AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
gL
- , TriLink Aufnahme mit Zylinderschaft TRIINIK 552
Trilink Aufnahme mit TopOn Anschluss TRIEINK 552
HSK-A Aufnahmen INNOZ=ITT 553
Steilkegelaufnahmen DIN 69871 INNOG=IT 553
‘, Steilkegelaufnahmen MAS-BT INNOG=ITT 554
Steilkegelaufnahmen DIN 2080 INNOZ=ITT 554
‘ CPT Aufnahme ININOE=IT 555
]
ﬁ, Weldon / Whistle-Notch Spannfutter INNOZEITT 556
Verlangerungen 244 / 7525 INNOZE=TT 557
Reduzierungen 2574 INNOZ=ITT 558
Frasdorne Z4SM / Z55M INNOZE=ITT 559
7
ﬁ
Frisdorne Schwingungsgedampft Z4SM/Z55M IABSORBER 560
e Einschraub-Aufnahmen INNOZITT 561

562

/ Stahl-Aufnahmen zylindrisch

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

5 4 2 Member IMC Group
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Cutting Tools




AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
Bl
2
Stahl-Aufnahmen zylindrisch mit IK zentral 563 o
)
Stahl-Aufnahmen zylindrisch mit IK parallel 564 Bh

Hartmetall-Aufnahmen zylindrisch 565
Hartmetall-Aufnahmen zylindrisch mit IK zentral 566
/ Schwermetall-Aufnahmen zylindrisch 567 ‘
/ Stahl-Aufnahmen konisch 568
Hartmetall-Aufnahmen konisch 569 .
:l
Schwermetall-Aufnahmen konisch 570
v HSK-A63 Aufnahme 571 ‘|
‘f DIN 69871-A40 Aufnahme 571 1
[~ |
& PSK-Aufnahme 572 )
%
ER32.. Spannzangen konisch 573
7
] o
ER32.. Spannzangen kurz mit IK 573 W
ER..SA_ Spannzangen zylindrisch CHIPSUIRFER 574

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 5 4 3
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Cutting Tools



AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
Ll
= HM-Verlangerung TS CHIPSUIRFEER 575

Adapter fir metrische Gewinde 575
Stahl-Aufnahme Zylindrisch 576
12
Schaftaufnahmen Gewinde- / Nutenfraser 576
‘, ﬁ HSK-A63/100 Aufsteckdorne grosser Bund @ TOOUN 577
{ 9 HSK-A63/100 Aufsteckdome "lange Ausfiihrung" ToouN 578
h 3
‘ ‘-’ HSK-A63 Einschraub-Aufnahmen TooUN 579
]
.ﬁ HSK-A100 Einschraub-Aufnahmen TooLN 580
A ‘ HSK-A63/100 Weldon Spannfutter TOOUN 581
g‘! ""-'\'.1 !
g L ‘ HSK-A63/100 Whistle-Notch Spannfutter TOOUN 582
..
ﬁ HSK-A63/100 Fraserspannfutter ER 16/20 ToouN 583
HSK-A63/100 Fraserspannfutter ER 25-50 TooLiN 584
‘% . HSK-A63 Schrumpf-Aufnahmen (Induktiv) TooLN 585
L}
HSK-A100 Schrumpf-Aufnahmen (Induktiv) TOOUN 586

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

5 44 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools




AUFNAHMEN

AERERN NANYT

®

Aufnahmen

HSK-A63/100 Hydro-Dehnspannfutter

HSK-A63/100 Kraftspannfutter

DIN 69871-A40/50 Kombi Aufsteckdorne

DIN 69871-A40/50 Aufsteckdorne grosser Bund @

DIN 69871-A40/50 Aufnahmedorne

DIN 69871-A40/50 Aufsteckdorne “lange Ausfiihrung”

DIN 69871-A40 Einschraub-Aufnahmen

DIN 69871-A50 Einschraub-Aufnahmen

DIN 69871-A40/50 Weldon Spannfutter

DIN 69871-A40/50 Whistle-Notch Spannfutter

DIN 69871-A40/50 Fraserspannfutter ER16-20

DIN 69871-A40/50 Fraserspannfutter ER25-50

DIN 69871-A40/A50 Schrumpf-Aufnahmen (Induktiv)

DIN 69871-AD/B40/50 Hydro-Dehnspannfutter

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

® /rigersoll

Cutting Tools

TOOLHN

TOOLHN

TOOLIN

TOOLIN

TOOLIN

TOOLHN

TOOLHN

TOOLIN

TOOLIN

TooLIN

TOOLIN

TOOLHN

TOOLIN

TOOLIN

Aufnahmetyp

Seite

587

588

589

590

591

592

593

594

595

596

597

598

599

600

545




AUFNAHMEN

| Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
Il
[—i w DIN 69871-AD40/50 Kraftspannfutter TooLN 601
% ﬂ Stahl-Verlangerung zylindrisch / konisch TOPSN 601
Schwermetall-Verlangerung - zylindrisch TOPSN 602
/ Hartmetall-Verlangerung - zylindrisch TOPGN 603
( -
/ Schwingungsgedadmpft mit Hartmetallkern - zylindrisch TOPGN 604
| / Schwermetall-Verlangerung - konisch TOPGN 605
) /// Hartmetall-Verlangerung - konisch TOPSN 605
; L]
!
' Verlangerung TOPSN 606
;EL Reduzierung fiir Einschraubfraser TOPGN 606

%m‘[::fﬁi' ' Aufsteckaufnahme fiir SSC-Scheibenfraser WINCUT 607

ER11 Spannzangen Standard ToouN 607

7
ER11_AA Spannzangen TooLiN 608
B ER16 Spannzangen Standard TooLN 608
ER16_AA Spannzangen TOOUN 609

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

5 4 6 Member IMC Group
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Cutting Tools




AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
B
Ul
ER16_AA Spannzangen mit zentraler IK ToouN 609 }
ER16_AAJET Spannzangen mit IK TOOLN 610 %
ER20 Spannzangen Standard TOOLIN 610 i
ER20_AA Spannzangen TOoOoU N 611
ER20_AA Spannzangen mit zentraler IK TOoOUN 611 W
ER20_AAJET Spannzangen mit IK ToouN 612
ER25 Spannzangen Standard ToouN 613 "
:Q
\
\
ER25_AA Spannzangen ToouN 614
ER25_AA Spannzangen mit zentraler IK TOoOoUN 615
ER25_AAJET Spannzangen mit IK TOooUN 616 E E‘ﬁ?
[~ |
ER32 Spannzangen Standard ToouN 617
7
ER32_AA Spannzangen TooLjN 618
4
ER32_AA Spannzangen mit zentraler IK TooLN 619 N
ER32_AAJET Spannzangen mit IK TOooUN 620

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 5 4 7
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Cutting Tools



AUFNAHMEN

Aufnahmen

Ll ERA40 Spannzangen Standard

ER40_AA Spannzangen

ER40_AA Spannzangen mit zentraler [K

ERAO_AAJET Spannzangen mit IK
‘, ER50 Spannzangen Standard
Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC HSK-A

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC DIN69871

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC BT

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC ER

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC Cé

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS HPC ST20

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET HSK A
Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET DIN69871

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET BT

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

5 4 8 Member IMC Group
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Cutting Tools

Aufnahmetyp

TOOLHN

TOOLHN

TOOLIN

TOOLZNY

TOOLNY

TYPHOONISV

TYPHOONISY

TYPHOONEISM

TYPHOONMSM

TYPHOONISIV

TYPHOONISY

TYPHOONSM

TYPHOONESM

TYPHOONMSIV

Seite

621

622

622

623

623

624

624

625

625

626

626

627

627

628



AUFNAHMEN

Aufnahmen

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET ER

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET Ci

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS GJET ST

Hochgeschwindigkeitsspindel TJS M90 030

TJSTSD Display

201 - Anzugsbolzen DIN96872 /150 7388

702 - Anzugsholzen MAS BT

i{
[

203 - KiihImittelrohre

FQ% 204 - Steckschlissel
=
]‘_‘%ﬁ” 705 - Fréseranzugsschrauben

%ﬂ 206 - Schltssel far Fraseranzugsschrauben

3@ 207 - T-Clamp Weldonaufnahme fiir TSC-Scheibenfréser

208 - Mitnehmer-Set fiir TSC-Scheibenfraser

209 - T-Clamp Aufsteckaufnahme fiir TSC-Scheibenfraser

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

® /rigersoll

Cutting Tools

Aufnahmetyp

TYPHOONISY

TYPHOONGISY

TYPHOONEASM

TYPHOONISIV

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Zubehor

Seite

628

629

629

630

631

632

632

633

633

634

634

635

635

636

549



AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
LI
L 710 - Spannschrauben fiir Schaftfraseraufnahmen fiir DIN1835 Zubehér 636
- -
Ejj L_D@ 211 - Stellschrauben Zubehor 637
i
. (L I?iilﬂ\ 712 - Stellschrauben mit innerer KiihImittelzufuhr Zubehor 637
N 1 E
V% “
] 713 - Stellschrauben fiir Hydrodehn-Spannfutter Zubehér 638
723 - Stellschrauben fiir Spannfutter DIN1835E Zubehér 638
{ AE%H& 114 - Zwischenbiichsen fiir Hydrodehn-Spannfutter Zubehor 639
bey
.
{H%@ 115 - Zwischenbiichsen Kraftspannfutter Zubehor 640
¢
é% 116 - Mitnahmeringe fiir Kombi-Aufsteckdorne Zubehor 641
3 @' 117 - Passfeder fiir Kombi-Aufsteckdorne Zubehor 641
N
718 - Spannschrauben fiir InnoFit-Aufnahmen Zubehor 642
—] i} 119 - Spannschliissel Zubehor 642
o e 720 - Spannschliissel Zubehor 643
Ji. p
B ]:% @ 721 - Spannmutter ER Zubehor 644
122 - Spannmutter ER ... TOP Zubehor 644

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

5 5 0 Member IMC Group
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Cutting Tools



AUFNAHMEN

Aufnahmen Aufnahmetyp Seite
Bl
YU
Frasdornringe DIN 2084 / Form A Zubehér 645 o
Frasdornringe DIN 2084 / Form B Zubehor 647 Y
m
Werkzeug-Montagevorrichtung Zubehor 649 T
Werkzeug-Montagevorrichtung Zubehor 649

|

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

®/
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Cutting Tools
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TIRIFINIK TRILINK AUFNAHME MIT ZYLINDERSCHAFT

Zylinderschaft

LT

po 1%

ﬁ TriLink

Artikel-Nr.
~ = S20PA14SA100 TRI 20 195 1014 20 14 v 0,22
‘Lf S20PA19SA100 TRI 20 195 1019 20 1,9 v 0,22
P!
= S20PA24SA100 TRI 20 195 1024 20 24 v 0,22

Die passende Aufnahme finden Sie anhand des "LT"-MaBes des zu montierenden Werkzeugs. Dieses muss aufnahmeseitig dem MaB "L5" entsprechen.

— 1

- ®
. ZUBEHOR &
{ 150 14581 M2,5K8-V2A SENK

@ = Spannschraube - TriLink

; TRH@MK TRILINK AUFNAHME MIT TOPON ANSCHLUSS
Einschraub-Anschluss
LT
@ram -
L L5
8 B -
8 =ne= TR

i TriLink
%‘Eﬁj’ riLin

Artikel-Nr.
7 MOD12PA145SA030 TRI 21 195 534 30 14 M2 v 0,09
Z MOD12PA195SA030 TRI 21 195 539 30 19 M2 v 0,09
MOD12PA245A030 TRI 21 195 544 30 24 M12 v 0,09

Die passende Aufnahme finden Sie anhand des "LT"-MaBes des zu montierenden Werkzeugs. Dieses muss aufnahmeseitig dem MaB "L5" entsprechen.

hL

i,
m

. ®
ZUBEHOR &

150 14581 M2,5X8-/2A SENK
@ = Spannschraube - Trilink

5 5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ININ©Z=ITT" HSK-A AUFNAHMEN

DIN 69893 LT

Modular
Artikel-Nr. MOD1  dw ) L L1 xs  HSK-A ®
HSKA50Z4SA060 MOD40 49 85 60 34 24 50 v 067 @\{i
>
HSKA63Z4SA062 MOD 40 49 94 62 35 24 63 4 1,04 ~E
HSKA63Z45B062 MOD 40 61 94 62 38 24 63 4 1,19 Yﬁi
HSKA80Z4SA068 MOD 40 49 108 68 42 24 80 4 1,54
HSKA80Z5SA080 MOD50 78 120 80 54 37 80 o224
HSKA100Z4SA080 MOD 40 49 130 80 51 24 100 4 2,80 J
HSKA100Z4SB080 MOD40 61 130 80 51 24 100 o297
HSKA100Z5SA080 MOD50 78 130 80 50 37 100 v 350 }
@ @ ',“ ® \ ®
. )
ZUBEHOR % A ﬁ
104/5.633 118/5.642 119/5.642 103/5.633
(@ = Steckschliissel @ = Spannschraube Innofit @ = Spannschliissel Innofit @ = KiihImittelrohr
ENN@FHT STEILKEGELAUFNAHMEN DIN 69871 |
DIN 69871 LT
L
GUSHE
Ly y;?
1
==
. g
o
Q
Modular z
el
- |
Artikel-Nr. MOD1  dw ) L L1 XS SK ®
69871A40Z4SA035 MOD40 49 1034 35 15 24 40 4 0,90 7
69871A50Z4SA035 MOD40 49 136,75 35 13 24 50 v 2,71 Z
69871A50245B035 MOD40 61 13675 35 15 24 50 v 285
69871A50Z55A035 MOD50 78 136,75 35 15 37 50 v 280

. ® " @ ®
ZUBEHOR ////////
118/5642 19/5642 101/5632

(@ = Spannschraube Innofit @ = Spannschliissel ER/CHV (3 = Anzugsholzen DIN_/ISO_

Member IMC Group 5 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



ININ©Z=Ir" STEILKEGELAUFNAHMEN MAS-BT

JIS-B 6339 (MAS BT) LT
HQ] L
U L1
I .
% 1 1|
Q [ i — -
ﬁ Modular
Artikel-Nr. MOD1  dw LT L L1 XS BT ®
~ = BT40Z4SA035 MOD40 49 1004 35 7 24 40 v 0,95
‘Lf BT50Z4SA045 MOD40 49 1468 45 6 24 50 v 3,57
P!
= BT50Z5SA045 MOD50 78 1468 45 6 37 50 v 3,42

— 1

R
\ =

-® P )
. ZUBEHOR //\ w
{ 118/5.642 119/5.642 702/5.632

Q

@ = Spannschraube Innofit @ = Spannschliissel Innofit @ = Anzugsholzen MAS BT

.

i HNM@FUT/" STEILKEGELAUFNAHMEN DIN 2080
DIN 2080 LT
L
o147 L1
O 2 | PRI
S uln

%?E‘L? Modular . i -

Artikel-Nr. MODT dw T L L1 xs  SK ®
’ 2080A40245A025 MOD40 49 1184 25 12 24 40 /o082
Z 2080A50245A035 MOD40 49 1618 35 19 24 50 Vo278
2080A50255A035 MOD50 78 1618 35 19 27 50 o295

hL

i,
m

N [ [~ I

118/5.642 119/5.642 101/5.632

@ = Spannschraube Innofit @ = Spannschliissel Innofit & = Anzugsbolzen DIN_/ISO_

5 5 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ININ©g=I1 CPT AUFNAHME

LT

Ddw
@PSK
bo &

DMod1
=

Modular
Artikel-Nr. MOD1  dw LT L L1 PSK ®
CPT50Z4SA060 MOD 40 49 90 60 40 50 v S
A
CPT63Z4SA060 MOD 40 49 98 60 30 63 v ‘JE
CPT6324SB060 MOD 40 61 98 60 38 63 v ]
CPT80Z4SA080 MOD40 49 128 80 40 80 v
CPT8024SB080 MOD 40 61 128 80 45 80 v
CPT80Z5SA080 MOD50 78 128 80 50 80 v J
J
GUSHE
r:‘f/ y;?
L—‘\
O
Uzl
L
%
i
® /rigersoll >99

Cutting Tools



ININ©Z=II" WELDON / WHISTLE-NOTCH SPANNFUTTER

Modular LT
L
igi L2
—_ 20
I51 | -
8 _ - '@O
3 L1 v
S M2

ﬁ DIN 6355/ DIN1835-E

Artikel-Nr.
7; =) Z4WBE06SA080 49 6 25 115 80 56 62 M5 MOD 40 v 057
F@‘ Z4WBE08SA080 49 8 28 115 80 575 62 M6 MOD 40 v 061
(& Z4WBE10SA080 49 10 35 115 80 61 60 M8 MOD 40 v 075
Z4WBE12SA080 49 12 42 115 80 645 575 M10 MOD40 v 093
Z4WBE16SA080 49 16 43 115 80 675 56  M12 MOD40 v 1,10
{ Z4WBE20SA090 49 20 52 125 90 - 65  M16 MOD 40 v 135
Z4WBE08SB080 61 8 28 115 80 515 62 M6  MOD 40 v 079
[ Z4WBE10SB080 61 10 35 115 80 55 60 M8 MOD 40 v 092
Z4WBE12SB080 61 12 42 115 80 585 575 M10 MOD 40 v 1,08
Z4WBE16SB080 61 16 48 115 80 615 56  MI12 MOD40 v o122
| Z4WBE20SB090 61 20 52 125 90 735 65 M16 MOD40 v o 146
{: Z4WBE255B100 61 25 65 135 100 - 76 M20 MOD 40 v o221
Z5WBE10SA080 78 10 35, 127 80 445 60 M8  MOD 50 v/ 158
Z5WBE12SA080 78 12 42 127 80 43 57,5 M10 MOD50 v 170
Z5WBE16SA080 78 16 43 127 80 51 56  M12 MOD50 v 181
‘ Z5WBE20SA090 78 20 52 137 90 63 65 M16 MOD 50 v 2,02
‘ﬁ Z5WBE255A100 78 25 65 147 100 795 76  M20 MOD50 v 2,69
. Z5WBE32SA100 78 32 72 147 100 - 76 M20 MOD 50 v 29

ﬁ

7

®
A\

- @
ZUBEHOR

110/5.636 123/5.645

(@ = Spannschraube - DIN1835 @ = Stellschraube fiir 1835-E (Whistle-Notch)

5 5 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



INNOZ=IT VERLANGERUNGEN 2424 | 2525

Modular

Artikel-Nr.

Modular

Z4745A050
Z4745A075
Z4745A100
Z4745B050
74745B075
Z4745B100
2474SB125
Z5255A075
25255A100
Z5255A125
Z4745A050-01"

MOD 40 49
MOD 40 49
MOD40 49
MOD40 61
MOD40 61
MOD 40 61
MOD 40 61
MOD 50 78
MOD 50 78
MOD50 78
MOD 40 61

"BundmaBreduzierung von 61 auf 49 mm

@® N
. ,
ZUBEHOR /////////

85
110
135

85
110
135
160
122
147
172
85

)

(

118/5.642

119/5.642

50
75
100
50

100
125
75
100
125
50

2
2

24
24

24
37
37
37
37

MOD 40
MOD 40
MOD 40
MOD 40
MOD 40
MOD 40
MOD 40
MOD 50
MOD 50
MOD 50
MOD 40

® /rigersoll

Cutting Tools

0,68
1,04
1,39
1,05
1,61
2,17
2,73
2,65
3,57
4,29
0,85

AN N N Y N N N N NN

ey

@ = Spannschraube Innofit @ = Spannschlissel Innofit

557

)
-
L9

|

Az

L

Vﬁ




ININ©Z=ITT" REDUZIERUNGEN 2524

Modular LT

L]

po 1%

=

Q

0

F

l\ s

ﬁl [
e
@d

Ddw

ﬁ Modular
=)

Artikel-Nr.
< A4 Z5Z45A025 MOD 40 78 49 72 25 9  MOD50 v 085
F@‘ Z5Z4SA050 MOD 40 78 49 97 50 34 MOD 50 v 1,20
(z Z5Z4SA075 MOD 40 78 49 122 75 59 MOD 50 v 155
25Z45A100 MOD 40 78 49 147 100 84 MOD50 v 1,88
15745B025 MOD40 78 61 72 25 9  MOD50 v 092
{ 25745B050 MOD 40 78 61 97 50 34 MOD50 v 148
25745B075 MOD40 78 61 122 75 59 MOD 50 v 204
[ 25245B100 MOD40 78 61 147 100 84 MODS50 v 2,60

= %

I

hL

i,
m

\

: ® ® \
ZUBEHOR )

118/5.642 119/5.642

@ = Spannschraube Innofit @ = Spannschliissel Innofit

5 5 8 Member IMC Group
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ININOZ=T" FRASDORNE Z4SM / Z55M

Modular LT

Jdw
M1

@d1
o
|
&=
@d

Artikel-Nr.

Z4SM165SA023 49 16 36 58 23 M8 MOD 40 v 038
Z4SM225A016 49 22 49 51 16 M10 MOD 40 v/ 039
Z4SM275A020 49 27 60 5 20 M12 MOD 40 v/ 0,60
Z45SM165B023 61 16 36 58 23 M8 MOD 40 v 042
245M225B016 61 22 61 51 16 M10 MOD40 v 046
Z45M275B020 61 27 61 55 20 M12 MOD40 v 057 J
Z55M22SA030 78 22 50 77 30  M10 MOD 50 v 114
Z55M27SA030 78 27 60 77 30 M12 MOD 50 v o126 J
Z55M325A030 78 32 78 77 30 M16 MOD 50 v 157
Z55M40SA030 78 40 88 77 30 M20 MOD 50 v o 19

~ T@
&
<

dl

i

%

. @ @
ZUBEHOR @ @f

105/5634 1206/5.634

@ = Fraseranzugsschraube @ = Schliissel fiir Fraseranzugsschraube

Member IMC Group 5 5 9
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12\ BSCIREER FRASDORNE SCHWINGUNGSGEDAMPFT Z4SM/Z55M

Modular
LT
FQ] L
A | |
2
Jp— | I3l -
Q
&
= i
o=
Q
k Modular
Artikel-Nr. d dw T L Ml MOD ®
S 245M22UA150 49 22 204 150 M10 MOD40 VY]
& 245M22UA200 61 22 247 200 M10 MOD40 oS4
"z 24SM27UA200 61 27 247 200 M12 MOD40 o555
Z55M27UA200 78 27 247 200 M12 MOD50 o9
Z55M32UA200 78 32 247 200 M16 MODS50 92
Z55M40UA200 78 40 247 200 M20 MODS50 voo93

— 1

> @ @
. ZUBEHOR é:} @%
{ 705/5.634 106/5.634

(@ = Fraseranzugsschraube @ = Schliissel fiir Fraseranzugsschraube

= %

I

1

hL

i,
m

5 60 Member IMC Group
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ININ©Z=IIT" EINSCHRAUB-AUFNAHMEN

Modular LT
L ]
L1 i H
: :
- i :
o
88 I =t 3
3

Einschraub-Anschluss

C

Artikel-Nr.

ZAMODO08SK065 49 13 17 100 65 50 3 M8 MOD 40 v 032
ZAMODO8SK115 49 13 22 150 115 100 3 M8 MOD 40 v/ 043
ZAMODO08SK165 49 13 27 200 165 150 3 M8 MOD 40 v/ 061 Dzl
ZAMOD10SK065 49 18 22 100 65 50 3 M10 MOD 40 v/ 036
Z4MOD10SK115 49 18 27 150 115 100 3 M10 MOD 40 v 054
Z4MOD10SK165 49 18 32 200 165 150 3 M10 MOD 40 v 080 W
Z4MOD125K065 49 21 25 100 65 50 3 M12  MOD 40 v 040
Z4MOD12SK115 49 21 30 150 115 100 3 M12  MOD 40 v 063 W
ZAMOD125K165 49 21 36 200 165 150 3 M12  MOD 40 v 095
ZAMODO8SF065 61 13 17 100 65 50 3 M8 MOD 40 v 041
ZAMODO8SF115 61 13 22 150 115 100 3 M8 MOD 40 v/ 051
Z4MODO8SF165 61 13 27 200 165 150 3 M8  MOD 40 v 069 }
Z4MOD10SF065 61 18 22 100 65 50 3 M10  MOD 40 v 045 I
Z4MOD10SF115 61 18 27 150 115 100 3 M10  MOD 40 v 063
Z4MOD10SF165 61 18 32 200 165 150 3 M10  MOD 40 v 088
Z4MOD12SF065 61 21 25 100 65 50 3 M12  MOD 40 v 049 ’]
ZAMOD12SF115 61 21 30 150 115 100 3 M12  MOD 40 v/ 071 ‘
ZAMOD12SF165 61 21 36 200 165 150 3 M12  MOD 40 v/ 103 ‘
Z4MOD16SF065 61 29 33 100 65 50 3 M16 MOD 40 v/ 060
Z4MOD16SF115 61 29 38 150 115 100 3 M16 MOD 40 v 098
Z4MOD165F165 61 29 43 200 165 150 3 M16  MOD 40 v 150
Z4MOD165B070 61 29 29 105 70 50 - M16  MOD 40 v 0,62
Z4MOD165B095 61 29 29 130 95 75 : M16 MOD 40 v 074
Z4AMOD165B120 61 29 29 155 120 100 = M16 MOD 40 v/ 086
A
L |
{
561

® /rigersoll

Cutting Tools



CHIPSUIR(FE[R STAHL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH

Zylinderschaft

LT LT
igi L1 L1
E —— —
N = =1
Iul g s g s
Typ 1 Typ 2

% CHIP-SURFER Anschluss

=
Artikel-Nr. A dorou T T )
S008T055A015 8 76 60 15 T5 1 0,022
S008T055A070" 8 8 70 - 15 1 0,026
$0127055A150" 1 12 150 - T 0,130
$010T065A020 0 95 75 175 T 1 0,051
$010T06DA020 0 95 75 175 T 2 v 0,037

[ $010T065A010" 0 10 8 - T 1 0,055
$010T06DA010" 0 10 8 - T 2 v 0,037

{ $016T065A200" 16 16 200 - T 1 0,326
$012T085A015 12 15 9 105 1 1 0,083
$012708DA015 12 15 9 105 1 2 v 0,076

| $0127085A012" 1 12 9% - 18 1 0,084

{ $012708DA012" 2 12 9% - 18 2 v 0077

$020T085A250" 20 20 25 - 18 1 0,600
$016T105A018 16 152 100 18 TI0 1 0,154
$016T10DA018 16 152 100 48 TI0 2 v 0134

. $016T105A016" %6 16 10 - TI0 1 0,156

% $016T10DA016" 16 1 10 - TI0 2 v 0141

[ $025T105A250" 25 25 25 - TI0 1 0,938
$020T125A025 20 183 120 25 T2 1 0,270
$020T12DA025 20 183 120 70 T2 2 v 0250
$025T155A035 25 239 135 35 TI5 1 0,474
$032T155A009 32 239 10 9 TI5 1 0,300

auf Anfrage alle Aufnahmen mit IK-zentral

durchgehender Schaftdurchmesser

5 6 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



CHIPSUIR(FE[R STAHL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH MIT IK ZENTRAL

Zylinderschaft

LT

=
Y

2d1
]
|
|
|
|
|
o)

CHIP-SURFER Anschluss

el

Artikel-Nr. d a0 % ®
S008T05DA015 8 76 60 15 T5 /o002 Eice
S008TO5DA070 8 8 0 - T5 /o002 <l
=\
S010T06DA010-01 0 10 8 - T /0,055 >
S010T06DA012-01 0 9 75 12 T6 /0,040
S012T08DA014-01 12 15 9% 14 18 /0077
S012T08DA012-01 2 12 9% - 18 /0077 ]
S012T08DA042-01 12 15 990 4 18 /0082
$016T10DA016-02 16 16 100 - TI0 /o014 J
5016T10DA020-01 16 153 100 20 TI0 v 0120
S016T10DA042-01 16 153 100 42 TI0 /o013
$020712DA048-01 20 183 120 48 T2 v 0200
$020712DA025-01 20 183 120 25 T2 v 0120 }
$025T15DA035-01 25 239 135 35 TI5 Vo042 ,
$025T15DA050-01 25 239 135 50 T v 0400
|
J
G
4
O
i
L~ |
o
f
563
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Cutting Tools



CHIPSUIR(SE[R STAHL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH MIT IK PARALLEL

Zylinderschaft

j;L ‘—'IL1
T — 17

d1

Kz
ﬁ CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr. ¢ a0 Lou T ®

S010T06NA018 10 9,6 75 28 18 T6 v 0,040
S012TO8NA018 12 16 9 30 18 8 v 0,067
Bz S016T10NA023 16 153 100 35 v 0,140

palinyy
{\% \’/K /d
N
w
=3
o

— 1

= %

I

1

i,
m

5 64 Member IMC Group
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CHIIPSUIR(SE[R HARTMETALL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH

CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr.

Zylinderschaft

LT

L1

@d1
Ts

Typ 1

od
@d1
Ts

Typ 2

ad

S008T05CA020
S008T05CA040
S008T05CA060
S010T06CA040-01
S010T06CA020
5010T06CA040
S010T06CA060
S010T06CA064"
S010T06CA100
$012T08CA020
S012T08CA040
5012T108CA060
5012T08CA080
S012T08CA078"
S016T10CA040
S016T10CA060
S016T10CA080
S016T10CA100
$020T12CA040
5020T12CA080
$020T12CA120
$025T15CA060
$025T15CA100
$025T15CA150

durchgehender Schaftdurchmesser

10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
25
25
25

7,6
7,6
7,6
9,6
9,6
9,6
9,6
10
9,6
11,5
11,5
11,5
11,5
12
15,2
15,2
15,2
15,2
18,3
18,3
18,3
23,9
23,9
23,9

70
90
110
90
70
90
110
100
150
70
90
110
130
100
90
110
130
150
90
130
200
120
170
250

18
38
57,9
38
18
38
57,9

100
17,9
379
57,8
77,8

37,5
57,4
774
97,4
36,6
76,5
116,5
57
97
147

15
5
5
T6
T6
T6
T6
T6
T6
18
18
8
8
8
110
110
110
110
T2
T2
T2
TS
15
TS

— SN . EERN _, RN _, GERN _, QRN ) ERN _. QER _, QRN _. gER _, ER , gENN . =

® /rigersoll

Cutting Tools
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CHIPSUIR(FE[R HARTMETALL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH MIT IK ZENTRAL

Zylinderschaft

ik LT
B L1 —‘
im — m
e
K

ﬁ CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr. d a0 % ®
e S012108CA020-02 12 15 70 20 18 v 0082
F@‘ S012T08CA040-02 12 115 9% 40 18 v 0108
e
a S012T08CA060-01 12 115 110 60 T8 v 0118
S0127T08CA080-01 12 115 130 8 T8 /0172
5016T10CA040-03 16 153 90 40 TIO v 0168
[ S016T10CA060-02 16 153 110 60 TIO /0168
$020712CA040-01 20 183 9 40 T2 v 0300
| 5020712CA080-01 20 183 130 80  TI2 v 0438
50207T12CA120-01 20 183 200 120 TN v 0700
|
t
99
\L;v‘ ‘\/
O
vh 7al
| w
L~
i
5 6 6 Member IMC Group
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Cutting Tools



CHIPSUIR(FER SCHWERMETALL-AUFNAHMEN ZYLINDRISCH

Zylinderschaft

LT ﬁ%
L1
7 =
— — -
S = — S
@
CHIP-SURFER Anschluss %
L'j
Artikel-Nr. d a0 % ®
S008T05HA020 8 76 70 20 15 0,056
S008T05HA040 8 76 90 40 15 0,065
S008T05HA060 8 76 110 60 15 0,088
S010T06HA020 10 9,6 70 20 T6 v 0,078
S010T06HA040 10 9,6 90 40 T6 v 0,100
S010T06HA060 0 96 110 60 T6 v 0,120 J
S012T08HA020 12 15 70 20 T8 v 0114
S012T08HA040 12 15 90 40 T8 v 0,148 W
S012T08HA060 12 15 110 60 T8 v 0,180
S012T08HA080 12 115 130 80 8 v 0212
S016T10HA020 16 152 70 20 T0 v 0208
S016T10HA040 16 15,2 90 40 710 v 0270 }
S016T10HA060 16 152 110 60  T10 v/ 0326 i
S016T10HA080 16 152 130 80  T10 v 039
S016T10HA100 16 152 150 100  T10 v 0452
$020T12HA040 20 183 90 40 T2 v 0412 ’]
$020T12HA080 20 183 130 80 T2 v 059 i
$020T12HA120 20 183 200 120 T12 v 0920 3
auf Anfrage alle Aufnahmen mit IK-zentral
/A%l
L
1
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CHIPSUIR(FE[R STAHL-AUFNAHMEN KONISCH

CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr.

S016T06SK034
S016T06SK045
S016T085K022
$020T08SK080
$025T125K040
$025T125K100
5032T125K080
S040T155K100

16
16
16
20
25
25
32
40

9,6
9,6
11,5
11,5
18,3
18,3
18,3
23,9

auf Anfrage alle Aufnahmen mit IK-zentral

568

125
160
140
170
160
210
190
250

34
45
22
80
40
100
80
100

Zylinderschaft

o Ts

5,0 T6
1,0 T6
5.0 T8
3,0 18
48 T2
20 T2
49 T2
92 T5

d1
Ts

® /rigersoll

Cutting Tools

0,193
0,120
0,220
0,303
0,110
0,656
0,560
2,115



CHIPSUIR(FER HARTMETALL-AUFNAHMEN KONISCH

CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr.

Zylinderschaft

d1
Ts
.

$012T05CK060
$012T05CK080
$016T05CK100
$012T06CK060
S016T06CK080
5016T06CK100
S016T06CK120
5016T08CK080
$016T08CK100
$020T08CK120
$020T10CK100
$020T10CK120
$020T10CK140
5020T10CK160
$025T12CK120
$025T12CK140
$032T15CK150
$032T15CK200

12
12
16
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
25
25
32
32

7,6
7.6
7.6
9,6
9,6
9,6
9,6
11,5
11,5
118
15,2
15,2
15.2
15,2
18,3
18,3
23,9
23,9

110
130
150
110
130
150
170
130
150
170
150
170
190
210
180
250
250
300

54,7
76,1
90,1
60
80
941
115,5
76
96,4
110,4
96,1
116,5
140
160
114,2
1356
143,3
195,7

1,5
18
18
18
1,5
1,5
1,5
1,5
1.3
18
14
11
1,0
0,9
1,6
1,35
3
23

®/ng

5
T5
T5
T6
T6
T6
T6
T8
8
8
710
110
110
110
112
T12
115
15

Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools

0,126
0,148
0,275
0,110
0,260
0,272
0,110
0,282
0,330
0,473
0,100
0,608
0,682
0,754
0,914
1,396
1,884
2,616
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CHIPSUIR(EER SCHWERMETALL-AUFNAHMEN KONISCH

Zylinderschaft

i LT
— L1
Il - | ‘
B ;%Q g
% CHIP-SURFER Anschluss
£
Artikel-Nr. I I S U P ®
= S012T05HK060 2 76 10 60 15 15 v 0,140
1< 5012T05HK080 2 76 130 80 15 T5 v 0164
(- 5012T06HK060 12 96 110 60 15 T6 v 0170
S016T06HK080 6 96 130 80 15 T v/ 0285
S016T06HK100 6 96 15 100 15 T v 0335
" S016T06HK120 6 96 170 120 15 T v/ 0820
] 5016T08HK080 6 15 130 80 15 18 v 0320
[ S016T08HK100 6 15 15 100 13 T8 v/ 0384
S020T08HK120 20 M5 170 120 15 18 v 052
S020T10HK100 20 152 150 100 1,2 T10 v 0682
| S020T10HK120 20 152 170 120 1,1 T10 v/ 0765
{ S020T10HK140 20 152 190 140 1,0 T10 v/ 0850
S020T10HK160 20 152 210 160 09 TI0 v 0930
S025T12HK120 25 183 180 120 1,6 TI2 v 1,154
S025T12HK140 25 183 250 140 1,35 T12 v/ 1,800
. S025T12HK140-01 25 183 200 150 1,35 T12 vooo1.207
i 5025T12HK160-01 25 183 250 160 1,35 T12 v 1,765

auf Anfrage alle Aufnahmen mit IK-zentral

i

7
¥
rT;nL
1
L
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CHIPSURFER HSK-A63 AUFNAHME

DIN 69893
o
Q
CHIP-SURFER Anschluss ﬁ
Artikel-Nr. d1 LT L L1 Ts HSK-A
HSKA63T06X50 9.5 82 50 18 T6 63 0,705 ?3”
HSKA63T08X50 11,5 82 50 18 T8 63 0,716 "5‘{
HSKA63T10X55 15,2 87 55 23 T10 63 0,730 ]
HSKA63T12X55 18,3 87 55 23 T12 63 0,400
HSKA63T15X60 239 92 60 28 15 63 0,760

. ®
ZUBEHOR ﬁ
103/5.633 104/5.633 }

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschlissel

CHIIPSUIR(FE[R DIN 69871-A40 AUFNAHME j]
DIN 69871 LT
E ]

CHIP-SURFER Anschluss

Az

L

Artikel-Nr. s
DING987140T06X40 95 1084 40 15 T6 40 0,858 .
DING987140T08X45 M5 1134 45 20 18 40 0,869 2
DIN6987140T10X50 152 1184 50 25 TI0 40 0,884 [
DIN6987140T12X50 183 1184 50 25 T2 40 0,898
DIN6987140T15X50 239 1184 50 25 T5 40 0928

P

. ®
ZUBEHOR @@

101/5.632

(@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_

Member IMC Group 5 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



CHIPSUIREER PSK-AUFNAHME

150 26623-1
igi
Il ]
A
S %
) o
Eﬁ CHIP-SURFER Anschluss
2
Artikel-Nr. d1 LT L L1 Ts  PSK
== CPT32T055A035 76 54 35 20 15 32 0,115
1< CPT32T06SA035 925 54 35 20 T6 32 v 0124
iy CPT32T08SA040 116 5 40 25 18 32 v 0125
CPT32T10SA040 153 59 40 25 T10 32 v 0150
CPT32T125A045 183 64 45 30 T2 32 v/ 0,158
" CPT40T06SA045 925 69 45 25 T6 40 v 0,248
] CPT40T08SA045 M6 69 45 25 18 40 v 0,248
[ CPT40T10SA050 153 74 50 30 T10 40 v 0280
CPT40T125A055 183 79 55 35 T2 40 v/ 0300
CPT40T155A055 239 79 55 35 TI5 40 v 0350
| CPT50T10SA060 153 90 60 40 T10 50 v 0,465
{ CPT507125A060 183 90 60 40 T2 50 v 0480
CPT50T155A060 239 90 60 40 TI5 50 v 0,580
CPT63T125A065 183 95 65 43 T12 63 v/ 0,800
CPT63T155A065 239 95 65 43 TI5 63 v 0832
CPT80T155A070 239 118 70 40 TI5 80 v 1,830

‘
)
'

Spanndurchmesser ist fiir eine Schafttoleranz hé6 ausgelegt. Rundlaufgenauigkeit < 0,005. KithImittelrohr auf Anfrage.

i

5 7 2 Member IMC Group
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CHIPSUIR(SE[R ER32.. SPANNZANGEN KONISCH

DIN 6499

LT
L5 52
o’ |
= /
;: m | I
i 4 |
\
A #’|
Q
L1 | ER ﬁ
CHIP-SURFER Anschluss h

Artikel-Nr.

ER32T06SA018 9.2 65 25 18 - T6 32 0,163 3/?
ER32T065K022 9,6 65 25 223 5 T6 32 0,172 "’%E
ER32T06SK047 9,6 90 50 473 5 T6 32 0,211 0
ER32T06SK074 9,6 115 75 741 5 T6 32 0,280

ER32T06SK045 9,6 90 50 45 1 T6 32 0,185

@Hﬂpg&ﬂﬁﬁéﬁ ER32.. SPANNZANGEN KURZ MIT IK J]
DIN 6499
3 5

CHIP-SURFER Anschluss

I

Artikel-Nr. d1 LT L1 Ts ER
ER32T055A-02 7,6 44 4 15 32 v 0,14 %
ER32T06SA-02 9,6 44 4 T6 32 v 0,14 Z
ER32T08SA-02 11,6 44 4 T8 32 v 0,15 [
ER32T10SA-02 15,3 44 4 T10 32 v 0,14
ER32T12S5A-02 18,3 44 4 T12 32 4 0,14
ER32T155A-02 23,9 44 4 T15 32 4 0,15 %_‘

B

ember IMC Grou 573
® /rigersoll

Cutting Tools



CHIPSUIR(FE[R ER..SA_ SPANNZANGEN ZYLINDRISCH

DIN 6499

@d1

Artikel-Nr.
B ER11T055A-02 76 22 4 5 N 0,012
1< ER11T05SA-05 76 285 105 15 11 0,012
iy ER16T055A-02 76 315 4 5 16 0,041
ER16T06SA-02 92 315 4 6 16 0,045
ER16T08SA-02 11,6 315 4 8 16 0,050
" ER16T055A-05 76 38 105 15 16 0,041
ER16T065A-05 92 38 105 T6 16 0,045
[ ER16T08SA-06 11,6 405 14 T8 16 0,051
ER20T05SA-02 76 355 4 75 20 0,043
ER20T06SA-02 92 355 4 6 20 0,069
| ER20T08SA-02 11,6 355 4 8 20 0,075
{ ER20T10SA-02 153 355 4 TI0O 20 0,078
ER20T05SA-05 76 42 105 15 20 0,068
ER20T06SA-05 92 42 105 T6 20 0,069
ER20T08SA-06 1,6 445 13 18 20 0,071
. ER20T10SA-07 153 475 16 TI0O 20 0,072
3 ER25T05SA-02 76 38 4 5 25 0,101
‘ ER25T06SA-02 92 38 4 6 25 0,102
ER25T06SA-05 925 445 105 T6 25 0,103
ER25T08SA-02 11,6 38 4 8 25 0,103
ER25T08SA-05 1,6 445 105 T8 25 0,108
ER25T10SA-02 153 38 4  TI0 25 0,108
ER25T10SA-05 153 445 105 TI0 25 0,110
ER25T125A-02 183 38 4 M2 25 0,110
ER25T12SA-05 183 445 105 T2 25 0,110
_ ER32T05SA-10 76 65 25 105 32 v/ 0,200
%3[?@; ER32T05SA-20 76 8 40 T05 32 v 0230
QL ER32T06SA-10 92 65 25 106 32 v 0230
ER32T065A-20 92 80 40 T06 32 v 022
ER32T08SA-10 116 65 25 108 32 v/ 0,200
ER32T08SA-20 11,6 90 50 108 32 v 0230
0 ER32T10SA-10 153 65 25 TI0O 32 v 0,200
I ER32T10SA-20 152 90 50 TI0 32 v 0250
ER32T125A-10 183 65 25 T2 32 v 022
ER32T125A-20 183 90 50 T2 32 v 0220

&

5 7 4 Member IMC Group
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CHIPSUIRFER HM-VERLANGERUNG TS

CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr.

CHIP-SURFER Anschluss

SR b
L
‘ | |_| A
L - 2
Yy =— ¥
A

TO5T055A-10
T06T06SA-10
TO8T08SA-10
T10T105A-15
T12T125A-15
T15T155A-17

7,6
9.3
11,5
15,2
18,3
23,9

32,5
32,1
BSKE
49,85
51,9
62,6

254
254
254
38,1
38,1
45

5
T6
18
110
T2
T5

CHIPSUIR(FE[R ADAPTER FUR METRISCHE GEWINDE

CHIP-SURFER Anschluss

Artikel-Nr.

Einschraub-Anschluss

LT

0,022
0,020
0,020
0,076
0,106
0,210

@d2
@d1

fl=s=c=E

MODO06T065K016
MODO08T065K016
MODO08T085K016
MODO08T085K025
MODO08T065K025
MOD10T06SK025
MOD10T085K020
MOD10T085K025
MOD12T085K020
MOD12T085K025

9.3
9,6
1,7
11,7
9.3
9,6
1,7
1,7
1,7
1,7

30,5
335
33,5
42,5
42,5
45
40
45
42
47

16
16
16
25
25
25
20
25
20
25

Mé6
M8
M8
M8
M8
M10
M10
M10
M12
M12

®/ng

T6
T6
T8
T8
T6
T6
8
8
18
T8

Member IMC Group
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0,010
0,020
0,025
0,028
0,020
0,036
0,038
0,033
0,048
0,040

575

@‘f“, 7?

- AT

<o

dl

A%

[~

W

4

o
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MultiSurfer

Artikel-Nr.

MULT ISUIR(FER STAHL-AUFNAHME ZYLINDRISCH

Zylinderschaft

S020LPSA-10
S025LQSA-10
S032LRSA-10

16 20 13 10435 100 10 435 M4x05 13 v 022
21 25 15 10490 100 10 490 M5x05 15 v 035
28 32 17 146,00 140 10 6,00 Mé6x05 17 v 081

— 1

- @
ZUBEHOR §

~ I

! 13 TS40T098/HG-P TX15x90-8
{ 15 TS50T110/HG-P TX20x90-B
17 TS60T130/HG-P TX20x90-8
(@ = Spannschraube (@ = Torx-Bit
i‘ (1]
1 MU&THE@E’?@@@ SCHAFTAUFNAHMEN GEWINDE- / NUTENFRASER
Zylinderschaft LLT -
MR I
@ED al 7 _ j
xL/y ‘\/ Q Q
. ® kil
B L
L1
EE- B
MultiSurfer ® Typ 2

Artikel-Nr. XTI DCONWS
7 S016LPSA-16 13 16 13 1044 100 13 M4x0,5 Typ 1 13 13 0,150
Z S016LQSA-18 15 16 15 1049 100 16 M5x0,5 Typ 1 15 15 0,155
S016LQSA-19 15 16 15 1349 130 16 M5x0,5 Typ 1 15 15 0,205
S020LRSA-23 17 20 17 1460 140 20,2 M6x0,5 Typ 1 17 17 0,330
S025LQSA-57 15 25 15 1749 170 57,2 5 M5x05 Typ2 15 15 0,575
i
L ZUBEHOR § /
13 TSA0TO98/HG-P TX15x90-B
15 TS50T110/HG-P TX15x90-B
17 TS60T130/HG-P TX15x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
576
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TOOLEN HSK-A63/100 AUFSTECKDORNE GROSSER BUND 0

DIN 69893 A T
L5 L 5
‘ 1
N | 2 i g a
4
888[9{ DI i

! 7 ! M|
DIN 3937 %
A

Artikel-Nr.

HSKA635SM16SA50 16 38 : 82 50 - 17 : 63 4 1,00

HSKA63SM22SA50 22 48 53 82 50 16 19 - 63 4 1,10
HSKA635M225A100 22 48 53 132 100 16 19 - 63 v/ 180

HSKA63SM275A60 27 78 53 92 60 16 21 - 63 1,40
HSKA63SM275A60-02 27 60 53 92 60 16 21 - 63 v 130

HSKA635SM275A100 27 78 58 132 100 16 21 ° 63 v 230 J
HSKA63SM32SA60 32 78 53 92 60 16 24 - 63 v 170
HSKA63SM325A100 32 78 53 132 100 16 24 - 63 v 320 W
HSKA63FM40SA60 40 89 53 92 60 16 27 667 63 v 2,00

HSKA63FM40SA100 40 89 53 132 100 16 27 667 63 v 4,00
HSKA100SM22SA50 22 48 - 100 50 - 19 - 100 v 250
HSKA100SM22SA100 22 48 - 150 100 - 19 - 100 3,30 }
HSKA100SM22SA160 22 48 : 210 160 - 19 : 100 4,20 I
HSKA100SM27SA50 27 78 - 100 50 - 21 - 100 2,60
HSKA100SM275A100 27 78 - 150 100 - 21 - 100 3,70
HSKA100SM275A160 27 78 - 210 160 - 21 - 100 5,10 ’]
HSKA100SM325A50 32 78 - 100 50 - 24 - 100 v 280 ‘
HSKA100SM325A100 32 78 - 150 100 = 24 - 100 4,60 3
HSKA100SM325A160 32 78 - 210 160 - 24 - 100 6,90
HSKA100FM40SA60 40 88 85 110 60 16 27 667 100 v/ 340
HSKA100FM40SA100 40 89 85 150 100 16 27 66,7 100 5,40
HSKA100FM40SA160 40 89 85 210 160 16 27 66,7 100 8,30
HSKA100FM60SA75 60 128 85 125 75 16 40 1016 100 5,80 =
HSKA100FM60SA160 60 128 85 210 160 16 40 1016 100 14,00 U

- DAPAPArA

103/5.633 104/5.633 105/5.634 1206/5.634
(@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel (3 = Fraseranzugsschraube @ = Schliissel

Member IMC Group 5 7 7
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TOOLEN HSK-A63/100 AUFSTECKDORNE "LANGE AUSFUHRUNG"

DIN 69893 A LT
L
i L1
— Q—.I
B o S
©| O | - —
38 HE 7
2
B
Q

a1
Artikel-Nr.
HSKA63SM225K084 22 40 50 106 84 50 63 v 180
HSKA63SM22SK134 22 40 50 166 134 100 63 v 3,00
HSKA63SM22SK184 22 40 50 216 184 150 63 v 4,00
HSKA63SM225K234 22 40 50 266 234 200 63 v 520
HSKA63SM275A084 27 60 60 106 84 50 63 v 2,00
" HSKA63SM275A134 27 60 60 166 134 100 63 v 32
HSKA63SM275A184 27 60 60 216 184 150 63 v 430
[ HSKA63SM275SA234 27 60 60 266 234 200 63 v 550
HSKA63SM275A284 27 60 60 316 284 250 63 v 750
HSKA63SM275A334 27 60 60 366 334 300 63 v 9,00
| HSKA100SM22SK087 22 40 50 137 87 50 100 v 370
{ HSKA100SM22SK137 22 40 55 187 137 100 100 v 470
HSKA100SM22SK187 22 40 62 237 187 150 100 v 650
HSKA100SM22SK237 22 40 65 287 237 200 100 v 740
HSKA100SM275K087 27 60 65 137 87 50 100 v 4,00
1 HSKA100SM27SK137 27 60 65 187 137 100 100 v 500
" HSKA100SM275K187 27 60 65 237 187 150 100 v 670
[ HSKA100SM275K237 27 60 65 287 237 200 100 v 750
HSKA100SM275K287 27 60 78 337 287 250 100 v 10,00
HSKA100SM275SK337 27 60 78 387 337 300 100 v 11,50

- WAPAFAPA

203/5.633 104/5.634 105/5.634 1206/5.634

(@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel (3 = Fraseranzugsschraube @ = Schliissel

5 7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN HSK-A63 EINSCHRAUB-AUFNAHMEN

DIN 69893 A

=

2d3
I

QDHSK-A

M1

@d1

Artikel-Nr.

HSKA630DP6X59 80 115 9N 59 33 25 M6 63 v 070

HSKA630DP6X109 9.8 23 141 109 83 75 Mé 63 v 070

HSKA630DP8X59 13 15 91 59 BY 25 M8 63 v 070

HSKA630DP8x84 13 20 116 84 58 50 M8 63 v 080

HSKA630DP8X109 13 23 141 109 33 75 M8 63 v 080

HSKA630DP8X134 13 25 166 134 108 100 M8 63 v 09 W
HSKA630DP8X184 13 25 216 184 158 150 M8 63 v 1,00

HSKA630DP10X59 18 20 91 59 8BS 25 M10 63 v 070 W
HSKA630DP10X84 18 24 116 84 58 50  M10 63 v 080
HSKA630DP10X109 18 28 141 109 83 75 M10 63 v 090
HSKA630DP10X134 18 32 166 134 108 100 M10 63 v 1,00
HSKA630DP10X184 18 32 216 184 158 150  M10 63 v 1,20 }
HSKA630DP12X59 21 24 91 59 33 25 M12 63 v 080 I
HSKA630DP12X84 21 24 116 84 58 50 M12 63 v 080
HSKA630DP12X109 21 31 141 109 83 75 M12 63 4 1,00
HSKA630DP12X134 21 36 166 134 108 100 M12 63 v 1,10 ’]
HSKA630DP12X184 21 36 216 184 158 150 M12 63 4 1,40 ‘
HSKA630DP16X59 29 34 91 59 EY 25 M16 63 v 080 ‘
HSKA630DP16X84 29 34 116 84 58 50  M16 63 v/ 1,00
HSKA630DP16X109 29 34 141 109 83 75 M16 63 v 1,00
HSKA630DP16X134 29 41 166 134 108 100 M16 63 v 140
HSKA630DP16X184 29 41 216 184 158 150 M16 63 v/ 1,80

Wuchtgiite G2,5 bei 10.000 U/min
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. (O] @
ZUBEHOR ﬁ %

203/5.633 104/5.633

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel

Member IMC Group 5 7 9
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Cutting Tools



TOOLEN HSK-A100 EINSCHRAUB-AUFNAHMEN

DIN 69893 A LT LT

M1

@d3
@d1

-
‘ l ¢
@d3
@d1

Artikel-Nr.
B HSKA1000DP10X57 18 20 107 57 28 20 M10 100 2 v 220
1< HSKA1000DP10x87 18 25 137 8 58 50 M10 100 2 v 230
iy HSKA1000DP10X112 18 28 162 112 8 75 M10 100 2 vo230
HSKA1000DP10X137 18 30 227 137 108 100 M10 100 2 v 250
HSKA1000DP12X57 21 235 107 57 28 20 M12 100 2 v 220
" HSKA1000DP12X87 21 3 137 87 58 50 M12 100 2 Vo230
] HSKA1000DP12X137 23 30 227 137 108 100 M12 100 1 Vo260
[ HSKA1000DP12X187 23 40 237 187 158 150 M12 100 1 v 290
HSKA1000DP12X237 23 46 287 237 208 200 M12 100 1 /o340
HSKA1000DP16X57 29 315 107 57 28 20 M16 100 2 Vo210
| HSKA1000DP16X87 29 315 137 87 58 50 M6 100 1 /o220
{ HSKA1000DP16X137 29 415 227 137 108 100 M16 100 1 /270
HSKA1000DP16X187 29 55 237 187 158 150 M16 100 1 /o 360
HSKA1000DP16X237 29 55 287 237 208 200 M16 100 1 v 410

Wuchtgiite G 2,5 bei 10.000 U/min
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ZUBEHOR ﬁ %

203/5.633 104/5.633

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel

5 80 Member IMC Group
® /ngersol/
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TOOLEIN HSK-A63/100 WELDON SPANNFUTTER

DIN 69893 A T
L ~
| <
- Jus 3
Q —— I o
Q
| 1
bei @dw>25 bei @dw<20

DIN 6359/ DIN1835-B

B

Artikel-Nr.

HSKA63EM6X65 6 25 : 97 65 39 = 63 v 080
HSKA63EM8X65 8 28 - 97 65 39 - 63 v 090
HSKA63EM10X65 10 35 - 97 65 39 - 63 v/ 1,00
HSKA63EM12X80 12 42 - 122 80 54 - 63 v/ 1,60
HSKA63EM14X80 14 44 - 122 80 54 - 63 v 170
HSKA63EM16X80 16 48 ° 122 80 54 . 63 v 180 J
HSKA63EM18X80 18 50 - 122 80 54 - 63 v 19
HSKA63EM20X80 20 52 - 122 80 54 - 63 v 200 J
HSKA63EM25X110 25 65 52 142 110 84 655 63 v 250
HSKA63EM32X110 32 72 52 142 110 84 655 63 v 210
HSKA100EM6X80 6 25 - 130 80 51 - 100 v 320
HSKA100EM8X80 8 28 - 130 80 51 - 100 v 330
HSKA100EM10X80 10 35 : 130 80 51 = 100 v 340
HSKA100EM12X80 12 42 - 130 80 51 - 100 v 350
HSKA100EM14X80 14 44 - 130 80 51 - 100 v 3,60
HSKA100EM16X100 16 48 - 150 100 7 - 100 v 370 ’]
HSKA100EM18X100 18 50 - 150 100 71 - 100 v 380 ‘
HSKA100EM20X100 20 52 - 150 100 71 - 100 v 39 3
HSKA100EM25X100 25 65 - 150 100 71 - 100 v/ 4,00
HSKA100EM32X100 32 72 - 150 100 71 - 100 v 410
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203/5.633 104/5.633 110/5.636

Q

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel & = Spannschraube - DIN1835

Member IMC Group 5 8 1
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Cutting Tools



TOOLEN HSK-A63/100 WHISTLE-NOTCH SPANNFUTTER

DIN 69893 A

LT
) L
# P
~ 1 = <
= - dn N3
- 8 — w”‘nﬁ 2
\ S
2 Jm2 '
Q : )
bei @d1>25 bei @d1<20
Eﬁ DIN 6355/ DIN1835-E el el
=
Artikel-Nr.
s HSKA63EM20X100E 20 52 - 132 100 74 . M16 63 v 220
1< HSKA63EM25X110E 25 65 52 142 110 84 655 M16 63 v 2,60
iy HSKA63EM32X110E 32 72 52 142 110 84 655 M20x1,5 63 v 280
HSKA63EM40X120E 40 63 52 152 120 91 655 M16 63 v 3,00
HSKA100EM25X120E 25 65 - 170 1200 91 - M20x1,5 100 v 440
" HSKA100EM32X120E 32 N - 170 1200 9 - M20x1,5 100 /o450
] HSKA100EM40X120E 40 80 - 170 1200 9 . M20 100 v 470
[ HSKA100EM50X140E 50 93 - 190 140 M 5 M20 100 v 500
ZUBEHOR ) : : @//"” : @"’
{ 103/5.633 104/5.633 710/5.636 123 /5.645

@ = KithImittelrohr @ = Steckschliissel @ = Spannschraube - DIN1835 (@ = Stellschraube fiir 1835-E (Whistle-Notch)

‘
)
'

i

5 8 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN HSK-A63/100 FRASERSPANNFUTTER ER 16/20

DIN 69893 A LT
L )
L4 1 ™
1

— =ull . N Iml

S B :

2 I Q

S M2| ©@d2

DIN 6499

|
|

Y
S

Artikel-Nr.

HSKA63ER16X100 ER16 28 : 132 100 74 - 0510 M10 63 4 1,00
HSKA63ER16X120 ER16 28 : 152 120 94 - 0510 M10 63 4 1,30
HSKA63ER16X160 ER16 28 40 192 160 134 856 0,510 M10 63 v/ 1,50
HSKA63ER20X100 ER20 34 = 132 100 74 - 113 M12 63 v 1,10
HSKA63ER20X120 ER20 34 - 152 120 94 - 113 M12 - 63 v 1,50
HSKA63ER20X160 ER20 34 45 192 160 134 8 1113 M12 63 v 180 J
HSKA100ER16X100 ER16 28 - 150 100 71 - 0510 M10 100 v 240
HSKA100ER16X160 ER16 28 40 210 160 131 85 0,510 M10 100 v 3,00 J
HSKA100ER20X100 ER20 34 = 150 100 71 - 113 M12 100 v 330
HSKA100ER20X160 ER20 34 45 210 160 131 85 1113 M12 100 v 350

f

4

:
5|
jL

El A0~ [6 1IN

103/5.633 10475.633 112/5.631 121/5.644 122/5.644 120/5.643 $.607-623
@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel ® = Stellschraube @ = Spannmutter ER ® = Spannmutter ER...TOP  ® = Spannschliissel ER/CHV @ = Spannzangen

Member IMC Group 5 8 3
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TOOLEN HSK-A63/100 FRASERSPANNFUTTER ER 25-50

DIN 69893 A LT
L
il L4 |

i '—"
O - <
o E - S
38 = ol 3
- Q

DIN 6499 L1

=6 s
2
@d2

Artikel-Nr.
= HSKA63ER25X80 ER25 42 - 12 80 54 - 116 M16 63 v 090
1< HSKA63ER25X100 ER25 42 - 132 100 74 - 116 M16 63 v 1,00
iy HSKA63ER25X120 ER25 42 - 152 120 94 - 1116 M16 63 v 1,10
HSKA63ER25X160 ER25 42 - 1920 160 134 - 116 M16 63 /o120
HSKA63ER32X80 ER32 50 404 112 80 54 31 220 M22x15 63 v 130
" HSKA63ER32X100 ER32 50 - 132 100 74 - 220 M22x15 63 v 1,10
] HSKA63ER32X120 ER32 50 - 152 120 94 - 220 M22x15 63 v 140
[ HSKA63ER32X140 ER32 50 - 172 140 14 - 220 M22x15 63 /1,50
HSKA63ER32X160 ER32 50 - 192 160 134 - 220 M22x15 63 /1,60
HSKA63ER40X80 ERAO 63 504 112 80 54 34 326 M28x1,5 63 /o170
| HSKA63ER40X100 ERAO 63 504 132 100 74 34 326 M28x1,5 63 /1,50
{ HSKA63ER40X120 ERAO 63 504 152 120 94 34 326 M28x15 63 v 1,70
HSKA100ER25X100 ER25 42 - 150 100 71 - 1116 M16 100 /o260
HSKA100ER25X120 ER25 42 - 170 1200 91 - 1116 M16 100 v 280
HSKA100ER25X160 ER25 42 - 210 160 134 - 116 M16 100 /300
. HSKA100ER32X100 ER32 50 - 150 100 71 - 220 M22x1,5 100 v 290
" HSKA100ER32X120 ER32 50 - 170 1200 9 - 220 M22x1,5 100 v 310
: HSKA100ER32X160 ER32 50 - 210 160 131 - 220 M22x1,5 100 v 330
HSKA100ER40X100 ERA0D 63 - 150 100 71 - 326 M28x1,5 100 v 330
HSKA100ER40X120 ERA0D 63 - 170 120 91 - 326 M28x1,5 100 v 3,60
HSKA100ER40X160 ERAD 63 - 210 160 131 - 326 M28x1,5 100 v 380
HSKA100ER50X100 ERS0 78 - 150 100 71 - 1034 M28x1,5 100 v 400

i

ElN 2 A EFIEYdry

103/5.633 1204/5.633 112/5.631 121/5.644 12215.644 120/5.643 $.607-623
@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel ® = Stellschraube @ = Spannmutter ER ® = Spannmutter ER...TOP  ® = Spannschliissel ER/CHV @ = Spannzangen

5 84 Member IMC Group
® /ngersol/
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TOOLEN HSK-A63 SCHRUMPF-AUFNAHMEN (INDUKTIV)

DIN 69893 A LT
L
L1 | 4
A < =
o) T _ b
SS_E= Ot G 2
3 Lv.] Im2
Q

3 — 4
=

Artikel-Nr.

HSKA63SRKIN6X80 6 21 27 112 80 54 36 10 4,5 M5 63 v 090
HSKA63SRKIN6X120 6 21 27 152 120 94 36 10 4,5 M5 63 4 1,00
HSKA63SRKIN6X160 6 21 27 192 160 134 36 10 4,5 M5 63 4 1,20

HSKA63SRKIN8X80 8 21 27 112 80 54 36 10 4,5 Mé6 63 v 09
HSKA63SRKIN8X120 8 21 27 152 120 94 36 10 4,5 Mé6 63 4 1,10
HSKA63SRKIN8X160 8 21 27 192 160 134 36 10 4,5 M6 63 4 1,30 W
HSKA63SRKIN10X85 10 24 32 117 85 59 42 10 4,5 M8 63 4 1,10 B
HSKA63SRKIN10X120 10 24 32 152 120 94 42 10 4,5 M8 63 4 1,20 W
HSKA63SRKIN10X160 10 24 32 192 160 134 42 10 4,5 M8 63 4 1,30
HSKA63SRKIN12X90 12 24 32 122 90 64 47 10 45 M10 63 v 1,00
HSKA63SRKIN12X120 12 24 32 152 120 94 47 10 45 M10 63 v 1,20
HSKA63SRKIN12X160 12 24 32 192 160 134 47 10 45  M10 63 v 1,40 }
HSKA63SRKIN14X90 14 27 34 122 90 64 47 10 45  M10 63 v 1,00 I
HSKA63SRKIN14X120 14 27 34 152 120 94 47 10 45 M0 63 4 1,20
HSKA63SRKIN14X160 14 27 34 192 160 134 47 10 45 M10 63 4 1,50
HSKA63SRKIN16X95 16 27 34 127 95 69 50 10 45  M12 63 4 1,00 ’]
HSKA63SRKIN16X120 16 27 34 152 120 94 50 10 45  M12 63 4 1,20 ‘
HSKA63SRKIN16X160 16 27 34 192 160 134 50 10 45  M12 63 4 1,50 ‘
HSKA63SRKIN18X95 18 3 42 127 95 69 50 10 45  M12 63 4 1,20
HSKA63SRKIN18X160 18 33 42 192 160 134 50 10 45  M12 63 4 1,50
HSKA63SRKIN20X100 20 33 42 132 100 74 52 10 45 M6 63 4 1,20
HSKA63SRKIN20X120 20 33 42 152 120 94 52 10 45  M16 63 4 1,40
HSKA63SRKIN20X160 20 33 42 192 160 134 52 10 45 M16 63 4 1,60
HSKA63SRKIN25X115 25 44 53 147 115 89 58 10 45 M16 63 4 1,80
HSKA63SRKIN32X120 32 44 53 152 120 94 61 10 45 M16 63 4 1,80

|

. (O] @
ZUBEHOR ﬁ %

203/5.633 10475633 112/5.631

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel 3 = Stellschraube

Member IMC Group 5 8 5
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TOOLEN HSK-A100 SCHRUMPF-AUFNAHMEN (INDUKTIV)

DIN 69893 A

@d3
@d1.
L ‘
T

|

DHSK-A

=1
Odw
i

Artikel-Nr.
> ot HSKA100SRKIN6x85 6 21 27 135 85 56 36 10 4,5 M5 100 v 090
‘LZ HSKA100SRKIN6x120 6 21 27 170 120 91 36 10 4,5 M5 100 v 1,00
(z HSKA100SRKIN6x160 6 21 27 210 160 131 36 10 45 M6 100 v 120
HSKA100SRKIN8x85 8 21 27 135 85 56 36 10 45 M6 100 v 090
HSKA100SRKIN8x120 8 21 27 170 120 91 36 10 4,5 M6 100 v 1,00
" HSKA100SRKIN8x160 8 21 27 210 160 131 36 10 4,5 M6 100 v 1,50
| HSKA100SRKIN10x90 10 24 32 140 90 61 42 10 4,5 M8 100 v 1,00
[ HSKA100SRKIN10x120 10 24 32 170 120 91 42 10 4,5 M8 100 v 120
HSKA100SRKIN10x160 10 24 32210 160 131 42 10 4,5 M8 100 v 1,50
HSKA100SRKIN12x95 12 24 32 145 95 66 47 10 45 M10 100 v 1,00
| HSKA100SRKIN12x120 12 24 32 170 120 9 47 10 45 M10 100 v 120
{ HSKA100SRKIN12x160 12 24 32 210 160 131 47 10 45 M10 100 v 150
HSKA100SRKIN14x95 14 27 34 145 95 66 47 10 45 M10 100 v 1,00
HSKA100SRKIN14x120 14 27 34 170 120 9N 47 10 45  M10 100 v 120
HSKA100SRKIN14x160 14 27 34 210 160 131 47 10 45 M10 100 v 1,50
‘ HSKA100SRKIN16x100 16 27 34 150 100 Al 50 10 4,5 M12 100 v 1,00
' HSKA100SRKIN16x120 16 27 34 170 120 91 50 10 45  M12 100 v 120
[ HSKA100SRKIN16x160 16 27 34210 160 131 50 10 45  M12 100 v 150
HSKA100SRKIN18x100 18 33 42 150 100 71 50 10 45 M12 100 v 120
HSKA100SRKIN18x160 18 33 42 210 160 131 50 10 45 M12 100 v 150
HSKA100SRKIN20x105 20 33 42 155 105 76 52 10 45  M16 100 v 120
HSKA100SRKIN20x160 20 33 42 210 160 131 52 10 45  M16 100 v 150
HSKA100SRKIN25x115 25 44 53 165 115 86 58 10 45 M16 100 v 180
HSKA100SRKIN32x120 32 44 53 170 120 9N 61 10 45 M16 100 v 19

i

> O] @
ZUBEHOR ﬁ %

203/5.633 104/5.633 112/5.631

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel 3 = Stellschraube

5 8 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN HSK-A63/100 HYDRO-DEHNSPANNFUTTER

Artikel-Nr.

DIN 69893 A LT

,_
~
v

@d2
@d1
<

DHSK-A
po |2

Ddw
O
N
=

HSKA63HC10SA080-G6
HSKA63HC125A085-G6
HSKA63HC16SA090-G6
HSKA63HC20SA090-G6
HSKA100HC125A095-G6
HSKA100HC165A100-G6
HSKA100HC205A105-G6
HSKA100HC255A110-G6
HSKA100HC325A110-G6

10
12
16
20
12
16
20
25
32

30 50 112 80 54 35 41 10 M8x1 63 4 1,10
32 50 117 85 59 40 46 10 M10x1 63 4 1,10
38 50 122 90 64 46 49 10 M12x1 63 v/ 120
42 50 122 90 64 48 51 10 M16x1 63 v/ 130
32 50 145 95 66 47 46 10 M10x1 100 v 2,60
38 50 150 100 " 53 49 10 M12x1 100 v 210 J
42 50 155 105 76 59 51 10 M16x1 100 v 280
57 63 160 110 81 62 57 10 M16x1 100 v 370 J
64 75 160 110 81 62 61 10 M16x1 100 v 380

Spanndurchmesser ist fiir eine Schafttoleranz hé ausgelegt. Rundlaufgenauigkeit < 0,003 bei 2,5xD. Mit axialer Langenverstellung; iiber Zwischenbiichse spannbar.
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203/5.633

104/5.633 114/5.639
@ = KihImittelrohr @ = Steckschliissel (@ = Zwischenbiichse Hydrodehnspannfutter

Member IMC Group 5 8 7
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TOOLEN HSK-A63/100 KRAFTSPANNFUTTER

DIN 69893 A T
) L
ik L1
B o N -
1= 8 i
5 ;‘ L4
Ql§| [ s
Typ 2

Artikel-Nr.
T;/ﬁ HSK-A63 MF12.100 12 28 32 132 100 74295 46 63 2 4 1,10
FV\" HSK-A63 MF20.85 20 48 - 117 85 59 60 63 1 v 1,20
iy HSK-A63 MF32.105 32 66 - 137 105 - - 80 63 1 v 2,00
HSK-A100 MF20.95 20 48 - 127 95 66 - 60 100 1 v 280
HSK-A100 MF32.110 32 66 - 160 110 81 - 80 100 1 v 310

Rundlaufgenauigkeit < 0,005.
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203/5.633 104/5.633 115/5.640

@ = KiihImittelrohr @ = Steckschliissel @ = Zwischenbiichse Kraftspannfutter

5 8 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40/50 KOMBI AUFSTECKDORNE

DIN 69871 A 5. L
1 -
o
m
—| = = -

38 HES

=

L6
DIN 6358 LT ‘
=

Artikel-Nr.

DIN6987140SEMC16X55 16 32 1234 55 359 17 27 40 1,20
DIN6987140SEMC16X100 16 32 1684 100 809 17 27 40 1,30
DIN6987140SEMC22X55 22 40 1234 55 359 19 31 40 1,30
DIN6987140SEMC22X100 22 40 1684 100 809 19 31 40 1,80
DIN6987140SEMC27X55 27 48 1234 55 359 21 33 40 1,50
DIN6987140SEMC27X100 27 48 1684 100 809 21 33 40 2,20 W
DIN6987140SEMC32X60 32 58 1284 60 459 24 38 40 1,80 B
DIN6987140SEMC32X100 32 58 1684 100 809 24 38 40 2,70 W
DIN6987140SEMC40X60 40 70 1284 60 409 27 4 40 2,20
DIN6987150SEMC16X55 16 32 15675 55 359 17 27 50 3,00
DIN6987150SEMC16X100 16 32 201,75 100 809 17 27 50 3,60
DIN6987150SEMC22X55 22 40 156,75 55 359 19 31 50 3,20 }
DIN6987150SEMC22X100 22 40 201,75 100 809 19 31 50 3,90 ;
DIN6987150SEMC27X55 27 48 156,75 55 359 21 33 50 3,50
DIN6987150SEMC27X100 27 48 201,75 100 809 21 33 50 4,30
DIN6987150SEMC32X55 32 58 156,75 55 359 24 38 50 3,70 ’]
DIN6987150SEMC32X100 32 58 201,75 100 809 24 38 50 5,00 ‘
DIN6987150SEMC40X55 40 70 156,75 55 359 27 4 50 4,20 ‘
DIN6987150SEMC40X100 40 70 201,75 100 809 27 4 50 5,60
DIN6987150SEMC50X70 50 90 171,75 70 50,9 30 46 50 6,00
DIN6987150SEMC60X80 60 110 181,75 80 60,9 50 66 50 7,50

|

o PAPAPACAEN

101/5.632 1205/5.634 106/5.634 1715641 716/5.641

@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_ @ = Fraseranzugsschraube (@ = Schliissel fiir Fraseranzugsschraube @ = PaBfeder ® = Mitnahmering

Member IMC Group 5 8 9
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TOOLEN DIN 69871-A40/50 AUFSTECKDORNE GROSSER BUND 0

DIN 69871A

@d1
Adw
ETm
L
<

Artikel-Nr.
B 69871A40SM16SA35" 16 38 1034 35 17 - 40 /o150
1< 69871A40SM225A35" 22 48 1034 35 19 - 40 /1,60
iy 69871A40SM275A35" 27 50 1034 35 21 - 40 v 170
69871A40SM32SA50" 32 78 1184 50 24 - 40 v 190
69871A40FM40SA50" 40 89 1184 50 27 667 40 v 210
" 69871A50SM165A35" 16 38 13675 35 17 - 50 v 300
69871A50SM225A35" 22 48 13675 35 19 - 50 v 310
[ 69871A50SM225A50 22 48 151,75 50 19 - 50 3,30
69871A50SM225A75 22 48 17675 75 19 - 50 3,70
69871A50SM225A100 22 48 201,75 100 19 - 50 4,00
| 69871A50SM225A200" 22 48 301,75 200 19 - 50 v 600
{ 69871A50SM22SA300" 22 61 401,75 300 19 . 50 v 800
69871A50SM275A35" 27 60 13675 35 21 - 50 v 350
69871A50SM275SA50 27 78 151,75 50 21 - 50 410
69871A50SM275A75 27 78 17675 75 21 - 50 5,00
. 69871A50SM275A100 27 78 201,75 100 21 - 50 5,90
3 69871A50SM275A160 27 78 261,75 160 21 - 50 8,20
‘ 69871A50SM27SA300" 27 61 401,75 300 21 - 50 v/ 10,00
69871A50SM325A35" 32 78 13675 35 24 - 50 v 350
69871A50SM325A50 32 78 151,75 50 24 - 50 410
69871A50SM325A75 2 78 17675 75 24 - 50 5,00
69871A50SM325A100 32 78 201,75 100 24 - 50 6,00
69871A50SM325A160 32 78 26175 160 24 - 50 8,20
69871A50SM325A370" 32 78 471,75 370 24 - 50 v/ 14,00
69871A50FM40SA35" 40 975 13675 35 27 667 50 v 370
_ 69871A50FM40SA502 40 975 151,75 50 27 667 50 4,60
%3[?@; 69871A50FM40SA75? 40 975 17675 75 27 667 50 6,00
QL 69871A50FM40SA1002 40 975 201,75 100 27 667 50 7,50
69871A50FM40SA1602 40 975 261,75 160 27 667 50 11,00
DIN 69871 AD+B; ? keine Freidrehung nach DIN 69871A
7
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201/5.632 1205/5.634 106/5.634

@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Fraseranzugsschraube (@ = Schliissel fir Fraseranzugsschraube

5 9 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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TOOLEN DIN 69871-A40/50 AUFNAHMEDORNE

DIN 69871A

ad1

DIN 3937 ﬁ

Artikel-Nr.

DIN6987140FM40 40 88 1284 60 27 66,7 40 2,70 @\{i
A

DIN6987150FM40X70 40 88 171,75 70 27 66,7 50 5,30 —iC

DIN6987150FM60X70 60 128 171,75 70 40 1016 50 7,80 ﬁi
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101/5.632 1205/5.634 106/5.634
@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Fraseranzugsschraube (@ = Schliissel fir Fraseranzugsschraube
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TOOLEN DIN 69871-A40/50 AUFSTECKDORNE "LANGE AUSFUHRUNG"

DIN 69871 AD+B

0 8

—
o)

@d3

2d1

=1
Odw

Artikel-Nr. dw 91 @3 0 L U S ®

=" 69871A405M225K052 2 40 45 1204 52 25 40 /130
F@‘ 69871A40SM225K077 2 40 45 usa 77 50 40 /150
iz 69871A405M225K102 2 40 50 1704 102 75 40 v 200
69871A405M225K127 2 40 50 1954 127 100 40 v 220
69871A505M225K077 2 4 50 17875 77 50 50 V360

[ 69871A505M225K127 2 40 50 22875 127 100 50 v 440
69871A505M225K177 2 4 6 27875 177 150 50 v 550

i 69871A505M275A047 27 60 60 14875 47 20 50 /o430
69871A50M275K077 27 60 65 17875 77 50 50 /430
69871A505M275K127 27 60 65 22875 127 100 50 /650

. 69871A50M275K177 27 0 78 27875 177 150 50 v 820
{: 69871A505M325A077 2 78 78 17875 77 50 50 /530
69871A505M325A127 2 78 78 2875 127 100 50 v 680
69871A505M405A077 0 8 89 17875 77 50 50 /610
69871A505M405A127 0 8 89 22875 127 100 50 /850

I

7

> @ @ ®
ZUBEHOR w é:} %

201/5.632 1205/5.634 106/5.634

@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Fraseranzugsschraube (@ = Schliissel fir Fraseranzugsschraube

5 9 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40 EINSCHRAUB-AUFNAHMEN

DIN 69871 AD+B LT

b«

I

@d3
@d1
M1
1 s -

Artikel-Nr.

DIN69871400DP6x58 9,7 13 1264 58 389 32 M6 40 v 080
DIN69871400DP6x98 9,7 23 1664 98 789 74 Mé 40 4 0,90
DIN69871400DP8x38 13 13 1064 38 189 10 M8 40 v 080
DIN69871400DP8x58 13 15 1264 58 389 32 M8 40 4 0,80
DIN69871400DP8x78 13 23 1464 78 589 50 M8 40 v 090
DIN69871400DP8x98 13 23 1664 98 789 74 M8 40 v 0,90 W
DIN69871400DP10x38 18 18 1064 38 189 10 M10 40 v 080
DIN69871400DP10x58 18 20 1264 58 389 32 M0 40 4 0,90 W
DIN69871400DP10x78 18 25 1464 78 589 50 M10 40 v 090
DIN69871400DP10x98 18 28 1664 98 789 74 M10 40 v 1,00
DIN69871400DP12x38 21 21 1064 38 189 10 M12 40 v 080
DIN69871400DP12x58 21 24 1264 58 389 34 M2 40 4 1,10 }
DIN69871400DP12x78 21 24 1464 78 589 50  M12 40 v 090 I
DIN69871400DP12x98 21 31 1664 98 789 75  M12 40 4 1,00
DIN69871400DP12x118 21 31 1864 118 989 90 M12 40 4 1,10
DIN69871400DP16x38 29 29 1064 38 189 10 M16 40 4 0,90 ’]
DIN69871400DP16x58 29 29 1264 58 389 33 Ml6 40 v 090 ‘
DIN69871400DP16x78 29 34 1464 78 589 50 M16 40 v 1,00 ‘
DIN69871400DP16x98 29 34 1664 98 789 75 M16 40 4 1,20

Wuchtgiite G2,5 bei 10.000 U/min

i

|

. ®
ZUBEHOR w

101/5.632

(@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_

Member IMC Group 5 9 3
® /ngersoll

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A50 EINSCHRAUB-AUFNAHMEN

DIN 69871 AD+B

0 8

—
o)

@d3

S
ad1
M1

Artikel-Nr.
< A= DIN69871500DP8X78 13 13 17975 78 589 50 M8 50 v 270
F@ DIN69871500DP8X128 13 25 22975 128 1089 100 M8 50 v 290
(z DIN69871500DP8X178 13 25 27975 178 1589 150 M8 50 v 340
DIN69871500DP8X228 13 35 32975 228 2089 200 M8 50 v 270
DIN69871500DP10X78 18 18 17975 78 589 50 M10 50 v 29
{ DIN69871500DP10X128 18 32 22975 128 1089 100 M10 50 v 3,00
DIN69871500DP10X178 18 45 27975 178 1589 150 M10 50 v 3,60
[ DIN69871500DP10X228 18 50 329,75 228 2089 200 M10 50 v 410
DIN69871500DP12X78 23 30 17975 78 589 50 M12 50 v 280
DIN69871500DP12X128 23 40 22975 128 1089 100 M12 50 v 32
| DIN69871500DP12X178 23 40 27975 178 1589 150 M12 50 v 350
{: DIN69871500DP12X228 23 46 32975 228 2089 200 M12 50 v 410
DIN69871500DP16x38 29 29 13975 38 189 10 M16 50 v 270
DIN69871500DP16X78 29 34 17975 78 589 50 M16 50 v 29
DIN69871500DP16X128 29 40 22975 128 1089 100 M16 50 v 330
‘ DIN69871500DP16X178 29 55 279,75 178 1589 150 M16 50 v 4,20
‘ﬁ DIN69871500DP16X228 29 55 329,75 228 2089 200 M16 50 v 470

Wouchtgiite G2,5 bei 10.000 U/min

i

7

. @
ZUBEHOR w

201/5.632
(@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_

5 94 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40/50 WELDON SPANNFUTTER

DIN 69871 AD LT

B hie——

V L1 o

DIN 6359/ DIN1835-B bei @dw>20 bei @dw<20

1

ad1

B

Artikel-Nr.

DIN6987140EM6X50 6 25 : 1184 50 309 = 40 4 1,00
DIN6987140EM8X50 8 28 : 1184 50 309 = 40 4 1,00
DIN6987140EM10X50 10 35 : 1184 50 309 - 40 v 1,10
DIN6987140EM12X50 12 42 - 1184 50 309 = 40 4 1,10
DIN6987140EM14X63 14 44 - 1314 63 439 - 40 4 1,30
DIN6987140EM16X63 16 48 : 1314 63 439 ° 40 4 1,40 J
DIN6987140EM18X63 18 50 49 1314 63 439 285 40 v 1,40
DIN6987140EM20X63 20 52 49 1314 63 439 285 40 4 1,40 J
DIN6987140EM25X100 25 65 49 1684 100 809 65 40 4 2,40
DIN6987140EM32X100 32 Al 49 1684 100 809 65 40 4 2,70
DIN6987150EM6X63 6 25 164,75 63 439 - 50 4 2,80
DIN6987150EM8X63 8 28 16475 63 439 - 50 4 2,90 }
DIN6987150EM10X63 10 35 - 16475 63 439 ® 50 v/ 3,00 I
DIN6987150EM12X63 12 42 - 16475 63 439 - 50 v 310
DIN6987150EM14X63 14 44 - 16475 63 439 - 50 v 310
DIN6987150EM16X63 16 48 - 16475 63 439 - 50 v 32 ’]
DIN6987150EM18X63 18 50 - 16475 63 439 = 50 v 32 ‘
DIN6987150EM20X63 20 52 - 16475 63 439 = 50 v 330 3
DIN6987150EM25X80 25 65 - 181,75 80 609 = 50 v 390
DIN6987150EM32X100 32 72 - 201,75 100 809 - 50 v 470
DIN6987150EM40X100 40 90 799 201,75 100 809 43 50 4 5,30
DIN6987150EMS50X125 50 98 799 22675 125 1059 90 50 v 690

4

:
5|
jL

o ® @ “)

101/5.632 710/5.636

(@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Spannschraube - DIN1835

Member IMC Group 5 9 5
® /ngersoll

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40/50 WHISTLE-NOTCH SPANNFUTTER

DIN 69871 AD LT ‘
L
Il - 01
8 == —H
| M2]
% DIN 6359/ DIN1835-E bei @dw>20 bei @dw<20
=
Artikel-Nr.
== DIN6987140EM20X63E 200 52 49 1314 63 439 29 M6 40 v 140
1< DIN6987140EM25X100E 25 65 49 1684 100 809 65 M20x1,5 40 v 240
iy DIN6987140EM32X100E 32 72 49 1684 100 809 65 M20x1,5 40 v 270
DIN6987140EM40X120E 40 80 - 1884 120 809 - M20x1,5 40 v 350
DIN6987150EM25X80E 25 65 - 181,75 80 609 - M20x1,5 50 v 400
" DIN6987150EM32X100E 32 7N - 201,75 100 809 - M20x1,5 50 v 470
] DIN6987150EM40X100E 40 90 799 201,75 100 80,9 43 M20x1,5 50 v 530
( DIN6987150EM50X125E" 50 90 799 22675 125 80,9 68 M20x1,5 50 v 690

UKiihImittelzufuhr gemaB DIN69871 Form AD + B

i

7
¥
rT;nL
1
L

o @ ® M ® ’),.
i @
101/5.632 710/5.636 123/5.645

@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_ @ = Spannschraube - DIN1835 (@ = Stellschraube fiir 1835-E (Whistle-Notch)

Q
Q

5 9 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40/50 FRASERSPANNFUTTER ER16-20

DIN 69871 AD LT
L .
L4 A ™
o B R e o S | I | =
S g 2 e 1 L
3 ——
M2
@ Wiz |
DIN 6499 L1

‘@
o
N
51

Artikel-Nr.

DIN6987140ER16X63 ER16 28 : 1314 63 435 - 0510 M10 40 4 1,00
DIN6987140ER16X100 ER16 28 : 1684 100 80,9 - 0510 M10 40 4 1,20
DIN6987140ER16X160 ER16 28 40 2284 160 1409 85 0510 M10 40 v 1,70
DIN6987140ER20X63 ER20 34 - 1314 63 439 = 113 M12 40 4 1,10
DIN6987140ER20X100 ER20 34 - 1684 100 80,9 - 113 M12 40 4 1,30
DIN6987140ER20X160 ER20 34 44 2284 160 1409 91 113 M12 40 4 1,90 J
DIN6987150ER16X100 ER16 28 - 201,75 100 809 - 0510 M10 50 v/ 3,00
DIN6987150ER16X160 ER16 28 40 261,75 160 1409 85 0510 M10 50 v 350 J
DIN6987150ER16X200 ER16 28 40 301,75 200 1809 110 0,510 M10 50 v 310
DIN6987150ER20X100 ER20 34 - 201,75 100 809 - 113 M12 50 v 310
DIN6987150ER20X160 ER20 34 45 261,75 160 1409 86 113 M12 50 v/ 380 }

4

:
5|
jL

El EIEIEAEY 3 |

101/5.632 112/5.631 121/5.644 122/5.644 120/5.643 $.607-623
(@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Stellschraube IK 3 = Spannmutter ER @ = Spannmutter ER...TOP  ® = Spannschliissel ER/ICHV (® = Spannzangen

Member IMC Group 5 9 7
® /ngersoll
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TOOLEN DIN 69871-A40/50 FRASERSPANNFUTTER ER25-50

DIN 69871 AD LT
C L
H L4 o
A s I —
P b=
—
ad2) W [m2
ﬁ DIN 6499 L1
=
Artikel-Nr.
e DIN6987140ER25X65 RS 42 324 1334 65 459 28 116 MI62 40 /10
= DIN6987140ER25X100 RS 42 - 1684 100 809 - 116 MI6x2 40 /150
oy DIN6987140ER25X150 RS 42 - 2184 150 1309 - 116 Mi6x2 40 v 200
DIN6987140ER32X65 R 50 404 1334 65 459 32 220 M22x15 40 /10
DIN6987140ER32X100 2 50 49 1684 100 809 35 220 M22x15 40 /160
" DIN6987140ER32X150 2 50 49 2184 150 1309 35 220 M22x15 40 /o230
| DIN6987140ERA0X70 BRI 63 504 1384 70 509 32 326 M285 40 /o120
| DIN6987140ERA0X100 ERAO 63 504 1684 100 809 32 326 M2815 40 /160
DIN6987150ER25X100 RS 42 - 20175 100 809 - 116 MI&x2 50 /330
DIN6987150ER25X150 RS 42 50 25175 150 1309 809 116 MI&x2 50 /400
. DIN6987150ER25X200 RS 42 55 30175 200 1809 85 116 MI&x2 50 /500
{ DIN6987150ER32X100 R2 50 - 20175 100 809 - 220 M22x15 50 /350
DIN6987150ER32X150 R 50 - 25175 150 1309 - 220 M22«15 50 /42
DIN6987150ER32X200 R32 50 - 30175 200 1809 - 220 M22x15 50 /480
DIN6987150ERA0X100 BRI 63 - 20175 100 809 - 326 M28x5 50 /390
‘ DIN6987150ER40X150 ER40 63 - 251,75 150 1309 - 326 M28x1,5 50 v 5,00
< DIN6987150ERA0X200 RIO 63 - 30175 200 1809 - 326 M28x5 50 /o610
f DIN6987150ER50X100 RO 78 - 20175 100 809 - 1034 M35 50 /o4
DIN6987150ER50X150 RSO 78 - 25175 150 1309 - 1034 M3&x15 50 /5%

i

El EIEIEAEY 3z |

101/5.632 11215631 121/5.644 122/5.644 120/5.643 $.607-623
(@ = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Stellschraube IK 3 = Spannmutter ER @ = Spannmutter ER...TOP  ® = Spannschliissel ER/ICHV (® = Spannzangen

5 9 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-A40/A50 SCHRUMPF-AUFNAHMEN (INDUKTIV)

DIN 69871 AD

@d3
ad1
Ddw H ‘

Artikel-Nr.

DIN6987140SRKIN6X80 6 21 27 1484 80 609 36 10 4,5 M5 40 4 1,00
DIN6987140SRKIN8X80 8 21 27 1484 80 609 36 10 4,5 M6 40 4 1,10
DIN6987140SRKIN10X80 10 24 32 1484 80 609 42 10 4,5 M8 40 v 1,10 Dzl
DIN6987140SRKIN12X80 12 24 32 1484 80 609 47 10 45  M10 40 4 1,20
DIN6987140SRKIN14X80 14 27 34 1484 80 609 47 10 45 M10 40 4 1,20
DIN6987140SRKIN16X80 16 27 34 1484 80 60,9 50 10 45  M12 40 4 1,30 W
DIN6987140SRKIN18X80 18 33 42 1484 80 609 50 10 45  M12 40 v 1,30
DIN6987140SRKIN20X80 20 33 42 1484 80 609 52 10 45  M16 40 4 1,40 W
DIN6987140SRKIN25X100 25 44 53 1684 100 809 58 10 45  M16 40 4 1,50
DIN6987150SRKIN6x80 6 21 27 181,75 80 609 36 10 4,5 M5 50 v 210
DIN6987150SRKIN8x80 8 21 27 181,75 80 609 36 10 4,5 Mé6 50 v 210
DIN6987150SRKIN10x80 10 24 32 181,75 80 609 42 10 4,5 M8 50 v 280 }
DIN6987150SRKIN12x80 12 24 32 181,75 80 609 47 10 45 M10 50 v 280 I
DIN6987150SRKIN14x80 14 27 34 181,75 80 609 47 10 45 M10 50 v 280
DIN6987150SRKIN16x80 16 27 34 181,75 80 60,9 50 10 45  M12 50 v 280
DIN6987150SRKIN18x80 18 B8 42 181,75 80 60,9 50 10 45  M12 50 v 310 ’]
DIN6987150SRKIN20x80 20 33 42 181,75 80 609 52 10 45  M16 50 v 32 ‘
DIN6987150SRKIN25x100 25 44 53 201,75 100 809 58 10 45 M16 50 v 350 ‘
DIN6987150SRKIN32x100 32 44 53 201,75 100 809 61 10 45  M16 50 v 430

i

|

. ®
ZUBEHOR

101/5.632 11215637

( = Anzugsholzen DIN_/ISO_ @ = Stellschraube

Member IMC Group 5 9 9
® /ngersoll

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-AD/B40/50 HYDRO-DEHNSPANNFUTTER

0 8

—
o)

DIN 69871 AD+B

T
L
L4
[Em=ea=f: S mat
v
s T M2

L1

Typ 1

@d2

@d1
Ddw

Artikel-Nr.
< A= 69871A40HC06SA080-G2" 26 495 1489 805 615 295 37 10 M5 40 1 v 140
F@ 69871A40HC08SA080-G2" 28 495 1489 805 615 30 37 10 M6 40 1 v 140
iy 69871A40HC10SA080-G2" 10 30 495 1489 805 61,5 31 41 10  M8x1 40 1 v 1,40
69871A40HC12SA080-G2" 12 32 495 1489 805 615 315 46 10  M10x1 40 1 v 1,40
69871A40HC16SA080-G2" 16 38 495 1489 805 615 33 49 10 M12x1 40 1 v 1,40
{ 69871A40HC20SA080-G2" 20 42 495 1489 805 615 34 51 10  M16x1 40 1 v 1,40
69871A40HC255A080-G2" 25 55 66 1489 805 615 22 57 10 M16x1 40 1 v 180
[ 69871A50HC12SA050-G6? 12 32 42 151,75 50,0 31,0 - 46 10 M81 50 2 v 280
69871A50HC20SA080-G6* 20 42 49,5 18225 805 61,5 - 51 10 M16xT 50 1 v 3,30
69871A50HC20SA064-G6? 20 38 493 166,25 64,5 455 - 51 10  M8x1 50 2 v 3,10
! 69871A50HC32SA081-G6? 32 58,5 72 182,75 810 62,0 - 61 10  M8x1 50 2 v 4,10

{: Spanndurchmesser ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Mit axialer Lingenverstellung; iiber Zwischenbiichse spannbar; kurze, schwere Ausfiihrung.
"Wuchtgiite G2,5 bei 25.000 U/min; ?Wuchtgiite G6,3 bei 15.000 U/min; ¥schlanke Ausfiihrung

I

7

. @
ZUBEHOR w

< I

201/5.632

600

114/5.639
@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_ @ = Zwischenbiichse Hydrodehnspannfutter

® /rigersoll

Cutting Tools



TOOLEN DIN 69871-AD40/50 KRAFTSPANNFUTTER

DIN 69871 AD LT LT

|

ad1

ddw
I

ddw

Typ 1 Typ 2 ﬁ

Artikel-Nr.

DIN69871-AD40MF12.100 12 28 32 1684 100 81 295 46 40 2 v 1,10
DIN69871-AD40MF20.60 20 48 = 1284 60 41 - 63 40 1 v 1,20
DIN69871-AD40MF32.95 32 66 - 1634 95 - - 80 40 1 v 1,60
DIN69871-AD50MF20.80 20 48 - 181,75 80 61 - 63 50 1 v 2,30
DIN69871-AD50MF32.75 32 66 - 17675 75 56 - 80 50 1 v 280
Rundlaufgenauigkeit < 0,005 J
) ® ®
ZUBEHOR w &
101/5.632 715/5.640

@ = Anzugsbolzen DIN_/ISO_ @ = Zwischenbiichse Kraftspannfutter

TOPON STAHL-VERLANGERUNG ZYLINDRISCH / KONISCH |

Zylinderschaft

LT LT
a® 5T
( E.—H v 7;?
3 O £ 1 =
= L1 L1
Typ 1 Typ 2
Einschraub-Anschluss i}f@
W al
= [ ]
Artikel-Nr. d a1 0T U o« M Ty ®
SM06-L60-C10" 10 9.8 60 20 - M6 1 v 0,05 %
SM06-L105-C122 12 9.8 105 60 1.2 M6 2 v 0,09 Z
SM06-L125-C16? 16 9.8 125 60 33 M6 2 v 0,10
SM08-L73-C16" 16 13 73 25 - M8 1 v 0,11
SM08-L128-C162 16 13 128 80 0,9 M8 2 v 0,18
SM08-L170-C202 20 13 170 67 33 M8 2 v 0,35
SM10-L80-C20" 20 18 80 30 - M10 1 v 0,18
SM10-L130-C202 20 18 130 80 0,6 M10 2 v 0,27
SM10-L200-C25? 25 19 200 57 33 M10 2 v 0,45
SM12-L86-C25? 25 21 86 30 51 M12 2 v 0,20
SM12-L200-C32? 32 21 200 78 4,4 M12 2 v 0,60
SM16-L95-C322 32 29 95 35 1,7 M16 2 v 0,54
SM16-L230-C322 32 29 230 50 18 M6 2 v 0,60
Zylinder-Schaft; # konischer Schaft
601

® /rigersoll
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TOPGO)N SCHWERMETALL-VERLANGERUNG - ZYLINDRISCH

Zylinderschaft

LT )
L1 ‘
"
A o
g% - 3|
s
Einschraub-Anschluss
Artikel-Nr. d doT U owm
S016MODO08HA040 16 13 88 40 M8 0,240
S016MODO8HA060 16 13 108 60 M8 0,030
S016MODO8HA080 16 13 128 80 M8 0,331
S016MODO08HA100 16 13 148 100 M8 0,377

6 0 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TOPG)N HARTMETALL-VERLANGERUNG - ZYLINDRISCH

Einschraub-Anschluss

Artikel-Nr.

S010MOD06CA031-01
S010MOD06CA040-01
S010MOD06CA060-01
S010MOD06CA080-01
S010MOD06CA100-01
S012MOD06CA031-01
S012MOD06CA035-01
S012MOD06CA040-01
S012MOD06CA060-02
S012MOD06CA080-01
S012MOD06CA100-01
S012MOD06CA100-02
S014MOD08CA035-01
S016MOD08CA055-01
S016MOD08CA135-01
S018MOD10CA152-01
$020MOD10CA055-01
$020MOD10CA135-01
$025MOD12CA060-01
$025M0D12CA080-03
$025M0D12CA100-01
S025MOD12CA157-01
S025M0D12CA207-02
S032MOD16CA207-01

10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
14
16
16
18
20
20
25
25
25
25
25
32

9,8

9,8
9.8
9.8
1

11,8
11,8
118
1"
11,8

14,4
14,4

18
18
22,5
22,5
22,5
22,5
22,5
28,6

80
80
110
130
150
80
80
88
108
128
150
148
80
120
200
200
120
200
125
145
165
250
300
300

31

60
80
100
31

40
60
80
100
100

55
135

55
135
60
80
100
157
207
207

Zylinderschaft

LT

L1

i

M6
Mé6
Mé6
Mé6
Mé6
Mé6
M6
M6
M6
M6
M6
Mé6
M8
M8
M8
M10
M10
M10
M12
M12
M12
M12
M12
M16

® /rigersoll
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0,078
0,079
0,175
0,130
0,154
0,108
0,118
0,128
0,159
0,188
0,217
0,220
0,154
0,299
0,528
0,669
0,469
0,767
0,733
0,847
0,965
1,624
0,920
2,314

603

£

=

i~

|




TOPG)N SCHWINGUNGSGEDAMPFT MIT HARTMETALLKERN - ZYLINDRISCH

Zylinderschaft

ﬂ
@d]
N

]

|

|

|

|

|

|
g

S
% Einschraub-Anschluss
=
Artikel-Nr. ¢ a1 oomou oM ®
B 5012MOD06VA020 2 11 70 20 Mé v/ 0,064
1< S012MOD06VA070 2 11 120 70 M6 Vo0
iy 5016MODO8VA006 16 145 70 6 M8 v 0115
S016MODO8VA056 16 145 120 56 M8 v 0183
S020MOD10VA006 20 18 64 6 M0 v 0169
" S020MOD10VA024 20 18 89 24 M0 v 0,245
] $020MOD10VA070 20 18 130 70 M10 v 0335
[ $020MOD10VA125 20 18 180 125 M10 v 0463
$025MOD12VA015 25 226 81 15 M2 v 0343
$025MOD12VA045 25 226 1M1 45 M12 v 0320
| $025MOD12VA110 25 226 180 110 M12 /0746
{ $025MOD12VA155 25 226 220 155  M12 vo0922
S032MOD16VA014 32 294 103 14 Mi6 /0763
$032MOD16VA090 32294 160 90  M1s v 1,150
S032MOD16VA108 32 294 200 108 M16 /1363
. S032MOD16VA159 32 294 250 159 M16 /1,760
? $032MOD16VA207 32 30 300 207 Mi6 v 2312

i

6 0 4 Member IMC Group
® /ngersol/
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TOPG)N SCHWERMETALL-VERLANGERUNG - KONISCH

Zylinderschaft

Einschraub-Anschluss

ks

Artikel-Nr.
S016MOD08HK040 16 13 88 40 2 M8 v 0,261 ?L/T
A
S016MOD08HK060 16 13 108 60 14 M8 v 0318 .
A\
S016MOD08HK080 16 13 128 80 1 M8 v 0372 =
S016MOD08HK100 16 13 148 100 0,8 M8 v 0437
S016MOD08HK120 16 13 168 120 0,7 M8 v 049
$020MOD10HK040 20 18 90 40 14  M10 v 0431 J
$020MOD10HK060 20 18 110 60 09 M10 v 0,535
$020MOD10HK080 20 18 130 80 07 M10 v 0,634 J
$020MOD10HK100 20 18 150 100 0,55 M10 v 0,730
$020MOD10HK120 20 18 170 120 045 M10 v 0833
T@P@M HARTMETALL-VERLANGERUNG - KONISCH |
Zylinderschaft
G
w‘
O
Einschraub-Anschluss W@f@
[ |
Artikel-Nr.
S016MOD08CK040-01 16 13 88 40 19 M8 v 0210 %
S016MOD08CK060-01 16 13 108 60 1.3 M8 v 0,256 4
$S016MOD08CK080-01 16 13 128 80 0,9 M8 v 0290
S016MOD08CK100-01 16 13 148 100 08 M8 v 0348
S016MOD08CK120-01 16 13 168 120 06 M8 v 0393
$020MOD10CK040-01 20 18 90 40 12 M10 v 0,352 8
$020MOD10CK060-01 20 18 110 60 08 M10 v 0427 / |
$020MOD10CK080-01 20 18 130 80 06 M0 v 0,506 .‘7—{
$020MOD10CK100-01 20 18 150 100 05 M10 v 0,587 -
$020MOD10CK120-01 20 18 170 120 04 M0 v 0,667
® /rigersoll 00
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TOPG,N VERLANGERUNG

Einschraub-Anschluss

@d1

ﬁ Einschraub-Anschluss

Artikel-Nr. d1 LT L M M1
;\/3 CABMO06MO06-C 98 395 25 M6 M6 v 0,020
FV\" CABMO8MO08-C 13 475 30 M8 M8 v 0,028
oy CABM10M10-C 18 54,8 35 M10  M10 v 0,064
CABM12M12-C 21 558 40 M12  M12 v 0,100
CABM16M16-C 29 69 40 M16  M16 v 0,192
i‘ 0 (1
1 T@P@M REDUZIERUNG FUR EINSCHRAUBFRASER
Einschraub-Anschluss LT
) o’
\L, ‘/t/
= — —
5 ] s el e e Pl
S P= i e Sy =

W Einschraub-Anschluss

Artikel-Nr.
7 CABMO6MO08 9,7 13 478 30 4 57 M8 M6 v 0,08
z CABMO8M10 13 18 598 40 5 52 M10 M8 v 0,08
CABM10M12 18 21 67 45 7 2,5 M12 M10 4 0,10
CABM12M16 21 29 74 50 6 63 M6 M12 4 0,20
i
L
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WIINZU'T AUFSTECKAUFNAHME FUR SSC-SCHEIBENFRASER

DIN 8030

Modular

ks

Artikel-Nr.
FBD22CP22SA040-TB 40 22 32 418 40 /o032 B
FBD27CP27SA045-TB 45 27 36 468 45 v 046 »i
-
FBD32CP325A060-TB 55 32 45 618 60 v/ 096 =
i
T@@Lﬁﬁw ER11 SPANNZANGEN STANDARD |
DIN 6499 0,01
G
]

L

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER11SPRO0.5-1.0 11,0 18 6.3 85 05-1 05 1 8 30 " 0,009 %
ER11SPR1.5-2.0 11,0 18 6,3 85 15-2 15 2 8 30 1" 0,010 4
ER11SPR2.5-3.0 170 18 63 18 253 25 3 8 30 1 0,009 [
ER11SPR3.5-4.0 170 18 63 18 35-4 35 4 8 30 " 0,008

ER11SPR4.5-5.0 170 18 63 18 45-5 45 5 8 30 " 0,007

ER11SPR5.5-6.0 110 18 63 18 55-6 55 6 8 30 " 0,006 :
ER11SPR6.5-7.0 110 18 63 18 65-7 65 7 8 30 " 0,009 %—
Standardausfiihrung! t\f
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TOOLEN ER11_AA SPANNZANGEN

DIN 6499

0 8

—
)

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
~ s ER11SPR0.5-1.0AA 1 180 63 85 05-1 05 1 8
F@‘ ER11SPR1.5-2.0AA " 180 63 95 15-2 15 2 8
o=
Bz ER11SPR2.5-3.0AA 1" 180 63 180 25-3 25 3 8
ER11SPR3.5-4.0AA " 180 63 180 35-4 35 4 8
ER11SPR4.5-5.0AA 1M 180 63 180 45-5 45 5 8
{ ER11SPR5.5-6.0AA 11 180 63 180 55-6 55 6 8
ER11SPR6.5-7.0AA 1M 180 63 180 65-7 65 7 8
[ Erhohte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen!
]
1 T@@&HM ER16 SPANNZANGEN STANDARD
DIN 6499

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
% ER16SPRO.5-1 16 275 1026 105 05-1 05 1 8

ER16SPR1.5-2 16 275 1026 142 15-2 15 2 8
i ER16SPR2-3 16 275 1026 155 2-3 2 3 8

ER16SPR3-4 16 275 1026 185 3-4 B 4 8

ER16SPR4-5 16 275 1026 275 4-5 4 5 8
2 ER16SPRS5-6 16 275 1026 275 5-6 5 6 8
:l ER16SPR6-7 16 275 1026 275 6-7 6 7 8
= ER16SPR7-8 16 275 1026 275 7-8 7 8 8
B ER16SPR8-9 16 275 1026 275 8-9 8 9 8

ER16SPR9-10 16 275 1026 275 9-10 9 10 8

Standardausfiihrung!

6 0 8 Member IMC Group
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30
30
30
30
30
30
30

1
1
1"
1
"
1
1

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

0,010
0,010
0,009
0,005
0,009
0,008
0,006

0,022
0,022
0,021
0,022
0,022
0,020
0,019
0,017
0,015
0,013



TOOLEIN ER16_AA SPANNZANGEN

DIN 6499 0,005

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER16SPR0.5-1AA 16 275 1026 105 05-1 05 1 8 30 16 0,022
ER16SPR1.5-2AA 27,5 1026 142 15-2 15 2 8 30 16 0,022
ER16SPR2-3AA 16 275 1026 155 2-3 2 3 8 30 16 0,021
ER16SPR3-4AA 16 275 1026 185 3-4 3 4 8 30 16 0,022
ER16SPR4-5AA 16 275 1026 275 4-5 4 5 8 30 16 0,022
ER16SPR5-6AA 16 275 1026 275 5-6 5 6 8 30 16 0,020 J
ER16SPR6-7AA 16 275 1026 275 6-7 6 7 8 30 16 0,019
ER16SPR7-8AA 16 275 1026 275 7-8 7 8 8 30 16 0,017
ER16SPR8-9AA 16 275 1026 275 8-9 8 9 8 30 16 0,015
ER16SPR9-10AA 16 275 1026 275 9-10 9 10 8 30 16 0,013

Erhohte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen!

TOOLULSN ER16_AA SPANNZANGEN MIT ZENTRALER IK |

DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER16SEAL4AA 16 275 63 185 4 4 4 8 30 16 v 0,024 %
ER16SEALSAA 16 275 63 275 5 5 5 8 30 16 v 0,024 4
ER16SEAL6AA 16 275 63 215 6 6 6 8 30 16 v 0,020 [
ER16SEAL7AA 16 275 63 275 7 7 7 8 30 16 v 0,018

ER16SEALSAA 6 275 63 215 8 8 8 8 30 16 v 0,020

ER16SEAL9AA 16 275 63 275 9 9 9 8 30 16 v 0018 .
ER16SEAL10AA %6 275 63 215 10 10 10 8 30 16 v 0014 i
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, fiir innere KithImittelzufuhr. “ﬁ :
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TOOLEN ER16_AAJET SPANNZANGEN MIT IK

DIN 6499 0,01

0 [T8
5

—
o)

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
s ER16SEALAAAJET 16 275 63 185 4 4 4 8 30 16 v 0,022
FQ‘ ER16SEALSAAJET 16 275 63 275 5 5 5 8 30 16 v 0,020
L=2N ER16SEALGAAJET 16 215 63 215 6 6 6 8 3 16 v/ 0,020
ER16SEAL7AAJET 16 275 63 215 7 7 7 8 30 16 v 0,020
ER16SEALSAAJET 16 2715 63 215 8 8 8 8 30 16 v 0,020
{ ER16SEAL9AAJET 16 2715 63 215 9 9 9 8 30 16 v 0018
ER16SEAL10AAJET 16 275 63 215 10 10 10 8 30 16 v 0016
[ Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, KiihImittelaustritt durch Spannzange.
|
1 T@@&HM ER20 SPANNZANGEN STANDARD
DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
% ER20SPR1.5-2 20 315 1116 11,7 15-2 15 2 8 30 20 0,040
ER20SPR2-3 20 315 1116 177 2-3 2 3 8 30 20 0,040
i ER20SPR3-4 20 315 11,16 193 3-4 3 4 8 30 20 0,040
ER20SPR4-5 20 315 11,16 193 4-5 4 5 8 30 20 0,040
ER20SPRS5-6 20 315 11,16 315 5-6 5 6 8 30 20 0,040
2 ER20SPR6-7 20 315 11,16 315 6-7 6 7 8 30 20 0,036
:l ER20SPR7-8 20 315 1116 315 7-8 7 8 8 30 20 0,038
= ER20SPR8-9 20 315 1116 315 8-9 8 9 8 30 20 0,035
B ER20SPR9-10 20 315 1116 315 9-10 9 10 8 30 20 0,033
ER20SPR10-11 20 315 1116 31,5 10-11 10 11 8 30 20 0,030
ER20SPR11-12 20 315 1116 315 11-12 11 12 8 30 20 0,028
ER20SPR12-13 20 315 1116 315 12-13 12 13 8 30 20 0,026
Standardausfiihrung!
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TOOLEIN ER20_AA SPANNZANGEN

DIN 6499 0,005

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER20SPR1.5-2AA 20 315 106 11,7 15-2 15 2 8 30 20 0,042 ~]
ER20SPR2-3AA 20 315 16 17,7 2-3 2 3 8 30 20 0,040 = ‘:
ER20SPR3-4AA 20 315 11,16 193 3-4 3 4 8 30 20 0,038 )
ER20SPR4-5AA 20 315 11,16 193 4-5 4 5 8 30 20 0,040

ER20SPR5-6AA 20 315 11,16 315 5-6 5 6 8 30 20 0,040

ER20SPR6-7AA 20 315 11,16 315 6-7 6 7 8 30 20 0,036 J
ER20SPR7-8AA 20 315 11,16 315 7-8 7 8 8 30 20 0,038

ER20SPR8-9AA 20 315 11,16 315 8-9 8 9 8 30 20 0,035

ER20SPR9-10AA 20 315 11,16 315 9-10 9 10 8 30 20 0,033

ER20SPR10-11AA 20 315 11,16 315 10-11 10 " 8 30 20 0,030

ER20SPR11-12AA 20 315 1116 315 11-12 1 12 8 30 20 0,028

ER20SPR12-13AA 20 315 11,16 31,5 12-13 12 13 8 30 20 0,026 }
Erhdhte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen! :

TOOLSN] ER20_AA SPANNZANGEN MIT ZENTRALER IK |

DIN 6499 0,01

L~ |

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
ER20SEAL4AA 20 315 72 1717 4 4 4 8 30 20 v 0,038 7
ER20SEALSAA 20 315 72 193 5 5 5 8 30 20 v 0,040 4
ER20SEAL6AA 20 315 72 193 6 6 6 8 30 20 v 0,040 [
ER20SEAL7AA 20 315 72 315 7 7 7 8 30 20 v 0,036
ER20SEALBAA 20 315 72 315 8 8 8 8 30 20 v 0,038
ER20SEAL9AA 20 31,5 72 315 9 9 9 8 30 20 v 0,035 .
ER20SEAL10AA 20 315 72 315 10 10 10 8 30 20 v/ 0033 i
ER20SEAL11AA 20 315 72 315 " I " 8 30 20 v 0,030 “ﬁ i
ER20SEAL12AA 20 315 72 315 12 12 12 8 30 20 v 0,028 -
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, fiir innere KiihImittelzufuhr.
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TOOLEN ER20_AAJET SPANNZANGEN MIT IK

DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
< A ER20SEAL4AAJET 20 315 72 177 4 4 4 8 30 20 v 0,044
FV\ ER20SEALSAAJET 20 315 72 193 5 5 5 8 30 20 v 0,042
(7 ER20SEAL6AAJET 20 315 72 193 6 6 6 8 30 20 v 0,040
ER20SEAL7AAJET 20 315 72 315 7 7 7 8 30 20 v/ 0038
ER20SEALBAAJET 20 315 72 315 8 8 8 8 30 20 v/ 0,036
" ER20SEAL9AAJET 20 315 72 315 9 9 9 8 30 20 v/ 0,034
| ER20SEAL10AAJET 20 315 72 315 10 10 10 8 30 20 v/ 0,032
[ ER20SEAL11AAJET 20 315 72 315 N 11 1 8 30 20 v/ 0,026
ER20SEAL12AAJET 20 315 72 315 12 12 12 8 30 20 v 0,024

Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, KiihImittelaustritt durch Spannzange.

I

7
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TOOLEN ER25 SPANNZANGEN STANDARD

DIN 6499 0,01

/jq

|

Artikel-Nr. SpBe  Spmin. Spmax. KW1

ER25SPR2-3 25 34 1166 187 2-3 2 3 8 30 25 0,077
ER25SPR3-4 25 34 1166 200 3-4 3 4 8 30 25 0,072
ER25SPR4-5 25 34 1166 200 4-5 4 5 8 30 25 0,071
ER25SPR5-6 25 34 1166 200 5-6 5 6 8 30 25 0,075
ER25SPR6-7 25 34 1166 340 6-7 6 7 8 30 25 0,073
ER25SPR7-8 25 34 1166 340 7-8 7 8 8 30 25 0,072 J
ER25SPR8-9 25 34 1166 340 8-9 8 9 8 30 25 0,070
ER255PR9-10 25 34 11,66 340 9-10 9 10 8 30 25 0,068 W
ER25SPR10-11 25 34 1166 340 10-11 10 I 8 30 25 0,065
ER25SPR11-12 25 34 1166 340 11-12 11 12 8 30 25 0,060
ER25SPR12-13 25 34 11,66 340 12-13 12 13 8 30 25 0,057
ER25SPR13-14 25 34 1166 340 13-14 13 14 8 30 25 0,052 }
ER25SPR14-15 25 34 1166 340 14-15 14 15 8 30 25 0,045 I
ER255PR15-16 25 34 1166 340 15-16 15 16 8 30 25 0,041
Standardausfiihrung!
]
J
U
L~ |
i
I
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TOOLEIN ER25_AA SPANNZANGEN

DIN 6499 0,005

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
ssAs ER25SPR1.5-2AA 25 340 1166 150 15-2 15 2 8 30 25 0,077
‘LZ ER25SPR2-3AA 25 340 1166 187 2-3 2 3 8 30 25 0,077
N ER25SPR3-4AA 25 340 1166 200 3-4 3 4 8 30 25 0,072
ER25SPR4-5AA 25 340 11,66 200 4-5 4 5 8 30 25 0,071
ER25SPR5-6AA 25 340 11,66 200 5-6 5 6 8 30 25 0,075
" ER25SPR6-7AA 25 340 1166 340 6-7 6 7 8 30 25 0,073
| ER25SPR7-8AA 25 340 1166 340 7-8 7 8 8 30 25 0,072
[ ER25SPR8-9AA 25 340 1166 340 8-9 8 9 8 30 25 0,070
ER25SPR9-10AA 25 340 1166 340 9-10 9 10 8 30 25 0,068
ER25SPR10-11AA 25 340 11,66 340 10-11 10 " 8 30 25 0,065
! ER25SPR11-12AA 25 340 11,66 340 11-12 11 12 8 30 25 0,060
{ ER25SPR12-13AA 25 340 11,66 340 12-13 12 13 8 30 25 0,057
ER25SPR13-14AA 25 340 1166 340 13-14 13 14 8 30 25 0,052
ER25SPR14-15AA 25 340 1166 340 14-15 14 15 8 30 25 0,045
ER25SPR15-16AA 25 340 1166 340 15-16 15 16 8 30 25 0,041
1 Erhohte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen!
1
[
L J
i
i
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TOOLEN ER25_AA SPANNZANGEN MIT ZENTRALER IK

Artikel-Nr.

ER25SEAL4AA
ER25SEALSAA
ER25SEAL6AA
ER25SEAL7AA
ER25SEALBAA
ER25SEAL9AA
ER25SEAL10AA
ER25SEAL11AA
ER25SEAL12AA
ER25SEAL13AA
ER25SEAL14AA
ER25SEAL15AA
ER25SEAL16AA

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34

7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5

34

DIN 6499

SpBe  Spmin. Spmax. KW1

4 4 4 8
5 5 5 8
6 6 6 8
7 7 7 8
8 8 8 8
9 9 9 8
10 10 10 8
1 1 1 8
12 12 12 8
13 13 13 8
14 14 14 8
15 19 15 8
16 16 16 8

Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, fiir innere Kiithimittelzufuhr.
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0,066
0,064
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0,056
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TOOLEIN ER25_AAJET SPANNZANGEN MIT IK

DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1
s ER25SEAL4AAJET 25 34 75 20,0 4 4 4 8 30 25 v 0,080
F" ER25SEALSAAJET 25 34 75 20,0 5 5 5 8 30 25 v 0,080
L2 ER25SEAL6AAJET 25 3 75 200 6 6 6 8 30 25 v/ 0,080
ER25SEAL7 AAJET 25 34 75 34,0 7 7 7 8 30 25 v 0,079
ER25SEALSAAJET 25 34 7,5 34,0 8 8 8 8 30 25 v 0,078
" ER25SEAL9AAJET 25 34 7,5 34,0 9 9 9 8 30 25 v 0,077
| ER25SEAL10AAJET 25 34 75 340 10 10 10 8 30 25 v 0,066
[ ER25SEAL11AAJET 25 34 7,5 34,0 1" 1 1" 8 30 25 v 0,064
ER25SEAL12AAJET 25 34 75 340 12 12 12 8 30 25 v 0,062
ER25SEAL13AAJET 25 34 7,5 34,0 13 13 13 8 30 25 v 0,063
] ER25SEAL14AAJET 25 34 75 34,0 14 14 14 8 30 25 v 0,042
{ ER25SEAL15AAJET 25 34 75 34,0 15 15 15 8 30 25 v 0,041
ER25SEAL16AAJET 25 34 7,5 34,0 16 16 16 8 30 25 v 0,040
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, KiihImittelaustritt durch Spannzange.
¢
*
[
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i
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TOOLEN ER32 SPANNZANGEN STANDARD

Artikel-Nr.

ER32SPR2-3
ER32SPR3-4
ER32SPR4-5
ER32SPR5-6
ER32SPR6-7
ER32SPR7-8
ER32SPR8-9
ER32SPR9-10
ER32SPR10-11
ER32SPR11-12
ER32SPR12-13
ER32SPR13-14
ER32SPR14-15
ER32SPR15-16
ER32SPR16-17
ER32SPR17-18
ER32SPR18-19
ER32SPR19-20
Standardausfiihrung!

33
33
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66
12,66

18,8
20,0
25,8
258
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

DIN 6499

SpBe  Spmin. Spmax. KW1
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0,152
0,150
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0,135
0,137
0,133
0,128
0,125
0,119
0,114
0,107
0,108
0,094
0,085
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TOOLEIN ER32_AA SPANNZANGEN

DIN 6499 0,005

Artikel-Nr. SpBe Spmin. Spmax. KW1
ssAs ER32SPR2-3AA 33 40 12,66 188 2-3 2 3 8 30 32 0,152
‘LZ ER32SPR3-4AA 33 40 12,66 200 3-4 3 4 8 30 32 0,150
B ER32SPR5-6AA 33 40 1266 258 5-6 5 6 8 30 32 0,148
ER32SPR6-7AA 3 40 12,66 400 6-7 6 7 8 30 32 0,146
ER32SPR7-8AA B8 40 12,66 400 7-8 7 8 8 30 32 0,148
" ER32SPR8-9AA 33 40 12,66 400 8-9 8 9 8 30 32 0,140
| ER32SPR9-10AA 33 40 12,66 400 9-10 9 10 8 30 32 0,135
[ ER32SPR10-11AA 33 40 12,66 400 10-11 10 " 8 30 32 0,137
ER32SPR11-12AA 33 40 12,66 400 11-12 1 12 8 30 32 0,133
ER32SPR12-13AA 33 40 12,66 400 12-13 12 13 8 30 32 0,128
! ER32SPR13-14AA 33 40 12,66 40,0 13-14 13 14 8 30 32 0,125
{ ER32SPR14-15AA B 40 12,66 400 14-15 14 15 8 30 32 0,119
ER32SPR15-16AA 33 40 12,66 400 15-16 15 16 8 30 32 0,144
ER32SPR16-17AA 33 40 12,66 400 16-17 16 17 8 30 32 0,107
ER32SPR17-18AA 33 40 12,66 40,0 17-18 17 18 8 30 32 0,108
: ER32SPR18-19AA 33 40 12,66 40,0 18-19 18 19 8 30 32 0,094
' ER32SPR19-20AA 33 40 12,66 400 19-20 19 20 8 30 32 0,085
[
Erhohte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen!
L J
i
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TOOLEN ER32_AA SPANNZANGEN MIT ZENTRALER IK

DIN 6499 0,01

/jq

|

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER32SEAL4AA 32 40 82 200 4 4 4 8 30 32 v 0,155
ER32SEAL5AA 32 40 82 220 5 5 5 8 30 32 v 0,144
ER32SEAL6AA 32 40 82 258 6 6 6 8 30 32 v 0136
ER32SEAL7AA 32 40 82 40,0 7 7 7 8 30 32 v 0,136
ER32SEALBAA 32 40 82 40,0 8 8 8 8 30 32 v 0,140
ER32SEAL9AA 32 40 82 40,0 9 9 9 8 30 32 v 0,140 W
ER32SEAL10AA 32 40 82 40,0 10 10 10 8 30 32 v 0,145
ER32SEAL11AA 32 40 82 40,0 i 1" 1" 8 30 32 v 0,142 W
ER32SEAL12AA 32 40 82 400 12 12 12 8 30 32 v 0,140
ER32SEAL13AA 32 40 82 400 13 13 13 8 30 32 v 0133
ER32SEAL14AA 32 40 82 400 14 14 14 8 30 32 v 0133
ER32SEAL15AA 32 40 82 40,0 15 15 15 8 30 32 v 0120 }
ER32SEAL16AA 32 40 82 40,0 16 16 16 8 30 32 v 0114 I
ER32SEAL17AA 32 40 82 40,0 17 17 17 8 30 32 v 0,088
ER32SEAL18AA 32 40 82 40,0 18 18 18 8 30 32 v 0,100
ER32SEAL19AA 40 82 40,0 19 19 19 30 32 v 0,102 ’]
ER32SEAL20AA 40 82 400 20 20 20 30 32 v/ 0,086 i
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, fiir innere Kiihimittelzufuhr. ‘
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TOOLEIN ER32_AAJET SPANNZANGEN MIT IK

DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER32SEAL4AAJET 32 40 82 200 4 4 4 8 30 32 v/ 0,148
ER32SEALSAAJET 32 40 82 220 5 5 5 8 30 32 v 0,144
ER32SEAL6AAJET 32 40 82 258 6 6 6 8 30 32 v/ 0,148
ER32SEAL7AAJET 32 40 82 40,0 7 7 7 8 30 32 v 0,143
ER32SEALBAAJET 32 40 82 40,0 8 8 8 8 30 32 v 0,142
ER32SEAL9AAJET 32 40 82 40,0 9 9 9 8 30 32 v 0,148
ER32SEAL10AAJET 32 40 82 400 10 10 10 8 30 32 v/ 0138
ER32SEAL11AAJET 32 40 82 40,0 " 1" 1" 8 30 32 v 014
ER32SEAL12AAJET 32 40 82 400 12 12 12 8 30 32 v 0138
ER32SEAL13AAJET 32 40 82 400 13 13 13 8 30 32 v 0,126
ER32SEAL14AAJET 32 40 82 40,0 14 14 14 8 30 32 v 0,131
ER32SEAL15AAJET 32 40 82 40,0 15 15 15 8 30 32 v 0,126
ER32SEAL16AAJET 32 40 82 400 16 16 16 8 30 32 v 0120
ER32SEAL17AAJET 32 40 82 40,0 17 17 17 8 30 32 v 0,155
ER32SEAL18AAJET 32 40 82 400 18 18 18 8 30 32 v 0,108
ER32SEAL19AAJET 32 40 82 40,0 19 19 19 8 30 32 v 0,094
ER32SEAL20AAJET 32 40 82 400 20 20 20 8 30 32 v/ 0,085
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, KiihImittelaustritt durch Spannzange.
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TOOLEN ER40 SPANNZANGEN STANDARD

Artikel-Nr.

ER40SPR5-6
ER40SPR6-7
ER40SPR7-8
ER40SPR8-9
ER40SPR9-10
ER40SPR10-11
ER40SPR11-12
ER40SPR12-13
ER40SPR13-14
ER40SPR14-15
ER40SPR15-16
ER40SPR16-17
ER40SPR17-18
ER40SPR18-19
ER40SPR19-20
ER40SPR20-21
ER40SPR21-22
ER40SPR22-23
ER40SPR23-24
ER40SPR24-25
ER40SPR25-26
Standardausfiihrung!

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46

14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66
14,66

31,0
31,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0

DIN 6499

SpBe  Spmin. Spmax. KW1

5-6 5 6 8 30
6-7 6 7 8 30
7-8 7 8 8 30
8-9 8 9 8 30
9-10 9 10 8 30
10-11 10 1 8 30
1-12 N 12 8 30
12-13 12 13 8 30
13-14 13 14 8 30
14-15 14 15 8 30
15-16 15 16 8 30
16-17 16 17 8 30
17-18 17 18 8 30
18-19 18 19 8 30
19-20 19 20 8 30
20-21 20 21 8 30
21-22 21 22 8 30
22-23 22 23 8 30
23-24 23 24 8 30
24-25 24 25 8 30
2= 29 26 8 30

® /rigersoll
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40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

b«

=

0,336
0,324
0,312
0,304
0,296
0,289 W
0,278

0,264 W
0,253

0,241

0,230
0,236 }
0,228

0221
0215
0,203 ]
0,194 ‘
0,185
0,174
0,164
0,165

i

|
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TOOLEIN ER40_AA SPANNZANGEN

DIN 6499 0,005

Artikel-Nr. SpBe Spmin. Spmax. KW1
< A ER40SPR9-10AA 40 46 1466 46  9-10 9 10 8 30 40 0,296
FLA\ ER40SPR11-12AA 40 46 1466 46 11-12 11 12 8 30 40 0,278
(z ER40SPR15-16AA 40 46 14,66 46 15-16 15 16 8 30 40 0,230
ER40SPR16-17AA 40 46 1466 46 16-17 16 17 8 30 40 0,236
ER40SPR17-18AA 40 46 1466 46 17-18 17 18 8 30 40 0,228
‘> ER40SPR19-20AA 40 46 1466 46 19-20 19 20 8 30 40 0,215
| ER40SPR20-21AA 40 46 14,66 46 20-21 20 21 8 30 40 0,194
[ ER40SPR21-22AA 40 46 14,66 46 21-22 21 22 8 30 40 0,185
ER40SPR22-23AA 40 46 1466 46 22-23 22 23 8 30 40 0,174
ER40SPR23-24AA 40 46 14,66 46 23-24 23 24 8 30 40 0,164
! ER40SPR24-25AA 40 46 14,66 46 24-25 24 25 8 30 40 0,165
{ ER40SPR25-26AA 40 46 14,66 46 25-26 25 26 8 30 40 0,160

Erhéhte Rundlaufgenauigkeit fiir anspruchsvolle Anwendungen!

TOOLSN ER40_AA SPANNZANGEN MIT ZENTRALER IK

f

DIN 6499 0,01

| |
Artikel-Nr. SpBe Spmin. Spmax. KW1
ER40SEAL6AA 40 46 105 31 6 6 8 30 40 v 0338
ER40SEALBAA 40 46 105 46 8 8 30 40 v/ 0312
i ER40SEAL10AA 40 46 105 46 10 10 10 8 30 40 v 029
ER40SEAL12AA 40 46 105 46 12 12 12 8 30 40 v 0272
ER40SEAL14AA 40 46 105 46 14 14 14 8 30 40 v/ 0252
v ER40SEAL16AA 40 46 105 46 16 16 16 8 30 40 v 0,244
:7 l ER40SEAL18AA 40 4 105 46 18 18 18 8 30 40 v 0230
= ER40SEAL20AA 40 46 105 46 20 20 20 8 30 40 v 0214
B ER40SEAL22AA 40 46 105 46 22 22 22 8 30 40 v 0181
ER40SEAL25AA 40 4 105 46 25 25 25 8 30 40 v 0,152

Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, fiir innere KiihImittelzufuhr.

6 2 2 Member IMC Group
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TOOLEN ER40_AAJET SPANNZANGEN MIT IK

DIN 6499 0,01

Artikel-Nr. L2 SpBe Spmin. Spmax. KW1

ER40SEAL6AAJET 40 4 105 310 6 6 6 8 30 40 v 032
ER40SEALSAAJET 40 46 105 460 8 8 8 8 30 40 v 0302
ER40SEAL10AAJET 40 46 10,5 460 10 10 10 8 30 40 v 0281
ER4O0SEAL12AAJET 40 46 10,5 460 12 12 12 8 30 40 v 0280
ER4AOSEAL14AAJET 40 46 105 460 14 14 14 8 30 40 v 0240
ER40SEAL16AAJET 40 46 10,5 46,0 16 16 16 8 30 40 v 0,244 J
ERAOSEAL18AAJET 40 46 10,5 46,0 18 18 18 8 30 40 v 0219
ER40SEAL20AAJET 40 46 10,5 460 20 20 20 8 30 40 v 0216
ER40SEAL22AAJET 40 4 105 460 22 22 22 8 30 40 v 0,185
ER40SEAL25AAJET 40 46 10,5 460 25 25 25 8 30 40 v 0,165
Standardausfiihrung dicht bis 100 bar, KiihImittelaustritt durch Spannzange. }
1
T@@Lﬁ[&ﬂ ER50 SPANNZANGEN STANDARD |
DIN 6499 0,01

L

Artikel-Nr. SpBe Spmin. Spmax. KW1
ER50SPR10-12 50 60 21 60 10-12 10 12 8 30 50 0,540 7
ER50SPR12-14 50 60 21 60 12-14 12 14 8 30 50 0,530 4
ER50SPR14-16 50 60 21 60 14-16 14 16 8 30 50 0,518 [
ER50SPR16-18 50 60 21 60 16-18 16 18 8 30 50 0,500
ER50SPR18-20 50 60 21 60 18-20 18 20 8 30 50 0,489
ER50SPR20-22 50 60 21 60 20-22 20 22 8 30 50 0,470 :
ER50SPR22-24 50 60 21 60 22-24 22 24 8 30 50 0,450 i
ER50SPR24-26 50 60 21 60 24-26 24 26 8 30 50 0,420 "f :
ER50SPR26-28 50 60 21 60 26-28 26 28 8 30 50 0,400 -
ER50SPR28-30 50 60 21 60 28-30 28 30 8 30 50 0,366
ER50SPR30-32 50 60 21 60 30-32 30 32 8 30 50 0,325
ER50SPR32-34 50 60 21 60 32-34 32 34 8 30 50 0,260
Standardausfiihrung!

623
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A

I

7
il

TYPHOONZIS] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC HSK-A

DIN 69893 5 L

|
. I|||‘
| )
|| o

2d1
@d2

ddw

DIN 6499

Artikel-Nr.

TJS HSK A63R HPC 35 ER1T 80 81 121 17 63

TYPHOONZSN HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC DIN69871

DIN 69871A
L5 L

@d2

@d1

Jdw

DIN 6499

Artikel-Nr.

TJS GJET DIN69871 40 35 ERM 63 81 127 17 40
62 4 Member IMC Group
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TYPHOONIS] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC BT

JIS-B 6339 (MAS BT)

DIN 6499

Artikel-Nr.

TJS BT40R HPC 35 ER1T 80 81 98 17 40

LS

L

@d1

@dw

@d2

H[RE bR

[y

L

TYPHOONZISN HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC ER

]
|
DIN 6499 L5 L
I
| et
S| T S 0
Q Q
2
O
Q
DIN 6499 y Wﬁ?
[~ |
Artikel-Nr.
TJS ER32R HPC 35 ER11 80 81 99 17 32 1,7 %
f
Member IMC Group 625
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/

TYPHOONIS] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC C6

150 26623-1 L5 L

@d2

@d1

@dw

ﬁ DIN 6499

Artikel-Nr.

T TIS HPC Co6 35 ER1T 80 81 107 17 6

S

Ry

; TYPH@@M%@M HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC ST20
Sonder L5 LT
I L4
| S T - 2D
Q 2 o Q
8§

%‘E‘.‘:ﬁ DIN 6499

d2 L

Artikel-Nr. Dmax. dhé dw d1

80 81 138 95 17

% TJS HPC ST20 35 20  ER11
ul
626 ember W Grou
® /iigérsoll
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TYPHOONIS HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET HSK A

DIN 69893
L5
— [aN] P
o ) CRE
Q Q
2
o
‘ Q
DIN 6499 ﬁ
Artikel-Nr.

TJS GJET HSK A63 35 ER1T 63 81 124 17 63 18 ==
]
]
TYPH@@N%@M HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET DIN69871 J]
DIN 69871 A
L5 L
| all
h y |5
2
1S
DIN 6499 Wﬁ?
L
Artikel-Nr.

TJS HPC DIN69871 40 35 ER1T 80 81 119 17 40 2,0 %
f
Member IMC Group 62 7
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TYPHOONZIS] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET BT

JIS-B 6339 (MAS BT)

@d2

ad1

ﬁ DIN 6499
B

Artikel-Nr.

1,6

{f@ TJS GJET BT30 35 ERM 63 81 122 17 30
%@‘ TJS GJET BT40 35 ERM 63 81 105 17 40 18
<L/.r
§
1 TYPH@@M%@M HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET ER
DIN 6499 L5 L
|
ST
LAY
a _ N
Be Be)
8 Q S
2
o
Q
%ﬂﬁ DIN 6499
] v
L~
Artikel-Nr.
7 TJS GJET ER32 35 ERM 63 81 92 17 32 1.3
i
3
ul
62 8 Member IMC Group
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TYPHOONIS] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET C#

DIN 6499

Artikel-Nr.

TJS GJETCS
TJS GJETC6

TYPHOONZISN HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS GJET ST

DIN 6499

Artikel-Nr.

TJS GJET ST20

150 26623-1

35 ER1T 63 81 mz2 17

5
35 ER1T 63 81 102

17 6

Sonder

Dmax. dhé dw d1 d2

L

35 20 ER1T 63 81

® /rigersoll
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@d1

@d1

L5 L

ddw

LS

@d2

ddw

141 98 17

(=,

629

1,5
16

®
8
=

al = f;

Az

L
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T Y PHOONR4ICR© HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS M90 030

[oN
>
o~

Sonder

L7

—
—
LT

L4

|
i

CHS H . M
%

Artikel-Nr.
TS TJS M90 030 0 58 20 25 29 27 02
F = Spindel wird ohne Werkzeug geliefert. Spannzange fiir Schaft-@ 3mm liegt bei, andere Durchmesser miissen separat bestellt werden.
=

— 1

= %

I

1

i,
m

6 3 0 Member IMC Group
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T YPHOONEHSI 1JS TSD DISPLAY

Artikel-Nr. Halter

TJSTSD DISPLAY TS -*
Drehzahlanzeige fiir Typhoon Hochgeschwindigkeitsspindeln.
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201 - ANZUGSBOLZEN DIN69872 / 1SO 7388

I «— L1 —>

A o

T
- Artikel-Nr.
2
PS SK40 15 M16 DIN 16 19 14 17 = 54 26 15
PS SK40 15 M16 DIN B 16 19 14 17 7 54 26 15
- PS SK 40 15 M16 DIN 0% 16 19 14 17 = 54 26 15
L PS SK 40 15M16 DIN O B"? 16 19 14 17 7 54 26 15
( PS SK50 15 M24 DIN 24 28 21 25 = 74 34 15
- PS SK50 15 M24 DIN B 24 28 21 25 11, 74 34 15
PS CAT30 45 M12 1SO B" 12 1335 93 13 4.8 34 11,8 45
PS CAT40 45 M16 150 B" 16 1895 12,95 17 7.4 445 164 45
I PS CAT50 45 M24 IS0 B" 24 291 196 25 8 655 2555 45
{: U mit innerer KihImittelzufuhr # 0-Ring auBen

Z02 - ANZUGSBOLZEN MAS BT

t

Artikel-Nr. M
% PS BT40 45° M16 MAS1 16 15 10 17 - 60 35 45
PS BT40 45° M16 MAS1 B" 16 15 10 17 55 60 35 45
i PS BT40 60° M16 MAS2 16 15 10 17 - 60 35 60
PS BT40 60° M16 MAS2 B" 16 15 10 17 55 60 35 60
PS BT40 90° M16 MAS3 16 15 10 17 - 60 35 90
%‘ PS BT40 90° M16 MAS3 B" 16 15 10 17 55 60 35 90
é PS BT50 45° M24 MAS1 24 23 17 25 - 85 45 45
_1 PS BT50 45° M24 MAS1 B" 24 23 17 25 6 85 45 45
PS BT50 60° M24 MAS2 24 23 17 25 - 85 45 60
PS BT50 60° M24 MAS2 B" 24 23 17 25 6 85 45 60
PS BT50 90° M24 MAS3 24 23 17 25 - 85 45 90
PS BT50 90° M24 MAS3 B" 24 23 17 25 6 85 45 90

' mit innerer KihImittelzufuhrv

6 3 2 Member IMC Group
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203 - KUHLMITTELROHRE

o _=
Artikel-Nr. HSK-A L L1 M
ikel-Nr. S <l
COOLING TUBE HSK A 63 63 36 11,5  18X1 -
COOLING TUBE HSK A 80 80 366 135 20X1,5
COOLING TUBE HSK A 100 100 43,6 155 24X1,5

L

204 - STECKSCHLUSSEL

|
L |
@Yﬁ‘: )
1
:L{'Q
)E Y E»
e
Artikel-Nr. HSK-A d L
WRENCH COOLTUBE HSK 63 63 17 122 4
WRENCH COOLTUBE HSK 80 80 18,5 186
WRENCH COOLTUBE HSK 100 100 22 141
¥
i
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Cutting Tools



po [

— 1

= %

I

1

hL

i,
m

Z05 - FRASERANZUGSSCHRAUBEN

DIN 6367
Artikel-Nr. Aufnzhme e g L
zapfen
M 8 CLAMP SCREW SEM 16 @16 8 20 16 6
M 10 CLAMP SCREW SEM 22 022 10 28 18 7
M 12 CLAMP SCREW SEM 27 027 12 35 22 8
M 16 CLAMP SCREW SEM 32 032 16 42 26 9
M 20 CLAMP SCREW SEM 40 @ 40 20 52 30 10
M 24 CLAMP SCREW SEM 50 @50 24 63 36 12
206 - SCHLUSSEL FUR FRASERANZUGSSCHRAUBEN
DIN 6368
: Aufnahme-  fiir
SRICE zapfen  Schrauben
WRENCH M8 SEMC 16 216 M8 20 180
WRENCH M10 SEMC 22 022 M10 25 200
WRENCH M12 SEMC 27 @27 M12 32 225
WRENCH M16 SEMC 32 032 M16 36 250
WRENCH M20 SEMC 40 @40  M20 40 280
WRENCH M24 SEMC 50 @50 M24 50 315
634 Member IMC Group
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207 - T-CLAMP WELDONAUFNAHME FUR TSC-SCHEIBENFRASER

bo |8

Bd1
Zd3
| 2D
4

g

[y

Artikel-Nr. D d d1 d3 L L1

WB32CP225A030 22 32 40 32 120 30

(I I

208 - MITNEHMER-SET FUR TSC-SCHEIBENFRASER

B 4

Artikel-Nr. d &1 & B %
TR 22-46 4 2 2 10
TR 32-55 55 45 32 10
TR 40-80 80 63 40 12
Member IMC Group 63 5
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= %

I

I

-

Z09 - T-CLAMP AUFSTECKAUFNAHME FUR TSC-SCHEIBENFRASER

Artikel-Nr.

FBD32CP325A060
FBD40CP40SA060

32
40

32
40

d1
=
d3
d1 d3 H
55 45 60
80 63 60

Z10 - SPANNSCHRAUBEN FUR SCHAFTFRASERAUFNAHMEN FUR DIN1835

Artikel-Nr.

HW M 6X10 EM SCREW

HW M 8X10 EM SCREW

HW M 10X12 EM SCREW
HW M 12X16 EM SCREW
HW M 14X16 EM SCREW
HW M 16X16 EM SCREW
HW M 18X20 EM SCREW
HW M 20X20 EM SCREW
HW M 24X25 EM SCREW

636

10
12
14
16
18X2
20X2
24X2

=

Schaft @

fiir

10
12114
16/18

20

25
32/40

50

® /rigersoll
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Z11 - STELLSCHRAUBEN

Abb1 Abb.2

N

Artikel-Nr. M Abb. 5 ;E
)
PRESET SCREW 04X0.7 M7 1
PRESET SCREW 05X0.8 5%08 1
PRESET SCREW 06X1.0 6X1 1
PRESET SCREW 10X1.5 10X1,5 1 J
PRESET SCREW 22X1.5 2X15 1 }
PRESET SCREW 22X1.5 B 2215 2
Z12 - STELLSCHRAUBEN MIT INNERER KUHLMITTELZUFUHR :}
Abb. 3 Abb. 4
]
fMT_f ) <M J
f
15 15
.4 o
40
]
 lles 8
Artikel-Nr. M Abb.
AT
PRESET ER-JET 8X1.25 8X1,25 3 L
PRESET ER-JET 8X1 8X1 3
PRESET ER-JET 10X1.5 1015 3
PRESET ER-JET 12X1 1261 3 )
PRESET ER-JET 12X1.75L 12X1,75 4 7
PRESET ER-JET 12X1.75 121,75 3 [
PRESET ER-JET 14X1 14%1 3
PRESET ER-JET 16X2 1652 3
PRESET ER-JET 16X2L 1652 4
PRESET ER-JET 18X1 18X1 3 ?
PRESET ER-JET 18X1.5 18X15 3 e
PRESET ER-JET 18X1.5L 18X1,5 4 L
PRESET ER-JET 22X1.5 22X15 3
PRESET ER-JET 22X1.5L 2X15 4
PRESET ER-JET 28X1.5 28X15 3

Member IMC Group 63 7
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Z13 - STELLSCHRAUBEN FUR HYDRODEHN-SPANNFUTTER

~ 0
‘L( Artikel-Nr. M L
&,
SA050R01 5 12,5
SA060R01 6 12,5
SA080RO1 8X1 12,5
[ SA100R01 10X1 12,5
[ SA120R01 12X1 12,5
- SA160R01 16X1 12,5

{ 223 - STELLSCHRAUBEN FUR SPANNFUTTER DIN1835E
B

M
7 Artikel-Nr. ML ®
I DIN 913 M5x14 IK2.5 5 14 v
DIN 913 M6x14 1K3 6 14 v
DIN 913 M8x18 1K3 8 18 v
7 DIN 913 M10x18 IK4 10 18 v
a DIN 913 M12x16 IK4 12 16 v
] DIN 913 M16x20 IK8 16 20 v
DIN 913 M20x25 IK9 20 25 v

638 Member IMC Group
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Z14 - ZWISCHENBUCHSEN FUR HYDRODEHN-SPANNFUTTER

i
—
Y

H
el

g
XY

Artikel-Nr. d d1 L A
ZWB 123 12 3 47

ZWB 124 12 4 a7

IWB 125 12 5 47

IWB 126 12 6 47 |
ZWB 128 12 8 47 ]
IWB 206 20 6 525

ZWB 208 20 8 525

ZWB 20-10 20 10 525

ZWB 20-12 20 12 525

ZWB 20-14 20 4 525 }
ZWB 20-16 20 16 525 '
IWB 326 2 6 635

ZWB 328 2 8 635

ZWB 32-10 3210 635 1
ZWB 32-12 2 12 635 |
ZWB 32-14 2 U 635

IWB 32-16 216 635

ZWB 32-18 32 18 635

ZWB 32-20 3220 635 o
ZWB 3225 32 25 635 7 o

4

o
L

Member IMC Group 6 3 9
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Z15 - ZWISCHENBUCHSEN KRAFTSPANNFUTTER

= s
ad
= 7 |
2dl

‘Q Artikel-Nr. ¢ AL

o RC12.03 12 3 4

RC 12.04 12 4 4

) RC12.06 12 6 M

| RC12.08 12 8 4

[ RC12.10 121 4

~ RC20.03 20 3 50

RC 20.04 20 4 50

RC 20.05 20 5 50

' RC20.06 20 6 50

{ RC20.08 20 8 50

RC20.10 20 10 50

RC20.12 20 12 50

RC20.14 200 14 50

t RC20.16 20 16 50

) RC32.03 23 63

RC32.04 32 4 63

RC32.05 32 5 63

RC32.06 32 6 63

o RC32.08 2 8 8

I RC32.10 2 10 8

] RC32.12 32 12 63

RC32.14 32 14 63

RC32.16 32 16 63

. RC32.18 32 18 63

WE" RC32.20 32 20 63

L ] RC32.25 32 25 63
are

640 Member IMC Group
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Z16 - MITNAHMERINGE FUR KOMBI-AUFSTECKDORNE

Bd1

DIN 6366
o=
Artikel-Nr. ¢ d 1B fﬂ
>
16 DRING SEMC 1 %2 10 8 5
22 D.RING SEMC 2 4 12 0 6
27 D.RING SEMC 27 8 12 12 63
32 D.RING SEMC 2 8 14 U7 |
40 D.RING SEMC 0 70 14 6 8 }
50 D.RING SEMC 5 9% 16 18 9
Z17 - PASSFEDER FUR KOMBI-AUFSTECKDORNE ]
%‘V y;?
]
gl
L~ |
: fiir 7
Artikel-Nr. Zapfen @ f
PASSFEDER Adxdx20 1 4 2
PASSFEDER A6X6X25 2 6 2
PASSFEDER A7x7x25 71 %
PASSFEDER A8X7x28 2 8 28 7
PASSFEDER A10x8x32 0 10 3R L
PASSFEDER A12x8x36 500 12 3% 1]
Member IMC Group 641
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Z18 - SPANNSCHRAUBEN FUR INNOFIT-AUFNAHMEN

B0 [

B .
El ’ '

= DIN 913
v ol
ga
A
SA080-21 40 8X1
SA100-45 50 10X1
[
{ 219 - SPANNSCHLUSSEL
@}TSO
s ]
=

—{l

A I

% Artikel-Nr. fiir Mod.
I DS-HOAT 40
DS-HOST 50
i
L
6 4 2 Member IMC Group
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Z20 - SPANNSCHLUSSEL

Artikel-Nr.

WRENCH ER 16
WRENCH ER 20
WRENCH ER 25
WRENCH ER 32
WRENCH ER 40
WRENCH ER 50
CHV 28
CHV 50
CHV 75

42
60
65
75
90
110
12
20
32

gb e _

140
135
210
250
290
350
135
206
241

bo |8

ER 16,20 ER 26, 32,40, 50

| : | %

CHV 28,50, 75

DIN 6499

@
3
LS9

af =&

Az

[~

“ﬁ

Member IMC Group 643
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221 - SPANNMUTTER ER

po [

d d

ﬁ/& ER 16, 20 UM ER 25, 32, 40, 50 UM
/ DIN 6499

i

st : Nm
‘L( Artikel-Nr. il L M .
&,
NUTER11 UM 19 11,3 14X0,75 50
NUTER16 UM 28 17 22X1,5 70
NUT ER20 UM 34 19 25X1,5 120
[ NUTER25 UM 42 20 32X1,5 200
[ NUT ER32 UM 50 22 40X1,5 220
- NUT ER40 UM 63 25  50X1,5 250
NUT ER50 UM 78 35 64X2,0 350

&
1 222 - SPANNMUTTER ER ... TOP
TOP: fiir prazises Spannen und besseres Handling
@D k
\L, ‘/t/ B
B T ]
d M -
Gazl Q . ,
L~ ‘ L
/ ER 16, 20 TOP ER 25, 32, 40 TOP

Artikel-Nr. d L

(max.)
NUTER16 TOP 28 17 22X1,5 70
NUT ER20 TOP 34 19 25X1,5 120
NUT ER25 TOP 42 20 32X1,5 200
o8 NUTER32 TOP 50 22 40X1,5 220
é NUT ER40 TOP 63 25 50X1,5 250
F
644 Member IMC Group
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FRASDORNRINGE DIN 2084 / FORM A

b«

I

@D
\ |
11 s 4

B
Artikel-Nr. d1 D B
DIN2084A16X003 6 25 003
DIN2084A16X004 % 25 004
DIN2084A16X005 16 25 005
DIN2084A16X01 625 01 |
DIN2084A16X02 625 02 ]
DIN2084A16X03 6 25 03
DIN2084A16X05 6 25 05
DIN2084A16X06 % 25 06
DIN2084A16X1 625 10
DIN2084A16X1.5 6 25 15 }
DIN2084A22X003 2 33 003 '
DIN2084A22X004 2 33 004
DIN2084A22X005 2 33 005
DIN2084A22X01 2 330 )
DIN2084A22X02 2 33 02 |
DIN2084A22X03 2 33 03
DIN2084A22X05 2 3B 05
DIN2084A22X06 2 3B 06
DIN2084A22X1 2 B 10
DIN2084A22X1.5 2 B’ 15
DIN2084A27X003 7 3% 003
DIN2084A27X004 27 39 004
DIN2084A27X005 27 39 005
DIN2084A27X01 2739 0 s
DIN2084A27X02 7 39 02 Wﬂ?
DIN2084A27X03 2739 03 L |
DIN2084A27X05 7 39 05
DIN2084A27X06 7 39 06
DIN2084A27X1 27 39 10 yf
|
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FRASDORNRINGE DIN 2084 / FORM A

@D

B

. Artikel-Nr. d D B
‘

- DIN2084A27X1.5 2739 15

DIN2084A32X003 32 45 003

) DIN2084A32X004 32 45 004

| DIN2084A32X005 32 45 005

[ DIN2084A32X01 32 45 01

* DIN2084A32X02 32 45 02

DIN2084A32X03 32 45 03

DIN2084A32X05 3245 05

' DIN2084A32X06 3245 06

{ DIN2084A32X1 3245 10

DIN2084A32X1.5 2 4515

DIN2084A40X003 0 54 003

DIN2084A40X004 40 54 004

g DIN2084A40X005 40 54 005

b DIN2084A40X01 0 54 01

DIN2084A40X02 0 54 02

DIN2084A40X03 0 54 03

DIN2084A40X05 0 54 05

DIN2084A40X06 0 54 06

DIN2084A40X1 0 54 10

DIN2084A40X1.5 0 54 15

DIN2084A50X005 50 67 005

DIN2084A50X01 50 67 01

%3[13@{ DIN2084A50X02 50 67 02

Vvl DIN2084A50X03 50 67 03

L~ DIN2084A50X05 50 67 05

DIN2084A50X06 50 67 06

DIN2084A50X1 50 67 10

7 DIN2084A50X1.5 50 67 15

DIN2084A60X005 60 79 005

I DIN2084A60X01 60 79 01

DIN2084A60X02 60 79 02

DIN2084A60X03 60 79 03

5 DIN2084A60X05 60 79 05

r(l DIN2084A60X06 60 79 06

b DIN2084A60X1 60 79 10
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FRASDORNRINGE DIN 2084 / FORM B

15
5
(A
Q
7
=
B
Artikel-Nr. d1 D B
DIN2084B16X2 % 27 2 -
DIN2084B16X3 16 27 3
DIN2084B16X4 6 27 4
DIN2084B16X5 Y |
DIN2084B16X6 6 27 6 W
DIN2084B16X10 16 27 10 *
DIN2084B16X20 6 27 20
DIN2084B16X30 627 30
DIN2084B16X60 16 2 60
DIN2084B22X2 2 3% 2 }
DIN2084B22X3 2 3% 3 '
DIN2084B22X4 2 3% 4
DIN2084B22X5 2 3% 5
DIN2084B22X6 2 3% 6 )
DIN2084B22X10 2 3% 10 |
DIN2084B22X20 2 3% 20
DIN2084B22X30 2 3 30
DIN2084B22X60 2 3 60
DIN2084B22X100 22 3 100
DIN2084B27X2 7 4 2
DIN2084B27X3 7 41 3
DIN2084B27X4 7 4 4
DIN2084B27X5 27 41 5
DIN2084B27X6 7 41 6 T
DIN2084B27X10 7 410 W’%’
DIN2084B27X20 27 41 20 L |
DIN2084B27X30 7 4 30
DIN2084B27X60 7 41 60
DIN2084B27X100 27 41 100

i

|
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FRASDORNRINGE DIN 2084 / FORM B

B
Inl
(A
Q
g
=
B
Artikel-Nr. d1 D B
DIN2084B32X2 2 4 2
DIN2084B32X3 2 4 3
) DIN2084B32X4 2 4 4
| DIN2084B32X5 2 47 5
[ DIN2084B32X6 2 4 6
: DIN2084B32X10 32 47 10
DIN2084B32X20 32 47 20
DIN2084B32X30 32 47 30
' DIN2084B32X60 32 47 60
{ DIN2084B32X100 32 47 100
DIN2084B40X2 40 55 2
DIN2084B40X3 0 55 3
DIN2084B40X4 0 55 4
g DIN2084B40X5 40 55 5
b DIN2084B40X6 40 55 6
DIN2084B40X10 0 55 10
DIN2084B40X20 0 55 20
DIN2084B40X30 0 55 30
DIN2084B40X60 0 55 60
DIN2084B40X100 40 55 100
DIN2084B50X2 50 69 2
DIN2084B50X3 50 69 3
DIN2084B50X4 50 69 4
g}{f@{ DIN2084B40X5 50 69 5
VvV DIN2084B50X6 50 69 6
L~ DIN2084B50X10 50 69 10
DIN2084B50X20 50 69 20
DIN2084B50X30 50 69 30
7 DIN2084B50X60 50 69 60
DIN2084B50X100 50 69 100
i DIN2084B60X6 60 8 6
DIN2084B60X10 60 8 10
DIN2084B60X20 60 84 20
5 DIN2084B60X30 60 8 30
. ] DIN2084B60X60 60 84 60
b DIN2084B60X100 60 84 100
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WERKZEUG-MONTAGEVORRICHTUNG

Fiir DIN/ISO; MAS-BT Aufnahmen

%))

Abb. 1 Abb. 2
Artikel-Nr. L L1 d  Abb. ;ﬂ
~
TOOL CLAMP 40 ROTARY 82 60 127 108 19 104 55 125 2
TOOL CLAMP 50 ROTARY 110 70 173 154 19 144 95 125 2
TOOL CLAMP 40 FIX 82 60 1
TOOL CLAMP 50 FIX 110 70 1 J
WERKZEUG-MONTAGEVORRICHTUNG |
Fiir HSK-Werkzeuge
BIEETY
r*:/‘f/ y;?
]
Va7al
| =
Artikel-Nr. HI  H2  H3 %
MULTI CLAMP 50 A/C AS0 82 50 125 104 40 72 142 123 19
MULTI CLAMP 63 A/C A63 95 63 125 104 40 72 142 123 19
MULTI CLAMP 100 A/C A100 130 100 125 144 85 90 178 159 19
MULTI CLAMP 40 E/F E40 735 40 125 104 40 55 125 106 19 F
MULTI CLAMP 50 E/F E50 735 50 125 104 40 55 125 106 19 L
MULTI CLAMP 63 E/F E63 1066 63 125 104 8 70 1144 954 19 i ]
® /rigersoll 647

Cutting Tools





