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Rozwigzania narzedziowe | procesowe w potgczeniu z
kompleksowymi ustugami

Postrzegamy siebie jako partnera technologicznego, ktéry wspiera Paristwa w rozwoju wy-
dajnych i oszczednych proceséw produkeyjnych, z wykorzystaniem narzedzi standardowych,
indywidualnych koncepcji narzedziowych oraz narzedzi zoptymalizowanych. Jednoczesnie
nasze narzedzia spetniaja wymagania dotyczgce niezawodnosci procesu, precyzji i prostoty
obstugi. W jaki sposob jest to mozliwe? Dzigki nieustannemu rozwojowi w zakresie produkcji
i konstrukcji narzedzi, a takze produkcji z wykorzystaniem najnowoczesniejszego parku mas-
zynowego.

Poszukujg Panstwo nie tylko optymalnego narzedzia do realizacji okreslonego zadania ob-
robczego, ale rowniez partnera, ktory jest w stanie przeja¢ cate planowanie i wsparcie proce-
su? Takze w tym przypadku pozostajemy do Panstwa dyspozycji, oferujac wsparcie we
wszystkich fazach procesu produkeyjnego, utrzymujac proces produkeyjny na najwyzszym
poziomie: wysokowydajny, ekonomiczny i stabilny. Ponadto oferujemy Panstwu kompletne
rozwigzania dla wszystkich zadan peryferyjnych towarzyszgcych procesowi obrobki.
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KOMPETENCJA W ZAKRESIE TECH-

NIKI MOCOWANIA

Odpowiednie mocowanie do kazdego zastosowania

Zoptymalizowane pod katem konkretnych
zastosowan oprawki narzedziowe odgrywaja
decydujaca role w catym procesie. Stosowanie
ich w pofgczeniu z naszymi narzedziami skut-
kuje na przykfad wyzszg stabilnoscig procesu i
niskg wartoscig bicia. Priorytetem s3g dla nas
potrzeby klienta.

Korzysci ze wspotpracy z nami obejmujg do-
step do najnowoczesniejszej technologii oraz
mozliwos¢ korzystania z wieloletniego do-
$wiadczenia i wynikajacej z niego wiedzy. Pro-

OBROBKA OTWOROW

gram techniki mocowania MAPAL oferuje dla
kazdego zastosowania idealne rozwigzanie i
zfgcze, ktére zapewnia wymagang wydajnos¢,
niskg wartos¢ bicia i doktadnos¢ przezbrajania
dla stosowanego narzedzia.

Program standardowy MAPAL obejmuje sze-
roka game systemow i technologii, poczagwszy
od techniki recznego mocowania ztaczy HSK
przez technologie¢ mocowania hydraulicznego
i technike termokurczliwg po adaptery.

WIERCENIE W PEENYM MATERIALE ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYINE

Produkowane addytywnie oprawki hydrauliczne umozliwiajg wykonywanie Niska wartos¢ bicia gwarantuje wykonywanie precyzyjnych otwordw.

otworéw w obszarze krytycznym pod wzgledem konturu.
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Program oprawek do stosowania z systemem smaro-
wania minimalng iloscig czynnika smarujaco-chto-
dzacego

W ramach petnego asortymentu produktéw MAPAL
oferuje szeroki zakres narzedzi do stosowania z
systemem smarowania minimalng iloscig czynnika
smarujgco-chtodzgcego. Wazng rol¢ dla stabilnosci
procesu z minimalng iloscig czynnika smarujaco-
-chtodzacego odgrywa zastosowana w nim oprawka
narzedziowa, ktérej zadaniem jest ukierunkowany
transport srodka smarnego do ostrza. MAPAL oferuje
uchwyty mocujace zaréwno do systemu z 1, jak i z 2
kanatami - od oprawek termokurczliwych w wersji
krotkiej i dtugiej po oprawki hydrauliczne.

FREZOWANIE
NAWIERCANIE | TOCZENIE

Duza elastyczno$é dzieki szerokiej gamie przedtuzek, redukeji i adapterow do Maksymalna wydajno$¢ frezowania dzieki przenoszeniu wysokiego momentu
kazdej sytuacji obrobceze;. obrotowego.
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PRZEGLAD PROGRAMU

2.1

3.3

6.1

1 | Technologia mocowaniahydrauli- 2 | Technika termokurczliwa

C¢znego 2.1 ThermoChuck | MTC (od strony 60)
1.1 UNIQ Chuck (od strony 26)

1.2 HighTorque Chuck | HTC (od strony 32)
1.3 HydroChuck | MHC (od strony 46)

3.1 1.1

3 | Technika mechanicznego mocowania

narzedzi
3.1 Oprawki mechaniczne | MWC/MNC (od strony 82)

3.2 Oprawki do tulejek zaciskowych | MCC (od strony 88)

3.3 Oprawki wiertarskie | MPC (od strony 92)
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4.1 5.1

4 | Trzpienie frezarskie nasadzane 5 | Technika recznego mocowania 6 | Przedtuzki, redukcje, adaptery i
potfabrykaty
ztgezy HSK
4.1 Trzpien frezarski nasadzany (od strony 112) 5.1 Kotnierz przedni KS (od strony 144) 6.1 Przedtuzka hydrauliczna (od strony 156)
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Obrobka otworu pod wtryskiwacz

W przypadku obrdbki otworéw wtryskiwacza oprawki hydrauliczne
zapewniajg lepszg jakos¢ powierzchni, krotsze czasy nieprodukeyjne i
wigkszg trwatos¢ narzedzia w poréwnaniu z oprawkami do tulejek za-
ciskowych. Dzieki zoptymalizowanemu podawaniu chtodziwa i niskiej
wartosci bicia uzyskuje sie rdwniez znacznie wyzszg jakos¢ otwordw.

Obrobka ptyty sterujgcej

Kompaktowe oprawki hydrauliczne ze zintegrowang regulacjg promie-
niowg w kofnierzu utatwiajg w przypadku wysoko wydajnych obrabia-
rek fatwe i precyzyjne ustawienie narzedzi na wymagang dtugos¢ w
maszynie; ponadto zmiany dtugosci moga by¢ kompensowane np. przy
uzyciu regenerowanych narzedzi PCD.



Frezowanie wahacza

Produkowana addytywnie oprawka hydrauliczna to bardzo dobre roz-
wigzanie do frezowania zawieszenia kota, poniewaz w tym systemie
mocowania nie ma stabego punktu, jakim jest zfgcze lutowane. Gwa-
rantuje to maksymalng wytrzymato$¢ na zginanie i stabilne przeno-
szenie momentu obrotowego, nawet przy najwyzszych temperaturach
obrabki.

TECHNIKA MOCOWANIA | Wstep 1

Wiercenie w materiatach kompozytowych

Zastapienie standardowych oprawek termokurczliwych z wierttami
specjalnymi o ponadnormatywnej dtugosci wierttami standardowymi
osadzonymi w dfugich, produkowanych addytywnie oprawkach hydrau-
licznych pozwala poprawi¢ jakos¢ otworu, znacznie utatwia obstuge i
wielokrotnie wydtuza wytrzymatos¢ oprawki podczas wiercenia w ma-
teriatach kompozytowych.
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OPRAWKI
NARZEDZIOWE

Oprawki hydrauliczne, oprawki termokurczliwe i mechaniczne oprawki
narzedziowe
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Oprawki narzedziowe
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Oprawki narzedziowe do chwytow cylindrycznych

Program techniki mocowania firmy MAPAL
gwarantuje wydajnos¢, stabilno$¢ procesu
oraz niskg wartos¢ bicia i wysokg dokfadnos¢
przezbrajania w kazdym zastosowaniu. Spe-
cjalisci MAPAL, dzieki zastosowaniu najnowo-
czesniejszych technologii stale udoskonalajg
oprawki narzgdziowe.

Technologia mocowania narzedzia

hydraulicznego:
Przenoszenie wysokiego momentu obrotowego

Btyskawiczna wymiana narzedzia bez dodat-
kowych akcesoriow

Zwigkszona wytrzymatos¢ narzedzia dzigki nis-
kiej wartosci bicia i wysokiej powtarzalnosci

Wysoka elastycznos¢ dzieki zastosowaniu tulei
redukeyjnych

Program standardowy oferuje szerokg game
systeméw mocowania: od oprawek hydrau-
licznych i termokurczliwych po mechaniczne,
wychodzac naprzeciw wszelkim wymaganiom
klientow i dostarczajgc rozwigzania do dowol-
nych warunkéw mocowania.

<= | Technika termokurczliwa:
- Przenoszenie wysokiego momentu
] obrotowego i wysoka sztywnos¢
- Dtuga zywotno$¢ dzieki zastosowa-
niu odpornej na dziatanie wysokiej
temperatury stali narzedziowej

—— = Technika mechanicznego mocowania

] [ narzedzi:

£((«()

- Prosta konstrukcja
- Prosta obstuga
- Wysoka elastycznos¢

Technologia mocowania hydraulicznego

UNIQ Chuck

Oprawka hydrauliczna HighTorque Chuck

HighTorque Chuck | HTC

HydroChuck | MHC

Oprawka hydrauliczna HydroChuck wy-

Technika termokurczliwa

ThermoChuck | MTC

Za pomocg oprawki termokurczliwej Ther-

Oba typoszeregi przeprojektowanych
oprawek hydraulicznych UNIQ Mill Chuck
i UNIQ DReaM Chuck taczg najlepsze pa-
rametry eksploatacyjne z najwyzszg jako-
Scig i funkcjonalnoscia. Jest to mozliwe
dzieki optymalnej kombinacji cech geo-
metrycznych i funkcjonalnych.

- UNIQ Mill Chuck: odporno$¢ na tem-
perature do 80 °C nawet przy bardzo
dtugich cyklach frezowania (ponad 240
minut)

- UNIQ DReaM Chuck: oprawka hydrau-
liczna o oryginalnych wymiarach odpo-
wiadajacych oprawce termokurczliwej
(kontur DIN o kacie 4,5°)

zapewnia przenoszenie wysokiego mo-
mentu obrotowego, optymalne wtasciwo-
Sci tlumiace, doskonatg sztywnosé catego
uktadu i niskg wartos¢ bicia < 3 um.

- Wersja smukta 3° o pochyleniu 3° po-
zwala unikna¢ kolizji z obrabianym
przedmiotem w zastosowaniach kry-
tycznych pod wzgledem konturu
Wersja krotka, cigzka opcjonalnie z
zamykanymi otworami kanatéw dopro-
wadzajacych chtodziwo, optymalnymi
wiasciwosciami ttumigcymi i oferujaca
duza trwatos¢ narzedzia nawet przy
wymagajacych operacjach frezowania

roznia sie doskonatym ttumieniem drgan,
matym biciem, gwarantujac optymalng
jako$¢ obrabianej powierzchni.

Wersja standardowa

Wersja ultrakrotka: kompaktowa bu-
dowa zapewnia wysokg sztywnos¢
Hydro DReam Chuck: dtuga, cylin-
dryczna oprawka hydrauliczna do za-
stosowan krytycznych pod wzgledem
konturu, zapewniajaca redukcje drgan i
optymalizacje parametréw procesu
HydroChuck Compensation kompen-
sacja btednego bicia catego uktadu przy
jednoczesnej tatwej obstudze

moChuck mozliwe jest doktadne zamoco-
wanie narzedzi do prawie kazdej obrobki
frezarskiej. Oprawke te charakteryzujg
zdolno$¢ do przenoszenia duzego mo-
mentu obrotowego i sztywnosé.

Wersja smukta 3° o pochyleniu 3° po-
zwala unikna¢ kolizji z obrabianym
przedmiotem réwniez w zastosowa-
niach krytycznych pod wzgledem kon-
turu

Wersja z dwoma otworami kanatow
doprowadzajacych chtodziwo - kana-
ty zamykane

Wersja standardowa 4,5°

Od strony 25

Od strony 59
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Technika mechanicznego mocowania narzedzi

Oprawki mechaniczne | MWC/
MNC

Oprawka mechaniczna Mill Chuck przeko-
nuje solidnym zamocowaniem, tatwg ob-
stugg i minimalnym biciem.

- tatwa obstuga dzigki Srubie réznicowej

- Zdefiniowane osiowe pozycjonowanie
narzedzi dzieki systemowi sprezyn

- Decentralne wyloty chtodziwa dla mak-
symalnej stabilnosci procesu

Oprawki do tulejek
zaciskowych | MCC

Oprawki do tulejek zaciskowych przeko-
nuja prosta konstrukcja i nieskompliko-
wang obstuga. Stabilne zamocowanie na-
rzedzia jest zapewnione niezaleznie od
kierunku obrotow, nawet przy duzych
predkosciach.

- Dostepne z nakretkg zaciskowg wg
ISO 15488 lub z nakretka zaciskowa do
wewnetrznego doprowadzenia chtodzi-
wa HI-Q/ERC

- Z osiowg regulacja dfugosci narzedzia

- Elastyczno$¢ dzieki mozliwosci moco-
wania narzedzi o réznych érednicach

Oprawki wiertarskie | MPC

Oprawka wiertarska Precision-Drill Chuck
przekonuje prosta konstrukcja i nieskom-
plikowang obstuga.

Stabilne zamocowanie narzedzia jest za-
pewnione niezaleznie od kierunku obro-
téw, nawet przy duzych predkosciach.

- Zamocowanie narzedzia niezalezne od
kierunku obrotow, nawet przy duzych
predkosciach

- tatwa budowa i nieskomplikowana

- Uchwyt

- Dostosowane do pracy z wysoka pred-
koscig obrotowa

- Modutowa konstrukcja umozliwia sto-
sowanie uchwytow wiertarskich ze
wszystkimi ztgczami narzedziowymi

Oprawki do gwintowania
Softsynchro | MSC

Do bezpiecznego i szybkiego mocowania
gwintownikow. Do kompensacji ewentu-
alnych réznic w skoku, jakie moga wysta-
pi¢ miedzy wrzecionem a gwintownikiem.

- Odpowiednie do stosowania z chtodze-
niem wewngtrznym

- Oprawki do gwintowania Synchro kom-
pensujg btedy synchronizacji

- Minimalna kompensacja dtugosci w
kierunku $ciskania i rozciggania migdzy
wrzecionem a gwintownikiem redukuje
wysokie tarcie na powierzchni bocznej
gwintu

Od strony 81
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Wzornictwo przemystowe z wartoscig dodang | UNIQ

Wzornictwo przemystowe i produktowe odgrywato dotychczas dru-
gorzedng role w opracowywaniu oprawek narzedziowych MAPAL.
Gtéwny nacisk ktadziony byt na stabilno$¢ procesowg oferowanych
rozwigzan. Konstruktorzy stopniowo budowali w ten sposob szerokie
portfolio produktdw, ktére nie miato jednak jednolitego wygladu. Aby
to zmieni¢, firma MAPAL zaprosita na pokfad ekspertéw od wzornictwa
przemystowego.

Przemyslana konstrukcja uwalnia potencjat

Celem wdrozenia zasad wzornictwa przemystowego byfa nie tylko
zmiana wygladu oprawek narzedziowych, ale przede wszystkim wyge-
nerowanie wartosci dodanej dla klienta. Bowiem przemyslany projekt
nie tylko podnosi atrakcyjno$¢ wizualng produktu, ale takze uwalnia
potencjat ekonomiczny i ekologiczny. Wychodzac z tego zatozenia,
projektanci wspolnie z menedzerami produktu z firmy MAPAL opra-
cowali nowg koncepcje, ktéra opiera si¢ ponadto na analizach funk-
cjonalnych i FEM. Oprawki narzedziowe zaprojektowane wedtug tej
koncepcji zyskaty — dostownie i w przenosni - nowy blask. Do nowych
elementow nalezy btyszczaca powierzchnia. Powstaje ona w specjalnie
opracowanym procesie polerowania i zapewnia wieksza niz dotych-
czas odpornos¢ oprawek narzedziowych na korozje.

Technologia mocowania hydrauliczne

Prosta i intuicyjna obstuga

Kolejnym wymogiem stawianym nowo opracowanej konstrukcji byfa
prosta i intuicyjna obstuga oprawek narzedziowych. W praktyce ozna-
cza to zaprojektowanie elementdw obstugowych w taki sposéb, by byty
szybciej rozpoznawane przez uzytkownika, a takze bardziej zrozumia-
te zredagowanie instrukcji obstugi. Wymagania te zostaty spetnione z
jednej strony przez wyrdznienie elementéw obstugowych (np. $ruby
nastawczej na oprawce hydraulicznej) niebieskim kolorem, a z drugiej
strony - przez opracowanie specjalnych symboli graficznych, ktére za-
wierajg informacje neutralne pod wzgledem jezykowym.

ZALETY

- Odporne na korozje oprawki narzedziowe

- Intuicyjna i prosta obstuga

- Najwyzsza mozliwa stabilnos¢ przy optymal-
nym wykorzystaniu zasobow



HighTorque Chuck HTC

Oprawki hydrauliczne HighTorque Chuck (HTC) taczg wtasciwosci
ttumigce technologii mocowania hydraulicznego z wysokimi sitami
trzymania techniki termokurczliwej. Dzieki innowacyjnemu pro-
cesowi produkcji oprawki narzedziowe przekonujg przenoszeniem
wysokiego momentu obrotowego, optymalnymi wtasciwosciami
tlumigeymi, doskonatg sztywnoscig catego ukfadu i niskg warto-
Scig bicia < 3 um. Wytrzymatos¢ na zginanie jest przy tym 1,4 razy
wieksza niz w przypadku konwencjonalnej oprawki termokurczli-
wej wg normy DIN 69882-8. Te zalety gwarantujg wysoka jako$¢
powierzchni elementu, znacznie wyzsze predkosci obrdbki, a tym
samym krotkie czasy obrdbki. Wtasnosci oprawki HTC zapobiegaja
powstawaniu ubytkéw na ostrzu narzedzia i wydtuzajg jego wy-
trzymatosc.

ZALETY

- Przenoszenie wysokiego momentu obrotowe-
go

- Odporno$¢ na temperature do 170 °C

- Btyskawiczna wymiana narzedzia bez dodat-
kowych akcesoriow
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HydroChuck MHC

Ze wzgledu na niska warto$¢ bicia, wynikajgce z niej rbwnomierne
prowadzenie ostrzy oraz doskonate ttumienie drgan, oprawki hy-
drauliczne HydroChuck MAPAL gwarantujg uzyskanie optymalnej
powierzchni obrabianych przedmiotéw. Ponadto ukfad hydrauliczny
zapobiega powstawaniu mikroubytkdw na ostrzu narzedzia, zwiek-
szajgc tym samym jego wytrzymato$¢ i obnizajac koszty. Wysoka
niezawodnos¢ mocowania jest zapewniona nawet przy duzych
predkosciach. Precyzyjne ustawienie oprawek narzedziowych jest
mozliwe dzieki osiowej i promieniowej requlacji dtugosci z doktad-
noscig do mikrometra.

ZALETY

- Promieniowa lub osiowa regulacja dtugosci
narzedzia z doktadnoscia do mikrometra

- Utrzymanie sit mocowania takze przy duzych
predkosciach

- Zwigkszona wytrzymatos¢ narzedzia dzieki
niskiej wartosci bicia i wysokiej powtarzalno-
Sci

- Btyskawiczna wymiana narzedzia bez dodat-
kowych akcesoriow
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ThermoChuck MTC

Za pomoca oprawek termokurczliwych Ther-
moChuck mozliwe jest doktadne zamocowa-
nie narzedzi do prawie kazdej obrobki frezar-
skiej. Oprawke te charakteryzujg zdolnos¢ do
przenoszenia duzego momentu obrotowego i
sztywnosé. Stata, niska wartos¢ bicia i wysokie
powtarzalnosci < 3 pm w otworze mocujgcym
gwarantuja wysoka dokfadno$¢ wymiarowg
obrabianego przedmiotu. Oprawki termokur-
czliwe s standardowo precyzyjnie wywazone,
co zapewnia wysoka jakos¢ powierzchni i duzg

Technika termokurczliwa

wytrzymatos¢ narzedzi. W programie standar-
dowym oprawek termokurczliwych Thermo-
Chuck MTC dostepne sg wersje o konturze
4,5° ze smuktym konturem zewnetrznym 3°,
jak rowniez z zamykanymi otworami kanatéw
doprowadzajacych chtodziwo.

ZALETY

- Przenoszenie wysokiego momentu obrotowe-
go i wysoka sztywnos¢

- Dtuga zywotnos¢ dzieki zastosowaniu odpor-
nej na dziatanie wysokiej temperatury stali
narzedziowej

- Szeroki zakres mozliwych kombinacji opra-
wek termokurczliwych i przedtuzek



narzedzi

Mill Chuck, HB

Oprawka mechaniczna Mill Chuck HB przekonuje solidnym zamoco-
waniem, fatwg obstugg i niskg wartoscig bicia. Otwoér mocujacy jest
wykonywany ze znacznie wigkszg precyzjg niz dotychczas. Reduku-
je to luz promieniowy zamocowanego narzedzia i znacznie zmniej-
sza bicie. Ponadto zawezono tolerancje na bocznej powierzchni
mocowania. Aby osiggna¢ w/w cechy, MAPAL wykorzystuje element
sprezynowy w uchwycie, ktéry umozliwia zdefiniowane dopaso-
wanie pofaczenia ksztattowego pomigdzy narzedziem a oprawka.
Réwnolegte do osi kanaty chtodzace w obszarze mocowania zapew-
niaja ponadto lepsze doprowadzenie chfodziwa.

ZALETY

- tatwa obstuga dzigki Srubie réznicowej

- Duza opfacalnosé i precyzja

- Zdefiniowane osiowe pozycjonowanie narze-
dzi dzigki systemowi sprezyn

- Decentralne wyloty chtodziwa zapewniajgce
maksymalny przeptyw chtodziwa
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Technika mechanicznego mocowania

Oprawki wiertarskie MPC | Oprawki do tulejek
zaciskowych MCC Oprawki narzedziowe Weldon i
Whistle Notch MWC/MNC

Mechaniczne oprawki narzedziowe przekonujg prosta konstrukcjg
i nieskomplikowanga obstuga. Stabilne zamocowanie narzedzia jest
zapewnione niezaleznie od kierunku obrotéw, nawet przy duzych
predkosciach. Standardowy program mechanicznego mocowania
narzedzi obejmuje oprawki wiertarskie, ktore sg dostepne réwniez
w wersji mikro z bezposrednim mocowaniem od 0,2 mm. Opraw-
ki wiertarskie s dostepne ze wszystkimi ksztattami korpusow po
stronie obrabiarki. Program mechanicznych oprawek narzedzio-
wych uzupetniaja oprawki do tulejek zaciskowych, oprawki Weldon
i Whistle Notch.

ZALETY

- tatwa budowa i nieskomplikowana obstuga

- Bezpieczenstwo mocowania niezaleznie od
kierunku obrotow

- Dostosowane do pracy z wysoka predkoscig
obrotowg

- Modutowa konstrukcja umozliwia stosowanie
uchwytow wiertarskich ze wszystkimi ztgcza-
mi narzedziowymi
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Wybor oprawki narzedziowe|

Optymalna oprawka narzedziowa do kazdego zastosowania — wybor wtasciwej oprawki w czterech krokach

°ZASTOSOWANIE

FREZOWANIE WIERCENIE ROZWIER-
@ rcrinoroain © versn N e CANIE
—— UNIQ Mill Chuck, HA || * * | |
] @ [ UNIQ Chuck
UNIQ DReaM Chuck, 4,5° =] =] || * *
Technologia moco-
wania hydraulicz-
nego : .
Wersja smukta, 3 O O =i | |
HighTorque Chuck e rsja krotka, ciezka " [ | [ | [ |
HTC
Wersja krotka, ciezka, z kanatami
doprowadzajacymi chtodziwo ? u u u u u
z osiowg regulacja dtugosci O O | | |
z promieniowg regulacja dtugosci O O | | |
HydroChuck P A reguiacia A9
MHC Hydro DReam Chuck, wersja cylin-
dryczna slim . . O u u
z technologia kompensacji ¥ O O | [~ |
— Wersja smukta, 3° = | |
] [ ThermoChuck
ﬁ MTC 45° | | |
TECHNIKA termo- z kanatami doprowadzajgcymi
kurczliwa chiodziwo = u u u
— Mill Chuck, HB | MWC * | = (=] (=]
gl
] g z boczna powierzchnia mocujacy |
MG | | = Il Il
Technika mecha- ; : :
nicznego mocowa- lz'\r}l:?\lcgylona [POCIA ) ) | | = =) [~
nia narzedzi
~ ztulejka zaciskowa | MCC O =i = Il Il
Systemy mocowania
mechanicznego  Oprawki wiertarskie | MPC O O O u -
Softsynchro | MSC O O O O O
Trzpien frezarski nasadzany | MCA | | | O O
Trzpien frezarski nasadzany z ttumi- * * * 0 0

kiem drgan | MDA

* = 1. Wybor | - wysoce przydatny | I = warunkowo przydatny | O- nieodpowiedni

" Wersja krotka/ciezka: Kompaktowa budowa zapewnia wysoka sztywno$¢.
2 7 kanatami doprowadzajacymi chtodziwo: Oprawki z dodatkowymi, decentralnymi wylotami chtodziwa (opcjonalnie sg to wyloty zamykane).
¥z technologig kompensacji: Funkcja kompensacji potozenia oprawki, zapewniajgca kompensacje wysokich wartosci bicia promieniowego w catym uktadzie.
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Oznaczenia stosowane w specyfikacjach oprawek

narzedziowych

Typ

HTC HighTorque Chuck

MHC Uchwyt hydrauliczny
(HydroChuck)

MTC Oprawka termokurcz-
liwa (ThermoChuck)

MWC  Oprawka narzedziowa
Weldon / Mill Chuck

MNC Oprawki narzedziowe
Whistle Notch

MCC Oprawka narzg-
dziowa do tulejek
zaciskowych

MPC Precyzyjny uchwyt
wiertarski (Precision-
-DrillChuck)

MSC Oprawka do gwinto-
wania Synchro

MDA Trzpien frezarski z
tlumikiem drgan

MCA Trzpien frezarski
nasadzany

Chwyt mocujacy

Srednica mocowania
(maks.)

HSK-A  Chwyt HSK typ A

MOD Ztacze modutowe
CYL Chwyt cylindryczny
SK Chwyt stozkowy
typu A
wedtug 1SO
AD-FC  Chwyt stozkowy
typu A
wedtug 1SO
BT Chwyt stozkowy
typu J
wedtug 1SO
JD-FC  Chwyt stozkowy
typu J

zblizony do I1SO z po-
wierzchnig podparcia
gtowicy

Mozliwe sg nastepujgce konfiguracje:

VS: Zabezpieczenie przed pomyleniem elementu
FB: Precyzyjnie wywazone

FAS: Sruba mocujaca frez

BC: Wersja z chipem

CT: Rurka doprowadzajaca $rodek chtodzgcy

Wysieg



Wilot chtodziwa Regulacja dtugosci
0 bez A osiowe ustawienie
| dtugosci
T wewnetrz- R promieniowe ustawie-
_ nie dtugosci
2 boczne W bez osiowej regulacji
- (5K) dtugosci narzedzia
3 wewnetrz-
ny i boczny
- kombi-
nacja

Kompensacja bicia

0 bez kompensacji

2 kompensacja bicia
promieniowego i
katowego

Wersje z nosnikiem kodu

TECHNIKA MOCOWANIA | Wstep

Wszystkie oprawki narzedziowe HSK-A sg dostep-
ne jako wersja z chipem:

- Balluff
- Siemens
- Boie

Dostepne nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet,
czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
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TECHNOLOGIA
MOCOWANIA
HYDRAULICZNEGO

®
UNIQ" Chuck
UNIQ Chuck - wzornictwo przemystowe z wartoscig dodang 26
UNIQ Mill Chuck, HA 28
UNIQ DReaM Chuck, 4,5° 30
HighTorque Chuck
Wersja smukta 3°, z osiowg regulacjg dtugosci 32
Wersja krotka, ciezka, z osiowg regulacjg dtugosci 39
HydroChuck
Z osiowgq regulacjg dtugosci 46
Z promieniowa regulacja dtugosci 51
Hydro DReam Chuck, wersja cylindryczna slim 54
HydroChuck Compensation 55
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WZORNICTWO PRZEMYStOWE Z
WARTOSCIA DODANA - UNIQ® CHUCK

Nowo opracowany system mocowania hydraulicznego pozwala na
uzyskanie wysokich parametrow obrobki dzieki doskonatej stabilnosci i
doktadnosci. System minimalizuje drgania samowzbudne, dzieki czemu
mocowane narzedzia nie sg narazone na mikrodrgania. To z kolei skut-
kuje zmniejszeniem obcigzenia wrzeciona nawet o 5%, zdecydowanie
wydfuza zywotno$¢ narzedzia i gwarantuje optymalne wykonczenie
powierzchni.

Ponadto dzieki btyszczacej powierzchni, wytwarzanej przez MAPAL
w specjalnie opracowanym procesie polerowania, wzrasta odpornosé¢
oprawek narzedziowych na zabrudzenia i korozje. Pozwala to uzytkow-
nikom na stabilne zamocowanie narz¢dzia w chwycie przy uzyciu nie-
wielkiej sity. Jest to mozliwe dzigki prostej i intuicyjnej obstudze opra-
wek narzedziowych. Szczegélnie w przypadku oprawki UNIQ DReaM
Chuck, 4,5° oznacza to znaczng oszczedno$¢ czasu w poréwnaniu z
innymi mechanizmami mocowania.

"FUNCTION MEETS
DESIGN — WZOR-
NICTWO PRZEMY-
SLOWE Z WARTO-
$CIA DODANA
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Cechy konstrukcyjne w zblizeniu

Istota konstrukgji

Kontury opracowane przy uzyciu analizy

FEM, zapewniajace maksymalng sztywnos¢
przy minimalnym wykorzystaniu zasoboéw

Niebieska sSruba nastawcza

- Widoczny element obstugowy - tatwa

obstuga

- Qbnizone ryzyko btedow i wypadkéw

Polerowana powierzchnia

Maksymalna odpornos¢ na
korozje i zabrudzenia

Zredukowany moment dokrecania

- Krétsze czasy nieprodukcyjne
- Ergonomiczna obstuga

Symbole graficzne

Informacje o funkcji i
produkcie

Istota konstrukcji | Bioniczne kontury

Wyzsza stabilno$¢ i doktadnos¢ catego uktadu
Ograniczone przemieszczanie sie narzedzia
Mniejszy ciezar dzieki minimalnemu wykorzysta-
niu zasobow

Sprawna obstuga podczas zaktadania magazynka z
narzedziami

Minimalizacja drgan samowzbudnych

Polerowane powierzchnie

- Podwyzszona odporno$¢ na zabrudzenia (na ko-
rozje)
- Najwyzsza klasa wywazenia

Niebieska $ruba nastawcza | Symbole gra-
ficzne

- Jednoznaczna identyfikacja sruby nastawczej i fa-
twiejsze ustawianie momentu dokrecania, obnizo-
nego nawet o 70%

- Przejrzysta budowa, wazne informacje o funkeji i
produkcie widoczne na pierwszy rzut oka
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UNIQ” Mill Chuck, HA
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z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

[ s e
12
Wymiary G Moment Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-A obrotowy*
dy dy d3 I Iy I3 lg [Nm]
63 6,0 26,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M5 22 MHC-HSK-A063-06-065-1-0-A 31270591
63 8,0 28,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M6 47 MHC-HSK-A063-08-065-1-0-A 31270593
63 10,0 30,0 50,0 75,0 41,0 10,0 45,2 M8x1 85 MHC-HSK-A063-10-075-1-0-A 31270595
63 12,0 32,0 52,5 75,0 46,0 10,0 45,2 M8x1 130 MHC-HSK-A063-12-075-1-0-A 31229418
63 16,0 38,0 52,5 79,0 49,0 10,0 49,2 M8x1 350 MHC-HSK-A063-16-079-1-0-A 31270598
63 20,0 38,0 52,5 79,0 51,0 10,0 49,2 M8x1 520 MHC-HSK-A063-20-079-1-0-A 31229438

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-

pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtfodziwo.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chfodziwa przez centralny otwor dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej dokfadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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UNIQ” Mill Chuck, HA

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
BT towy*
dj dy d3 dg lq Iy I3 lg [Nm]
30" 6,0 26,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M5 22 MHC-BT030-06-054-1-0-A 31280342
30™ 8,0 28,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M6 47 MHC-BT030-08-054-1-0-A 31280343
30" 10,0 30,0 50,0 46,0 54,0 41,0 10,0 23,5 M8x1 85 MHC-BT030-10-054-1-0-A 31280344
30" 12,0 32,0 50,0 46,0 54,0 46,0 10,0 23,5 M10x1 130 MHC-BT030-12-054-1-0-A 31280345
30 16,0 38,0 55,0 46,0 69,0 49,0 10,0 38,5 M12x1 350 MHC-BT030-16-069-1-0-A 31280346
30™ 20,0 38,0 58,0 46,0 69,0 51,0 10,0 38,5 M12x1 520 MHC-BT030-20-069-1-0-A 31280347

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.
**Wersja: wielkos¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Sworznie docigga-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajgcego. redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
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UNIQ® DReaM Chuck, 4,5°
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z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

I2
Wymiary G Moment Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-A obrotowy*
dy dy d3 I Iy I3 lg [Nm]
63 6,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 489 M5 18 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-A 31270515
63 8,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 48,9 M6 35 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-A 31270525
63 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 53,7 M8x1 60 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-A 31270550
63 12,0 24,0 32,0 90,0 46,0 10,0 586 M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-A 31229439
63 16,0 27,0 34,0 95,0 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-A 31270555
63 20,0 33,0 42,0 100,0 51,0 10,0 689  M16x1 330 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-A 31229440

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtfodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chfodziwa przez centralny otwor dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej dokfadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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UNIQ® DReaM Chuck, 4,5°

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

N e 1] I T [ N
_ ‘ll LTI ' J ° k=) h=)
=y S ]
i I
13
12
Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
BT towy*
d1 d2 d3 |1 |2 |3 |4 [Nm]
30 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M5 18 MHC-BT030-06-085-1-0-A 31280360
30™ 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M6 35 MHC-BT030-08-085-1-0-A 31280361
30" 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 57,7 M8x1 60 MHC-BT030-10-085-1-0-A 31280362
30" 12,0 24,0 32,0 85,0 46,0 10,0 57,7 M10x1 90 MHC-BT030-12-085-1-0-A 31280365
30 16,0 27,0 34,0 85,0 49,0 10,0 57,2 M10x1 200 MHC-BT030-16-085-1-0-A 31280366
30" 20,0 33,0 42,0 85,0 51,0 10,0 57.5 M10x1 330 MHC-BT030-20-085-1-0-A 31280367

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.
**Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Sworznie docigga-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajgcego. redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong



32 TECHNIKA MOCOWANIA | Technologia mocowania hydraulicznego

HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

T2
! o
i
i r?,,,ﬁ@@| .—I o~ fag)
e ————
7v£777

Wersja smukta 3°

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
40 3,0 9,0 13,8 33,5 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-03-85-1-0-A 30817979
40 4,0 10,0 14,8 33,5 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-04-85-1-0-A 30817980
40 50 11,0 15,8 33,5 85,0 28,0 8,0 45,0 M2,5 HTC-HSK-A040-05-85-1-0-A 30817981
40 6,0 12,0 16,9 33,5 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-HSK-A040-06-85-1-0-A 30817982
40 8,0 14,0 18,9 335 85,0 37,0 10,0 46,0 M6 HTC-HSK-A040-08-85-1-0-A 30817983
40 10,0 16,0 21,0 33,5 85,0 41,0 10,0 47,0 M5 HTC-HSK-A040-10-85-1-0-A 30817984
40 12,0 18,0 23,0 33,5 85,0 46,0 10,0 47,0 M5 HTC-HSK-A040-12-85-1-0-A 30817985
63 3,0 9,0 16,7 50,0 120,0 28,0 16,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-03-120-1-0-A 30639848
63 4,0 10,0 17,7 50,0 120,0 28,0 12,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-04-120-1-0-A 30702807
63 50 1,0 18,7 50,0 120,0 28,0 8,0 73,0 M2,5 HTC-HSK-A063-05-120-1-0-A 30702808
63 6,0 12,0 19,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M5 HTC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30639849
63 7,0 13,0 20,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M5 HTC-HSK-A063-07-120-1-0-A 30856736
63 8,0 14,0 21,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M6 HTC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30639851
63 9,0 15,0 22,8 50,0 120,0 37,0 10,0 74,0 M6 HTC-HSK-A063-09-120-1-0-A 30856737
63 10,0 16,0 23,8 50,0 120,0 41,0 10,0 74,0 M8x1 HTC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30639852
63 1,0 17,0 24,8 50,0 120,0 41,0 10,0 74,0 M8x1 HTC-HSK-A063-11-120-1-0-A 30856738
63 12,0 18,0 25,9 50,0 120,0 46,0 10,0 75,0 M10x1 HTC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30639853
63 13,0 20,0 279 50,0 120,0 46,0 10,0 75,0 M10x1 HTC-HSK-A063-13-120-1-0-A 30856739
63 14,0 22,0 29,5 50,0 120,0 46,0 10,0 71,0 M10x1 HTC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30782686
63 16,0 24,0 31,5 50,0 120,0 49,0 10,0 71,5 M12x1 HTC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30699883
63 18,0 26,0 33,6 50,0 120,0 49,0 10,0 72,0 M12x1 HTC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30699886
63 20,0 28,0 35,6 50,0 120,0 51,0 10,0 72,0 M16x1 HTC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30699888
100 3,0 9,0 16,4 50,0 120,0 28,0 16,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-03-120-1-0-A 30856740
100 4,0 10,0 17,4 50,0 120,0 28,0 12,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-04-120-1-0-A 30856741
100 50 11,0 18,4 50,0 120,0 28,0 8,0 70,0 M2,5 HTC-HSK-A100-05-120-1-0-A 30856742
100 6,0 12,0 19,4 50,0 120,0 37,0 10,0 70,0 M5 HTC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30856743
100 8,0 14,0 21,5 50,0 120,0 37,0 10,0 71,0 M6 HTC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30856745
100 10,0 16,0 23,5 50,0 120,0 41,0 10,0 71,0 M8x1 HTC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30856747
100 12,0 18,0 25,6 50,0 120,0 46,0 10,0 72,0 M10x1 HTC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30856749
100 14,0 22,0 29,2 50,0 120,0 46,0 10,0 68,0 M10x1 HTC-HSK-A100-14-120-1-0-A 30856751
100 16,0 24,0 31,2 50,0 120,0 49,0 10,0 68,0 M12x1 HTC-HSK-A100-16-120-1-0-A 30856752
100 18,0 26,0 333 50,0 120,0 49,0 10,0 69,0 M12x1 HTC-HSK-A100-18-120-1-0-A 30856753
100 20,0 28,0 353 50,0 120,0 51,0 10,0 69,0 M16x1 HTC-HSK-A100-20-120-1-0-A 30856754

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Informacje na temat stosowania, zakresu dostawy i wersji, jak réwniez dalsze wskazowki
dotyczace produktu znajduja sie na nastepnej stronie.



HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

Wersja smukta 3°, kontur zoptymalizowany pod katem maksymalnej wytrzymatosci na zginanie
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg ds lq Iy I3 lg Is
63 3,0 13,0 27,3 315 50,0 1600 28,0 16,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-03-160-1-0-A 30858322
63 3,0 13,0 27,3 35,8 50,0 2000 28,0 16,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-03-200-1-0-A 30858329
63 4,0 14,0 28,3 32,5 50,0 1600 28,0 12,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-04-160-1-0-A 30858323
63 4,0 14,0 28,3 36,8 50,0 2000 28,0 12,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-04-200-1-0-A 30858330
63 50 15,0 29,3 33,5 50,0 1600 28,0 8,0 700 1100 M25 HTC-HSK-A063-05-160-1-0-A 30858324
63 50 15,0 29,3 37,8 50,0 2000 28,0 8,0 700 151,0 M25 HTC-HSK-A063-05-200-1-0-A 30858331
63 6,0 16,0 28,2 33,6 50,0 1600 37,0 10,0 60,0 11,0 M5 HTC-HSK-A063-06-160-1-0-A 30727647
63 6,0 16,0 28,2 37,9 50,0 2000 37,0 10,0 60,0 1520 M5 HTC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30720812
63 8,0 18,0 28,2 34,6 50,0 1600 37,0 10,0 50,0 11,0 Mé HTC-HSK-A063-08-160-1-0-A 30727648
63 8,0 18,0 28,2 38,9 50,0 2000 37,0 10,0 50,0 152,0 M6 HTC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30720815
63 10,0 20,0 29,2 36,3 50,0 1600 41,0 10,0 450 113,0 M8x1 HTC-HSK-A063-10-160-1-0-A 30727650
63 10,0 20,0 29,2 40,6 50,0 2000 41,0 10,0 450 1540 M8x1 HTC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30720816
63 12,0 22,0 30,2 37,8 50,0 1600 46,0 10,0 400 1130 M10x1  HTC-HSK-A063-12-160-1-0-A 30727651
63 12,0 22,0 30,2 42,1 50,0 2000 46,0 10,0 400 1540 M10x1  HTC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30720817
63 14,0 26,0 34,2 41,8 50,0 1600 46,0 10,0 40,0 113,0 M10x1  HTC-HSK-A063-14-160-1-0-A 30858325
63 14,0 26,0 34,2 46,1 50,0 2000 46,0 10,0 40,0 1540 M10x1  HTC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30858332
63 16,0 28,0 36,2 43,8 50,0 1600 49,0 10,0 40,0 113,0 M12x1  HTC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30858326
63 16,0 28,0 36,2 48,1 50,0 2000 49,0 10,0 40,0 1540 M12x1  HTC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30858333
63 18,0 30,0 36,1 45,1 50,0 1600 49,0 10,0 300 1150 M12x1  HTC-HSK-A063-18-160-1-0-A 30858327
63 18,0 30,0 36,1 49,4 50,0 2000 49,0 10,0 300 1560 M12x1  HTC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30858334
63 20,0 32,0 38,1 471 50,0 1600 51,0 10,0 300 1150 M16x1  HTC-HSK-A063-20-160-1-0-A 30858328
63 20,0 32,0 38,1 49,1 50,0 2000 51,0 10,0 30,0 1560 M16x1  HTC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30858335

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narze¢dzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak rdwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-

pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtfodziwo.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 um. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-

stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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Wersja smukia 3°
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
30" 30 9,0 13,2 40,0 80,0 28,0 16,0 40,0 M2,5 HTC-SK030-03-80-1-0-A 30817986
30" 4,0 10,0 14,2 40,0 80,0 28,0 12,0 40,0 M2,5 HTC-SK030-04-80-1-0-A 30817987
30" 50 11,0 153 40,0 80,0 28,0 8,0 41,0 M2,5 HTC-SK030-05-80-1-0-A 30817988
30" 6,0 12,0 16,3 40,0 80,0 37,0 10,0 41,0 M5 HTC-SK030-06-80-1-0-A 30817989
30" 8,0 14,0 183 40,0 80,0 37,0 10,0 41,0 Mé HTC-SK030-08-80-1-0-A 30817990
30" 10,0 16,0 20,5 40,0 80,0 41,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-SK030-10-80-1-0-A 30817991
30" 12,0 18,0 22,5 40,0 80,0 46,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-SK030-12-80-1-0-A 30817992
40 3,0 9,0 17,4 49,5 120,0 28,0 16,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-03-120-3-0-A 30781267
40 4,0 10,0 18,4 49,5 120,0 28,0 12,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-04-120-3-0-A 30781270
40 50 11,0 19,4 49,5 120,0 28,0 8,0 80,0 M2,5 HTC-SK040-05-120-3-0-A 30781273
40 6,0 12,0 20,4 49,5 120,0 37,0 10,0 80,0 M5 HTC-SK040-06-120-3-0-A 30655457
40 8,0 14,0 22,4 49,5 120,0 37,0 10,0 80,0 M6 HTC-SK040-08-120-3-0-A 30655458
40 10,0 16,0 24,5 49,5 120,0 41,0 10,0 81,0 M8x1 HTC-SK040-10-120-3-0-A 30655459
40 12,0 18,0 26,6 49,5 120,0 46,0 10,0 820  M10x1 HTC-SK040-12-120-3-0-A 30655460
40 14,0 22,0 30,3 49,5 120,0 46,0 10,0 790  M10x1 HTC-SK040-14-120-3-0-A 30782699
40 16,0 24,0 323 49,5 120,0 49,0 10,0 790 M12x1 HTC-SK040-16-120-3-0-A 30782702
40 18,0 26,0 34,4 49,5 120,0 49,0 10,0 80,0 Mi12x1 HTC-SK040-18-120-3-0-A 30782708
40 20,0 28,0 36,4 49,5 120,0 51,0 10,0 80,0 Miex1 HTC-SK040-20-120-3-0-A 30782712

* Wersja: Wielkos¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi AD/AF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Ustawie-
nie podstawowe jako typ AD, jezeli wymagany jest typ AF, informacje t¢ nalezy poda¢ w
zamowieniu.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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Wersja smukta 3°, kontur zoptymalizowany pod katem maksymalnej wytrzymatosci na zginanie
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SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
40 30 13,0 32,2 49,5 160,0 28,0 16,0 17,0 M2,5 HTC-SK040-03-160-3-0-A 30858308
40 3,0 13,0 36,5 49,5 200,0 28,0 16,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-03-200-3-0-A 30858315
40 4,0 14,0 33,2 49,5 160,0 28,0 12,0 117,0 M2,5 HTC-SK040-04-160-3-0-A 30858309
40 4,0 14,0 37,5 49,5 200,0 28,0 12,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-04-200-3-0-A 30858316
40 50 15,0 34,2 49,5 160,0 28,0 8,0 117,0 M2,5 HTC-SK040-05-160-3-0-A 30858310
40 5,0 15,0 38,5 49,5 200,0 28,0 8,0 158,0 M2,5 HTC-SK040-05-200-3-0-A 30858317
40 6,0 16,0 34,4 49,5 160,0 37,0 10,0 119,0 M5 HTC-SK040-06-160-3-0-A 30817993
40 6,0 16,0 38,8 49,5 200,0 37,0 10,0 160,5 M5 HTC-SK040-06-200-3-0-A 30817997
40 8,0 18,0 35,5 49,5 160,0 37,0 10,0 19,5 M6 HTC-SK040-08-160-3-0-A 30817994
40 8,0 18,0 39,8 49,5 200,0 37,0 10,0 160,5 M6 HTC-SK040-08-200-3-0-A 30817998
40 10,0 20,0 37,2 49,5 160,0 41,0 10,0 121,0  M8x1 HTC-SK040-10-160-3-0-A 30817995
40 10,0 20,0 41,5 49,5 200,0 41,0 10,0 1620  M8x1 HTC-SK040-10-200-3-0-A 30817999
40 12,0 22,0 38,8 49,5 160,0 46,0 10,0 1220  M10x1 HTC-SK040-12-160-3-0-A 30817996
40 12,0 22,0 43,1 49,5 200,0 46,0 10,0 163,0 M10x1 HTC-SK040-12-200-3-0-A 30818000
40 14,0 26,0 42,7 49,5 160,0 46,0 10,0 121,0  M10x1 HTC-SK040-14-160-3-0-A 30858311
40 14,0 26,0 47,0 49,5 200,0 46,0 10,0 162,0 M10x1 HTC-SK040-14-200-3-0-A 30858318
40 16,0 28,0 44,7 49,5 160,0 49,0 10,0 121,0  M12x1 HTC-SK040-16-160-3-0-A 30858312
40 16,0 28,0 46,8 49,5 200,0 49,0 10,0 162,0 M12x1 HTC-SK040-16-200-3-0-A 30858319
40 18,0 30,0 45,7 49,5 160,0 49,0 10,0 1220 M12x1 HTC-SK040-18-160-3-0-A 30858313
40 18,0 30,0 47,8 49,5 200,0 49,0 10,0 1630 M12x1 HTC-SK040-18-200-3-0-A 30858320
40 20,0 32,0 47,8 49,5 160,0 51,0 10,0 1220 M16x1 HTC-SK040-20-160-3-0-A 30858314
40 20,0 32,0 47,4 49,5 200,0 51,0 10,0 1630 M16x1 HTC-SK040-20-200-3-0-A 30858321

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Ustawie-
nie podstawowe jako typ AD, jezeli wymagany jest typ AF, informacje t¢ nalezy poda¢ w

zamowieniu.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD/JS (JIS B 6339)
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Wersja smukta 3°
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
30* 3,0 10,0 14,8 40,0 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-BT030-03-85-1-0-A 30819403
30* 4,0 12,0 16,8 40,0 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-BT030-04-85-1-0-A 30819404
30* 50 13,0 17,8 40,0 85,0 28,0 8,0 45,0 M2,5 HTC-BT030-05-85-1-0-A 30819405
30" 6,0 14,0 189 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-BT030-06-85-1-0-A 30819406
30" 8,0 16,0 20,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 Mé HTC-BT030-08-85-1-0-A 30819407
30* 10,0 18,0 23,0 40,0 85,0 41,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-10-85-1-0-A 30819408
30* 12,0 20,0 25,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-12-85-1-0-A 30819409
30* 14,0 24,0 29,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-BT030-14-85-1-0-A 30819410
30" 16,0 26,0 31,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-BT030-16-85-1-0-A 30819411
30" 18,0 28,0 33,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-BT030-18-85-1-0-A 30819412
30" 20,0 30,0 35,2 40,0 85,0 51,0 10,0 49,0 M8x1 HTC-BT030-20-85-1-0-A 30819413
40 3.0 9,0 16,6 49,5 120,0 28,0 16,0 72,0 M2,5 HTC-BT040-03-120-3-0-A 30781286
40 4,0 10,0 17,6 49,5 120,0 28,0 12,0 72,0 M2,5 HTC-BT040-04-120-3-0-A 30781287
40 50 11,0 18,6 49,5 120,0 28,0 8,0 72,0 M2,5 HTC-BT040-05-120-3-0-A 30781290
40 6,0 12,0 19,6 49,5 120,0 37,0 10,0 72,0 M5 HTC-BT040-06-120-3-0-A 30757078
40 8,0 14,0 21,6 49,5 120,0 37,0 10,0 72,0 M6 HTC-BT040-08-120-3-0-A 30757080
40 10,0 16,0 23,7 49,5 120,0 41,0 10,0 73,0 M8x1 HTC-BT040-10-120-3-0-A 30757081
40 12,0 18,0 25,8 49,5 120,0 46,0 10,0 74,0 M10x1 HTC-BT040-12-120-3-0-A 30757082
40 14,0 22,0 29,5 49,5 120,0 46,0 10,0 71,0 M10x1 HTC-BT040-14-120-3-0-A 30858267
40 16,0 24,0 31,5 49,5 120,0 49,0 10,0 71,0 M12x1 HTC-BT040-16-120-3-0-A 30858268
40 18,0 26,0 33,6 49,5 120,0 49,0 10,0 72,0 M12x1 HTC-BT040-18-120-3-0-A 30858269
40 20,0 28,0 35,6 49,5 120,0 51,0 10,0 72,0 M16x1 HTC-BT040-20-120-3-0-A 30858270

* Wersja: wielkos¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosz¢ podac¢ przy sktada-
niu zamowienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD/JS (JIS B 6339)

d2
d3

Wersja smukta 3°, kontur zoptymalizowany pod katem maksymalnej wytrzymatosci na zginanie

BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
40 30 13,0 31,4 49,5 160,0 28,0 16,0 109,0 M2,5 HTC-BT040-03-160-3-0-A 30858271
40 3,0 13,0 35,7 49,5 200,0 28,0 16,0 150,0 M2,5 HTC-BT040-03-200-3-0-A 30858283
40 4,0 14,0 324 49,5 160,0 28,0 12,0 109,0 M2,5 HTC-BT040-04-160-3-0-A 30858272
40 4,0 14,0 36,7 49,5 200,0 28,0 12,0 150,0 M2,5 HTC-BT040-04-200-3-0-A 30858284
40 50 15,0 334 49,5 160,0 28,0 8,0 109,0 M2,5 HTC-BT040-05-160-3-0-A 30858273
40 50 15,0 37,7 49,5 200,0 28,0 8,0 150,0 M2,5 HTC-BT040-05-200-3-0-A 30858285
40 6,0 16,0 33,6 49,5 160,0 37,0 10,0 11,0 M5 HTC-BT040-06-160-3-0-A 30858274
40 6,0 16,0 37,9 49,5 200,0 37,0 10,0 152,5 M5 HTC-BT040-06-200-3-0-A 30858286
40 8,0 18,0 34,7 49,5 160,0 37,0 10,0 m,5 Mé HTC-BT040-08-160-3-0-A 30858275
40 8,0 18,0 39,0 49,5 200,0 37,0 10,0 152,5 M6 HTC-BT040-08-200-3-0-A 30858287
40 10,0 20,0 36,3 49,5 160,0 41,0 10,0 130  M8x1 HTC-BT040-10-160-3-0-A 30858277
40 10,0 20,0 40,6 49,5 200,0 41,0 10,0 1540  M8x1 HTC-BT040-10-200-3-0-A 30858288
40 12,0 22,0 37,9 49,5 160,0 46,0 10,0 14,0 M10x1 HTC-BT040-12-160-3-0-A 30858278
40 12,0 22,0 42,2 49,5 200,0 46,0 10,0 1550 M10x1 HTC-BT040-12-200-3-0-A 30858289
40 14,0 26,0 41,8 49,5 160,0 46,0 10,0 130 M10x1 HTC-BT040-14-160-3-0-A 30858279
40 14,0 26,0 46,1 49,5 200,0 46,0 10,0 1540 M10x1 HTC-BT040-14-200-3-0-A 30858290
40 16,0 28,0 43,8 49,5 160,0 49,0 10,0 130 Mi12x1 HTC-BT040-16-160-3-0-A 30858280
40 16,0 28,0 46,1 49,5 200,0 49,0 10,0 1540 M12x1 HTC-BT040-16-200-3-0-A 30858291
40 18,0 30,0 44,9 49,5 160,0 49,0 10,0 140 M12x1 HTC-BT040-18-160-3-0-A 30858281
40 18,0 30,0 471 49,5 200,0 49,0 10,0 1550 M12x1 HTC-BT040-18-200-3-0-A 30858292
40 20,0 32,0 46,9 49,5 160,0 51,0 10,0 140 Mi6x1 HTC-BT040-20-160-3-0-A 30858282
40 20,0 32,0 46,9 49,5 200,0 51,0 10,0 1550 M16x1 HTC-BT040-20-200-3-0-A 30858293

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze podac¢ przy sktada-
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do- niu zamowienia.

pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajgcego. jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt zblizony do 1SO 7388-2, typ JD (z powierzchnia podparcia gtowicy)
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Wersja smukta 3°
BT-FC Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg

30 30 10,0 14,8 40,0 85,0 28,0 16,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-03-85-1-0-A 30819441
30 4,0 12,0 16,8 40,0 85,0 28,0 12,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-04-85-1-0-A 30819442
30 50 13,0 17.8 40,0 85,0 28,0 8,0 45,0 M2,5 HTC-JD-FC030-05-85-1-0-A 30819443
30 6,0 14,0 18,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M5 HTC-JD-FC030-06-85-1-0-A 30819444
30 8,0 16,0 20,9 40,0 85,0 37,0 10,0 46,0 M6 HTC-JD-FC030-08-85-1-0-A 30819445
30 10,0 18,0 23,0 40,0 85,0 41,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-10-85-1-0-A 30819446
30 12,0 20,0 25,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-12-85-1-0-A 30819448
30 14,0 24,0 29,0 40,0 85,0 46,0 10,0 47,0 M8x1 HTC-JD-FC030-14-85-1-0-A 30819449
30 16,0 26,0 31,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-JD-FC030-16-85-1-0-A 30819450
30 18,0 28,0 33,1 40,0 85,0 49,0 10,0 48,0 M8x1 HTC-JD-FC030-18-85-1-0-A 30819451
30 20,0 30,0 35,2 40,0 85,0 51,0 10,0 49,0 M8x1 HTC-JD-FC030-20-85-1-0-A 30819452

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

2
Wersja krotka, cigzka
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg [ Py I3 Ig
63 12,0 32,0 42,0 52,5 80,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A063-12-080-1-0-A 30524702
63 20,0 38,0 49,0 52,5 80,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A063-20-080-1-0-A 30490553
63* 32,0 54,0 63,0 52.5 105,0 61,0 10,0 55,0 M16x1 HTC-HSK-A063-32-105-1-0-A 30588142
100 12,0 32,0 42,0 52,5 85,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A100-12-085-1-0-A 30524703
100 20,0 38,0 49,0 52,5 85,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A100-20-085-1-0-A 30490554
100 32,0 57,0 68,0 72,0 100,0 61,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-HSK-A100-32-100-1-0-A 30490555
* Wariant gtowicy mtotkowej patrz rysunek z gory po prawej stronie
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich stepne na zapytanie.
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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Wersja krotka, cigzka
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg

40 12,0 32,0 42,0 - 50,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-SK040-12-050-3-0-A 30524698
40 20,0 38,0 49,0 - 64,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-SK040-20-065-3-0-A 30490556
40 32,0 57,0 63,0 70,0 81,0 61,0 10,0 26,0 M16x1 HTC-SK040-32-081-3-0-A 30986272
50 12,0 32,0 42,0 - 50,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-SK050-12-050-3-0-A 30524699
50 20,0 38,0 49,0 - 64,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-SK050-20-065-3-0-A 30490557
50 32,0 57,0 68,0 72,0 81,0 61,0 10,0 35,0 M16x1 HTC-SK050-32-081-3-0-A 30490558

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. domysinie
dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy zamoéwieniu.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)
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Wersja krotka, ciezka
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
30" 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-BT030-12-058-1-0-A 30986273
30" 20,0 38,0 42,0 57,0 72,5 51,0 10,0 17,0  M16x1 HTC-BT030-20-073-1-0-A 30986274
40 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-BT040-12-058-3-0-A 30524705
40 20,0 38,0 49,0 - 72,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-BT040-20-073-3-0-A 30490572
50 12,0 32,0 42,0 - 69,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-BT050-12-069-3-0-A 30524707
50 20,0 38,0 49,0 - 83,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-BT050-20-084-3-0-A 30490573
50 32,0 57,0 68,0 72,0 90,0 61,0 10,0 350  Miex1 HTC-BT050-32-090-3-0-A 30490574

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF.

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Oprawka
dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze poda¢ przy sktadaniu zamé-
wienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt zblizony do 1SO 7388-2, typ JD (z powierzchnia podparcia gtowicy)

2
2
Wersja krotka, cigzka
BT-FC Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg [ Py I3 Ig

30 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC030-12-058-1-0-A 30986275

30 20,0 38,0 42,0 57,0 72,5 51,0 10,0 17,0 M16x1 HTC-JD-FC030-20-073-1-0-A 30986276

40 12,0 32,0 42,0 - 58,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC040-12-058-1-0-A 30970592

40 20,0 38,0 49,0 = 72,5 51,0 10,0 = M16x1 HTC-JD-FC040-20-073-1-0-A 30717002

40 32,0 54,0 62,0 63,0 90,0 61,0 10,0 48,0 M16x1 HTC-JD-FC040-32-090-1-0-A 30717003

50 12,0 32,0 42,0 - 69,0 46,0 10,0 - M8x1 HTC-JD-FC050-12-069-1-0-A 30970593

50 20,0 38,0 49,0 - 83,5 51,0 10,0 - M16x1 HTC-JD-FC050-20-084-1-0-A 30728340

50 32,0 57,0 68,0 72,0 90,0 61,0 10,0 350 M16x1 HTC-JD-FC050-32-090-1-0-A 30970594
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania srednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego. i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong



HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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Wersja krotka, cigzka z dwoma zamykanymi kanatami doprowadzajacymi chtodziwo
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 Ig
63 12,0 32,0 42,0 52,5 80,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A063-12-080-1-0-A 30655666
63 16,0 38,0 46,0 52,5 80,0 49,0 10,0 35,0 M8x1 HTC-HSK-A063-16-080-1-0-A 30655667
63 20,0 41,0 49,0 52,5 80,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A063-20-080-1-0-A 30655668
100 12,0 32,0 42,0 52,5 90,0 46,0 10,0 34,0 M8x1 HTC-HSK-A100-12-090-1-0-A 31038802
100 20,0 41,0 49,0 52,5 90,0 51,0 10,0 36,0 M8x1 HTC-HSK-A100-20-090-1-0-A 31038803
100 32,0 57,0 68,0 72,0 105,0 61,0 10,0 42,0 M8x1 HTC-HSK-A100-32-105-1-0-A 31038804

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HighTorque Chuck HTC

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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Wersja krotka, cigzka z dwoma zamykanymi kanatami doprowadzajacymi chtodziwo

SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d dy d3 Iy l2 I3

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

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

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

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. domysinie
dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy zamoéwieniu.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

wedtug DIN 69882-7 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg ds I Iy I3 lg Is
32 6,0 22,0 26,0 40,0 - 80,0 37,0 10,0 29,0 - M5 MHC-HSK-A032-06-080-1-0-A 30250998
32 8,0 24,0 28,0 40,0 - 80,0 37,0 10,0 29,0 - M6 MHC-HSK-A032-08-080-1-0-A 30250999
32 10,0 26,0 30,0 40,0 - 85,0 41,0 10,0 35,0 - Mé MHC-HSK-A032-10-085-1-0-A 30251000
32 12,0 28,0 32,0 40,0 - 90,0 46,0 10,0 40,0 - M6 MHC-HSK-A032-12-090-1-0-A 30251001
40 6,0 22,0 26,0 33,5 - 70,0 37,0 10,0 36,0 - M5 MHC-HSK-A040-06-070-1-0-A 30251002
40 8,0 24,0 28,0 33,5 - 70,0 37,0 10,0 36,0 - M6 MHC-HSK-A040-08-070-1-0-A 30251003
40 10,0 26,0 30,0 33,5 - 75,0 41,0 10,0 42,0 - Mé MHC-HSK-A040-10-075-1-0-A 30251004
40 12,0 28,0 32,0 33,5 - 80,0 46,0 10,0 48,0 - M6 MHC-HSK-A040-12-080-1-0-A 30251005
50 6,0 22,0 26,0 40,0 - 70,0 37,0 10,0 28,0 - M5 MHC-HSK-A050-06-070-1-0-A 30251006
50 8,0 24,0 28,0 40,0 - 70,0 37,0 10,0 28,0 - M6 MHC-HSK-A050-08-070-1-0-A 30251007
50 10,0 26,0 30,0 40,0 - 75,0 41,0 10,0 34,0 - M8x1 MHC-HSK-A050-10-075-1-0-A 30251008
50 12,0 28,0 32,0 40,0 - 85,0 46,0 10,0 44,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A050-12-085-1-0-A 30251009
50 14,0 30,0 34,0 40,0 - 85,0 46,0 10,0 44,0 - M10x1  MHC-HSK-A050-14-085-1-0-A 30251010
50 16,0 34,0 38,0 53,0 41,5 90,0 49,0 10,0 30,0 455 M12x1  MHC-HSK-A050-16-090-1-0-A 3025101
50 18,0 36,0 40,0 53,0 415 90,0 49,0 10,0 30,0 455 M12x1  MHC-HSK-A050-18-090-1-0-A 30251012
50 20,0 38,0 42,0 57,0 41,5 90,0 51,0 10,0 29,0 455 M16x1  MHC-HSK-A050-20-090-1-0-A 30251013
63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 70,0 37,0 10,0 24,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-070-1-0-A 30251014
63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1200 37,0 10,0 73,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30273801
63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1500 37,0 10,0 103, - M5 MHC-HSK-A063-06-150-1-0-A 30251144
63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 2000 37,0 10,0 153,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30251152
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 70,0 37,0 10,0 25,0 - Mé MHC-HSK-A063-08-070-1-0-A 30251015
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 1200 37,0 10,0 74,0 - Mé MHC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30273802
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 1500 37,0 10,0 104,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-150-1-0-A 30251145
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 2000 37,0 10,0 1540 - M6 MHC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30251153
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 80,0 41,0 10,0 35,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-080-1-0-A 30251016
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1200 41,0 10,0 74,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30273803
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1500 41,0 10,0 104,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-150-1-0-A 30251146
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 2000 41,0 10,0 154,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30251154
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-085-1-0-A 30251017
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1200 46,0 10,0 75,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30273804
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1500 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-150-1-0-A 30251147
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 2000 46,0 10,0 1550 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30251155
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-085-1-0-A 30251018
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 1200 46,0 10,0 75,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30273805
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 1500 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-150-1-0-A 30251148
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 2000 46,0 10,0 1550 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30251156
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 90,0 49,0 10,0 46,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-090-1-0-A 30251019
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 1200 49,0 10,0 76,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30273806

63 16,0 34,0 38,0 50,0 = 150,0 49,0 100 106,0 = M12x1  MHC-HSK-A063-16-150-1-0-A 30251149
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d dy d3 dg ds Iy Iy I3 lg Is
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 2000 49,0 10,0 156,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30251157
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 90,0 49,0 10,0 47,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-18-090-1-0-A 30251020
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 1200 49,0 10,0 77,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30273807
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 150,0 49,0 10,0 107,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-18-150-1-0-A 30251150
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 2000 49,0 10,0 157,0 - M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30251158
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 90,0 51,0 10,0 48,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-090-1-0-A 30251021
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 120,0 51,0 10,0 78,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30273808
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 150,0 51,0 10,0 108,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-150-1-0-A 30251151
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 200,0 51,0 10,0 158,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30251159
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 1200 57,0 10,0 63,0 - M16x1 MHC-HSK-A063-25-120-1-0-A 30251022
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 1500 57,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-25-150-1-0-A 30785029
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 2000 57,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A063-25-200-1-0-A 30882168
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,5 1250 61,0 10,0 61,0 770 M1i6x1  MHC-HSK-A063-32-125-1-0-A 30251023
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,5 1500 61,0 10,0 65,0 770 Miex1  MHC-HSK-A063-32-150-1-0-A 30882169
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,2 2000 610 10,0 65,0 770 Mi6x1  MHC-HSK-A063-32-200-1-0-A 30882171
80 6,0 22,0 26,0 50,0 = 70,0 37,0 10,0 24,0 = M5 MHC-HSK-A080-06-070-1-0-A 30355067
80 8,0 24,0 28,0 50,0 - 70,0 37,0 10,0 24,0 - M6 MHC-HSK-A080-08-070-1-0-A 30355068
80 10,0 26,0 30,0 50,0 - 80,0 41,0 10,0 35,0 - M8x1 MHC-HSK-A080-10-080-1-0-A 30355069
80 12,0 28,0 32,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-HSK-A080-12-085-1-0-A 30355071
80 14,0 30,0 34,0 50,0 - 85,0 46,0 10,0 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A080-14-085-1-0-A 30355072
80 16,0 34,0 38,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M12x1  MHC-HSK-A080-16-095-1-0-A 30355074
80 18,0 36,0 40,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M12x1  MHC-HSK-A080-18-095-1-0-A 30355075
80 20,0 38,0 42,0 50,0 - 95,0 51,0 10,0 51,0 - M16x1  MHC-HSK-A080-20-095-1-0-A 30355077
80 25,0 53,0 57,0 63,0 - 110,0 57,0 10,0 65,0 - M16x1 MHC-HSK-A080-25-110-1-0-A 30355078
80 32,0 59,0 63,0 66,5 - 1250 61,0 10,0 63,0 - M16x1  MHC-HSK-A080-32-125-1-0-A 30355080
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 75,0 37,0 10,0 26,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-075-1-0-A 30251024
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1200 37,0 10,0 71,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30273809
100 6,0 22,0 26,0 50,0 - 1650 37,0 10,0 116,0 - M5 MHC-HSK-A100-06-165-1-0-A 30273810
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 75,0 37,0 10,0 26,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-075-1-0-A 30251025
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 120,0 37,0 10,0 71,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30273811
100 8,0 24,0 28,0 50,0 - 1650 37,0 10,0 116,0 - M6 MHC-HSK-A100-08-165-1-0-A 30273812
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 90,0 41,0 10,0 42,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 30251026
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1200 41,0 10,0 72,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30273813
100 10,0 26,0 30,0 50,0 - 1650 41,0 10,0 17,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-165-1-0-A 30273814
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 95,0 46,0 10,0 47,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 30251027
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1200 46,0 10,0 72,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30273816
100 12,0 28,0 32,0 50,0 - 1650 46,0 10,0 17,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-12-165-1-0-A 30273817
100 14,0 30,0 34,0 50,0 - 95,0 46,0 10,0 47,0 - M10x1 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-A 30251028
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 1000 49,0 10,0 53,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30251029
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 135,0 49,0 10,0 88,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-135-1-0-A 30273818
100 16,0 34,0 38,0 50,0 - 1650 49,0 10,0 118,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-16-165-1-0-A 30273819
100 18,0 36,0 40,0 50,0 - 1000 49,0 10,0 53,0 - M12x1 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-A 30251030
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 105,0 51,0 10,0 59,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 30251031
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 1350 51,0 10,0 89,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-135-1-0-A 30273820
100 20,0 38,0 42,0 50,0 - 165,0 51,0 10,0 119,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-20-165-1-0-A 30273821
100 25,0 53,0 57,0 63,0 - 110,0 57,0 10,0 62,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-25-110-1-0-A 30251032
100 25,0 53,0 57,0 63,0 - 1650 57,0 10,0 17,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-25-165-1-0-A 30882185
100 32,0 59,0 63,0 67,0 - 110,0 61,0 10,0 62,0 - M16x1 MHC-HSK-A100-32-110-1-0-A 30251033
100 32,0 59,0 63,0 67,0 - 1650 61,0 10,0 17,0 - M16x1  MHC-HSK-A100-32-165-1-0-A 30882187

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-

pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg ds I Iy I3 lg Is

30" 6,0 23,0 26,0 44,5 - 55,0 37,0 10,0 20,0 - M5 MHC-SK030-06-055-1-0-A 30559118
30" 8,0 24,0 28,0 44,5 - 55,0 37,0 10,0 20,0 - M6 MHC-SK030-08-055-1-0-A 30559119
30" 10,0 27,0 30,0 44,5 - 55,0 41,0 10,0 21,0 - M8x1 MHC-SK030-10-055-1-0-A 30559120
30" 12,0 28,0 32,0 44,5 - 55,0 46,0 10,0 22,0 - M8x1 MHC-SK030-12-055-1-0-A 30559121
30" 14,0 30,0 34,0 44,5 - 90,0 46,0 10,0 42,0 - M8x1 MHC-SK030-14-090-1-0-A 30559122
30" 16,0 34,0 38,0 44,5 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-16-090-1-0-A 30559123
30" 18,0 36,0 40,0 44,5 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-18-090-1-0-A 30559124
30" 20,0 38,0 42,0 44,5 - 90,0 51,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-20-090-1-0-A 30559125
40 6,0 22,0 26,0 49,5 - 80,5 37,0 10,0 29,5 - M5 MHC-SK040-06-081-3-0-A 30250958
40 8,0 24,0 28,0 49,5 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - M6 MHC-SK040-08-081-3-0-A 30250959
40 10,0 26,0 30,0 49,5 - 80,5 41,0 10,0 35,0 - M8x1 MHC-SK040-10-081-3-0-A 30250960
40 12,0 28,0 32,0 49,5 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-12-081-3-0-A 30250961
40 14,0 30,0 34,0 49,5 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-14-081-3-0-A 30250962
40 16,0 34,0 38,0 49,5 - 80,5 49,0 10,0 45,0 - M12x1 MHC-SK040-16-081-3-0-A 30250963
40 18,0 36,0 40,0 49,5 - 80,5 49,0 10,0 46,0 - M12x1 MHC-SK040-18-081-3-0-A 30250964
40 20,0 38,0 42,0 49,5 - 80,5 51,0 10,0 47,0 - M16x1 MHC-SK040-20-081-3-0-A 30250965
40 25,0 51,0 55,0 63,0 49,5 80,5 57,0 10,0 28,0 420 M16x1 MHC-SK040-25-081-3-0-A 30250966
40 32,0 59,0 63,0 70,0 49,5 80,5 61,0 10,0 20,0 41,0 M16x1 MHC-SK040-32-081-3-0-A 30250967
50 6,0 22,0 26,0 49,5 - 80,5 37,0 10,0 29,5 - M5 MHC-SK050-06-081-3-0-A 30250968
50 8,0 24,0 28,0 49,5 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - M6 MHC-SK050-08-081-3-0-A 30250969
50 10,0 26,0 30,0 49,5 - 80,5 41,0 10,0 35,0 - M8x1 MHC-SK050-10-081-3-0-A 30250970
50 12,0 28,0 32,0 49,5 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK050-12-081-3-0-A 30250971
50 14,0 30,0 34,0 49,5 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK050-14-081-3-0-A 30250972
50 16,0 34,0 38,0 49,5 - 80,5 49,0 10,0 45,0 - M12x1 MHC-SK050-16-081-3-0-A 30250973
50 18,0 36,0 40,0 49,5 - 80,5 49,0 10,0 46,0 - M12x1 MHC-SK050-18-081-3-0-A 30250974
50 20,0 38,0 42,0 49,5 - 80,5 51,0 10,0 42,0 - M16x1 MHC-SK050-20-081-3-0-A 30250975
50 25,0 51,0 55,0 63,0 - 1000 57,0 10,0 48,0 - M16x1 MHC-SK050-25-100-3-0-A 30250976
50 32,0 59,0 63,0 70,0 - 1000 61,0 10,0 61,0 - M16x1 MHC-SK050-32-100-3-0-A 30250977

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi AD/AF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. domysinie
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy zamoéwieniu.
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do- Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego. redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong



HydroChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

TECHNIKA MOCOWANIA | Technologia mocowania hydraulicznego

l4

5
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S

2
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg

30" 6,0 23,0 26,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,3 M5 MHC-BT030-06-051-1-0-A 30270438
30" 8,0 25,0 28,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,5 M6 MHC-BT030-08-051-1-0-A 30270439
30" 10,0 27,0 30,0 45,0 50,8 41,0 10,0 13,0 M8x1 MHC-BT030-10-051-1-0-A 30270440
30" 12,0 29,0 32,0 45,0 50,8 46,0 10,0 14,0 M8x1 MHC-BT030-12-051-1-0-A 30270441
30" 14,0 30,0 34,0 45,0 90,0 46,0 10,0 45,0 M8x1 MHC-BT030-14-090-1-0-A 30270442
30" 16,0 34,0 38,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-16-090-1-0-A 30270443
30" 18,0 36,0 40,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-18-090-1-0-A 30270444
30" 20,0 38,0 42,0 45,0 90,0 51,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-20-090-1-0-A 30270445
40 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT040-06-090-3-0-A 30251037
40 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 Mé MHC-BT040-08-090-3-0-A 30251038
40 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 35,0 M8x1 MHC-BT040-10-090-3-0-A 30251039
40 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 400  M10x1 MHC-BT040-12-090-3-0-A 30251040
40 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 40,0  M10x1 MHC-BT040-14-090-3-0-A 30251041
40 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 450  M12x1 MHC-BT040-16-090-3-0-A 30251042
40 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 460  M12x1 MHC-BT040-18-090-3-0-A 30251043
40 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 470  Miex1 MHC-BT040-20-090-3-0-A 30251044
40 25,0 51,0 55,0 52,0 90,0 57,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-BT040-25-090-3-0-A 30251045
40 32,0 59,0 63,0 62,0 90,0 61,0 10,0 480  Miex1 MHC-BT040-32-090-3-0-A 30251046
50 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT050-06-090-3-0-A 30251047
50 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 Mé MHC-BT050-08-090-3-0-A 30251048
50 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 34,0 M8x1 MHC-BT050-10-090-3-0-A 30251049
50 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 340  M10x1 MHC-BT050-12-090-3-0-A 30251050
50 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 35,0 M10x1 MHC-BT050-14-090-3-0-A 30251051
50 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350 Mi12x1 MHC-BT050-16-090-3-0-A 30251052
50 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350 Mi12x1 MHC-BT050-18-090-3-0-A 30251053
50 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 350  Miex1 MHC-BT050-20-090-3-0-A 30251054
50 25,0 51,0 55,0 63,0 110,0 57,0 10,0 480  Miex1 MHC-BT050-25-110-3-0-A 30251055
50 32,0 59,0 63,0 70,0 110,0 61,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-BT050-32-110-3-0-A 30251056

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjna w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze $ruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytow cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Oprawka
dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze poda¢ przy sktadaniu zamé-
wienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostgpne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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z kompensacja bicia promieniowego i kgtowego oraz osiowg regulacja dfugosci narzgdzia

Wymiary ztgcza modutowego wg MN5000-14

I
N
d2
d3
da

S A
2

Srednica Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy

chwytu

Modut D dy dy d3 dg [ Iy I3 lg
60 6,0 22,0 26,0 42,0 65,0 37,0 10,0 34,0 M5 MHC-MODO060-06-065-1-2-A 30712231
60 8,0 24,0 28,0 42,0 65,0 37,0 10,0 35,0 M6 MHC-MODO060-08-065-1-2-A 30712232
60 10,0 26,0 30,0 42,0 70,0 41,0 10,0 40,0 M8x1 MHC-MODO060-10-070-1-2-A 30712234
60 12,0 28,0 32,0 42,0 75,0 46,0 10,0 460  M10x1 MHC-MODO060-12-075-1-2-A 30712235
80 12,0 28,0 32,0 50,0 77,5 46,0 10,0 41,5  M10x1 MHC-MODO080-12-078-1-2-A 30320043
80 16,0 34,0 38,0 50,0 82,5 49,0 10,0 475  M12x1 MHC-MODO080-16-083-1-2-A 30320044
80 20,0 38,0 42,0 50,0 82,5 51,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-MOD080-20-083-1-2-A 30320045
100 25,0 53,0 57,0 63,0 100,0 57,0 10,0 61,0 M16x1 MHC-MOD100-25-100-1-2-A 30320046
17 32,0 60,0 64,0 75,0 103,0 61,0 10,0 61,0 M16x1 MHC-MOD117-32-103-1-2-A 30320047

@+

Czesci zamienne do oprawek hydraulicznych HydroChuck z kompensacja bicia promieniowego i katowego

Srednica modutu potrzebna ilos¢ ~ @ Sruba z tbem walcowym wg ISO 4762

@ Element dociskowy ® Trzpien gwintowany

D

Wielkos¢ Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy
60 4 M5x16 - 12.9 10003601 10.6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20 - 12.9 10003619 ©10.6x5 10040108 M8x1x11.5 10075074
100 4 M8x25 - 12.9 10003637 012.8x5 10075116 M10x1x14 10075100
17 4 M8x25 - 12.9 10003637 ©12.8x5 10075116 M10x1x14 10075100

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzgdzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjna w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dtugosci, Srubg mocujaca, Srubami z foem walcowym
(do mocowania oprawki narzedziowej) i Srubami kompensacyjnymi (element dociskowy i
trzpien gwintowany).

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich

chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) maks. warto$¢ bicia 3 um. Regulacja bicia za pomocg trzpieni gwintowa-
nych (do kompensacji) we wrzecionie maszyny lub w adapterze HSK/SK. Regulacja bicia za
pomoca elementu dociskowego i trzpienia gwintowanego w oprawce hydraulicznej. W
przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE)
mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

Klasa wywazenia: Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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HydroChuck

wedtug DIN 69882-7 z promieniowym ustawieniem dfugosci narzgdzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

|

fg; _

S T R s o

5|
Iy I3
I
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg dg [ Iy I3 I I

63 6,0 22,0 26,0 50,0 - 80,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-R 30349205
63 8,0 24,0 28,0 50,0 - 80,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-R 30349206
63 10,0 26,0 30,0 50,0 - 85,0 41,0 10,0 38,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-R 30349207
63 12,0 28,0 32,0 50,0 - 90,0 46,0 10,0 40,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-R 30349208
63 14,0 30,0 34,0 50,0 - 90,0 46,0 10,0 46,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-14-090-1-0-R 30349209
63 16,0 34,0 38,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-R 30349210
63 18,0 36,0 40,0 50,0 - 95,0 49,0 10,0 52,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-18-095-1-0-R 30349211
63 20,0 38,0 42,0 50,0 - 1000 51,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-R 30349212
63 25,0 53,0 57,0 52,5 - 120,0 57,0 10,0 54,5 - M8x1 MHC-HSK-A063-25-120-1-0-R 30349213
63 32,0 58,0 63,0 59,0 525 1250 61,0 10,0 61,0 77,0  M8x1 MHC-HSK-A063-32-125-1-0-R 30349214
100 6,0 22,0 26,0 63,0 - 85,0 37,0 10,0 33,0 - M6 MHC-HSK-A100-06-085-1-0-R 30349215
100 8,0 24,0 28,0 63,0 - 85,0 37,0 10,0 33,0 - Mé MHC-HSK-A100-08-085-1-0-R 30349216
100 10,0 26,0 30,0 63,0 - 90,0 41,0 10,0 36,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-R 30349217
100 12,0 28,0 32,0 63,0 - 95,0 46,0 10,0 40,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-R 30349218
100 14,0 30,0 34,0 63,0 - 95,0 46,0 10,0 41,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-R 30349219
100 16,0 34,0 38,0 63,0 - 1000 49,0 10,0 46,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-R 30349220
100 18,0 36,0 40,0 63,0 - 1000 49,0 10,0 46,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-R 30349221
100 20,0 38,0 42,0 75,0 - 1050 51,0 10,0 51,0 - M8x1 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-R 30349222
100 25,0 53,0 57,0 75,0 - 150 57,0 10,0 55,5 - M8x1 MHC-HSK-A100-25-115-1-0-R 30349223
100 32,0 58,0 63,0 75,0 - 120,0 61,0 10,0 63,5 - M8x1 MHC-HSK-A100-32-120-1-0-R 30349224

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Oprawka

dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze poda¢ przy sktadaniu zamé-
wienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurka doprowa-
dzajaca chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania Srednicy mocowania
(w przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt SK wedtug I1SO 7388-1 typ AD

5 8 €
Wersja ultrakrotka
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
ds dy ds (B Iy I3
40 20,0 34,0 48,0 24,5 51,0 10,0 M16x1 MHC-SK040-20-025-1-0-A 30524709

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

domyslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy poda¢ jg przy
zamowieniu.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) — patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339)

T B
Wersja ultrakrotka
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 I Iy I3
40 20,0 38,0 48,0 32,5 51,0 10,0 M16x1 MHC-BT040-20-033-1-0-A 30524713

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytow cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Oprawka
dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze poda¢ przy sktadaniu zamé-
wienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Hydro DReam Chuck, wersja cylindryczna slim

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

s QT
l2
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg lq Iy I3 lg Ig
63 6,0 15,0 32,6 50,0 200,0 37,0 10,0 100,0 150,0 M5 MHC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30887670
63 8,0 17,0 34,6 50,0 200,0 37,0 10,0 100,0  150,0 M6 MHC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30887671
63 10,0 19,0 36,6 50,0 200,0 41,0 10,0 100,0 150,0 M8x1 MHC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30887012
63 12,0 21,0 38,5 50,0 200,0 46,0 10,0 100,0 1500 M10x1 MHC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30887014
63 14,0 23,0 40,6 50,0 200,0 46,0 10,0 1000 1500 M10x1 MHC-HSK-A063-14-200-1-0-A 31015415
63 16,0 25,0 42,6 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 150,0 M12x1  MHC-HSK-A063-16-200-1-0-A 31015417
63 18,0 27,0 42,8 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 150,0 M12x1  MHC-HSK-A063-18-200-1-0-A 31015516
63 20,0 29,0 46,6 50,0 200,0 51,0 10,0 1000 150,0 M16x1  MHC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30887015
100 6,0 15,0 32,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000 150,0 M5 MHC-HSK-A100-06-200-1-0-A 30887016
100 8,0 17,0 34,6 50,0 200,0 37,0 10,0 1000  150,0 M6 MHC-HSK-A100-08-200-1-0-A 30887017
100 10,0 19,0 36,6 50,0 200,0 41,0 10,0 100,0 1500  M8x1 MHC-HSK-A100-10-200-1-0-A 30887019
100 12,0 21,0 38,5 50,0 200,0 46,0 10,0 100,0 1500 M10x1 MHC-HSK-A100-12-200-1-0-A 30887020
100 14,0 23,0 40,6 50,0 200,0 46,0 10,0 100,0 1500 M10x1 MHC-HSK-A100-14-200-1-0-A 31015418
100 16,0 25,0 42,6 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 150,0 M12x1  MHC-HSK-A100-16-200-1-0-A 31015420
100 18,0 27,0 42,8 50,0 200,0 49,0 10,0 1000 150,0 M12x1  MHC-HSK-A100-18-200-1-0-A 31015519
100 20,0 29,0 46,6 50,0 200,0 51,0 10,0 1000 150,0 M16x1  MHC-HSK-A100-20-200-1-0-A 30887021

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia i kompensacjg bicia promieniowego

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

s
2
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg ds I Iy I3 lg Is
63 12,0 28,0 32,0 46,0 525 1050 46,0 10,0 40,0 550  M8x1 MHC-HSK-A063-12-105-1-1-A 30631558
63 16,0 34,0 38,0 46,0 525 1100 49,0 10,0 45,0 60,0 M8x1 MHC-HSK-A063-16-110-1-1-A 30631560
63 20,0 38,0 42,0 46,0 525 1150 510 10,0 50,0 650  M8x1 MHC-HSK-A063-20-115-1-1-A 30631563
63 25,0 53,0 57,0 64,0 700 1450 57,0 10,0 55,0 69,5 M16x1  MHC-HSK-A063-25-145-1-1-A 30631566
63 32,0 59,0 63,0 64,0 700 1500 61,0 10,0 60,0 745 M16x1  MHC-HSK-A063-32-150-1-1-A 30631567
100 12,0 28,0 32,0 46,0 525 1100 46,0 10,0 40,0 550  MB8x1 MHC-HSK-A100-12-110-1-1-A 30871667
100 16,0 34,0 38,0 46,0 525 1150 49,0 10,0 45,0 60,0 M8x1 MHC-HSK-A100-16-115-1-1-A 30871668
100 20,0 38,0 42,0 46,0 525 1200 51,0 10,0 50,0 650  M8x1 MHC-HSK-A100-20-120-1-1-A 30871669
100 25,0 53,0 57,0 64,0 700 1300 570 10,0 55,0 69,5 M16x1  MHC-HSK-A100-25-130-1-1-A 30871670
100 32,0 59,0 63,0 64,0 700 1350 61,0 10,0 60,0 745 M16x1  MHC-HSK-A100-32-135-1-1-A 30871671

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.
Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwdr dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz roz-
dziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci do-
stepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia i kompensacjg bicia promieniowego

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

l4
NIE
j——y —_—————

] =T

— = I

B = (551 B s 8w

13
U S
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 dg ds I Iy I3 lg Is

40 12,0 28,0 32,0 46,0 525 1200 46,0 10,0 40,0 550  M8x1 MHC-SK040-12-120-3-1-A 30871662
40 16,0 34,0 38,0 46,0 525 1250 49,0 10,0 45,0 60,0 M8x1 MHC-SK040-16-125-3-1-A 30871663
40 20,0 38,0 42,0 46,0 525 1300 510 10,0 50,0 67,0 M8x1 MHC-SK040-20-130-3-1-A 30871664
40 25,0 51,0 55,0 64,0 70,0 1400 57,0 10,0 50,0 645 M16x1 MHC-SK040-25-140-3-1-A 30871665
40 32,0 59,0 63,0 64,0 700 1450 61,0 10,0 60,0 745 Mi6x1 MHC-SK040-32-145-3-1-A 30871666
50 12,0 28,0 32,0 46,0 525 1000 46,0 10,0 40,0 550  M8x1 MHC-SK050-12-100-3-1-A 30871659
50 16,0 34,0 38,0 46,0 525 1050 49,0 10,0 45,0 60,0  M8x1 MHC-SK050-16-105-3-1-A 30871660
50 20,0 38,0 42,0 46,0 525 1100 510 10,0 50,0 67,0 M8x1 MHC-SK050-20-110-3-1-A 30631601
50 25,0 51,0 55,0 64,0 700 M50 570 10,0 50,0 645 M16x1 MHC-SK050-25-115-3-1-A 30631604
50 32,0 59,0 63,0 64,0 700 1250 61,0 10,0 60,0 745 M1i6x1 MHC-SK050-32-125-3-1-A 30631608

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak rowniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzgdzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

domyslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy poda¢ jg przy
zamowieniu.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck Compensation

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia i kompensacjg bicia promieniowego

Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

EEnl I 1
U S
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy ds dg ds lq Iy I3 g s
30* 12,0 28,0 32,0 46,0 52,5 1120 46,0 10,0 40,0 56,0 M8x1 MHC-BT030-12-112-1-1-A 30998200
30* 20,0 38,0 42,0 46,0 525 1220 51,0 10,0 50,0 66,0 M8x1 MHC-BT030-20-122-1-1-A 30998202

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dfugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosz¢ podac¢ przy sktada-
niu zamowienia.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne
i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Wersja smukta 3° z osiowg regulacjg dtugosci

Wersja 4,5° z osiowg regulacjg dtugosci

Wersja z kanatami doprowadzajgcymi chfodziwo i osiowg
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ThermoChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

S
s
Wersja smukta 3°
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
fowy
dj dy d3 I Iy I3 lg

63 3.0 9,0 13,7 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-HSK-A063-03-080-1-0-A 30385147
63" 3.0 9,0 16,0 120,0 12,0 - 66,7 . MTC-HSK-A063-03-120-1-0-W 30385148
63 4,0 10,0 14,7 80,0 28,0 12,0 - M6 MTC-HSK-A063-04-080-1-0-A 30385150
63" 4,0 10,0 17,0 120,0 16,0 - 66,7 . MTC-HSK-A063-04-120-1-0-W 30385151
63 5,0 11,0 15,7 80,0 30,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-05-080-1-0-A 30385153
63" 5,0 1,0 18,0 120,0 20,0 - 66,7 . MTC-HSK-A063-05-120-1-0-W 30385154
63 6,0 12,0 16,7 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-080-1-0-A 30385156
63 6,0 12,0 20,9 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30385157
63 6,0 12,0 24,0 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-160-1-0-A 30385158
63 6,0 12,0 24,0 200,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30782721
63 8,0 14,0 18,7 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-080-1-0-A 30385159
63 8,0 14,0 229 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30385160
63 8.0 14,0 26,0 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-160-1-0-A 30385161
63 8,0 14,0 26,0 200,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30782722
63 10,0 16,0 21,2 85,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-085-1-0-A 30385162
63 10,0 16,0 24,9 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30385163
63 10,0 16,0 28,0 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-160-1-0-A 30385164
63 10,0 16,0 28,0 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30782723
63 12,0 18,0 23,8 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-090-1-0-A 30385165
63 12,0 18,0 26,9 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30385166
63 12,0 18,0 30,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-160-1-0-A 30385167
63 12,0 18,0 30,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30782724
63 14,0 20,0 25,8 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-090-1-0-A 30385168
63 14,0 20,0 28,9 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30385169
63 14,0 20,0 32,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-160-1-0-A 30385170
63 14,0 20,0 32,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30782725
63 16,0 22,0 28,5 95,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-095-1-0-A 30385171
63 16,0 22,0 31,2 120,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30385172
63 16,0 22,0 34,0 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30385173
63 16,0 22,0 34,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30774763
63 18,0 24,0 30,5 95,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-095-1-0-A 30385174
63 18,0 24,0 33,2 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30385175
63 18,0 24,0 36,0 160,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A063-18-160-1-0-A 30385176
63 18,0 24,0 36,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30782726
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ThermoChuck | chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | z osiowym ustawieniem diugosci narzedzia | wersja smukta, 3°

61

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
fowy
dj dy d3 I I I3 g
63 20,0 26,0 331 100,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-100-1-0-A 30385177
63 20,0 26,0 35,2 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30385178
63 20,0 26,0 38,0 160,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A063-20-160-1-0-A 30385179
63 20,0 26,0 38,0 200,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30782727

* bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez srub do doktadnego wywa-
zania i rurki doprowadzajacej chfodziwo.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku
do $rednicy mocowania dy = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6
chwytu narzedzia.

Informacja: Rurka doprowadzajgca chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, cze-

$ci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci i $ruby wywazajace pre-

cyzyjne dostepne na zapytanie.

Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks

techniczny".

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

<
I2
Wersja smukta 3°
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
fowy
dj dy d3 I Iy I3 lg
40 3.0 9,0 14,4 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-SK040-03-080-3-0-A 30385180
40” 3.0 9,0 16,0 120,0 12,0 - 66,7 - MTC-SK040-03-120-3-0-W 30385181
40 4,0 10,0 15,4 80,0 28,0 12,0 - M6 MTC-SK040-04-080-3-0-A 30385183
40" 4,0 10,0 17,0 120,0 16,0 - 66,7 - MTC-SK040-04-120-3-0-W 30385184
40 5,0 11,0 16,4 80,0 30,0 10,0 - M6 MTC-SK040-05-080-3-0-A 30385186
40* 5,0 1,0 18,0 120,0 20,0 - 66,7 - MTC-SK040-05-120-3-0-W 30385187
40 6,0 12,0 17,4 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-080-3-0-A 30385189
40 6,0 12,0 21,6 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-120-3-0-A 30385190
40 6,0 12,0 24,0 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-160-3-0-A 30385191
40 6,0 12,0 24,0 200,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-200-3-0-A 30797077
40 8,0 14,0 19,4 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-080-3-0-A 30385192
40 8,0 14,0 23,6 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-120-3-0-A 30385193
40 8,0 14,0 26,0 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-160-3-0-A 30385194
40 8,0 14,0 26,0 200,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-200-3-0-A 30797078
40 10,0 16,0 21,4 80,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-080-3-0-A 30385195
40 10,0 16,0 25,6 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-120-3-0-A 30385196
40 10,0 16,0 28,0 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-160-3-0-A 30385197
40 10,0 16,0 28,0 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-200-3-0-A 30797080
40 12,0 18,0 23,4 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-080-3-0-A 30385198
40 12,0 18,0 279 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-120-3-0-A 30385199
40 12,0 18,0 30,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-160-3-0-A 30385200
40 12,0 18,0 30,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-200-3-0-A 30797081
40 14,0 20,0 25,7 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-080-3-0-A 30385201
40 14,0 20,0 30,1 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-120-3-0-A 30385202
40 14,0 20,0 32,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-160-3-0-A 30385203
40 14,0 20,0 32,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-200-3-0-A 30797082
40 16,0 22,0 27,7 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-080-3-0-A 30385204
40 16,0 22,0 321 120,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-SK040-16-120-3-0-A 30385205
40 16,0 22,0 34,0 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-160-3-0-A 30385206
40 16,0 22,0 34,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-200-3-0-A 30797083
40 18,0 24,0 29,7 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-080-3-0-A 30385207
40 18,0 24,0 34,4 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-120-3-0-A 30385208
40 18,0 24,0 36,0 160,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-SK040-18-160-3-0-A 30385209
40 18,0 24,0 36,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-200-3-0-A 30797086
40 20,0 26,0 31,9 80,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-080-3-0-A 30385210
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ThermoChuck | chwyt SK wedtug ISO 7388-1 typ AD/AF | z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia | wersja smukta, 3°
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
fowy
dy dj d3 1 Iy I3 lg
40 20,0 26,0 36,4 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-120-3-0-A 30385211
40 20,0 26,0 38,0 160,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-160-3-0-A 30385212
40 20,0 26,0 38,0 200,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-200-3-0-A 30797087
* bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj- zamowieniu.

nych i sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania dq = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
domysinie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy

Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady

pomiarowe".

Sruby do regulacji dtugosci i sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



b4 TECHNIKA MOCOWANIA | Technika termokurczliwa

ThermoChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

d3

I2
Wersja smukta 3°
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
fowy
dy dy d3 I Iy I3 lg
40 3.0 9,0 14,7 90,0 28,0 16,0 - M6 MTC-BT040-03-090-3-0-A 30385213
40” 3.0 9,0 16,0 120,0 12,0 - 66,7 - MTC-BT040-03-120-3-0-W 30385214
40 4,0 10,0 15,7 90,0 28,0 12,0 - M6 MTC-BT040-04-090-3-0-A 30385216
40" 4,0 10,0 17,0 120,0 16,0 - 66,7 - MTC-BT040-04-120-3-0-W 30385217
40* 5,0 11,0 16,7 90,0 30,0 10,0 - M6 MTC-BT040-05-090-3-0-A 30385219
40" 5,0 1,0 18,0 120,0 20,0 - 66,7 - MTC-BT040-05-120-3-0-W 30385220
40 6,0 12,0 17,7 90,0 36,0 10,0 - M5 MTC-BT040-06-090-3-0-A 30385222
40 6,0 12,0 20,8 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-BT040-06-120-3-0-A 30385223
40 6,0 12,0 24,0 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-BT040-06-160-3-0-A 30385224
40 6,0 12,0 24,0 200,0 36,0 10,0 - M5 MTC-BT040-06-200-3-0-A 30654918
40 8.0 14,0 19,7 90,0 36,0 10,0 - M6 MTC-BT040-08-090-3-0-A 30385225
40 8.0 14,0 22,8 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-BT040-08-120-3-0-A 30385226
40 8,0 14,0 26,0 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-BT040-08-160-3-0-A 30385227
40 8,0 14,0 26,0 200,0 36,0 10,0 - M6 MTC-BT040-08-200-3-0-A 30654919
40 10,0 16,0 21,7 90,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-BT040-10-090-3-0-A 30385228
40 10,0 16,0 24.8 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-BT040-10-120-3-0-A 30385229
40 10,0 16,0 28,0 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-BT040-10-160-3-0-A 30385230
40 10,0 16,0 28,0 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-BT040-10-200-3-0-A 30654920
40 12,0 18,0 23,7 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-12-090-3-0-A 30385231
40 12,0 18,0 27,0 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-12-120-3-0-A 30385232
40 12,0 18,0 30,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-12-160-3-0-A 30385233
40 12,0 18,0 30,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-12-200-3-0-A 30654921
40 14,0 20,0 25,9 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-14-090-3-0-A 30385234
40 14,0 20,0 29,3 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-14-120-3-0-A 30385235
40 14,0 20,0 32,0 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-14-160-3-0-A 30385236
40 14,0 20,0 32,0 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-BT040-14-200-3-0-A 30654922
40 16,0 22,0 279 90,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-16-090-3-0-A 30385237
40 16,0 22,0 31,3 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-16-120-3-0-A 30385238
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ThermoChuck | bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia | chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

65

BT Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
tfowy
dj dy d3 I I I3 g
40 16,0 22,0 34,0 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-16-160-3-0-A 30385239
40 16,0 22,0 34,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-16-200-3-0-A 30654923
40 18,0 24,0 29,9 90,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-18-090-3-0-A 30385240
40 18,0 24,0 335 120,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-BT040-18-120-3-0-A 30385241
40 18,0 24,0 36,0 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-18-160-3-0-A 30385242
40 18,0 24,0 36,0 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-BT040-18-200-3-0-A 30654924
40 20,0 26,0 32,2 90,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-BT040-20-090-3-0-A 30385243
40 20,0 26,0 355 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-BT040-20-120-3-0-A 30385244
40 20,0 26,0 38,0 160,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-BT040-20-160-3-0-A 30385245
40 20,0 26,0 38,0 200,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-BT040-20-200-3-0-A 30654925

* bez osiowego ustawienia dfugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj-
nych i sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania dq = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze podac przy sktada-

niu zamowienia.

Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady

pomiarowe".

Sruby do regulacji dtugosci i sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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ThermoChuck

wedtug DIN 69882-8 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
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Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

do

d3

@jm

=y

dq
d2
d3

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
32 30 10,0 15,0 - 60,0 28,0 16,0 - M5 MTC-HSK-A032-03-060-1-0-A 30261650
32 4,0 10,0 15,0 - 60,0 28,0 12,0 - M5 MTC-HSK-A032-04-060-1-0-A 30261651
32 50 10,0 15,0 - 60,0 30,0 10,0 - Mé MTC-HSK-A032-05-060-1-0-A 30261652
32 6,0 21,0 25,0 - 70,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A032-06-070-1-0-A 30261653
32 8,0 21,0 25,0 - 70,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A032-08-070-1-0-A 30261654
32 10,0 24,0 29,0 254 75,0 41,0 10,0 37,0 M8x1 MTC-HSK-A032-10-075-1-0-A 30261655
32 12,0 24,0 29,0 25,4 80,0 47,0 10,0 42,0 M10x1 MTC-HSK-A032-12-080-1-0-A 30261656
40 3,0 10,0 15,0 - 60,0 28,0 16,0 - M6 MTC-HSK-A040-03-060-1-0-A 30261657
40 4,0 10,0 15,0 - 60,0 28,0 12,0 - Mé MTC-HSK-A040-04-060-1-0-A 30258468
40 50 10,0 15,0 - 60,0 30,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A040-05-060-1-0-A 30261663
40 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A040-06-080-1-0-A 30261666
40 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A040-08-080-1-0-A 30261669
40 10,0 24,0 32,0 - 80,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A040-10-080-1-0-A 30261672
40 12,0 24,0 32,0 = 90,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A040-12-090-1-0-A 30261675
40 14,0 27,0 33,5 - 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A040-14-090-1-0-A 30261678
40 16,0 27,0 33,5 - 90,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A040-16-090-1-0-A 30261681
50 30 10,0 15,0 - 80,0 28,0 16,0 - Mé MTC-HSK-A050-03-080-1-0-A 30261684
50 4,0 15,0 22,0 - 80,0 28,0 12,0 - M6 MTC-HSK-A050-04-080-1-0-A 30261687
50 50 15,0 22,0 - 80,0 30,0 10,0 - Mé MTC-HSK-A050-05-080-1-0-A 30261690
50 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A050-06-080-1-0-A 30259972
50 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - Mé MTC-HSK-A050-08-080-1-0-A 30261696
50 10,0 24,0 32,0 - 85,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A050-10-085-1-0-A 30261699
50 12,0 24,0 32,0 - 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A050-12-090-1-0-A 30261702
50 14,0 27,0 34,0 - 90,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A050-14-090-1-0-A 30261705
50 16,0 27,0 34,0 - 95,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A050-16-095-1-0-A 30261708
50 18,0 33,0 41,5 - 95,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A050-18-095-1-0-A 30261712
50 20,0 33,0 41,5 - 100,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A050-20-100-1-0-A 30261715
63 3,0 10,0 15,0 - 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-HSK-A063-03-080-1-0-A 30261718
63* 3,0 10,0 20,0 - 120,0 12,0 - - - MTC-HSK-A063-03-120-1-0-W 30261731
63" 3,0 10,0 20,0 - 130,0 12,0 - - - MTC-HSK-A063-03-130-1-0-W 30872496
63 4,0 15,0 22,0 - 80,0 28,0 12,0 - M6 MTC-HSK-A063-04-080-1-0-A 30260639
63" 4,0 15,0 22,0 - 120,0 16,0 - - - MTC-HSK-A063-04-120-1-0-W 30261733
63* 4,0 15,0 22,0 - 130,0 16,0 - - - MTC-HSK-A063-04-130-1-0-W 30872497
63 50 15,0 22,0 - 80,0 30,0 10,0 - Mé MTC-HSK-A063-05-080-1-0-A 30261720
63* 50 15,0 22,0 - 120,0 20,0 - - - MTC-HSK-A063-05-120-1-0-W 30261735
63* 50 15,0 22,0 - 130,0 20,0 - - - MTC-HSK-A063-05-130-1-0-W 30872498
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ThermoChuck | wedtug DIN 69882-8 | z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia | chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d4 dy d3 dg Iq Iy I3 g
63 6,0 21,0 27,0 = 80,0 36,0 10,0 = M5 MTC-HSK-A063-06-080-1-0-A 30261721
63 6,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30261737
63 6,0 21,0 27,0 - 130,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-130-1-0-A 30872499
63 6,0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A063-06-160-1-0-A 30261738
63 6,0 21,0 27,0 = 200,0 36,0 10,0 = M5 MTC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30529026
63 8,0 21,0 27,0 = 80,0 36,0 10,0 = Mé MTC-HSK-A063-08-080-1-0-A 30261722
63 8,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30261739
63 8,0 21,0 27,0 - 130,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-130-1-0-A 30872500
63 8.0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A063-08-160-1-0-A 30261740
63 8.0 21,0 27,0 = 200,0 36,0 10,0 = M6 MTC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30488595
63 10,0 24,0 32,0 = 85,0 41,0 10,0 = M8x1 MTC-HSK-A063-10-085-1-0-A 30261723
63 10,0 24,0 32,0 - 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30261741
63 10,0 24,0 32,0 - 130,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-130-1-0-A 30872501
63 10,0 24,0 32,0 - 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-160-1-0-A 30261742
63 10,0 24,0 32,0 - 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30529032
63 12,0 24,0 32,0 = 90,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A063-12-090-1-0-A 30261724
63 12,0 24,0 32,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30261743
63 12,0 24,0 32,0 - 130,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-130-1-0-A 30872502
63 12,0 24,0 32,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-160-1-0-A 30259973
63 12,0 24,0 32,0 - 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30529033
63 14,0 27,0 34,0 = 90,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A063-14-090-1-0-A 30261725
63 14,0 27,0 34,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30261745
63 14,0 27,0 34,0 - 130,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-130-1-0-A 30872503
63 14,0 27,0 34,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-160-1-0-A 30261746
63 14,0 27,0 34,0 - 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30529043
63 16,0 27,0 34,0 = 95,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A063-16-095-1-0-A 30261726
63 16,0 27,0 34,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30261747
63 16,0 27,0 34,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-130-1-0-A 30872504
63 16,0 27,0 34,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30261748
63 16,0 27,0 34,0 - 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30529044
63 18,0 33,0 42,0 = 95,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A063-18-095-1-0-A 30261727
63 18,0 33,0 42,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30261749
63 18,0 33,0 42,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-130-1-0-A 30872505
63 18,0 33,0 42,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-160-1-0-A 30261750
63 18,0 33,0 42,0 - 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30529045
63 20,0 33,0 42,0 = 100,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A063-20-100-1-0-A 30261728
63 20,0 33,0 42,0 - 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30261751
63 20,0 33,0 42,0 - 130,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-130-1-0-A 30872506
63 20,0 33,0 42,0 - 160,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-160-1-0-A 30261752
63 20,0 33,0 42,0 - 200,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30529046
63 250 44,0 52,5 = 115,0 58,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A063-25-115-1-0-A 30261729
63 25,0 44,0 52,5 - 120,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-25-120-1-0-A 30261753
63 25,0 44,0 52,5 - 130,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-25-130-1-0-A 30872507
63 25,0 44,0 52,5 - 160,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-25-160-1-0-A 30261754
63 25,0 44,0 52,5 - 200,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-25-200-1-0-A 30529047
63 32,0 44,0 52,5 = 120,0 62,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A063-32-120-1-0-A 30261730
63 32,0 44,0 52,5 - 130,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-32-130-1-0-A 30872508
63 32,0 44,0 52,5 - 160,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-32-160-1-0-A 30261755
63 32,0 44,0 52,5 - 200,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A063-32-200-1-0-A 30529048
80 6,0 21,0 27,0 - 85,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A080-06-085-1-0-A 30261756
80 8,0 21,0 27,0 = 85,0 36,0 10,0 = Mé MTC-HSK-A080-08-085-1-0-A 30261759
80 10,0 24,0 32,0 = 90,0 41,0 10,0 = M8x1 MTC-HSK-A080-10-090-1-0-A 30261762
80 12,0 24,0 32,0 - 95,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A080-12-095-1-0-A 30261765
80 14,0 27,0 34,0 - 95,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A080-14-095-1-0-A 30261768

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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ThermoChuck | wedtug DIN 69882-8 | z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia | chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d4 dy d3 dg Iq Iy I3 g
80 16,0 27,0 34,0 - 100,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A080-16-100-1-0-A 30261771
80 18,0 33,0 42,0 - 100,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A080-18-100-1-0-A 30261774
80 20,0 33,0 42,0 = 105,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A080-20-105-1-0-A 30261777
80 25,0 44,0 53,0 = 115,0 58,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A080-25-115-1-0-A 30261780
80 32,0 44,0 53,0 - 120,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A080-32-120-1-0-A 30261783
100 6,0 21,0 27,0 - 85,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A100-06-085-1-0-A 30261785
100 6,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30261786
100 6,0 21,0 27,0 = 130,0 36,0 10,0 = M5 MTC-HSK-A100-06-130-1-0-A 30872509
100 6,0 21,0 27,0 = 160,0 36,0 10,0 = M5 MTC-HSK-A100-06-160-1-0-A 30261787
100 6,0 21,0 27,0 - 200,0 36,0 10,0 - M5 MTC-HSK-A100-06-200-1-0-A 30558360
100 8.0 21,0 27,0 - 85,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A100-08-085-1-0-A 30261788
100 8.0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30261789
100 8,0 21,0 27,0 = 130,0 36,0 10,0 = Mé MTC-HSK-A100-08-130-1-0-A 30872510
100 8,0 21,0 27,0 = 160,0 36,0 10,0 = Mé MTC-HSK-A100-08-160-1-0-A 30261790
100 8,0 21,0 27,0 - 200,0 36,0 10,0 - M6 MTC-HSK-A100-08-200-1-0-A 30558361
100 10,0 24,0 32,0 - 90,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A100-10-090-1-0-A 30261791
100 10,0 24,0 32,0 - 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30261792
100 10,0 24,0 32,0 = 130,0 41,0 10,0 = M8x1 MTC-HSK-A100-10-130-1-0-A 30872511
100 10,0 24,0 32,0 = 160,0 41,0 10,0 = M8x1 MTC-HSK-A100-10-160-1-0-A 30261793
100 10,0 24,0 32,0 - 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-HSK-A100-10-200-1-0-A 30558363
100 12,0 24,0 32,0 - 95,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-12-095-1-0-A 30261794
100 12,0 24,0 32,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30261795
100 12,0 24,0 32,0 = 130,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A100-12-130-1-0-A 30872512
100 12,0 24,0 32,0 = 160,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A100-12-160-1-0-A 30261796
100 12,0 24,0 32,0 - 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-12-200-1-0-A 30558364
100 14,0 27,0 34,0 - 95,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-14-095-1-0-A 30261797
100 14,0 27,0 34,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-14-120-1-0-A 30261798
100 14,0 27,0 34,0 - 130,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-14-130-1-0-A 30872513
100 14,0 27,0 34,0 = 160,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-HSK-A100-14-160-1-0-A 30261799
100 14,0 27,0 34,0 - 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-HSK-A100-14-200-1-0-A 30558366
100 16,0 27,0 34,0 - 100,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30261800
100 16,0 27,0 34,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-16-120-1-0-A 30261801
100 16,0 27,0 34,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-16-130-1-0-A 30872514
100 16,0 27,0 34,0 = 160,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A100-16-160-1-0-A 30261802
100 16,0 27,0 34,0 - 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-16-200-1-0-A 30558367
100 18,0 33,0 42,0 - 100,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-18-100-1-0-A 30261803
100 18,0 330 42,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-18-120-1-0-A 30261804
100 18,0 33,0 42,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-18-130-1-0-A 30872515
100 18,0 33,0 42,0 = 160,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-HSK-A100-18-160-1-0-A 30261805
100 18,0 33,0 42,0 - 200,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-HSK-A100-18-200-1-0-A 30558368
100 20,0 33,0 42,0 - 105,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-20-105-1-0-A 30259975
100 20,0 33,0 42,0 - 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-20-120-1-0-A 30261807
100 20,0 33,0 42,0 - 130,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-20-130-1-0-A 30872516
100 20,0 33,0 42,0 = 160,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A100-20-160-1-0-A 30261808
100 20,0 33,0 42,0 - 200,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-20-200-1-0-A 30558369
100 25,0 44,0 53,0 - 115,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-25-115-1-0-A 30261809
100 25,0 44,0 53,0 - 120,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-25-120-1-0-A 30261810

100 25,0 44,0 53,0 = 130,0 58,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A100-25-130-1-0-A 30872517
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d4 dy d3 dg Iq Iy I3 g
100 25,0 44,0 53,0 - 160,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-25-160-1-0-A 30261811
100 25,0 44,0 53,0 - 200,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-25-200-1-0-A 30558371
100 32,0 44,0 53,0 = 120,0 62,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A100-32-120-1-0-A 30261812
100 32,0 44,0 53,0 = 130,0 62,0 10,0 = M16x1 MTC-HSK-A100-32-130-1-0-A 30872518
100 32,0 44,0 53,0 - 160,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-32-160-1-0-A 30261813
100 32,0 44,0 53,0 - 200,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-HSK-A100-32-200-1-0-A 30558372

* bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez srub do doktadnego wywa-

zania i rurki doprowadzajacej chfodziwo.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku

do $rednicy mocowania dy = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6
chwytu narzedzia.

Informacja: Rurka doprowadzajaca chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, cze-

$ci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci i $ruby wywazajace pre-
cyzyjne dostepne na zapytanie.
Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks

techniczny".

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 dg I Iy I3 lg
30" 3,0 10,0 17,0 - 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-SK030-03-080-1-0-A 30261560
30" 4,0 15,0 22,0 - 80,0 28,0 12,0 - Mé MTC-SK030-04-080-1-0-A 30261561
30" 50 15,0 22,0 - 80,0 30,0 10,0 - M6 MTC-SK030-05-080-1-0-A 30261562
30" 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK030-06-080-1-0-A 30261563
30" 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK030-08-080-1-0-A 30261564
30" 10,0 24,0 32,0 - 80,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK030-10-080-1-0-A 30261565
30" 12,0 24,0 32,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK030-12-080-1-0-A 30261566
30* 14,0 27,0 34,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK030-14-080-1-0-A 30261567
30" 16,0 27,0 34,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK030-16-080-1-0-A 30261568
30" 18,0 33,0 42,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK030-18-080-1-0-A 30261569
30" 20,0 33,0 42,0 - 80,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK030-20-080-1-0-A 30261570
40 3,0 10,0 17,0 - 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-SK040-03-080-3-0-A 30261571
40" 3,0 10,0 20,0 - 120,0 12,0 - - - MTC-SK040-03-120-3-0-W 30261584
40" 3,0 10,0 20,0 - 130,0 12,0 - - - MTC-SK040-03-130-3-0-W 30872519
40 4,0 15,0 22,0 - 80,0 28,0 12,0 - Mé MTC-SK040-04-080-3-0-A 30261572
40" 4,0 15,0 22,0 - 120,0 16,0 - - - MTC-SK040-04-120-3-0-W 30261586
40" 4,0 15,0 22,0 - 130,0 16,0 - - - MTC-SK040-04-130-3-0-W 30872520
40 50 15,0 22,0 - 80,0 30,0 10,0 - M6 MTC-SK040-05-080-3-0-A 30261573
40" 50 15,0 22,0 - 120,0 20,0 - - - MTC-SK040-05-120-3-0-W 30261588
40 5,0 15,0 22,0 - 130,0 20,0 0,0 - - MTC-SK040-05-130-3-0-W 30872521
40 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-080-3-0-A 30261574
40 6,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-120-3-0-A 30261590
40 6,0 21,0 27,0 - 130,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-130-3-0-A 30872522
40 6,0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-160-3-0-A 30261591
40 6,0 21,0 27,0 - 200,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-200-3-0-A 30655715
40 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-080-3-0-A 30261575
40 8,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-120-3-0-A 30261592
40 8,0 21,0 27,0 - 130,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-130-3-0-A 30872523
40 8,0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-160-3-0-A 30261593
40 8,0 21,0 27,0 - 200,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-200-3-0-A 30655716
40 10,0 24,0 32,0 - 80,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-080-3-0-A 30261576
40 10,0 24,0 32,0 - 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-120-3-0-A 30261594
40 10,0 24,0 32,0 - 130,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-130-3-0-A 30872524
40 10,0 24,0 32,0 - 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-160-3-0-A 30261595
40 10,0 24,0 32,0 - 200,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-200-3-0-A 30655717
40 12,0 24,0 32,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-080-3-0-A 30261577
40 12,0 24,0 32,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-120-3-0-A 30261596
40 12,0 24,0 32,0 - 130,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-130-3-0-A 30872525
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SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy d3 dg It I I3 lg
40 12,0 24,0 32,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-160-3-0-A 30261597
40 12,0 24,0 32,0 - 200,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-200-3-0-A 30655711
40 14,0 27,0 34,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-080-3-0-A 30261578
40 14,0 27,0 34,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-120-3-0-A 30261598
40 14,0 27,0 34,0 - 130,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-130-3-0-A 30872526
40 14,0 27,0 34,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-160-3-0-A 30261599
40 14,0 27,0 34,0 = 200,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-SK040-14-200-3-0-A 30655718
40 16,0 27,0 34,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-080-3-0-A 30261579
40 16,0 27,0 34,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-120-3-0-A 30261600
40 16,0 27,0 34,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-130-3-0-A 30872527
40 16,0 27,0 34,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-160-3-0-A 30261601
40 16,0 27,0 34,0 = 200,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-SK040-16-200-3-0-A 30655719
40 18,0 33,0 42,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-080-3-0-A 30260195
40 18,0 33,0 42,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-120-3-0-A 30261602
40 18,0 33,0 42,0 - 130,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-130-3-0-A 30872528
40 18,0 33,0 42,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-160-3-0-A 30261603
40 18,0 33,0 42,0 = 200,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-SK040-18-200-3-0-A 30655720
40 20,0 33,0 42,0 - 80,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-080-3-0-A 30261581
40 20,0 33,0 42,0 - 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-120-3-0-A 30261604
40 20,0 33,0 42,0 - 130,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-130-3-0-A 30872529
40 20,0 33,0 42,0 - 160,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-160-3-0-A 30261605
40 20,0 33,0 42,0 = 200,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-SK040-20-200-3-0-A 30655721
40 25,0 44,0 49,0 53,0 100,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-100-3-0-A 30261582
40 25,0 44,0 53,0 49,0 120,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-120-3-0-A 30261606
40 25,0 44,0 53,0 49,0 130,0 58,0 10,0 70,0 M16x1 MTC-SK040-25-130-3-0-A 30872530
40 25,0 44,0 53,0 49,0 160,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-160-3-0-A 30261607
40 25,0 44,0 53,0 49,0 200,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-200-3-0-A 30655722
40 32,0 44,0 49,0 53,0 100,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-100-3-0-A 30261583
40 32,0 44,0 53,0 49,0 120,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-120-3-0-A 30261608
40 32,0 44,0 53,0 49,0 130,0 62,0 10,0 70,0 M16x1 MTC-SK040-32-130-3-0-A 30872532
40 32,0 44,0 53,0 49,0 160,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-160-3-0-A 30261610
40 32,0 44,0 53,0 49,0 200,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-200-3-0-A 30655723
50** 3.0 10,0 17,0 - 80,0 12,0 - - - MTC-SK050-03-080-3-0-W 30261611
50" 3,0 10,0 20,0 - 120,0 12,0 - - - MTC-SK050-03-120-3-0-W 30261612
50" 4,0 15,0 22,0 - 80,0 16,0 - - - MTC-SK050-04-080-3-0-W 30261614
50™ 4,0 15,0 22,0 - 120,0 16,0 - - - MTC-SK050-04-120-3-0-W 30261615
50™ 50 15,0 22,0 - 80,0 20,0 - - - MTC-SK050-05-080-3-0-W 30261617
50" 50 15,0 22,0 - 120,0 20,0 - - - MTC-SK050-05-120-3-0-W 30261618
50 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK050-06-080-3-0-A 30261620
50 6,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK050-06-120-3-0-A 30261621
50 6,0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK050-06-160-3-0-A 30261622
50 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK050-08-080-3-0-A 30261623
50 8,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK050-08-120-3-0-A 30261624
50 8,0 21,0 27,0 - 160,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK050-08-160-3-0-A 30261625
50 10,0 24,0 32,0 - 80,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK050-10-080-3-0-A 30261626
50 10,0 24,0 32,0 - 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK050-10-120-3-0-A 30261627
50 10,0 24,0 32,0 - 160,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK050-10-160-3-0-A 30261628
50 12,0 24,0 32,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-12-080-3-0-A 30261629
50 12,0 24,0 32,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-12-120-3-0-A 30261630
50 12,0 24,0 32,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-12-160-3-0-A 30261631
50 14,0 27,0 34,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-14-080-3-0-A 30261632
50 14,0 27,0 34,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-14-120-3-0-A 30261633
50 14,0 27,0 34,0 - 160,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK050-14-160-3-0-A 30261634
50 16,0 27,0 34,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-16-080-3-0-A 30261635
50 16,0 27,0 34,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-16-120-3-0-A 30261636
50 16,0 27,0 34,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-16-160-3-0-A 30261637

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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50 18,0 33,0 42,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-18-080-3-0-A 30261638
50 18,0 33,0 42,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-18-120-3-0-A 30261639
50 18,0 33,0 42,0 = 130,0 50,0 10,0 = M12x1 MTC-SK050-18-130-3-0-A 30872533
50 18,0 33,0 42,0 - 160,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK050-18-160-3-0-A 30261640
50 20,0 33,0 42,0 - 80,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-20-080-3-0-A 30261641
50 20,0 33,0 42,0 - 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-20-120-3-0-A 30261642
50 20,0 33,0 42,0 - 130,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-20-130-3-0-A 30872534
50 20,0 33,0 42,0 = 160,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-SK050-20-160-3-0-A 30261643
50 25,0 44,0 53,0 - 100,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-25-100-3-0-A 30261644
50 25,0 44,0 53,0 - 120,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-25-120-3-0-A 30261645
50 25,0 44,0 53,0 - 130,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-25-130-3-0-A 30872535
50 25,0 44,0 53,0 - 160,0 58,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-25-160-3-0-A 30261646
50 32,0 44,0 53,0 = 100,0 62,0 10,0 = M16x1 MTC-SK050-32-100-3-0-A 30261647
50 32,0 44,0 53,0 - 120,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-32-120-3-0-A 30261648
50 32,0 44,0 53,0 - 130,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-32-130-3-0-A 30872536
50 32,0 44,0 53,0 - 160,0 62,0 10,0 - M16x1 MTC-SK050-32-160-3-0-A 30261649

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi AD/AF

** bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj- zamowieniu.

nych i sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania dq = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
domysinie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy

Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady

pomiarowe".

Sruby do regulacji dtugosci i sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



ThermoChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)
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BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 I Iy I3
30" 3,0 10,0 17,0 85,0 28,0 16,0 M6 MTC-BT030-03-085-1-0-A 30329402
30" 4,0 15,0 22,0 85,0 28,0 12,0 M6 MTC-BT030-04-085-1-0-A 30329453
30" 50 15,0 22,0 85,0 30,0 10,0 Mé MTC-BT030-05-085-1-0-A 30329454
30" 6,0 21,0 27,0 85,0 36,0 10,0 M5 MTC-BT030-06-085-1-0-A 30329455
30" 8,0 21,0 27,0 85,0 36,0 10,0 M6 MTC-BT030-08-085-1-0-A 30308274
30" 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-BT030-10-085-1-0-A 30308275
30" 12,0 24,0 32,0 85,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT030-12-085-1-0-A 3032501
30" 14,0 27,0 34,0 85,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT030-14-085-1-0-A 30329458
30" 16,0 27,0 34,0 85,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT030-16-085-1-0-A 30329447
30" 18,0 33,0 42,0 85,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT030-18-085-1-0-A 30329460
30" 20,0 33,0 42,0 85,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-BT030-20-085-1-0-A 30300170
40 3,0 10,0 17,0 90,0 28,0 16,0 M6 MTC-BT040-03-090-3-0-A 30261814
40™ 3,0 10,0 20,0 120,0 12,0 - - MTC-BT040-03-120-3-0-W 30261815
40 4,0 15,0 22,0 90,0 28,0 12,0 Mé MTC-BT040-04-090-3-0-A 30261817
40™ 4,0 15,0 22,0 120,0 16,0 - - MTC-BT040-04-120-3-0-W 30261818
40 50 15,0 22,0 90,0 30,0 10,0 M6 MTC-BT040-05-090-3-0-A 30261820
40* 50 15,0 22,0 120,0 20,0 - - MTC-BT040-05-120-3-0-W 30261821
40 6,0 21,0 27,0 90,0 36,0 10,0 M5 MTC-BT040-06-090-3-0-A 30261823
40 6,0 21,0 27,0 120,0 36,0 10,0 M5 MTC-BT040-06-120-3-0-A 30261824
40 6,0 21,0 27,0 160,0 36,0 10,0 M5 MTC-BT040-06-160-3-0-A 30261825
40 8,0 21,0 27,0 90,0 36,0 10,0 M6 MTC-BT040-08-090-3-0-A 30261826
40 8,0 21,0 27,0 120,0 36,0 10,0 M6 MTC-BT040-08-120-3-0-A 30261827
40 8,0 21,0 27,0 160,0 36,0 10,0 M6 MTC-BT040-08-160-3-0-A 30261828
40 10,0 24,0 32,0 90,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-BT040-10-090-3-0-A 30261829
40 10,0 24,0 32,0 120,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-BT040-10-120-3-0-A 30261830
40 10,0 24,0 32,0 160,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-BT040-10-160-3-0-A 30261831
40 12,0 24,0 32,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-12-090-3-0-A 30261832
40 12,0 24,0 32,0 120,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-12-120-3-0-A 30261833
40 12,0 24,0 32,0 160,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-12-160-3-0-A 30261834
40 14,0 27,0 34,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-14-090-3-0-A 30261835
40 14,0 27,0 34,0 120,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-14-120-3-0-A 30261836
40 14,0 27,0 34,0 160,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT040-14-160-3-0-A 30261837
40 16,0 27,0 34,0 90,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-16-090-3-0-A 30261838
40 16,0 27,0 34,0 120,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-16-120-3-0-A 30261839
40 16,0 27,0 34,0 160,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-16-160-3-0-A 30261840
40 18,0 33,0 42,0 90,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-18-090-3-0-A 30261841
40 18,0 33,0 42,0 120,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-18-120-3-0-A 30261842

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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ThermoChuck | bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia | chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq d, ds I I I3
40 18,0 33,0 42,0 160,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT040-18-160-3-0-A 30261843
40 20,0 33,0 42,0 90,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-20-090-3-0-A 30261844
40 20,0 33,0 42,0 120,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-20-120-3-0-A 30261845
40 20,0 33,0 42,0 160,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-20-160-3-0-A 30261846
40 25,0 44,0 53,0 100,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-25-100-3-0-A 30261847
40 25,0 44,0 53,0 120,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-25-120-3-0-A 30261848
40 25,0 44,0 53,0 160,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-25-160-3-0-A 30261849
40 32,0 44,0 53,0 100,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-32-100-3-0-A 30261850
40 32,0 44,0 53,0 120,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-32-120-3-0-A 30261851
40 32,0 44,0 53,0 160,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-BT040-32-160-3-0-A 30261852
50 6,0 21,0 27,0 100,0 36,0 10,0 M5 MTC-BT050-06-100-3-0-A 30261862
50 8,0 21,0 27,0 100,0 36,0 10,0 M6 MTC-BT050-08-100-3-0-A 30261865
50 10,0 24,0 32,0 100,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-BT050-10-100-3-0-A 30261868
50 12,0 24,0 32,0 100,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT050-12-100-3-0-A 30261871
50 14,0 27,0 34,0 100,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-BT050-14-100-3-0-A 30261874
50 16,0 27,0 34,0 100,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT050-16-100-3-0-A 30259977
50 18,0 33,0 42,0 100,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-BT050-18-100-3-0-A 30261880
50 20,0 33,0 42,0 100,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-BT050-20-100-3-0-A 30261883
50 25,0 44,0 53,0 110,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-BT050-25-110-3-0-A 30261886
50 32,0 44,0 53,0 110,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-BT050-32-110-3-0-A 30261889

* Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego BT30 nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF
** bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj-
nych i sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania dq = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze podac przy sktada-

niu zamowienia.
Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady

pomiarowe".

Sruby do regulacji dtugosci i sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



ThermoChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt zblizony do ISO 7388-2, typ JD
(z powierzchnig podparcia gtowicy)

4.5°
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BT-FC Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dj ds3 [ lp I3
30 3,0 10,0 17,0 85,0 28,0 16,0 M6X14 MTC-JD-FC030-03-085-1-0-A 30660218
30 4,0 15,0 22,0 85,0 28,0 12,0 M6X14 MTC-JD-FC030-04-085-1-0-A 30660219
30 50 15,0 22,0 85,0 30,0 10,0 M6X14 MTC-JD-FC030-05-085-1-0-A 30660220
30 6,0 21,0 27,0 85,0 36,0 10,0 M5 MTC-JD-FC030-06-085-1-0-A 30660221
30 8,0 21,0 27,0 85,0 36,0 10,0 M6 MTC-JD-FC030-08-085-1-0-A 30660222
30 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-JD-FC030-10-085-1-0-A 30660223
30 12,0 24,0 32,0 85,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-JD-FC030-12-085-1-0-A 30660224
30 14,0 27,0 34,0 85,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-JD-FC030-14-085-1-0-A 30660225
30 16,0 27,0 34,0 85,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-JD-FC030-16-085-1-0-A 30660226
30 18,0 33,0 42,0 85,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-JD-FC030-18-085-1-0-A 30660227
30 20,0 33,0 42,0 85,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-JD-FC030-20-085-1-0-A 30660228
40 3,0 10,0 17,0 90,0 28,0 16,0 M6X14 MTC-JD-FC040-03-090-1-0-A 30660229
40 4,0 15,0 22,0 90,0 28,0 12,0 M6X14 MTC-JD-FC040-04-090-1-0-A 30660230
40 50 15,0 22,0 90,0 30,0 10,0 M6X14 MTC-JD-FC040-05-090-1-0-A 30660231
40 6,0 21,0 27,0 90,0 36,0 10,0 M5 MTC-JD-FC040-06-090-1-0-A 30660232
40 8,0 21,0 27,0 90,0 36,0 10,0 M6 MTC-JD-FC040-08-090-1-0-A 30660233
40 10,0 24,0 32,0 90,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-JD-FC040-10-090-1-0-A 30660234
40 12,0 24,0 32,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-JD-FC040-12-090-1-0-A 30660235
40 14,0 27,0 34,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-JD-FC040-14-090-1-0-A 30660236
40 16,0 27,0 34,0 90,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-JD-FC040-16-090-1-0-A 30660237
40 18,0 33,0 42,0 90,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-JD-FC040-18-090-1-0-A 30660238
40 20,0 33,0 42,0 90,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-JD-FC040-20-090-1-0-A 30660239
40 25,0 44,0 53,0 100,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-JD-FC040-25-100-1-0-A 30660240
40 32,0 44,0 53,0 100,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-JD-FC040-32-100-1-0-A 30660241

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj-
nych i sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania dq = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady

pomiarowe".

Sruby do regulacji dtugosci i Sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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z kompensacja bicia promieniowego i kgtowego oraz osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Wymiary ztgcza modutowego wg MN5000-14
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Srednica Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
chwytu
Modut D d‘] d2 d3 |1 |2 |3
60 6,0 21,0 27,0 70,0 36,0 10,0 M5 MTC-MOD060-06-070-1-2-A 30320048
60 8,0 21,0 27,0 70,0 36,0 10,0 M6 MTC-MOD060-08-070-1-2-A 30320049
60 10,0 24,0 32,0 70,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-MODO060-10-070-1-2-A 30327443
60 12,0 24,0 32,0 70,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-MOD060-12-070-1-2-A 30320050
70 14,0 27,0 34,0 75,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-MOD070-14-075-1-2-A 30320051
70 16,0 27,0 34,0 75,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-MOD070-16-075-1-2-A 30320052
80 18,0 33,0 42,0 80,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-MOD080-18-080-1-2-A 30320053
80 20,0 33,0 42,0 80,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-MOD080-20-080-1-2-A 30320054
100 25,0 44,0 53,0 80,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-MOD100-25-080-1-2-A 30320055
100 32,0 44,0 53,0 80,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-MOD100-32-080-1-2-A 30320056

Czgsci zamienne do oprawki termokurczliwej ThermoChuck z kompensacjg bicia promieniowego i katowego

Srednica modutu  potrzebna Sruba z tbem walcowym wg ISO 4762 Element dociskowy Trzpien gwintowany
D ilos¢
Wielkos¢ Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy
60 4 M5x16 - 12.9 10003601 210.6x5 10040108 M8x1x8 10040109
70 4 M6x20 - 12.9 10003619 210.6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20 - 12.9 10003619 210.6x5 10040108 M8x1x11.5 10075074
100 4 M8x25 - 12.9 10003637 012.8x5 10075116 M10x1x14 10075100
Srednica modutu Specyfikacja Sruba do regulacji dfugosci
D
Specyfikacja Nr materiatowy
60 MTC-MOD060-06-070-1-2-A M5x16-45H 10049051
60 MTC-MOD060-08-070-1-2-A M6x16-45H 10049052
60 MTC-MOD060-10-070-1-2-A M8x1x16-45H 10049053
60 MTC-MOD060-12-070-1-2-A M10x1x18-45H 10049056
70 MTC-MODO070-14-075-1-2-A M10x1x18-45H 10049056
70 MTC-MODO070-16-075-1-2-A M12x1x18-45H 10049059
80 MTC-MOD080-18-080-1-2-A M12x1x18-45H 10049059
80 MTC-MOD080-20-080-1-2-A M16x1x18-45H 10067787
100 MTC-MOD100-25-080-1-2-A M16x1x22-45H 10067681
100 MTC-MOD100-32-080-1-2-A M16x1x22-45H 10067681

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj-

nych.

Wersja: Regulacja bicia za pomoca trzpieni gwintowanych (do kompensacji) we wrzecionie
maszyny lub w adapterze HSK/SK. Regulacja bicia za pomoca elementu dociskowego i trz-

pienia gwintowanego w oprawce termokurczliwej. Srednica mocowania dopasowana dla

tolerancji h6 chwytu narzedzia. ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez Srub wywa-

zajacych precyzyjnych.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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ThermoChuck

zblizona do DIN 69882-8 z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

]
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Wersja z dwoma kanatami doprowadzajagcymi chtodziwo, kanaty zamykane

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy d3 I Iy I3
63 3,0 10,0 15,0 80,0 28,0 16,0 M6 MTC-HSK-A063-03-080-1-0-A 30654272
63* 3,0 10,0 20,0 120,0 12,0 - - MTC-HSK-A063-03-120-1-0-W 30654273
63 4,0 15,0 22,0 80,0 28,0 12,0 Mé MTC-HSK-A063-04-080-1-0-A 30654274
63" 4,0 15,0 22,0 120,0 16,0 - - MTC-HSK-A063-04-120-1-0-W 30654275
63 50 15,0 22,0 80,0 30,0 10,0 Mé MTC-HSK-A063-05-080-1-0-A 30654277
63" 50 15,0 22,0 120,0 20,0 - - MTC-HSK-A063-05-120-1-0-W 30654279
63 6,0 21,0 27,0 80,0 36,0 10,0 M5 MTC-HSK-A063-06-080-1-0-A 30654280
63 6,0 21,0 27,0 120,0 36,0 10,0 M5 MTC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30654281
63 8,0 21,0 27,0 80,0 36,0 10,0 Mé MTC-HSK-A063-08-080-1-0-A 30654282
63 8,0 21,0 27,0 120,0 36,0 10,0 M6 MTC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30654283
63 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-HSK-A063-10-085-1-0-A 30654284
63 10,0 24,0 32,0 120,0 41,0 10,0 M8x1 MTC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30654285
63 12,0 24,0 32,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-HSK-A063-12-090-1-0-A 30654286
63 12,0 24,0 32,0 120,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30654287
63 14,0 27,0 34,0 90,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-HSK-A063-14-090-1-0-A 30654288
63 14,0 27,0 34,0 120,0 47,0 10,0 M10x1 MTC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30654289
63 16,0 27,0 34,0 95,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-HSK-A063-16-095-1-0-A 30654290
63 16,0 27,0 34,0 120,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30654291
63 18,0 33,0 42,0 95,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-HSK-A063-18-095-1-0-A 30654293
63 18,0 33,0 42,0 120,0 50,0 10,0 M12x1 MTC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30654295
63 20,0 33,0 42,0 100,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-HSK-A063-20-100-1-0-A 30654296
63 20,0 33,0 42,0 120,0 52,0 10,0 M16x1 MTC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30654297
63 25,0 44,0 52,5 115,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-HSK-A063-25-115-1-0-A 30654298
63 25,0 44,0 52,5 120,0 58,0 10,0 M16x1 MTC-HSK-A063-25-120-1-0-A 30654299
63 32,0 44,0 52,5 120,0 62,0 10,0 M16x1 MTC-HSK-A063-32-120-1-0-A 30654300

* bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z wbudowang, rozwiercong $ruba do regulacji dtugosci i srubami do za- stepne na zapytanie.

mykania otworéw kanatéw doprowadzajacych chtodziwo. Bez $rub do doktadnego wywa- Informacja: Rurka doprowadzajaca chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, cze-
zania i rurki doprowadzajacej chfodziwo. $ci zamienne i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtugosci i $ruby wywazajace pre-
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku cyzyjne dostepne na zapytanie.

do $rednicy mocowania d; = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks
chwytu narzedzia. Wersja standardowa z dwoma otworami kanatéw doprowadzajacych techniczny".

chtodziwo. Wersje z wigksza liczba otworéw kanatéw doprowadzajgcych chtodziwo do- Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25 000 min™".
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ThermoChuck

z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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[ I A
2,
12
Wersja z dwoma kanatami doprowadzajacymi chtodziwo, kanaty zamykane
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
ds d, ds dg I I, I3 s
40 3,0 10,0 17,0 - 80,0 28,0 16,0 - M6 MTC-SK040-03-080-3-0-A 30655352
40* 3,0 10,0 20,0 - 120,0 12,0 - - - MTC-SK040-03-120-3-0-W 30655355
40 4,0 15,0 22,0 - 80,0 28,0 12,0 - Mé MTC-SK040-04-080-3-0-A 30655353
40” 4,0 15,0 22,0 - 120,0 16,0 - - - MTC-SK040-04-120-3-0-W 30655356
40 5,0 15,0 22,0 - 80,0 30,0 10,0 - M6 MTC-SK040-05-080-3-0-A 30655354
40" 5,0 15,0 22,0 = 120,0 20,0 = = = MTC-SK040-05-120-3-0-W 30655357
40 6,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-080-3-0-A 30655332
40 6,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M5 MTC-SK040-06-120-3-0-A 30655342
40 8,0 21,0 27,0 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-080-3-0-A 30655333
40 8,0 21,0 27,0 - 120,0 36,0 10,0 - M6 MTC-SK040-08-120-3-0-A 30655343
40 10,0 24,0 32,0 = 80,0 41,0 10,0 = M8x1 MTC-SK040-10-080-3-0-A 30655334
40 10,0 24,0 32,0 - 120,0 41,0 10,0 - M8x1 MTC-SK040-10-120-3-0-A 30655344
40 12,0 24,0 32,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-080-3-0-A 30655335
40 12,0 24,0 32,0 - 120,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-12-120-3-0-A 30655345
40 14,0 27,0 34,0 - 80,0 47,0 10,0 - M10x1 MTC-SK040-14-080-3-0-A 30655336
40 14,0 27,0 34,0 = 120,0 47,0 10,0 = M10x1 MTC-SK040-14-120-3-0-A 30655346
40 16,0 27,0 34,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-080-3-0-A 30655337
40 16,0 27,0 34,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-16-120-3-0-A 30655347
40 18,0 33,0 42,0 - 80,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-080-3-0-A 30655338
40 18,0 33,0 42,0 - 120,0 50,0 10,0 - M12x1 MTC-SK040-18-120-3-0-A 30655348
40 20,0 33,0 42,0 = 80,0 52,0 10,0 = M16x1 MTC-SK040-20-080-3-0-A 30655339
40 20,0 33,0 42,0 - 120,0 52,0 10,0 - M16x1 MTC-SK040-20-120-3-0-A 30655349
40 25,0 44,0 53,0 49,0 100,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-100-3-0-A 30655340
40 25,0 44,0 53,0 49,0 120,0 58,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-25-120-3-0-A 30655350
40 32,0 44,0 53,0 49,0 100,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-100-3-0-A 30655341
40 32,0 44,0 53,0 49,0 120,0 62,0 10,0 60,0 M16x1 MTC-SK040-32-120-3-0-A 30655351

* bez osiowego ustawienia dtugosci narzedzia

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci narzedzia. Bez $rub wywazajacych precyzyj-
nych i sworzni dociggajgcych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do Srednicy moco-
wania d1 =3 pm. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Wersja standardowa z dwoma otworami kanatéw doprowadzajacych chtodziwo. Wersje z
wigksza liczbg otworéw kanatéw doprowadzajgcych chtodziwo dostepne na zapytanie. do-

myslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy za-
moéwieniu.

Informacja: Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady
pomiarowe”.

Sruby do regulacji dtugosci i sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Inne oprawki narzedziowe do produkeji narzedzi i form dostep-
ne w katalogu ,Produkgcja narzedzi i form”.
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Oprawki narzedziowe do chwytow cylindrycznych

Mill Chuck, HB 82

Oprawki narzedziowe do chwytéw cylindrycznych 86

Oprawki narzedziowe do tulejek zaciskowych

Oprawki narzedziowe do tulejek zaciskowych 88

Oprawki wiertarskie
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Oprawki do gwintowania
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Mill Chuck, HB

Oprawka mechaniczna do wysoko wydajnego frezowania

Oprawka mechaniczna MAPAL przekonuje
pewnym mocowaniem narzgdzia, prosta ob-
stugg i matg wartoscig bicia. Otwoér mocujg-
cy jest dzigki temu wykonywany ze znacznie
wiekszg precyzjg niz dotychczas. Redukuje to
luz promieniowy zamocowanego narzgdzia i
znacznie zmniejsza bicie. Ponadto zawgzono
tolerancje na bocznej powierzchni mocowa-
nia.

Aby osiggng¢ wfw cechy, MAPAL wykorzystuje
element sprezynowy w uchwycie, ktéry umoz-
liwia zdefiniowane dopasowanie potgczenia
ksztattowego pomiedzy narzedziem a opraw-
ka. Réwnolegte do osi kanaty chtodzace w ob-
szarze mocowania zapewniajg ponadto lepsze
doprowadzenie chtodziwa.

W celu znacznego uproszczenia obstugi za-
stosowano dwuczesciowy element mocujacy.
Dzieki temu zmniejsza si¢ moment dokreca-
nia przy zachowaniu duzej sity mocowania, co
sprawia, ze narzedzie mozna pewnie zamoco-
wac bez uzycia klucza dynamometrycznego.

W SKROCIE

Znacznie dokfadniejszy otwdor mocujacy
Zakres Srednic mocowania od 6 do 32 mm dla
HSK-A i SK

- Klasa wywazenia G 2,5 przy 16000 min

Doskonate potaczenie z wysoko wydajnymi
frezami MAPAL

ZALETY

tatwa obstuga dzieki Srubie réznicowej

Duza optacalnos¢ i precyzja

Zdefiniowane osiowe pozycjonowanie narze-
dzi dzigki systemowi sprezyn

Decentralne wyloty chtodziwa dla maksymal-
nej stabilnosci procesu
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Cechy charakterystyczne narzedzia

1 Decentralne kanaty doprowadzajace
chtodziwo
- Optymalne doprowadzenie chtodziwa

2 Sruba réznicowa 1
- Prosta obstuga

3 Zestaw sprezyn 2
- Perfekeyjny docisk do powierzchni mo- 3 -
cowania HB narzedzia ~
4 Kontur
- Kontur zoptymalizowany pod katem 4
zastosowania dla zachowania maksy-
malnej sztywnosci
Optymalne doprowadzenie chtodziwa Bezpieczne mocowanie narzedzia Zdefiniowana pozycja narzgdzia
- Decentralne kanaty doprowadzajace chtodziwo - Wysoka sita mocowania dzigki dwuczesciowemu - Perfekcyjny docisk do powierzchni mocowania
- Mozliwe mocowanie narzedzi standardowych bez elementowi mocujacemu HB narzedzia
chtodzenia wewnegtrznego - Sruba réznicowa dla zredukowanego momentu - Potgczenie ksztattowe pomiedzy narzedziem a
- Wyzsza Zywotnoéc' narzedzia dzigki optymalizacji dokrecania uchwytem
chtodzenia - Stabilne mocowanie dzieki samoczynnej bloka- - Zapobiega wysuwaniu sie podczas obrébki

dzie
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Mill Chuck, HB

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

=
2
I
S —— "
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy ds3 dgq [ lp I3

63 6,0 22,5 26,2 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-06-065-1-0-W 30941344
63 8.0 25,0 28,7 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-08-065-1-0-W 30941345
63 10,0 32,0 36,2 - 70,0 41,2 - MWC-HSK-A063-10-070-1-0-W 30941346
63 12,0 37,5 42,7 - 80,0 51,2 - MWC-HSK-A063-12-080-1-0-W 30941347
63 16,0 43,0 48,3 - 80,0 52,2 - MWC-HSK-A063-16-080-1-0-W 30941349
63 20,0 46,5 52,0 - 80,0 54,0 - MWC-HSK-A063-20-080-1-0-W 30941371
63 25,0 62,0 65,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-25-110-1-0-W 30941372
63 32,0 69,0 72,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-32-110-1-0-W 30941373
100 6,0 22,5 27,5 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-06-080-1-0-W 30941374
100 8,0 25,0 30,0 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-08-080-1-0-W 30941375
100 10,0 32,0 36,9 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-10-080-1-0-W 30941376
100 12,0 37,5 429 - 85,0 53,2 - MWC-HSK-A100-12-085-1-0-W 30941377
100 16,0 43,0 50,0 - 100,0 68,2 - MWC-HSK-A100-16-100-1-0-W 30941379
100 20,0 46,5 53,5 - 100,0 68,2 - MWC-HSK-A100-20-100-1-0-W 30941381
100 25,0 62,0 65,0 - 100,0 68,1 - MWC-HSK-A100-25-100-1-0-W 30941382
100 32,0 69,0 72,0 - 110,0 78,1 - MWC-HSK-A100-32-110-1-0-W 30925430

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania frezow z chwytem cylindrycznym i powierzchnig boczng wg Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana w poréwnaniu z DIN 1835, co pozwala na

DIN 1835 typ B i DIN 6535 typ HB. osiggnigcie wysokiej doktadnosci obrobki.

Zakres dostawy: z zabudowang $ruba mocujaca, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. Informacja: Od Srednicy mocowania di = 25 mm obecne sg dwie sruby mocujace.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do otworu mocujgcego Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".

dq =3 um.
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Mill Chuck, HB

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

85
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SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy ds3 dgq [ lp I3
40 6,0 22,5 254 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-06-050-3-0-W 31059420
40 8,0 25,0 279 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-08-050-3-0-W 31059421
40 10,0 32,0 34,8 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-10-050-3-0-W 31059422
40 12,0 37,5 40,3 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-12-050-3-0-W 31059423
40 16,0 43,0 473 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-16-063-3-0-W 31059425
40 20,0 46,5 49,5 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-20-063-3-0-W 31059427
40 25,0 62,0 65,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MW(C-SK040-25-100-3-0-W 31059428
40 32,0 69,0 72,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MWC-SK040-32-100-3-0-W 31059429
50 6,0 22,5 26,7 - 63,0 411 - MWC-SK050-06-063-3-0-W 31059430
50 8,0 25,0 29,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-08-063-3-0-W 31059431
50 10,0 32,0 36,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-10-063-3-0-W 31059432
50 12,0 37,5 41,7 - 63,0 411 - MW(C-SK050-12-063-3-0-W 31059433
50 16,0 43,0 471 - 63,0 411 - MWC-SK050-16-063-3-0-W 31059435
50 20,0 46,5 50,6 - 63,0 411 - MWC-SK050-20-063-3-0-W 31059437
50 25,0 62,0 67,8 - 80,0 58,1 - MWC-SK050-25-080-3-0-W 31059438
50 32,0 69,0 76,9 - 100,0 78,1 - MWC-SK050-32-100-3-0-W 31059439

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania frezow z chwytem cylindrycznym i powierzchnig boczng wg
DIN 1835 typ B i DIN 6535 typ HB.

Zakres dostawy: Z wbudowang $ruba mocujaca, bez sworzni dociggajacych.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do otworu mocujgcego

dq = 3 pm. Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana w poréwnaniu z DIN 1835, co
pozwala na osiggniecie wysokiej doktadnosci obrobki.
Informacja: Od Srednicy mocowania di = 25 mm obecne sg dwie sruby mocujace.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Oprawki narzedziowe do chwytow cylindrycznych

z powierzchnig boczng wg DIN 69882-4
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy ds3 dgq [ lp I3
63 6,0 14,5 24,5 - 65,0 37,0 - MWC-HSK-A063-06-065-1-0-W 30319203
63 8.0 19,5 27,5 - 65,0 37,0 - MWC-HSK-A063-08-065-1-0-W 30319204
63 10,0 24,5 34,5 - 65,0 41,0 - MWC-HSK-A063-10-065-1-0-W 30319205
63 12,0 29,5 41,5 - 80,0 46,0 - MWC-HSK-A063-12-080-1-0-W 30319206
63 14,0 31,5 43,5 - 80,0 46,0 - MWC-HSK-A063-14-080-1-0-W 30319207
63 16,0 355 47,5 - 80,0 49,0 - MWC-HSK-A063-16-080-1-0-W 30319208
63 18,0 375 49,5 - 80,0 49,0 - MW(C-HSK-A063-18-080-1-0-W 30319209
63 20,0 39,5 51,5 - 80,0 51,0 - MWC-HSK-A063-20-080-1-0-W 30319210
63 25,0 44,5 64,5 52,5 110,0 59,0 67,5 MWC-HSK-A063-25-110-1-0-W 30319211
63 32,0 55,5 71,5 52,5 110,0 63,0 67,5 MWC-HSK-A063-32-110-1-0-W 30319212
100 6,0 14,5 24,5 - 80,0 37,0 - MWC-HSK-A100-06-080-1-0-W 30319223
100 8,0 19,5 27,5 - 80,0 37,0 - MWC-HSK-A100-08-080-1-0-W 30319224
100 10,0 24,5 34,5 - 80,0 41,0 = MWC-HSK-A100-10-080-1-0-W 30319225
100 12,0 29,5 41,5 = 80,0 46,0 = MWC-HSK-A100-12-080-1-0-W 30319226
100 14,0 31,5 43,5 - 80,0 46,0 - MWC-HSK-A100-14-080-1-0-W 30319227
100 16,0 355 47,5 - 100,0 49,0 - MWC-HSK-A100-16-100-1-0-W 30319228
100 18,0 375 49,5 - 100,0 49,0 - MW(C-HSK-A100-18-100-1-0-W 30319229
100 20,0 39,5 Bl - 100,0 51,0 - MWC-HSK-A100-20-100-1-0-W 30319230
100 25,0 44,5 64,5 - 100,0 59,0 = MWC-HSK-A100-25-100-1-0-W 30319231
100 32,0 55,5 71,5 - 100,0 63,0 - MWC-HSK-A100-32-100-1-0-W 30319232
Czedci zamienne
do otworu mocujgcego d; Sruba mocujaca wedtug DIN 1835-B do otworu mocujacego d, Sruba mocujaca wedtug DIN 1835-B
Wielkosé¢ Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
M6x9 10060983 16 M14x16 10004136
M8x9 10042517 18 M14x16 10004136
10 M10x12 10004134 20 M16x16 10004137
12 M12x14 30002947 25 M18x2x20 10004141
14 M12x14 30002947 32 M20x2x20 10004129
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: Do mocowania frezéw i wiertet z chwytem cylindrycznym i powierzchnia Informacja: Rurki doprowadzajace ch’fqdziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, cze-
boczna wg DIN 1835 typ B i DIN 6535 typ HB. ci zamienne i przyrzady pomiarowe". Sruby wywazajace precyzyjne dostepne na zapyta-
Zakres dostawy: z zabudowang $ruba mocujaca, bez rurki doprowadzajgcej chtodziwo. nie. Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku +Aneks techniczny”.
do otworu mocujacego d1 = 3 pm. Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana w po- Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".

rownaniu z DIN 1835 (dH4), co pozwala na osiagniecie wysokiej doktadnosci obrobki.
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Oprawki narzedziowe do chwytow cylindrycznych

z nachylong powierzchnig mocujgcg wedtug DIN 69882-5 i osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy d3 dg lq Iy I3 lg

63 6,0 14,5 24,5 - 80,0 36,0 10,0 - M5 MNC-HSK-A063-06-080-1-0-A 30319241
63 8,0 19,5 27,5 - 80,0 36,0 10,0 - M6 MNC-HSK-A063-08-080-1-0-A 30319242
63 10,0 24,5 34,5 - 80,0 40,0 10,0 - M8 MNC-HSK-A063-10-080-1-0-A 30319243
63 12,0 29,5 41,5 - 90,0 45,0 10,0 - M10 MNC-HSK-A063-12-090-1-0-A 30319244
63 14,0 31,5 43,5 - 90,0 45,0 10,0 - M10 MNC-HSK-A063-14-090-1-0-A 30319245
63 16,0 355 47,5 - 1000 48,0 10,0 - M12 MNC-HSK-A063-16-100-1-0-A 30319246
63 18,0 37,5 49,5 - 1000 48,0 10,0 - M12 MNC-HSK-A063-18-100-1-0-A 30319247
63 20,0 39,5 51,5 - 1000 50,0 10,0 - M16 MNC-HSK-A063-20-100-1-0-A 30319248
63 25,0 44,5 64,5 52,5 110,0 56,0 10,0 64,7 M20 MNC-HSK-A063-25-110-1-0-A 30319249
63 32,0 55,5 71,5 52,5 110,0 60,0 10,0 63,0 M20 MNC-HSK-A063-32-110-1-0-A 30319250
100 6,0 14,5 24,5 - 90,0 36,0 10,0 - M5 MNC-HSK-A100-06-090-1-0-A 30319261
100 8,0 19,5 27,5 - 90,0 36,0 10,0 - M6 MNC-HSK-A100-08-090-1-0-A 30319262
100 10,0 24,5 34,5 - 90,0 40,0 10,0 - M8 MNC-HSK-A100-10-090-1-0-A 30319263
100 12,0 29,5 41,5 - 1000 450 10,0 - M10 MNC-HSK-A100-12-100-1-0-A 30319264
100 14,0 B{If5 43,5 - 100,0 45,0 10,0 - M10 MNC-HSK-A100-14-100-1-0-A 30319265
100 16,0 35,5 47,5 - 100,0 48,0 10,0 - M12 MNC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30319266
100 18,0 37,5 49,5 - 1000 48,0 10,0 - M12 MNC-HSK-A100-18-100-1-0-A 30319267
100 20,0 39,5 51,5 - 110,0 50,0 10,0 - M16 MNC-HSK-A100-20-110-1-0-A 30319268
100 25,0 44,5 64,5 - 1200 56,0 10,0 - M20 MNC-HSK-A100-25-120-1-0-A 30319269
100 32,0 55,5 71,5 - 1200 60,0 10,0 - M20 MNC-HSK-A100-32-120-1-0-A 30319270

Czedci zamienne

do otworu mocujacego d4 Sruba do regulacji dtugosci

Sruba mocujaca wedtug DIN 1835-B

Nr materiatowy HSK-A63 Nr materiatowy HSK-A100 Wielkos¢ Nr materiatowy

30326223 30326223 M6x9 10060983

30326223 30326223 M8x9 10042517
10 30326225 30326225 M10x12 10004134
12 30326232 30326231 M12x14 30002947
14 30326232 30326231 M12x14 30002947
16 30326237 30326236 M14x16 10004136
18 30326237 30326236 M14x16 10004136
20 30326239 30326240 M16x16 10004137
25 30326241 30326243 M18x2x20 10004141
32 30326241 30326243 M20x2x20 10004129

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania frezéw i wiertet z chwytem cylindrycznym i nachylong po-
wierzchnig mocujacg (2°) wg DIN 1835 typ E i DIN 6535 typ HE. Zakres dostawy: Z wbu-
dowang sruba mocujacg i Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodzi-
wo. Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w
stosunku do otworu mocujgcego d1 = 3 um. Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana

w poroéwnaniu z DIN 1835 (dH4), co pozwala na osiagnigcie wysokiej doktadnosci obrobki.
Informacja: W przypadku otworu mocujacego od d1 = 25 mm wzwyz dostarczane sa dwie
Sruby mocujace. Sruba do regulacji dtugosci jest rozwiercona i umozliwia przeptyw chto-
dziwa. Rurki doprowadzajace chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci za-
mienne i przyrzady pomiarowe”. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min".
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Oprawka narzedziowa do tulej

wedtug DIN 69882-6 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

ek zaciskowych

2
— oy I3
L4
! 5
[
B Sl
— o
3 L
Iy
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
- towy
Wielkos¢ :
namionowa Zakres mocowania  d, ds3 dg [ Iy I3 N
63 ER16 0,5-10,0 280 28,0 - 1000 27,0 100 - M10 MCC-HSK-A063-16-100-1-0-A 30319272
63 ER16 0,5-10,0 280 280 450 1600 270 100 850 M10 MCC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30319273
100 ER16 0,5-10,0 280 28,0 - 1000 270 100 - M12 MCC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30319276
100 ER16 0,5-10,0 280 280 450 1600 270 100 850 M12 MCC-HSK-A100-16-160-1-0-A 30319277
T \
\ ;D @
[
e = I . _ I
B e h
TN T —— ——— r— =Ll ||

Czesci zamienne

do wielkosci znamionowej @ Sruba do regulacji dtugosci (rozwiercona w celu

@ Nakretka zaciskowa wedtug

HSK-A przeptywu chtodziwa), Srednica mocowania 1SO 15488
$p28-5 048-7 ?68-10 Wielkos¢ zna-  Nr materiatowy
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy mionowa
63 30326191 30326192 30326193 ER-16 10013273
100 30326201 30326202 30326203 ER-16 10013273

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowa wedtug ISO 15488. Bez Sruby do regulacji dtugosci,
rurki doprowadzajgcej chtodziwo i tulejki zaciskowej.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku
do Srednicy stozka wewnetrznego 3 um.

Informacja: Oprawki narzedziowe sg rozwiercone z gwintem wewnetrznym do montazu

Srub do regulacji dtugosci.

Pasujace tulejki zaciskowe i tulejki zaciskowe do gwintownikéw, rurki doprowadzajace
chtodziwo, nosniki kodu i klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i
przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Oprawka narzedziowa do tulejek zaciskowych

wedtug DIN 69882-6 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
zn‘;Vrl:ilcl;r?cS);/a Zakres mocowania d, ds Iy Iy I3
63 ER32 2,0-20,0 50,0 40,0 100,0 40,0 10,0 M16 MCC-HSK-A063-32-100-1-0-A 30319286
63 ER40 3,0-26,0 63,0 50,0 120,0 58,0 10,0 M16 MCC-HSK-A063-40-120-1-0-A 30319287
100 ER32 2,0-20,0 50,0 40,0 100,0 40,0 10,0 M16 MCC-HSK-A100-32-100-1-0-A 30319290
100 ER40 3,0-26,0 63,0 50,0 120,0 58,0 10,0 M16 MCC-HSK-A100-40-120-1-0-A 30319291

Czedci zamienne

do wielkosci znamionowej  Zakres moco-

@ Sruba do regulacji dtugosci (rozwiercona w celu przeptywu chtodziwa),

@ Nakretka zaciskowa wedtug

HSK-A wania Srednica mocowania ISO 15488
038-7 96,8 -10 998-13 128 -20 9199 - 26 Wielkos$¢ zna-  Nr materiatowy
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy mionowa
63 2,0-20,0 30326213 30326214 30326215 30326217 - ER-32 10023401
63 3,0-26,0 30326213 30326214 30326215 30326217 30326210 ER-40 10022176
100 2,0-20,0 30326212 30326211 30326216 30326218 - ER-32 10023401
100 3,0-26,0 30326212 30326211 30326216 30326218 30326209 ER-40 10022176

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowa wedtug ISO 15488. Bez Sruby do regulacji dtugosci,
rurki doprowadzajgcej chtodziwo i tulejki zaciskowej.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku
do Srednicy stozka wewnetrznego 3 um.

Informacja: Oprawki narzedziowe sg rozwiercone z gwintem wewnetrznym do montazu

Srub do regulacji dtugosci.

Pasujace tulejki zaciskowe i tulejki zaciskowe do gwintownikéw, rurki doprowadzajace
chtodziwo, nosniki kodu i klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i
przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Oprawka narzedziowa do tulejek zaciskowych

z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa (HI-Q/ERC) i z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

‘ 12
L,;,J‘ = -
=)
— 4
- H
_l J 1 N
| I =}
- —4
K
I3
It
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materia-
- fowy
Wielkos¢ :
namionowa Zakres mocowania  d, ds3 dg [ Iy I3 N
63 ER16 0,5-10,0 280 28,0 - 1050 320 10,0 - M10 MCC-HSK-A063-16-105-1-0-A 30319279
63 ER16 0,5-10,0 280 280 450 1650 32,0 10,0 90,0 M10 MCC-HSK-A063-16-165-1-0-A 30319280
100 ER16 0,5-10,0 280 28,0 - 1050 320 10,0 - M12 MCC-HSK-A100-16-105-1-0-A 30319283
100 ER16 0,5-10,0 280 280 450 1650 32,0 100 900 M12 MCC-HSK-A100-16-165-1-0-A 30319284
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Czesci zamienne

do wielkosci znamionowej @ Sruba do regulacji dtugosci (rozwiercona w celu

@ Nakretka zaciskowa HI-Q/ERC

HSK-A przeptywu chtodziwa), srednica mocowania wedtug I1SO 15488
928-5 648-7 0 6,8-10 Wielkos¢ zna-  Nr materiatowy
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy mionowa
63 30326191 30326192 30326193 ERC-16 10007862
100 30326201 30326202 30326203 ERC-16 10007862

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa (HI-Q/
ERC). Bez podktadki uszczelniajacej, sruby do regulacji dtugosci, rurki doprowadzajgcej
chtodziwo i tulejki zaciskowe;.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku
do $rednicy stozka wewnetrznego 3 um.

Informacja: Oprawki narzedziowe sg rozwiercone z gwintem wewnetrznym do montazu

Srub do regulacji dtugosci.

Pasujace tulejki zaciskowe, tulejki zaciskowe do gwintownikéw, podktadki uszczelniajace
do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa, klucze montazowe, rurki doprowadzajace
chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiaro-

we".
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Oprawka narzedziowa do tulejek zaciskowych

z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa (HI-Q/ERC) i z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

L
|
d3

T’///FIW

-

I3
I2
I
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
Wielkos¢ :
namionowa Zakres mocowania do ds3 l1 I I3
63 ER32 2,0-20,0 50,0 40,0 105,0 45,0 10,0 M16 MCC-HSK-A063-32-105-1-0-A 30319293
63 ER40 3,0-26,0 63,0 50,0 125,0 63,0 10,0 M16 MCC-HSK-A063-40-125-1-0-A 30319294
100 ER32 2,0-20,0 50,0 40,0 105,0 45,0 10,0 M16 MCC-HSK-A100-32-105-1-0-A 30319297
100 ER40 3,0-26,0 63,0 50,0 125,0 63,0 10,0 M16 MCC-HSK-A100-40-125-1-0-A 30319298

Czedci zamienne

do wielkosci znamionowej  Zakres moco- ® Sruba do regulacji dtugosci (rozwiercona w celu przeptywu chtodziwa), @ Nakretka zaciskowa HI-Q/ERC
HSK-A wania Srednica mocowania wedtug I1SO 15488
638-7 ¢68-10 698-13 12,8 -20 %199 - 26 Wielkos¢ zna-  Nr materiatowy
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy mionowa
63 2,0-20,0 30326213 30326214 30326215 30326217 - ERC-32 10007923
63 3,0-26,0 30326213 30326214 30326215 30326217 30326210 ERC-40 10008010
100 2,0-20,0 30326212 30326211 30326216 30326218 - ERC-32 10007923
100 3,0-26,0 30326212 30326211 30326216 30326218 30326209 ERC-40 10008010

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa (HI-Q/ Srub do regulacji dtugosci.

ERC). Bez podktadki uszczelniajacej, sruby do regulacji dtugosci, rurki doprowadzajgcej Pasujace tulejki zaciskowe, tulejki zaciskowe do gwintownikéw, podktadki uszczelniajace
chtodziwo i tulejki zaciskowe;. do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa, klucze montazowe, rurki doprowadzajace
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiaro-
do Srednicy stozka wewnetrznego 3 um. we".

Informacja: Oprawki narzedziowe sg rozwiercone z gwintem wewnetrznym do montazu Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem, bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

dg

d3

dq

[P e L PSS 1w
ST

11 max.
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materia-
Zakres mocowa- d d d d | | | | e
nia ds 2 3 4 5 1 2 3 4
32 0,3-8,0 23,0 36,0 25,4 - 93,0 90,0 53,0 - MPC-HSK-A032-08-093-0-0-W 30259858
40 0,3-8,0 23,0 36,0 335 - 94,0 91,0 55,0 - MPC-HSK-A040-08-094-0-0-W 30259859
50 0,3-8,0 23,0 36,0 . - 98,0 95,0 - - MPC-HSK-A050-08-098-0-0-W 30259860
50 0,5-13,0 35,0 50,0 415 - 122,0 116,0 73,0 - MPC-HSK-A050-13-122-0-0-W 30259862
50 2,5-16,0 36,0 57,0 50,0 41,5 1270 1210 56,5 78,0 MPC-HSK-A050-16-127-0-0-W 30259866
63 0,3-8,0 23,0 36,0 . - 99,0 96,0 - - MPC-HSK-A063-08-099-0-0-W 30259861
63 0,5-13,0 35,0 50,0 . - 110,0 104,0 - - MPC-HSK-A063-13-110-0-0-W 30259863
63 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 115,0 109,0 56,5 - MPC-HSK-A063-16-115-0-0-W 30259867
100 0,5-13,0 35,0 50,0 . - 17,0 11,0 - - MPC-HSK-A100-13-117-0-0-W 30259865
100 2,5-16,0 36,0 57,0 50,0 - 122,0 116,0 56,5 - MPC-HSK-A100-16-122-0-0-W 30259869
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady pomiarowe".
bez pierscienia uszczelniajacego i rurki doprowadzajgcej chtodziwo. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".

Wersja: Bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa.
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem, bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa
Chwyt SK zblizony do I1SO 7388-1, typ A

o
—

93

T |
t
2
I4 max.
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zak -
a 'efﬁ;“gfm d, d; ds ds Iy Iy I3 Iy
30 0,3-8,0 23,0 36,0 . - 73,0 70,0 - - MPC-SK030-08-073-0-0-W 30259829
30 0,5-13,0 350 50,0 45,0 - 117,0 11,0 72,0 - MPC-SK030-13-117-0-0-W 30259831
40 0,3-8,0 23,0 36,0 . - 73,0 70,0 - - MPC-SK040-08-073-0-0-W 30259830
40 0,5-13,0 350 50,0 . - 96,0 90,0 - - MPC-SK040-13-096-0-0-W 30259832
40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 101,0 95,0 56,5 - MPC-SK040-16-101-0-0-W 30259835
50 0,5-13,0 350 50,0 70,0 - 12,0 106,0 70,0 - MPC-SK050-13-112-0-0-W 30259834
50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 70,0 117,0 11,0 56,5 75,5 MPC-SK050-16-117-0-0-W 30259837
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady pomiarowe".
Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".

Wersja: Bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa.
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem, bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ J (JIS B 6339)

I3
— @& W 5 0] — .
\\ & M =g 47 ° l\ ¥/
Iy 12
l4 max. l4 max.
BT Wymiary Specyfikacja Nr materia-
towy
Zakres mocowania d4 dy d3 dg l4 I3 I3
30 0,3-8,0 23,0 36,0 - 77,0 74,0 - MPC-BT030-08-077-0-0-W 30259913
30 0,5-13,0 35,0 50,0 - 102,0 96,0 - MPC-BT030-13-102-0-0-W 30259915
40 0,3-8,0 23,0 36,0 - 81,0 78,0 - MPC-BT040-08-081-0-0-W 30259914
40 0,5-13,0 350 50,0 - 104,0 98,0 - MPC-BT040-13-104-0-0-W 30259916
40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 109,0 103,0 56,5 MPC-BT040-16-109-0-0-W 30259918
50 0,5-13,0 350 50,0 - 116,0 110,0 - MPC-BT050-13-116-0-0-W 30259917
50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 121,0 115,0 56,5 MPC-BT050-16-121-0-0-W 30259919
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet i czesci zamienne”.
Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".

Wersja: Bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa.
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

95

i1l =Sra ) I = L.
N/ m = 4
2 2
hmex 14 max.
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materia-
Zakres mocowa- d d d d | | | | oL
nia ds 2 3 4 5 1 2 3 4
32 0,3-8,0 23,0 36,0 254 - 93,0 90,0 53,0 - MPC-HSK-A032-08-093-1-0-W 30259870
40 0,3-8,0 23,0 36,0 33,5 - 94,0 91,0 55,0 - MPC-HSK-A040-08-094-1-0-W 30259871
50 0,3-8,0 23,0 36,0 - - 98,0 95,0 - - MPC-HSK-A050-08-098-1-0-W 30259872
50 0,5-13,0 35,0 50,0 41,5 = 1220 116,0 73,0 - MPC-HSK-A050-13-122-1-0-W 30259874
50 2,5-16,0 36,0 57,0 50,0 41,5 127,0 1210 56,5 78,0 MPC-HSK-A050-16-127-1-0-W 30259878
63 0,3-8,0 23,0 36,0 - - 99,0 96,0 - - MPC-HSK-A063-08-099-1-0-W 30259873
63 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 1100 1040 - - MPC-HSK-A063-13-110-1-0-W 30259875
63 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 = 1150  109,0 56,5 - MPC-HSK-A063-16-115-1-0-W 30259879
100 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 17,0 111,0 - - MPC-HSK-A100-13-117-1-0-W 30259877
100 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 1220 116,0 56,5 - MPC-HSK-A100-16-122-1-0-W 30259881

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi.

Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym.
bez pierscienia uszczelniajacego i rurki doprowadzajgcej chtodziwo.
Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa.

Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
w rozdziale ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady pomiarowe".
Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

4
I3
<t
= o s ‘\ [ %%tgg
2
I4 max.
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zak -
a “’;ig‘gf"wa d, ds dg dg Iy Iy I3 Iy
40 0,3-8,0 23,0 36,0 - - 76,0 73,0 - - MPC-SK040-08-076-3-0-W 30259844
40 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 96,0 90,0 - - MPC-SK040-13-096-3-0-W 30259845
40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 101,0 95,0 56,5 - MPC-SK040-16-101-3-0-W 30259848
50 0,5-13,0 350 50,0 70,0 - 112,0 1050 73,0 - MPC-SK050-13-112-3-0-W 30259847
50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 70,0 17,0 11,0 56,5 77.1 MPC-SK050-16-117-3-0-W 30259850

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi.
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym.

Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych.
Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa. domysinie dostarczana w wersji AD,

jesli wymagana jest wersja AF, nalezy poda¢ ja przy zamowieniu.
Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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TECHNIKA MOCOWANIA | Technika mechanicznego mocowania narzedzi

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

97

I3
Hig=t= o @ EE% R
= s

I2

I4 max.
BT Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy

Zakres mocowania d, dy ds dy I I e

40 0,3-8,0 23,0 36,0 - 84,0 81,0 - MPC-BT040-08-084-3-0-W 30259920
40 0,5-13,0 35,0 50,0 - 104,0 98,0 - MPC-BT040-13-104-3-0-W 30259921
40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 109,0 103,0 56,5 MPC-BT040-16-109-3-0-W 30259923
50 0,5-13,0 350 50,0 = 116,0 110,0 = MPC-BT050-13-116-3-0-W 30259922
50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 121,0 115,0 46,5 MPC-BT050-16-121-3-0-W 30259924

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi.
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym.

Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych.

Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa. Oprawka dostarczana w wersji JD, je-

$li wymagana jest wersja JF, prosze poda¢ przy sktadaniu zamoéwienia.

Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa z decentralnym wylotem chtodziwa
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

d2
d3

dg

11 max.

HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zakre;i:‘gfowa_ dy d3 dy ds Iy I I3 lg
32 0,3-8,0 23,0 36,0 254 - 93,0 90,0 53,0 - MPC-HSK-A032-08-093-1-0-W 30259882
40 0,3-8,0 23,0 36,0 33,5 - 94,0 91,0 55,0 - MPC-HSK-A040-08-094-1-0-W 30259883
50 0,3-8,0 23,0 36,0 - - 98,0 95,0 - - MPC-HSK-A050-08-098-1-0-W 30259884
50 0,5-13,0 35,0 50,0 41,5 - 1220 1160 73,0 - MPC-HSK-A050-13-122-1-0-W 30259886
50 2,5-16,0 36,0 57,0 50,0 41,5 1270 1210 565 78,0 MPC-HSK-A050-16-127-1-0-W 30259890
63 0,3-8,0 23,0 36,0 - - 99,0 96,0 - - MPC-HSK-A063-08-099-1-0-W 30259885
63 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 10,0 104,0 - - MPC-HSK-A063-13-110-1-0-W 30259887
63 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 1150 1090 56,5 - MPC-HSK-A063-16-115-1-0-W 30259891
100 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 117,0 111,0 - - MPC-HSK-A100-13-117-1-0-W 30259889
100 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 1220 1160 56,5 - MPC-HSK-A100-16-122-1-0-W 30259893

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi.

Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym.

bez pierscienia uszczelniajacego i rurki doprowadzajgcej chtodziwo.
Wersja: Z centralnym doprowadzeniem chtodziwa i decentralnym wylotem chtodziwa do

narzedzi bez kanatéw doprowadzajacych chtodziwo.
Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka wiertarska Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa z decentralnym wylotem chtodziwa
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

99

l4
I
3 I3
5 <
B
ey =S o | Ime_ " o o
5 = _ s ‘\ 1 S
o T
2
I4 max.
l4 max.
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zak -
a “’;ig‘gf"wa d, ds dg dg Iy Iy I3 Iy

40 0,3-8,0 23,0 36,0 40,0 - 76,0 73,0 50,0 - MPC-SK040-08-076-3-0-W 30259851

40 0,5-13,0 35,0 50,0 - - 96,0 90,0 - - MPC-SK040-13-096-3-0-W 30259852

40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 - 101,0 95,0 56,5 - MPC-SK040-16-101-3-0-W 30259855

50 0,5-13,0 350 50,0 70,0 - 112,0 105,0 70,8 - MPC-SK050-13-112-3-0-W 30259854

50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 70,0 117,0 1,0 56,5 76,0 MPC-SK050-16-117-3-0-W 30259857
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. dziwa do narzedzi bez kanatéw doprowadzajacych chtodziwo.
Zakres dostawy: wiacznie z wkretakiem imbusowym. Bez podktadki uszezelniajacej i Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czgsci zamiennej
sworzni dociggajacych. w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.

Wersja: domyslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac ja Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
przy zamowieniu. Z centralnym doprowadzeniem chtodziwa i decentralnym wylotem chto-
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z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa z decentralnym wylotem chtodziwa
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

l2

14 max.
BT Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy

Zak -
@ re;i:‘g:owa dp d3 dg It I, I3

40 0,3-8,0 23,0 36,0 - 84,0 81,0 - MPC-BT040-08-084-3-0-W 30259925
40 0,5-13,0 35,0 50,0 - 104,0 98,0 - MPC-BT040-13-104-3-0-W 30259926
40 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 109,0 103,0 56,5 MPC-BT040-16-109-3-0-W 30259928
50 0,5-13,0 35,0 50,0 - 116,0 110,0 - MPC-BT050-13-116-3-0-W 30259927
50 2,5-16,0 36,0 57,0 49,8 121,0 115,0 56,5 MPC-BT050-16-121-3-0-W 30259929

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi.

Zakres dostawy: wiacznie z wkretakiem imbusowym. Bez podktadki uszezelniajacej i

sworzni dociggajacych.

Wersja: Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze podac

przy sktadaniu zaméwienia. Z centralnym doprowadzeniem chtodziwa i decentralnym wy-

lotem chtodziwa do narzedzi bez kanatow doprowadzajacych chtodziwo.

Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czgsci zamiennej
w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka wiertarska Micro-Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

s @
2
11 max.
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zakres mocowa-
nia d1 d2 d3 |1 |2

32 0,2-3,4 12,5 19,0 49,0 46,0 MPC-HSK-A032-03-049-1-0-W 30551128

32 0,2-6,4 16,0 250 58,0 54,0 MPC-HSK-A032-06-058-1-0-W 30608019

40 0.2-3,4 12,5 19,0 49,0 46,0 MPC-HSK-A040-03-049-1-0-W 30551129

40 0,2-6,4 16,0 25,0 58,0 54,0 MPC-HSK-A040-06-058-1-0-W 30608021

50 0,2-3,4 12,5 19,0 55,0 52,0 MPC-HSK-A050-03-055-1-0-W 30551130

50 0,2-6,4 16,0 25,0 65,0 61,0 MPC-HSK-A050-06-065-1-0-W 30608022
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wiacznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
bez pierscienia uszczelniajacego i rurki doprowadzajgcej chtodziwo. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".

Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.
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Oprawka wiertarska Micro-Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt SK wedtug I1SO 7388-1 typ AD

o
=— N fae)
he) ©
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zakres mocowa-
nia d1 d2 d3 |1 |2
30 0,2-3,4 12,5 19,0 48,0 45,0 MPC-SK030-03-048-1-0-W 30551228
30 0,2-6,4 16,0 25,0 59,0 55,0 MPC-SK030-06-059-1-0-W 30608018
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wiacznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.

Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka wiertarska Micro-Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339)

oS
—
7777777777 N A7 Y — g o
l2
l4 max.
BT Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Zakres mocowa-
nia d1 d2 d3 |1 |2

30 0,2-3,4 12,5 19,0 51,0 48,0 MPC-BT030-03-051-1-0-W 30551229

30 0,2-6,4 16,0 25,0 62,0 58,0 MPC-BT030-06-062-1-0-W 30608027
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi. Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej
Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym. w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.

Bez podktadki uszczelniajgcej i sworzni dociggajacych. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka wiertarska Micro-Precision-DrillChuck

z promieniowym mocowaniem i wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
Chwyt cylindryczny zblizony do DIN 1835-A

o —f-—-—"— - — = — = f*f*f@yf 1t s B
|
I2
I4 max.
Srednica chwytu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Chwyt cylindrycz-
ny D Zakres mocowania d, dy d3 l1 I
10 0,2-3,4 12,5 19,0 73,0 70,0 MPC-ZYL010-03-073-1-0-W 30551745
10 0,2-3,4 12,5 19,0 103,0 100,0 MPC-ZYL010-03-103-1-0-W 30551746
10 0,2-3,4 12,5 19,0 163,0 160,0 MPC-ZYL010-03-163-1-0-W 30551747
16 0,2-3,4 12,5 19,0 83,0 80,0 MPC-ZYL016-03-083-1-0-W 30551222
16 0,2-3,4 12,5 19,0 103,0 100,0 MPC-ZYL016-03-103-1-0-W 30551223
16 0,2-3,4 12,5 19,0 163,0 160,0 MPC-ZYL016-03-163-1-0-W 30551224
20 0,2-3,4 12,5 19,0 83,0 80,0 MPC-ZYL020-03-083-1-0-W 30551225
20 0,2-3,4 12,5 19,0 103,0 100,0 MPC-ZYL020-03-103-1-0-W 30551226
20 0,2-3,4 12,5 19,0 163,0 160,0 MPC-ZYL020-03-163-1-0-W 30551227
20 0,2-6,4 16,0 25,0 104,0 100,0 MPC-ZYL020-06-0104-1-0-W 30608032
20 0,2-6,4 16,0 25,0 154,0 150,0 MPC-ZYL020-06-0154-1-0-W 30608033
20 0,2-6,4 16,0 25,0 204,0 200,0 MPC-ZYL020-06-0204-1-0-W 30608034

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: wigcznie z wkretakiem imbusowym. Bez podktadki uszczelniajacej.

Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.
Informacja: Czesci zamienne i osprzet mozna znalez¢ na podstawie kodu czesci zamiennej

w rozdziale ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 25000 min™".
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Oprawka do gwintowania Softsynchro

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

- g
HEEN rrj;Lﬁj o
| H) ‘L\i 77777’7J o o
lh
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materia-
Wielko$¢ znamio-  Zakres mocowania d dy ds I I I
nowa
50 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 93,5 24,0 MSC-HSK-A050-20-093-1-0-W 10021638
50 ER 32 (GB) 2,0-20,0 50,0 45,0 116,3 27,5 MSC-HSK-A050-32-116-1-0-W 10079476
63 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 95,5 24,0 MSC-HSK-A063-20-095-1-0-W 10026941
63 ER 32 (GB) 2,0-20,0 50,0 45,0 108,8 27,5 MSC-HSK-A063-32-108-1-0-W 10035367
63 ER 40 (GB) 3,0-26,0 63,0 63,0 146,5 30,5 MSC-HSK-A063-40-146-1-0-W 10034751
80 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 100,0 24,0 MSC-HSK-A080-20-100-1-0-W 10051778
80 ER 32 (GB) 2,0-20,0 50,0 45,0 13,3 27,5 MSC-HSK-A080-32-113-1-0-W 10079477
80 ER 40 (GB) 3,0-26,0 63,0 63,0 136,0 30,5 MSC-HSK-A080-40-136-1-0-W 10079478
100 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 102,0 24,0 MSC-HSK-A100-20-102-1-0-W 10022511
100 ER 32 (GB) 2,0-20,0 50,0 45,0 1153 27,5 MSC-HSK-A100-32-115-1-0-W 10023150
100 ER 40 (GB) 3,0-26,0 63,0 63,0 138,0 30,5 MSC-HSK-A100-40-138-1-0-W 10079479

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do bezpiecznego i szybkiego mocowania gwintownikéw. Do kompensacji
ewentualnych réznic w skoku, jakie mogg wystapi¢ miedzy wrzecionem synchronicznym a
gwintownikiem.

Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa i klu-
czem mocujacym.

Bez tulejki zaciskowej, podktadki uszczelniajacej i rurki doprowadzajgcej chtodziwo.

Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.

Informacja: Pasujace tulejki zaciskowe do gwintownikow i podktadki uszczelniajace do we-
wnetrznego doprowadzenia chtodziwa, rurki doprowadzajace chtodziwo, nosniki kodu i
klucze mocujace - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Oprawka do gwintowania Softsynchro

Chwyt wedtug DIN 1835 B+E

Q 5
I
Srednica chwytu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
Clinat cylbndrycz- Wielkos¢ zna- Zakres mocowa- d d | |
ny mionowa nia dq 2 g ; 2
20 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 73,0 24,0 MSC-ZYL-020-20-073-1-0-W 30531488
25 ER 20 (GB) 1,0-13,0 34,0 34,0 73,0 24,0 MSC-ZYL-025-20-073-1-0-W 10015373
25 ER 32 (GB) 2,0-20,0 50,0 45,0 87,3 27,5 MSC-ZYL-025-32-088-1-0-W 10063621
32 ER 40 (GB) 3,0-26,0 63,0 63,0 113,5 30,5 MSC-ZYL-032-40-114-1-0-W 10057697
Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.
Zastosowanie: Do bezpiecznego i szybkiego mocowania gwintownikéw. Do kompensacji Wersja: z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.
ewentualnych réznic w skoku, jakie mogg wystapi¢ miedzy wrzecionem synchronicznym a Informacja: Pasujace tulejki zaciskowe do gwintownikow i podktadki uszczelniajace do we-
gwintownikiem. wnetrznego doprowadzenia chtodziwa i klucze mocujace - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
Zakres dostawy: Z nakretka zaciskowg do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa i klu- zamienne i przyrzady pomiarowe".
czem mocujacym. Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

Bez tulejki zaciskowej i podktadki uszczelniajacej.
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TRZPIENIE FREZARSKIE
NASADZANE

Wersja standardowa i z ttumikiem drgan
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TRZPIENIE FREZAR-
SKIE NASADZANE

Trzpienie frezarskie nasadzane

Wersja z ttumikiem drgan M2

Do frezéw z rowkiem poprzecznym lub wzdtuznym wedtug DIN 69882-2 117
Do frezéw z rowkiem poprzecznym wedtug DIN 69882-3 __ 18

Do frezéw z powiekszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3 121

m
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Ttumienie drgan - wyrazna poprawa jakosci powierzchni

Podczas skrawania czgsto wystepujg drgania,
ktére prowadza do dynamicznej niestabilnosci
systemu. Niestabilno$¢ ta moze powodowaé
pogorszenie jakosci powierzchni, niedosta-
teczng doktadno$¢, hatas oraz wptywac na
skrocenie wytrzymatosci narzedzia. W skraj-
nych przypadkach moze doj$¢ do ztamania
narzedzia lub wykruszenia ostrzy.

Aby zminimalizowa¢ drgania i ich skutki, firma
MAPAL opracowata innowacyjny system ttu-
mienia drgan zabudowywany w trzpieniu fre-
zarskim. Przyczyng drgan w przypadku narzedzi
do wiercenia i frezowania jest praca z duzym
wysiegiem, co zmniejsza sztywnos¢ i prowadzi
do niestabilnoSci dynamicznej catego systemu.
Projektujac nowy system konstruktorzy wzigli
pod uwagg wszystkie czynniki wynikajace z
interakcji pomiedzy obrabiarka, narzedziem
oraz obrabianym przedmiotem. Rezultat: sys-

tem redukeji drgan, dostosowany do sztyw-
nosci wszystkich popularnych typdw maszyn,
ktory moze by¢ stosowany do obrobki roznych
materiatdw réznymi narzedziami. Mozliwe
zastosowanie do obrdbki réznych materiatow
przy uzyciu réznych narzedzi.

System o zamknietej budowie, ztozony z masy
pomocniczej i zespotu stalowych sprezyn,
przeciwdziata i minimalizuje ugigcie korpu-
su. W poréwnaniu z narzedziami bez systemu
absorbujacego amplitudy drgan moga by¢ do
1000 razy mniejsze. Mimo duzego wysiegu
uzyskano cichg i stabilng prace. Dzieki temu
mozliwe jest stosowanie wyzszej predkosci
skrawania i znaczne zwiekszenie wydajnosci
obrobki. Ponadto dzigki ttumieniu drgan uzy-
skuje sie znacznie lepszg jakos$¢ powierzchni.

W SKROCIE

- System z ttumieniem drgan w narzgdziach
przy pracy z dfugim wysiegiem, zabudowanym
bezposrednio w chwycie narzedzia

- Dopasowany do sztywnosci wszystkich popu-
larnych typéw maszyn

- Z wewnetrznym doptywem chtodziwa dla
Srednic mocowania 16, 22 i 27 mm o dfugosci
200 i 300 mm dostepny B2541 dla chwytéw
SK40, SK50, HSK-A63 i HSK-A100

ZALETY

- Spokojna i stabilna praca pomimo duzego
wysiegu
Wyzsze predkosci skrawania, wieksza wydaj-

nos¢ obrdbki

- Lepsza jako$¢ obrabianej powierzchni
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Cechy charakterystyczne narzedzia

1 Wewnetrzne kanaty doprowadzajace chtodziwo

- Optymalne doprowadzenie chtodziwa

2 Znormalizowane ztacze wedtug DIN 69882-3 -
- Nadaje si¢ do frezow standardowych z rowkiem
poprzecznym

3 Powierzchnia wytaczana na twardo -
- Polepszona odporno$¢ na korozje

4 Kontur cylindryczny -
- tatwiejszy dostep do powierzchni obrabianych na
duzych gtebokosciach

Ttumienie drgan za pomoca

ttumika zabudowanego w

korpusie trzpienia frezarskiego

- Spokojna i stabilna praca pomimo duzego
wysiegu

- Ochrona wrzeciona i maszyny przed zu-
zyciem przy nizszym zuzyciu energii niz w
uktadzie bez ttumienia drgan

- Minimalizacja hatasu w trakcie obrébki

¥

Wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa

- Wyzsze predkosci skrawania dzigki we-
wnetrznemu doprowadzeniu chfodziwa

- Rzadsze wykruszanie si¢ krawedzi skrawa-
jacych

- Optymalne chtodzenie ostrza umozliwia
obrdbke na duzych gtebokosciach

Lepsza jakos¢ powierzchni dzigki
ttumieniu drgan

- Wyraznie lepsza powierzchnia przy iden-
tycznych parametrach skrawania w porow-
naniu z uktadem bez ttumienia drgan

- Optymalne tamanie widra, obrabiana po-
wierzchnia pozbawiona rys
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Trzpien frezarski nasadzany

mechaniczne mocowanie narzedzia, do frezéw z rowkiem poprzecznym wedtug DIN 69882-3
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

Wersja z ttumieniem drgan

d1
d2

il

HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materia-
fowy
dq dp It I,
63 16,0 38,0 200,0 17,0 MDA-HSK-A063-16-200-1-0-W 31045047
63 16,0 38,0 300,0 17,0 MDA-HSK-A063-16-300-1-0-W 31045049
63 22,0 48,0 200,0 19,0 MDA-HSK-A063-22-200-1-0-W 31045048
63 22,0 48,0 300,0 19,0 MDA-HSK-A063-22-300-1-0-W 31045120
100 16,0 38,0 200,0 17,0 MDA-HSK-A100-16-200-1-0-W 31045121
100 16,0 38,0 300,0 17,0 MDA-HSK-A100-16-300-1-0-W 31045124
100 22,0 48,0 200,0 19,0 MDA-HSK-A100-22-200-1-0-W 31045122
100 22,0 48,0 300,0 19,0 MDA-HSK-A100-22-300-1-0-W 31045125
100 27,0 58,0 200,0 21,0 MDA-HSK-A100-27-200-1-0-W 31045123
100 27,0 58,0 300,0 21,0 MDA-HSK-A100-27-300-1-0-W 31045126

Dane techniczne trzpienia frezarskiego nasadzanego ze ztgczem HSK

Nr materiatowy

Maks. predkosé¢

Zalecana waga dla

Masa ogdtem

Moment zginajacy z Dopuszczalny prze-

Maks. sita skrawania

obrotowa frezu [kg] masa znamionowgq frezu noszony moment [N]
[min"] [kg] [Nm] obrotowy [Nm]

31045047 8.000 0,2 (x0,1) 23 1,89 200 1.300
31045049 5.000 0,2 (+0,1) 3,2 4,22 200 900
31045048 8.000 0,6 (+0,15) 3.5 4,08 270 1.300
31045120 5.500 0,6 (£0,15) 4,9 8,32 270 900
31045121 8.000 0,2 (x0,1) 3,6 1,57 200 3.400
31045124 5.800 0,2 (x0,1) 4,5 3,95 200 2.400
31045122 8.000 0,6 (£0,15) 4,7 3,65 270 3.400
31045125 6.000 0,6 (+0,15) 6 7,61 270 2.400
31045123 8.000 0,9 (£0,2) 58 523 500 3.400
31045126 6.000 0,9 (x0,2) 8 1,37 500 2.400

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i Srubg mocujgcg frez wedtug DIN 6367.

bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do $rednicy trzpienia d4

=5pum.

Informacja: dostarczony ze $rubg mocujacg bez chtodzenia wewnetrznego. Rura doprowa-
dzajgca $rodek chtodzacy
i klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe".
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Trzpien frezarski nasadzany

mechaniczne mocowanie narzedzia, do frezéw z rowkiem poprzecznym wedtug DIN 69882-3
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

L+ |
giE ‘ =
1 R — R .
qiilel =
L i
LU ,
Wersja z ttumieniem drgan
SK Wymiary Specyfikacja Nr materia-
fowy
d1 d2 |1 |2
40 16,0 38,0 200,0 17,0 MDA-SK040-16-200-3-0-W 31045127
40 16,0 38,0 300,0 17,0 MDA-SK040-16-300-3-0-W 31045129
40 22,0 48,0 200,0 19,0 MDA-SK040-22-200-3-0-W 31045128
40 22,0 48,0 300,0 19,0 MDA-SK040-22-300-3-0-W 31045130
50 16,0 38,0 200,0 17,0 MDA-SK050-16-200-3-0-W 31045131
50 16,0 38,0 300,0 17,0 MDA-SK050-16-300-3-0-W 31045134
50 22,0 48,0 200,0 19,0 MDA-SK050-22-200-3-0-W 31045132
50 22,0 48,0 300,0 19,0 MDA-SK050-22-300-3-0-W 31045135
50 27,0 58,0 200,0 21,0 MDA-SK050-27-200-3-0-W 31045133
50 27,0 58,0 300,0 21,0 MDA-SK050-27-300-3-0-W 31045136
Dane techniczne trzpienia frezarskiego nasadzanego ze ztagczem SK
Nr materiatowy Maks. predkosé¢ Zalecana waga dla Masa ogdtem Moment zginajacy z Dopuszczalny prze-  Maks. sita skrawania
obrotowa frezu [kg] masg znamionowga frezu noszony moment [N]
[min"] kg [Nm] obrotowy [Nm]
31045127 8.000 0,2 (x0,1) 2,5 1,90 200 650
31045129 4.500 0,2 (+0,1) 3.4 4,32 200 450
31045128 5.500 0,6 (+0,15) 3,7 4,19 270 650
31045130 3.500 0,6 (£0,15) 5,1 8,85 270 450
31045131 8.000 0,2 (+0,1) 4,2 1,22 200 1.700
31045134 6.000 0,2 (x0,1) 5,1 3,67 200 1.200
31045132 8.000 0,6 (£0,15) 53 3,34 270 1.700
31045135 5.500 0,6 (+0,15) 6,9 7,87 270 1.200
31045133 8.000 0,9 (£0,2) 6,6 513 500 1.700
31045136 5.000 0,9 (x0,2) 8,8 11,59 500 1.200
Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i Srubg mocujacg frez wedtug DIN 6367. zamowieniu.
bez sworznia dociggajacego. Informacja: dostarczony ze srubg mocujgcg bez chfodzenia wewngtrznego. Sworznie do-
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do $rednicy trzpienia dq ciggajace i klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady po-
=5pum. miarowe".

domysinie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac jg przy
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Czesci zamienne do trzpieni frezarskich

N
jI

[T
d1
d2

Do trzpieni nasadzanych z powigkszong srednicg uchwytu wedtug DIN 69882-3

Ztacze Do $rednicy ® Sruba mocujaca frez wedtug @ Zabierak (2x) ® Sruba cylindryczna
HSK-A trzpienia d4 DIN 6367 wedtug I1SO 4762 (2x)
Wielkos¢ Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy

63 16 M12 10005164 12x10x20 30924965 M4x12-12.9 10003584
63 22 M10 10006016 10x7x17.5 30924964 M3x8-12.9 10003570
100 16 M12 10005164 12x10x20 30924965 M4x12-12.9 10003584
100 22 M10 10006016 10x7x17.5 30924964 M3x8-12.9 10003570
100 27 M8 10007286 8x7x16 30924963 M3x8-12.9 10003570

Do trzpieni nasadzanych z powigkszong sSrednicg uchwytu wedtug DIN 69882-3

Ztacze Do $rednicy ® Sruba mocujgca frez wedtug @ Zabierak (2x) ® Sruba cylindryczna
SK trzpienia d, DIN 6367 wedtug 1SO 4762 (2x)
Wielkos¢ Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
40 16 M12 10005164 12x10x20 30924965 M4x12-12.9 10003584
40 22 M10 10006016 10x7x17.5 30924964 M3x8-12.9 10003570
50 16 M12 10005164 12x10x20 30924965 M4x12-12.9 10003584
50 22 M10 10006016 10x7x17.5 30924964 M3x8-12.9 10003570

50 27 M8 10007286 8x7x16 30924963 M3x8-12.9 10003570
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, do frezow z rowkiem wzdtuznym lub poprzecznym wedtug DIN 69882-2, ze Srubg do mocowania frezu
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

™
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy d3 Iy I

63 16,0 32,0 - 50,0 27,0 M8 MCA-HSK-A063-16-050-1-0-W 30319348

63 22,0 40,0 - 48,0 31,0 M10 MCA-HSK-A063-22-048-1-0-W 30319349

63 27,0 48,0 = 48,0 33,0 M12 MCA-HSK-A063-27-048-1-0-W 30319350

63 32,0 58,0 52,5 46,0 38,0 M16 MCA-HSK-A063-32-046-1-0-W 30319352

63 40,0 70,0 52,5 56,0 41,0 M20 MCA-HSK-A063-40-056-1-0-W 30319353

100 16,0 32,0 - 50,0 27,0 M8 MCA-HSK-A100-16-050-1-0-W 30319359

100 22,0 40,0 - 48,0 31,0 M10 MCA-HSK-A100-22-048-1-0-W 30319360

100 27,0 48,0 - 48,0 33,0 M12 MCA-HSK-A100-27-048-1-0-W 30319361

100 32,0 58,0 - 46,0 38,0 M16 MCA-HSK-A100-32-046-1-0-W 30319362

100 40,0 70,0 - 48,0 33,0 M20 MCA-HSK-A100-40-056-1-0-W 30319363
Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Ze Sruba do mocowania frezu, wpustem czétenkowym z gwintem odcisko- Informacja: dostarczony ze srubg mocujacg bez chtodzenia wewngtrznego. Rurki doprowa-
wym i pierscieniem prowadzacym. bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. dzajace chtodziwo i klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przy-

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku rzady pomiarowe". Pierscienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na zapytanie.
do trzpienia dq = 8 um. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, z powigkszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3, ze Srubg do mocowania frezu
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

d3

I I
HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d dp d3 It I
63 22,0 48,0 - 50,0 19,0 M10 MCA-HSK-A063-22-050-1-0-W 30329254
63 27,0 60,0 52,5 60,0 21,0 M12 MCA-HSK-A063-27-060-1-0-W 30329256
63 32,0 78,0 52,5 60,0 24,0 M16 MCA-HSK-A063-32-060-1-0-W 30329257
63* 40,0 89,0 52,5 60,0 27,0 M20 MCA-HSK-A063-40-060-1-0-W 30329259
100 22,0 48,0 - 50,0 19,0 M10 MCA-HSK-A100-22-050-1-0-W 30329270
100 27,0 60,0 - 50,0 21,0 M12 MCA-HSK-A100-27-050-1-0-W 30329271
100 32,0 78,0 - 50,0 24,0 M16 MCA-HSK-A100-32-050-1-0-W 30329272
100 40,0 89,0 84,5 60,0 27,0 M20 MCA-HSK-A100-40-060-1-0-W 30329274
100 60,0 140,0 84,5 70,0 40,0 M30 MCA-HSK-A100-60-070-1-0-W 30329276

* Oznaczone wielkosci s3 wyposazone w cztery dodatkowe otwory gwintowane do mocowania gtowic nozowych z mocowaniem narzedzia wg DIN 2079.

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i Srubg mocujacg frez wedtug DIN 6367. Informacja: dostarczony ze srubg mocujacg bez chtodzenia wewngtrznego. Rurki doprowa-
bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. dzajace chtodziwo, klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrza-
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku dy pomiarowe". Pierécienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na zapytanie.

do trzpienia dy = 8 pm. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".

Szes¢ otworow wywazajacych na obwodzie.
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, z powigkszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3, bez Sruby do mocowania frezu

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

19
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HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d dp d3 It I

63 22,0 48,0 - 50,0 19,0 M10 MCA-HSK-A063-22-050-1-0-W 10066802
63 27,0 60,0 52,5 60,0 21,0 M12 MCA-HSK-A063-27-060-1-0-W 10066803
63 32,0 78,0 52,5 60,0 24,0 M16 MCA-HSK-A063-32-060-1-0-W 10066804
63* 40,0 89,0 52,5 60,0 27,0 M20 MCA-HSK-A063-40-060-1-0-W 10066805
63* 60,0 140,0 52,5 70,0 40,0 M30 MCA-HSK-A063-60-070-1-0-W 10067153
100 22,0 48,0 - 50,0 19,0 M10 MCA-HSK-A100-22-050-1-0-W 10066812
100 27,0 60,0 - 50,0 21,0 M12 MCA-HSK-A100-27-050-1-0-W 10066813
100 32,0 78,0 - 50,0 24,0 M16 MCA-HSK-A100-32-050-1-0-W 10066814
100 40,0 89,0 84,5 60,0 27,0 M20 MCA-HSK-A100-40-060-1-0-W 10066815
100 60,0 140,0 84,5 70,0 40,0 M30 MCA-HSK-A100-60-070-1-0-W 10066817

* Oznaczone wielkosci s3 wyposazone w cztery dodatkowe otwory gwintowane do mocowania gtowic nozowych z mocowaniem narzedzia wg DIN 2079
**d1 =60 mm przy wielkosci znamionowej HSK-A 63: maks. $rednica gtowicy frezarskiej 250 mm. Brak otworéw wywazajacych na obwodzie.

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku

do trzpienia d; = 8 pm.

Szes¢ otworéw wywazajacych na obwodzie.

Informacja: Rurki doprowadzajace chtodziwo, klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet,
czesci zamienne i przyrzady pomiarowe". Pierécienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na za-
pytanie. Bez sruby do mocowania frezu.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Czesci zamienne do trzpieni frezarskich
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Do trzpieni nasadzanych z rowkiem wzdtuznym/poprzecznym wedtug DIN 69882-2

Do $rednicy trzpienia d; @ Sruba mocujaca frez wedtug DIN 6367

@ Wpust czotenkowy DIN 6885 typ AS (ale ® Pierscien prowadzgcy wedtug DIN 6366-1
z gwintem odciskowym)

Wielkos¢ Nr materiatowy Wielkosé¢ Nr materiatowy Wielkosé¢ Nr materiatowy
16 M8 10007286 4x4x20 30433907 Gr.16 10008712
22 M10 10006016 6x6x25 10059420 Gr.22 10032860
27 M12 10005164 7x7x25 30433909 Gr.27 10018128
32 M16 10004065 8x7x28 30433910 Gr.32 10076829
40 M20 10004066 10x8x32 30433912 Gr.40 10004785
@ o g
I A R
B L ___11
Do trzpieni nasadzanych z powigkszong sSrednicg uchwytu wedtug DIN 69882-3
Do $rednicy trzpie- @ Sruba mocujaca frez wedtug @ Sruba do mocowania frezu z we- ® Zabierak @ Sruba mocujaca wedtug
nia dy DIN 6367 wnetrznym doprowadzeniem chtodziwa (2x) 1SO 4762
(np. do gtowic frezarskich MAPAL WWS) (2%)
Wielkos¢ Nr materiatowy Specyfikacja  Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
22 M10 10006016 30326178 MT1013-01 10005640 M4x10 - 12.9 10003583
27 M12 10005164 30326179 MT1215-01 10005165 M4x16 - 12.9 10003586
32 M16 10004065 30326180 MT1422-01 10004063 M5x16 - 12.9 10003601
40 M20 10004066 30326181 MT1623-01 10004064 M5x16 - 12.9 10003601
60 M30 10017544 = MT2625-01 10010103 M12x25 - 12.9 10003675
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, z powigkszong powierzchnig oporowg, ze Srubg do mocowania frezu
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF
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SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 I Iy
40 22,0 48,0 - 35,0 19,0 M10 MCA-SK040-22-035-3-0-W 10066833
40 27,0 49,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-SK040-27-035-3-0-W 10066834
40 32,0 78,0 49,5 50,0 24,0 M16 MCA-SK040-32-050-3-0-W 10066835
40" 40,0 89,0 49,5 50,0 27,0 M20 MCA-SK040-40-050-3-0-W 10066836
50 22,0 48,0 - 35,0 19,0 M10 MCA-SK050-22-035-3-0-W 10073552
50 27,0 60,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-SK050-27-035-3-0-W 10073743
50 32,0 78,0 - 35,0 24,0 M16 MCA-SK050-32-035-3-0-W 10073744
50* 40,0 89,0 79,5 50,0 27,0 M20 MCA-SK050-40-050-3-0-W 10073745

* Oznaczone wielkosci s3 wyposazone w cztery dodatkowe otwory gwintowane do mocowania gtowic nozowych z mocowaniem narzedzia wg
DIN 2079.
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Czgsci zamienne
Do $rednicy ® Sruba do mocowania frezu @ Sruba do mocowania frezu z we- ® Zabierak @ Sruba mocujaca wedtug 1SO 4762
trzpienia d, wedtug DIN 6367 wnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
(np. do gtowic frezarskich MAPAL WWS)
Wielkos¢ Nr materiatowy Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
22 M10 10006016 30326178 MT1013-01 10005640 M4x10 - 12.9 10003583
27 M12 10005164 30326179 MT1215-01 10005165 M4x16 - 12.9 10003586
32 M16 10004065 30326180 MT1422-01 10004063 M5x16 - 12.9 10003601
40 M20 10004066 30326181 MT1623-01 10004064 M5x16 - 12.9 10003601
Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami bez sworznia dociagajgcego. Informacja: Sworznie dociggajace, klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci za-
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku mienne i przyrzady pomiarowe". Pierscienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na zapytanie.

do trzpienia di = 8 um. domyslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
nalezy podac j przy zamowieniu.
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, z powigkszong powierzchnig oporowg, bez Sruby do mocowania frezu
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

) %
/] o
g ot d 1
! 17 T kel °
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Al

=
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==

14 lp
SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 Iy l2

40 22,0 48,0 = 35,0 19,0 M10 MCA-SK040-22-035-3-0-W 10066837
40 27,0 49,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-SK040-27-035-3-0-W 10066838
40 32,0 78,0 49,5 50,0 24,0 M16 MCA-SK040-32-050-3-0-W 10066839
40 40,0 89,0 49,5 50,0 27,0 M20 MCA-SK040-40-050-3-0-W 10066840
50 22,0 48,0 - 350 19,0 M10 MCA-SK050-22-035-3-0-W 10073747
50 27,0 60,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-SK050-27-035-3-0-W 10073748
50 32,0 78,0 - 35,0 24,0 M16 MCA-SK050-32-035-3-0-W 10073749
50* 40,0 89,0 79,5 50,0 27,0 M20 MCA-SK050-40-050-3-0-W 10073750

* Oznaczone wielkosci s3 wyposazone w cztery dodatkowe otwory gwintowane do mocowania gtowic nozowych z mocowaniem narzedzia wg DIN 2079.
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Czgsci zamienne
Do $rednicy @ Sruba do mocowania frezu @ Sruba do mocowania frezu z we- O Zabierak @ Sruba mocujaca wedtug 1SO 4762
trzpienia d, wedtug DIN 6367 wnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
(np. do gtowic frezarskich MAPAL WWS)
Wielkos¢ Nr materiatowy Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
22 M10 10006016 30326178 MT1013-01 10005640 M4x10 - 12.9 10003583
27 M12 10005164 30326179 MT1215-01 10005165 M4x16 - 12.9 10003586
32 M16 10004065 30326180 MT1422-01 10004063 M5x16 - 12.9 10003601
40 M20 10004066 30326181 MT1623-01 10004064 M5x16 - 12.9 10003601
Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami bez sworznia dociagajgcego. Informacja: Sworznie dociggajace, klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci za-
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku mienne i przyrzady pomiarowe". Pierscienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na zapytanie.

do trzpienia di = 8 um. domyslnie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
nalezy podac j przy zamowieniu.
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Trzpienie frezarskie nasadzane

mechaniczne mocowanie narzedzia, z powigkszong powierzchnig oporowg
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339)

| = N =s: I
= = | .
ey 1 R B e e 1 8¢ ek N
a2\ J L &
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I Iy LV \CEE— 1l
I 12
BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d dp d3 It I
30 27,0 46,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-BT030-27-035-1-0-W 50016666
40 22,0 48,0 - 350 19,0 M10 MCA-BT040-22-035-3-0-W 10073629
40 27,0 60,0 - 35,0 21,0 M12 MCA-BT040-27-035-3-0-W 10073630
40 32,0 78,0 62,5 50,0 24,0 M16 MCA-BT040-32-050-3-0-W 10073631
40" 40,0 89,0 62,5 50,0 27,0 M20 MCA-BT040-40-050-3-0-W 10073632
* Oznaczone wielkosci s3 wyposazone w cztery dodatkowe otwory gwintowane do mocowania gtowic nozowych z mocowaniem narzedzia wg DIN 2079.
** bez Sruby do mocowania frezu
@® ®
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Czgsci zamienne
Do $rednicy trzpienia ® Sruba do mocowania frezu @ Sruba do mocowania frezu z ® Zabierak ® Sruba mocujaca do zabieraka wedfug

wedtug DIN 6367 wewnetrznym doprowadzeniem ISO 4762
chfodziwa
dq Wielkos¢ Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Wielkos¢ Nr materiatowy
22 M10 10006016 30326178 10005640 M4x10 - 12.9 10003583
27 M12 10005164 30326179 10005165 M4x16 - 12.9 10003586
32 M16 10004065 30326180 10004063 M5x16 - 12.9 10003601
40 M20 10004066 30326181 10004064 M5x16 - 12.9 10003601

** do trzpienia frezarskiego nasadzanego BT 30 do zabieraka stosowa¢ nr materiatowy 31293926.

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami bez sworznia dociggajacego.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku
do trzpienia d; = 8 um. Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF,

prosze poda¢ przy sktadaniu

zamowienia.

Informacja: Sworznie dociggajace, klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci za-

mienne i przyrzady pomiarowe". Pierscienie trzpieni frezarskich DIN 2084 na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Wktady mocujgce i kotnierze

Waznym elementem techniki mocowania ztg-
czy HSK MAPAL sg wktady mocujace KS. Dzieki
prostej i solidnej konstrukcji mechanizm mo-
cowania recznego pozwala w sposéb pewny
uzyska¢ najwyzsze sity dociggania i mocowa-
nia. Wktad mocujacy KS jest stosowany bez-
posrednio we wrzecionach i uchwytach zasad-
niczych lub za posrednictwem kotnierzy mo-
cujgcych. Sztywna konstrukcja z optymalnym
przeptywem sity przez bagnet i korpus wktadu
do szczek mocujacych potwierdza wydajnosé¢
wktadéw mocujacych KS. Montaz wkfadow
jest tatwy i bezpieczny i polega na obrocie
wkifadu o 90° wzgledem kotka sprezystego.
tagodne wypychanie narzedzia przez dwa

trzpienie wyrzutowe zapewnia roztozenie sity
i znacznie zmniejsza zuzycie. Wkiady mocuja-
ce KS w wersji do smarowania petnostrumie-
niowego, wysokocisnieniowego i z minimalna
iloscig czynnika smarujaco-chtodzacego moga
by¢ stosowane w sposéb wzajemnie kompa-
tybilny. Utatwia to przezbrojenie maszyny do
nowych zadan obrébczych z innym systemem
smarowania. Jako uniwersalne rozwigzanie
do zastosowah z minimalng iloscig czynnika
smarujgco-chtodzgcego ze ztgczem HSK-A i
HSK-C, MAPAL oferuje wkfad mocujagcy MMS
MQL1. Dzieki duzemu centralnemu otworo-
wi przelotowemu mozliwy jest transport ae-
rozolu bez strat i z optymalnym natezeniem

przeptywu. Zapobiega to zjawisku wytrgca-
nia sie oleju z rozpylanej mgietki. Z kolei do
wspotpracy ze ztaczem HSK-C opracowany
zostat wktad mocujagcy MMS MQL. Dzieki do-
stosowaniu uszczelki czotowej zminimalizo-
wane zostato ugigcie w tym obszarze. Wybor
oferowanych systemoéw mocowania MAPAL
pozwala na bezpieczny montaz ztgczy HSK o
dowolnej konstrukcji.

Standardowe wktady mocujace

Standardowa wersja wktadu mocujgcego KS to sprawdzony

model uniwersalny, odpowiedni do niemal wszystkich
przypadkow obrobki.

- Wysoka sztywnos¢ niezaleznie od kierunku obcigzenia

- Petna kompatybilnos¢ z réznymi podstawami ztaczy HSK

- Duza sita dociggania, znacznie przewyzszajgca wymogi
normatywne

Wktady mocujace ze smarowaniem wysokocisnie-
niowym

Wktad mocujacy do stosowania z systemem smarowania
wysokocisnieniowego moze wspétpracowac z cisnieniem
chtodziwa podawanym pod maks. cisnieniem 150 bar.
Wktad jest dodatkowo wyposazony w zoptymalizowany
pierscien uszczelniajacy.

- Mozliwos¢ wspotpracy z chtodziwem pod maks. cisnie-
niem 150 bar

- Udoskonalona geometria szczek mocujacych

- Duza sita dociggania, znacznie przewyzszajaca wymogi
normatywne

MaL1

Jako uniwersalne rozwigzanie do zastoso-
wah z systemem smarowania minimalng
iloscig czynnika smarujaco-chtodzacego
ze ztgczem HSK-A i HSK-C, MAPAL oferuje
wktad mocujacy MQL1. Dzieki duzemu
centralnemu otworowi przelotowemu
mozliwy jest transport aerozolu bez strat

i z optymalnym natezeniem przeptywu.
Zapobiega to zjawisku wytracania si¢ oleju
z rozpylanej mgieftki.

- Duzy centralny otwor przelotowy
- Uniwersalny system MQL1 do ztaczy
HSK-A i HSK-C

0Od strony 134
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MaL

Do wspotpracy ze ztaczem HSK-C opracowany zostat
wktad mocujacy MMS MQL. Dzigki dostosowaniu uszczelki

czotowej zminimalizowane zostato ugiecie w tym obszarze.

- Duzy centralny otwor przelotowy
- Specjalna geometria uszczelnienia, przeznaczona wy-
facznie do ztacza HSK-C

Kotnierz montazowy KS

Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania
narzedzi HSK

- Z kompensacjg bicia promieniowego i katowego

Regulacja bicia

- Dostepne réwniez w wersji do smarowania wysokoci-
$nieniowego i wariancie MQL

- Wymiary ztacza modutowego do wewnetrznego konturu
wrzeciona MN5000-12

Przystawka kotnierzowa KS

Do montazu we wrzecionie maszyny lub adapterze HSK/SK
w celu zamocowania narzedzi HSK.

- Z kompensacjg bicia promieniowego i katowego

- Regulacja bicia

- Regulacja bicia osiowego

- Dostepne rowniez w wersji do smarowania wysokoci-
Snieniowego i wariancie MQL

- Wymiary ztacza modutowego do wewnetrznego konturu
wrzeciona MN5000-14

Od strony 137

Od strony 140
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Oznaczenia stosowane w specyfikacjach adapterow

Jednostka mocujaca Adaptacja Chwyt | Ksztatt i wielkosé Adaptacja | Ksztatt i wielkos¢
0S bez jednostki mocu- EF Kotnierz montazowy HSK-A  Chwyt HSK typ A HSK-A  Chwyt HSK typ A
jacej
KS Whktad mocujacy KS VL Kotnierz przedni HSK-C  Chwyt HSK typ C MOD Ztacze modutowe
AD Adapter SK Chwyt stozkowy typ BLANK  Potfabrykat
A wedtug ISO
BL Potfabrykat AD-FC  Chwyt stozkowy PIN Trzpien kontrolny
typu A (test pin)
TP Trzpien kontrolny zblizony do 1SO

z powierzchnig pod-
parcia gtowicy

BT Chwyt stozkowy typ J
wg ISO

JD-FC  Chwyt stozkowy
typu J

zblizony do I1SO
z powierzchnig pod-
parcia gtowicy

CAT Chwyt stozkowy wg
ASME

CYL Chwyt cylindryczny

MOD Ztacze modutowe
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Kompensacja bicia

WIot chtodziwa | minimalna ilos¢
czynnika smarujgco-chtodzacego

0 bez kompensacji 0 bez
2 kompensacja bicia 1 wewnetrzny
promieniowego i
katowego 2 boczne (SK)
3 wewnetrzny i boczny
- kombinacja
7 z wktadem mocuja-
cym MMS MQL 1
8 z wktadem mocujg-
cym MMS MQL
9 z wktadem mocuja-

cym ze smarowaniem
wysokocisnieniowym
HD

131
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Przeglagd zespotow recznego mocowania ztgczy HSK

Systemy
mocowania

Sposob mocowania

Standardowy wktad mocujacy KS

3-4 obroty kluczem dynamometrycznym

Wktad mocujacy KS ze smarowaniem wysokocisnieniowym

3-4 obroty kluczem dynamometrycznym

Miejsce mocowania
(HSK63)

promieniowo, 9 mm za powierzchnig czotowg

promieniowo, 9 mm za powierzchnig czotowg

Sita mocowania
(HSK63)

30 kN

30 kN

Moment zadzia-
tania
(HSK63)

20 Nm

20 Nm

Centralny otwor
przelotowy
(HSK63)

2Xx¢6mm

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa do narzedzi HSK-C i HSK-A bez
rurki doprowadzajacej chtodziwo

2Xx¢6mm

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa pod maks. cisnieniem 150 bar do
narzedzi HSK-C i HSK-A bez rurki doprowadzajgcej chtodziwo

Bezposredni mon- tak tak
taz na wrzecionie

Mozliwe do za- HSK-A HSK-D HSK-A HSK-D
mocowania wersje HSK-B HSK-T HSK-B HSK-T

ztacza HSK

HSK-C

HSK-C

Wielkosci ztaczy
HSK

HSK32 do HSK100

HSK32 do HSK100

Obszar zastoso-
wania

System standardowy

System do wysokich cisnien chtodziwa

Informacja: Inne wielkosci ztgczy HSK dostepne na zapytanie.
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Wktad mocujacy KS MQL1

3-4 obroty kluczem dynamometrycznym

Wktad mocujgcy KS MMS MQL

3-4 obroty kluczem dynamometrycznym

promieniowo, 9 mm za powierzchnig czofowg

promieniowo, 9 mm za powierzchnig czotowg

30 kN

30 kN

20 Nm

20 Nm

@ 7 mm centralny

@ 7 mm centralny

tak

tak

HSK-A HSK-D
HSK-B HSK-T
HSK-C

HSK-C HSK-D

HSK40 do HSK100

HSK40 do HSK100

System do stosowania ze smarowaniem minimalng ilocia czynnika smarujaco-chfo-
dzacego

System do stosowania ze smarowaniem minimalng iloscig czynnika smarujaco-chto-
dzacego
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Wktady mocujgce KS

Wersja standardowa

HSK-C Wymiary swW Specyfikacja Nr materiatowy
dq I
32 16,6 43,1 3 KS32-05 30325945
40 20,6 48,1 3 KS40-06 30325947
50 25,6 55,1 4 KS50-07 30325951
63 33,6 64,15 5 KS63-08 30325955
80 41,6 74,65 6 KS80-09 30325959
100 52,6 94,35 8 KS100-10 30325941

Czesci zamienne do wktadéw mocujacych KS w wersji standardowej

HSK-C @ Sruba dwustronna @ Pierscien uszczelniajacy (Viton®) ® 0-ring (Viton®) @® 0-ring (Viton®)
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Liczba

32 30358733 30358727 10092414 10041145 2

40 30358734 30358728 10092367 10092366 2

50 30358735 30358729 10093466 10092833 2

63 30358736 30358730 10092421 10092833 2

80 30358737 30358731 10093227 10093216 4

100 30358738 30358732 10093229 10074199 4
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do montazu na wrzecionach maszyny i adapterach, do recznego mocowa- my MAPAL w celu naprawy. Szczegétowe informacje dotyczace naprawy, bezposredniego
nia chwytéw HSK. Do zastosowania przy cisnieniu chtodziwa nieprzekraczajacym 50 bar. montazu na wrzecionie i wktadow mocujacych KS - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Informacja: W przypadku uszkodzenia lub zuzycia, wktad mocujacy nalezy przesta¢ do fir-
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Wktady mocujgce KS

Wersja do stosowania z systemem smarowania wysokocisnieniowego

HSK-C Wymiary swW Specyfikacja Nr materiatowy
dq I
32 16,6 43,4 3 KS32-05-D 30325946
40 20,6 48,4 3 KS40-06-D 30325948
50 25,6 55,4 4 KS50-07-D 30325952
63 33,6 64,45 5 KS63-08-D 30325956
80 41,6 74,95 6 KS80-09-D 30325960
100 52,6 94,55 8 KS100-10-D 30325942

Czesci zamienne do wktadéw mocujacych KS do stosowania z systemem smarowania wysokocisnieniowego

HSK-C @ Sruba dwustronna @ Pierscien uszczelniajgcy ® 0-ring (Viton®) @® 0-ring (Viton®)
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Liczba

32 30358733 30359919 10092414 10041145 4

40 30358734 30359926 10092367 10092366 4

50 30358735 30359927 10093466 10092833 4

63 30358736 30359928 10092421 10092833 4

80 30358737 30359930 10093227 10093216 4

100 30358738 30359931 10093229 10074199 4
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do montazu na wrzecionach maszyny i adapterach, do recznego mocowa- my MAPAL w celu naprawy. Szczegétowe informacje dotyczace naprawy, bezposredniego
nia chwytéw HSK. Do zastosowania przy cisnieniu chtodziwa nieprzekraczajacym 150 bar. montazu na wrzecionie i wktadow mocujacych KS - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Informacja: W przypadku uszkodzenia lub zuzycia, wktad mocujacy nalezy przesta¢ do fir-



136 TECHNIKA MOCOWANIA | Technika recznego mocowania ztaczy HSK

Wktady mocujgce KS

Wersja do stosowania z systemem smarowania minimalng iloscig czynnika smarujgco-chtodzgcego MQL1

Whktady mocujace KS z zewnetrznym O-ringiem — wersja MQL1 do ztaczy HSK-A i HSK-C

HSK-C Wymiary swW Torx* Specyfikacja Nr materiatowy
dq It
40 20,6 48,1 3 T10 KS40-06-MQL1 30325950
50 25,6 55,1 4 T20 KS50-07-MQL1 30325954
63 33,6 64,15 5 T25 KS63-08-MQL1 30325958
80 41,6 74,65 6 T30 KS80-09-MQL1 30325962
100 52,6 94,35 8 T45 KS100-10-MQL1 30325944

Czesci zamienne do wktadow mocujacych KS MMS z zewngtrznym O-ringiem - wersja MQL1 do ztgczy HSK-A i HSK-C

HSK-C ® 0-ring (Viton®) @ 0-ring (Viton®) ® 0-ring (Viton®) @ 0-ring (Viton®)
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy
40 10074228 10092366 10092367 10093218
50 30288127 10092833 10074222 10093220
63 10095044 10092833 10092421 10093222
80 10093231 10093216 10093227 10038475
100 10093232 10092420 10093229 10093224

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu na wrzecionach maszyny i adapterach, do optymalnego, cen- * Stuzy wyfacznie do funkcji odblokowania awaryjnego. Po uruchomieniu funkcji odbloko-
tralnego prowadzenia czynnika smarujgco-chtodzacego przy recznym mocowaniu chwy- wania awaryjnego, wktad nalezy przesta¢ do firmy MAPAL w celu naprawy. Szczegétowe
téw HSK. Odpowiednie do wariantéw z 1 i 2 kanatami. informacje dotyczace naprawy, bezposredniego montazu na wrzecionie i wktadéw mocuja-
Zakres dostawy: Rurki adapterowe nie wchodzg w zakres dostawy, patrz kolejne strony. cych KS oraz pomoc w doborze wktadéow mocujgcych MMS - patrz rozdziat ,Aneks tech-
Informacja: W przypadku uszkodzenia lub zuzycia, wktad mocujacy nalezy przesta¢ do fir- niczny".

my MAPAL w celu naprawy.
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Wktady mocujgce KS

Wersja do stosowania z systemem smarowania minimalng iloscig czynnika smarujgco-chtodzgcego MQL

x*

SW

Whktady mocujace KS z wewnetrznym O-ringiem - wersja MQL do ztaczy HSK-C

HSK-C Wymiary swW Torx* Specyfikacja Nr materiatowy
dj I
40 20,6 48,1 3 T10 KS40-06-MQL 30325949
50 25,6 55,1 4 T20 KS50-07-MQL 30325953
63 33,6 64,15 5 T25 KS63-08-MQL 30325957
80 41,6 74,65 6 T30 KS80-09-MQL 30325961
100 52,6 94,35 8 T45 KS100-10-MQL 30325943

Czesci zamienne do wktadow mocujacych KS MMS z wewnetrznym O-ringiem — wersja MQL do ztaczy HSK-C

HSK-C ® 0-ring (Viton®) @ 0-ring (Viton®) ® 0-ring (Viton®) @ 0-ring (Viton®)
Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy Nr materiatowy
40 10093221 10092366 10092367 10093218
50 10074202 10092833 10074222 10093220
63 10093223 10092833 10092421 10093222
80 30275900 10093216 10093227 10038475
100 10093226 10092420 10093229 10093224

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu na wrzecionach maszyny i adapterach, do optymalnego, cen-
tralnego prowadzenia czynnika smarujgco-chtodzacego przy recznym mocowaniu chwy-
tow HSK. Odpowiednie do wariantéw z 1i 2 kanatami.

Zakres dostawy: Rurki adapterowe nie wchodzg w zakres dostawy, patrz kolejne strony.
Informacja: W przypadku uszkodzenia lub zuzycia, wktad mocujacy nalezy przesta¢ do fir-
my MAPAL w celu naprawy.

* Stuzy wyfacznie do funkcji odblokowania awaryjnego. Po uruchomieniu funkcji odbloko-
wania awaryjnego, wktad nalezy przesta¢ do firmy MAPAL w celu naprawy. Szczegétowe
informacje dotyczace naprawy, bezposredniego montazu na wrzecionie i wktadéw mocuja-
cych KS oraz pomoc w doborze wktadéow mocujgcych MMS - patrz rozdziat ,Aneks tech-
niczny".
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Osprzet do wktadow mocujgcych KS MMS

W
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Rurki adapterowe z przejsciem na czop
HSK-C Wymiary Nr materiatowy
dy dy ds* G I Iy I3
40 3,5 4,5 58 M10x1 48,05 10 7 10079503
50 4 55 7.8 M12x1 55,05 12 7 10079504
63 4 7 7.8 M12x1 64,05 14 7 10077739
80 8 10 1.3 M16x1 74,55 14 8 10080904
100 10 12 13,8 M18x1 94,25 14 10 10080905
* Na otwor faczacy po stronie wrzeciona d3 H9
Kontur wewngtrzny HSK Wymiary
wedtug MN5000-40-02-M
dq H9 I1 min. l1maks.
40 6 49 43,5
50 8 54 48,5
63 8 62,5 57,5
80 11,5 72 65,5
100 14 94 87

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do sprawnego podawania i rozprowadzania czynnika smarujgco-chfodzacego.
Informacja: Pasujgce klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrza-

dy pomiarowe".
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Rurki adapterowe z przejsciem przez otwor
HSK-C Wymiary Nr materiatowy
di dy ds* G I I,

40 4 4,5 5 M10x1 48,05 10 10080906
50 5 55 7 M12x1 55,05 12 10080907
63 6 7 7 M12x1 64,05 14 10080908
80 8 10 10 M16x1 74,55 14 10080909
100 10 12 12 M18x1 94,25 14 10080910

* Do rurki przesytowej po stronie wrzeciona o $rednicy przytacza ds

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do wktadéw mocujacych KS-MMS, gdy sg uzywane bez rurki adapterowej.
Informacja: Pasujace klucze montazowe - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przy-

rzady pomiarowe".
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Kothierze montazowe KS

z kompensacjg bicia promieniowego i katowego
Wymiary ztgcza modutowego do wewnetrznego konturu wrzeciona MN5000-12

Z wktadem mocujacym KS

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dy lq
55 32 61 13 KS-EF-MOD055-HSK-C032-013-21 30320028
63 40 70 15 KS-EF-MOD063-HSK-C040-015-21 30320029
80 50 87 17 KS-EF-M0OD080-HSK-C050-017-21 30320030
100 63 108 21 KS-EF-M0OD100-HSK-C063-021-21 30320031
17 80 125 21 KS-EF-M0OD117-HSK-C080-021-21 30320032
140 100 150 28 KS-EF-MOD140-HSK-C100-028-21 30320033

Z wktadem mocujacym KS do zastosowan wysokocisnieniowych

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dy Iq
55 32 61 13 KS-EF-MOD055-HSK-C032-013-29 30381932
63 40 70 15 KS-EF-MOD063-HSK-C040-015-29 30381935
80 50 87 17 KS-EF-MOD080-HSK-C050-017-29 30381937
100 63 108 21 KS-EF-MOD100-HSK-C063-021-29 30381940
17 80 125 21 KS-EF-MOD117-HSK-C080-021-29 30381942
140 100 150 28 KS-EF-MOD140-HSK-C100-028-29 30381945

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania narz¢dzi HSK. kotnierzu montazowym.

Zakres dostawy: Z wktadem mocujgcym KS, elementem dociskowym i trzpieniem gwinto- Informacja: Informacje o pasujacych wktadach mocujacych KS znajduja si¢ w czgsci roz-
wanym, pierscieniem zakrywajgcym i Srubami z tbem walcowym (do mocowania kotnierza dziatu zatytutowanej ,Wktady mocujace”. Pierscienie zakrywajgce - patrz rozdziat
montazowego KS). .0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Informacje o wymiarach montazowych
Wersja: Regulacja bicia za pomocg trzpieni gwintowanych (do kompensacji) we wrzecionie - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

maszyny. Regulacja bicia za pomocg elementu dociskowego i trzpienia gwintowanego w
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Kotnierze montazowe KS

z kompensacjg bicia promieniowego i katowego
Wymiary ztgcza modutowego do wewnetrznego konturu wrzeciona MN5000-12

Ztacza HSK-A, HSK-C z wktadem mocujgcym MMS MQL1 z zewnegtrznym O-ringiem

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dy lq
63 40 70 15 KS-EF-MOD063-HSK-C040-015-27 30381613
80 50 87 17 KS-EF-MOD080-HSK-C050-017-27 30381616
100 63 108 21 KS-EF-MOD100-HSK-C063-021-27 30381620
17 80 125 21 KS-EF-M0OD117-HSK-C080-021-27 30381624
140 100 150 28 KS-EF-MOD140-HSK-C100-028-27 30381626

Wytacznie do ztgcza HSK-C: Z wktadem mocujagcym MMS MQL z wewngtrznym O-ringiem

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dy Iq
63 40 70 15 KS-EF-MOD063-HSK-C040-015-28 30381612
80 50 87 17 KS-EF-MOD080-HSK-C050-017-28 30381614
100 63 108 21 KS-EF-MOD100-HSK-C063-021-28 30381618
n7 80 125 21 KS-EF-MOD117-HSK-C080-021-28 30381623
140 100 150 28 KS-EF-MOD140-HSK-C100-028-28 30381625

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania narz¢dzi HSK. kotnierzu montazowym.

Zakres dostawy: Z wktadem mocujacym MMS, elementem dociskowym i trzpieniem gwin- Informacja: Informacje o pasujacych wktadach mocujacych MMS znajdujg sie w czesci
towanym, pierscieniem zakrywajgcym i srubami z tbem walcowym (do mocowania kotnie- rozdziatu zatytutowanej ,Wktady mocujgce”. Pierscienie zakrywajace - patrz rozdziat

rza montazowego KS). .0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Informacje o wymiarach montazowych
Wersja: Regulacja bicia za pomocg trzpieni gwintowanych (do kompensacji) we wrzecionie - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

maszyny. Regulacja bicia za pomocg elementu dociskowego i trzpienia gwintowanego w
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Kothierze montazowe KS

do krotkich wrzecion z kompensacjg bicia promieniowego
Wymiary ztgcza modutowego do wewnetrznego konturu wrzeciona MN5000-13

dq

Z wktadem mocujacym KS

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dq g

40 32 45 12 KS-EF-M0OD040-HSK-C032-012-11 30320034

50 40 55 15 KS-EF-M0ODO050-HSK-C040-015-11 30320035

63 50 70 18,5 KS-EF-M0ODO063-HSK-C050-018-11 30320036

80 63 87 24 KS-EF-MODO080-HSK-C063-024-11 30320037

Z wktadem mocujacym KS do zastosowan wysokocisnieniowych

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d It

40 32 45 12 KS-EF-MOD040-HSK-C032-012-19 30381802

50 40 55 15 KS-EF-MOD050-HSK-C040-015-19 30381806

63 50 70 18,5 KS-EF-M0OD063-HSK-C050-018-19 30381809

80 63 87 24 KS-EF-MOD080-HSK-C063-024-19 30381813

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu w krotkich wrzecionach (DIN 69002) w celu zamocowania na- dziatu zatytutowanej ,Wktady mocujace”. Pierscienie zakrywajace - patrz rozdziat

rzedzi HSK. .0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Informacje o wymiarach montazowych
Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym KS, pierscieniem zakrywajacym i - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

$rubami z tbem walcowym (do mocowania kotnierza montazowego KS). Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

Wersja: Regulacja bicia za pomoca $rub (do kompensacji) we wrzecionie maszyny
Informacja: Informacje o pasujgcych wktadach mocujacych KS znajduja sie w czgsci roz-
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Kotnierze montazowe KS [ czesci zamienne

do krotkich wrzecion z kompensacjg bicia promieniowego

Wymiary ztgcza modutowego do wewnetrznego konturu wrzeciona MN5000-13

dy

N MW;:&_LJ

]

Ztacza HSK-A, HSK-C z wktadem mocujgcym MMS MQL1 z zewnegtrznym O-ringiem

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
ds Iy

50 40 55 15 KS-EF-MOD050-HSK-C040-015-17 30381570

63 50 70 18,5 KS-EF-M0OD063-HSK-C050-018-17 30368528

80 63 87 24 KS-EF-MODO080-HSK-C063-024-17 30374580

Wytacznie do ztacza HSK-C: Z wktadem mocujagcym MMS MQL z wewngtrznym O-ringiem

D HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d, Iq

50 40 55 15 KS-EF-MOD050-HSK-C040-015-18 30322617

63 50 70 18,5 KS-EF-MOD063-HSK-C050-018-18 30377261

80 63 87 24 KS-EF-MODO080-HSK-C063-024-18 30359866

Czesci zamienne do kotnierzy montazowych KS z kompensacjg bicia promieniowego i katowego

D potrzebna ilos¢ Sruba z toem walcowym wg ISO 4762 Element dociskowy Sruba bez tba
Wielkos¢ Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy
55 6 M5x16 - 12.9 10003601 07.6x4 10075115 M6x8-KLF 10075101
63 6 M5x20 - 12.9 10003603 07.6x4 10075115 M6x8-KLF 10075101
80 6 M6x20 - 12.9 10003619 ©10.6x5 10040108 M8x1x11.5-KLR 10075074
100 6 M8x25 - 12.9 10003637 612.8x5 10075116 M10x1x14-KLR 10075100
17 6 M8x25 - 12.9 10003637 812.8x5 10075116 M10x1x14-KLR 10075100
140 6 M10x30 - 12.9 10003660 ©12.8x5 10075116 M10X1X20-45H-KLR 10075099

Czesci zamienne do kotnierzy montazowych KS do krétkich wrzecion

D potrzebna ilos¢ Sruba z tbem walcowym wg ISO 4762
Wielkos¢ Nr materiatowy

40 6 M3x16 - 12.9 10003572

50 6 M4x20 - 12.9 10003588

63 6 M5x25 - 12.9 10003605

80 6 M6x30 - 12.9 10003621

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu w krotkich wrzecionach (DIN 69002) w celu zamocowania na-
rzedzi HSK.

Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym MMS, pierscieniem zakrywajacym
i Srubami z toem walcowym (do mocowania kotnierza montazowego KS).

Wersja: Regulacja bicia za pomoca $rub (do kompensacji) we wrzecionie maszyny.
Informacja: Informacje o pasujgcych wktadach mocujacych MMS - patrz cze$é¢ rozdziatu

zatytutowana ,Wktady mocujgce”. Pierscienie zakrywajgce - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
zamienne i przyrzady pomiarowe". Informacje o wymiarach montazowych - patrz rozdziat
LAneks techniczny".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Przystawka kotnierzowa KS

z kompensacjg bicia promieniowego i katowego
Wymiary ztgcza modutowego wg MN5000-14
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Z wktadem mocujacym KS, wersja dluga

Srednica modutu HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
° dj I Iy
60 32 37 26 13 KS-VL-MOD060-HSK-C032-026-21 30320016
70 40 45 30 15 KS-VL-M0ODO070-HSK-C040-030-21 30320017
80 50 55 35 18 KS-VL-MOD080-HSK-C050-035-21 30320018
80 50 55 100 83 KS-VL-M0ODO080-HSK-C050-100-21 30327001
80 50 55 150 133 KS-VL-MOD080-HSK-C050-150-21 30327002
80 50 55 200 183 KS-VL-MOD080-HSK-C050-200-21 30327004
100 63 70 43 22 KS-VL-MOD100-HSK-C063-043-21 30320019
100 63 70 100 79 KS-VL-MOD100-HSK-C063-100-21 30327005
100 63 70 150 129 KS-VL-MOD100-HSK-C063-150-21 30327007
100 63 70 200 179 KS-VL-MOD100-HSK-C063-200-21 30327008
17 80 87 50 29 KS-VL-MOD117-HSK-C080-050-21 30320020
n7 80 87 100 79 KS-VL-MOD117-HSK-C080-100-21 30327009
17 80 87 150 129 KS-VL-MOD117-HSK-C080-150-21 30327010
17 80 87 200 179 KS-VL-MOD117-HSK-C080-200-21 30327012
140 100 10 70 42 KS-VL-MOD140-HSK-C100-070-21 30320021
140 100 110 100 72 KS-VL-MOD140-HSK-C100-100-21 30327013
140 100 110 150 122 KS-VL-MOD140-HSK-C100-150-21 30327014
140 100 110 200 172 KS-VL-MOD140-HSK-C100-200-21 30327015

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny lub adapterze HSK/SK w celu zamoco- wanego w kotnierzu przednim.

wania narzedzi HSK. Informacja: Informacje o pasujacych wktadach mocujacych KS znajduja si¢ w czesci roz-
Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym KS, pierscieniem zakrywajgcym i dziatu zatytutowanej ,Wktady mocujace”. Pierscienie zakrywajace - patrz rozdziat
$rubami z tbem walcowym (do mocowania kotnierza montazowego KS). .0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe". Informacje o wymiarach montazowych
Wersja: Regulacja bicia za pomocg $rub do kompensacji) we wrzecionie maszyny lub w - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

adapterze HSK/SK. Regulacja bicia za pomocg elementu dociskowego i trzpienia gwinto- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Kotnierz przedni KS

z kompensacjg bicia promieniowego i katowego
Wymiary ztgcza modutowego wg MN5000-14
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Z wktadem mocujacym KS do zastosowan wysokocisnieniowych

145

Srednica modutu HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
dj I Iy
60 32 37 26 13 KS-VL-MOD060-HSK-C032-026-29 30381819
70 40 45 30 15 KS-VL-MODO070-HSK-C040-030-29 30381827
80 50 55 35 18 KS-VL-M0OD080-HSK-C050-035-29 30381829
100 63 70 43 22 KS-VL-MOD100-HSK-C063-043-29 30381832
17 80 87 50 29 KS-VL-MOD117-HSK-C080-050-29 30381834
140 100 10 70 42 KS-VL-MOD140-HSK-C100-070-29 30381847

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny lub adapterze HSK/SK w celu zamoco-
wania narzedzi HSK.

Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym KS do zastosowan wysokocisnie-
niowych, pierscieniem zakrywajgcym i Srubami z tbem walcowym (do mocowania kotnierza
montazowego KS).

Wersja: Regulacja bicia za pomoca $rub do kompensacji) we wrzecionie maszyny lub w
adapterze HSK/SK. Regulacja bicia za pomocg elementu dociskowego i trzpienia gwinto-

wanego w kotnierzu przednim.

Informacja: Informacje o pasujgcych wktadach mocujacych KS do zastosowan wysokoci-
Snieniowych znajduja sie w czesci rozdziatu zatytutowanej ,Wktady mocujace”. Pierscienie
zakrywajgce - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Informacje o wymiarach montazowych - patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Kotnierz przedni KS

z kompensacjg bicia promieniowego i katowego
Wymiar ztgcza modutowego wg MN 5000-14

HSK-C
dy

Ztacza HSK-A, HSK-C z wktadem mocujgcym MMS MQL1 z zewnetrznym O-ringiem

Srednica modutu

HSK-A/C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
d4 I I
70 40 45 30 15 KS-VL-MOD070-HSK-C040-030-27 30381576
80 50 55 35 18 KS-VL-MOD080-HSK-C050-035-27 30381578
100 63 70 43 22 KS-VL-MOD100-HSK-C063-043-27 30308614
n7 80 87 50 29 KS-VL-MOD117-HSK-C080-050-27 30381594
140 100 110 70 42 KS-VL-MOD140-HSK-C100-070-27 30381602
Wytacznie do ztacza HSK-C: Z wktadem mocujagcym MMS MQL z wewngtrznym O-ringiem
Srednica modutu HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
d4 Iq Iy
70 40 45 30 15 KS-VL-MOD070-HSK-C040-030-28 30350872
80 50 55 35 18 KS-VL-MOD080-HSK-C050-035-28 30381577
100 63 70 43 22 KS-VL-MOD100-HSK-C063-043-28 30381581
n7 80 87 50 29 KS-VL-MOD117-HSK-C080-050-28 30381589
140 100 110 70 42 KS-VL-MOD140-HSK-C100-070-28 30381600

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny lub adapterze HSK/SK w celu zamoco-
wania narzedzi HSK.

Zakres dostawy: Ze standardowymi wktadami mocujacymi MMS, pierscieniem zakrywajg-
cym i $rubami z tbem walcowym (do mocowania kotnierza montazowego KS).

Wersja: Regulacja bicia za pomocg $rub do kompensacji) we wrzecionie maszyny lub w
adapterze HSK/SK. Regulacja bicia za pomocg elementu dociskowego i trzpienia gwinto-

wanego w kotnierzu przednim.

Informacja: Informacje o pasujgcych wktadach mocujacych MMS znajdujg sie w czesci
rozdziatu zatytutowanej ,Wktady mocujace”. Piercienie zakrywajace - patrz rozdziat
.0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Informacje o wymiarach montazowych
- patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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CzeSci zamienne do kofnierza przedniego KS

Czesci zamienne do kotnierza przedniego KS z kompensacjg bicia promieniowego i kagtowego wg MN5000-14

Srednica modutu  potrzebna ilos¢  ® Sruba z tbem walcowym wg 1S0 4762 @ Element dociskowy ® Trzpien gwintowany
D
Wielkos¢ Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy
60 4 M5x16 - 12.9 10003601 010.6x5 10040108 M8x1x8-KLR 10040109
70 4 M6x20 - 12.9 10003619 ©10.6x5 10040108 M8x1x8-KLR 10040109
80 4 M6x20 - 12.9 10003619 010.6x5 10040108 M8x1x11.5-KLR 10075074
100 4 M8x25 - 12.9 10003637 012.8x5 10075116 M10x1x14-KLR 10075100
17 4 M8x25 - 12.9 10003637 012.8x5 10075116 M10x1x14-KLR 10075100
140 4 M10x30 - 12.9 10003660 $12.8x5 10075116 M10x1x20-45H-KLR 10075099
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Przedtuzki, redukcje, adaptery i potfabrykaty

MAPAL oferuje uzytkownikom rozwigzania
umozliwiajgce uzyskanie dtuzszych wysiegow,
tj. przedtuzki HSK, hydrauliczne i termokurcz-
liwe w rdznych wersjach i Srednicach. Pozwala
to na elastyczne wydtuzanie narzedzi standar-
dowych.

Wymiana ztacza na inny typ lub wielkos¢ nie
stanowi problemu dzigki bogatej ofercie re-
dukgji i adapteréw do ztgczy HSK | SK | BT |
CAT od MAPAL. Asortyment obejmuje rowniez
potfabrykaty wykonane z materiatu obrabia-
nego 42CrMoS4, ktorych przednia cze$é jest
niepolerowana i niehartowana i idealnie na-
daje sie do dalszej obrobki.

Przedtuzki

Przedtuzki hydrauliczne

- Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylin-
drycznymi bezposrednio i bez tulei redukcyjnej w
Srednicy mocowania

- Do osiowego ustawienia dtugosci narzedzia d1 = 20 |
32

Przedtuzki termokurczliwe

- Z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia od Sredni-
cy mocowania d1 = 6 mm
- d1=12]16|20]25] 32

Przedtuzki HSK

Do przedtuzania narzedzi HSK
- HSK-A50 | 63 | 80 | 100
- HSK-C32 | 40|50 6380|100

Od strony 156

0d strony 157

Od strony 158
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Redukcje

Redukcje HSK

Do redukeji na inng wielkos¢ ztacza
- HSK-A50 | 63 | 80 | 100
- HSK-C40 | 50 | 63 | 80 | 100

Adaptery

Oprawka z chwytem stozkowym KS
SK 30| 40| 50

Adaptery HSK
- HSK-A40 | 50 | 63 | 80 | 100

Oprawki z chwytem stozkowym

- Do mocowania na wrzecionie maszyny

- Do mocowania oprawek narzedziowych lub narzedzi
ze ztgczem modutowym

- SK30| 40| 50 - BT30 | 40 | 50 - CAT30 | 40 | 50 z
powierzchnig podparcia gtowicy

- SK30| 40 | 50 - BT30 | 40 |50

Potfabrykaty

Potfabrykaty

Wersja 1:
Wstepnie toczone i frezowane.

Wersja 2:

Stozek i kotnierz hartowane i szlifowane.

- HSK-A32|40]50]63]|80]| 100
- HSK-C32| 40|50 63]|80]| 100

0Od strony 160

Od strony 162

Od strony 172
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Oznaczenia stosowane w specyfikacjach adapterow

Jednostka mocujaca Adaptacja Chwyt | Ksztatt i wielkosé Adaptacja | Ksztatt i wielkos¢
0S bez jednostki mocu- EF Kotnierz montazowy HSK-A  Chwyt HSK typ A HSK-A  Chwyt HSK typ A
jacej
KS Whktad mocujacy KS VL Kotnierz przedni HSK-C  Chwyt HSK typ C MOD Ztacze modutowe
AD Adapter SK Chwyt stozkowy typ BLANK  Potfabrykat
A wedtug ISO
BL Potfabrykat AD-FC  Chwyt stozkowy PIN Trzpien kontrolny
typu A (test pin)
TP Trzpien kontrolny zblizony do 1SO

z powierzchnig pod-
parcia gtowicy

BT Chwyt stozkowy typ J
wg ISO

JD-FC  Chwyt stozkowy
typu J

zblizony do I1SO
z powierzchnig pod-
parcia gtowicy

CAT Chwyt stozkowy wg
ASME

CYL Chwyt cylindryczny

MOD Ztacze modutowe
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Kompensacja bicia

Wilot chtodziwa/minimalna ilos¢

czynnika smarujgco-chtodzacego

0 bez kompensacji 0 bez
2 kompensacja bicia 1 wewnetrzny
promieniowego i
katowego 2 boczne (SK)
3 wewnetrzny i boczny
- kombinacja
7 z wktadem mocuja-
cym MMS MQL 1
8 z wktadem mocujg-
cym MMS MQL
9 z wktadem mocuja-

cym ze smarowaniem
wysokocisnieniowym
HD
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Przedtuzka hydrauliczna

Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt cylindryczny wedtug DIN1835-A

o 5| S D

Srednica montazowa Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy

chwytu cylindrycznego
D dq dy d3 I Iy I3 lg
20 12,0 22,0 25,0 150,0 46,0 10,0 100,0 M10x1 20x12x150 30479014
20 20,0 30,0 31,5 150,0 51,0 10,0 100,0 M16x1 20x20x150 30479015
32 20,0 30,0 31,5 150,0 51,0 10,0 90,0 M16x1 32x20x150 30479016
32 20,0 30,0 31,5 200,0 51,0 10,0 90,0 M16x1 32x20x200 30479018

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A'i DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukcyjnej w $rednicy mocowania.

Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. Do zwigkszenia

przenoszonego momentu obrotowego, pasuje do wszystkich oprawek hydraulicznych MA-

PAL.

Zakres dostawy: Ze Srubg do regulacji dtugosci.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Przedtuzka z termokurczem

Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia od Srednicy mocowania d; = 6 mm

Chwyt cylindryczny wedtug DIN1835-A
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Srednica montazowa Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
chwytu cylindrycznego

D dq d d3 Iq Iy I3 lg

12 3,0 8,0 1,6 150,0 12,0 - 229 - 12X3X150 30251111
12 4,0 8,0 1,6 150,0 16,0 - 22,9 - 12X4X150 30251112
12 50 10,0 11,6 150,0 20,0 - 10,2 - 12X5X150 30251113
12 6,0 10,0 1,6 150,0 36,0 10,0 10,2 M5 12X6X150 30251114
16 3,0 10,0 15,6 150,0 12,0 - 35,6 - 16X3X150 30251115
16 4,0 10,0 15,6 150,0 16,0 - 35,6 - 16X4X150 30251116
16 50 10,0 15,6 150,0 20,0 - 35,6 - 16X5X150 30251117
16 6,0 10,0 15,6 150,0 36,0 10,0 35,6 M5 16X6X150 30251118
16 8,0 12,0 15,6 150,0 36,0 10,0 229 M6 16X8X150 30251119
20 3,0 10,0 19,6 150,0 12,0 - 61,0 - 20X3X150 30251120
20 4,0 10,0 19,6 150,0 16,0 - 61,0 - 20X4X150 30251121
20 50 10,0 19,6 150,0 20,0 - 61,0 - 20X5X150 30251122
20 6,0 10,0 19,6 150,0 36,0 10,0 61,0 M5 20X6X150 30251123
20 8,0 12,0 19,6 150,0 36,0 10,0 48,3 M6 20X8X150 30251124
20 10,0 14,0 19,6 150,0 41,0 10,0 35,6 M8x1 20X10X150 30251125
20 12,0 16,0 19,6 150,0 47,0 10,0 22,9 M10x1 20X12X150 30251126
25 6,0 20,0 24,6 150,0 36,0 10,0 29,2 M5 25X6X150 30251130
25 8,0 20,0 24,6 150,0 36,0 10,0 29,2 M6 25X8X150 30251131
25 10,0 20,0 24,6 150,0 41,0 10,0 29,2 M8x1 25X10X150 30251132
25 12,0 20,0 24,6 150,0 47,0 10,0 29,2 M10x1 25X12X150 30251133
25 14,0 20,0 24,6 150,0 47,0 10,0 29,2 M10x1 25X14X150 30251134
25 16,0 22,0 24,6 150,0 50,0 10,0 16,5 M10x1 25X16X150 30251135
32 6,0 20,0 29,0 150,0 36,0 10,0 56,7 M5 32X6X150 30251136
32 8,0 20,0 29,0 150,0 36,0 10,0 56,7 M6 32X8X150 30251137
32 10,0 24,0 31,6 150,0 41,0 10,0 48,3 M8x1 32X10X150 30251138
32 12,0 24,0 31,6 150,0 47,0 10,0 48,3 M10x1 32X12X150 30251139
32 14,0 27,0 31,6 150,0 47,0 10,0 29,2 M10x1 32X14X150 30251140
32 16,0 27,0 31,6 150,0 50,0 10,0 29,2 M10x1 32X16X150 30251141
32 18,0 27,0 31,6 150,0 50,0 10,0 29,2 M10x1 32X18X150 30251142
32 20,0 27,0 31,6 150,0 52,0 10,0 29,2 M10x1 32X20X150 30251143

Wymiary podano w mm.

Przedtuzka moze zosta¢ skrécona tylko po stronie osadzanej w oprawce.
Wymagana minimalna gteboko$¢ mocowania wynosi 2-3 x D.
Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. Za zmiany w
uchwytach narzedziowych i ich nastepstwa nie ponosimy odpowiedzialnosci.
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Przedtuzki HSK

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy l1
50 50 55 80 KS-AD-HSK-A050-HSK-C050-080-01 30319365
50 50 55 100 KS-AD-HSK-A050-HSK-C050-100-01 30319366
63 63 70 80 KS-AD-HSK-A063-HSK-C063-080-01 30319367
63 63 70 120 KS-AD-HSK-A063-HSK-C063-120-01 30319368
80 80 87 100 KS-AD-HSK-A080-HSK-C080-100-01 30319369
80 80 87 160 KS-AD-HSK-A080-HSK-C080-160-01 30319370
100 100 110 140 KS-AD-HSK-A100-HSK-C100-140-01 30319371
100 100 110 200 KS-AD-HSK-A100-HSK-C100-200-01 30319372
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym KS i pierscieniem zakrywajacym. Pierscienie zakrywajace i rurki doprowadzajgce chfodziwo - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
bez rurki doprowadzajacej chfodziwo. zamienne i przyrzady pomiarowe".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
do stozka wewnetrznego HSK = 3 pm.



Przedtuzki HSK

Chwyt HSK-C wedtug DIN 69893-1
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HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d dp Iy

32 32 37 50 KS-AD-HSK-C032-HSK-C032-050-01 30319647
32 32 37 70 KS-AD-HSK-C032-HSK-C032-070-01 30319648
40 40 45 60 KS-AD-HSK-C040-HSK-C040-060-01 30319649
40 40 45 80 KS-AD-HSK-C040-HSK-C040-080-01 30319650
50 50 55 60 KS-AD-HSK-C050-HSK-C050-060-01 30319651
50 50 55 100 KS-AD-HSK-C050-HSK-C050-100-01 30319652
63 63 70 80 KS-AD-HSK-C063-HSK-C063-080-01 30319653
63 63 70 120 KS-AD-HSK-C063-HSK-C063-120-01 30319654
80 80 87 80 KS-AD-HSK-C080-HSK-C080-080-01 30319655
80 80 87 120 KS-AD-HSK-C080-HSK-C080-120-01 30319656
100 100 110 100 KS-AD-HSK-C100-HSK-C100-100-01 30319657
100 100 110 160 KS-AD-HSK-C100-HSK-C100-160-01 30319658

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK.

Zakres dostawy: Ze standardowym wktadem mocujacym KS i pierscieniem zakrywajacym.

bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku

do stozka wewnetrznego HSK = 3 pm.

Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Pierscienie zakrywajace i rurki doprowadzajgce chfodziwo - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
zamienne i przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Redukcje HSK

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1
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HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy [ Iy

50 32 37 60 34 KS-AD-HSK-A050-HSK-C032-060-01 30319373

50 40 45 70 44 KS-AD-HSK-A050-HSK-C040-070-01 30319374

63 32 3/ 70 44 KS-AD-HSK-A063-HSK-C032-070-01 30319375

63 40 45 80 54 KS-AD-HSK-A063-HSK-C040-080-01 30319376

63 50 55 80 54 KS-AD-HSK-A063-HSK-C050-080-01 30319377

80 40 45 80 54 KS-AD-HSK-A080-HSK-C040-080-01 30319378

80 50 55 80 54 KS-AD-HSK-A080-HSK-C050-080-01 30319379

80 63 70 90 64 KS-AD-HSK-A080-HSK-C063-090-01 30319380

100 50 55 80 51 KS-AD-HSK-A100-HSK-C050-080-01 30319381

100 63 70 100 vl KS-AD-HSK-A100-HSK-C063-100-01 30319382

100 80 87 100 71 KS-AD-HSK-A100-HSK-C080-100-01 30319383
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajace i rurki doprowadzajgce chfodziwo - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
rurki doprowadzajgcej chtodziwo. zamienne i przyrzady pomiarowe".
Wersja: dopuszczalna wartosé bicia chwytu HSK-A w stosunku do $rednicy trzpienia d1 = Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

5 um.
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Redukcje HSK

Chwyt HSK-C wedtug DIN 69893-1
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HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d1 d2 |1 |2

40 32 37 50 40 KS-AD-HSK-C040-HSK-C032-050-01 30319659

50 32 37 50 375 KS-AD-HSK-C050-HSK-C032-050-01 30319660

50 40 45 60 47,5 KS-AD-HSK-C050-HSK-C040-060-01 30319661

63 32 37 50 30 KS-AD-HSK-C063-HSK-C032-050-01 30319662

63 40 45 60 47,5 KS-AD-HSK-C063-HSK-C040-060-01 30319663

63 50 55 60 47,5 KS-AD-HSK-C063-HSK-C050-060-01 30319664

80 40 45 60 44 KS-AD-HSK-C080-HSK-C040-060-01 30319665

80 50 55 80 64 KS-AD-HSK-C080-HSK-C050-080-01 30319666

80 63 70 80 64 KS-AD-HSK-C080-HSK-C063-080-01 30319667

100 50 55 80 64 KS-AD-HSK-C100-HSK-C050-080-01 30319668

100 63 70 80 64 KS-AD-HSK-C100-HSK-C063-080-01 30319669

100 80 87 100 84 KS-AD-HSK-C100-HSK-C080-100-01 30319670
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajace i rurki doprowadzajgce chfodziwo - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci
rurki doprowadzajgcej chtodziwo. zamienne i przyrzady pomiarowe".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w stosunku Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
do stozka wewnetrznego dla redukcji i przedtuzek: 5 um.
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Adapter z chwytem stozkowym KS

Chwyt SK wedtug ISO 7388-1 typ AD

SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy lq
30 32 37 40 KS-AD-SK030-HSK-C032-040-01 30319737
30 40 45 60 KS-AD-SK030-HSK-C040-060-01 30319738
40 32 37 40 KS-AD-SK040-HSK-C032-040-01 30319739
40 40 45 40 KS-AD-SK040-HSK-C040-040-01 30319740
40 50 55 60 KS-AD-SK040-HSK-C050-060-01 30319741
40 63 70 75 KS-AD-SK040-HSK-C063-075-01 30319742
50 32 37 40 KS-AD-SK050-HSK-C032-040-01 30319748
50 40 45 40 KS-AD-SK050-HSK-C040-040-01 30319749
50 50 55 40 KS-AD-SK050-HSK-C050-040-01 30319750
50 63 70 40 KS-AD-SK050-HSK-C063-040-01 30319751
50 80 87 80 KS-AD-SK050-HSK-C080-080-01 30319752
50 100 10 95 KS-AD-SK050-HSK-C100-095-01 30319753

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i
sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

nego HSK = 3 pm.



Adapter z chwytem stozkowym KS

Chwyt SK wedtug ISO 7388-1 typ AF

TECHNIKA MOCOWANIA | Przedtuzki, redukcje, adaptery i potfabrykaty 163

5|5
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d dp It
30 32 37 55 KS-AD-SK030-HSK-C032-055-02 30319754
30 40 45 60 KS-AD-SK030-HSK-C040-060-02 30319755
40 32 37 55 KS-AD-SK040-HSK-C032-055-02 30319756
40 40 45 60 KS-AD-SK040-HSK-C040-060-02 30319757
40 50 55 65 KS-AD-SK040-HSK-C050-065-02 30319758
40 63 70 75 KS-AD-SK040-HSK-C063-075-02 30319759
50 32 37 55 KS-AD-SK050-HSK-C032-055-02 30319765
50 40 45 60 KS-AD-SK050-HSK-C040-060-02 30319766
50 50 55 65 KS-AD-SK050-HSK-C050-065-02 30319767
50 63 70 75 KS-AD-SK050-HSK-C063-075-02 30319768
50 80 87 85 KS-AD-SK050-HSK-C080-085-02 30319769
50 100 110 100 KS-AD-SK050-HSK-C100-100-02 30319770

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK.
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez

sworznia dociggajacego.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz-

nego HSK = 3 pm.

Informacja: Wktady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i
przyrzady pomiarowe".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Adapter z chwytem stozkowym KS

Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339)
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BT Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy Iy

30 32 37 40 KS-AD-BT030-HSK-C032-040-01 30320067
30 40 45 40 KS-AD-BT030-HSK-C040-040-01 30320068
40 32 37 40 KS-AD-BT040-HSK-C032-040-01 30320069
40 40 45 40 KS-AD-BT040-HSK-C040-040-01 30320070
40 50 55 50 KS-AD-BT040-HSK-C050-050-01 30320071
40 63 70 70 KS-AD-BT040-HSK-C063-070-01 30320072
50 32 37 50 KS-AD-BT050-HSK-C032-050-01 30320078
50 40 45 50 KS-AD-BT050-HSK-C040-050-01 30320079
50 50 55 60 KS-AD-BT050-HSK-C050-060-01 30320080
50 63 70 60 KS-AD-BT050-HSK-C063-060-01 30320081
50 80 87 60 KS-AD-BT050-HSK-C080-060-01 30320082
50 100 110 90 KS-AD-BT050-HSK-C100-090-01 30320083

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".

Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i

sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min-1.

nego HSK = 3 pm.
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Adapter z chwytem stozkowym KS

Chwyt ,CAT" wedtug ASME B5.50-1994
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CAT Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy Iy
30 32 37 45 KS-AD-CAT030-HSK-C032-045-01 30320107
30 40 45 60 KS-AD-CAT030-HSK-C040-060-01 30320108
40 32 37 50 KS-AD-CAT040-HSK-C032-050-01 30320109
40 40 45 50 KS-AD-CAT040-HSK-C040-050-01 30320110
40 50 55 60 KS-AD-CAT040-HSK-C050-060-01 30320111
40 63 70 75 KS-AD-CAT040-HSK-C063-075-01 30320112
50 32 37 50 KS-AD-CAT050-HSK-C032-050-01 30320118
50 40 45 50 KS-AD-CAT050-HSK-C040-050-01 30320119
50 50 55 55 KS-AD-CAT050-HSK-C050-055-01 30320120
50 63 70 55 KS-AD-CAT050-HSK-C063-055-01 30320121
50 80 87 80 KS-AD-CAT050-HSK-C080-080-01 30320122
50 100 110 95 KS-AD-CAT050-HSK-C100-095-01 30320123
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i
sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

nego HSK = 3 pm.
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Adaptery HSK

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

G4
+
e Il
Lo il
I
B Il
Tl .
- I
I
(-
F=f o
It
HSK-A Srednica modutu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
I G G;
40 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD060-060-11 30344525
50 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0D060-060-11 30319384
50 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD070-060-11 30319385
50 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD080-060-11 30319386
63 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A063-MO0OD060-060-11 30319387
63 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A063-M0D070-060-11 30319388
63 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A063-MOD080-060-11 30319389
63 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A063-MOD100-065-11 30319390
63 17 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A063-M0OD117-065-11 30319391
80 60 50 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A080-MOD060-050-11 30319392
80 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A080-M0D070-060-11 30319393
80 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A080-MOD080-060-11 30319394
80 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A080-MOD100-065-11 30319395
80 17 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A080-MOD117-065-11 30319396
80 140 75 M10 M10x1 0S-AD-HSK-A080-MOD140-075-11 30319397
100 60 55 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD060-055-11 30319398
100 70 55 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0D070-055-11 30319399
100 80 55 Mé M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD080-055-11 30319400
100 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A100-M0D100-065-11 30319401
100 17z 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A100-MOD117-065-11 30319402
100 140 75 M10 M10x1 0S-AD-HSK-A100-M0D140-075-11 30319403
Czg$ci zamienne @
i
. |
do Srednicy modutu D potrzebna ilos¢ @ Sruba bez tba M4
I
Wielkos¢ Nr materiat I
ielkosc r materiatowy T
60 - 80 4 M8x1x16 10075355 i
100 - 140 4 M10x1x20 K2865-34 10075099 (U
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania kotnierza przed- Informacja: Kotnierze przednie, oprawki HydroChuck i ThermoChuck - patrz rozdziat
niego KS, oprawki termokurczliwej, oprawki hydraulicznej, oprawki narzedziowej do chwy- .Oprawki hydrauliczne, oprawki termokurczliwe i technika recznego mocowania ztaczy
tow cylindrycznych lub narzedzi z chwytem modutowym wg normy zaktadowej MAPAL. HSK". Rurka doprowadzajaca chtodziwo i nosniki kodu - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci za-
Wersja: Wartos¢ bicia zamontowanego chwytu lub narzedzia w stosunku do trzpienia dra- mienne i przyrzady pomiarowe".
zonego stozkowego jest regulowana za pomocg Srub. Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks
Zakres dostawy: Z trzpieniami gwintowanymi do kompensacji bicia, bez rurki doprowadza- techniczny".

jacej chtodziwo. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Adapter z chwytem stozkowym

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

Gy
N
H
Y d— a
o
i
SK Srednica modutu I4 G G Forma Specyfikacja Nr materiatowy
D

30" 60 50 M5 M8x1 AD 0S-AD-SK030-MOD060-050-11 30319771
30" 60 50 M5 M8x1 AF 0S-AD-SK030-MOD060-050-12 30319772
30" 70 50 M6 M8x1 AD 0S-AD-SK030-MOD070-050-11 30319773
30" 70 50 M6 M8x1 AF 0S-AD-SK030-M0OD070-050-12 30319774
40 60 50 M5 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MODO060-050-13 10058658
40 70 50 Mé M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MOD070-050-13 10058660
40 80 55 Mé M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-M0OD080-055-13 10058661
40 100 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MOD100-060-13 10058662
50 60 50 M5 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0OD060-050-13 10058669
50 70 50 Mé M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D070-050-13 10058670
50 80 50 Mé M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D080-050-13 10058671
50 100 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-MOD100-060-13 10058672
50 17 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D117-060-13 10058673
50 140 60 M10 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D140-060-13 10058675

* Wielkos¢ chwytu stozkowego SK30 nie jest dostepna w wersji kombi AD/AF.

Czesci zamienne /@
il
P
do $rednicy modutu D potrzebna ilos¢ Wielkos¢ @ Sruba bez tba i
Nr materiatowy -~
60 - 80 4 M8 x1x16 10075355 i
100 - 140 4 M10x1x20 10075099 S~
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania kotnierza przed- Informacja: Kotnierze przednie, oprawki HydroChuck i ThermoChuck - patrz rozdziat
niego KS, oprawki termokurczliwej, oprawki hydraulicznej, oprawki narzedziowej do chwy- .Oprawki hydrauliczne, oprawki termokurczliwe i technika recznego mocowania ztaczy
tow cylindrycznych lub narzedzi z chwytem modutowym wg normy zaktadowej MAPAL. HSK". Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomia-
Wersja: Warto$¢ bicia zamontowanego chwytu lub narzedzia w stosunku do chwytu SK rowe".
jest requlowana za pomocg trzpieni gwintowanych. domysinie dostarczana w wersji AD, Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks
jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac¢ ja przy zamowieniu. techniczny".
Zakres dostawy: Z trzpieniami gwintowanymi do kompensacji bicia, bez sworzni docigga- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

jacych.
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Adapter z chwytem stozkowym

Typ AD zblizony do ISO 7388-1, z powierzchnig podparcia gtowicy

1 1
I
Egin s
aF -
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i |
A i
Gy e
1
SK-FC Srednica modutu lh G G Specyfikacja Nr materiatowy
D
30 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC030-MOD060-050-11 30630793
30 70 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC030-MOD070-050-11 30630794
40 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC040-MOD060-050-11 30630796
40 70 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC040-MOD070-050-11 30630797
40 80 55 Mé M8x1 0S-AD-AD-FC040-MOD080-055-11 30630798
40 100 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC040-MOD100-060-11 30630799
50 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC050-MOD060-050-11 30630800
50 70 50 Mé M8x1 0S-AD-AD-FC050-MOD070-050-11 30630801
50 80 50 Mé M8x1 0S-AD-AD-FC050-M0OD080-050-11 30630802
50 100 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC050-MOD100-060-11 30630803
50 n7 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC050-M0D117-060-11 30630804
50 140 60 M10 M10x1 0S-AD-AD-FC050-MOD140-060-11 30630805
] 1
NPy
|
|
==
H | 1]
O]
Czedci zamienne
do $rednicy modutu D potrzebna ilos¢ Wielkos¢ ® Sruba bez tba
Nr materiatowy
60 - 80 M8x1x16 10075355
100 - 140 M10x1x20 10075099

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montazu we wrzecionie maszyny w celu zamocowania kotnierza przed-
niego KS, oprawki termokurczliwej, oprawki hydraulicznej, oprawki narzedziowej do chwy-
tow cylindrycznych lub narzedzi z chwytem modutowym wg normy zaktadowej MAPAL.
Wersja: Warto$¢ bicia zamontowanego chwytu lub narzedzia w stosunku do chwytu SK
jest requlowana za pomocg trzpieni gwintowanych. domysinie dostarczana w wersji AD,
jesli wymagana jest wersja AF, nalezy podac¢ ja przy zamowieniu.

Zakres dostawy: Z trzpieniami gwintowanymi do kompensacji bicia, bez sworzni docigga-
jacych.

Informacja: Kotnierze przednie, oprawki HydroChuck i ThermoChuck - patrz rozdziat
.Oprawki hydrauliczne, oprawki termokurczliwe i technika recznego mocowania ztaczy
HSK".

Sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czgsci zamienne i przyrzady pomiarowe”.
Instrukcje dotyczace zabezpieczenia przed pomyleniem elementu - patrz rozdziat ,Aneks
techniczny".

Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".
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Adapter z chwytem stozkowym

Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339)

Gy
N T
— il
il
Ll
Il
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Il
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| ¥2== o
I
BT Srednica modutu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
[ G G,
30 60 40 M5 M8x1 0S-AD-BT030-MOD060-040-11 30320084
30 70 40 M6 M8x1 0S-AD-BT030-MOD070-040-11 30320085
40 60 55 M5 M8x1 0S-AD-BT040-M0OD060-055-11 30320086
40 70 585 M6 M8x1 0S-AD-BT040-MOD070-055-11 30320087
40 80 65 M6 M8x1 0S-AD-BT040-MOD080-065-11 30320088
40 100 70 M8 M10x1 0S-AD-BT040-M0OD100-070-11 30320089
50 60 70 M5 M8x1 0S-AD-BT050-M0D060-070-11 30320095
50 70 70 M6 M8x1 0S-AD-BT050-M0OD070-070-11 30320096
50 80 70 M6 M8x1 0S-AD-BT050-M0D080-070-11 30320097
50 100 70 M8 M10x1 0S-AD-BT050-MOD100-070-11 30320098
50 17 80 M8 M10x1 0S-AD-BT050-M0OD117-080-11 30320099
50 140 80 M10 M10x1 0S-AD-BT050-MOD140-080-11 30320100
®
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Czedci zamienne
Do $rednicy modutu D potrzebna ilos¢ Wielkosé¢ @ Sruba .bez ez
Nr materiatowy
60 - 80 4 M8x1x16 10075355
100 4 M10x1x20 10075099
17 4 M10x1x20 10075099
140 4 M10x1x20 10075099
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i
sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

nego HSK = 3 pm.
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Adapter z chwytem stozkowym

Chwyt BT zblizony do 1SO 7388-2 typ JD (JIS B 6339) z powierzchnig podparcia gtowicy

Gq
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BT-FC Srednica modutu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
D
[ G G,
30 60 40 M5 M8x1 0S-AD-JD-FC030-MOD060-040-11 30630780
30 70 40 M6 M8x1 0S-AD-JD-FC030-MOD070-040-11 30630781
40 60 55 M5 M8x1 0S-AD-JD-FC040-M0OD060-055-11 30630782
40 70 55 M6 M8x1 0S-AD-JD-FC040-MOD070-055-11 30630783
40 80 65 M8 M8x1 0S-AD-JD-FC040-MOD080-065-11 30630784
40 100 70 M5 M10x1 0S-AD-JD-FC040-MOD100-070-11 30630785
50 60 70 M6 M8x1 0S-AD-JD-FC050-MOD060-070-11 30630786
50 70 70 M6 M8x1 0S-AD-JD-FC050-M0D070-070-11 30630787
50 80 70 M6 M8x1 0S-AD-JD-FC050-MOD080-070-11 30630788
50 100 70 M8 M10x1 0S-AD-JD-FC050-MOD100-070-11 30630789
50 n7 80 M8 M10x1 0S-AD-JD-FC050-M0D117-080-11 30630790
50 140 80 M10 M10x1 0S-AD-JD-FC050-M0OD140-080-11 30630791
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i
sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

nego HSK = 3 pm.
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Adapter do stozkow stromych

Chwyt ,CAT" wedtug ASME B5.50-1994

CAT Srednica modutu Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
° I G Gy
30 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT030-M0OD060-050-11 30320124
30 70 50 Mé M8x1 0S-AD-CAT030-M0ODO070-050-11 30320125
40 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT040-M0OD060-050-11 30320126
40 70 50 Mé M8x1 0S-AD-CAT040-M0OD070-050-11 30320127
40 80 55 M6 M8x1 0S-AD-CAT040-M0ODO080-055-11 30320128
40 100 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT040-MOD100-060-11 30320129
50 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT050-M0OD060-050-11 30320135
50 70 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT050-M0ODO070-050-11 30320136
50 80 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT050-M0OD080-050-11 30320137
50 100 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT050-M0OD100-060-11 30320138
50 17 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT050-M0OD117-060-11 30320139
50 140 60 M10 M10x1 0S-AD-CAT050-M0OD140-060-11 30320140

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: do mocowania w obrabiarce narzedzi z chwytem HSK. Informacja: Wkfady mocujgce - patrz rozdziat ,Technika recznego mocowania ztaczy HSK".
Zakres dostawy: ze standardowym wkfadem mocujacym i pierscieniem ostonowym. bez Pierscienie zakrywajgce i sworznie dociggajace - patrz rozdziat ,Osprzet, czeSci zamienne i
sworznia dociagajacego. przyrzady pomiarowe".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia chwytu SK w stosunku do stozka wewnetrz- Klasa wywazenia: G 6,3 przy 3000 min™".

nego HSK = 3 pm.
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Potfabrykaty HSK

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

|
\_1[ \ [
A -
I~ A =
i
12
It
HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy Nr materiatowy
Wersja 1 Wersja 2
I P dy

32 100 80 34 0S-BL-HSK-A032-BLANK034-100-00 30312301 30312314
32 150 130 53 0S-BL-HSK-A032-BLANK053-150-00 30312333 30312334
32 200 180 34 0S-BL-HSK-A032-BLANK034-200-00 30312318 30312320
40 100 80 40 0S-BL-HSK-A040-BLANK040-100-00 30312335 30312336
40 150 130 63 0S-BL-HSK-A040-BLANKO063-150-00 30312339 30312340
40 200 180 40 0S-BL-HSK-A040-BLANK040-200-00 30312337 30312338
50 100 74 53 0S-BL-HSK-A050-BLANK053-100-00 30319404 30319416
50 175 149 83 0S-BL-HSK-A050-BLANK083-175-00 30319405 30319417
50 200 174 53 0S-BL-HSK-A050-BLANK053-200-00 30319406 30319418
63 100 74 63 0S-BL-HSK-A063-BLANK063-100-00 30319407 30319419
63 175 149 102 0S-BL-HSK-A063-BLANK102-175-00 30319408 30319420
63 200 174 63 0S-BL-HSK-A063-BLANK063-200-00 30319409 30319421
80 100 74 83 0S-BL-HSK-A080-BLANK083-100-00 30319410 30319422
80 200 174 83 0S-BL-HSK-A080-BLANK083-200-00 30319411 30319423
80 200 174 127 0S-BL-HSK-A080-BLANK127-200-00 30319412 30319424
100 100 71 102 0S-BL-HSK-A100-BLANK102-100-00 30319413 30319425
100 200 171 102 0S-BL-HSK-A100-BLANK102-200-00 30319414 30319426
100 200 171 127 0S-BL-HSK-A100-BLANK127-200-00 30319415 30319427

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.

Wersja 1: Wstepnie toczone i frezowane. W zakresie HSK naddatek na szlifowanie od
HSK32 do HSK80 = 0,2 mm, od HSK100 = 0,3 mm na stozku lub 0,15 mm na powierzchni
czofowej. Niehartowane i nieszlifowane. Przednia cze$¢ prefabrykatu niehartowana i nie-
szlifowana, do dalszej obrdbki.

Wersja 2: Stozek i kotnierz hartowane i szlifowane. Przednia czgs¢ prefabrykatu nieharto-
wana i nieszlifowana, do dalszej obrobki.

Wazna uwaga dotyczgca wersji 2: Nadmierna obrébka skrawaniem i jakakolwiek obrébka
cieplna gotowych pétfabrykatow moze spowodowaé niedopuszczalne odksztatcenia chwy-

tu HSK. Roszczenia gwarancyjne mogg wigc by¢ zgtaszane tylko w odniesieniu do pétfa-
brykatéw niepoddanych obrobce.

Informacje: W przypadku rozlegtej obrébki przedniej czesci potfabrykatu zalecane jest wy-
korzystanie wersji 1. Szlifowanie wykonczeniowe HSK powinno by¢ wykonywane w ostat-
nim kroku roboczym.

Dalsze wymiary na zapytanie. Rurki doprowadzajace chtodziwo - patrz rozdziat ,Osprzet,
czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”.

Materiat: 42CrMoS4



Potfabrykaty HSK

Chwyt HSK-C wedtug DIN 69893-1
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HSK-C Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy Nr materiatowy
Wersja 1 Wersja 2
dq I Iy

32 34 100 10 0S-BL-HSK-C032-BLANK034-100-00 30319671 30320293
32 34 200 10 0S-BL-HSK-C032-BLANK034-200-00 30319672 30320294
32 53 150 10 0S-BL-HSK-C032-BLANK053-150-00 30319673 30320295
40 40 100 10 0S-BL-HSK-C040-BLANK040-100-00 30319674 30320296
40 40 200 10 0S-BL-HSK-C040-BLANK040-200-00 30319675 30320297
40 63 150 10 0S-BL-HSK-C040-BLANK063-150-00 30319676 30320298
50 53 100 12,5 0S-BL-HSK-C050-BLANK053-100-00 30319677 30320299
50 58 200 12,5 0S-BL-HSK-C050-BLANK053-200-00 30319678 30320300
50 82 175 12,5 0S-BL-HSK-C050-BLANK083-175-00 30319679 30320301
63 63 100 12,5 0S-BL-HSK-C063-BLANK063-100-00 30319680 30320302
63 63 200 12,5 0S-BL-HSK-C063-BLANK063-200-00 30319681 30320303
63 102 175 12,5 0S-BL-HSK-C063-BLANK102-175-00 30319682 30320304
80 83 100 16 0S-BL-HSK-C080-BLANK083-100-00 30319683 30320305
80 83 200 16 0S-BL-HSK-C080-BLANK083-200-00 30319684 30320306
80 127 200 16 0S-BL-HSK-C080-BLANK127-200-00 30319685 30320307
100 102 100 16 0S-BL-HSK-C100-BLANK102-100-00 30319686 30320308
100 102 200 16 0S-BL-HSK-C100-BLANK102-200-00 30319687 30320309
100 127 200 16 0S-BL-HSK-C100-BLANK127-200-00 30319688 30320310

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.

Wersja 1: Wstepnie toczone i frezowane. W zakresie HSK naddatek na szlifowanie
od HSK32 do HSK80 0,2 mm, od HSK100 0,3 mm na stozku lub 0,15 mm na po-
wierzchni czofowe;.

Niehartowane i nieszlifowane. Przednia cze$¢ prefabrykatu niehartowana i nieszli-
fowana, do dalszej obrdbki.

Wersja 2: Stozek i kotnierz hartowane i szlifowane. Przednia czgs¢ prefabrykatu
niehartowana i nieszlifowana, do dalszej obrdbki.

Wazna uwaga dotyczaca wersji 2: Nadmierna obrobka skrawaniem i jakakolwiek

obrdbka cieplna gotowych potfabrykatéw moze spowodowaé niedopuszczalne od-
ksztatcenia chwytu HSK. Roszczenia gwarancyjne mogg wigc by¢ zgtaszane tylko w
odniesieniu do potfabrykatéw niepoddanych obrébce.

Informacja: W przypadku rozlegtej obrobki przedniej czesci potfabrykatu zalecane
jest wykorzystanie wersji 1. Szlifowanie wykonczeniowe HSK powinno by¢ wykony-
wane w ostatnim kroku roboczym.

Dalsze wymiary na zapytanie. Rurki doprowadzajgce chtodziwo - patrz rozdziat
.0sprzet, czeSci zamienne i przyrzady pomiarowe”.

Materiat: 42CrMoS4
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OSPRZET

Osprzet, czedci zamienne i przyrzady pomiarowe
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Pierscienie zakrywajgce RE

-

I
4

~

IVah

HSK-C Wymiary @ Sruba ustalajaca @ Pierscien zakry-
Nr materiatowy wajacy
dq dy b Nr materiatowy
32 32 37 9 30326173 30326064
32 40 45 9 30326173 30326066
32 55 61 9 30326173 30326065
40 40 45 9 30326173 30326066
40 50 55 n 30326176 30326068
40 63 70 10 30326173 30326067
50 50 55 n 30326174 30326068
50 63 70 14 30373220 30326070
50 80 87 13 30326174 30326069
63 63 70 14 30326175 30326070
63 80 87 14 30326175 30326072
63 100 108 15 30326175 30326071
80 80 87 14 30326175 30326072
80 100 110 18 30326177 30326061
80 17 125 17 30326175 30326073
100 100 110 18 30326172 30326061
100 125 135 18 30326172 30326063
100 140 150 18 30326172 30326062

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do recznego zamykania otworu mocujacego we wrzecionach i adapterach Informacja: Przy wyborze pierscieni zakrywajacych i Srub ustalajacych nalezy przestrzegac
HSK. rozmiaru nominalnego HSK lub wymiaru d,.
Zakres dostawy: Pierscienie zakrywajace bez sruby ustalajacej. Odpowiednia $rube ustala- Materiat: Pierscienie zakrywajgce — mosiadz

jaca (patrz tabela) nalezy zamowi¢ oddzielnie. Sruby ustalajace - stal
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Pierscienie zamykajgce

b,
HSK-C Wymiary Pierscien zakrywajacy Sruba ustalajaca @ Zamkniecie
kpl. Nr materiatowy Nr materiatowy
dy dy b Nr materiatowy
32 32 43 9 30326047 30325932 30325926
32 55 68 9 30326048 30325932 30325926
32 40 52 9 30326049 30325932 30325926
40 40 55 9 30326050 30325932 30325927
40 63 79 9 30326051 30325932 30325927
40 50 65 9 30326052 30325932 30325927
50 50 67 n 30326053 30325933 30325928
50 80 98 n 30326054 30325933 30325928
50 63 80 n 30326055 30325933 30325928
63 63 85 14 30326056 30325934 30325929
63 100 124 14 30326057 30325934 30325929
63 80 103 14 30326058 30325934 30325929
80 80 105 14 30326059 30325934 30325930
80 17 143 14 30326060 30325934 30325930
100 100 130 18 30326044 30325935 30325931
100 140 170 18 30326045 30325935 30325931
125 125 155 18 30326046 30325935 30325931

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do automatycznego zamykania otworu mocujgcego we wrzecionach i ada-

pterach HSK.

Zakres dostawy: Z kompletnym zamknieciem i $ruba ustalajaca.

Informacja: Przy wyborze pierscieni zamykajacych nalezy przestrzega¢ rozmiaru nominal-

nego HSK lub wymiaru d,.
Materiat: Stal (zamkniecie i $ruba)
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Pierscienie zamykajgce

1
| +
|
]
N
\ﬁ/ :
dy 3
Odrzutniki SE
HSK-C Wymiary Odrzutnik kpl. @ Sruba ustalajgca @ Pierscien zakry @ Trzpien gwintowany wedtug 1SO 4027
Nr materiatowy Nr materiatowy ~ Wwajacy
dy dy b Nr materiatowy Wielkosé¢ Nr materiatowy
25 25 38 15,5 30326080 30325925 30325940 M4x5-45H 10003897
32 32 43 19,5 30326081 30325923 30325936 M4x5-45H 10003897
32 32 48 19,5 30326082 30325923 30325936 M4x5-45H 10003897
40 40 57 21 30326083 30326173 30325937 M5x6-45H 10003905
50 50 70 24 30326084 30326174 30325938 M6x8-45H 10003912
63 63 82 31 30326085 30325924 30325939 M6x8-45H 10003912
Zastosowanie: Do recznego zamykania otworu mocujacego we wrzecionach i adapterach Informacja: Odrzutnik jest mocowany za pomocg trzech trzpieni gwintowanych. Prosze
HSK wedtug DIN 69002. zwréci¢ na to uwage przy sktadaniu zaméwienia.
Zakres dostawy: Z pierscieniem zakrywajacym, $rubg ustalajaca i trzpieniami gwintowany- Materiat: Korpus odrzutnika + Sruba ustalajaca: stal, pierscien zakrywajgcy: mosigdz
mi.
S
7N §
\\3& 1"
dg b
)
Odrzutniki SR
HSK-C Wymiary @ Zamkniecie @ Trzpien gwintowany wedtug I1SO 4027 (3x) Odrzutnik kpl.
Nr materiatowy Nr materiatowy
dq dy b Wielkos¢ Nr materiatowy
25 25 38 15,5 na zapytanie M4x5-45H 10003897 na zapytanie
32 32 43 18,8 30325926 M4x5-45H 10003897 30326167
32 32 48 18,8 30325926 M4x5-45H 10003897 30326168
40 40 57 20,8 30325927 M5x6-45H 10003905 30326169
50 50 70 23,8 30325928 M6x8-45H 10003912 30326170
63 63 82 30,8 na zapytanie M6x8-45H 10003912 30326171
Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do automatycznego zamykania otworu mocujgcego we wrzecionach i ada- Informacja: Odrzutnik jest mocowany za pomocg trzech trzpieni gwintowanych.
pterach HSK wedtug DIN 69002. Materiat: Stal

Zakres dostawy: Z kompletnym zamknieciem i trzpieniami gwintowanymi.



Rurki doprowadzajgce chtodziwo, zaslepki
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Rurki doprowadzajace chtodziwo wg DIN 69895
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I
sw

Zaslepki

HSK Wymiary Nr materiatowy HSK Wymiary Nr materiatowy
G d1 dz G L SW
32 M10x1 6 315 30326003 32 M10x1 55 4 30326075
40 M12x1 8 5 30326004 40 M12x1 75 5 30326076
50 M16x1 10 6.4 30326005 50 M16x1 9,5 6 30326077
63 M18x1 12 8 30326006 63 M18x1 1,5 8 30326078
80 M20x1,5 14 10 30326007 80 M20x1,5 13,5 10 30326079
100 M24x1,5 16 12 30326008 100 M24x1,5 15,5 12 30326074

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: rurka doprowadzajaca chtodziwo z dwoma uszczelkami typu O-ring.

Wersja: z lekkim luzem katowym 1°, samocentrujgca, uszczelniania.

Informacja: Wykonana wg DIN 69895 Szczelnos¢ do 80 bar.

Zastosowanie: do zamykania otworéw gwintowanych w chwytach narzedzi GKZ, gdy nie

jest stosowana rurka doprowadzajgca chtodziwo.

Wersja: z wktadem Nylok do zabezpieczenia $ruby.

Materiat: Stal nierdzewna.
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Wywazacze Nasadki

H
L
HSK Wymiary Nr materiatowy HSK Wymiary Nr materiatowy
L H L H

32 31 15 30326032 32 23 10 30326020

40 35 15 30326033 40 26 10 30326021

50 43 18 30326034 50 33 12,5 30326022

63 52 20 30326035 63 38 12,5 30326023

80 65 25 30326036 80 48 16 30326024

100 75 25 30326037 100 56 16 30326025
Zastosowanie: Do wywazania wrzecion i chwytow HSK oraz do zabezpieczania szybko ob- Zastosowanie: Do zabezpieczania chwytéw we wrzecionach bez montowania narzedzi.
racajacych sie wrzecion i chwytéw HSK bez montowania narzedzi. Wersja: Niewywazone.
Wersja: Dopuszczalne niewywazenie resztkowe zgodnie z DIN ISO 1940 czesé 1. Informacja: Do zabezpieczania szybko obracajacych sie wrzecion i chwytéw HSK zaleca sie
Materiat: Stal nierdzewna. korzystanie z wywazaczy HSK.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 8000 min™'

HSK Wymiary Nr materiatowy
dy L H
32 3 23 10 30326027
40 3 26 10 30326028
50 4 38 12,5 30326029
63 6 38 12,5 30326030
80 7 48 16 30326031
100 7 56 16 30326026

Zastosowanie: Do zabezpieczania chwytéw we wrzecionach bez montowania narzedzi.
Wersja: Niewywazone, z centralnym otworem doprowadzajacym chtodziwo.

Informacja: Do zabezpieczania szybko obracajacych si¢ wrzecion i chwytéw HSK zaleca sie ko-
rzystanie z wywazaczy HSK.

Wymiary podano w mm.
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Tulejki zaciskowe ER

I1SO 15488-B
/—\
|
i —_— -
Y =
o
Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy Zakres mocowania Wielko$¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy
nowa wania nowa wania
dj dj
05-10 ER-16 1-05 30326086 1-16 ER-25 1-05 30326109
05-10 ER-16 2-1 30326087 1-16 ER-25 2-1 30326110
05-10 ER-16 3-2 30326088 1-16 ER-25 3-2 30326111
0,5-10 ER-16 4-3 30326089 1-16 ER-25 4-3 30326112
05-10 ER-16 5-4 30326090 1-16 ER-25 5-4 30326113
0,5-10 ER-16 6-5 30326091 1-16 ER-25 6-5 30326114
0,5-10 ER-16 7-6 30326092 1-16 ER-25 7-6 30326115
0,5-10 ER-16 8-7 30326093 1-16 ER-25 8-7 30326116
0,5-10 ER-16 9-8 30326094 1-16 ER-25 9-8 30326117
0,5-10 ER-16 10-9 30326095 1-16 ER-25 10-9 30326118
1-13 ER-20 1-05 30326301 1-16 ER-25 1 -10 30326119
1-13 ER-20 2-1 30326300 1-16 ER-25 12-11 30326120
1-13 ER-20 3-2 30326299 1-16 ER-25 13-12 30326121
1-13 ER-20 4-3 30326099 1-16 ER-25 14-13 30326122
1-13 ER-20 5-4 30326100 1-16 ER-25 15-14 30326123
1-13 ER-20 6-5 30326101 1-16 ER-25 16 -15 30326124
1-13 ER-20 7-6 30326102 2-20 ER-32 3-2 30326125
1-13 ER-20 8-7 30326103 2-20 ER-32 4-3 30326126
1-13 ER-20 9-8 30326104 2-20 ER-32 5-4 30326127
1-13 ER-20 10-9 30326105 2-20 ER-32 6-5 30326128
1-13 ER-20 1-10 30326106 2-20 ER-32 7-6 30326129
1-13 ER-20 12-11 30326107 2-20 ER-32 8-7 30326130
1-13 ER-20 13-12 30326108 2-20 ER-32 9-8 30326131
2-20 ER-32 10-9 30326132
2-20 ER-32 11 -10 30326133
2-20 ER-32 12-11 30326134
2-20 ER-32 13-12 30326135
2-20 ER-32 14-13 30326136
2-20 ER-32 15-14 30326137
2-20 ER-32 16 - 15 30326138
2-20 ER-32 17 - 16 30326139
2-20 ER-32 18- 17 30326140
2-20 ER-32 19-18 30326141
2-20 ER-32 20-19 30326142

Wymiary podano w mm.

Informacja: Nigdy nie zaciska¢ chwytoéw z naddatkiem!
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Tulejki zaciskowe ER

I1SO 15488-B
/—\

1
e 5
\.—

Nakretki zaciskowe do wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa

Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy Zakres mocowania Wielko$¢ znamionowa Nr materiatowy
nowa wania
dq
3-26 ER-40 4-3 30326143 05-10 ERC-16 10007862
3-26 ER-40 5-4 30326144 1-13 ERC-20 10008009
3-26 ER-40 6-5 30326145 1-16 ERC-25 10014123
3-26 ER-40 7-6 30326146 2-20 ERC-32 10007923
3-26 ER-40 8-7 30326147 3-26 ERC-40 10008010
3-26 ER-40 9-8 30326148
3-26 ER-40 10-9 30326149 Zastosowanie: Do zastosowania przy cisnieniu chtodziwa nieprzekraczajacym 150 bar.
3-26 ER-40 1-10 30326150 Wersja: Nakretka zaciskowa Hi-Q/ERC to wersja do wewnetrznego doprowadzenia chtodzi-
3-26 ER-40 12 - 11 30326151 wa. W potaczeniu z podktadkami uszczelniajacymi DS/ER umozliwia to zastosowanie do-
tychczas uzywanych tulejek zaciskowych réwniez do narzedzi z wewnetrznym doprowa-
3-26 ER-40 13-12 30326152 dzeniem chtodziwa.
3-26 ER-40 14 -13 30326153
3-26 ER-40 15-14 30326154
3-26 ER-40 16 - 15 30326155
3-26 ER-40 17 - 16 30326156
3-26 ER-40 18-17 30326157
3-26 ER-40 19-18 30326158
3-26 ER-40 20-19 30326159
3-26 ER-40 21-20 30326160
3-26 ER-40 22 -21 30326162
3-26 ER-40 23 -22 30326163
3-26 ER-40 24 -23 30326164
3-26 ER-40 25-24 30326165
3-26 ER-40 26 - 25 30326166

Wymiary podano w mm.

Informacja: Nigdy nie zaciska¢ chwytoéw z naddatkiem!
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Ultraprecyzyjne tulejki zaciskowe

kompatybilne z ISO 15488-B

/—\
|
= —
Y =
o
Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy Zakres mocowania Wielko$¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy
nowa wania nowa wania
dj dj
05-10 ER-16 1-05 30281150 1-13 ER-20 9-8 10030749
05-10 ER-16 15-1 30480431 1-13 ER-20 9,5-85 10030750
05-10 ER-16 2-1 10030696 1-13 ER-20 10-9 10030751
05-10 ER-16 25-15 10030697 1-13 ER-20 10,5 -9,5 10030752
05-10 ER-16 3-2 10030698 1-13 ER-20 1 -10 10030753
05-10 ER-16 35-25 10030699 1-13 ER-20 11,5 - 10,5 10030754
05-10 ER-16 4-3 10030700 1-13 ER-20 12-1 10030755
0,5-10 ER-16 45-35 10030701 1-13 ER-20 12,5-11,5 10030756
05-10 ER-16 5-4 10030722 1-13 ER-20 13-12 10030757
05-10 ER-16 55-45 10030723 1-16 ER-25 1-0,5 10030758
05-10 ER-16 6-5 10030724 1-16 ER-25 15-1 10030759
05-10 ER-16 6,5-55 10030725 1-16 ER-25 2-1 10030760
0,5-10 ER-16 7-6 10030726 1-16 ER-25 25-15 10030761
0,5-10 ER-16 75-65 10030727 1-16 ER-25 3-2 10030762
05-10 ER-16 8-7 10030728 1-16 ER-25 35-25 10030763
05-10 ER-16 85-75 10030729 1-16 ER-25 4-3 10030764
05-10 ER-16 9-8 10030730 1-16 ER-25 45-35 10030765
05-10 ER-16 95-85 10030731 1-16 ER-25 5-4 10030766
05-10 ER-16 10-9 10030732 1-16 ER-25 55-45 10030767
1-13 ER-20 1-05 10030733 1-16 ER-25 6-5 10030768
1-13 ER-20 15-1 10030734 1-16 ER-25 65-55 10030769
1-13 ER-20 2-1 10030735 1-16 ER-25 7-6 10030770
1-13 ER-20 25-15 10030736 1-16 ER-25 75-65 10030771
1-13 ER-20 3-2 10030737 1-16 ER-25 8-7 10030772
1-13 ER-20 35-25 10030738 1-16 ER-25 85-75 10030773
1-13 ER-20 4-3 10030739 1-16 ER-25 9-8 10030774
1-13 ER-20 45-35 10030740 1-16 ER-25 9,5-85 10030775
1-13 ER-20 5-4 10030741 1-16 ER-25 10-9 10030776
1-13 ER-20 55-45 10030742 1-16 ER-25 10,5-95 10030777
1-13 ER-20 6-5 10030743 1-16 ER-25 1-10 10030778
1-13 ER-20 6,5-55 10030744 1-16 ER-25 11,5-105 10030779
1-13 ER-20 7-6 10030745 1-16 ER-25 12 - 11 10030780
1-13 ER-20 75-65 10030746 1-16 ER-25 125-11,5 10030781
1-13 ER-20 8-7 10030747 1-16 ER-25 13-12 10030782
1-13 ER-20 85-75 10030748 1-16 ER-25 135-125 10030783

Ciagg dalszy na nastepnej stronie.
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Ultraprecyzyjne tulejki zaciskowe | kompatybilne z ISO 15488-B

Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy Zakres mocowania Wielkosé znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy

nowa wania nowa wania
dq dy
1-16 ER-25 14-13 10030784 3-26 ER-40 6-5 10030830
1-16 ER-25 14,5-13,5 10030785 3-26 ER-40 6,5-55 10030831
1-16 ER-25 15-14 10030786 3-26 ER-40 7-6 10030832
1-16 ER-25 15,5- 14,5 10030787 3-26 ER-40 75-6,5 10030833
1-16 ER-25 16 -15 10030788 3-26 ER-40 8-7 10030834
2-20 ER-32 2-1 10030789 3-26 ER-40 85-75 10030835
2-20 ER-32 2,5-1,5 10030790 3-26 ER-40 9-'8 10030836
2-20 ER-32 3-2 10030791 3-26 ER-40 95-85 10030837
2-20 ER-32 35-25 10030792 3-26 ER-40 10-9 10030838
2-20 ER-32 4-3 10030793 3-26 ER-40 10,5-9,5 10030839
2-20 ER-32 45-35 10030794 3-26 ER-40 11 -10 10030840
2-20 ER-32 5-4 10030795 3-26 ER-40 11,5'-10;5 10030841
2-20 ER-32 55-45 10030796 3-26 ER-40 12-1 10030842
2-20 ER-32 6-5 10030797 3-26 ER-40 125-11,5 10030843
2-20 ER-32 6,5-55 10030798 3-26 ER-40 13-12 10030844
2-20 ER-32 7-6 10030799 3-26 ER-40 1838 = 125 10030845
2-20 ER-32 75-65 10030800 3-26 ER-40 14 -13 10030846
2-20 ER-32 8-7 10030801 3-26 ER-40 14,5-13,5 10030847
2-20 ER-32 85-75 10030802 3-26 ER-40 15-14 10030848
2-20 ER-32 9-8 10030803 3-26 ER-40 15,5- 14,5 10030849
2-20 ER-32 95-85 10030804 3-26 ER-40 16 -15 10030850
2-20 ER-32 10-9 10030805 3-26 ER-40 16,5- 155 10030851
2-20 ER-32 10,5-9,5 10030806 3-26 ER-40 17 - 16 10030862
2-20 ER-32 1 -10 10030807 3-26 ER-40 17,5-16,5 10030863
2-20 ER-32 11,5-10,5 10030808 3-26 ER-40 18 -17 10030864
2-20 ER-32 12-1 10030809 3-26 ER-40 185-175 10030865
2-20 ER-32 125-11,5 10030810 3-26 ER-40 19-18 10030866
2-20 ER-32 13-12 10030811 3-26 ER-40 19,5-185 10030867
2-20 ER-32 13,5-125 10030812 3-26 ER-40 20-19 10030868
2-20 ER-32 14 -13 10030813 3-26 ER-40 20,5-19,5 10030869
2-20 ER-32 145-135 10030814 3-26 ER-40 21-20 10030870
2-20 ER-32 15-14 10030815 3-26 ER-40 21,5-205 10030871
2-20 ER-32 15,5-145 10030816 3-26 ER-40 22 -21 10030872
2-20 ER-32 16 -15 10030817 3-26 ER-40 225-215 10030873
2-20 ER-32 16,5- 15,5 10030818 3-26 ER-40 23 -22 10030874
2-20 ER-32 17 -16 10030819 3-26 ER-40 235-225 10030875
2-20 ER-32 17,5-16,5 10030820 3-26 ER-40 24 - 23 10030876
2-20 ER-32 18-17 10030821 3-26 ER-40 24,5 -23,5 10030877
2-20 ER-32 185-17,5 10030822 3-26 ER-40 25 -24 10030878
2-20 ER-32 19-18 10030823 3-26 ER-40 25,5 -24,5 10030879
2-20 ER-32 19,5-18,5 10030824 3-26 ER-40 26 - 25 10030880
2-20 ER-32 20-19 10030825 3-26 ER-40 27 - 26 10030881
3-26 ER-40 4-3 10030826 3-26 ER-40 28 - 27 10030882
3-26 ER-40 45-35 10030827 3-26 ER-40 29 - 28 10030883
3-26 ER-40 5-4 10030828 3-26 ER-40 30-29 10030884
3-26 ER-40 55-45 10030829

Wymiary podano w mm.

Wersja: Tulejka zaciskowa taczy w jednym elemencie zalety ISO 15488 A+B. Informacja: Nigdy nie zaciska¢ chwytéw z naddatkiem! Na przyktad nigdy nie nalezy wci-
Posiada zakres mocowania analogiczny do standardowej tulejki zaciskowej wg 1SO 15488 ska¢ chwytu 0 8 12,2 mm w tulejke o @ 12-11 mm. Zastosowa¢ kolejny co do wielkosci
typ B. Kolejng zaletg jest niska wartos¢ bicia zgodnie z norma ISO 15488 typ A. model tulejki zaciskowej (w tym przypadku @ 11,5-12,5 mm).

Zastosowanie: Elementy te sg stosowane gtéwnie w obrébce z duzg predkoscia, gdzie wy-
magane sg bardzo niskie wartosci bicia.
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Tulejki zaciskowe do gwintownikow

zblizone do ISO 15488 z gniazdem kwadratowym

1

i
dy

j

|

|
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Srednica moco-

Srednica moco-

Zakres moco-  Wielkos¢ zna- swW Nr materiatowy Zakres moco-  Wielkos¢ zna- swW Nr materiatowy
wania mionowa wania DIN wania mionowa wania DIN
dy mm dq mm

0,5-10 ER-16 4,5 3,4 10007899 2-20 ER-32 4,5 34 10006783
0,5-10 ER-16 55 43 10076832 -20 ER-32 55 43 10076843
0,5-10 ER-16 6,0 49 10007047 -20 ER-32 6,0 4,9 10006801
0,5-10 ER-16 7,0 55 10007049 -20 ER-32 7,0 55 10006836
0,5-10 ER-16 8,0 6,2 10013102 -20 ER-32 8,0 6,2 10006683
0,5-10 ER-16 9,0 7 10022149 -20 ER-32 9,0 7 10006684
1-13 ER-20 4,5 34 10050677 -20 ER-32 10,0 8 10006685
1-13 ER-20 55 4,3 10079513 -20 ER-32 11,0 9 10008264
1-13 ER-20 6,0 4,9 10007329 -20 ER-32 12,0 9 10009677
1-13 ER-20 7,0 55 10006519 -20 ER-32 14,0 n 10017137
1-13 ER-20 8,0 6,2 10006520 -20 ER-32 16,0 12 10045058
1-13 ER-20 9,0 7 10006521 2-20 ER-32 18,0 14,5 10020678
1-13 ER-20 10,0 8 10009228 -20 ER-32 20,0 16 10040083
1-13 ER-20 11,0 9 10024811 -26 ER-40 6,0 49 10038386
1-16 ER-25 45 3.4 10079512 -26 ER-40 7.0 55 10012631
1-16 ER-25 55 43 10079511 3-26 ER-40 8,0 6,2 10007012
1-16 ER-25 6,0 49 10020035 -26 ER-40 9,0 7 10007009
1-16 ER-25 7,0 55 10020033 -26 ER-40 10,0 8 10007014
1-16 ER-25 8,0 6,2 10040822 -26 ER-40 11,0 9 10025161
1-16 ER-25 9,0 7 10021684 3-26 ER-40 12,0 9 10007011
1-16 ER-25 10,0 8 10020034 -26 ER-40 14,0 n 10016524
1-16 ER-25 1,0 9 10041407 -26 ER-40 16,0 12 10076844
1-16 ER-25 12,0 9 10040836 -26 ER-40 18,0 14,5 10008214
1-16 ER-25 14,0 n 10040838 -26 ER-40 20,0 16 10047594
1-16 ER-25 16,0 12 10079470 -26 ER-40 22,0 18 10076845

Wymiary podano w mm.

Wersja: Odpowiednie do gwintownikéw wedtug norm DIN, ISO i JIS.

Informacja: Nigdy nie zaciska¢ chwytow z naddatkiem! Na przyktad nigdy nie nalezy wci-
ska¢ chwytu 0 ¢ 9,2 mm w tulejke o g 9,0 mm. Zastosowac kolejny co do wielkosci model
tulejki zaciskowej (w tym przypadku @ 10,0 mm).
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Podktadki uszczelniajgce ER

do nakretek zaciskowych z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

O

dq

Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy Zakres mocowania Wielko$¢ znamio-  Srednica moco- Nr materiatowy
nowa wania nowa wania
dj dj
05-10 ER-16 30-25 30325796 1-16 ER-25 30-25 30325832
05-10 ER-16 35-30 30325797 1-16 ER-25 35-30 30325833
0,5-10 ER-16 4,0-35 30325798 1-16 ER-25 40-35 30325834
0,5-10 ER-16 45-40 30325799 1-16 ER-25 45-40 30325835
05-10 ER-16 50-45 30325800 1-16 ER-25 50-45 30325836
05-10 ER-16 55-50 30325801 1-16 ER-25 55-50 30325837
0,5-10 ER-16 6,0-55 30325802 1-16 ER-25 6,0-55 30325838
0,5-10 ER-16 6,5-6,0 30325803 1-16 ER-25 6,5-6,0 30325839
0,5-10 ER-16 7,0-65 30325804 1-16 ER-25 70-65 30325840
0,5-10 ER-16 75-70 30325805 1-16 ER-25 75-70 30325841
0,5-10 ER-16 80-75 30325806 1-16 ER-25 80-75 30325842
0,5-10 ER-16 8,5-8,0 30325807 1-16 ER-25 8,5-8,0 30325843
0,5-10 ER-16 9,0-85 30325808 1-16 ER-25 9,0-85 30325844
0,5-10 ER-16 95-9,0 30325809 1-16 ER-25 95-90 30325845
0,5-10 ER-16 10,0-9,5 30325810 1-16 ER-25 10,0 - 9,5 30325846
1-13 ER-20 30-25 30325811 1-16 ER-25 10,5 - 10,0 30325847
1-13 ER-20 35-30 30325812 1-16 ER-25 11,0-10,5 30325848
1-13 ER-20 40-35 30325813 1-16 ER-25 1,5-11,0 30325849
1-13 ER-20 45-40 30325814 1-16 ER-25 12,0 - 11,5 30325850
1-13 ER-20 50-45 30325815 1-16 ER-25 12,5-12,0 30325851
1-13 ER-20 55-50 30325816 1-16 ER-25 13,0-125 30325852
1-13 ER-20 6,0-55 30325817 1-16 ER-25 13,5-13,0 30325853
1-13 ER-20 6,5-6,0 30325818 1-16 ER-25 14,0 - 13,5 30325854
1-13 ER-20 70-6,5 30325819 1-16 ER-25 14,5 - 14,0 30325855
1-13 ER-20 75-70 30325820 1-16 ER-25 15,0 - 14,5 30325856
1-13 ER-20 80-75 30325821 1-16 ER-25 15,5-15,0 30325857
1-13 ER-20 8,5-80 30325822 1-16 ER-25 16,0- 155 30325858
1-13 ER-20 9,0-85 30325823 2-20 ER-32 30-25 30325859
1-13 ER-20 9,5-90 30325824 2-20 ER-32 35-30 30325860
1-13 ER-20 10,0 - 9,5 30325825 2-20 ER-32 40-35 30325861
1-13 ER-20 10,5 - 10,0 30325826 2-20 ER-32 45-40 30325862
1-13 ER-20 11,0-10,5 30325827 2-20 ER-32 50-45 30325863
1-13 ER-20 1,5-11,0 30325828 2-20 ER-32 55-50 30325864
1-13 ER-20 12,0 - 11,5 30325829 2-20 ER-32 6,0-55 30325865
1-13 ER-20 12,5-12,0 30325830 2-20 ER-32 6,5-6,0 30325866
1-13 ER-20 13,0-125 30325831 2-20 ER-32 70-65 30325867
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Zakres mocowania Wielkos¢ znamio-

Srednica moco-

Nr materiatowy

Zakres mocowania Wielko$¢ znamio-

Srednica moco-

Nr materiatowy

nowa wania nowa wania
dy dy

-20 ER-32 75-70 30325868 -26 ER-40 80-75 30325904
-20 ER-32 80-75 30325869 -26 ER-40 8,5-8,0 30325905
-20 ER-32 85-80 30325870 -26 ER-40 9,0-85 30325906
2-20 ER-32 9,0 -85 30325871 3-26 ER-40 95-9,0 30325907
-20 ER-32 95-9,0 30325872 -26 ER-40 10,0 - 9,5 30325908
-20 ER-32 10,0 - 9,5 30325873 -26 ER-40 10,5 - 10,0 30325909
-20 ER-32 10,5 - 10,0 30325874 -26 ER-40 11,0 - 10,5 30325910
-20 ER-32 11,0 - 10,5 30325875 3-26 ER-40 1,5 - 11,0 30325911
-20 ER-32 1,5-11,0 30325876 -26 ER-40 12,0 - 11,5 30325912
2-20 ER-32 120-1,5 30325877 -26 ER-40 12,5-12,0 30325913
-20 ER-32 12,5-12,0 30325878 -26 ER-40 13,0-125 30325914
-20 ER-32 13,0-125 30325879 -26 ER-40 13,5-13,0 30325915
-20 ER-32 13,5-13,0 30325880 -26 ER-40 14,0-135 30325916
-20 ER-32 14,0-135 30325881 -26 ER-40 14,5 - 14,0 30325917
-20 ER-32 14,5 - 14,0 30325882 -26 ER-40 15,0 - 14,5 30325918
-20 ER-32 150 - 14,5 30325883 -26 ER-40 15,5 - 15,0 30325919
-20 ER-32 15,5-15,0 30325884 -26 ER-40 16,0 - 15,5 30325920
-20 ER-32 16,0 - 15,5 30325885 -26 ER-40 16,5 - 16,0 30325921
2-20 ER-32 16,5-16,0 30325886 -26 ER-40 17,0 - 16,5 30325922
-20 ER-32 17,0 - 16,5 30325887 -26 ER-40 17,5-17,0 30347836
-20 ER-32 17,5-17,0 30325888 -26 ER-40 18,0-17,5 30347837
-20 ER-32 180-17,5 30325889 -26 ER-40 18,5 - 18,0 30347838
-20 ER-32 18,5-18,0 30325890 3-26 ER-40 19,0 - 18,5 30347839
-20 ER-32 19,0 - 18,5 30325891 -26 ER-40 19,5 - 19,0 30347840
-20 ER-32 19,5-19,0 30325892 -26 ER-40 20,0 - 19,5 30347841
-20 ER-32 20,0 - 19,5 30325893 - 26 ER-40 20,5 - 20,0 30347842
-26 ER-40 30-25 30325894 - 26 ER-40 21,0-205 30347843
-26 ER-40 35-30 30325895 -26 ER-40 21,5-21,0 30347844
-26 ER-40 40-35 30325896 -26 ER-40 22,0-215 30347845
-26 ER-40 45-40 30325897 -26 ER-40 22,5-22,0 30347846
-26 ER-40 50-45 30325898 -26 ER-40 23,0-225 30347847
-26 ER-40 55-50 30325899 -26 ER-40 23,5 -23,0 30347848
-26 ER-40 6,0-55 30325900 -26 ER-40 24,0-235 30347849
-26 ER-40 6,5-6,0 30325901 3-26 ER-40 24,5 - 24,0 30347850
-26 ER-40 70-65 30325902 -26 ER-40 25,0 - 24,5 30347851
3-26 ER-40 75-70 30325903 -26 ER-40 25,5 - 25,0 30347852
-26 ER-40 26,0 - 25,5 30347853

Wymiary podano w mm.
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Tuleje redukecyjne do oprawki hydrauliczne;

bez osiowej requlacji dtugosci, z uszczelnieniem

[ ] 1
2 777,%7 '''''''' =1 < <
L ———— "
e
3
Wymiary Nr materiatowy

dq dy d3 lq Iy I3

12 3 16 40 4 29 30251059
12 4 16 40 4 29 30251060
12 5 16 40 4 29 30251061
12 6 16 40 4 36 30251062
12 7 16 40 4 37 30251063
12 8 16 40 4 37 30251064
12 9 16 40 4 37 30251065
12 10 16 40 4 40 30251066
20 3 25 50 4 28 30251067
20 4 25 50 4 28 30251068
20 5 25 50 4 28 30251069
20 6 25 50 4 36 30251070
20 7 25 50 4 38 30251071
20 8 25 50 4 37 30251072
20 9 25 50 4 38 30251073
20 10 25 50 4 40 30251074
20 1" 25 50 4 40 30251075
20 12 25 50 4 45 30251076
20 13 25 50 4 45 30251077
20 14 25 50 4 45 30251078
20 15 25 50 4 45 30251079
20 16 25 50 4 48 30251080
20 18 25 50 4 48 30486538
25 3 30 56 4 29 30251081
25 4 30 56 4 29 30251082
25 5 30 56 4 29 30251083
25 6 30 56 4 37 30251084
25 7 30 56 4 37 30251085
25 8 30 56 4 37 30251086
25 9 30 56 4 38 30251087
25 10 30 56 4 40 30251088
25 12 30 56 4 46 30251089
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Tulejki redukcyjne do oprawek hydraulicznych | bez regulacji dtugosci, z uszczelnieniem

191

Wymiary Nr materiatowy

dj dy d3 lq Iy I3

25 14 30 56 4 47 30251090
25 16 30 56 4 48 30251091
25 18 30 56 4 48 30251092
25 20 30 56 4 50 30251093
32 6 36 60 4 36 30251094
32 7 36 60 4 37 30251095
32 8 36 60 4 36 30251096
32 9 36 60 4 37 30251097
32 10 36 60 4 40 30251098
32 il 36 60 4 40 30251099
32 12 36 60 4 45 30251100
32 13 36 60 4 45 30251101
32 14 36 60 4 46 30251102
32 15 36 60 4 46 30251103
32 16 36 60 4 48 30251104
32 17 36 60 4 48 30251105
32 18 36 60 4 49 30251106
32 19 36 60 4 49 30251107
32 20 36 60 4 50 30251108
32 22 36 60 4 50 30251109
32 25 36 60 4 56 30251110

Wymiary podano w mm.

Wersja: Odpowiednie do gwintownikéw wedtug norm DIN, ISO i JIS.

Informacja: Nigdy nie zaciska¢ chwytoéw z naddatkiem! Na przyktad nigdy nie nalezy wci-
ska¢ chwytu 0 @ 9,2 mm w tulejke o @ 9,0 mm. Zastosowac kolejny co do wielkosci model
tulejki zaciskowej (w tym przypadku g 10,0 mm).
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Tuleje redukecyjne do oprawki hydrauliczne;

bez osiowej regulacji dtugosci, z kanatami doprowadzajgcymi chfodziwo

l2
7‘\7’777777777777777777,’ »
| i,L —————L 1 Nl o
[ ©| ©
| JUT,*,*,*,*,*,*,*,*:, |
'3
Wymiary Nr materiatowy
dq dy d3 l1 Iy I3
12* 1 16 40 4 20 30503691
12* 15 16 40 4 20 30503718
12* 2 16 40 4 20 30503725
12* 25 16 40 4 20 30503728
12 3 16 44 4 29 30557343
12 4 16 44 4 29 30557344
12 5 16 44 4 29 30557345
12 6 16 44 4 36 30557346
12 8 16 44 4 37 30557347
20 3 25 54 4 28 30557348
20 4 25 54 4 28 30557350
20 5 25 54 4 28 30557351
20 6 25 54 4 36 30557352
20 8 25 54 4 37 30557353
20 10 25 54 4 40 30557354
20 12 25 54 4 45 30557355
20 14 25 54 4 45 30557356
20 16 25 54 4 48 30557358
32 6 36 64 4 36 30557359
32 8 36 64 4 36 30557360
32 10 36 64 4 40 30557361
32 12 36 64 4 45 30557362
32 14 36 64 4 46 30557364
32 16 36 64 4 48 30557365
32 18 36 64 4 49 30557366
32 20 36 64 4 50 30557367
32 25 36 64 4 56 30557369
Wymiary podano w mm.
Do redukcji $rednicy oprawek hydraulicznych - odpowiednie do wszystkich oprawek hy- draulicznej.
draulicznych. Metalowe uszczelnienie do oprawek hydraulicznych bez rowka zbierajacego Informacja: Odpowiednie klucze do tatwego wyciggania tulei redukcyjnych znajdujg sie w
zanieczyszczenia, szczelne do 80 bar, trwate dzigki wykonaniu z wysokiej jakosci hartowa- tym rozdziale. Informacje o regulacji dtugosci za pomocg Srub ogranicznika AAS znajduja

nej stali sprezynowej, niska wartos¢ bicia 3 um, duza elastycznos¢ Srednicy oprawki hy- sie w tym rozdziale. Na zapytanie dostepne réwniez $rednice calowe.
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Wymiary Nr materiatowy

d dy d3 1 I

12 3 16,5 45,0 2,0 30317206
12 4 16,5 45,0 2,0 30317207
12 5 16,5 45,0 2,0 30317208
12 6 16,5 45,0 2,0 30317209
12 8 16,5 45,0 2,0 3031721
20 3 24,1 50,5 2,0 30317212
20 4 24,1 50,5 2,0 30317213
20 5 241 50,5 2,0 30317214
20 6 241 50,5 2,0 30317215
20 7 24,1 50,5 2,0 30317216
20 8 241 50,5 2,0 30317217
20 9 241 50,5 2,0 30317218
20 10 241 50,5 2,0 30317219
20 " 241 50,5 2,0 30317220
20 12 241 50,5 2,0 30317221
20 13 241 50,5 2,0 30317222
20 14 24,1 50,5 2,0 30317223
20 15 241 50,5 2,0 30317224
20 16 24,1 50,5 2,0 30317225
22 6 25 50,5 2,0 30317227
22 8 25 50,5 2,0 30317228
22 10 25 50,5 2,0 30317229
22 12 25 50,5 2,0 30317230
22 14 25 50,5 2,0 30317231
22 16 25 50,5 2,0 30317232
25 6 29 54,5 2,0 30317233
25 8 29 54,5 2,0 30317234
25 10 29 54,5 2,0 30317235
25 12 29 54,5 2,0 30317236
25 14 29 54,5 2,0 30317237
25 16 29 54,5 2,0 30317238
25 18 29 54,5 2,0 30317239
25 20 29 54,5 2,0 30317240
32 6 35,5 60,5 2,0 30317241
32 8 35,5 60,5 2,0 30317242
32 10 35,5 60,5 2,0 30317243
32 12 355 60,5 2,0 30317244
32 14 35,5 60,5 2,0 30317245
32 16 35,5 60,5 2,0 30317246
32 18 35,5 60,5 2,0 30317247
32 20 35,5 60,5 2,0 30317248
32 25 35,5 60,5 2,0 30317249

Wymiary podano w mm.

Informacja: Do redukcji Srednicy oprawek hydraulicznych i oprawek wielobocznych, szczel-
ne do 80 bar. Niska warto$¢ bicia 3 pm. Duza elastycznos¢ srednicy oprawki narzedziowej.



194 TECHNIKA MOCOWANIA | Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe

Tuleje redukeyjne do oprawki hydrauliczne;

z requlacja dfugosci 10 mm

J 7 G

|

d3

Wymiary Nr materiatowy

d dp d3 It I

12 3 16,5 45,0 2,0 30317177
12 4 16,5 45,0 2,0 30317178
12 6 16,5 45,0 2,0 30317180
12 8 16,5 45,0 2,0 30317182
20 3 241 50,5 2,0 30317183
20 4 241 50,5 2,0 30317184
20 5 24,1 50,5 2,0 30317185
20 6 241 50,5 2,0 30317186
20 7 24,1 50,5 2,0 30317187
20 8 241 50,5 2,0 30317188
20 9 24,1 50,5 2,0 30317189
20 10 24,1 50,5 2,0 30317190
20 1 24,1 50,5 2,0 30317191
20 12 24,1 50,5 2,0 30317192
20 14 241 50,5 2,0 30317193
20 15 241 50,5 2,0 30317194
20 16 24,1 50,5 2,0 30317195
32 6 35,5 60,5 2,0 30317197
32 8 35,5 60,5 2,0 30317198
32 10 35,5 60,5 2,0 30317199
32 12 35,5 60,5 2,0 30317200
32 14 35,5 60,5 2,0 30317201
32 16 355 60,5 2,0 30317202
32 18 35,5 60,5 2,0 30317203
32 20 35,5 60,5 2,0 30317204
32 25 35,5 60,5 2,0 30317205

Wymiary podano w mm.

Informacja: Do redukcji Srednicy oprawek hydraulicznych i oprawek wielobocznych, bez
uszczelnienia. Niska warto$¢ bicia 3 um. Duza elastyczno$¢ $rednicy oprawki narzedziowe;.
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Sruby oporowa — mocowanie bezposrednie

do osiowej requlacji dtugosci

sw
[ |
[

|
o —

l

G

G swW L Masa Nr materiatowy
ko]

M5 2 14 0,001 30336661

M5 25 12,5 0,001 30252539

M6 2 14 0,002 30252537

M6 3 12,5 0,002 30252540
M8x1 3 13,5 0,004 30252541
M10x1 5 13,5 0,006 30252542
M12x1 5 13,5 0,011 30252543
M16x1 5 13,5 0,017 30252544
M16x1 8 13,5 0,021 30252547

Sruba organicznika — mocowanie bezposrednie

do oprawek HTC, mozliwos¢ stosowania z systemem smarowania minimalng iloscig czynnika smarujgco-chtodzacego, do osiowej regulacji dtugo-
Sci

sw
[ |
[

|

o ———
l
G

G sw L Masa Nr materiatowy
ko]

M5 2,5 15 0,001 30340240

M6 8 15 0,002 30340241
M8x1 3 15,5 0,005 30340242
M10x1 5 15,5 0,006 30340243
M10x1 5 16,5 0,008 30340244
M12x1 5 18 0,015 30340245
M12x1 5 20 0,02 30340246
M16x1 5 18,5 0,03 30340247
M16x1 5 22 0,05 30340249
M16x1 5 25 0,07 30340250

Wymiary podano w mm.
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Sruba dociskowa HTC

do wytwarzania sity nacisku

4:: ]
1 S oz o
C_ [0
I
G swW L Masa Nr materiatowy
lkal
M10 5 10 0,006 10003470
M10 5 14 0,009 10070217
! " y » "
AAS Sruby do regulacji dtugosci narzedzia
Przy zastosowaniu tulei redukeyjnych, do osiowej requlacji dtugosci i bezpiecznego mocowania osiowego
Sruba ogranicznika Tuleja

redukeyjna

,%ﬁ

[sv] [
L
G od sw L Nr materiatowy
M4x0,5 12 2 26 30308901
M10x1 12 3 16 30308896
M16x1 20 5 16 30308897
M8x1 20 2,5 19 30308899
M4x0,5 20 2 26 30308901
M8x1 25 25 19 30308899
M4x0,5 25 2 26 30308901
M16x1 25 5 20 30308904
M8x1 32 2,5 19 30308899
M16x1 32 5 20 30308904

Wymiary podano w mm.

Informacja: Do stosowania z tulejami redukcyjnymi do oprawek hydraulicznych.
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Sworzen dociggajgcy do uchwytow stozkowych

= ]

197

Sworznie dociggajace do chwytow stozkowych Sworznie dociggajace do chwytow stozkowych

wedtug ISO 7388-3 typ AD/AF wedtug ISO 7388-3 typ JD 30°/45°
SK Forma G Nr materiatowy BT Forma G Nr materiatowy
30 AD M12 10017955 30 30° M12 10017954
30 AF M12 10061282 30 45° M12 10066211
40 AD M16 10004416 40 30° M16 10022405
40 AF M16 10007995 40 45° M16 10018129
50 AD M24 10006581 50 30° M24 10020619
50 AF M24 10021618 50 45° M24 10013983

~J |

Sworznie dociggajace do chwytow stozkowych wedtug ASME B

5.50 (CAT)
CAT G Nr materiatowy
30 1/2" - UNC 10066205
40 5/8" - UNC 10066206
50 1" - UNC 10066210

Wymiary podano w mm.
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Klucze montazowe KS

dg dg

ds
d3
dq
|
d3

Szczypce montazowe KS do stosowania z systemem smarowania

Szczypce montazowe KS minimalng iloscig czynnika smarujaco-chtodzacego

HSK-C Wymiary Nr materiatowy HSK-C Wymiary Nr materiatowy
A L dj d3 dg A L dq d3 dg
32 74 95 24 24 6 30326009 40 85 105 30 30 7 30326015
40 85 105 30 30 7 30326010 50 96 15 38 38 8 30326016
50 96 15 38 38 8 30326011 63 107 130 48 48 10 30326017
63 107 130 48 48 10 30326012 80 120 150 57 50 12 30326018
80 120 150 57 50 12 30326013 100 135 168 73 52 14 30326019
100 135 168 73 52 14 30326014

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do blokowania i odblokowywania lub demontazu wktadéw mocujacych KS Informacja: Aby utatwi¢ sobie blokowanie i odblokowywanie wktadéw mocujgcych mozna
(standardowych i w wersji do stosowania ze smarowaniem wysokocisnieniowym). Szczypce postuzy¢ sie pretem przedtuzajacym, wktadajac go do otworu dg.
montazowe utatwiaja wktadanie i wyjmowanie wkfadéw mocujacych, nawet w przypadku Zakres dostawy: Bez preta przedtuzajacego.

gtowic wielowrzecionowych. Materiat: Szczeki i ostrze mocujace wykonane z hartowanej stali.
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Klucz nasadowy montazowy KS

d3
dq
|
L.
I

o 1/2"

Klucz nasadowy montazowy KS

HSK-C Wymiary Nr materiatowy
d4 ds L
32 17 22 45 30325992
40 21 26 45 30325993
50 26 32 45 30325994
63 34 40 45 30325995
80 42 48 45 30325996
100 53 60 45 30325997

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do blokowania i odblokowywania wktadéw mocujacych KS.
Informacja: W pofaczeniu z redukcjg klucz pasuje do klucza dynamometrycznego.

199
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Klucze montazowe

Whkretaki szesciokatne z uchwytem poprzecznym

sw Wersja krotka Wersja dtuga
l4 Specyfikacja Nr materiatowy I4 Nr materiatowy

2,0 100 - 10006942 200 10034235
2,5 100 - 10006233 200 10032722

3 100 MN5221-31 10006234 200 10025313

4 100 MN5221-32 10006235 200 10018010

5 100 MN5221-33 10006236 200 10013350

6 100 MN5221-34 10006237 - -

8 100 MN5221-35 10006238 - -

10 100 - 30353270 - -

Klucze montazowe i demontazu rurek doprowadzajacych chtodziwo lub rurek adapterowych wktadéow mocujacych KS/MMS

do zaslepki/rurki adapterowej wktadow mocujacych KS w wersji do

HSK di do rurki doprowadzajace] chtodziwo wg DIN 69895 stosowania ze smarowaniem minimalng iloscig czynnika smarujaco-
-chtodzgcego
Specyfikacja Nr materiatowy Specyfikacja Nr materiatowy
32 9 MAT-HSK-A032-1 10074750 MAT-KS032-040-G 10079521
40 n MAT-HSK-A040-1 10074751 MAT-KS032-040-G 10079521
50 15 MAT-HSK-A050-1 10074752 MAT-KS050-063-G 10079522
63 17 MAT-HSK-A063-1 10040110 MAT-KS050-063-G 10079522
80 18 MAT-HSK-A080-1 10074774 MAT-KS080-G 10079523
100 22 MAT-HSK-A100-1 10074775 MAT-KS100-G 10079525

Wymiary podano w mm.



TECHNIKA MOCOWANIA | Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe 201

Klucze montazowe

Klucze do tatwego wyciggania tulei redukcyjnych z oprawki hydraulicznej MAPAL

Wielko$¢ znamionowa Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
b I
HS12 24,6 100 MN5425-99 30251198
HS20 38 160 MN5427-99 30251199
HS25 51 180 MN5428-99 30251200
HS32 63 200 MN5429-99 30251201

Klucze mocujace DIN 894 do oprawek narzedziowych z tulejkami zaciskowymi wg DIN 69882-6 i oprawek do gwintowania Softsynchro

Zakres mocowania Wielko$¢ znamionowa Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
|1 SW
05-10 ER-16 215 25 MN5221-01 10074776
1-13 ER-20 260 30 MN5221-02 10080923

Wymiary podano w mm.
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Klucze montazowe

Klucze mocujace do oprawek narzedziowych z tulejkami zaciskowymi wg DIN 69882-6 i oprawek do gwintowania Softsynchro

Zakres mocowania Wielko$¢ znamionowa Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
|1 r
1-16 ER-25 210 65 MN5221-10 10080922
2-20 ER-32 250 75 MN5221-11 10074777
3-26 ER-40 290 90 MN5221-12 10074955

Klucze mocujace DIN 6368 do trzpieni frezarskich nasadzanych

Srednica trzpienia Wymiar Specyfikacja Nr materiatowy

d Iy

16 180 MN5221-21 10074778
22 200 MN5221-22 10074779
27 225 MN5221-23 10074780
32 250 MN5221-24 10074781
40 280 MN5221-25 10074782
50 315 MN5221-26 10074785
60 355 MN5221-27 10080921

Wymiary podano w mm.



TECHNIKA MOCOWANIA | Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe 203

Klucz dynamometryczny

Klucze dynamometryczne

HSK-C l1 Zakres momentu obrotowego Nr materiatowy Wersja z grzechotka przestawna
[Nm]

32-40 210 4-20 30149002* 1/4"
32-40 210 4-20 10040125 1/4"
50 - 80 240 8-40 30148986 3/8"
50 - 80 240 8 -40 10040126 3/8"
100 333 10 - 60 30149001 3/8"
- 333 10 - 60 10074788 3/8"
- 435 25-130 30353267 1/2"

Zakres dostawy:

* Jako zestaw z wymienng wkitadkg szesciokatng (wielkosé 3).

** Klucz dynamometryczny bez wkfadki szesciokatne;j.
Jako zestaw z wymiennymi wktadkami szesciokatnymi (wielkos¢ 4, 5, 6).
Jako zestaw z wymienng wktadka szesciokatng (wielkos¢ 8).

*x

R

Sw

Wktadki szesciokatne

Wielko$¢ znamionowa Wymiary Nr materiatowy Wersja napedu

HSK-C lh Iy sw

32-40 55 25 3 10040122 1/4"

50 63 28 4 10040123 3/8"

63 73 28 5 10040124 3/8"

80 78 28 6 10074792 3/8"

100 95 32 8 10074793 3/8"

= 140 38 10 30353265 1/2"

- 140 38 12 30353266 1/2"

- 140 38 14 30707823 1/2"

Wymiary podano w mm.
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Bloki do mocowania narzedzi

Do narzgdzi z chwytem HSK: HSK 32-100, typ A-F, T
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f ] ( |
sl ===
=y T
L
Wersja 1 Wersja 2
HSK Wymiary Nr materiatowy HSK Wymiary Nr materiatowy
L T H L T H
32 260 130 160 30326038 80 260 130 160 30326287
40 260 130 160 30326039 100 260 130 160 30326043
50 260 130 160 30326040
63 260 130 160 30326041

Wymiary podano w mm.

Wersja 1: Chwyty narzedziowe s zaciskane pionowo i poziomo na kotnierzu. Dzigki temu

wszystkie typy stozkow o tej samej Srednicy kotnierza mogg by¢ mocowane w jednym blo-

ku. Moment obrotowy jest przenoszony przez pofaczenie cierne.
Zakres dostawy: Z zamontowang pozioma i pionowa tulejg montazowa, wraz z kluczem
mocujacym.
Informacja: Wersja 1 moze byc¢ stosowana do wszystkich typow HSK o wielkosci znamio-

nowej.

Wersja 2: W ptaszczyznie pionowej chwyt narzedziowy jest po prostu wkfadany i przytrzy-
mywany przez wiasny cigzar. W ptaszczyznie poziomej narzedzie jest utrzymywane przez
Srube obrotowa. Moment obrotowy jest przenoszony przez zabieraki na kofcu stozka.
Zakres dostawy: Z zamontowang pozioma i pionow3 tulejag montazowa.

Informacja: Wersja 2 moze by¢ stosowana tylko dla HSK typu A i C o danej wielkosci zna-
mionowe;j.



TECHNIKA MOCOWANIA | Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe 205

Nosniki kodu

wedtug DIN 69873-D10

Nazwa Producent Pojemnos¢ pamigci Wymiary Nr materiatowy
d ly
BIS C-122-04/L Balluff 511 Byte 10 4,5 10004178
BIS M-122-01/A Balluff 752 Byte 10 4,5 30433956
BIS C-122-11/L Balluff 2000 Byte 10 4,5 30532418
BIS M-122-02/A Balluff 1000 Byte 10 4,5 30546468
BIS C-122-05/L Balluff 752 Byte 10 4,5 30854698
MDS E623 Siemens 2047 Byte 10 4,5 10058310
MDS D421 Siemens 2000 Byte 10 4,5 30415066
V680-D1KP53M Boie 1023 Byte 10 4,5 30430859

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do montowania w chwytach narzedziowych. nie przez gtowice odczytujaco-zapisujaca. Bezpieczenstwo transmisji danych jest zapew-
Oprawka narzedziowa z chwytem HSK-A wg DIN 69893. nione przez kontrole wiarygodnosci. Na zaméwienie dostepne sg chwyty narzedziowe /
Informacja: Noéniki kodu moga by¢ zapisywane wielokrotnie. Nosnik kodu nie wymaga za- oprawki narzedziowe z wklejonym nosnikiem kodu.

silania bateryjnego. Potrzebne dla nosnika kodu dane i energia s3 wprowadzane indukeyj-
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Wyciory stozkowe

————3

Do chwytow HSK

|
e s
i

Do chwytow SK

HSK Nr materiatowy HSK Nr materiatowy
32 30325980 30 10013439
40 30325981 40 10013427
50 30325982 50 10007567
63 30325983

80 30325984

100 30325985

Zastosowanie: Do czyszczenia stozka i powierzchni podparcia gtowicy we wrzecionach
maszyn i chwytach narzedziowych.
Informacja: Jednoczesne czyszczenie powierzchni czotowej i stozka.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do czyszczenia chwytdw stozkowych wrzecion maszyn i chwytéw narze-
dziowych.
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Trzpienie kontrolne

Trzpienie kontrolne HSK-C Trzpienie kontrolne HSK-A
HSK-C Wymiary Masa Nr materiatowy HSK-A Wymiary Masa Nr materiatowy
kal (kg
d A I d A Iq
32 25 125 110 0,5 30326244 32 25 176 150 0,5 30326250
40 25 125 110 0,6 30326245 40 25 180 150 0.6 30326251
50 32 125 107,5 0,8 30326246 50 32 236 200 0.8 30326252
63 40 160 137,5 1,6 30326247 63 40 346 300 1.6 30326253
80 40 160 130 1.8 30326248 80 40 346 300 1.8 30326254
100 40 160 130 2,0 30326249 100 40 349 300 2,0 30326255

Trzpienie kontrolne SK

SK Wymiary Masa Nr materiatowy
kgl
d Iq
40 40 320 1.8 30326256
50 40 320 33 30326257

Zastosowanie: Do badan odbiorczych obrabiarek.

Wymiary podano w mm.
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Sprawdziany do chwytow HSK

Sprawdziany kata nachylenia mocowania 30°

HSK Nr materiatowy
32 30325974
40 30325975
50 30325976
63 30325977
80 30325978
100 30325979

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do bezposredniego pomiaru poréwnawczego miedzy kalibrowanym stozko-
wym sprawdzianem trzpieniowym a chwytem narzedzia lub stozkiem zewngtrznym HSK.
Za pomocg stozkowych sprawdzianéw pierscieniowych ustawionych wedtug stozkowego
sprawdzianu trzpieniowego, na miernikach tarczowych mozna odczyta¢ odchylenie chwytu
od Srednicy nominalnej stozka d, lub $rednicy punktu pomiarowego dy.

Zakres dostawy: Przyrzad pomiarowy w drewnianej obudowie z dwoma miernikami tarczo-

wymi do pomiaru d, i dg zamontowanymi na ptycie, facznie z wzornikiem kalibracyjnym w
drewnianej kasecie.
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Sprawdziany do wrzecion HSK

Sprawdziany mechaniczne

HSK Nr materiatowy
32 30325968
40 30325969
50 30325970
63 30325971
80 30325972
100 30325973
Zastosowanie: Do sprawdzania kluczowych wymiaréw funkcjonalnych w ramach jednej
operacji.
1. dp Duza $rednica stozka (pomiar bezposredni)
2. dy Mata $rednica stozka (pomiar bezposredni)
Wymiary podano w mm. 3. Lg Odlegtos¢ miedzy ramionami mocujacymi 30°
4. Lg Ptaskie dno otworu
Zastosowanie: Do bezposredniego pomiaru porownawczego miedzy kalibrowanym wzor- Okragtos¢: dy, d3, Ls poprzez obracanie obrabianego przedmiotu w urzadzeniu pomia-
cem nastawczym a chwytem narzedzia lub stozkiem zewnetrznym HSK. Za pomocg spraw- rowym
dzianu skalibrowanego wedtug wzorca nastawczego, na mierniku tarczowym mozna od- 5. dyy, f3 Rowek chwytaka
czytaé odchylenie chwytu od rozstawu punkéw mocowania Lg. Zakres dostawy: Sprawdzian z gtowicg pomiarowa (szes¢ miernikow tarczowych).
Zakres dostawy: Wzorzec nastawczy i sprawdzian z miernikiem tarczowym jako zestaw w Informacja: Miermik ma budowe modutowa, dzigki czemu jest dostepny na zapytanie w

drewnianej kasecie. roznych wersjach i konfiguracjach.
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Urzgdzenie do pomiaru sity dociggania

L Lo 1P

—O—6—oH— |

3 22 3 L :
Nr materiatowy
Urzadzenie podstawowe 30290047

L]
T
Lo —d

!

Adaptery HSK

Adaptery SK

HSK-A/-C Nr materiatowy SK Nr materiatowy
32 30353380 30 30353422
40 30353383 40 30353423
50 30353387 45 30353424
63 30353418 50 30353426
80 30353420
100 30340278

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do pomiaru sit dociggania wrzecion narzedziowych ze ztgczem HSK i SK.
Poprzez wymiane adapteréw, urzadzenie pomiarowe mozna dostosowa¢ do nastepujacych

wielkosci wrzecion:
HSK-A32/B40 do HSK-A100/B125 SK 30 do SK 50 (wg DIN/ISO).
Wersja:

- Uniwersalne zastosowanie do wszystkich typowych chwytdw stozkowych i HSK dzigki

wymiennym adapterom
- Kompletny zespét pomiaru sity w ramach urzadzenia podstawowego
- Niezalezny od zasilania sieciowego
- Automatyczne wyfgczanie zasilania
- Wskazanie w kiloniutonach
- Wewnegtrzna pamig¢ umozliwiajgca zapis wielu wartosci pomiarowych
- Stata gotowo$¢ do uzycia (przechowywanie w magazynku narzedziowym)

- Tryb czuwania zapewniajgcy niskie zuzycie energii, a tym samym dtugg zywotnos¢ baterii
- Ztacze USB do odczytu pamieci i tadowania wbudowanego akumulatora Li-lon

Informacja: Inne adaptery dostepne na zapytanie.
Dane techniczne:
Zakres pomia-10-75 kN

rowy:
System po-  Przetwornik tensometryczny
miarowy:

Doktadnosé: < 1% wartosci maksymalnej
Cigzar: ok. 3 kg
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Notatki
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ANEKS TECHNICZNY

Ponizej przedstawiono wazne uwagi techniczne i informacje uzupetniajgce dotyczace
techniki mocowania MAPAL. Oprocz unormowan dotyczacych HSK-A, HSK-C i réznych
wersji SK w aneksie podano wymiary montazowe modutow kotnierzowych. Zawiera on
ponadto wazne informacje techniczne dotyczace poszczegdlnych narzedzi i systemow
mocowania, ktére zostaty omoéwione w katalogu.

Wrasciwosci uzytkowe wktadow mocujacych KS zawierajg informacje o sile mocowania i
momencie zginajgcym. W aneksie przedstawiono takze przenoszone momenty obrotowe,
wartosci bicia i powtarzalnosci oraz graniczne predkosci obrotowe ztgcza HSK. Nastep-
nie zamieszczono informacje na temat zabezpieczenia przed pomyleniem elementu w
przypadku trzpieni drgzonego stozkowego; funkcja ta wyklucza bfgd operatora podczas
wymiany narzedzia i jest oferowana przez firme MAPAL jako opcja. Aneks zawiera takze
pomocne wskazdwki praktyczne wraz z instrukcjg regulacji i postepowania przy instala-
¢ji i montazu wktadu mocujgcego KS, jak réowniez przy montazu i ustawianiu kotnierzy
przednich KS, ztgczy modutowych MAPAL i oprawek hydraulicznych.

Ogolne informacje techniczne

Normy i wymiary montazowe 216

Przeglad konturéw przytaczy wrzeciona 223

Informacje dotyczgce zastosowania

Technologia mocowania hydraulicznego 224
Technika termokurczliwa 228
Technika oprawek wiertarskich 229
Wiasciwosci uzytkowe wktadéw mocujgeychkS -~ 230

Informacje dotyczgce obstugi

Technologia mocowania hydraulicznego 233
Oprawka mechaniczna Mill Chuck, system HB 234
Trzpien frezarski nasadzany z ttumikiem drgan 236
Wktad mocujacy KS 238
Kotnierz przedni KS 242

Ustugi serwisowe MAPAL

Naprawa wkfadéw mocujgcych KS 241
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Norma HSK

do trzonéw drazonych DIN 69893-1 HSK-A, HSK-C

Lg Lg
dg dg

d2

-
S S
d1
b1

L1 f1 L *il"*
HSK-A do automatycznej i recznej wymiany HSK-C do recznej wymiany narzedzi
narzedzi
Wielkos¢ HSK
Wielko$¢ znamionowa dq h10 32 40 50 63 80 100
Srednica stozka dy 24,007 30,007 38,009 48,01 60,012 75,013
Dtugosé¢ chwytu L, 0/-0,2 16 20 25 32 40 50
Szeroko$¢ rowka by +/-0,04 7,05 8,05 10,54 12,54 16,04 20,02
Srednica otworu dg 4 4.6 6 7.5 8,5 12
Odlegtos¢ otworow Lg +/-0,1 5 6 7.5 9 12 15
Szerokos$¢ kotnierza HSK-A f1 0/-0,1 20 20 26 26 26 29
Szerokos¢ kotnierza HSK-C fs 10 10 12,5 12,5 16 16

Wymiary podano w mm.



Norma HSK

do chwytéw DIN 69093-1 HSK-A, HSK-C

7‘
d2
dq
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R

da
dy

217

13 ds
L3
- =
HSK-A do automatycznej wymiany narzedzi HSK-C do recznej wymiany narzedzi
Wielko$¢ HSK
Wielko$¢ znamionowa dy 32 40 50 63 80 100
Srednica stozka dy 23,998 29,998 37,998 47,998 59,997 74,997
Gtebokos¢ L3 +0,2 14 14,4 17.9 224 28,4 354
Szerokos¢ zabieraka by +/-0,05 6,8 7.8 10,3 12,3 15,8 19,78
dodatkowo w HSK-C
Srednica otworu dg 4 6 9 il
Odlegtos¢ otwordw Lg +/-0,1 5 7.5 12 15

Wymiary podano w mm.
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Zabezpieczenie przed pomyleniem elementow trzpienia
drgzonego stozkowego

W maszynach specjalnych czesto stosowane sg wielowrzecionowe gto-  ponowano rozwigzanie zapobiegajgce pomyleniu trzpienia drgzonego
wice wiertarskie. Na niewielkiej przestrzeni rozmieszczonych jest wow-  stozkowego. Dodatkowe trzpienie we wrzecionach narzedziowych oraz

czas wiele wrzecion. Aby wykluczyé mozliwos$¢ popetnienia btedu przez  rowki na koncu chwytu HSK zapewniajg jednoznaczne przyporzadko-
operatora podczas wymiany narz¢dzia, w normie DIN 69894 zapro-  wanie narzedzia do konkretnego wrzeciona.

Zabezpieczenie przed pomyleniem elementéw po stronie wrzeciona narzedzia:

Pofozenie ostrzy w narzedziach jednoostrzowych

A Przekroj A-A

|
i
@D1H12
Otwor

Przedstawiono tylko poto-
zenie A
Kotek sprezysty
patrz tabela

Jwysoki” zabierak

Potozenie ® © ) ® ® © D4

HSK aA aB aC aD oF aF aG T L Kotek sprezysty
32 50° 50° 127,5° 100° 75° 80° 105° 1,5 3 I1SO 8752-1,5x6
40 52,5° 52,5° 127,5° 100° 75° 80° 105° 2 3 ISO 8752-2x6
50 557 55° 125° 100° 75° 80° 105° 2,5 3 I1SO 8752-2,5x6
63 60° 60° 120° 105° 75° 75° 105° 3,5 4 I1SO 8752-3,5x8
80 60° 60° 120° 105° 75° 75° 105° 4,5 5 ISO 8752-4,5x10
100 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 4,5 7 I1SO 8752-4,5x12
125 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 4,5 7 I1SO 8752-4,5x12
160 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 45 7 I1SO 8752-4,5x12

= wariant preferowany
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Zabezpieczenie przed pomyleniem elementow trzpienia
drgzonego stozkowego

Zabezpieczenie przed pomyleniem elementdw po stronie chwytdw narzgdziowych:

Potozenie ostrzy w narzedziach jednoostrzowych

Przekréj B-B

T1 402

Przedstawiono tylko poto-

zenie A
«gteboki” zabierak

Potozenie ® © ) ® ® ©) B T
HSK aA aB aC aD oF aF aG ! !
32 50° 50° 127,5° 100° 75° 80° 105° 2,5 2,5
40 52,5° 52,5° 127,5° 100° 75° 80° 105° 3 2,5
50 55° 55° 125° 100° 75° 80° 105° 3,5 2,5
63 60° 60° 120° 105° 75° 75° 105° 4,5 3,5
80 60° 60° 120° 105° 75° 75° 105° 55 4,5
100 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 55 5
125 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 55 5
160 45° 45° 135° 105° 75° 75° 105° 55 5

= wariant preferowany
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Norma

dla chwytéw narzedziowych SK wedtug ISO 7388-1

d2
di
d3 )
|
|
|
T

dg

—7:24

EEE=—

L1 Lo

Do automatycznej wymiany narzgdzi ksztatt A, ksztatt AD, ksztatt AF i wersja z nosnikiem danych

Wielkosé
30 40 45 50

a +/-0,1 3.2 32 3.2 32

d 31.75 44.45 57.15 69.85
d, 0/-0,1 50 63.55 82.55 975

ds M 12 M 16 M 20 M 24
d4 max. 45 50 63 80
€1 +/-0,1 21 27 35 42
L, 0/-0,3 47.8 68.4 82.7 101.75
L, 0/-0,1 19.1 19.1 19.1 19.1

Wymiary podano w mm.
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Norma

dla chwytéw narzedziowych BT wedtug 1SO 7388-2

d2
di
d3

—~7:24 25

L1 L2

Do automatycznej wymiany narzgdzi ksztatt A, ksztatt JF, ksztatt JD i wersja z nosnikiem danych

221

Wielkos¢

30 40 50

a +/-0,4* 2 2 3
dy 31.75 44.45 69.85

dy h8 46 63 100
ds M 12 M 16 M 24

e, +/-0,1 20 27 42
Ly +/-0,2 48.4 65.4 101.8

L, min. 22 27 38

*+ 0,1 dla typu JF

Wymiary podano w mm.
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Norma SK

dla chwytéw stozkowych z kotnierzem V wedtug ASME B5.50-1994

v
|s|a| [H— @ —
— 724 L -
w |04
B Y
Wielko$¢ chwytu stozkowego
30 40 45 50
B +/-0,1 47,65 68,25 82,55 101,6
F UNC-2B 1/2"-13 5/8"-11 3/4"-10 1"-8
H +/-0,5 46,02 63,5 82,55 98,43
M +/-0,13 31,75 44,45 57,15 69,85
\Y +/-0,25 1,2 1,2 11,2 1,2
W +/-0,05 15,88 15,88 15,88 15,88
Y +/-0,05 19,05 19,05 19,05 19,05

Wymiary podano w mm.
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Wymiary montazowe kotnierzy KS

Kotnierz przytacza wrzeciona dla kotnierza przedniego Kotnierz przytacza wrzeciona dla kotnierza montazowego wedtfug
wedtug MN5000-14 MN5000-12

‘ Pozycja otworu pod klucz ' Pozycja otworu pod
mocujacy klucz mocujaey

Kotnierz przytacza wrzeciona dla kotnierza montazowego
do krotkich wrzecion wedtug MN5000-13

Pozycja otworu pod klucz
mocujacy

Ze wzgledu na mozliwe zmiany techniczne zalecamy, by w razie potrzeby zwrocié sie o
udostepnienie aktualnych dokumentéw produkeyjnych.
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Technologia mocowania hydraulicznego

1. Elementy technologii mocowania hydraulicznego

Podczas mocowania z wykorzystaniem technologii mocowania hydrau-
licznego w zamknietym systemie komér za pomocg Sruby mocujgce;j i
ttoka mocujgcego wytwarzane jest rownomierne cisnienie. Cisnienie to
jest przenoszone na narzedzie poprzez wbudowang tuleje rozprezna.

2. /asada dziatania

1 Element uszczelniajacy Uszczelka wargowa zapobiega
wyciekom przez otwdr mocujacy.

2 Ttok mocujgey Wttacza medium hydrauliczne do systemu
komor.

3 Sruba mocujaca Do obstugi ttoka mocujacego. Bez uzycia
klucza dynamometrycznego.

4 Tuleja rozprezna Mocuje chwyt narzedzia centrycznie
dzigki rownomiernemu cisnieniu.

5 System komor Powstaje w wyniku pofaczenia tulei
rozpreznej z korpusem. Dziafa ttumigco na narzedzie
dzieki medium hydraulicznemu, zmniejszajac w ten
sposob zuzycie narzedzia.

6 Rowek Pozostatosci oleju lub smaru sg wypierane do row-
ka przez wysokie cisnienie mocowania. Powierzchnie
mocujace pozostajg w duzej mierze suche, gwarantowa-
ne jest przenoszenie momentow obrotowych.

7 Korpus Dostepne sa wersje oprawek hydraulicznych MA-
PAL do wszystkich typowych ztgczy w obrabiarkach
(HSK-A, SK, BT i modutéw kotnierzowych).

1 Srubg mocujacg nalezy wkreci¢ do oporu za pomocg klu-
cza imbusowego.

2 Ttok mocujacy wttacza medium hydrauliczne do

3 komory rozpreznej, powodujac wzrost cisnienia.

4 Cienkoscienna tuleja rozprezna rownomiernie zaokragla
sie w stosunku do chwytu narzedzia. Podczas tego pro-
cesu mocowania trzpien narzedzia jest najpierw centro-
wany, a nastepnie mocno zaciskany na catej po-
wierzchni.

5 Element uszczelniajacy zapewnia absolutng szczelnosé i
dtuga zywotnos¢.

Dane techniczne

- Materiat 1600-1800 N/mm? odporno$¢ na zerwanie

- Droga regulacji 10 mm

- Twardo$¢ 52 + 2HRc

- DIN 1835 ksztatt A, B, C, D

- Precyzyjnie wywazony uchwyt

- - DIN 6535 ksztatt HA, HB, HE

- Opisywanie laserowe

- Cisnienie chtodziwa maksymalnie 80 bar

- Maks. predkos¢ obrotowa 40 000 min™' (zaleca sie
uwzglednienie granicznej predko$ci obrotowej zfacza)

- Optymalna temperatura pracy 20-50 °C; nie stosowac
powyzej 80 °C

- Mozliwe do zamocowania chwyty (tolerancja h6) z
tulejami redukcyjnymi i bez nich:
-DIN 1835typ A, B, E
- - DIN 6535 ksztatt HA, HB, HE
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3. Promieniowe ustawienie dtugosci narzedzia

W zakresie narzedzi mocujacych z mocowaniem HSK MAPAL oferuje
hydrauliczne uchwyty z promieniowg regulacjg dtugosci narzedzia. Na-
wet przy tej metodzie regulacji gwarantuje sie doktadno$¢ ruchu po
okregu < 3 pm.

1 Sruba regulacyjna

2 Odpowietrzenie

3 Uzyciepromieniowejregu-
lacji dtugosci

4 Przewdd mocowania

4. Technologia mocowania hydraulicznego z technologig kompensacji

Oprawka narzedziowa ,Compensation” jest idealna do lekkich zadan
obrdbcezych z uzyciem rozwiertakdw wieloostrzowych. Zasada dziatania
oprawki jest oparta na technologii mocowania hydraulicznego; mozliwe
jest precyzyjne wyregulowanie bicia na trzech elementach regulacyj-
nych. W zaleznosci od kierunku wystepowania btedu bicie mozna tatwo
i szybko skorygowa¢ za pomocg klucza imbusowego. Zakres regulacji
wynosi do 15 pum. Kliny zlokalizowane w oprawce narzedziowej kory-
guja pofozenie narzgdzia, zapobiegajac jego zakleszczeniu. System jest
samozabezpieczajacy, samorzutne poluzowanie podczas obrobki wykon-
czeniowej jest niemozliwe. System kompensacji jest uszczelniany przez
staty pierScien. Dzieki temu elementy nie przyjmujg zabrudzen i nie jest 1
konieczna ich intensywna konserwacja.

1 Sruba mocujgca

2 Sruba do pierécienia
zabezpieczajacego z warstwg la-
kieru zabezpieczajacego (3 szt.)

3 Pierscien zabezpieczajgcy

4 Sruby nastawcze do ustawiania
rownowagi ukfadu (3 szt.)

225
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Technologia mocowania hydraulicznego

5. Technologia mocowania hydraulicznego produkowana przy uzyciu dodatkow

1 Minimalne bicie z uwagi na minimalne oddalenie czesci
roboczej narzedzia od konca oprawki.

2 Zdolnosc¢ do przenoszenia wysokiego momentu obrotowe-

3 go i odpornos¢ na dziatanie wysokiej temperatury

3 Przewezenie 3° w konturze zewngtrznym umozliwia
obrobke w obszarze krytycznym pod wzgledem konturu

4 Wykonanie z litego materiatu” - brak potaczenia lutowan-
ego pomiedzy tuleja zaciskowg a korpusem oprawki

4 5 Wysoka odpornos¢ na zginanie mimo smukfej konstrukcji
6 Proste i szybkie mocowanie dzieki srubie z tbem im-
busowym
5
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6. Przeniesienie momentu obrotowego

HydroChuck
Odpowiednie przenoszone momenty obrotowe wyszczegdlniono w Podane momenty obrotowe obowigzujg dla chwytéw cylindrycznych
tabeli. zgodnie z DIN 6535 ksztatt A i DIN 1835.

Momenty obrotowe przenoszone przez zacisk bezposredni, wat naoliwiony, srednica zacisku oprawki hydraulicznej d; = 6-32 mm

dy [mm] 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
Najmniejszy/najwigkszy wymiar [Nm] w przypadku chwytuhg  20/30 30/45 47/85 80/140  100/160 160/230 200/270 330/400 400/470  650/730

Momenty obrotowe przenoszone przez zacisk bezposredni, wat naoliwiony, srednica zacisku oprawki hydraulicznej d; = 32 mm

dy [mm] 6 8 10 12 14 16 18 20 25
Najmniejszy/najwigkszy wymiar [Nm] w przypadku chwytuhs  30/45 45/65 60/110 120/170  120/170 180/230 220/300 250/320 360/440

Srednica mocowania oprawki hydraulicznej dq; = 20 mm

dq [mm] 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12
Najmniejszy/najwigkszy wymiar [Nm] w przypadku chwytuh6 ~ 6/10 9/12 16/22 30/40 55/75 90/120 120/150
dq [mm] 13 14 15 16 17
Najmniejszy/najwiekszy wymiar [Nm] w przypadku chwytu h6é 135/170 190/260
dq [mm] 3 4 5 6 8
Najmniejszy/najwiekszy wymiar [Nm] w przypadku chwytu h6 3/4 4/8 7/12 12/20 18/26

HighTorque Chuck HTC

Wszystkie oprawki HTC poza wersja smuktg 3° w temperaturze roboczej: 20-80 °C

Srednica mocowania [mm] Dopuszczalny moment obrotowy, dla najmniejszego wymiaru chwytu
h6 [Nm]

30
8 50
10 100
12 150
14 210
16 280
18 360
20 550
25 650
32 800

Wersja smukta 3° w temperaturze roboczej: 20-120 °C

Srednica mocowania [mm] Dopuszczalny moment obrotowy, dla najmniejszego wymiaru chwytu
h6 [Nm]

3 3

4 6

5 10
6 20
8 35
10 65
12 110
14 120
16 160
18 200
20 260

Wymiary podano w mm.
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Technika termokurczliwa

Technika termokurczliwa wykorzystuje do mocowania narzedzi rozpre-
zanie materiatu wywotane cieptem. Cewka indukcyjna ogrzewa uchwyt
kurczliwy. Uchwyt rozszerza sig, mozliwe jest uzycie zimnego chwytu

T

Zasada dziatania

narzedzia. Oprawka termokurczliwa zostaje ponownie schtodzona,
kurczy sie i tworzy potaczenie cierne z narzedziem dzigki nadwymiaro-
wi na chwycie narzedzia.

1. Ogrzewanie oprawki narz¢dziowej
Dzieki zastosowaniu najnowszej technologii indukcyjnej oprawka
narzedziowa jest podgrzewana specjalnie w miejscu mocowania.
W tym celu cewka indukcyjna wytwarza szybkozmienne prady wi-
rowe, ktore oddziatuja bezposrednio na oprawke termokurczliwg
i podgrzewajg ja dokfadnie w miejscu, gdzie znajduje si¢ chwyt
narzedzia. Srednica otworu rozszerza sie.

2. Zaktadanie trzonu narzedzia
Zimny trzonek narzedzia jest wktadany do rozgrzanej oprawki ter-
mokurczliwej.

3. Chlodzenie
Oprawka termokurczliwa zostaje schtodzona, $rednica mocowa-
nia powraca do pierwotnego wymiaru i zaciska chwyt narzedzia.
Wydajne urzadzenie z radiatorami chtodzonymi woda umozliwia
szybkie chtodzenie w ciggu 30 sekund. Dzieki temu stozki i chipy
nie nagrzewajg si¢. Adaptery, ktére mozna wtozy¢ do radiatora,
umozliwiajg chfodzenie przedtuzek oraz niestandardowych oprawek
termokurczliwych.

Rezultat:

Dzieki indukcyjnemu nagrzewaniu wymiana narzedzi moze by¢ dokony-

wana w ciggu kilku sekund. Oprawka termokurczliwa i chwyt narzedzia

tworzg pofaczenie ze zwarciem siftowym. Mozliwe jest zamocowanie

rowniez narzedzi HSS oraz z weglikéw spiekanych. Narzedzie jest do-

ktadnie osadzone z maksymalng sitg zacisku w uchwycie narzedziowym.



Technika oprawek
wiertarskich

Dane techniczne
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Zakres mocowania 0.2 - 3.4 mm 0.3 -8mm 0.5-13mm 25-16 mm
Maksymalna odchytka wartosci bicia <5um* 0,03 mm * 0,03 mm * 0,03 mm *
przy momencie dokrecania 1,5 Nm 8 Nm 15 Nm 15 Nm
Moment mocowania 4,5 Nm ** 18 Nm ** 40 Nm ™ 45 Nm **
przy momencie dokrecania 1,5Nm 8 Nm 15 Nm 15 Nm
maksymalny dopuszczalny moment dokrecania 2 Nm 10 Nm 20 Nm 20 Nm
Moment mocowania 6 Nm** 30 Nm ™ 80 Nm ** 90 Nm **
przy momencie dokrecania 2 Nm 10 Nm 20 Nm 20 Nm
maksymalna dopuszczalna predkos¢ obrotowa 60,000 min™" *** 35,000 min™" *** 35,000 min" *** 35,000 min~' **

**

Kontrola odchytki wartosci bicia zgodnie z protokotem kontroli MAPAL ,Precyzja”.

Wszystkie oprawki wiertarskie sa obstugiwane z boku, ruchem stozkowym, za pomoca

klucza imbusowego z uchwytem poprzecznym (patrz instrukcja obstugi).

Do uzycia oprawki wiertarskiej wystarczy moment dokrecania 8 Nm lub 15 Nm na

kluczu imbusowym z uchwytem poprzecznym. Wyzsze momenty mocowania osiggane

przez oprawki wiertarskie majg stuzy¢ jako dodatkowe zabezpieczenie i w standar-

dowym zastosowaniu nie s3 konieczne.

** Oprawki wiertarskie sg precyzyjnie wywazone zgodnie ze specyfikacja podang w katalogu.

W przypadku zastosowan przy duzych predkosciach obrotowych oprawki wiertarskie
musza by¢ réwniez wywazone zgodnie z klasami wywazenia - z uwzglednieniem
predkosci obrotowej i jakosci wywazenia.
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Witasciwosci uzytkowe wktadow mocujgcych KS

Sita mocowania i moment zginajacy

Wysoka wytrzymato$¢ wstepnie zacisnietego potgczenia HSK wynika z
duzej sity mocowania dziatajacej na powierzchnie podparcia gfowicy,
przy jednoczesne;j sile dziatajgcej na chwyt SK. Tolerancje chwytu i mo-
cowania HSK prowadzg do naddatkow sity. Wiekszo$¢ sity mocowania
dziata na powierzchnie podparcia gfowicy i wraz z jej Srednicg odpo-
wiada za niwelowanie duzych momentéw zginajacych.

Luz czotowy

Niezacisniete potaczenie: powierzchnia podparcia gtowicy - stozek

S S
—»|<«— Sita mocujaca

S

Zacisnigte potgczenie: powierzchnia podparcia gtowicy - stozek



Witasciwosci uzytkowe wktadow mocujgcych KS
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Sita poprzeczna [kN]

Dopuszczalne obcigzenie zginajace ztagcza HSK przy zastosowaniu wktadu KS

Za sprawg szczegdlnie kompaktowej konstrukeji mechanizmu mocuja-
cego mocowanie MAPAL KS pozwala na uzyskanie wyzszych sit moco-
wania niz te zalecane wedtug DIN. W rezultacie pofaczenie jest bardzo
sztywne, a zarazem jest w stanie przyjmowac duze momenty zginajace.

W praktyce oznacza to przejmowanie duzych sit skrawania nawet przy
duzych wysiegach, jak rowniez zwiekszong wytrzymatos¢ narzedzia - a
tym samym maksymalng wydajnos¢. W zaleznosci od obcigzenia ze-
wnetrznego wystarczajgce mogg okazac si¢ rowniez nizsze sity moco-
wania DIN.

Sita mocowania i moment podrywajacy
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Sita po-
przeczna

Wysieg

231

Wartosci podane na wykresie i w tabeli s3 wynikiem rozlegtych badan
i doswiadczen praktycznych i majg charakter orientacyjny. W zalezno-
Sci od zastosowania mozliwe sg réwniez obcigzenia wykraczajace poza
podany zakres.

Wielko$¢ znamionowa HSK 32 40 50 63 80 100
Srednica chwytu dq [mm] 24 30 38 48 60 75
Sita mocowania (DIN 69893) [kN] 45 6,8 n 18 29 45
Sita mocowania (MAPAL KS) [kN] n 14 21 30 40 50
Moment mocujgcy [Nm] 6 7 15 20 30 50
Moment podrywajacy Mpodrywanie [NM] 150 260 460 625 1.005 1.400
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Witasciwosci uzytkowe wktadow mocujgcych KS

Przenoszony moment obrotowy

Potaczenia HSK przenosza momenty obrotowe zaréwno sitowo, jak i
ksztattowo. Duza sita mocowania MAPAL KS prowadzi do powstania
duzych sit tarcia na styku stozka i powierzchni podparcia gtowicy, a tym
samym do odpowiednio duzych momentow tarcia (Md, tarcie).

Zabieraki

Kontakt powierzchni w obsza-
rze promieniowym

Niskie wartosci bicia i wysoka powtarzalnos¢

Doktadnos¢ pofgczenia HSK jest cechg wyrdzniajaeg ten znormalizowa-
ny uktad stanowiagcy zaréwno miejsce ztgcza, jak i rozdzielania dwoch
elementdw. W potgczeniu z pozbawionym ograniczen mocowaniem KS
mozliwe jest uzyskanie doktadnosci przezbrajania i powtarzalnosci z
doktadnoscig do mikrometra, co otwiera nowe perspektywy poprawy
jakosci.

Przenoszone momenty obrotowe

Za ksztattowe przenoszenie momentu obrotowego odpowiadajg kom-
paktowe zabieraki umieszczone w chwytach; promienie zabierakow
doktadnie si¢ dopasowujg, umozliwiajgc w ten sposéb osiggniecie naj-
wyzszych wartosci przenoszonego momentu.

W przypadku narzedzi wykonanych z 16MnCr5/1.7131 ksztattowe prze-
noszenie momentu obrotowego skutkuje juz bardzo wysokim maksy-
malnym dopuszczalnym momentem obrotowym (Md, max). Przy za-
stosowaniu materiatow wyzszej jakosci, takich jak 1.6582 czy 1.2343,
wartosci te wzrastaja.

Optymalne przenoszenie momentu obrotowego z przyleganiem w obszarze promieniowym

Powtarzalnos¢ potgczenia HSK wynosi < 1 um w kierunku osiowym i <
3 um w kierunku promieniowym.

Wielkos$¢ znamionowa HSK 32 40 50 63 80 100
Sita mocowania [kN] 1 14 21 30 40 50
Moment obrotowy Md, tarcie [Nm] 35 57 15 250 450 900

Moment obrotowy Md, max [Nm] 275 500 900 1.600 3.300 6.000

Graniczne predkosci obrotowe

0 granicznej predkosci obrotowej ztgcza HSK decyduje wiele czynnikdw.
Duzy wptyw ma dtugos¢ stozka nosnego, nadwymiar miedzy chwytem
SK a mocowaniem oraz zastosowany system mocowania. W przypadku
zastosowan zwigzanych z duzymi predkosciami obrotowymi konieczne
jest zatem okreslenie predkosci granicznej dla danego przypadku. Jako
wartosci przyblizone mozna przyja¢ dane z tabeli obok.

Orientacyjne graniczne predkosci obrotowe ztgczy HSK

Wielko$¢ znamionowa Graniczna predkos¢ obrotowa

HSK [min"
32 50.000
40 42.000
50 30.000
63 24.000
80 20.000

100 16.000
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Informacje dotyczgce obstugi oprawki hydraulicznej

Kontrola minimalnej liczby obrotow

D

Rysunek 1:
Sruba mocujaca i obracanie narzedzia prébnego

Rysunek 2:
Dokrecenie sruby mocujgcej z uwzglednieniem minimalnej liczby
obrotow

Narzedzie probne

. Oczyscic¢ i odttuscic¢ narzedzie prébne i otwor mocujacy (wiecej

informacji na ten temat znajduje si¢ w skroconej instrukcji obstugi
odpowiedniej oprawki hydraulicznej).

. Wiozy¢ narzedzie probne do testowanej oprawki narzedziowej.

. Obracac $rube mocujgca za pomocg klucza imbusowego do momentu,

gdy nie bedzie juz mozliwe obrocenie dtonig narzedzia probnego
umieszczonego w oprawce narzedziowej (patrz rysunek 1).

. Dokreci¢ srube mocujaca do oporu za pomoca klucza imbusowego,

przyjmujac minimalng liczbe obrotéw z odpowiedniej tabeli.

Nr materiatowy Specyfikacja
31212898 Nr materiatowy 83x70 mm min. obrét TU cylindryczny
31212910 Trzpien pomiarowy 4x70 mm min. obrét TU cylindryczny
31212911 Trzpien pomiarowy g5x70 mm min. obrét TU cylindryczny
30844163 Trzpien pomiarowy g6x70 mm moment obrotowy TU
30844164 Trzpien pomiarowy @8x70 mm min. moment obrotowy TU
30844166 Trzpien pomiarowy g10x70 mm min. moment obrotowy TU
30844167 Trzpien pomiarowy 12x70 mm min. moment obrotowy TU
30844168 Trzpien pomiarowy @14x70 mm min. moment obrotowy TU
30844170 Trzpien pomiarowy @16x70 mm min. moment obrotowy TU
30844171 Trzpieh pomiarowy @18x70 mm min. moment obrotowy TU
30844173 Trzpien pomiarowy 820x70 mm min. moment obrotowy TU
30844174 Trzpien pomiarowy 825x100 mm min. moment obrotowy TU

30844175 Trzpien pomiarowy 32x100 mm min. moment obrotowy TU
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Informacje dotyczgce obstugi
oprawki mechanicznej Mill Chuck, system HB

Uwaga:
- Tylko dla przeszkolonego personelu.
Mocowanie narzgdzm - Nalezy nosi¢ rekawice ochronne.
- Zalecana obstuga narzedzia z ostong
Informacja: ochronna.
Zaktada¢ wytacznie nieuszkodzone narzedzia, pozbawione
gratu.
\ 1 .
1. Oczysci¢ otwdr mocujgcy i trzon narzedzia (pozycja 1). Informacja:
W celu prawidtowego zamocowania narzedzia powierzch-
nia HB narzedzia musi by¢ skierowana w strone Sruby mo-
cujacej.
2. Weisna¢ narzgdzie chwytem w otwdér mocujacy uchwytu
powierzchniowego. Wgfgbienie na narzedziu jest skie-
rowane w strone $ruby mocujace;.
3. Narzedzie nalezy nasuna¢ od gory. Rownoczesnie nalezy 5. Ustawic¢ klucz dynamometryczny na podany moment Wynik:
przekreci¢ srube mocujgcg do oporu w kierunku zgod- dokrecenia (patrz tabela ,Momenty dokrecenia $ruby Narzedzie jest zamocowane w uchwycie frezarskim i moze
nym z ruchem wskazéwek zegara. mocujgcej”). by¢ uzyte.
> Srubadmocujqca przylega do powierzchni HB 6. Dokreci¢ do oporu $rubg mocujgcg za pomoca klucza dy-
narzedzia.

namometrycznego.
4. Odkreci¢ Srube mocujaca o pot obrotu w tyh.



Odmocowanie narzedzia

Informacja:
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Otwor mocujacy

Zabezpieczona $ruba blokujaca (nie otwierad)

Sruba mocujaca

/ Wysieg

Moment dokrecania
Sruby mocujacej

o

Sruba mocujgca nie jest zabezpieczona przed wypadnieciem.

1. Poluzowa¢ $rubg mocujaca, obracajac jg w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Momenty dokrecenia Sruby mocujacej

2. Wyja¢ narzedzie z otworu mocujagcego uchwytu po-

wierzchniowego.

Wynik:
Narzedzie jest zdjete.

Srednica chwytu narzedzia Moment dokrecenia Wielko$¢ torx
[mm] [Nm]
6 10 T15
8 10 T25
10 7 T25
12 13 T30
14 13 T30
16 23 T40
18 23 T40
20 25 T40
25 47 T50

32

50

T50
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Informacje dotyczgce obstugi
trzpienia frezarskiego nasadzanego z ttumikiem drgan

Montaz narzedzia

Informacja:
Przy kazdej wymianie narzedzia nalezy upewnic sie, ze wszystkie elementy trzpienia frezujgcego
i narzedzia sa wolne od zanieczyszczen i smaru oraz nie sg uszkodzone.

1. Oczysci¢ obszar mocowania trzpienia frezu nasadowego i narzedzia (1). 2. Frez nasadowy narzgdzia nalezy umiesci¢ w urzadzeniu wymiennym.

3. Umiesci¢ narzedzie, skierowane otworem i powierzchnia podparcia gtowicy do przodu, na
powierzchni podparcia trzpienia frezarskiego nasadzanego.
=> Rowek zabierakowy narzedzia znajduje sie na zabieraku trzpienia frezarskiego
nasadzanego.

D D

4. Recznie lekko wkreci¢ Srube mocujgca frez w gwintowany otwor w trzpieniu frezu. 5. Ustawi¢ klucz dynamometryczny na moment dokrecenia wymagany przez producenta fre-
z6w.

6. Dokreci¢ do oporu Srube dokrecajaca frez za pomoca klucza dynamometrycznego.

Wynik:
Narzedzie jest zamocowane na trzpieniu frezarskim za pomoca Sruby do mocowania
frezu i moze by¢ uzyte.

Demontaz narzedzia

1. Dokreci¢ Srube dokrecajacy frez na przyktad za 2. Wykreci¢ Srube dokrecajaca frez z otworu gwintowa- 3. Zdja¢ narzedzie z trzpienia frezarskiego.
pomoca klucza dynamometrycznego. nego i wyjac ja.
Wynik: narzedzie jest zdemontowane.



Momenty dokrecania
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Wielkos¢ znamionowa Srednica modutu [mm] Sruba mocujaca Moment dokrecania [Nm]
HSK32 60 ISO 4762 - M5x16 - 12.9 8,7
HSK40 70 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK50 80 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK63 100 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK80 17 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK100 140 ISO 4762 - M10x30 - 12.9 72

Podstawg ustalenia maksymalnych momentow dokrecania dla Srub z tbem walcowym wg

DIN 912 jest ogolna norma DIN dla klasy wytrzymatosci 10.9.

MAPAL korzysta wytgcznie ze $rub z tbem walcowym zgodnych z normg ISO 4762 o klasie

wytrzymatosci 12.9.
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1 Sruba do mocowania frezu

2 Zabierak

3 Trzpien mocujacy

4 Ttumienie drgan przez system amortyzujacy
5 Otwor gwintowany

6 Kolor potwierdza, ze Sruba jest zabezpieczona
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Informacje dotyczgce obstugi wktadu mocujgcego KS

Montaz wkfadu mocujacego KS za pomocg szczypiec montazowych na przyktadzie
kotnierza przedniego KS

INFORMACIJA

- Do wktadu mocujgcego KS w wersji standardowej i przewidzianej do sto-
sowania z systemem smarowania wysokocisnieniowego nalezy uzywaé
wytgeznie takiej samej wersji szczypiec montazowych KS (z nacieciem).

- Do wktadu mocujacego KS w wersji przewidzianej do stosowania z syste-
mem smarowania minimalng ilocig czynnika smarujaco-chtodzacego na-
lezy uzywa¢ wyfacznie takiej samej wersji szczypiec montazowych KS z
dwoma bolcami.

Otwieranie szczypiec montazowych KS

1. Otworzy¢ szczeki szezypiec montazowych KS, naciskajgc gtowice
kulistg do dotu.

2. Przytrzyma¢ gtowice kulistg weisnieta.

3. Umiesci¢ wktad mocujgcy KS w szczypcach montazowych KS.

4. Pusci¢ gtowice kulista.

Wktad mocujacy KS jest potgczony ze szczypcami montazowymi KS.

Umieszczanie wktadu mocujacego KS w szczypcach montazowych KS



Umieszczanie wktadu mocujacego KS

Blokowanie wktadu mocujgcego KS
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Szczeki

Naciecie

———— Gtowica kulista

Poszczegdine elementy
szczypiec montazowych
w wersji standardowej i
przewidzianej do stoso-
wania z systemem sma-
rowania wysokocisnie-
niowego

INFORMACIJA

- Upewni¢ sig, czy odpowiednie kontury wktadu mocujacego i wrzeciona
maszyny/adaptera wzajemnie do siebie pasuja. Wktad mocujgcy KS moze
by¢ umieszczony we wrzecionie maszyny/adapterze tylko w jednej pozycji.

5. Umiesci¢ wktad mocujacy KS we wtasciwej pozycji we wrzecionie
maszyny lub adapterze.

6. Obraca¢ szczypce montazowe KS w kierunku zgodnym z ruchem ws-
kazéwek zegara do momentu, az koncdwka wktadu mocujacego KS
zatrzasnie sie (jest to odczuwalne i styszalne).

7. Nacisng¢ gtowice kulistg szczypiec montazowych KS w dét, aby
Sciggnac je z elementu.
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Informacje dotyczgce obstugi kotnierza przedniego KS

Montaz wktadu mocujacego KS za pomocg klucza montazowego na przyktadzie kotnierza przedniego KS

1. UmieSci¢ wktad mocujacy we wrzecionie lub 2. Zatozy¢ klucz nasadowy na wkfad mocujgcy. 3. Obracaé klucz w kierunku zgodnym z ruchem
w adapterze. wskazéwek zegara do momentu, az
. . koncowka wktadu mocujgcego zatrzasnie
Mocowanie narzedzia . .
sie na kotku sprezystym.

Moment dokrecania i sita mocowania dla poszczegolnych wielkosci znamionowych wktadu mocujacego KS w wersji standardowe;j.

Wielko$¢ znamionowa HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100
Moment dokrecenia [Nm] 6 7 15 20 30 50
Sita mocowania [kN] n 14 21 30 40 50

Moment dokrecania i sita mocowania dla poszczegdlnych wielkosci znamionowych wktadu mocujacego KS w wersji przewidzianej do stosowania z systemem
smarowania wysokocisnieniowego

Wielkos¢ znamionowa HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100
Moment dokrecenia [Nm] 6 7 15 20 30 50
Sita mocowania [kN] " 14 21 30 40 50

Moment dokrecania i sita mocowania dla poszczegolnych wielkosci znamionowych wktadu mocujacego KS w wersji przewidzianej do stosowania
z systemem smarowania minimalng iloscig czynnika smarujaco-chtodzacego

Wielko$¢ znamionowa HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100
Moment dokrecenia [Nm] 6 15 20 30 50
Sita mocowania [kN] N 21 30 40 50

Informacje dotyczace zastosowania systemu moco- Konserwacja i pielegnacja

wania KS Przy kazdej wymianie narzedzia nalezy oczyscié stozek wyciorem.

W przypadku obstugi wrzecion lub adapterdw uzbrojonych we wktad

mocujacy i pracujacych bez narzedzia nalezy zawsze stosowaé odpo-  Po dfuzszym okresie uzytkowania nalezy ponownie nasmarowa¢ wkfad
wiednig nasadke. Pozwala to zabezpieczy¢ system i uzytkownika oraz  mocujacy. Czas ten zalezy od czestotliwosci wymiany narzedzi, rodzaju
zapobiega si¢ zabrudzeniu uktadu. W przypadku wktadek narzedzio-  obrobki i chtodziwa. Ponowne smarowanie nalezy jednak wykonywac¢
wych pracujgcych pod niewielkim obcigzeniem, np. przy wierceniu i przynajmniej raz na pot roku.

rozwiercaniu, dopuszczalne jest zanizenie maksymalnych momentow

dokrecania o ok. 25%.
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Ustuga 100% - wymiana wktadow mocujgcych

Wymiana wktadow mocujacych - to proste:

MAPAL oferuje wymiane wktadéw mocujgcych KS, aby zapewni¢ klien-
tom stafg dostepnos¢ i bezpieczenstwo procesu. Taka procedura po-
zwala zapobiec btedom w montazu, a takze zminimalizowa¢ naktady
logistyczne i koszty zwigzane z magazynowaniem czesci zamiennych.

Regeneracja — mozliwa dwukrotnie:

Kontrola poszczegdlnych czesci i wymiana czesci zuzywajacych sie. Po
doktadnym sprawdzeniu funkcjonowania zregenerowany wktad mocu-
jacy jest w ciagu 1-2 dni roboczych odsytany do klienta.

Zregenerowane wktady mocujgce nie roznig si¢ od nowych pod wzgle-
dem sity dociggania, wartosci bicia i szczelnosci.

Najwyzsza wydajnos¢, jakos¢ i doktadnosc

I I I
I I I
. «-b------- 100 %
1 | |
I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
Okres
o x trwatosci
Wktad mocu- 1. Wymiana 2. Wymiana  Zakup nowego
jacy wktadu

Szybka dostawa zwrotna zregenerowanego wktadu mocujgcego

(w ciggu 1-2 dni roboczych)

Produkcja

Dostarczenie do MAPAL
(CSC-Center)

Whnikliwa
analiza uszkodzen

Naprawa mozliwa

tak e Informacja do klienta

Magazyn Wymiana
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Informacje dotyczgce obstugi kotnierza przedniego KS

Montaz i ustawienie kotnierzy przednich KS i chwytow modutowych MAPAL z kompensacjg bicia

promieniowego i katowego

1. Oczysci¢ powierzchnie czotowe kotnierza
przedniego i adaptera. Upewni¢ sie, czy
powierzchnia czotowa $ruby kompensacyj-
nej nie wystaje poza powierzchni¢ czotowa
kotnierza przedniego.

4. Ustawi¢ miernik tarczowy w punkcie kont-
roli bicia. W przypadku narzedzi MAPAL
kompensacja jest rdwniez mozliwa na
kotnierzu HSK. Zapisaé¢ najnizszy punkt
pomiarowy i wyzerowac miernik tarczowy.
Przeprowadzi¢ kompensacje bicia promie-
niowego.

2. Zatozy¢ kotnierz przedni. Zatozy¢ Sruby

mocujace.

5. W celu dokonania kompensacji bicia

katowego nalezy ustawi¢ miernik tarczowy
w gornym punkcie kontrolnym lub ok. 100
mm od ztgcza. Przeprowadzi¢ kompensacje
bicia katowego za pomocg Srub kompen-
sacyjnych. Po zakonczeniu czynnosci nie
nalezy luzowa¢ $rub kompensacyjnych.

3. Starannie oczyscic¢ stozek i powierzchnie

czotowa trzpienia kontrolnego lub
narzedzia. Zatozy¢ trzpien kontrolny lub
narzedzie.

. Po ustawieniu kompensacji bicia katowego

na < 3 pm nalezy ponownie sprawdzi¢
kompensacje bicia promieniowego w punk-
cie kontroli bicia na kotnierzu i w razie
potrzeby skorygowac. Jezeli kompensacja
bicia promieniowego wymaga korekty,
nalezy ponownie sprawdzi¢ kompensacje
bicia katowego.
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