MASCHIATORI PER MASCHI CON ATTACCO CILINDRICO
WELDON DIN 1835

TAPPING CHUCK SUITABLE FOR TAPS WITH CYLINDRICAL
WELDON SHANK DIN 1835

GEWINDESCHNEIDFUTTER FUR GEWINDEBOHRER
MIT WELDON DIN 1835 AUFNAHME

APPAREIL A TARAUDER POUR TARAUD
AVEC ATTACHEMENT CYLINDRIQUE WELDON DIN 1835

MANDRINO DE ROSCADO PARA MACHO
CON MANGO CILINDRICO WELDON DIN 1835

La S.C.M. propone un sistema di maschiatura con presa diretta del maschio con codolo weldon senza bisogno

di interporre bussole.

S.C.M. offers a solution of tapping with direct grip of the tap with a weldon flat without a need to inferpose

any adapfer.

Die Firma S.C.M. hat ein Gewindeschneidfutter entwickelt fiir direkte Aufnahme von Gewindebohrer mit Weldon Schaft.
S.CM. propose un systéme de taraudage avec prise directe du taraud sur la queue cylindrique Weldon, sans utilisation
de douille intermédiaire.

S.C.M. propone un sistema de roscado con amarre directo del macho con mango cilindrico weldon sin necesidad de
colocar casquillos.

Caratteristiche tecniche: Technical characteristics: Technische Merkmale Caractéristiques techniques: Caracterfsticas técnicas:

- Cambio rapido del maschio; - Quick change of the tap; - Schnellwechseln - Changement rapide du taraud: - Cambio rdpido del macho;

- Presa diretta del maschio senza - Direct grip of the tap without von Gewindebohrer; - Prise directe du taraud sans utilisation - Amarre direcio del macho sin
bisogno di bussole portamaschi; any need of tap adapters; - Direkter Griff des Gewindebohrers de douille intermédiaire; necesidad de casquillos;

- Ridotte dimensioni di ingombro; - Reduced dimensions; ohne Vewendung von Einstze; - Dimensions réduite; - Dimensiones reducidas

- Compensazione in sfilamento - Compensation in extension - Kurze Bauform; - Compensation en extension de 1 mm - Compensaci6n en extension de Tmm
di 1 mm ed in rientro di 0,2 mm of I mm and in compression of - Ausgleich auf Zug (1,0 mm) und et en compression de 0,2 mm. pour y en retomno de 0,2 mm para
per compensare eventuali giochi 0,2 mm to compensate eventual Druck (0,2 mm) damit Eventuelle compenser les éventuels jeux de compensar el juego de la mdquina
della macchina utensile; lashes of the machine; Maschinefehler geldst werden kannen; la machine; heramienta;

- Perfetio allineamento foro-maschio per - Perfect line up hole-tap to increase - Perfekte Angleichung - Alignement taraud/trou parfait; - Alineacion de macho-agujero perfecta
diminuire I'usura del maschio all'imbocco; tool life of the tap; Kemloch-Gewindebohrer; - Durée de vie du taraud nettement para reducir el uso del macho en la

- Maggiore durata del maschio; - Long tool life; - Erhéhung der Standzeit améliorée; embocadura;

- Passaggio del refrigerante attraverso - Coolant through the tap; des Gewindebohrers; - Lubrification centrale; - Mayor duracion del macho;
il maschio; - Tapping capacity from M3 to M20 - Durch Einfache Ausfiihrung, - Capacité de taraudage de M3 a M20 - Lubricacion interior;

- Gamma di maschiatura da M3 a M20 with diameter 6-8-10-12-16-20 mm; Ausgezeichnete Preis-Leistung Verhdltnis; avec diam. 6-8-10-12-16-20 mm; - Capacidad de roscado de M3 a M20
con diam. 6-8-10-12-16-20 mm; - Patented by S.CM. - Zentraler Kuhlmittel zufuhr durch der - Breveté par S.CM. con digm. 6-8-10-12-16-20 mm.;

- Brevetto S.CM. Gewindebohrer; - Patentado por SCM.

- Bereich von M3 bis zum M20 wird mit
Durchmessem 6-8-10- 12-16-20 mm
abgedeckt;

- Patentiert durch S.CM.
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MANDRINO MASCHIATORE SERIE 20.000
PER MASCHI CON ATTACCO CILINDRICO WELDON DIN 1835

La S.C.M. propone un sistema di maschiatura con presa diretta del maschio con codolo Weldon senza bisogno di interporre bussole.

Attualmente le maggiori case costrutirici di maschi stanno proponendo una gamma di maschi da M3 a M20 con sede WELDON DIN 1835 e diametro
del codolo 6-8-10-12-16-20.

| maschi con attacco WELDON DIN 1835 permettono di ridurre ed unificare il diametro degli attacchi utensile.

Il nuovo maschiatore S.C.M., utilizzando il maschio con attacco weldon, riesce ad unire alla peculiarita della maschiatura sincronizzata innovazioni
come il cambio rapido del maschio senza interposizione di bussole, rendendo I'operazione di sostituzione del maschio piu semplice e veloce.

La corsa in sfilamento (uguale ad 1 mm) e in rientro (uguale a 0,2 mm), la rigidita e la centratura perfetta del maschio fanno di questo prodotto il
massimo della tecnologia finalizzato alla maschiatura rigida assicurando lunga durata del maschio e filetti in perfetta tolleranza.

TAPPING CHUCK SERIES 20.000
SUITABLE FOR TAPS WITH CYLINDRICAL WELDON SHANK DIN 1835

S.C.M. offers a way of tapping with direct grip of the tap with Weldon shank with no need fo interpose any adapter. At present the most important
producers of taps have in their range of products set of taps from M3 to M20 with Weldon DIN 1835 shank and with diameter's 6-8-10-12-16-20.
Taps with WELDON shank DIN 1835 allows to unify the diameter of tool shanks.

The NEW Tapholder S.C.M., utilized with taps with a Weldon shank, has the big advantage in rigid tapping fo use a quick-change system without using
tap adapters which makes it a lot easier to change taps in a simple and quick way.

The run in extension (equal to 1 mm) and in return (equal fo 0,2 mm), the rigidity and the perfect centering of the tap make this product the maximum
You can find in the field of technologies applied to rigid tapping assuring long life of taps and threads in perfect tolerance.

GEWINDESCHNEIDFUTTER SERIE 20.000
FUR GEWINDEBOHRER MIT WELDON DIN 1835 AUFNAHME

Die Firma S.C.M. hat ein Gewindeschneidfutter Entwickelt, dass erlaubt, der Gewindebohrer mit Weldon DIN 1835 Aufnahme direkt in das Futter zu
klemmen, ohne Einsaetze zu verwenden.

Der Gewindebohrer mit Aufnahme Weldon DIN 1835 hat der Vorteil mit wenig Durchmessern des Gewindebohrers ein sehr breites Bereich abdecken zu
koennen. Mit Durchmessern von 6-8-10-12-16 und 20mm ist es moeglich um Gewinde zu schneiden von M3 bis zum M20.

Hierzu braucht Mann deswegen kein Gewindebohrer mit vierkant (viel Varianten) sondern wenig Durchmesser mit Weldon DIN 1835 Aufnahme.

Das neue Gewindeschneidfutter S.C.M. ,macht durch, dass ganz einfache montieren von Gewindebohrer, ohne mit Einsiitzen zu arbeiten zusammen
mit die Starrheit und Perfekte Zentrierung des Gewindebohrers, das Gewindeschneiden auf Syncrongesteuerten Maschinen viel einfacher. Man kann
hierdurch schnell und Einfach Gewindebohrer einsitzen.

Der Laengenausgleich in Zugrichtung (gleich an 1,0mm) und Laengenausgleich in Druckrichtung (gleich an 0,2mm), die Starrheit und Perfekte
Lentrierung des Gewindebohrers erzielen das Maximale der heutige Technologie beim Gewindeschneiden auf Werkzeugmaschinen mit Syncronsteuerung
und garantiert eine lange lebensdauer des Gewindebohrers und Gewinde in Perfekte Toleranz.
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ISO DIN 69871 A P
CODICE ATTACCO N
(6{0]p]= SHANK
BESTELL NR AUFNAHMEN 'g"
(6{0]p]= ATTACHEMENT
CODIGO
2006000-40A M25 75
2008000-40A M25 40 8 25 80
2010000-40A M25 40 10 29 84
2012000-40A M25 40 12 32 89
2016000-40A M25 40 16 38 90
2020000-40A M25 40 20 43 98
2006000-50A M25 50 6 20 75
2008000-50A M25 50 8 25 80
ggigggg:ggﬁ m%g gg 12 %g gg Forniti come da Schema 1, vedere a pag. 122.
Supplied as Plan I, see on page 122.
2016000-50A M25 50 16 38 90 Foumi comme le schéma 1, Voir a la page 122.
2020000-50A M25 50 20 43 98 Lieferumfang laut Schema 1, siehe auf seite 122.

Per mandrino con lubrificazione minimale, aggiungere alla fine del codice presente in tabella la sigla “MMS”. Esempio: 2006000-H63A “MMS” diventa 2006000-H63AMMS. Per informazioni vedere
a pag. 110.

For tapping chucks with minimal lubrication add “MMS” to the codes in the table: ex. 2006000-H63A for “MMS” becomes 2006000-H63AMMS. For more information see on page 110.

Pour appareil & tarauder avec lubrification minimale ajouter “MMS” au codes du tableau: par ex. 2006000-H63A “MMS” deviendra 2006000-H63AMMS. Pour plus d'information voir a la page 110.
Fiir Gewindeschneidfutter mit minimaler Mengenschmierung, die Abkiirzung <MMS>» zur Kode der Tabelle hinzufiigen: z.B. 2006000-H63A fiir <sMMS>» wird 2006000-H63AMMS. Weitere Erklirungen auf
seite 110
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ISO DIN 69871 - AD + B
CODICE ATTACCO
CODE SHANK
BESTELL NR AUFNAHMEN
CODE ATTACHEMENT
CODIGO
2006000-40B M25 40 6 20 75
2008000-40B M25 40 8 25 80
2010000-40B M25 40 10 29 84
2012000-40B M25 40 12 32 89
2016000-40B M25 40 16 38 90
2020000-40B M25 40 20 43 98
2006000-50B M25 50 6 20 75
2008000-50B M25 50 8 25 80
2010000-50B M25 50 10 29 84 Forniti come da Schema 1, vedere a pag. 122.
2012000-50B M25 50 12 32 89 Supplied as Plan I, see on page 122.
2016000-50B M25 50 16 38 90 Foumi comme le schéma 1, Voir a la page 122.
2020000-50B M25 50 20 43 98 Lieferumfang laut Schema 1, siehe auf seite 122.

Per mandrino con lubrificazione minimale, aggiungere alla fine del codice presente in tabella la sigla “MMS"”. Esempio: 2006000-H63A “MMS” diventa
2006000-H63AMMS. Per informazioni vedere a pag. 110.

For tapping chucks with minimal lubrication add “MMS” to the codes in the table: ex. 2006000-H63A for “MMS” becomes 2006000-H63AMMS. For
more information see on page 110.

Pour appareil a tarauder avec lubrification minimale ajouter “MMS” au codes du tableau: par ex. 2006000-H63A “MMS” deviendra 2006000-
H63AMMS. Pour plus d’information voir a la page 110.

Fiir Gewindeschneidfutter mit minimaler Mengenschmierung, die Abkiirzung «<MMS» zur Kode der Tabelle hinzufiigen: z.B. 2006000-H63A fiir <MMS»
wird 2006000-H63AMMS. Weitere Erkldrungen auf seite 110.
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MAS 403 BT B

CODICE ATTACCO
CODE SHANK
BESTELL NR AUFNAHMEN
QODE ATTACHEMENT
CODIGO MANGO

2006000-40BT M25 40 6 20 66
2008000-40BT M25 40 8 25 71
2010000-40BT M25 40 10 29 76
2012000-40BT M25 40 12 32 80
2016000-40BT M25 40 16 38 82
2020000-40BT M25 40 20 43 90
2006000-50BT M25 50 6 20 78
2008000-50BT M25 50 8 25 83
2010000-50BT M25 50 10 29 88
2012000-50BT M25 50 12 32 92 Forniti come da Schema 1, vedere a pag. 122.
2016000-50BT M25 50 16 38 93 Supplied as Plan 1, see on page 122.
2020000-50BT M25 50 20 43 102 Foumi comme le schéma 1, Voir a la page 122.

Lieferumfang laut Schema 1, siehe auf seite 122.

Per mandrino con lubrificazione minimale, aggiungere alla fine del codice presente in tabella la sigla “MMS"”. Esempio: 2006000-H63A “MMS” diventa
2006000-H63AMMS. Per informazioni vedere a pag. 110.

For tapping chucks with minimal lubrication add “MMS” to the codes in the table: ex. 2006000-H63A for “MMS” becomes 2006000-H63AMMS. For
more information see on page 110.

Pour appareil a tarauder avec lubrification minimale ajouter “MMS” au codes du tableau: par ex. 2006000-H63A “MMS” deviendra 2006000-
H63AMMS. Pour plus d’information voir a la page 110.

Fiir Gewindeschneidfutter mit minimaler Mengenschmierung, die Abkiirzung «<MMS» zur Kode der Tabelle hinzufiigen: z.B. 2006000-H63A fiir <MMS»
wird 2006000-H63AMMS. Weitere Erkldrungen auf seite 110.
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MAS 403 BT-B
CODICE ATTACCO
CODE SHANK
BESTELL NR AUFNAHMEN
QODE ATTACHEMENT
CODIGO \\\[e1e)
2006000-40BT-B M25 40 6 20 66
2008000-40BT-B M25 40 8 25 71
2010000-40BT-B M25 40 10 29 76
2012000-40BT-B M25 40 12 32 80
2016000-40BT-B M25 40 16 38 82
2020000-40BT-B M25 40 20 43 90
2006000-50BT-B M25 50 6 20 78
2008000-50BT-B M25 50 8 25 83
2010000-50BT-B M25 50 10 29 88
2012000-50BT-B M25 50 12 32 92 Forniti come da Schema 1, vedere a pag. 122.
2016000-50BT-B M25 50 16 38 93 Supplied as Plan 1, see on page 122.
Foumi comme le schéma 1, Voir a la page 122.
2020000-50BT-B M25 50 20 43 102 Lieferumfang laut Schema 1, siehe auf seite 122.

Per mandrino con lubrificazione minimale, aggiungere alla fine del codice presente in tabella la sigla “MMS"”. Esempio: 2006000-H63A “MMS” diventa
2006000-H63AMMS. Per informazioni vedere a pag. 110.

For tapping chucks with minimal lubrication add “MMS” to the codes in the table: ex. 2006000-H63A for “MMS” becomes 2006000-H63AMMS.For
more information see on page 110.

Pour appareil a tarauder avec lubrification minimale ajouter “MMS” au codes du tableau: par ex. 2006000-H63A “MMS” deviendra 2006000-
H63AMMS. Pour plus d’information voir a la page 110.

Fiir Gewindeschneidfutter mit minimaler Mengenschmierung, die Abkiirzung «<MMS» zur Kode der Tabelle hinzufiigen: z.B. 2006000-H63A fiir <MMS»
wird 2006000-H63AMMS. Weitere Erkldrungen auf seite 110.
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DIN 1835 B+E

CODICE ATTACCO
CODE SHANK
BESTELL NR AUFNAHMEN
CODE ATTACHEMENT
CcODIGO MANGO
2006000-D25 25 6 20 40
2008000-D25 25 8 25 45
2010000-D25 25 10 29 49
2012000-D25 25 12 32 54
2016000-D25 25 16 38 55
2020000-D25 25 20 43 63

Per mandrino con lubrificazione minimale, aggiungere alla fine del codice presente in tabella la sigla “MMS”. Esempio: 2006000-H63A “MMS” diventa

2006000-H63AMMS. Per informazioni vedere a pag. 110.

For tapping chucks with minimal lubrication add “MMS” to the codes in the table: ex. 2006000-H63A for “MMS” becomes 2006000-H63AMMS. For

more information see on page 110.

Pour appareil a tarauder avec lubrification minimale ajouter “MMS” au codes du tableau: par ex. 2006000-H63A “MMS” deviendra 2006000-

H63AMMS. Pour plus d’'information voir a la page 110.

Fiir Gewindeschneidfutter mit minimaler Mengenschmierung, die Abkiirzung «MMS» zur Kode der Tabelle hinzufiigen: z.B. 2006000-H63A fiir <MMS»

wird 2006000-H63AMMS. Weitere Erkldrungen auf seite 110.
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ATTACCO MODULARE CON PASSAGGIO LUBRIFICANTE CENTRALE

MODULAR SHANK WITH CENTRAL COOLANT FLOW

STEILKEGELADAPTER MIT ZENTRALER KUHLMITTELZUFUHR

ATTACHEMENT MODULAIRE AVEC PASSAGE DU LUBRIFIANT PAR LE TROU CENTRAL
MANGO MODULAR CON CANAL CENTRAL DE REFRIGERANTE

CODICE ATTACCO
CODE SHANK

BESTELL NR AUFNAHMEN

CODIGO MANGO

1806.25.40A 40 25 35

1806.25.50A 50 25 35

1806.40.50A 50 40 35

1806.25.40 40 25 17
1806.25.50 50 25 15
1806.40.50 50 40 15
1806.25.40BT 40 25 27
1806.25.50BT 50 25 39
1806.40.50BT 50 40 39
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ATTACCO MODULARE CON PASSAGGIO LUBRIFICANTE DAI FORI LATERALI

MODULAR SHANK WITH COOLANT FLOW THROUGH THE SIDE HOLE
STEILKEGELADAPTER MIT KUHLMITTELZUFUHR DURCH SEITLICHE BOHRUNGEN
ATTACHEMENT MODULAIRE AVEC PASSAGE DU LUBRIFIANT PAR LES TROUS LATERAUX
MANGO MODULAR CON REFRIGERACION A TRAVES DE AGUJERO LATERAL

CODICE ATTACCO DIN 2080

CODE SHANK
BESTELL NR | AUENAHMEN
CODE ATTACHEMENT L L L
CcODIGO MANGO
25 35
25 35

1806.25.40B 40

1806.25.50B 50

1806.40.50B 50 40 35

1806.25.40BT-B 40 25 27
1806.25.50BT-B 50 25 38
1806.40.50BT-B 50 40 38
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SCHEMA 1
PIAN 1
SCHEMA 1

SCHEMA 1
PLANO 1

| mandrini sono forniti con la seguente composizione:

The tapping chucks will be supplied as follows:

Lieferumfang des Gewindeschneidfutters:

Les appareils a tarauder sont fournis comme croquis ci-joint:
El cono de roscado se suministrard como se indica en el plano:

|

Esempio di composizione:

Example:
Beispiel:
Exemple de composition:
Ejemplo de composicion:

2006000-D25 +

1806.25.40A

2006000-40A M25

Maschiatore per maschio @6 DIN1835 attacco @25 DIN 1835

Tapping chuck with shank 25 mm. DIN 1835 for tap 6 mm. DIN 1835
Gewindeschneidfutter fiir Gewindebohrer 6mm mit 25mm DIN 1835 Aufnahme
Appareil a tarauder attachement diam.25 DIN 1835 pour taraud diam. 6
Cono de roscado con mango did. 25 DIN 1835 para macho did. 6 DIN 1835

Attacco modulare @ 25 cono 40 DIN69871-A

Modular shank diam.25 Kone ISO 40 DIN 69871-A
Steilkegeladapter 25mm 1SO 40 DIN 69871A
Attachement modulaire diam.25 cone ISO DIN 69871-A
Mango modular dia. 25 cono ISO 40 DIN 69871-A

Maschiatore attacco ISO 40 DIN 69871-A per maschio diam.6 DIN 1835

Tapping chuck for tap diam. 6 mm. DIN 1835 with ISO 40 taper DIN 69871-A shank
Gewindeschneidfutter fiir Gewindebohrer 6mm mit Steilkegel 1SO 40 DIN 69871A
Appareil a tarauder attachement ISO 40 DIN 69871-A pour taraud diam.6 DIN 1835
Cono de roscado con mango 1SO 40 DIN 69871-A para macho did. 6 DIN 1835
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I migliori costruttori di maschi consigliano LA FILETTATURA RIGIDA SINCRONIZZATA

FRQ XQD FRPSHQVD]LRQH DVVLDOH PLQLPD QHOOIRUGLQH GHO PLOOLPHWUR

La filettatura rigida sincronizzata presuppone una macchina atta a sincronizzare la rotazione dehdréno principale ed il movmento di
avanzamento. Oggi questa & generalmente una caratteristica standard dei centri di lavoro.

/IHVSHULHQ]D KD GLPRVWUDWR FKH DO PRPHQWR GHOOILQYHNYWRYB GO URWSQLRDHD D \

SURGXFRQR LQ SDUWH VXOOIXWHQVLOH IRUJH DVVLDOL PROWR HOHYDWH
I maschi per filettatura sincrona possono essere alloggiati sia nei comuni mandrini Weldon che nertputensili a pinze. Entranbi gli

HOHPHQWL GL VHUUDJJLR SUHVHQWDQR OR VYDQWDJJLR FKH 9BIW R UJH @XMV RINEIU BIURGHR W W\

I mandrino SERIE 20000 nasce proprio per rispondere a queste esigenze infatti dispone di una cosgmone assiale 0,2 mm in ientro
ed 1 mm in sfilamento.

The best tap manufacturers advice a rigid tapping cycle with a micro-compensation within 1mm

With rigid tapping we need a machining centre with a rigid tapping program.

This has become a standard feature nowadays.

our experience showed us at the very critical moment of inverting the sense of the machine the synchronisation is not always 100% granted. In that
case there is a high pressure on the flanks of the tap.

Taps for synchronized tapping can be placed in Weldon tapping chucks or in collect chucks. In both cases axial forces can not be compensated during
the inversion.

The tapping chuck type 20000 is a better solution because it gives you the possibility to work with axial compensation of 0.2 mm in compression and
1.0 mm compensation in extension.

Hersteller von Gewindebohrer empfehlen synchronisiertes Gewindeschneiden mit minimalem Langenausgleich.

Heute sind fast alle Bearbeitungszentrum mit einem Synchrongewindeschneidprogramm ausgestattet.

Erfahrung hat uns gezeigt, dass beim Drehrichtungsumkehr Synchronlaufen nicht véllig funktioniert. Hierdurch hat man hdohere Flankendruck auf der
Gewindebohrer wodurch es schnell zum VerschleiB geht.

Durch Verwendung von Weldon Aufnahmen und Spannzangenfutter besteht das Nachteil das es keine Ausgleichmaglichkeit gibt. Wir empfehlen das
Futter Typ 20000 zu verwenden was lhnen erlaubt um mit einem Minimalausgleich con 0,2mm auf Druck und 1,0 mm auf Zug zu arbeiten.

Les meilleures constructeurs de tarauds conseillent le taraudage rigide synchronisé avec compensation axiale minimale (dans I'ordre des
millimétres).

Pour le taraudage rigide synchronisé est nécessaire une machine propre a synchroniser la rotation du mandrin principal et le mouvement d’avance.
Ca c’est aujourd’hui une caractéristique standard des centres d’usinage.

L’expérience a démoniré que au niveau d'inversion de rotation le synchronisme n’est pas toujours garanti au 100% parce que se peuvent former sur
Foutil des forces axiales trés élevés.

Les tarauds pour le taraudage synchronisé se trouvent dans les mandrins Weldon ou dans les porte outils avec pinces. Tous les éléments de serrage
présentent le désavantage que les forces axiales produites ne peuvent pas étre compensés pendant I'inversion.

Le mandrin serie 20000 est la solution aux exigences et est équipé par une compensation axiale de 0,2 mm en compression et de Imm en
extension.

Misurazione della forza

Tempo
Force measurement

Time

Porta pinza
Tool holder

——— Syncrolize

Forza (N)
! ! ' I 1 Force (N)
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