. 157 188 EMR0070 EMRO070LAU EMROO70KAF
Werkzeugtyp EMR-078 EMR-078-D11 EMR-078-D13
Artikel-NT. 178 208 £MRO078 EMRO078LAU EMRO078KAF
Werkzeugtyp EMR-086 EMR-086-D11 EMR-086-D13
Artikel-NF. 1,98 229 EMR0086 EMRO086LAU EMROOBGKAF
Werkzeugtyp EMR-094 EMR-094-D11 EMR-094-D13
Artikel-NF. 218 249 EMR0094 EMRO094LAU EMROO94KAF
Werkzeugtyp EMR-102 EMR-102-D11 EMR-102-D13
Artikel-NF. 2,39 269 EMRO102 EMRO102LAU EMRO102KAF
Werkzeugtyp EMR-111 EMR-111-D11 EMR-111-D13
Artikel-NF. 2,62 292 gyMROITL EMRO111LAU EMRO111KAF
Werkzeugtyp EMR-117 EMR-117-D11 EMR-117-D13
Artikel-NT. 277 307 EMRo117 EMRO117LAU EMRO117KAF
Werkzeugtyp EMR-125 EMR-125-D11 EMR-125-D13
Artikel-NI. 297 328 EMRO125 EMRO125LAU EMRO125KAF
Werkzeugtyp EMR-133 EMR-133-D11 EMR-133-D13
Artikel-NT. 318 348 EMRO133 EMRO133LAU EMRO133KAF
Werkzeugtyp EMR-141 EMR-141-D11 EMR-141-D13
Artikel-NT. 3,38 368  EMRO141 EMRO141LAU EMRO141KAF
Werkzeugtyp EMR-149 EMR-149-D11 EMR-149-D13
Artikel-NT. 3,58 389 EMRO149 ROLLENB0500 EMRO149LAU EMRO149KAF
Werkzeugtyp EMR-156 N EMR-156-D11 EMR-156-D13
Artikel-NT. 3,76 406 EMRO156 3 Rollen pro Set EMRO156LAU EMRO156KAF
Werkzeugtyp EMR-164 EMR-164-D11 EMR-164-D13
Artikel-NF. 3,96 427 EMRO164 EMRO164LAU EMRO164KAF
Werkzeugtyp EMR-171 EMR-171-D11 EMR-171-D13
Artikel-NT. 414 445 EMRO171 EMRO171LAU EMRO171KAF
Werkzeugtyp EMR-180 EMR-180-D11 EMR-180-D13
Artikel-NI. 437 467 EMRO180 EMRO180LAU EMRO180KAF
Werkzeugtyp EMR-187 EMR-187-D11 EMR-187-D13
Artikel-NIr. 4,55 485 EMRo187 EMRO187LAU EMRO187KAF
Werkzeugtyp EMR-195 EMR-195-D11 EMR-195-D13
Artikel-NIr. 4.75 505 EMRo195 EMRO195LAU EMRO195KAF
Werkzeugtyp EMR-203 EMR-203-D11 EMR-203-D13
Artikel-NT. 495 526 EMR0203 EMR0203LAU EMRO203KAF
Werkzeugtyp EMR-211 EMR-211-D11 EMR-211-D13
Artikel-NT. 516 546 EMRO211 EMRO211LAU EMRO211KAF
Werkzeugtyp EMR-219 EMR-219-D11 EMR-219-D13
Artikel-NF. 5,36 566 EMRO219 EMRO219LAU EMRO219KAF
Werkzeugtyp EMR-227 EMR-227-D11 EMR-227-D13
Artikel-NF. 5,56 587 EMR0227 EMR0227LAU EMR0227KAF
Werkzeugtyp 574 6.05 EMR-234 EMR-234-D11 EMR-234-D13
Artikel-NT. 2 : EMR0234 EMR0234LAU EMRO234KAF
Werkzeugtyp 594 625 EMR-242 EMR-242-D11 EMR-242-D13
Artikel-Nir : : EMR0242 EMRO242LAU EMRO242KAF
Werkzeugtyp 615 645 EMR-250 ROLLENBOS00 EMR-250-D11 EMR-250-D13
Artikel-Nr. g i EMR0250 *5 Rollen pro Set EMRO250LAU EMRO250KAF
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GUN CHAMBER-ROLLUERWERKZEUGE
TYP CBT

Zur Bearbeitung von Patronenkammern

B MERKMALE

 Einfaches Erstellen von ultraglatten Oberflachen in der
Patronenkammer mit nur einem Arbeitsdurchgang

« Bessere Oberflachenqualitdat der Kammer, schnellerer
Patronenauswurf und hohere Ladegeschwindigkeit

« Schnelles und einfaches Einstellen sowie Bedienen des
Werkzeugs. Es sind keine speziellen Kenntnisse

- erforderlich Il WERKZEUG VIDEO-LINK
« Vielseitig einsetzbar auf jeder Spindel, von der
Standbohrmaschine bis hin zur CNC-Maschine ANIMATION
. Funktionsweise des
« Einfache Wartung CBT-Werkzeugs

« Gunstige Werkzeuge
« Ersatzteile sind kurzfristig lieferbar

. Werkzeugtyp " Werkzeugtyp

9 mm EE%?WMMM .223 Remington 53%22%%{';5"/'
.380 auto Eg%%%gﬁ? 15 .243 Winchester gg&i@%&m'\l
.38 auto ES%BSBAS-}-J L% .308 Winchester gg%%%%vﬁ'\‘
357 magnum Corseme” 270 Winchester S
357 Sig s 30-06 Springfield [EE
40 S&W EE%%%V%&W 7mm Remington Mag EE%{\/IMN'\IARS\EIM
45 ACP rainest 30-30 Winchester CBT-30 30 WIN
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UNIVERSELLE EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE
TYP UBT-B

Zur Bearbeitung von AuBendurchmessern, Planflachen
und groBen Innendurchmessern

B MERKMALE

Bei den Einrollenrollierwerkzeugen Typ UBT-B ist immer nur
eine Rolle in Kontakt mit dem rotierenden Werksttick. Die
Werkzeuge sind deshalb sehr universell einsetzbar und auch
fur kleine LosgroBen geeignet. Die konische Ausfiihrung der
Rollen ermoglicht die Bearbeitung von Konturen an AufBen-
und Innendurchmessern und ist auch fiir die Bearbeitung von
Planflachen bestens geeignet. Unsere Einrollenrollierwerkzeuge
sind axial und radial federgelagert und tolerieren dadurch Mal3-
schwankungen der Werkstlck-Vorbearbeitung.

Das Werkzeug UBT-B3 verfligt tber einen durch eine Abdeck- ANIMATION

o H H _ Arbeitsweise eines
kappe geschitzten RoI‘Ienspelc"he‘r, der einen schnellen Rollen UBTB & UBT.T Tools
wechsel auf der Maschine ermoglicht.
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EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE
TYP UBT-B1

Fur AuBen-, Innendurchmesser & Planflachen groBer als 70 mm

Rolle
@ 54,0 @ 50,80

A - E UNIVERSAL u.m:.-laf;lm.-

BTl
30,0 , { t

152

Pl

=

wi

N

\'
A
—»

\

e 305 >
[mm]
UBTB1HSSR152 UBT-B1 mit geharteter Stahlrolle (Standard) 1,52
UBTB1HSSR076 UBT-B1 mit geharteter Stahlrolle 0,76
UBTB1CARR152 UBT-B1 mit HM-Rolle 1,52
UBTB1CARRO76 UBT-B1 mit HM-Rolle 0,76

Losen Sie die Stellschrauben. Ziehen Sie nun die Stellschrauben wieder an, bis Sie das Tellerfeder-
Paket berGhren. Nun ziehen Sie beide Stellschrauben um eine Umdrehung an. Die somit erreichte
Einstellung wird fir weichen Stahl empfohlen. Durch das Verdandern des Anpressdruckes kann das
Ergebnis optimiert werden. Ziehen Sie die Schrauben im Uhrzeigersinn an, um den Anpressdruck
zu erhdhen (max. 3 Umdrehungen) oder I6sen Sie die Schrauben gegen den Uhrzeigersinn, um den

Druck zu verringern.

Stellschraube

roter Orientierungspunkt

§ _ [ Schaft W
Bt - =

Kontaktpunkt
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EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE
TYP UBT-B2 BOHRSTANGE

(KLEINE VERSION VON UBT-B1)
Fir AuBen-, Innendurchmesser & Planflachen gréBer als 39,6 mm

@ 25,40

! | |

Gl ] — = IO -
2 ﬂ _@@éﬂl:mﬁﬁ ‘—‘—-—-—-JI —- 2 [
17,70 | . 1___[4 - L — [

A f T

@ 31,75
R 1,52 < 101,6 >
I 212,22 >
Werkzeug mit Artikel-Nr. Bezeichnung Rellipdat
[mm]
UBTB2CARR152 UBT-B2 mit HM-Rolle 1,52
UBTB2HSSR152 UBT-B2 mit gehérteter Stahlrolle 1,52

Losen Sie alle Stellschrauben. Ziehen Sie nun die axiale Stellschraube wieder an, bis sie das Tellerfeder-Paket
berlhrt. Ziehen Sie die axiale Stellschraube nun um weitere drei Umdrehungen an. Die somit erreichte
Einstellung wird fir weichen Stahl empfohlen. Ziehen Sie die radiale Stellschraube wieder an, bis sie das
Tellerfeder-Paket berihrt. Ziehen Sie die radiale Stellschraube nun noch um 1 ¥>2 Umdrehungen an. Bitte
nicht weiter anziehen, da ein Uberdrehen dieser Schraube zur Folge hat, dass das Werkzeug sich nicht
frei im Federweg bewegen und die Werkzeugfunktion beeintrachtigen kann. Durch das Verdandern des
Anpressdruckes kann das Ergebnis optimiert werden. Ziehen Sie bitte nur die axiale Stellschraube an und
drehen im Uhrzeigersinn max.
6 Y2 Umdrehungen, um den
Anpressdruck zu erhéhen, oder

radiale Stellschraube

|6sen Sie die axiale Stellschraube roter Orientierungspunkt
gegen den  Uhrzeigersinn,
um den Druck zu verringern. axiale Stellschraube

\ fchaft
'

RN TRLATR TR

S il

?m N H75=150 t F_ —
4 J_.LL L L L

Kontaktpunkt
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EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE
TYP UBT-B3 BOHRSTANGE FOR AUBEN-D
> 70 mm

> 100 mm

Fur Innendurchmesser groBer als 70 mm &
flr groBe AuBendurchmesser groBer als 100 mm
@ 50,80

7l | - :

34,2

S savERSAL BURKISHING TOOL
LET-BY

=1, = \

152 >

324,5 >

—>
I
o
J A
I

A

UBTB3HSSR076 UBT-B3 mit geharteten Stahlrollen 0,76

Wir empfehlen fir die Innenbearbeitung unsere UBT-B3 Ausfiihrung. Die kleinen Rollen im UBT-B3 sorgen besonders bei der Innenbearbeitung
fur eine optimale Wirkstelle zwischen dem Werksttick und der Glattwalzrolle. Durch die geringere RollengroBe ist der Kontakt zwischen Rolle und
Werkstiick wesentlich intensiver und ermdglicht somit einen wirksameren Walzdruck was zu einer verbesserten Werkstlckoberflache fuhrt.

MONTAGEHINWEISE

Losen Sie die Stellschrauben. Ziehen Sie nun die Stellschrauben wieder an, bis Sie das Tellerfeder-Paket
berthren. Ziehen Sie beide Schrauben um eine weitere Umdrehung an. Die somit erreichte Einstellung
wird fur weichen Stahl empfohlen. Durch das Verdandern des Anpressdruckes kann das Ergebnis optimiert
werden. Ziehen Sie die Stellschrauben im Uhrzeigersinn an (max. drei Umdrehungen), um den Anpressdruck
zu erhéhen oder |6sen Sie die Schrauben gegen den Uhrzeigersinn, um den Druck zu verringern. Um eine
neue Rolle einzusetzen, ziehen Sie die Abdeckung ab. Losen Sie die Feststellschrauben und schieben Sie
den Kafig ca. 4 mm nach vorne, bis er sich vom Stift I6st. Drehen Sie den Kafig ca. 60°, bis der Stift mit dem
Kafigschlitz Gbereinstimmt und dricken Sie ihn danach zurlick. Befestigen Sie die Feststellschrauben sowie
die Abdeckung, die eingestellte bzw. sichtbare Rolle liegt jetzt gegentiber dem roten Orientierungspunkt.

Abdeckun
J Kafig Stellschraube

/— Stift roter Orientierungspunkt

NlzzzV /.

L L@ — !
= e — — — — — =

7 <

Z Feststellschrauben \— Schaft
Kontaktpunkt
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ERSATZROLLEN
FUR UBT-B WERKZEUGE

UBTO01ROLLE UBT-B1 1,52 gehirteter Stahl
UBT002ROLLE UBT-B1 1,52 Hartmetall
UBT003ROLLE UBT-B1 076 gehirteter Stahl
UBT004ROLLE UBT-B1 0,76 Hartmetall
UBTO18ROLLE UBT-B2 1,52 gehirteter Stahl
UBTO19ROLLE UBT-B2 1,52 Hartmetall
610070500312 UBT-B3 0,76 geharteter Stahl
SCHNITTDATEN

Schnittgeschwindigkeit 50 - 230 m/min.

Vorschub 0,02 - 0,15 mm/U.
EINSATZHINWEISE

Alle UBT-B Werkzeuge sollten regelmaBig geschmiert werden (nach ca. 24 Stunden Einsatzzeit). Wir emp-
fehlen die Verwendung eines hochwertigen Lithium-Komplexfettes.

BEDIENUNGSANLEITUNG

Montieren Sie das UBT-B Werkzeug in die passende Bohrstangenaufnahme. (Bitte beachten: Der rote
Orientierungspunkt muss gegenliber dem Kontaktpunkt liegen). Bringen Sie die Rolle in Kontakt mit
der WerkstlUckoberflache. Stellen Sie weitere 0,08 mm - 0,13 mm zu. Die Rolle kann sich dadurch frei
im Federweg bewegen und ein Spiel zwischen Rolle und Werkstiick wird verhindert. Eine Erhohung
des Anpressdrucks sollte jedoch nur durch das Anziehen der Stellschraube erfolgen. Dadurch wird
sichergestellt, dass sich die Rolle an der Oberflache auf und ab bewegt und Unterbrechungen tiberwinden
kann, ohne das Werkzeug und das Werkstlick zu beschadigen. Fur optimale Ergebnisse und eine lange
Standzeit wird eine Kiihlung benétigt. Wasserlésliche, synthetische Ole oder Ole ohne Zusitze kénnen
verwendet werden. Fir das beste Ergebnis sollte das Werkzeug maoglichst immer bei der Bearbeitung
von Durchmessern in Richtung der Spindel gefiihrt werden. Bei der Bearbeitung von Planflachen wird die
Bearbeitung in Richtung des Zentrums-/Mittelachse empfohlen.

Vermerk: Das UBT-B3 Werkzeug ist nicht fir die Planflachenbearbeitung geeignet.

HINWEIS: UBT-Einrollenwerkzeuge haben nicht den Vorteil des ,Uberlappens”, den Werkzeuge mit
mehreren Rollen besitzen. Aus diesem Grund wird mit geringeren Vorschubraten und/oder mehrmaligen
Bearbeitungsgangen gearbeitet um das gewlinschte Ergebnis zu erzielen.
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SCHWENKBARE EINROLLEN-
ROLLIERWERKZEUGE TYP UBT-T1

Zur Bearbeitung von zylindrischen AuB3en-
durchmessern, Planflachen, Kegeln und Konturen

EINSTELLBAR AUF 0° / 22,5° / 45° / 67,5° / 90°

LINKS RECHTS

e — By 4s " . 7 e
ol

1380 1280

1485 1485

Anucklag-
Anpchlag- flsche

fiche

UBTT1LHCAR UBT-T1 Ausfiihrung LINKS mit Hartmetallrolle 2,36

UBTT1LHHSS UBT-T1 Ausfiihrung LINKS mit gehérteter Stahlrolle 2,36 (opt. 0,76)

UBTT1RHCAR UBT-T1 Ausfiihrung RECHTS mit Hartmetallrolle 2,36

UBTT1RHHSS UBT-T1 Ausfiihrung RECHTS mit geharteter Stahlrolle 2,36 (opt. 0,76)
MONTAGEHINWEISE

Losen Sie die Stellschraube. Ziehen Sie nun die Stellschraube
wieder an, bis sie das Tellerfeder-Paket berihrt. Ziehen Sie
die Schraube nun noch eine halbe Umdrehung an. Die somit
erreichte Einstellung wird fir weichen Stahl empfohlen.
Durch das Verandern des Anpressdruckes kann
das Ergebnis optimiert werden. Ziehen Sie die
Stellschraube im Uhrzeigersinn an, um den
Anpressdruck zu erhdhen, oder l6sen Sie die
Stellschraube gegen den Uhrzeigersinn, um den
Druck zu verringern. Die Rolle kann in Schritten
von je 22°30" (=22,5°) geschwenkt werden.
Losen Sie hierzu die Befestigungsschrauben um
450 S P zwei Umdrehungen. Heben Sie das Gehause

vom Schaft ab (ca. 1-2 mm). Schwenken Sie das
Werkzeug auf die gewtinschte Position. Beachten
Sie dabei, dass das Gehause wieder richtig
einrastet. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben
LINKE AUSFUHRUNG wieder fest.

Schaft
22‘)30'\( Stellschraube

Gehéuse

Befestigungs-
schrauben

==
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EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE
TYP UBT-T2

Zur Bearbeitung von zylindrischen ~
AuBendurchmessern @

LINKS _ RECHTS
4+ TR ) ; S
B n
T I A _II_J. |
- b Befd7D) fes
: o ,

_1_7
| [ et
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1361

UBTT2LHCAR UBT-T2 Ausfiihrung LINKS mit Hartmetallrolle 1,52

UBTT2LHHSS UBT-T2 Ausfiihrung LINKS mit gehérteter Stahlrolle 1,52

UBTT2RHCAR UBT-T2 Ausfiihrung RECHTS mit Hartmetallrolle 1,52

UBTT2RHHSS UBT-T2 Ausftihrung RECHTS mit geharteter Stahlrolle 1,52
Schaft Stellschraube

MONTAGEHINWEISE

Ti3—e— o e —

N\
N\

Losen Sie die Stellschraube. Ziehen Sie nun die
Stellschraube wieder an, bis sie das Tellerfeder-Paket
beruhrt. Ziehen Sie die Stellschraube nun um weitere vier
Umdrehungen an. Die somit erreichte Einstellung wird
fir weichen Stahl empfohlen. Durch das Verandern des
Anpressdruckes kann das Ergebnis optimiert werden.
Ziehen Sie die Stellschraube im Uhrzeigersinn an (max.
6 Umdrehungen) um den Anpressdruck zu erhéhen oder
LINKE AUSFUHRUNG |6sen Sie die Stellgchraube gegen den Uhrzeigersinn um
den Druck zu verringern.

\
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!
]
\
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EINROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE

TYP UBT-T3
Zur Bearbeitung von groB3en zylindrischen >100 mm

AuBendurchmessern tber 100 mm

LINKS RECHTS
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Werkzeug mit Artikel-Nr. Bezeichnung LRSS
@ [mm]

UBTT3LHHSS UBT-T3 Ausfiihrung LINKS mit gehérteter Stahlrolle 0,76

UBTT3RHHSS UBT-T3 Ausftihrung RECHTS mit geharteter Stahlrolle 0,76

Losen Sie die Stellschraube. Ziehen Sie nun die Stellschraube wieder an, bis sie das Tellerfeder-Paket berihrt.
Ziehen Sie die Stellschraube nun um weitere zwei Umdrehungen an. Die somit erreichte Einstellung wird fiir
weichen Stahl empfohlen. Durch das Verandern

stellschraube podeckong St Festetall des Anpres;d ruckes I_<ann qlas Ergebnis optimigrt
schrauben werden. Ziehen Sie die Stellschraube im

Uhrzeigersinn an (max. 6 Umdrehungen), um
den Anpressdruck zu erhdhen oder I6sen Sie die
Stellschraube gegen den Uhrzeigersinn, um den
Druck zu verringern. Um eine neue Rollenposition
festzulegen, ziehen Sie die Abdeckung ab.
Losen Sie die Feststellschrauben und schieben
Sie den Kafig ca. 4 mm nach vorne, bis er sich
vom Stift [0st. Drehen Sie den Kafig ca. 60°, bis
der Stift mit dem Kafigschlitz Ubereinstimmt
und driicken Sie ihn danach zurtick. Befestigen
Sie die Feststellschrauben und die Abdeckung.

/
;
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ERSATZROLLEN
FUR UBT-T WERKZEUGE

UBTO0B6ROLLE UBT-T1 236 gehérteter Stahl
UBT007ROLLE UBT-T1 0,76 gehrteter Stahl
UBTO10ROLLE UBT-T1 2,36 Hartmetall
UBTO15ROLLE UBT-T2 1,52 gehirteter Stahl
UBTO16ROLLE UBT-T2 1,52 Hartmetall
610070500312 UBT-T3 076 gehirteter Stahl

SCHNITTDATEN
Schnittgeschwindigkeit 50 - 230 m/min.

Vorschub 0,02 - 0,15 mm/U.

EINSATZHINWEISE

Alle UBT-T Werkzeuge sollten regelmaBig geschmiert werden (nach ca. 24 Stunden Einsatzzeit). Wir emp-
fehlen die Verwendung eines hochwertigen Lithium-Komplexfettes.

BEDIENUNGSANLEITUNG

Montieren Sie das UBT-T Werkzeug in die gewtinschte Drehmaschine. Wahlen Sie das UBT-T Werkzeug
passend zu Ihrer Drehmaschine (UBT-T: entweder Links- oder Rechtsausfiihrung). Bringen Sie die Rolle in
Kontakt mit der zu bearbeitenden Werkstlickoberflache. Der Kontakt ist hergestellt, wenn Sie sehen, dass
der Kegel oder die Rolle rotiert. Stellen Sie weitere 0,08 mm - 0,13 mm zu. Die Rolle kann sich
dadurch frei in der Federung bewegen und ein Spiel zwischen Rolle und Werkstiick wird verhindert.
Eine Erhéhung der Anpresskraft sollte jedoch nur durch das Anziehen der Stellschraube erfolgen.
Dadurch wird sichergestellt, dass sich die Rolle an der Oberflache auf und ab bewegt, um Toleranzen
in der Vorbearbeitung auszugleichen, ohne das Werkzeug und das Werkstiick zu beschadigen.
Fir optimale Ergebnisse und lange Standzeit wird Kuihlung bendtigt. Alle wasserloslichen,
synthetischen Ole oder Ole ohne Zusitze kénnen verwendet werden. Wann immer méglich, und
fur beste Ergebnisse, sollte das Werkzeug bei der Bearbeitung von Durchmessern in Richtung der
Spindel gefiihrt werden und bei Bearbeitung von Planflaichen in Richtung Zentrums-/Mittelachse.

Vermerk: UBT-T2 und UBT-T3 Werkzeuge sind nicht fir die Planflachenbearbeitung geeignet.

HINWEIS: UBT-Einrollenwerkzeuge haben nicht den Vorteil des ,Uberlappens”, den Werkzeuge mit
mehreren Rollen besitzen. Aus diesem Grund wird mit geringeren Vorschubraten und/oder mehrmaligen
Bearbeitungsgangen gearbeitet um das gewlinschte Ergebnis zu erzielen.
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DRUCKANZEIGER FUR WERKZEUGE
TYP UBT-T2 / UBT-T3

Zur Montage auf allen neuen UBT-T2 und UBT-T3
AuBenrollierwerkzeugen

B MERKMALE

Durch die Druckanzeiger kann die Druckanpassung am Werkzeug exakt bestimmt werden. Somit erge-
ben sich konstante, nachvollziehbare und reproduzierbare Ergebnisse. Die Druckanzeige ist sowohl fir
Werkzeuge mit Ausfiihrung ,links" als auch ,rechts” lieferbar.

Druckanzeige-Vorrichtung E

Artikel-Nr. passend fiir Werkzeug Eigenschaften

UBTT2LHGMA UBT-T2 Ausflihrung links, Anzeige in Newton

UBTT2RHGMA UBT-T2 Ausflihrung rechts, Anzeige in Newton

UBTT3LHGMA UBT-T3 Ausfuhrung links, Anzeige in Newton

UBTT3RHGMA UBT-T3 Ausflihrung rechts, Anzeige in Newton
EINSATZBEISPIEL

UBT-T2 MIT DRUCKANZEIGER

UBT-T2 mit Druckanzeige

Varianten

Ausfihrung links, Anzeige in Newton, mit gehérteter Stahlrolle
Ausfiihrung rechts, Anzeige in Newton, mit geharteter Stahlrolle
Ausfihrung links, Anzeige in Newton, mit Hartmetallrolle

Ausfiihrung rechts, Anzeige in Newton, mit Hartmetallrolle

EINSATZBEISPIEL
UBT-T3 MIT DRUCKANZEIGER

UBT-T3 mit Druckanzeige

Varianten

Ausfiihrung links, Anzeige in Newton, mit geharteten Stahlrollen

Ausfiihrung rechts, Anzeige in Newton, mit geharteten Stahlrollen
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. EINSATZHINWEISE

FUR INNENROLLIERWERKZEUGE

Bearbeitungsempfehlungen bei eigenvorschub (Helix)*

Durchmesser drehungen/Minute | Vorschub/Umdrehung Durchmesser mdrehungen/Minute orschub/Umdrehung
(mm) (mm) (mm) (mm)

4,76 1500 - 4300 0,2540 - 0,3048 38,10 255 - 750 2,286 - 2,413
6,35 1500 - 4300 0,2540 - 0,3048 41,27 235 -700 2,133 - 2,235
7,94 1300 - 3700 0,3048 - 0,3556 44,45 215 - 650 2,464 - 2,565
9,52 1020 - 3100 0,4064 - 0,5080 47,62 205 - 610 2,794 - 2,895
11,11 875 - 2600 0,4572 - 0,5842 50,80 190 - 575 3,124 - 3,226
12,70 765 - 2300 0,4572 - 0,5842 53,97 180 - 540 3,454 - 3,581
14,28 675 - 2000 0,4572 - 0,5842 57,15 170 - 510 3,785 - 3,912
15,87 610 - 1800 0,7620 - 0,9144 60,32 160 - 485 4,115 - 4,242
19,05 505 - 1500 0,7620 - 0,9144 63,50 150 - 460 4,445 - 4,572
22,22 335-1300 0,8636 - 0,9906 66,67 145 - 435 2,235 - 2,286
25,40 380 - 1100 1,219-1321 69,85 140 - 415 2,413 - 2,464
28,57 340 - 1000 1,295 - 1,422 73,02 130 - 400 2,565 - 2,591
31,75 305 - 900 1,625 -1,752 76,20 125 - 380 2,565 - 2,616
34,92 275 - 825 1,956 - 2,083 88,90 110 - 325 3,251 - 3,302

101,60 95 - 285 3,912 - 3,962

* Sollte das Helix-Werkzeug in einer Maschine mit mechanischem Vorschub eingesetzt werden, so MUSS die oben angegebene maximale Vor-
schubrate des jeweiligen Durchmessers um einen gewissen Wert tiberschritten werden. Das verhindert, dass die Rollen aufgrund des zu geringen
Vorschubs im Kafig kollabieren, was den Rolliervorgang unterbinden wiirde.

Die Einsatzwerte der herkdmmlichen SRMR- und SRMB-Werkzeuge liegen in einem Vorschubbereich von mindestens 0,25 mm/Umdrehung bis
oben ausgewiesenen Maximalwert des jeweiligen Durchmessers.

KUHLUNG

Furdie meisten Metalle verwenden Sie ein normales, leichtes, niedrigviskoses Schmierdl oder ein beliebiges
Mineral-, Schwefel oder 18sliches O, das mit dem zu bearbeitendem Metall oder zu der zu bearbeitenden
Legierung vertraglich und fir die Feinbearbeitung geeignet ist. Verwenden Sie fir Aluminium- oder
Magnesiumlegierungen ein hochraffiniertes Kiihimittel auf Olbasis mit niedriger Viskositat. Fiir Gusseisen
ist ein mineralisches Dichtdl ideal. Das Fluten des bearbeitenden Teils wird geraten. Das Filtern des
KihImittels wird dringend empfohlen, um Metallpartikel und Abrieb zu entfernen.

INSTANDHALTUNG & REPERATUR

Die Rollierwerkzeuge bendtigen lediglich eine routinemaBige Wartung. Fir eine lange Standzeit und
optimale Leistung sollte das Werkzeug frei von Metallspanen und anderen Fremdkorpern sein. Rollen,
Kafig und Kegel sollten in regelmaBigen Abstanden untersucht und ersetzt werden, wenn die gewlinschte
GroBe und Oberflache nicht mehr erreicht werden. Es ist immer ratsam, den kompletten Rollensatz zu
ersetzen, da es beim Einsatz von neuen und gebrauchten Rollen zu Toleranz- und Qualitatseinbul3en
kommen kann. Die Werkzeuge kénnen zur Inspektion und Uberholung an KEMPF zuriickgesandt werden.
Wir werden Sie vorab Uber die Aufbereitungsmaoglichkeiten und Kosten hierflr informieren.

AUSTAUSCHBARKEIT

Innerhalb bestimmter Werkzeugbereiche sind die Kegel und Laufringe austauschbar. Beispielsweise haben
die SRMR- und SRMB-Werkzeuge mit den Durchmessern 12,0 mm bis 25,0 mm diese Bauteile gemein.
Alle Standard-Rollierwerkzeuge ab Durchmesser 6,0 mm kdnnen durch Wechseln von Kafig und Rollen von
Durchgangsbohrung auf Sacklochbohrung geandert werden.
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SONDERROLLIERWERKZEUGE
FUR SPEZIELLE ANWENDUNGSFALLE

Sollte fur Ihre Anwendung kein Standardwerkzeug in Frage
kommen, bieten wir Ihnen auch Sonderlésungen an.

1

Spezifische Kegelrollier-
Stufenrollierwerkzeuge AuBenkonturwerkzeuge werkzeuge

-

Planflachenrollierwerkzeuge

Ubergangsradius-
Rollierwerkzeuge

ie
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Doppelseitige Rollierwerkzeuge Kombi-Werkzeuge




Cogsdill

)

42 - NOTIZEN
LS.



EINE INNOVATION VON

= _Cogsdill

MIT DIAMANTEN ROLLIEREN
FUR HOCHQUALITATIVE
OBERFLACHENGUTEN

BEI GROBEN UND KLEINEN OBERFLACHEN DIE BESTE WAHL

Die Cogsdill Diamant Rollierwerkzeuge wurden entwickelt, um hochqualitative Rollierergebnisse im nied-
rigen um Bereich bei Wellen, groBen Bohrungen und Planflachen zu erzielen. Bei den meisten Metallen
kann durch Vorbearbeitung (Drehen oder Frasen mit Ra 1 - 2 um) die Oberflache durch Rollieren auf Ra
0,1 - 0,2 um verbessert werden. Bei Gusseisen ist ein Wert von Ra 0,2 - 0,3um maglich.

Die Cogsdill Diamantrollierwerk-
zeuge konnen fast alle Werkstoffe
rollieren. Ob  Kohlenstoffstahl
oder Werkzeugstahl, Gussei-
sen und Gusslegierungen, sowie
Eisen- und Nichteisen-Metalle -
die hochprazisen und zusatzlich
polierten Diamanteinsatze errei-
chen Uberragende Oberflachen-
ergebnisse.

. WERKZEUG VIDEO-LINK Mit einer einfachen 180-Grad-Einstellung ist unser neuestes

Diamant-Glattwalzwerkzeug UDBT noch vielseitiger geworden,
ANIMATION o] < =] sodass samtliche Oberflachen, Konturen, Durchmesser und
AuBenrollieren mit dem = Planflachen mit einem einzigen Werkzeug und mit einer einfa-
DB1-Werkzeug Fr by o chen Einstellung bearbeitet werden kénnen.
Die simple Einstellvorrichtung des Diamanttragers, ohne Feder-
einstellung sorgt fir kurze Umristzeiten und flr ein Maximum

ANIMATION ' Ul
Innenrollieren mit dem an Bearbeitungsflexibilitat.

RDB1 Werkzeug

VIDEO
Arbeitsweise des
UDBT-S-25Werkzeugs

ANIMATION
Arbeitsweise des
DBFM-100 Werkzeugs

Mehr Infos unter:
www.kempf-tools.de
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COGSDILL GmbH

Badgasse 10
A-4866 Unterach am Attersee

Tel.: +43 (0) 76 65 / 602 40 40
E-Mail: office@cogsdill.at
Web: www.cogsdill.at




