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Spannsysteme
in vielen Varianten

V—LAHEHKEISVEV IO RT A
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HSK/BT ‘Y= 75X EX TV RT A

Neu: Loseeinheit mit Endlagenddmpfung fir schnellen
Werkzeugwechsel

Tool clamping systems for manual and automatic
tool clamping — HSK / SK

New: Stationary release unit with buffer stroke for
quick tool change

TAREDA TRADE CO., LTD.

WL — At BAERKES :

PrHIRG S ek 2= 4k

ABrA4t 1 530-6591 KRR 2 & 3-6-32
TEL : 06-6441-1503
FAX : 06-6441-1916

REEEPT: 113-0033 RAHPLREX A 3-5-2
TEL : 03-3815-6501
FAX : 03-3816-4522

ZEHEEEF : 460-0008 ZHEHTHPXRK 1-22-16
TEL : 052-203-1103
FAX : 052-203-1104

http://www.takeda-trade.co.jp
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R\O’H m HOh ISChaftkegeI'System fur manuelle und automatische Werkzeugspannung

HSKY — LRIV —KiE

Form A

Form C

Form E

L

Kegelhohlschaft fiir automatischen Werkzeugwechsel

A—IRFYIY—NFLID -

Kegelhohlschaft Form A

kleiner Plananlagebund mit Greiferrille.

Anwendungsbereich:
Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen, hoher Drehzahlbereich,

der Spindelaufnahme.

Positive taper lock (version A)

Ya—bF—N—_EHAR (AFA7)
F—hRFUOY—NFIT - BEGHIS

Kegelhohlschaft fiir manuellen Werkzeugwechsel

automatisch wechselbare Werkzeugaufnahme,
Drehmomentuibertragung am Kegel-Hohlschaft,

Form B

L

konventionelle Zerspanung, Drehmomenttiber-
tragung durch angefraste Mitnehmer innerhalb

-
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Kegelhohlschaft Form B

automatisch wechselbare Werkzeugauf-
nahme, Drehmomentibertragung am Bund
Uber Nuten, groBer Plananlagenbund mit

——+  Greiferrille.

Anwendungsbereich:
Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen, mittlerer Drehzahlbereich,

groBe Zerspanung, Drehmomentuibertragung
durch Mitnehmersteine, Verwendung bei
gréBerer Zerspanung (Messerkopfe).

Positive taper lock (version B)

Ya—hF—N—_EHREX BYA )
F—hRFVOY—AFIOT - BRI

RZa7VI—NFzoo

Kegelhohlschaft Form C

manuell wechselbare Werkzeugaufnahme,
Drehmomentuibertragung am Kegel-Hohlschaft,
kleiner Plananlagebund ohne Greiferrille.

Anwendungsbereich:

Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen, hoher Drehzahlbereich, konven-
tionelle Zerspanung, Drehmomentubertragung
durch angefraste Mitnehmer innerhalb der
Spindelaufnahme.

Positive taper lock (version C)

Sa—hkF—N—"@EH% (CH¥A4T)
R-aT7IVY—IVF o - BEEERIG

Form D

Kegelhohlschaft Form D

manuell wechselbare Werkzeugaufnahme,
Drehmomentiibertragung am Bund Gber Nuten,
groBer Plananlagebund ohne Greiferrille.

Anwendungsbereich:
Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen, mittlerer Drehzahlbereich,
groBe Zerspanung, Drehmomentiibertragung
durch Mitnehmersteine, Verwendung bei gréBe-
rer Zerspanung (Messerkopfe).

Positive taper lock (version D)
a—bkF—/X—_EHER (DF¥1F)
RZaTFZIVY=IFz oo - EEIVOIIE

Kegelhohlschaft fiir automatischen Werkzeugwechsel und héhere Drehzahlen (HSC)

F—RrIFVvOY—IF > - BERRBEMG

Kegelhohlschaft Form E
automatisch wechselbare Werkzeugauf-

Anwendungsbereich:

(GréBenabhangig vom &), Schleifarbeiten,

Holzbearbeitung, HSC tauglich, Verwendung

bei geringerer Zerspanungsarbeit.

Positive taper lock (version E)

a—bhF—/N—"EHE (E¥41 )
F—rIFvoY—ILF 1 BEEERG

nahme, Drehmomentibertragung tber Bund
und Kegelflache, kleiner Plananlagebund mit
- —t Greiferrille.

Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Schleifmaschinen, sehr hoher Drehzahlbereich

Form F

Kegelhohlschaft Form F

automatisch wechselbare Werkzeugauf-
nahme, Drehmomentibertragung tber Bund
und Kegelflache, groBer Plananlagebund mit
Greiferrille.

Anwendungsbereich:
>Werkzeugmaschinen z.B. Dreh-, Bohr- und
Schleifmaschinen, sehr hoher Drehzahlbereich
(GréBenabhangig vom &), Schleifarbeiten,
Holzbearbeitung, HSC tauglich, Verwendung
bei geringerer Zerspanungsarbeit.

Positive taper lock (version F)

Sa—hkF—n——"mHaE F¥1 )
F—rIFVIY—ANF oY - BEEEHRE
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R\O’ H m H S K'S pan nsystem € fiir manuelle Werkzeugspannung

RZaT7IHSKY S EV Tty b

Das R6hm-Spannsystem wurde speziell fur die Hohlschaftke-
gel-Spannung entwickelt. Die Notwendigkeiten der manuellen
Werkzeugspannung wurden besonders bericksichtigt:

¢ Uberzeugende, stabile Konstruktion
¢ kompakter KraftfluB

* keine Spannbohrung im Kegelmantel notwendig,
Verschmutzung beim Betétigen nicht moglich

» abgedichtete, zentrale Kihlmittelzuflhrung

* gleichmaBige Spannkraft ber vier symmetrisch angebrachte
Spannflachen

¢ automatisches Drucken des Werkzeuges beim Lésen
¢ ideal fir den Einbau in die Spindel

Die Vorteile der Hohlschaftkegel-Spannung liegen in der Kombi-
nation der Planflachen, mit dem beim Spannvorgang dehnbaren
Hohlschaft. Durch die exakte Abstimmung der Kegelnenndurch-
messer entsteht eine, fur die Qualitat des HSK-Systemes wich-
tige Vorspannung, welche an der GréBe des Planspieles meB-
bar ist.

Zum Spannen werden die Spannbacken durch Rechtsdrehen
der Stellschraube auseinandergefiihrt. Ein Drehmomentschlis-
sel ist zu empfehlen.

Die durch die symmetrischen Spannschragen erzeugten Axial-
krafte Fa und Radialkrafte Fgr bringen die notwendige Spann-
kraft fur die Vorspannung des Hohlschaftkegels an der ge-
samten Kegelflache und Plananlage.

Zwei Nutensteine, die am Schaftende der Werkzeugaufnahme
in das Werkzeug greifen, sorgen fiir eine formschlissige, nicht
verwechselbare, radiale Positionierung.

Beim Lésen der Spannbacken wird das Werkzeug automatisch
aus der Aufnahme ausgedriickt.

Ein kompakter KraftfluB ist wichtig fir die Steifigkeit des Spann-
systems und tragt zur Erhéhung der Wechselgenauigkeit bei.

The Réhm-clamping system was specially designed for the
positive taper lock clamping taking particulary into account the
necessity of manual clamping:

e convincing strong design
e compact power flow

¢ no clamping bore required in the taper, no dirt
penetration possible during operation

¢ sealed central coolant supply

» steady clamping force due to four symmetric clamping
surfaces

* automatic ejection of the tool during release
o perfectly suitable to be built into the spindle

The advantage of the positive taper lock clamping system origi-
nates in the combination of the plane surfaces, together with the
expansion of the taper during the clamping operation.

The precise adjustment of the nominal diameter of the taper
creates an initial tension important for the quality of the HSK-sy-
stem and can be measured by means of the axial play.

For the clamping operation the clamping jaws are expanded by
turning the adjusting screw. The axial forces Fp and radial for-
ces Fg generated by the symmetric gripping slope built-up the
necessary clamping force for the initial tension of the taper lock
system over the entire taper surface and locating surface.

Two T-nuts, gripping the tool at the end of the shank of the tool
mounting, guarantee a positive radial location.

When the jaws are released, the tool is ejected automatically.

A compact power flow is important for the rigidity of the clam-
ping system and improves the changing accuracy.

Hohlschaftkegel-System fiir manuelle Werkzeugspannung
Positive Taper Lock System for manual tool clamping

Flgeposition mit Anlageflachen
joining position with locating surface

Werkzeugaufnahme

tool mounting

L

Werkzeug
tool

A Planspiel -

axial play
Spannsituation mit Anlageflachen
clamping situation

Werkzeugaufnahme l

tool mounting

Werkzeug

{Lﬂ tool

=
I L ol
[ ] [T —

T e
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Spannsituation mit kompaktem KraftfluB
clamping situation with compact power flow

Werkzeugaufnahme [ 2=

tool mounting Werkzeug

tool




R@Hm Anbauanleitung

Uber Einbauspannsatz HSK-C und HSK-D fiir manuelle Werkzeugspannungen von Hohlschaftwerkzeugen nach DIN 69893

tHAfT T ERS

e =]

DIN 69893 HZE#lY — )l HSK-CHSK-DY Z a7 IO SV EV I RT A

Montage der Einbauspannsatze

Spannbackensitz am Fiihrungsbolzen,
Spannschragen der Spannbacken und
Spannspindel leicht einfetten.

Spannspindel ca. eine Umdrehung in eine
Spannbacke schrauben.

Spannbacke mit Spannspindel in den
Flhrungsbolzen stecken.

Zweite Spannbacke ebenfalls ca. eine
Umdrehung auf die Spannspindel schrau-
ben. Spindel gegen Verdrehen festhalten.

Durch Drehen der Spannspindel mittels
Sechskant-Stiftschllissel beide Spann-
backen nach innen bewegen.

Sitz der Spannspindel kontrollieren -
genau mittig zwischen den Spannbacken

stirnseitigen Dichtring aufsetzen und
eindricken

Aufstecken der Distanzscheibe, dann
Stitzring und hinteren O-Ring aufziehen

Einbau der Einbauspannsatze

Der direkte Einbau vom Einbauspannsatz
in Spindeln, Spannfutter, bzw. Anbau-
flansche

Einbauspannsatz in die Spindel bzw.

in den Adapter fligen bzw. eindricken,
daB Spannspindelzugriffssechskant

zur Stellschraubenbohrung fluchtet.
Stellschraube in den Spannspindelsech-
skant einflihren, bzw. Spindelbohrung
einstecken und mit Sprengring sichern.

Hinweise zum Einsatz des
Einbauspannsatzes

Bei Betrieb einer mit Einbauspannsatz
ausgerusteten Spindel oder Adapter
ohne Werkzeug sollte in jedem Fall ein
VerschluBstopfen verwendet werden.

Bei geringfuigigen radial belasteten Werk-
zeugeinsatzen z. B. Bohr- und Reibopera-
tionen ist es zulassig, die max. Anzugs-
momente um ca. 25% zu unterschreiten.

Bei jedem Werkzeugwechsel sollten
Werkzeug und Spindelkegel mittels
eines Kegelwischers gereinigt werden.

Der Einbauspannsatz sollte nach lange-
rem Gebrauch nachgefettet werden.
Dieser Zeitraum richtet sich nach der
Haufigkeit des Werkzeugwechsels, der
Art der Bearbeitung und des Kiihlschmier-
mittels. Das Nachfetten sollte jedoch
mindestens einmal in sechs Monaten
erfolgen.

Demontage

Entfernen des Sprengrings mittels
Schraubendreher Uber die Demontage-
schrage in der Spindel bzw. Anbau-
flansch.

Entfernen der Stellschraube.

In entspannter Backenstellung den
Einbauspannsatz am Fiihrungsbolzen
herausziehen, oder bei neuerer Ausfih-
rung, Uber zentrales Abziehgewinde.

Hinweis
Durch planseitige Abdichtung am Werk-
zeug (Hohlschaft), ist der in der DIN-

Norm angefihrte O-Ring nicht erforder-
lich und ggf. zu entfernen.

0-Ring mit Stiitzring
0-ring with supportring H‘

Sprengring /‘=°

Retaining ring

Stellschraube
Adjusting screw

Spannbacke
Clamping jaw

Spannspindel

WL

Clamping spindle

Fiihrungsbolzen
Guide bolt

E! Dichtring
N Sealing ring

Abziehgewinde

-

J i

Pulling thread

Abdriickschrage

Distanzscheibe

Levering bevel

Spacer washer

Assembling the clamping sets

Lightly grease the clamping jaw seat on
the guide pin, clamping bevels of the
clamping jaws and the clamping spindle.

Screw the clamping spindle into one
clamping jaw by approximately one turn.

Insert the clamping jaw with the clamping
spindle into the guide pin.

Screw the second clamping jaw onto the
clamping spindle also by approximately
one turn. Hold the spindle to prevent it
turning.

Move both clamping jaws inwards by
turning the clamping spindle with an
hexagonal key.

Check the seat of the clamping spindle -
must be centred exactly between the
clamping jaws

Fit the front face sealing ring and press in

Fit the spacer washer, then fit the support
ring and the rear O-ring

Installing the clamping sets

Direct installation of the built-in clamping
set into spindles, clamping chuck or
mounting adapters

Fit or press in the clamping set into the
spindle or adapter so that the clamping
spindle access hexagon aligns with the
adjusting screw bore. Insert the adjusting
screw into the clamping spindle hexagon
or insert into the spindle bore and secure
with the snap ring.

Spannbacke
Clamping jaw

Notes on the use of the clamping set

Always use a closing plug when using a
spindle or adapter fitted with a clamping
set without tools.

With tool inserts subjected to low radial
loads, e.g. drilling and friction operation,
it is permissible to lower the maximum
torques by approximately 25%.

When changing tools always clean the
tool and the spindle taper with a taper
wiper.

The clamping set should be regreased
after prolonged use. These intervals
depend on the tool changing frequency,
the machining method and the coolant
lubricant. Regreasing should, however,
be performed at least every six months.

Dismantling

Remove the snap ring with a screwdriver
on the dismantling bevel in the spindle or
mounting adapter

Remove the adjusting screw.

When the jaws are released pull out
the clamping set by the guide pin or, on
newer versions, with the central pulling
thread.

Note

Because of the face sealing at the tool
(positive taper) the O-Ring mentioned in
the German Standards DIN is idle and
may be removed.




R@Hm Einbau-Spannsatz HSK-C

fiir Werkzeughohlschéfte DIN 69893 HSK-A und C - Spindelkegelaufnahme mit internen Mitnehmern

Built-in Clamping System HSK-C

for hollow taper shanks DIN 69893 HSK-A and C - Inner spindle taper contour with integrated driving notches

Kiihlschmiermitteldurch-

SW

Maschinenspindel
machine spindle

aval

Spannkraft
< bz, Einzugskraft

\g Clamping pullin
force

I
e
i
|

Bestellbeispiel:

Einbauspannsatz HSK-C 40 Id.-Nr. 812617
+ Stellschraube komplett Id.-Nr. 812618

SpindelanschluBmaBe und technische Daten nach

m’;pﬁcﬁzjgs‘zqﬁg:‘;gﬂgif‘" g djgb Fm - d2 D1  Einbauzeichnung anfordem: z. B. Id.-Nr., EA
Kiihimitteldruck 1 J Hohlschaftwerkzeug E:::i;:ec:::“or?: r:s stem HSK-C 40  Id.-No. 812617
EBZ: }Sg Bg: ;t:;ijg? . : Tool + adjusting s'c):re?lv, ¥:omplete 1d.-No. 812618
7] Request spindle adaption dimensions and
technical data according to assembly drawing: i.e.
|1 |5 -
Typ 288-60
NenngréBe - Initial size D4 25 32 40 50 63 80 100 125 160
Id.-Nr. 760530 784603 812617 | 831435 586214 475170 475172 483213 | 831306
ohne Stellschraube - without adjusting screw
Kegel-@ - taper diameter do 19 24 30 38 48 60 75 95 120
daH7.6 10 12 15 18 24 32 40 48 60
I 28 34 45 55 65 80 98
I3 11,4 14 17,5 21,5 27 34 42 53 68
lg 15 18 22 27 34 42 52 67 85
I5 6 8 8 10 10 12,5 12,5 16 16
Betatigungsschlissel - key SwW 25 25 3 4 5 6 8 10 12
Anzugsdrehmoment - tightening torque  Ma (Nm) 1,8 25 4 8 15 25 50 80 100
Einzugskraft - pull-in force Fa (kn) 4,2 6 10 14 24 35 45 70 115
Spannkraft - Clamping force Fsp (kn) 1,9 6 9 17 26 35 52 88 145
Durchflussquerschnitt - flow cross section  mm?2 0,0 6,3 10,6 141 27,7 56,5 100,5 100,5 157
Stellschraube komplett Id.-Nr. 760628 784604 812618 760464 760465 760466 760467 812815 831311
adjusting screw complete

lg ——»f

— g
swW

KihImittelzufihrung

Einbau-Spannsatz HSK-D - Built-in Clamping System HSK-D

mit und ohne zentraler Kiihimittelzufiihrung fiir Werkzeughohlschéfte DIN 69893 HSK-B, D, E, F ohne Mitnehmernuten am Schaftende
with central coolant supply for hollow taper shanks DIN 69893 HSK-B, D, E, F without driving slots at the hollow tapered shank end

coolant supply —» 396 B D4
max. 80 bar l
It I5 |«
Typ 288-61

NenngréBe - Initial size D4 32 40 50 63 80 100 125
Id.-Nr. mit zentraler Kithimittelzufiihrung *
il i) oS aEy 5 - 466327 1011116 | 845214 1011117 1011118 1011119
1d.-Nr. ohne zentrale Kuhimittelzufihrung * 784624 784932 881798 | 895272 895304 870539 870583
without central coolant supply
Kegel-@ - taper diameter do 19 24 30 38 48 60 75

daH? 13 16,5 20 25 32 36 50

I 36 45 57,5 70 90 104 134

I3 16 20 25 31,5 40 48 61

lq 20 30 32 40 48 56 72

I5 6 8 8 10 10 12,5 12,5
Betatigungsschlissel - key SwW 25 25 3 4 5 6 8
Anzugsdrehmoment - tightening torque Mg Nm) 1,8 25 4 8 15 25 50
Einzugskraft - pull-in force Fa®n) 4,2 6 10 14 24 35 45
S [ Id-Nr. | 870031 870032 760464 | 870034 870035 870036 870037
adjusting screw complete

*ohne Stellschraube - without adjusting screw

6
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R@Hm Anbauflansch fur Einbauspannsatz HSK-C

mit zentraler Kiihimittelzufiihrung, komplett mit Einbauspannsatz fiir Hohlschaft DIN 69893 HSK-C und A

Adaptors for Built-in Clamping System

HSK-C

with central coolant supply, complete with built-in clamping system for taper DIN 69893 HSK-C and A for manual tool change

I3 —»|
T
Justlerschraube—w
Adjusting screw L JH
Maschinenspindel I
machine spindle F /]

Anbauflansche erméglichen eine einfache Adaption an beste-
henden oder neu geplanten Maschinenspindeln fur den manu-
ellen HSK-Werkzeugwechsel.
Die Werkzeugspannung erfolgt durch das HSK-Spannsystem im
Anbauflansch. Uber die Justierméglichkeit des Flansches durch
Schrauben kann héchste Rundlaufgenauigkeit erreicht werden.

f = |\ gy JJ Individuelle Sonderausfliihrungen nach Kundenwunsch auf An-
d ds ﬁl gy | d D d frage erhaltlich.
2 1 1
ITK s l “ L — Additional adapter plates facilitate adaptation to existing or
e ﬁ newly-planned machine spindles for manual HSK tool changing.
Workpiece clamping is achieved with the HSK clamping system
E . I in additional adapter plate. The adapter plate can be adjusted
I —] with screws to achieve the highest concentricity.
. — Special customised versions are available on request.
dg Qﬂ 1
6x60~
!
| 4 Is *Genauigkeitsausfiihrung - high precision design:

Typ 288-70 I 2 l4= _0,01 / Gewuchtet/dyn. balanced: G 2,5 nach DIN ISO 1940
NenngréBe - Initial size D4 25 32 40 50 63 80 100 125 160
L1017 _ - 850333 | 795296 | 795207 | 795298 | 795209 | 795300 | 795301 | 850335 | 850337
ohne Stellschraube - without adjusting screw
I3 Genauigkeitsausf. - high precision design* 850322 820802 820803 820804 820805 820806 820807 850327 850330

dy 37 40 50 63 80 100 123 148 190
Kegel-@ - taper diam. do 19 24 30 38 48 60 75 95 120
d3F7q6 10 12 15 18 24 32 40 48 60
dg 3,4 3,4 45 55 6,5 9 1 13 17
dsge 24 27 33,5 42 56 68 84 100 125
J-TK 29 32 40,5 52 66 82 102 125 160
l4 26 34 45 55 65 80 97,5 124 160
I 22 26 34 41 50 64 76 27 36
I3 11,4 14 17,5 21,5 27 34 42 53 68
Ig 15,5 19 23 28 35 44 54 68 86
I5 6 8 8 10 10 12,5 12,5 16 16
Stellschraube komplett Id.-Nr. | 870022 870023 870024 | 870025 870026 870027 870028 870029 | 870030
adjusting screw complete

MaBe fur Spindelinnenkontur usk-c anbautiansche

Justierschraube G *
Adjusting screw

4x90° = 360°]

*G

machine spindle,

Maschinenspindel /||

Connection dimensions for inner spindle taper contour positive Taper Lock HSK-C Adapters

0,8 0,8 r I
I J‘[ Tt
[ 4
IR
| %7 | | [
Fx300 ITH;FE
4 ——
= Fx30°
X
wy
6 x 60° =[ 360° o
* Freistich der Nut nach DIN 509 DL INEP=
Relief groove according to DIN 509 | 170,05,

NenngréBe - Initial size 25 32 40 50 63 80 100
Dy 40 50 63 80 100 123
d4 27 33,5 42 56 68 84
dp 10 12 15 18 24 32 40
dz 7,5 9 11 13 19 27 32
l4 7,2 11,2 13,2 15,2 20,2 22,2
lo 15 22 27 30 36 43,5
I3 11 14 14 15 15 20
lg 4,5 55 6,5 7,5 10 11
J-TK 32 40,5 52 66 82 102
M 6xM3 6xM4 6xM5 6xM6 6xM8 6xM10
G 4xM3 4xM4 4xM5 4xM6 4xM8 4xM10
F 0,5 1 1 1 1,5 2,5 3




ROHM

Anbauflansch flr Einbauspannsatz HSK-D

mit oder ohne zentraler Kiihimittelzufiihrung, fiir Werkzeughohlschéfte DIN 69893 HSK-B, D, E, F ohne Mitnehmernuten am Schaftende

Adaptors for built-in clamping system HSK-D

with or without central coolant supply, for hollow taper shanks DIN 69893 HSK-B, D, E, F without driving slots at the hollow tapered shank end

Maschinenspindél
machine spindle

Justierschraube
Adjusting screw

e— |j—

e |4

Typ 288-71 ohne IK-Spannsatz - without IK clamping set - Typ 288-72 mit IK-Spannsatz - with IK clamping set

*Genauigkeitsausfiihrung auf Anfrage -
high precision design on request

NenngréBe - Initial size 32 40 50 63 80 100 125
Lo LB e Gl Rl 895270 885912 | 895292 | 820518 | 895307 | 466325 | 466326
ohne IK-Spannsatz - without IK clamping set
Id.-Nr. mit Stellschraube - with adjusting screw _ 466329 466330 820471 806428 466331 820796
mit IK-Spannsatz - with IK clamping set
D4 40 50 63 80 100 110 138
dq 27 33,5 42 56 68 72 100
do 13,6 16,5 20,6 25 33 41 52
ds 13 16,5 20,6 25 33 41 52
dg 6 x M3 6 x M4 6 x M5 6 x M6 6 x M8 6x M10 6x M10
J-TK 32 40,5 52 66 82 90 116
l4 16 20 24,5 30 34 44 59
I 10 12 13 19,5 20 28 34
I3 16 20 25 31,5 40 48 61
Iy 20 25 33 40 56 60 75
Is 6 8 8 10 10 12,5 12,5

4x 900 =[ 360° |

MaBe fur Spindelinnenkontur usk.o anbaufiansche
Connection dimensions for inner spindle taper contour Ppositive Taper Lock HSK-D Adapters

Justierschraube G *
Adjusting screw

Maschinenspindel
machine spindle

0,8 0&/
s

—
4 — 1
= Fx30°
X
ior
6 x 60° :-360° «©
* 6] Freistich der Nut nach DIN 509 l8lqo
Relief groove according to DIN 509 le— 170.05 5]

NenngréBe - Initial size 32 40 50 63 80 100 125
D4 40 50 63 80 100 110 138
dy H7 27 33,5 42 56 68 72 100
do F7 13 16,5 20 25 32 36 50
d3 max 8 10 13 17 24 28 40
l4 min 10,1 12,2 13,2 19,7 20,2 28,2 34,2
I 16 20 24,5 30 34 44 59
I3 min 11 14 15 20 22 30 34
lg 4,5 55 6,5 7,5 10 11 12
D-TK+0.1 32 40,5 52 66 82 90 116
M M3x25 M4x30 M5x40 M6x50 M8x65 M10x75 M10x95
G 4x M3x6 M4x8 M5x10 M6x10 M8x1x12 | M10x1x16 | M12x1x16
F x 30° 1 1 0,6 1 1 2 3
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R\O’H m HSK'SteilkegeIannahmen, zentrale Kiihimittelzufiihrung,

Schaft nach DIN 69871 fiir manuellen Werkzeugwechsel

Positive Taper Lock - Steep Taper Mountings

shank DIN 69871 for manual tool change

Spindelaufnahme mit Spannsatz HSK-C = fir werkzeughohischitte DIN 69893 HSK-B, D, E und F
Spindle contour with clamping set HSK-C - for hollow taper shanks DIN 69893 HSK-8, D, E and F

L

KihImittelzufihrung T
coolant supply —_— e M — do dy
max. 80 bar | l
Typ 288-50 mit Einbauspannsatz - with built-in clamping set L
NenngroBe und SK - Initial size and SK 32xSK-Nr. 40 | 40xSK-Nr. 40 | 40xSK-Nr. 50| 50xSK-Nr. 40 [ 50xSK-Nr. 45 | 50xSK-Nr. 50 | 63xSK-Nr. 50 | 63xSK-Nr. 50 | 63xSK-Nr. 40 [ 80xSK-Nr. 50
Id.-Nr. 752850 752911 772350 756056 771981 756057 756058 861240 850386 850387
dq 34 42 42 50 50 50 65 63 65 82
do 16,8 20,6 20,6 25 25 25 33 33 33 41
L 93,5 97 130,4 116,5 115,4 134,4 140 139,9 140 180
l4 34 45 45 55 55 55 65 65 65 80
I 25 28,5 28,7 48 32,7 32,7 38,2 38,2 71,6 78,2
I3 14 17,5 17,5 21,5 21,5 21,5 27 27 27 34
Is 8 8 8 10 10 10 10 10 10 10
M M 16 M 16 M 24 M 16 M 20 M24 M24 M24 M16 M24

KuhImittelzuflihrung

max. 80 bar

coolant supply I I

Spindelaufnahme mit Spannsatz HSK-D - fiir werkzeughohischtte DIN 69893 HSK-B, D, E und F
Spindle contour with clamping set HSK-D - for hollow taper shanks DIN 69893 HSK-B, D, E and F

L

=

Typ 288-50 - mit Einbauspannsatz - with built-in clamping set

'I_) do dy
ﬁ ) |

NenngroBe und SK - Initial size and SK 50xSK-Nr. 40 | 50xSK-Nr. 50 | 50xSK-Nr. 40 | 50xSK-Nr. 40 | 63xSK-Nr. 45 | 63xSK-Nr. 40 | 63xSK-Nr. 50 [ 63xSK-Nr. 40 | 80xSK-Nr. 50
Id.-Nr. 895002 895375 806387* 790469 790470 806385* 790480 831570 857458

dy 52 52 52 52 63 63 63 63 63

do 20,6 20,6 20,6 20,6 25 25 25 25 33

L 120 145 120 120 131,5 131,5 144 131,5 152,9

l4 57,5 57,5 57,5 57,5 70 70 70 70 90

I 51,6 52,25 51,5 51,5 63 63 42,5 63 51,2

I3 25 25 25 25 31,5 31,5 31,5 31,5 40

I5 8 8 8 8 10 10 10 10 10

M M 16 M 24 M 16 M 16 M 16 M 16 M 24 M 16 M 24

Aufnahmen nach DIN 2080 auf Anfrage - Adapter DIN 2080 on request / *Gewuchtet - dyn. balanced: G 2,5 nach DIN ISO 1940



