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Werkzeug- und Prozesslosungen
verbunden mit umfassenden Dienstleistungen

Wir verstehen uns als Technologiepartner, der Sie bei der Entwicklung von effizienten und
ressourcenschonenden Fertigungsprozessen mit Standardwerkzeugen, individuellen Werk-
zeugkonzepten und der Optimierung von Werkzeugdetails unterstltzt. Dabei erfiillen unsere
Werkzeuge die Anforderungen an Prozesssicherheit, Prazision und einfaches Handling. Wie?
Durch fortschrittliche Entwicklungs- und Konstruktionsmethoden sowie eine Produktion mit
modernsten Fertigungsanlagen.

Sie bendtigen nicht nur das optimale Werkzeug flr Ihre Aufgabe sondern suchen einen Part-
ner, der die gesamte Planung und Betreuung Ihres Prozesses tibernimmt? Auch in diesem Fall
sind wir fir Sie da. Wir betreuen Sie wahrend aller Produktionsphasen und halten Ihre Ferti-
gung auf Top-Niveau: hochproduktiv, wirtschaftlich und prozesssicher. Zudem bieten wir
Ihnen vernetzte Komplettldsungen fir alle Peripherieaufgaben rund um den eigentlichen
Zerspanungsprozess.
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KOMPETENZ

SPANNTECHNIK

Fir jede Anwendung die perfekte Spannung

Anwendungsorientierte Spannfutter entwi-
ckelten sich zu einer entscheidenden Rolle im
Gesamtprozess. In Kombination mit unseren
Werkzeugen ergibt sich daraus beispielsweise
eine hohere Prozesssicherheit und hdchste
Rundlaufgenauigkeit. lhre Bediirfnisse ste-
hen flir uns dabei im Vordergrund.

Sie profitieren von uns - von modernster
Technologie, jahrelanger Erfahrung und dem

daraus resultierenden Know-how. Das MAPAL
Spanntechnikprogramm bietet fiir jede An-

BOHRUNGSBEARBEITUNG
VOLLBOHREN

Additiv gefertigte Hydrodehnspannfutter erméglichen Bohrungen im kontur-

kritischen Bereich.

wendung eine perfekte Lésung und Schnitt-
stelle, die dem eingesetzten Werkzeug die
erforderliche Performance, Rundlauf- und
Wechselgenauigkeit sichert.

Angefangen mit der manuellen HSK-Spann-
technik Gber die Hydrodehnspann- und
Schrumpftechnik bis hin zu den Adaptern
umfasst das MAPAL Standardprogramm eine
breite Vielfalt an Systemen und Technologien.

REIBEN UND FEINBOHREN

Hoéchste Rundlaufgenauigkeit garantiert die Fertigung préziser Bohrungen.
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MMS Programm

MAPAL bietet tiber die komplette Produktpalette hinweg
ein breites Programm an Werkzeugen fiir MMS. Eine
wichtige Rolle fiir einen stabilen MMS-Prozess nimmt

das zugehdrige Spannfutter ein, um das Schmiermedium
zielsicher an die Schneide zu transportieren. MAPAL bietet
Spannzeuge sowohl fiir das 1-Kanalsystem als auch das
2-Kanalsystem. Von Schrumpffuttern in kurzer und langer
Ausfiihrung tiber Hydrodehnspannfutter.

FRASEN
AUFBOHREN UND DREHEN

Hohe Flexibilitat dank einer Vielzahl an Verlangerungen, Reduzierungen und Maximale Fras-Performance durch hohe Drehmomentiibertragung.
Adaptern fiir jede Bearbeitungssituation.
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PROGRAMMUBERSICHT

2.1
3.3
6.1 3.1
1 | Hydrodehnspanntechnik 2 | Schrumpftechnik 3 | Mechanische Werkzeugspanntechnik
1.1 UNIQ Chuck (ab Seite 26) 2.1 ThermoChuck | MTC (ab Seite 60) 3.1 Flachenspannfutter | MWC/MNC (ab Seite 82)
1.2 HighTorque Chuck | HTC (ab Seite 32) 3.2 Spannzangenfutter | MCC (ab Seite 88)

1.3 HydroChuck | MHC (ab Seite 46) 3.3 Prizisionsbohrfutter | MPC (ab Seite 92)
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1.1 7.3
4.1 SNl
4 | Aufsteckfriserdorne 5 | Manuelle HSK-Spanntechnik 6 | Verlingerungen, Reduzierungen,
Adapter und Rohlinge
4.1 Aufsteckfraserdorn (ab Seite 112) 5.1 KS-Vorsatzflansch (ab Seite 144) p 9

6.1 Hydrodehnverlidngerung (ab Seite 156)
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Injektorbohrung bearbeiten

Bei der Bearbeitung von Injektorbohrungen sorgen Hydrodehnspannfu-
tter im Vergleich zu Spannzangenfuttern fiir verbesserte Oberflachen,
reduzierte Nebenzeiten und ldngere Werkzeugstandzeiten. Durch eine
verbesserte Versorgung mit Kiihlschmierstoff und den hochgenauen
Rundlauf ist zudem die Qualitdt der Bohrung deutlich hoher.

Schaltschieber bearbeiten

Kompakte Hydrodehnspannfutter mit integrierter Radialeinstellung im
Bund ermdglichen auf Hochproduktivmaschinen ein einfaches Einstellen
der Werkzeuge auf die exakte Lange in der Maschine, zudem kénnen Lan-
genveranderungen kompensiert werden, beispielsweise bei wiederaufbe-
reiteten PKD-Werkzeugen.



Radaufhdngung frasen

Zum Frasen einer Radaufhangung eignet sich das additiv gefertigte Hy-
drodehnspannfutter, da es ohne die Schwachstelle der Lotverbindung
auskommt. So sind auch bei hochsten Bearbeitungstemperaturen maxi-
male Biegesteifigkeit und Drehmomentiibertragung prozesssicher garan-
tiert.
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Stackwerkstoffe bohren

Werden beim Bohren von Stackwerkstoffen statt Standard-Schrumpffut-
tern mit liberlangen Sonderbohrern lange, additiv gefertigte Hydrodehns-
pannfutter mit Bohrern in Standardldnge eingesetzt, verbessert sich die
Bohrungsqualitdt, das Handling ist deutlich einfacher und das Futter hat
ein Vielfaches der Standzeit.
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SPANNFUTTER

Hydrodehnspannfutter, Schrumpffutter und mechanische Spannfutter
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PRODUKTUBERSICHT

Spannfutter fiir Zylinderschafte

Leistungsfahigkeit, Prozesssicherheit sowie
Rundlauf- und Wechselgenauigkeit in jeder
Anwendung garantiert das Spanntechnikpro-
gramm von MAPAL. Mit modernsten Techno-
logien hergestellt, entwickeln die Spezialisten
die Spannfutter kontinuierlich weiter.

—=< =1 Hydrodehnspanntechnik:
- Hohe Drehmomentiibertragung
- Sekundenschneller Werkzeug-
wechsel ohne Peripheriegerate
- Erhohte Standzeit des Werkzeugs

Das Standardprogramm deckt die Anforder-
ungen und Gegebenheiten der Kunden mit
einer groBen Vielfalt an Systemen ab: von
Hydrodehnspann- und Schrumpffuttern liber
mechanische Spannsysteme.

—

|}

Schrumpftechnik:

- Hohe Drehmomentiibertragung ]
und Radialsteifigkeit

- Lange Lebensdauer durch Ver-
wendung von hochwarmfestem

£

—< =1 Mechanische Werkzeugspanntechnik:

- Einfacher Aufbau
- Einfaches Handling
- Hohe Flexibilitat

durch hdchste Rundlauf- und Werkzeugstahl
Wiederholgenauigkeit
- Hohe Flexibilitdt bei Verwendung
von Reduzierhiilsen
Hydrodehnspanntechnik Schrumpftechnik
UNIQ Chuck HighTorque Chuck | HydroChuck | ThermoChuck |
HTC MHC MTC

Beide Hydrodehnspannfutter-Baureihen
UNIQ Mill Chuck und UNIQ DReaM
Chuck - im neuen Design vereinen
erkennbar das Leistungsversprechen an
Qualitdt und Funktion. Dies gelingt
durch ein optimales Zusammenspiel von
geometrischen und funktionellen
Eigenschaften.

- UNIQ Mill Chuck:
Temperaturbesténdig bis 80° C
auch bei sehr langen Fraszyklen
(iber 240 Minuten)

- UNIQ DReaM Chuck: Hydrodehn-
spannfutter mit den originalen
Abmessungen eines Schrumpffutters
(DIN-Kontur mit 4.5°)

Das Hydrodehnspannfutter

HighTorque Chuck bietet hohe
Drehmomentiibertragung, ideale
Dampfungseigenschaften, hervorragende
Steifigkeit des Gesamtsystems und eine
Rundlaufgenauigkeit von < 3 ym.

- Schlanke Ausfiihrung 3° mit einer
Verjiingung von drei Grad zur Vermei-
dung von Stdrkonturen fiir den Einsatz
in konturktritischen Anwendungen

- Kurze schwere Ausfiihrung optional
mit wiederverschlieBbaren Kiihlkanal-
bohrungen und optimalen Ddmpfungs-
eigenschaften fiir lange Werkzeug-
standzeiten auch bei anspruchsvollen
Frasbearbeitungen

Das Hydrodehnspannfutter HydroChuck
zeichnet sich durch hervorragende
Schwingungsddmpfung sowie hohe Rund-
laufgenauigkeit aus und garantiert so
optimale Werkstiickoberfldchen.

Standardausfiihrung

- Ultrakurze Ausfiihrung: Kompakte
Bauweise fiir hohe Steifigkeit

- Hydro DReam Chuck: Langes, zylin-
drisches Hydrodehnspannfutter
zur Verwendung in konturktritischen
Anwendungen fiir reduzierte Schwing-
ungen und optimierten Prozessparame-
tern

- HydroChuck Compensation Ausgleich

von Rundlauffehlern des Gesamt-

systems bei einfachem Handling

Mit dem Schrumpffutter ThermoChuck
konnen Werkzeuge fiir fast alle Frasbear-
beitungen passgenau gespannt werden.
Hohe Drehmomentiibertragung und Ra-
dialsteifigkeit zeichnen diese Futter aus.

Schlanke Ausfiihrung 3° mit einer
Verjlingung von drei Grad zur Vermei-
dung von Stérkontuen ermdglicht den
Einsatz auch in konturktritischen An-
wendungen

- Ausfiihrung mit zwei Kiihlkanal-
bohrungen - wiederverschlieBbare
Ausfiihrung

Standardausfiihrung 4.5°

Ab Seite 25

Ab Seite 59




SPANNEN | Einfiihrung

Mechanische Werkzeugtechnik

Flichenspannfutter |
MWC/MNC

Das Flachenspannfutter Mill Chuck
liberzeugt durch starke Spannung,
einfaches Handling und einen sehr
guten Rundlauf.

- Einfachstes Handling dank Differen-
tialschraube

- Definierte axiale Werkzeug-
positionierung dank Federsystem

- Dezentrale KiihImittelaustritte fiir
maximale Prozesssicherheit

Spannzangenfutter |
MCC

Spannzangenfutter iberzeugen durch
ihren einfachen Aufbau und das unkom-
plizierte Handling. Die Spannung wird
drehrichtungsunabhiangig auch bei hohen
Drehzahlen prozesssicher gewahrleistet.

Erhaltlich mit Spannmutter nach
1SO15488 oder mit Spannmutter fiir
innere KiihImitttelzufuhr HI-Q/ERC

- Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Flexibilitat durch Spannung ver-
schiedener Werkzeugdurchmesser

Prizisionsbohrfutter |
MPC

Das Prézisionsbohrfutter Precision-Drill
Chuck tiberzeugt durch einen einfachen

Aufbau und das unkomplizierte Handling.

Die Spannung wird drehrichtungsunab-
héngig auch bei hohen Drehzahlen
prozesssicher gewahrleistet.

- Drehrichtungsunabhédngige Spannung
auch bei hohen Drehzahlen

- Einfacher Aufbau und unkompliziertes

Handling

- Hohe Drehzahlfestigkeit

Modulare Bauweise ermdglicht Bohr-

futterkdpfe bei allen Werkzeug-

schnittstellen einzusetzen

Softsynchro-
Gewindefutter | MSC

Zum sicheren und schnellen Spannen
von Gewindebohrern. Zum Ausgleich von
eventuell auftretenden Steigungsdiffer-
enzen zwischen der Spindel und

dem Gewindebohrer.

- Geeignet fiir Innenkiihlung

- Synchro-Gewindeschneidfutter
kompensieren Synchronisationsfehler

- Minimalldngenausgleich in Druck und
Zugrichtung zwischen Spindel und
Gewindebohrer reduziert hohe
Gewindeflankenreibung

Ab Seite 81
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Industriedesign mit Mehrwert | UNIQ

Industrie- und Produktdesign haben bislang in der Entwicklung von
Spannfuttern bei MAPAL eine eher untergeordnete Rolle gespielt. Im
Fokus stand hauptsdchlich die prozesssichere Funktion. So haben die
Entwickler nach und nach ein breit angelegtes Portfolio aufgebaut, das
im Erscheinungsbild jedoch nicht einheitlich war. Um diesen Umstand
zu dndern, holte sich MAPAL Experten fiir Industriedesign ins Boot.

Durchdachtes Design erschlieBt Potenziale

Nicht nur das Erscheinungsbild der Spannfutter sollte lberarbe-
itet werden, vor allem sollte durch durchdachtes Industriedesign ein
Mehrwert fiir den Kunden generiert werden. Denn: Ein ausgekliigeltes
Design sorgt nicht nur fiir ein optisches Highlight, sondern erschlieBt
auch dkonomische und 6kologische Potenziale. Davon ausgehend er-
arbeiteten die Produktdesigner gemeinsam mit den Produktverant-
wortlichen von MAPAL ein neues Konzept, dem auch Funktions- und
FEM-Analysen zugrunde liegen. Die nach diesem Konzept gestalteten
Spannfutter strahlen sprichwdrtlich in neuem Glanz. So ist eines der
entstandenen Elemente die brillante Oberfliche. Diese, durch ein
speziell entwickeltes Polierverfahren erzeugte Oberfldche sorgt dafiir,
dass die Spannfutter korrosionsbestdndiger sind als bisher.

Hydrodehnspanntechnik

Einfaches und selbsterkldrendes ,,Foolproof“-Handling

Eine weitere Vorgabe an das neu ausgearbeitete Design war das sogen-
annte ,Foolproof-Handling", also eine einfache und selbsterklarende
Handhabung der Spannfutter. Bedienelemente sollten schneller als
solche erkennbar, Handhabungshinweise direkt verstdndlich sein.
Geldst wurden diese Vorgaben zum einen durch die blaue Férbung
von Bedienelementen, wie der Betdtigungsschraube am Hydrodehn-
spannfutter, zum anderen durch eigens kreierte Signaturelemente, die
sprachneutrale Hinweise beinhalten.

VORTEILE

- Korrosionsbesténdige Spannfutter

- Selbsterklarendes und einfaches
Handling-Foolproof

- GroBtmagliche Stabilitdt bei optimalem
Ressourceneinsatz



HighTorque Chuck HTC

Bei den Hydrodehnspannfuttern HighTorque Chuck (HTC) sind die
Dampfungseigenschaften der Hydrodehnspanntechnik mit den
hohen Haltekrdften der Schrumpftechnologie vereint. Dank inno-
vativem Herstellungsverfahren lberzeugen die Spannfutter durch
hohe Drehmomentiibertragung, ideale Dampfungseigenschaften,
hervorragende Steifigkeit des Gesamtsystems und eine Rundlauf-
genauigkeit < 3 um. Die Biegesteifigkeit betragt dabei das 1,4-fache
gegeniiber einem herkémmlichen Schrumpffutter nach DIN 69882-8.
Diese Vorteile garantieren im Einsatz eine hohe Oberflachengiite am
Bauteil, deutlich hdhere Bearbeitungsgeschwindigkeiten und damit
kurze Bearbeitungszeiten. Die Eigenschaften des HTC verhindern Aus-
briiche an der Werkzeugschneide und ermdglichen hohe Standzeiten
des eingesetzten Werkzeugs.

VORTEILE

- Hohe Drehmomentiibertragung

- Temperaturbesténdigkeit bis 170 °C

- Sekundenschneller Werkzeugwechsel ohne
Peripheriegerat
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HydroChuck MHC

Durch ihre hohe Rundlaufgenauigkeit, dem daraus resultierenden
gleichméaBigen Schneideneingriff sowie durch die hervorragende
Schwingungsddmpfung garantieren MAPAL Hydrodehnspannfut-
ter HydroChuck optimale Werkstlickoberflachen. Zusatzlich werden
durch das Hydrauliksystem Mikroausbriiche an der Werkzeug-
schneide vermieden, die Standzeiten erhoht und damit die Kosten
reduziert. Die hohe Spannsicherheit wird auch bei hohen Drehzahl-
en sichergestellt. Die Spannfutter kdnnen dank axialer und radialer
Langenverstellung p-genau eingestellt werden.

VORTEILE

- p-genaue radiale oder axiale Langen-
einstellung

- Kein Nachlassen der Spannkrafte bei hohen
Drehzahlen

- Erhdhte Standzeit des Werkzeugs durch
hochste Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit

- Sekundenschneller Werkzeugwechsel ohne
Peripheriegerat
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ThermoChuck MTC

Mit den Schrumpffuttern ThermoChuck kén-
nen die Werkzeuge fiir fast alle Frasbear-
beitungen passgenau gespannt werden.
Hohe Drehmomentiibertragung und Radial-
steifigkeit zeichnen diese Futter aus. Dau-
errundlauf- und  Wiederholgenauigkeiten
< 3 pum in der Aufnahmebohrung garan-
tieren eine hohe MaBhaltigkeit am Werk-
stiick. Die Schrumpffutter sind standardmaBig
feingewuchtet, damit sind hohe Ober-
flachengiiten und Standzeiten gewdhrleistet.

Schrumpftechnik

Das Standardprogramm an Schrumpffuttern
ThermoChuck MTC beinhaltet Ausfiihrungen
mit 4,5°-Kontur mit schlanker AuBenkontur
3° sowie mit wiederverschlieBbaren Kiihlka-
nalbohrungen.

VORTEILE

- Hohe Drehmomentiibertragung und Radial-
steifigkeit

- Lange Lebensdauer durch Verwendung von
hochwarmfestem Werkzeugstahl

- Vielféltige Kombinationsmdglichkeiten von
Schrumpffuttern und Verléangerungen



MillChuck, HB

Das Flachenspannfutter MillChuck HB Uberzeugt durch starke
Spannung, einfaches Handling und eine hohe Rundlaufgenauigkeit.
Die Aufnahmebohrung wird deutlich genauer hergestellt als bisher
tiblich. Damit wird das radiale Spiel des gespannten Werkzeugs ver-
ringert und der Rundlauf erheblich verbessert. Auch die groBe Tol-
eranz an der seitlichen Spannflache wird kompensiert. Dafiir setzt
MAPAL auf ein Federelement in der Aufnahme, das einen defini-
erten Formschluss zwischen Werkzeug und Aufnahme ermoglicht.
Achsparallele Kiihlkandle im Spannbereich sorgen zudem fiir eine
verbesserte KiihImittelzufiihrung.

VORTEILE

- Einfachstes Handling dank Differential-
schraube

- Hochste Wirtschaftlichkeit und Prazision

- Definierte axiale Werkzeugpositionierung
dank Federsystem

- Dezentrale KiihImittelaustritte fiir maximalen
KiihImitteldurchfluss
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Mechanische Werkzeugspanntechnik

Prizisionsbohrfutter MPC |
Spannzangenfutter MCC
Spannfutter Weldon und Whistle Notch MWC/MNC

Mechanische Spannfutter liberzeugen durch ihren einfachen Auf-
bau und das unkomplizierte Handling. Die Spannung wird drehrich-
tungsunabhdngig auch bei hohen Drehzahlen prozesssicher
gewdhrleistet. Das Standardprogramm fiir mechanische Werkzeug-
spannung umfasst Prazisionsbohrfutter, die auch als Mikroausfiih-
rung mit einer Direktspannung ab 0,2 mm verfiigbar sind. Die Bohr-
futter sind mit allen Formen von maschinenseitigen Grundkérpern
verfligbar. Spannzangenfutter, Weldon- und Whistle-Notch-Futter
runden das Programm an mechanischen Spannfuttern ab.

VORTEILE

- Einfacher Aufbau und unkompliziertes
Handling

- Drehrichtungsunabhéngige Spannsicherheit

Hohe Drehzahlfestigkeit

- Modulare Bauweise ermdglicht Bohrfutter-

kopfe bei allen Werkzeugschnittstellen einzu-
setzen
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Auswahl eines Spannfutters

Fiir jede Anwendung das optimale Spannfutter — in vier Schritten zum geeigneten Spannfutter

e ANWENDUNG

. FRASEN BOHREN  REIBEN
© cvowosie © ~usriHrunG —
—— UNIQ Mill Chuck, HA || * * | |
] @ [ UNIQ Chuck
UNIQ DReaM Chuck, 4.5° =] =] || * *
Hydrodehn-
spanntechnik
Schlanke Ausfiihrung, 3° O O =i || ||
HighTorque Chuck ;e schwere Ausfiihrung " [ | [ | [ |
HTC
Kurze schwere Ausfiihrung mit
Kiihlkanalbohrungen ? u u u u u
mit axialer Lingeneinstellung O O | | |
mit radialer Léngeneinstellung O O | | |
HydroChuck
MHC Hydro DReam Chuck, cylindrical slim O O O | |
mit Compensation-Technologie ¥ O O | [~ |
p— Schlanke Ausfiihrung, 3° = | |
] [ ThermoChuck
ﬁ MTC 45° | | |
Schrumpf-
technik mit Kiihlkanalbohrungen ? =] | u n
e MillChuck, HB | MWC * | = (=] (=]
[
= mit seitlicher Spannfliche | MWC | | = =i Il
Mechanische
Werkzeug- mit geneigter Spannfliche | MNC | | = =) [~
spanntechnik
; mit Spannzange | MCC O =i = Il Il
Mechanische
Systeme Prazisionsbohrfutter | MPC O O O | =]
Softsynchro | MSC O O O O O
Aufsteckfraserdorn | MCA [ | [ | [ | O O
Aufsteckfraserdorn * * * m 0

schwingungsgedampft | MDA

% = 1. wah! | Il = bestens geeignet | ml = bedingt geeignet | (] = nicht geeignet

" Kurze/schwere Ausfiihrung: Kompakte Bauweise fiir hohe Steifigkeit.
2 Mit Kiihlkanalbohrungen: Futter mit zusitzlichen dezentralen Kiihimittelaustritten, die optional wiederverschlieBbar sind.
3 Mit Compensation-Technologie: Ausrichtfunktion am Futter fiir radiale Ausrichtmdglichkeit zur Kompensation von Rundlauffehlern des Gesamtsystems.
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Bezeichnungsschlissel fur Spezifikation Spannfutter

Typ

HTC HighTorque Chuck

MHC Hydrodehnspannfutter
(HydroChuck)

MTC Schrumpffutter
(ThermoChuck)

MWC  Spannfutter Weldon /
Mill Chuck

MNC Spannfutter
Whistle Notch

MCC Spannfutter fir
Spannzangen

MPC Prazisionsbohrfutter
(Precision-DrillChuck)

MSC Synchro-
Gewindefutter

MDA Aufsteckfraserdorn
schwingungsgedampft

MCA Aufsteckfraserdorn

Aufnahmeschaft Spanndurchmesser
(max. Spann-g)
HSK-A  Hohlschaftkegel
Form A
MOD Modul-

Schnittstelle

ZYL Zylinderschaft

SK Steilkegel Form A
nach ISO

AD-FC  Steilkegel Form A
nach I1SO

BT Steilkegel Form J
nach ISO

JD-FC  Steilkegel Form J
dhnlich ISO mit
Plananlage

Folgende Konfigurationen sind moglich:

VS: Verwechselsicherung
FB: Feingewuchtet

FAS: Fraseranzugsschraube
BC: Chipversion

CT: Kiihlmittelrohr

Auskragldnge



Kiihlschmier-
stoffeintritt

0 ohne

1 intern

2 seitlich (SK)
3 internund

seitlich
kombiniert

Ausrichtung

Langeneinstellung

A axiale
Langeneinstellung

R radiale
Langeneinstellung
W  ohne

Langeneinstellung

0

2

ohne Ausrichtung

Radial- und
Winkelausrichtung

Ausfiihrungen mit Codetrager

SPANNEN | Einfiihrung

Alle Futter HSK-A sind als Chipversion verfligbar:

- Balluff
- Siemens
- Boie

Verfligbare Codetrager RFID siehe Kapitel Zubehér,
Ersatzteile und Messmittel.
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UNIQ Chuck - Industriedesign mit Mehrwert 26

UNIQ Mill Chuck, HA 28

UNIQ DReaM Chuck, 4.5° 30
HighTorque Chuck

Schlanke Ausfiihrung 3°, mit axialer Lingeneinstellung 32

Kurze schwere Ausfiihrung, mit axialer Langeneinstellung 39
HydroChuck

Mit axialer Lingeneinstellung 46

Mit radialer Langeneinstellung 51

Hydro DReam Chuck, cylindrical slim 54

HydroChuck Compensation 55
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INDUSTRIEDESIGN

MIT MEHRWERT - UNIQ” CHUCK

Das neu entwickelte Hydrodehn-Spannsystem ermdglicht hohe Bear-
beitungsparameter durch hervorragende Stabilitdt und Genauigkeit.
Es minimiert selbsterregte Schwingungen wodurch eingespannte
Werkzeuge keinen Mikroschwingungen ausgesetzt werden. Das
wiederum flihrt zu einer reduzierten Spindellast um bis zu 5 Prozent,
ermdglicht eine deutlich langere Werkzeugstandzeit und garantiert
optimale Oberfldchengiiten.

Zusatzlich sorgt die brillante Oberflache, die MAPAL durch ein speziell
entwickeltes Polierverfahren erzeugt, dafiir, dass die Spannfutter
schmutz- und korrosionsbestandiger sind als bisherige Spannfutter.
Anwender kdnnen das Werkzeug prozesssicher in der Aufnahme mit
geringem Kraftaufwand spannen. Dafiir sorgt das ,Foolproof-Han-
dling”, also eine einfache und selbsterkldrende Handhabung der Span-
nfutter. Insbesondere beim UNIQ DReaM Chuck, 4.5° bedeutet dies eine
erhebliche Zeitersparnis gegeniiber anderen Spannmechanismen.

FUNCT\ON
MEETS DESIGN —

INDUSTRIEDESIGN

MIT MEHRWERT
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Design-Features im Detail

Formensprache

FEM-unterstiitzte Konturen fiir maximale
Steifgkeit bei minimalem Ressourceneinsatz

Polierte Oberflache

Maximale Korrosions- und
Schmutzbestandigkeit

Blaue Betdtigungsschraube l

- Optisches Bedienelement - Fool Proof
- Reduzierte Fehler- und Unfallgefahr

Reduziertes Anzugsmoment

- Geringere Nebenzeiten
- Ergonomisches Handling

Signaturelemente

Informationen zu Funktion
und Produkt

Formensprache | Bionische Konturen Polierte Oberflachen

- Hahere Stabilitat und Genauigkeit des Gesamt- - Schmutzbestindigkeit (Korrosionsbestindigkeit)
systems erhoht

- Geringere Abdrangung des Werkzeuges - Héchste Wuchtgliten durch verdichtete Ober-

- Weniger Gewicht durch minimalen Ressourcen- flachen
einsatz

Gutes Handling beim Riisten des Werkzeugmaga-

zins

Selbsterregte Schwingungen werden minimiert

Blaue Betitigungsschraube |
Signaturelemente

- Eindeutige Zuordnung der Betétigungsschraube
und leichtere Betdtigung des bis zu 70 % reduzier-
tes Anzugsmoment

- Uversichtlichkeit am Produkt, wichtige Funktions-
und Produktinformationen sofort ersichtlich
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UNIQ” Mill Chuck, HA

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
HSK-A [Nm]
ds dy ds (B Iy I3 lg

63 6,0 26,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M5 22 MHC-HSK-A063-06-065-1-0-A 31270591
63 8,0 28,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 Mé 47 MHC-HSK-A063-08-065-1-0-A 31270593
63 10,0 30,0 50,0 75,0 41,0 10,0 452  M8x1 85 MHC-HSK-A063-10-075-1-0-A 31270595
63 12,0 32,0 52,5 75,0 46,0 10,0 452  M8x1 130 MHC-HSK-A063-12-075-1-0-A 31229418
63 16,0 38,0 52,5 79,0 49,0 10,0 49,2 M8x1 350 MHC-HSK-A063-16-079-1-0-A 31270598
63 20,0 38,0 52,5 79,0 51,0 10,0 49,2 M8x1 520 MHC-HSK-A063-20-079-1-0-A 31229438

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatztei-
le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



UNIQ” Mill Chuck, HA

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
BT [Nm]
dj dy d3 dyg lq Iy I3 lg

30" 6,0 26,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M5 22 MHC-BT030-06-054-1-0-A 31280342
30 8,0 28,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M6 47 MHC-BT030-08-054-1-0-A 31280343
30" 10,0 30,0 50,0 46,0 54,0 41,0 10,0 23,5 M8x1 85 MHC-BT030-10-054-1-0-A 31280344
30" 12,0 32,0 50,0 46,0 54,0 46,0 10,0 23,5 M10x1 130 MHC-BT030-12-054-1-0-A 31280345
30 16,0 38,0 55,0 46,0 69,0 49,0 10,0 38,5 M12x1 350 MHC-BT030-16-069-1-0-A 31280346
30" 20,0 38,0 58,0 46,0 69,0 51,0 10,0 38,5 M12x1 520 MHC-BT030-20-069-1-0-A 31280347

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgrdBe ist nicht in Kombi-Ausfuhrung JD/JF erhaltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

2
BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
HSK-A [Nm]
ds dy ds (B Iy I3 lg

63 6,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 48,9 M5 18 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-A 31270515
63 8,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 48,9 Mé 35 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-A 31270525
63 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 537 M8x1 60 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-A 31270550
63 12,0 24,0 32,0 90,0 46,0 10,0 586  M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-A 31229439
63 16,0 27,0 34,0 95,0 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-A 31270555
63 20,0 33,0 42,0 100,0 51,0 10,0 689 Mi6x1 330 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-A 31229440

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatztei-
le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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vy 11 I R
| I ‘ll LTI ' J = d =
A= - v
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3
12
BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
BT [Nm]
dy dy d3 lq ) I3 lg
30™ 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M5 18 MHC-BT030-06-085-1-0-A 31280360
30 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M6 35 MHC-BT030-08-085-1-0-A 31280361
30" 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 57,7 M8x1 60 MHC-BT030-10-085-1-0-A 31280362
30" 12,0 24,0 32,0 85,0 46,0 10,0 57,7 M10x1 90 MHC-BT030-12-085-1-0-A 31280365
30 16,0 27,0 34,0 85,0 49,0 10,0 57,2 M10x1 200 MHC-BT030-16-085-1-0-A 31280366
30 20,0 33,0 42,0 85,0 51,0 10,0 57,5 M10x1 330 MHC-BT030-20-085-1-0-A 31280367

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgrdBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhaltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrachtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

=l
! o
R
o=t FEEL g o
i
eUT |
A0 1
12
Schlanke Ausfiihrung 3°
HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy d, ds dg Iq Iy I3 g
40 3,0 9,0 13,8 335 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-03-85-1-0-A 30817979
40 4,0 10,0 14,8 335 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-04-85-1-0-A 30817980
40 5,0 11,0 15,8 335 85,0 28,0 8,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-05-85-1-0-A 30817981
40 6,0 12,0 16,9 335 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-HSK-A040-06-85-1-0-A 30817982
40 8.0 14,0 18,9 33,5 85,0 37,0 10,0 46,0 M6 HTC-HSK-A040-08-85-1-0-A 30817983
40 10,0 16,0 21,0 33,5 85,0 41,0 10,0 47,0 M5 HTC-HSK-A040-10-85-1-0-A 30817984
40 12,0 18,0 23,0 335 85,0 46,0 10,0 47,0 M5 HTC-HSK-A040-12-85-1-0-A 30817985
63 3.0 9.0 16,7 50,0 120,0 28,0 16,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-03-120-1-0-A 30639848
63 4,0 10,0 17,7 50,0 120,0 28,0 12,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-04-120-1-0-A 30702807
63 5,0 11,0 18,7 50,0 120,0 28,0 8,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-05-120-1-0-A 30702808
63 6,0 12,0 19,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M5 HTC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30639849
63 7,0 13,0 20,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M5 HTC-HSK-A063-07-120-1-0-A 30856736
63 8.0 14,0 21,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M6 HTC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30639851
63 9,0 15,0 22,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M6 HTC-HSK-A063-09-120-1-0-A 30856737
63 10,0 16,0 23,8 50,0 120,0 41,0 10,0 74,0 M8x1 HTC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30639852
63 11,0 17,0 24,8 50,0 120,0 41,0 10,0 74,0 M8x1 HTC-HSK-A063-11-120-1-0-A 30856738
63 12,0 18,0 259 50,0 120,0 46,0 10,0 75,0 M10x1 HTC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30639853
63 13,0 20,0 279 50,0 120,0 46,0 10,0 75,0 M10x1 HTC-HSK-A063-13-120-1-0-A 30856739
63 14,0 22,0 29,5 50,0 120,0 46,0 10,0 71,0 M10x1 HTC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30782686
63 16,0 24,0 31,5 50,0 120,0 49,0 10,0 71,5 M12x1 HTC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30699883
63 18,0 26,0 33,6 50,0 120,0 49,0 10,0 72,0 M12x1 HTC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30699886
63 20,0 28,0 35,6 50,0 120,0 51,0 10,0 72,0 M16x1 HTC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30699888
100 3.0 9,0 16,4 50,0 120,0 28,0 16,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-03-120-1-0-A 30856740
100 4,0 10,0 17,4 50,0 120,0 28,0 12,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-04-120-1-0-A 30856741
100 5,0 11,0 18,4 50,0 120,0 28,0 8,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-05-120-1-0-A 30856742
100 6,0 12,0 19,4 50,0 120,0 37,0 10,0 70,0 M5 HTC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30856743
100 8,0 14,0 21,5 50,0 120,0 37,0 10,0 71,0 M6 HTC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30856745
100 10,0 16,0 235 50,0 120,0 41,0 10,0 71,0 M8x1 HTC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30856747
100 12,0 18,0 25,6 50,0 120,0 46,0 10,0 72,0 M10x1 HTC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30856749
100 14,0 22,0 29,2 50,0 120,0 46,0 10,0 68,0 M10x1 HTC-HSK-A100-14-120-1-0-A 30856751
100 16,0 24,0 31,2 50,0 120,0 49,0 10,0 68,0 M12x1 HTC-HSK-A100-16-120-1-0-A 30856752
100 18,0 26,0 333 50,0 120,0 49,0 10,0 69,0 M12x1 HTC-HSK-A100-18-120-1-0-A 30856753
100 20,0 28,0 353 50,0 120,0 51,0 10,0 69,0 M16x1 HTC-HSK-A100-20-120-1-0-A 30856754

MaBangaben in mm.

Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Informationen zu Verwendung, Lieferumfang und Ausfiihrung sowie weitere Hinweise zum

Produkt siehe nachfolgende Seite.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

d2
d3
dg

Schlanke Ausfiihrung 3°, optimierte Kontur fiir maximale Biegesteifigkeit

HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds3 dy ds lq Iy I3 g 13
63 30 130 273 31,5 500 160,0 28,0 16,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-03-160-1-0-A 30858322
63 30 130 273 358 500 2000 28,0 16,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-03-200-1-0-A 30858329
63 4,0 140 283 325 500 160,0 28,0 12,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-04-160-1-0-A 30858323
63 4,0 140 283 36,8 500 2000 28,0 12,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-04-200-1-0-A 30858330
63 50 150 293 335 500 1600 28,0 8,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-05-160-1-0-A 30858324
63 50 150 293 378 500 2000 28,0 8,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-05-200-1-0-A 30858331
63 6,0 16,0 28,2 33,6 500 1600 37,0 10,0 600 11,0 M5 HTC-HSK-A063-06-160-1-0-A 30727647
63 6,0 16,0 28,2 379 50,0 2000 37,0 10,0 600 1520 M5 HTC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30720812
63 8,0 18,0 28,2 346 50,0 1600 37,0 10,0 500 11,0 M6 HTC-HSK-A063-08-160-1-0-A 30727648
63 8,0 18,0 28,2 389 50,0 2000 37,0 10,0 500 1520 M6 HTC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30720815
63 10,0 200 292 36,3 500 1600 41,0 10,0 450  113,0 M8x1 HTC-HSK-A063-10-160-1-0-A 30727650
63 10,0 200 292 40,6 50,0 2000 41,0 10,0 450 1540 M8x1 HTC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30720816
63 120 220 302 37,8 500 160,0 46,0 10,0 40,0 113,0 M10x1  HTC-HSK-A063-12-160-1-0-A 30727651
63 120 220 302 42,1 50,0 2000 46,0 10,0 40,0 1540 M10x1  HTC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30720817
63 140 260 342 41,8 500 160,0 46,0 10,0 400 113,0 M10x1  HTC-HSK-A063-14-160-1-0-A 30858325
63 140 260 342 46,1 500 2000 46,0 10,0 40,0 1540 M10x1  HTC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30858332
63 160 280 362 43,8 500 160,0 49,0 10,0 40,0 113,0 M12x1  HTC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30858326
63 160 280 362 48,1 500 2000 49,0 10,0 40,0 1540 M12x1  HTC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30858333
63 180 300 36,1 45,1 500 160,0 49,0 10,0 300 1150 M12x1  HTC-HSK-A063-18-160-1-0-A 30858327
63 180 300 36,1 494 50,0 2000 490 10,0 300 1560 M12x1  HTC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30858334
63 200 320 381 47,1 500 1600 51,0 10,0 300 1150 M16x1  HTC-HSK-A063-20-160-1-0-A 30858328
63 200 320 381 49,1 50,0 2000 51,0 10,0 300 1560 M16x1  HTC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30858335

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Zylinderschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichti-
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN gung der Genauigkeit mdglich.

6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch- Hinweis: KiihImittelzufuhr Giber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr. hiilse ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatztei-
Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitaten bei Einsatz von le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.

Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF

= D \_ /] iy
s —
=
I\“\
A \
Schlanke Ausfiihrung 3°
SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds d d3 dy 1 ) I3 g
30* 3,0 9,0 13,2 40,0 80,0 28,0 16,0 40,0 M2,5 HTC-SK030-03-80-1-0-A 30817986
30* 4,0 10,0 14,2 40,0 80,0 28,0 12,0 40,0 M2,5 HTC-SK030-04-80-1-0-A 30817987
30" 50 11,0 153 40,0 80,0 28,0 8.0 41,0 M2,5 HTC-SK030-05-80-1-0-A 30817988
30" 6,0 12,0 16,3 40,0 80,0 37,0 10,0 41,0 M5 HTC-SK030-06-80-1-0-A 30817989
30" 8,0 14,0 18,3 40,0 80,0 37,0 10,0 41,0 Mé HTC-SK030-08-80-1-0-A 30817990
30* 10,0 16,0 20,5 40,0 80,0 41,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-SK030-10-80-1-0-A 30817991
30" 12,0 18,0 22,5 40,0 80,0 46,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-SK030-12-80-1-0-A 30817992
40 3,0 9,0 17,4 49,5 120,0 28,0 16,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-03-120-3-0-A 30781267
40 4,0 10,0 18,4 49,5 120,0 28,0 12,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-04-120-3-0-A 30781270
40 5,0 11,0 19,4 49,5 120,0 28,0 8,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-05-120-3-0-A 30781273
40 6,0 12,0 20,4 49,5 120,0 37,0 10,0 80,0 M5 HTC-SK040-06-120-3-0-A 30655457
40 8,0 14,0 22,4 49,5 120,0 37,0 10,0 80,0 M6 HTC-SK040-08-120-3-0-A 30655458
40 10,0 16,0 24,5 49,5 120,0 41,0 10,0 81,0 M8x1 HTC-SK040-10-120-3-0-A 30655459
40 12,0 18,0 26,6 49,5 120,0 46,0 10,0 82,0 M10x1 HTC-SK040-12-120-3-0-A 30655460
40 14,0 22,0 30,3 49,5 120,0 46,0 10,0 79,0 M10x1 HTC-SK040-14-120-3-0-A 30782699
40 16,0 24,0 323 49,5 120,0 49,0 10,0 79,0 M12x1 HTC-SK040-16-120-3-0-A 30782702
40 18,0 26,0 34,4 49,5 120,0 49,0 10,0 80,0 M12x1 HTC-SK040-18-120-3-0-A 30782708
40 20,0 28,0 36,4 49,5 120,0 51,0 10,0 80,0 M16x1 HTC-SK040-20-120-3-0-A 30782712

* Ausfiihrung: SteilkegelgréBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung AD/AF erhiltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitaten bei Einsatz von
glatten Zylinderschéften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
linge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinderschaften

mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit
mdoglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AFgewiinscht wird, bitte bei der Bestellung
angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr iiber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit méglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatzteile und Mess-
mittel". Ldngeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialenWer! zeu\gl jngeneinstellung
Schaft SK nach\ISO 7388-1 Form AD/AF

3,
~ ?V,Z
==+ ! S __
\\\\;
Schlanke Ausfiihrung 3°, optimierte\Kontur fiir maxi ifigke
SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy dy d3 dg [ Py I3 Ig
40 3,0 13,0 32,2 49,5 160,0 28,0 16,0 117,0 M2,5 HTC-SK040-03-160-3-0-A 30858308
40 3.0 13,0 36,5 49,5 200,0 28,0 16,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-03-200-3-0-A 30858315
40 4,0 14,0 33,2 49,5 160,0 28,0 12,0 17,0 M2,5 HTC-SK040-04-160-3-0-A 30858309
40 4,0 14,0 37,5 49,5 200,0 28,0 12,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-04-200-3-0-A 30858316
40 5,0 15,0 34,2 49,5 160,0 28,0 8,0 17,0 M2,5 HTC-SK040-05-160-3-0-A 30858310
40 5,0 15,0 38,5 49,5 200,0 28,0 8,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-05-200-3-0-A 30858317
40 6,0 16,0 34,4 49,5 160,0 37,0 10,0 119,0 M5 HTC-SK040-06-160-3-0-A 30817993
40 6,0 16,0 38,8 49,5 200,0 37,0 10,0 160,5 M5 HTC-SK040-06-200-3-0-A 30817997
40 8,0 18,0 355 49,5 160,0 37,0 10,0 119,5 M6 HTC-SK040-08-160-3-0-A 30817994
40 8,0 18,0 39,8 49,5 200,0 37,0 10,0 160,5 M6 HTC-SK040-08-200-3-0-A 30817998
40 10,0 20,0 37,2 49,5 160,0 41,0 10,0 121,0 M8x1 HTC-SK040-10-160-3-0-A 30817995
40 10,0 20,0 41,5 49,5 200,0 41,0 10,0 162,0 M8x1 HTC-SK040-10-200-3-0-A 30817999
40 12,0 22,0 38,8 49,5 160,0 46,0 10,0 1220  M10x1 HTC-SK040-12-160-3-0-A 30817996
40 12,0 22,0 43,1 49,5 200,0 46,0 10,0 1630 M10x1 HTC-SK040-12-200-3-0-A 30818000
40 14,0 26,0 42,7 49,5 160,0 46,0 10,0 121,0  M10x1 HTC-SK040-14-160-3-0-A 30858311
40 14,0 26,0 47,0 49,5 200,0 46,0 10,0 162,0 M10x1 HTC-SK040-14-200-3-0-A 30858318
40 16,0 28,0 44,7 49,5 160,0 49,0 10,0 1210 M12x1 HTC-SK040-16-160-3-0-A 30858312
40 16,0 28,0 46,8 49,5 200,0 49,0 10,0 162,0 M12x1 HTC-SK040-16-200-3-0-A 30858319
40 18,0 30,0 45,7 49,5 160,0 49,0 10,0 1220 M12x1 HTC-SK040-18-160-3-0-A 30858313
40 18,0 30,0 478 49,5 200,0 49,0 10,0 1630 M12x1 HTC-SK040-18-200-3-0-A 30858320
40 20,0 32,0 47.8 49,5 160,0 51,0 10,0 1220 M16x1 HTC-SK040-20-160-3-0-A 30858314
40 20,0 32,0 47,4 49,5 200,0 51,0 10,0 163,0 M16x1 HTC-SK040-20-200-3-0-A 30858321
MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.
Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN mdoglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AFgewiinscht wird, bitte bei der Bestellung
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch- angeben.
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Hinweis: KiihImittelzufuhr iiber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen. sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitaten bei Einsatz von Beeintrachtigung der Genauigkeit méglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatzteile und Mess-

glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag- mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.
linge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinderschaften Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JS (JIS B 6339)

A-‘H @\“M

iﬁﬁ e S e i S B
— L5
12
Schlanke Ausfiihrung 3°
BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj d d3 dy 1 ) I3 g
30" 3,0 10,0 14,8 40,0 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-BT030-03-85-1-0-A 30819403
30" 4,0 12,0 16,8 40,0 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-BT030-04-85-1-0-A 30819404
30" 50 13,0 17,8 40,0 85,0 28,0 8.0 45,0 M2,5 HTC-BT030-05-85-1-0-A 30819405
30" 6,0 14,0 18,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-BT030-06-85-1-0-A 30819406
30" 8,0 16,0 209 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M6 HTC-BT030-08-85-1-0-A 30819407
30" 10,0 18,0 23,0 40,0 85,0 41,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-10-85-1-0-A 30819408
30" 12,0 20,0 25,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-12-85-1-0-A 30819409
30" 14,0 24,0 29,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-14-85-1-0-A 30819410
30" 16,0 26,0 31,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-BT030-16-85-1-0-A 30819411
30" 18,0 28,0 33,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-BT030-18-85-1-0-A 30819412
30" 20,0 30,0 35,2 40,0 85,0 51,0 10,0 49,0 M8x1 HTC-BT030-20-85-1-0-A 30819413
40 3.0 9,0 16,6 49,5 120,0 28,0 16,0 72,0 M2,5 HTC-BT040-03-120-3-0-A 30781286
40 4,0 10,0 17,6 49,5 120,0 28,0 12,0 72,0 M2,5 HTC-BT040-04-120-3-0-A 30781287
40 5,0 11,0 18,6 49,5 120,0 28,0 8.0 72,0 M2,5 HTC-BT040-05-120-3-0-A 30781290
40 6,0 12,0 19,6 49,5 120,0 37,0 10,0 72,0 M5 HTC-BT040-06-120-3-0-A 30757078
40 8,0 14,0 21,6 49,5 120,0 37,0 10,0 72,0 Mé HTC-BT040-08-120-3-0-A 30757080
40 10,0 16,0 23,7 49,5 120,0 41,0 10,0 73,0 M8x1 HTC-BT040-10-120-3-0-A 30757081
40 12,0 18,0 25,8 49,5 120,0 46,0 10,0 74,0 M10x1 HTC-BT040-12-120-3-0-A 30757082
40 14,0 22,0 29,5 49,5 120,0 46,0 10,0 71,0 M10x1 HTC-BT040-14-120-3-0-A 30858267
40 16,0 24,0 31,5 49,5 120,0 49,0 10,0 71,0 M12x1 HTC-BT040-16-120-3-0-A 30858268
40 18,0 26,0 33,6 49,5 120,0 49,0 10,0 72,0 M12x1 HTC-BT040-18-120-3-0-A 30858269
40 20,0 28,0 35,6 49,5 120,0 51,0 10,0 720  M16x1 HTC-BT040-20-120-3-0-A 30858270

* Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfuhrung JD/JF erhaltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
Hinweis: KiihImittelzufuhr lber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JS (JIS B 6339)

d2
d3

Schlanke Ausfiihrung 3°, optimierte Kontur fiir maximale Biegesteifigkeit

BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds d d3 dy 1 ) I3 g
40 30 13,0 31.4 49,5 160,0 28,0 16,0 1090 M25 HTC-BT040-03-160-3-0-A 30858271
40 3,0 13,0 357 49,5 200,0 28,0 16,0 150,0 M25 HTC-BT040-03-200-3-0-A 30858283
40 4,0 14,0 32,4 49,5 160,0 28,0 12,0 1090 M25 HTC-BT040-04-160-3-0-A 30858272
40 4,0 14,0 36,7 49,5 200,0 28,0 12,0 150,0 M25 HTC-BT040-04-200-3-0-A 30858284
40 50 15,0 334 49,5 160,0 28,0 8,0 1090 M25 HTC-BT040-05-160-3-0-A 30858273
40 50 15,0 37,7 49,5 200,0 28,0 8,0 150,0 M25 HTC-BT040-05-200-3-0-A 30858285
40 6,0 16,0 33,6 49,5 160,0 37,0 10,0 11,0 M5 HTC-BT040-06-160-3-0-A 30858274
40 6,0 16,0 379 49,5 200,0 37,0 10,0 152,5 M5 HTC-BT040-06-200-3-0-A 30858286
40 8,0 18,0 34,7 49,5 160,0 37,0 10,0 11,5 M6 HTC-BT040-08-160-3-0-A 30858275
40 8,0 18,0 39,0 49,5 200,0 37,0 10,0 152,5 M6 HTC-BT040-08-200-3-0-A 30858287
40 10,0 20,0 36,3 49,5 160,0 41,0 10,0 13,0  M8x1 HTC-BT040-10-160-3-0-A 30858277
40 10,0 20,0 40,6 49,5 200,0 41,0 10,0 154,0  M8x1 HTC-BT040-10-200-3-0-A 30858288
40 12,0 22,0 37,9 49,5 160,0 46,0 10,0 140 M10x1 HTC-BT040-12-160-3-0-A 30858278
40 12,0 22,0 42,2 49,5 200,0 46,0 10,0 1550 M10x1 HTC-BT040-12-200-3-0-A 30858289
40 14,0 26,0 41,8 49,5 160,0 46,0 10,0 13,0 M10x1 HTC-BT040-14-160-3-0-A 30858279
40 14,0 26,0 46,1 49,5 200,0 46,0 10,0 1540 M10x1 HTC-BT040-14-200-3-0-A 30858290
40 16,0 28,0 43,8 49,5 160,0 49,0 10,0 13,0 M12x1 HTC-BT040-16-160-3-0-A 30858280
40 16,0 28,0 46,1 49,5 200,0 49,0 10,0 1540 M12x1 HTC-BT040-16-200-3-0-A 30858291
40 18,0 30,0 44,9 49,5 160,0 49,0 10,0 14,0 M12x1 HTC-BT040-18-160-3-0-A 30858281
40 18,0 30,0 471 49,5 200,0 49,0 10,0 1550 M12x1 HTC-BT040-18-200-3-0-A 30858292
40 20,0 320 46,9 49,5 160,0 51,0 10,0 14,0 Mi6x1 HTC-BT040-20-160-3-0-A 30858282
40 20,0 32,0 46,9 49,5 200,0 51,0 10,0 1550 M16x1 HTC-BT040-20-200-3-0-A 30858293

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 ten mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintridchtigung der

Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN Genauigkeit mdglich.

6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch- Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen. sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat- Beeintrichtigung der Genauigkeit moglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatzteile und Mess-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag- mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif- Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



38 SPANNEN | Hydrodehnspanntechnik

HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft dhnlich 1SO 7388-2 Form JD (mit Plananlage)

4
I
@) ;
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LV N .
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Schlanke Ausfiihrung 3°
BT-FC BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds dy d3 dg g I lg

30 3,0 10,0 14,8 40,0 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-03-85-1-0-A 30819441
30 4,0 12,0 16,8 40,0 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-04-85-1-0-A 30819442
30 50 13,0 17,8 40,0 85,0 28,0 8,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-05-85-1-0-A 30819443
30 6,0 14,0 18,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-JD-FC030-06-85-1-0-A 30819444
30 8,0 16,0 20,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M6 HTC-JD-FC030-08-85-1-0-A 30819445
30 10,0 18,0 23,0 40,0 85,0 41,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-10-85-1-0-A 30819446
30 12,0 20,0 25,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-12-85-1-0-A 30819448
30 14,0 24,0 29,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-14-85-1-0-A 30819449
30 16,0 26,0 31,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-JD-FC030-16-85-1-0-A 30819450
30 18,0 28,0 33,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-JD-FC030-18-85-1-0-A 30819451
30 20,0 30,0 35,2 40,0 85,0 51,0 10,0 49,0 M8x1 HTC-JD-FC030-20-85-1-0-A 30819452

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehor, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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2
Kurze schwere Ausfiihrung
HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
d4 dy ds dg lq Iy I3 g
63 12,0 32,0 42,0 52,5 80,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A063-12-080-1-0-A 30524702
63 20,0 38,0 49,0 52,5 80,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A063-20-080-1-0-A 30490553
63* 32,0 54,0 63,0 52.5 105,0 61,0 10,0 550  M1i6x1 HTC-HSK-A063-32-105-1-0-A 30588142
100 12,0 32,0 42,0 52,5 85,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A100-12-085-1-0-A 30524703
100 20,0 38,0 49,0 52,5 85,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A100-20-085-1-0-A 30490554
100 32,0 57,0 68,0 72,0 100,0 61,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-HSK-A100-32-100-1-0-A 30490555

* Hammerkopfvariante siehe Zeichnung oben rechts

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Giber zentrale Durchgangsbohrung. KiihImittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatztei-
le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC
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mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF

l4
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D 2
Kurze schwere Ausfiihrung
SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
d4 dy ds dg lq Iy I3 g
40 12,0 32,0 42,0 - 50,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-SK040-12-050-3-0-A 30524698
40 20,0 38,0 49,0 - 64,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-SK040-20-065-3-0-A 30490556
40 32,0 57,0 63,0 70,0 81,0 61,0 10,0 26,0 M16x1 HTC-SK040-32-081-3-0-A 30986272
50 12,0 32,0 42,0 = 50,0 46,0 10,0 = M8x1 HTC-SK050-12-050-3-0-A 30524699
50 20,0 38,0 49,0 - 64,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-SK050-20-065-3-0-A 30490557
50 32,0 57,0 68,0 72,0 81,0 61,0 10,0 350 M16x1 HTC-SK050-32-081-3-0-A 30490558

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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Kurze schwere Ausfiihrung
BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj d d3 dy 1 ) I3 g

30* 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-BT030-12-058-1-0-A 30986273
30" 20,0 38,0 42,0 57,0 72,5 51,0 10,0 17,0 M16x1 HTC-BT030-20-073-1-0-A 30986274
40 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-BT040-12-058-3-0-A 30524705
40 20,0 38,0 49,0 - 72,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-BT040-20-073-3-0-A 30490572
50 12,0 32,0 42,0 = 69,0 46,0 10,0 = M8x1 HTC-BT050-12-069-3-0-A 30524707
50 20,0 38,0 49,0 - 83,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-BT050-20-084-3-0-A 30490573
50 32,0 57,0 68,0 72,0 90,0 61,0 10,0 35,0 M16x1 HTC-BT050-32-090-3-0-A 30490574

* Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhéltlich.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
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Schaft dhnlich ISO 7388-2 Form JD (mit Plananlage)

Kurze schwere Ausfiihrung
BT-FC BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy dy d3 dy g ) I3 lg
30 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC030-12-058-1-0-A 30986275
30 20,0 38,0 42,0 57,0 72,5 51,0 10,0 17,0 M16x1 HTC-JD-FC030-20-073-1-0-A 30986276
40 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC040-12-058-1-0-A 30970592
40 20,0 38,0 49,0 = 72,5 51,0 10,0 = M16x1 HTC-JD-FC040-20-073-1-0-A 30717002
40 32,0 54,0 62,0 63,0 90,0 61,0 10,0 48,0 M16x1 HTC-JD-FC040-32-090-1-0-A 30717003
50 12,0 32,0 42,0 - 69,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC050-12-069-1-0-A 30970593
50 20,0 38,0 49,0 - 83,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-JD-FC050-20-084-1-0-A 30728340
50 32,0 57,0 68,0 72,0 90,0 61,0 10,0 350 M16x1 HTC-JD-FC050-32-090-1-0-A 30970594

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehor, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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Kurze schwere Ausfiihrung mit zwei Kiihlkanalbohrungen, wiederverschlieBbar
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HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds d d3 dy 1 ) I3 lg
63 12,0 320 42,0 52,5 80,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A063-12-080-1-0-A 30655666
63 16,0 38,0 46,0 52,5 80,0 49,0 10,0 35,0 M8x1 HTC-HSK-A063-16-080-1-0-A 30655667
63 20,0 41,0 49,0 52,5 80,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A063-20-080-1-0-A 30655668
100 12,0 32,0 42,0 52,5 90,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A100-12-090-1-0-A 31038802
100 20,0 41,0 49,0 52,5 90,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A100-20-090-1-0-A 31038803
100 32,0 57,0 68,0 72,0 105,0 61,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-HSK-A100-32-105-1-0-A 31038804

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Giber zentrale Durchgangsbohrung. KiihImittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehér, Ersatztei-
le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HighTorque Chuck HTC

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF

Kurze schwere Ausfiihrung mit zwei Kiihlkanalbohrungen, wiederverschlieBbar
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SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds dy d3 h ) I3

40 12,0 32,0 42,0 50,0 46,0 10,0 M8x1 HTC-SK040-12-050-3-0-A 30655663

40 16,0 38,0 46,0 64,5 49,0 10,0 M12x1 HTC-SK040-16-065-3-0-A 30655664

40 20,0 41,0 49,0 64,5 51,0 10,0 M16x1 HTC-SK040-20-065-3-0-A 30655665

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

nach DIN 69882-7 mit axialer Werkzeugldngeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds dg ds (B Iy I3 g 13
32 6,0 220 260 400 - 80,0 37,0 100 29,0 - M5 MHC-HSK-A032-06-080-1-0-A 30250998
32 8,0 240 280 400 - 80,0 37,0 100 29,0 - M6 MHC-HSK-A032-08-080-1-0-A 30250999
32 10,0 260 300 400 = 85,0 41,0 100 350 = M6 MHC-HSK-A032-10-085-1-0-A 30251000
32 120 280 320 400 - 90,0 46,0 10,0 40,0 - M6 MHC-HSK-A032-12-090-1-0-A 30251001
40 6.0 220 260 335 - 700 37,0 100 36,0 - M5 MHC-HSK-A040-06-070-1-0-A 30251002
40 8,0 240 280 335 - 700 370 100 36,0 - M6 MHC-HSK-A040-08-070-1-0-A 30251003
40 10,0 260 300 335 - 75,0 41,0 100 420 - Mé MHC-HSK-A040-10-075-1-0-A 30251004
40 120 280 320 335 - 80,0 46,0 100 48,0 - M6 MHC-HSK-A040-12-080-1-0-A 30251005
50 6,0 220 260 400 - 700 370 100 280 - M5 MHC-HSK-A050-06-070-1-0-A 30251006
50 8,0 240 280 400 - 700 370 100 28,0 - M6 MHC-HSK-A050-08-070-1-0-A 30251007
50 10,0 260 300 400 = 750 410 100 340 = M8x1 MHC-HSK-A050-10-075-1-0-A 30251008
50 120 280 320 400 - 850 46,0 10,0 440 - M10x1 ~ MHC-HSK-A050-12-085-1-0-A 30251009
50 140 300 340 400 - 850 46,0 100 44,0 - M10x1  MHC-HSK-A050-14-085-1-0-A 30251010
50 160 340 380 530 415 900 490 100 300 455 M12x1  MHC-HSK-A050-16-090-1-0-A 3025101
50 180 360 400 530 415 900 490 100 300 455 M12x1  MHC-HSK-A050-18-090-1-0-A 30251012
50 200 380 420 570 415 900 51,0 10,0 290 455 Mi16x1  MHC-HSK-A050-20-090-1-0-A 30251013
63 6,0 220 260 500 = 700 370 100 240 - M5 MHC-HSK-A063-06-070-1-0-A 30251014
63 6,0 220 260 500 - 1200 37,0 10,0 73,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30273801
63 6,0 220 260 500 - 150,0 37,0 10,0 103,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-150-1-0-A 30251144
63 6,0 220 260 500 - 2000 37,0 10,0 153,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30251152
63 8,0 240 280 500 = 700 370 100 250 = M6 MHC-HSK-A063-08-070-1-0-A 30251015
63 8,0 240 280 500 - 120,0 37,0 10,0 74,0 - Mé MHC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30273802
63 8,0 240 280 500 - 150,0 37,0 10,0 104,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-150-1-0-A 30251145
63 8,0 240 280 500 - 2000 37,0 10,0 154,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30251153
63 10,0 260 300 500 - 800 410 100 350 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-080-1-0-A 30251016
63 10,0 260 300 500 = 120,0 41,0 10,0 74,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30273803
63 10,0 260 300 500 - 150,0 41,0 10,0 104,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-150-1-0-A 30251146
63 10,0 260 300 500 - 2000 41,0 10,0 154,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30251154
63 120 280 320 500 - 850 46,0 100 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-085-1-0-A 30251017
63 120 280 320 500 - 120,0 46,0 10,0 75,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30273804
63 120 280 320 500 = 150,0 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-150-1-0-A 30251147
63 120 280 320 500 - 2000 460 10,0 1550 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30251155
63 140 300 340 500 - 850 46,0 100 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-085-1-0-A 30251018
63 140 300 340 500 - 120,0 46,0 10,0 75,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30273805
63 140 300 340 500 - 150,0 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-150-1-0-A 30251148
63 140 300 340 500 = 2000 46,0 10,0 1550 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30251156
63 160 340 380 500 - 90,0 49,0 100 46,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-090-1-0-A 30251019
63 160 340 380 500 - 120,0 49,0 10,0 76,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30273806
63 160 340 380 500 - 150,0 49,0 10,0 106,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-150-1-0-A 30251149
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HydroChuck | nach DIN 69882-7 mit axialer Werkzeuglingeneinstellung | Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
d dy d3 dg ds Iy Iy I3 lg Is
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 2000 49,0 10,0 156,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30251157
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 90,0 49,0 10,0 47,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-18-090-1-0-A 30251020
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 1200 49,0 10,0 77,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30273807
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 150,0 49,0 10,0 107,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-18-150-1-0-A 30251150
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 2000 49,0 10,0 157,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30251158
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 90,0 51,0 10,0 48,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-090-1-0-A 30251021
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 120,0 51,0 10,0 78,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30273808
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 150,0 51,0 10,0 108,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-150-1-0-A 30251151
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 200,0 51,0 10,0 158,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30251159
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 1200 57,0 10,0 63,0 - M16x1 MHC-HSK-A063-25-120-1-0-A 30251022
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 1500 57,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-25-150-1-0-A 30785029
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 2000 57,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-25-200-1-0-A 30882168
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,5 1250 61,0 10,0 61,0 770 M1i6x1  MHC-HSK-A063-32-125-1-0-A 30251023
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,5 1500 61,0 10,0 65,0 770 Miex1  MHC-HSK-A063-32-150-1-0-A 30882169
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,2 2000 610 10,0 65,0 770 Mi6x1  MHC-HSK-A063-32-200-1-0-A 30882171
80 6,0 22,0 26,0 50,0 = 70,0 37,0 10,0 24,0 = M5 MHC-HSK-A080-06-070-1-0-A 30355067
80 8,0 24,0 28,0 50,0 - 70,0 37,0 10,0 24,0 - M6 MHC-HSK-A080-08-070-1-0-A 30355068
80 10,0 26,0 30,0 50,0 - 80,0 41,0 10,0 35,0 - M8x1 MHC-HSK-A080-10-080-1-0-A 30355069
80 12,0 28,0 32,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-HSK-A080-12-085-1-0-A 30355071
80 14,0 30,0 34,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A080-14-085-1-0-A 30355072
80 16,0 34,0 38,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M12x1  MHC-HSK-A080-16-095-1-0-A 30355074
80 18,0 36,0 40,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M12x1  MHC-HSK-A080-18-095-1-0-A 30355075
80 20,0 38,0 42,0 50,0 - 95,0 51,0 10,0 51,0 - M16x1  MHC-HSK-A080-20-095-1-0-A 30355077
80 25,0 53,0 57,0 63,0 - 110,0 57,0 10,0 65,0 - M16x1 MHC-HSK-A080-25-110-1-0-A 30355078
80 32,0 59,0 63,0 66,5 - 1250 61,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A080-32-125-1-0-A 30355080
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 75,0 37,0 10,0 26,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-075-1-0-A 30251024
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1200 37,0 10,0 71,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30273809
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1650 37,0 10,0 116,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-165-1-0-A 30273810
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 75,0 37,0 10,0 26,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-075-1-0-A 30251025
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 120,0 37,0 10,0 71,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30273811
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 1650 37,0 10,0 116,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-165-1-0-A 30273812
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 90,0 41,0 10,0 42,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 30251026
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1200 41,0 10,0 72,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30273813
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1650 41,0 10,0 17,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-165-1-0-A 30273814
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 95,0 46,0 10,0 47,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 30251027
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1200 46,0 10,0 72,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30273816
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1650 46,0 10,0 17,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-165-1-0-A 30273817
100 14,0 30,0 34,0 50,0 - 95,0 46,0 10,0 47,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-A 30251028
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 1000 49,0 10,0 53,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30251029
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 135,0 49,0 10,0 88,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-135-1-0-A 30273818
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 1650 49,0 10,0 118,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-165-1-0-A 30273819
100 18,0 36,0 40,0 50,0 - 1000 49,0 10,0 53,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-A 30251030
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 105,0 51,0 10,0 59,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 30251031
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 1350 51,0 10,0 89,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-135-1-0-A 30273820
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 165,0 51,0 10,0 119,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-165-1-0-A 30273821
100 25,0 53,0 57,0 63,0 - 110,0 57,0 10,0 62,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-25-110-1-0-A 30251032
100 25,0 53,0 57,0 63,0 - 1650 57,0 10,0 17,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-25-165-1-0-A 30882185
100 32,0 59,0 63,0 67,0 - 110,0 61,0 10,0 62,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-32-110-1-0-A 30251033
100 32,0 59,0 63,0 67,0 - 1650 61,0 10,0 17,0 - M16x1  MHC-HSK-A100-32-165-1-0-A 30882187

MaBangaben in mm.

Weitere Abomessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.
Ausfiihrung: Héchste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-

kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der

Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehér, Ersatztei-
le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.
Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF
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SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy dy ds3 dg ds lq Iy I3 lg Is

30" 6,0 23,0 260 445 - 55,0 37,0 10,0 20,0 - M5 MHC-SK030-06-055-1-0-A 30559118
30" 8,0 24,0 28,0 445 - 55,0 37,0 10,0 20,0 - Mé MHC-SK030-08-055-1-0-A 30559119
30" 10,0 270 300 445 = 55,0 41,0 10,0 21,0 = M8x1 MHC-SK030-10-055-1-0-A 30559120
30" 12,0 280 320 445 - 55,0 46,0 10,0 22,0 - M8x1 MHC-SK030-12-055-1-0-A 30559121
30" 140 300 340 445 - 90,0 46,0 10,0 42,0 - M8x1 MHC-SK030-14-090-1-0-A 30559122
30" 160 340 380 445 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-16-090-1-0-A 30559123
30" 180 360 400 445 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-18-090-1-0-A 30559124
30" 20,0 380 420 445 - 90,0 51,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-20-090-1-0-A 30559125
40 6,0 22,0 260 495 - 80,5 37,0 10,0 29,5 - M5 MHC-SK040-06-081-3-0-A 30250958
40 8,0 24,0 28,0 495 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - Mé MHC-SK040-08-081-3-0-A 30250959
40 10,0 260 300 495 = 80,5 41,0 10,0 35,0 = M8x1 MHC-SK040-10-081-3-0-A 30250960
40 12,0 280 320 495 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-12-081-3-0-A 30250961
40 14,0 30,0 340 495 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-14-081-3-0-A 30250962
40 160 340 380 495 - 80,5 49,0 10,0 45,0 - M12x1 MHC-SK040-16-081-3-0-A 30250963
40 180 360 400 495 - 80,5 49,0 10,0 46,0 - M12x1 MHC-SK040-18-081-3-0-A 30250964
40 200 380 420 495 = 80,5 51,0 10,0 47,0 = M16x1 MHC-SK040-20-081-3-0-A 30250965
40 25,0 51,0 55,0 630 495 80,5 57,0 10,0 28,0 42,0 M16x1 MHC-SK040-25-081-3-0-A 30250966
40 32,0 59,0 63,0 70,0 49,5 80,5 61,0 10,0 20,0 41,0 M16x1 MHC-SK040-32-081-3-0-A 30250967
50 6,0 22,0 260 495 - 80,5 37,0 10,0 29,5 - M5 MHC-SK050-06-081-3-0-A 30250968
50 8,0 24,0 28,0 495 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - Mé MHC-SK050-08-081-3-0-A 30250969
50 10,0 260 300 495 = 80,5 41,0 10,0 35,0 = M8x1 MHC-SK050-10-081-3-0-A 30250970
50 12,0 280 320 495 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK050-12-081-3-0-A 30250971
50 140 300 340 495 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK050-14-081-3-0-A 30250972
50 160 340 380 495 - 80,5 49,0 10,0 45,0 - M12x1 MHC-SK050-16-081-3-0-A 30250973
50 180 360 400 495 - 80,5 49,0 10,0 46,0 - M12x1 MHC-SK050-18-081-3-0-A 30250974
50 200 380 420 495 = 80,5 51,0 10,0 42,0 = M16x1 MHC-SK050-20-081-3-0-A 30250975
50 25,0 51,0 55,0 63,0 - 1000 57,0 10,0 48,0 - M16x1 MHC-SK050-25-100-3-0-A 30250976
50 32,0 59,0 63,0 70,0 - 1000 61,0 10,0 61,0 - M16x1 MHC-SK050-32-100-3-0-A 30250977

* Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung AD/AF erhéltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr lber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
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Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj d d3 dy 1 ) I3 g

30" 6,0 23,0 26,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,3 M5 MHC-BT030-06-051-1-0-A 30270438
30" 8,0 25,0 28,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,5 M6 MHC-BT030-08-051-1-0-A 30270439
30" 10,0 27,0 30,0 45,0 50,8 41,0 10,0 13,0 M8x1 MHC-BT030-10-051-1-0-A 30270440
30" 12,0 29,0 32,0 45,0 50,8 46,0 10,0 14,0 M8x1 MHC-BT030-12-051-1-0-A 30270441
30" 14,0 30,0 34,0 45,0 90,0 46,0 10,0 45,0 M8x1 MHC-BT030-14-090-1-0-A 30270442
30" 16,0 34,0 38,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-16-090-1-0-A 30270443
30" 18,0 36,0 40,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-18-090-1-0-A 30270444
30" 20,0 38,0 42,0 45,0 90,0 51,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-20-090-1-0-A 30270445
40 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT040-06-090-3-0-A 30251037
40 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 M6 MHC-BT040-08-090-3-0-A 30251038
40 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 35,0 M8x1 MHC-BT040-10-090-3-0-A 30251039
40 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 40,0  M10x1 MHC-BT040-12-090-3-0-A 30251040
40 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 40,0  M10x1 MHC-BT040-14-090-3-0-A 30251041
40 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 450  M12x1 MHC-BT040-16-090-3-0-A 30251042
40 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 46,0 M12x1 MHC-BT040-18-090-3-0-A 30251043
40 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 47,0  Mi6x1 MHC-BT040-20-090-3-0-A 30251044
40 25,0 51,0 55,0 52,0 90,0 57,0 10,0 500 M16x1 MHC-BT040-25-090-3-0-A 30251045
40 32,0 59,0 63,0 62,0 90,0 61,0 10,0 48,0  M16x1 MHC-BT040-32-090-3-0-A 30251046
50 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT050-06-090-3-0-A 30251047
50 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 M6 MHC-BT050-08-090-3-0-A 30251048
50 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 34,0 M8x1 MHC-BT050-10-090-3-0-A 30251049
50 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 340  M10x1 MHC-BT050-12-090-3-0-A 30251050
50 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 35,0 M10x1 MHC-BT050-14-090-3-0-A 30251051
50 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350  M12x1 MHC-BT050-16-090-3-0-A 30251052
50 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350  Mi12x1 MHC-BT050-18-090-3-0-A 30251053
50 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 350  Mi6x1 MHC-BT050-20-090-3-0-A 30251054
50 25,0 51,0 55,0 63,0 110,0 57,0 10,0 48,0  Mi6x1 MHC-BT050-25-110-3-0-A 30251055
50 32,0 59,0 63,0 70,0 110,0 61,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-BT050-32-110-3-0-A 30251056

* Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhiltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Héchste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskraglange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr lber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehor, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

mit Radial- und Winkelausrichtung und axialer Werkzeugldngeneistellung

Modul-AnschlussmaBe nach MN5000-14
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Aufnahme- BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
durchmesser
Modul D d] d2 d3 d4 |1 |2 |3 |4
60 6,0 22,0 26,0 42,0 65,0 37,0 10,0 34,0 M5 MHC-MOD060-06-065-1-2-A 30712231
60 8,0 24,0 28,0 42,0 65,0 37,0 10,0 35,0 M6 MHC-MOD060-08-065-1-2-A 30712232
60 10,0 26,0 30,0 42,0 70,0 41,0 10,0 40,0 M8x1 MHC-MODO060-10-070-1-2-A 30712234
60 12,0 28,0 32,0 42,0 75,0 46,0 10,0 46,0  M10x1 MHC-MODO060-12-075-1-2-A 30712235
80 12,0 28,0 32,0 50,0 77,5 46,0 10,0 41,5  M10x1 MHC-MODO080-12-078-1-2-A 30320043
80 16,0 34,0 38,0 50,0 82,5 49,0 10,0 475 Mi12x1 MHC-MODO080-16-083-1-2-A 30320044
80 20,0 38,0 42,0 50,0 82,5 51,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-M0D080-20-083-1-2-A 30320045
100 25,0 53,0 57,0 63,0 100,0 57,0 10,0 61,0 M16x1 MHC-MOD100-25-100-1-2-A 30320046
17 32,0 60,0 64,0 75,0 103,0 61,0 10,0 61,0 M16x1 MHC-MOD117-32-103-1-2-A 30320047

@+

Ersatzteile fiir Hydrodehnspannfutter HydroChuck mit Radial- und Winkelausrichtung

Modul- bendtigte ® Zylinderschraube nach 1SO 4762 @ Drucksttick ® Gewindestift
durchmesser Anzahl
D GroBe Bestell-Nr. Spezifikation Bestell-Nr. Spezifikation Bestell-Nr.
60 4 M5x16 - 12.9 10003601 ©10.6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20 - 12.9 10003619 ©10.6x5 10040108 M8x1x11.5 10075074
100 4 M8x25 - 12.9 10003637 012.8x5 10075116 M10x1x14 10075100
17 4 M8x25 - 12.9 10003637 912.8x5 10075116 M10x1x14 10075100

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Lingeneinstellschraube, Spannschraube, Zylinderschrauben (zum Befes-
tigen des Spannfutters) und Ausrichtschrauben (Druckstiick und Gewindestift).
Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von

glatten Zylinderschéften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5 x D (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Durch Gewindestifte (zum
Ausrichten) in der Maschinenspindel beziehungsweise im HSK- oder SK-Adapter im Rund-
lauf einstellbar. Durch Druckstiick und Gewindestift im Hydrodehnspannfutter im Planlauf
einstellbar. Bei Einsatz von Zylinderschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form
HE) ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit méglich.

Wuchtgiite: Wuchtgiite: G 2,5 bei 16.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

nach DIN 69882-7 mit radialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy dy d3 dg dg [ Iy I3 lg Ig
63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 80,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-R 30349205
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 80,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-R 30349206
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 85,0 41,0 10,0 38,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-R 30349207
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 90,0 46,0 10,0 40,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-R 30349208
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 90,0 46,0 10,0 46,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-14-090-1-0-R 30349209
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-R 30349210
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 52,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-18-095-1-0-R 30349211
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 100,0 51,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-R 30349212
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 1200 57,0 10,0 54,5 - M8x1 MHC-HSK-A063-25-120-1-0-R 30349213
63 32,0 58,0 63,0 59,0 525! 1250 61,0 10,0 61,0 77,0  M8x1 MHC-HSK-A063-32-125-1-0-R 30349214
100 6,0 22,0 26,0 63,0 - 85,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A100-06-085-1-0-R 30349215
100 8,0 24,0 28,0 63,0 - 85,0 37,0 10,0 33,0 - Mé MHC-HSK-A100-08-085-1-0-R 30349216
100 10,0 26,0 30,0 63,0 - 90,0 41,0 10,0 36,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-R 30349217
100 12,0 28,0 32,0 63,0 - 95,0 46,0 10,0 40,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-R 30349218
100 14,0 30,0 34,0 63,0 - 95,0 46,0 10,0 41,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-R 30349219
100 16,0 34,0 38,0 63,0 - 100,0 49,0 10,0 46,0 = M8x1 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-R 30349220
100 18,0 36,0 40,0 63,0 - 100,0 49,0 10,0 46,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-R 30349221
100 20,0 38,0 42,0 75,0 - 1050 51,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-R 30349222
100 25,0 53,0 57,0 75,0 - 115,0 57,0 10,0 55,5 - M8x1 MHC-HSK-A100-25-115-1-0-R 30349223
100 32,0 58,0 63,0 75,0 - 1200 61,0 10,0 63,5 - M8x1 MHC-HSK-A100-32-120-1-0-R 30349224
MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.
Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 derschaften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch- der Bestellung angeben.
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. KiihImittelrohr, Codetréager,
Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr. Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von hiilse ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatztei-
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer le und Messmittel". Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin- Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD

5 8 €
Ultrakurze Ausfiihrung
SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds dy ds (B Iy I3
40 20,0 34,0 48,0 24,5 51,0 10,0 M16x1 MHC-SK040-20-025-1-0-A 30524709

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pum. Bei Einsatz von
Zylinderschaften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchti-

gung der Genauigkeit mdglich.

Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung ange-
ben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel “Zubehdr, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



HydroChuck

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD (JIS B 6339)
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=T I I
Ultrakurze Ausfiihrung
BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
ds dy ds (B Iy I3
40 20,0 38,0 48,0 32,5 51,0 10,0 M16x1 MHC-BT040-20-033-1-0-A 30524713

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Héchste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskraglange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschaften mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintridchtigung der
Genauigkeit mdglich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei
der Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr liber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Kapitel "Zubehor, Ersatzteile und Mess-
mittel". Lingeneinstellschrauben auf Anfrage erhéltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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Hydro DReam Chuck, cylindrical slim

mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

L I
2
HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy d3 dg 1 Iy I3 lg I3
63 6,0 15,0 32,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000  150,0 M5 MHC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30887670
63 8,0 17,0 34,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000  150,0 M6 MHC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30887671
63 10,0 19,0 36,6 50,0 200,0 41,0 10,0 1000 1500  MB8x1 MHC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30887012
63 12,0 21,0 38,5 50,0 200,0 46,0 10,0 1000 1500 M10x1  MHC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30887014
63 14,0 23,0 40,6 50,0 200,0 46,0 10,0 1000 1500 M10x1  MHC-HSK-A063-14-200-1-0-A 31015415
63 16,0 25,0 42,6 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 1500 M12x1  MHC-HSK-A063-16-200-1-0-A 31015417
63 18,0 27,0 42,8 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 1500 M12x1  MHC-HSK-A063-18-200-1-0-A 31015516
63 20,0 29,0 46,6 50,0 200,0 51,0 10,0 1000 1500 M16x1  MHC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30887015
100 6,0 15,0 32,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000 150,0 M5 MHC-HSK-A100-06-200-1-0-A 30887016
100 8,0 17,0 34,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000  150,0 M6 MHC-HSK-A100-08-200-1-0-A 30887017
100 10,0 19,0 36,6 50,0 200,0 41,0 10,0 1000 1500  M8x1 MHC-HSK-A100-10-200-1-0-A 30887019
100 12,0 21,0 385 50,0 200,0 46,0 10,0 1000 1500 M10x1  MHC-HSK-A100-12-200-1-0-A 30887020
100 14,0 23,0 40,6 50,0 200,0 46,0 10,0 1000 1500 M10x1  MHC-HSK-A100-14-200-1-0-A 31015418
100 16,0 25,0 42,6 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 1500 M12x1  MHC-HSK-A100-16-200-1-0-A 31015420
100 18,0 27,0 42,8 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 1500 M12x1  MHC-HSK-A100-18-200-1-0-A 31015519
100 20,0 29,0 46,6 50,0 200,0 51,0 10,0 1000 1500 M16x1  MHC-HSK-A100-20-200-1-0-A 30887021

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitéten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer
Auskragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylin-

derschiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der
Genauigkeit mdglich.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Giber zentrale Durchgangsbohrung. KiihImittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Ka