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InduTerm®
Induktionsgerét

Das GEWEFA Induktions-
gerat InduTerm® ermog-
lichen innerhalb von 6 sek.
das Ein- und Ausschrump-
fen von HM- und HSS-
Werkzeugen im InduTerm
Schrumpffutter.

Die Schrumpffutter wer-
den dabei mittels eines
Induktors erwarmt.
Dadurch ergeben sich flr
den Anwender
erhebliche Vorteile.

Vorteile der InduTerm-
Schrumpftechnik:

= einfaches Geratehandling

= Ein- und Ausschrumpfen
von HSS und HM maoglich

= kurze Ein- und
Ausschrumpfzeit (6 sek.)

= Kontaktkuhlung

= Kuhltisch mit 6 Kuhlplatzen

InduTerm-Schrumpffutter
Vorteile:

=» hohe Rundlaufgenauigkeit

=» hohe Standzeiten

= bestens fur HSC-
Bearbeitung geeignet

= formstabile Spannung

= schlanke Bauweise

=» max. Spannkrafte
erreichbar

=» gute Oberflache durch
hohe Steifigkeit

Sonder-Schrumpffutter
nach Kundenangaben
lieferbar!

GB

InduTerm®
Induction equipment

The GEWEFA induction unit
InduTerm® enables shrin-
king on and off of HM and
HSS tools in the InduTerm
shrink chuck within 6 secs.

For this the shrink chucks
are heated by means of an
inductor, representing con-
siderable advantages for
the user.

Advantages of the Indu-
Term shrink technology:

= Simple equipment handling

=>» Shrinking on and of HSS
and HM possible

= Short shrinking on and off
time (6 secs.)

= contact cooling

=» cooling table with 6 cooling
stations

InduTerm shrink chucks
Advantages:

= Great concentricity
accuracy

= Long service life

=>» |deally suitable for HSC
machining

= Dimensional stable
clamping

=» Slim construction

=> Max. clamping forces can
be achieved

= Good surface due to great
rigidity

Special shrink chucks at
customer request!

InduTerm®
Appareil a induction

L'appareil a induction
InduTerm® GEWEFA permet le
serrage et desserrage en l'e-
space de 6 secondes par
rétraction d'outils HM et HSS
dans le mandrin de rétraction
InduTerm.

Les mandrins de rétraction
sont chauffés par un induc-
teur lors de I'action de serra-
ge/desserrage.

Cette technique donne a l'uti-
lisateur des avantages consi-
dérables.

Avantages de la technique
de thermorétraction
InduTerm:

=> manipulation simple et facile

=» serrage et desserrage par
thermorétraction d’outils
HM et HSS

= bréves durées de serrage et
desserrage par rétraction
(6 secondes)

= refroidissement

=>» par contact table frigoritique
avec 6 postes de refroidisse-
ment intégres

Mandrin de thermo-
rétraction InduTerm

Avantages:

=> haute concentricité

=> longues durées de vie

=> optimal pour 'usinage HSC

=> serrage stabile

=>» construction mince

= forces de serrage maximales
pouvant étre obtenues

= bonne surface grace a une
grande rigidité

Mandrin a thermorétraction
InduTerm disponibles d’'apres
les données du client!
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Hiilse/case/cas fiir Aufnahmering

L0

: { : Bestell-Nr. Aufnahme
InduTerm Induction Shrink ! 200.006.051 SK50, MAS BT 50, ANSI SK 50, HSK 100
UnitG5 '. (ohne Aufnahmering)

LD 200.006.055 HSK 32 - 80 / SK 30 + SK 40
Appareil de rétraction a : l : (mit Aufnahmering), Aufnahme kurz
induction Induterm G 5 |

Technische Daten:

Aufnahmering - Hiilse/Adapter-Ring-sleeve/
Anneau de logement-douille

Stromversorgung: 400 Volt _ _ Bestell-Nr. Aufnahme d1

ng: 200.006.010 HSK 32
Abmessung: Zoé%c% £ 500 _ 200.006.011 HSK 40
| 200.006.012 HSK 50
200.006.013 HSK 63
200.006.014 HSK 80

200.006.015 SK 30

200.006.016 SK 40

Anschlagring/Endstop ring/Anneau d'arrét

dJ’I
o v -.
r"\ Bestell-Nr. Schaft drm. d4
- 200.006.140 g 3 - 5

Bestell-Nr. / Code No. / No de cde. 200.001.005 & 200,008 141 A

) ) o : 200.006.142 g 16 - 22
Lieferumfang/scope of supply/Potée d’approvisionement: ! 200.006.143 925 - 32
1X Hillse 1X Aufnahmering-Hiilse 1x Anschlagring-Kunststoff
1X case 1x Adapter-ring-sleeve 1x Endstop ring
1x cas 1x Anneau de longement donillic 1x Anneau d’arrét

nach Wahl bitte / Best.-Nr. angeben
please choice and state the art.no.

|

nach Wahl bitte / Best.-Nr. angeben
please choice and state the art.no.

Anschlagring geteilt/Endstop ring/Anneau d’arrét

facultativement spécifier le no. de cde. facultativement spécifier le no. de cde. Bestell-Nr. Schaft drm. d1
fo (e s e S
IS 200.006.145 2 3 -5
} !Eg 200.006.146 o 6 -14
an : 200.006.147 216 - 22
‘ 200.006.148 225 - 32
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Variante |

InduTerm Schrumpfgerat mit
Kithibuchsen und Riickwand

Best.-Nr. LxBxH Gewicht Stromversorgung
200.001.005 Grundgerat L 600 x B 400 x H 800 52 kg 400 Volt - 50 Hz/10 kw
+ Spannung: 16 A
200.001.006 Variante |
(Ruckwand)
Vorteile:

- Drehmagazin fur 3 Futter
- 5 Kuihlbuchsen komplett mit Kihlaggregat
- Abkuhlzeit 30-60 Sekunden
- einfache Bedienung

Variante II

InduTerm Schrumpfgerat mit
Kiihibuchsen und Platte

Best.-Nr. LxXxBxH Gewicht Stromversorgung
200.001.005 Grundgerat L 600 x B 400 x H 800 52 kg 400 Volt - 50 Hz/10 kw
+ Spannung: 16 A
200.001.007 Variante I
(Platte)
Vorteile:

- Drehmagazin fur 3 Futter

- 5 KUhlbuchsen komplett mit Kiihlaggregat
- AbkUhlzeit 30-60 Sekunden
- einfache Bedienung

A
-SPANNWERKZEUGE -



Unterbau InduTerm® G5
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Unterbau InduTerm® fiir 2 Kiihltische,
passend fiir Schrumpfgerate G5

InduTerm® - substucture for 2 cooling tables to go with
induction shrink unit G5

contact cooling/cooling
table with aggregat

retroidissement par con-
tact/table frigoritique

avec group frigoritique InduTerm® - chassis pour 2 table frigoritique répondre a

appareil de rétraction a induction G5

4 A

Lieferumfang

Bestell-Nr. / Code No. / No de cde. 200.006.005

\. J \_ J
Lieferumfang mit 5 Kiihlbuchsen fir Drm 6 - 32 .
(nach Kundenangabe bestiickt) Best.-Nr. Passend fur LXBXxH Gewicht
(1 Kiihiplatz frei fiir Sondergeometrie) Schrumpfgerat
scope of supply with 5 cooling bushes for dia. 6 - 32 200.006.060 G5 1200 x 500 x 700 75 kg
(1 cooling station free for special geometries)
Potée d'approvisionement: Farben: Gehduse RAL 5015 blau, Auszug RAL 7035 lichtgrau, Sonderlackierungen auf Kundenwunsch maglich.

avec 5 douilles de refroidissement pour dia. 6 - 32
(1 poste de refroidissement dispouible pour geometry spécial)

Transportwagen mit Einlegeboden

Kiihlbuchsen/cooling bush/douille de refroidissement

Bestell-Nr. Schaft drm.

200.006.002 6- 8
200.006.003 10 - 12
200.006.004 14 - 16
200.006.006 18 - 20
200.006.007 25 - 32

Best.-Nr. LXxXBXH

140.004.001 1.100 x 710 x 850 Farbe: RAL 7035 lichtgrau




Schrumpffutter InduTerm® Schrumpffutter InduTerm®

DIN 69 893 HSK A —SPANNWERKZEU(&E— DIN 69 895 HSK A —SPANNWERKZEUG.E—
( Bestell-Nr. HSK-d d d d I I I
/ - 1 2 3 1 2 3 9
! DIN 69882-8 Shrink chuck InduTerm Code No.
= HSK A DIN 69 893-1 No.decde
L4 S 90.05.071.003 HSK-A 32 6 21 27 70 36 10 M 5
90.05.071.004 8 21 27 70 36 M 6
A H Mandrin de retrecissement 90.05.071.005 10 2% 29 70 Y M 8x1
=2 - InduTerm HSK A DIN 69 893-1 90.05.071.006 12 24 29 80 47 M 10x1
W) - == [3
E — B 91.05.071.000 HSK-A 40 3 (K 15 80 10 --
ﬁ?ﬂ 91.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
L1 e o 91.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
91.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
Varsbal g B 91.05.071.004 8 | 21 27 80 36 M 6
] 91.05.071.005 10 24 32 80 4 M 8x1
2 91.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
\__ y, 91.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
91.05.071.008 16 27 34 90 50 M12x1
| DEUTSCH | |_ENGLISH |
e ) ' ) S 92.05.071.000 HSK-A 50 3 11 15 80 10 --
Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS- : :
sopleaton o cante | JeBAIAR o sos s 5205071001 s ju |z | w | @ s | s
Ausfiihrung: Rundlaufabweichung vom Kegel zur Execution: Permissible excentricity difference Execution: excentricite 83828;:} 88% Z ;? %g gg %g 10 m é
Bohrung 0,003 mm. of the taper to the boring 0,003 mm. de cone par alesage: 0,005 mm. oA
N , . , _ Observation: pour @ 6 - 4 filet d'equilibrage 92.05.071.004 8 21 27 80 36 M6
Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde Advice: from dia. 6 on - 4 balancing 3020 - 6 filet d'equilibrage 92.05.071.005 10 24 37 85 iy M 8x1
ab @ 20, 6x Wuchtgewinde threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads 92.05.071.006 19 24 ) 90 47 M 10X
Bestell-Nr. HSK-d dp | dp d3 I ) I3 9 33828;188; 12 % gﬁ gg gé m 1%
dadeiNo. 92.05.071.009 18 | 33 2 95 50 M 12x1
NO-Ce-Ccae. 92.05.071.010 20 33 4 100 52 M 16x1
90.05.071.003 HSK-A 32 6 21 27 70 36 10 M 5
90.05.071.004 8 21 27 70 36 M 6 93.05.071.000 HSK-A 63 3 11 15 80 10 --
90.05.071.005 10 24 29 70 VY M 8x1 93.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
90.05.071.006 12 24 29 80 47 M 10x1 95.05.071.002 5 16 22 80 20 M4
93.05.071.003 6 21 27 80 35 10 M_5
91.05.071.000 HSK-A 40 3 11 15 80 10 --
91.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
91.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
91.05.071.003 ) 21 27 80 36 10 M 5
91.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
91.05.071.005 10 24 32 80 4 M 8x1
91.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
91.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
91.05.071.008 16 27 34 90 50 M 12x1
92.05.071.000 HSK-A 50 3 11 15 80 10 --
92.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
92.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
92.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
92.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
92.05.071.005 10 24 32 85 4 M 8x1
92.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
92.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
92.05.071.008 16 27 34 95 50 M 12x1
92.05.071.009 18 33 42 95 50 M 12x1
92.05.071.010 20 6% 42 100 52 M 16x1
93.05.071.000 HSK-A 63 3 11 15 80 10 --
93.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
93.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
93.05.071.003 6 | 2 27 80 3% | 10 M 5 I Verstelischraute
93.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6 4] Vis de réglage
93.05.071.005 10 | 2 3 8 2 M 81 te
93.05.071.006 12 2 32 90 47 M 10x1 2e EH
93.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1 =
93.05.071.008 16 27 34 95 50 M 12x1 = (d Bestel-Nr. g
93.05.071.009 18 | 33 £ % 50 M 12x1 ~ o G0N
93.05.071.010 20 33 42 100 52 M 16x1 2, i i
93.05.071.011 25 44 53 115 58 M 16x1 23 WSy I
93.05.071.012 | M 53 120 62 M 16x1 32 BT
2 05.036.856 M12
w 05.036.857 M16
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Schrumpffutter InduTerme
DIN 69 893-1 HSK A verlingerte Ausfiihrungen
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Schrumpffutter InduTerme

7
/s shrink chuck InduTerm
b DIN 69 893-1 HSK A long
jmm) i version
ol <5
ST = Mandrin de retrecissement
|| InduTerm DIN 69 893-1 HSK A
©| i H‘(& ] S executer long
| |
mo oy 1
Verstel lweg
\
| DEUTSCH | | ENGLISH | | FRANCAIS |
Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS- Application: For mounting of solid carbide Application: Pour le serrage des
Werkzeugschaften mit hé-Toleranz. and HSS-cutters with hé-tolerance. queues d'outils carbure et HSS avec hé-
tolerance.
Ausfiithrung: Rundlaufabweichung vom Kegel Execution: Excentricity difference
zur Bohrung 0,003 mm. of the taper to the boring 0,003 mm. Execution: Excentricite de cone par
alesage 0,003 mm.
Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde Advice: from dia. 6 on - 4 balancing
ab @ 20, 6x Wuchtgewinde threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads. Observation: pour @ 6 - 4 filet d'equili-
brage a @ 20 - 6 filet d'equilibrage
Bestell-Nr. HSK-d dq dy d5 14 1)) |3 g
Code No.
No. de cde.
92.05.071.203 HSK-A 50 6 21 27 120 20 10 M 5
92.05.071.204 8 21 27 120 20 M 6
92.05.071.205 10 24 32 120 36 M 8x1
92.05.071.206 12 24 32 120 36 M 10x1
92.05.071.207 14 27 34 120 41 M 10x1
92.05.071.208 16 27 34 120 47 M 12x1
92.05.071.209 18 33 42 120 47 M 12x1
92.05.071.210 20 33 42 120 50 M 16x1
92.05.071.101 HSK-A 50 4 14 22 160 20 5 M 3
92.05.071.102 5 16 22 160 20 M 4
92.05.071.103 6 21 27 160 36 10 M 5
92.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
92.05.071.105 10 24 32 160 41 M 8x1
92.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
92.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
92.05.071.108 16 27 34 160 50 M 12x1
92.05.071.109 18 33 42 160 50 M12x1
92.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
93.05.071.203 HSK-A 63 6 21 27 120 20 10 M 5
93.05.071.204 8 21 27 120 20 M 6
93.05.071.205 10 24 32 120 36 M 8x1
93.05.071.206 12 24 32 120 36 M 10x1
93.05.071.207 14 27 34 120 41 M 10x1
93.05.071.208 16 27 34 120 47 M12x1
93.05.071.209 18 33 42 120 47 M 12x1
93.05.071.210 20 33 42 120 50 M 16x1
93.05.071.211 25 44 53 120 58 M 16x1
93.05.071.100 HSK-A 63 3 11 15 160 10 -- --
93.05.071.101 4 14 22 160 20 5 M 3
93.05.071.102 5 16 22 160 20 M 4
93.05.071.103 6 21 27 160 36 10 M 5
93.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
93.05.071.105 10 24 32 160 41 M 8x1
93.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
93.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
93.05.071.108 16 27 34 160 50 M 12x1

12

DIN 69 893-1 HSK A verlangerte Ausfithrungen _SPANNWERKZEUG.E_
Bestell-Nr. HSK-d dq dy d3 I Iy I3 -]
Code No.

No. de cde
93.05.071.109 HSK-A 63 18 33 42 160 50 M12x1
93.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
93.05.071.111 25 44 53 160 58 M 16x1
93.05.071.112 32 44 53 160 62 M 16x1
93.05.071.123 HSK-A 63 6 21 27 200 36 10 M 5
93.05.071.124 8 21 27 200 36 M 6x1
93.05.071.125 10 24 32 200 41 M 8x1
93.05.071.126 12 24 32 200 47 M10x1
93.05.071.128 16 27 34 200 50 M 12x1
93.05.071.130 20 33 42 200 52 M 16x1
93.05.071.132 32 44 53 200 62 M 16x1
94.05.071.103 HSK-A 80 6 21 27 160 36 10 M 5
94.05.071.104 8 2 27 160 36 M 6
94.05.071.105 10 24 32 160 4 M 8x1
94.05.071.106 12 24 32 160 47 M10x1
94.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
94.05.071.108 16 27 34 160 50 M12x1
94.05.071.109 18 33 42 160 50 M 12x1
94.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
94.05.071.111 25 44 53 160 58 M 16x1
95.05.071.101 HSK-A 100 6 21 27 120 36 10 M 5
95.05.071.102 8 21 27 120 36 M 6x1
95.05.071.103 10 24 32 120 41 M 8x1
95.05.071.104 12 24 32 120 47 M10x1
95.05.071.105 14 27 34 120 47 M 10x1
95.05.071.106 16 27 34 120 50 M12x1
95.05.071.107 18 33 42 120 50 M 12x1
95.05.071.108 20 33 42 120 52 M 16x1
95.05.071.203 HSK-A 100 6 21 27 160 36 10 M5
95.05.071.204 8 21 27 160 36 M 6
95.05.071.205 10 24 32 160 4 M 8x1
95.05.071.206 12 24 32 160 47 M 10x1
95.05.071.207 14 27 34 160 47 M10x1
95.05.071.208 16 27 34 160 50 M 12x1
95.05.071.209 18 33 42 160 50 M12x1
95.05.071.210 20 33 42 160 52 M 16x1
95.05.071.211 25 a4 53 160 58 M 16x1
95.05.071.212 32 44 53 160 62 M 16x1
95.05.071.303 HSK-A100 6 21 27 200 36 10 M 5
95.05.071.304 8 21 27 200 36 M 6
95.05.071.305 10 24 32 200 41 M 8x1
95.05.071.306 12 24 32 200 47 M10x1
95.05.071.307 14 27 34 200 47 M 10x1
95.05.071.308 16 27 34 200 50 M12x1
95.05.071.309 18 33 42 200 50 M 12x1
95.05.071.310 20 33 42 200 52 M 16x1
95.05.071.311 25 44 53 200 58 M 16x1
95.05.071.312 32 44 53 200 62 M 16x1
Verstellschraube
N Adjusting screw
3 Vis de réglage
 —
B
S5
SO TR
) Code No.
o k-] No. de cde.
Rl 0505682 WS
-y 05036853 M 6
N@ 05036854 M 8
s 05036855  M10
* 05036856  M12
] 05.036.857  M16
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Schrumpffutter iInduTerm® Schrumpffutter InduTerme®

DIN 69893 HSK E -SPANNWERKZEUG.E- DIN 69893 HSK E, lange Ausfiihrung —SPANNWERKZEUG.E—
f "‘ ~ p f .
F Shrink chuck : Shrink chuck
_ \4. DIN 69 893 HSK E - \4,. DIN 69 893 HSK-E long version
- -(J'\ B “U'\
M~ s ER =
: o Mandrin de retrecissement 5% & m\i Mandrin de retrecissement
4] g e DIN 69 893 HSK E = __ | DIN 69 893 HSK-E execution long
» =230 [ S Ry = =] [
" i i IL e B i i i
8| L
Verstellweg :"5 L | Verstellveg !3
/, &
2
\. 7 \ J

Application: Pour le serrage des queues

Verwendung: Zum Spannen von Hartmetall- . .
d’outils carbure suivant DIN 6535 forme HA.

) Application: For mounting of carbide
Werkzeugschaften nach DIN 6535 Form HA.

shank tools acc. DIN 6535 form HA.

Ausfilthrung: Zuldssige Rundlaufabweichung
vom Kegel zur Bohrung d4 = 0,003

Hinweis: Der Spanndurchmesser ist fUr eine
Werkzeugtoleranz hg ausgelegt.

Lieferumfang:
Mit eingebauter Verstellschraube.

Execution: Permissible excentricity difference
of the taper to the boring d1 = 0,003.

Advice: The chucking diameter is configured
for a tool tolerance of hé.

scope of supply:
With installedp adjusting screw.

Execution: Admissible excentricite
de cone par alesage d1 = 0,003.

Remarque: Le diametre de serrage est concu
pout une tolerance of hé.

Etendue de la fourniture:
Avec vis de reglage installer.

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS-

Werkzeugschaften mit h6-Toleranz.

Ausfiihrung: Rundlaufabweichung vom Kegel

zur Bohrung 0,003 mm.

Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde
ab @ 25, 6x Wuchtgewinde

Bestell-Nr. Kegel d d1 d2 d3 |1 |2 |3 (+]
Code No. taper

No. de cde. Cong intérieur

83.05.071.000 HSK-E 32 3 11 15 70 10 == --
83.05.071.001 4 14 22 70 20 5 M 3
83.05.071.002 5 16 22 70 20 M 4
83.05.071.003 6 21 27 70 36 10 M 5
83.05.071.004 8 21 27 70 36 M 6
83.05.071.005 10 24 32 70 41 M 8x1
83.05.071.006 12 24 32 80 47 M10x1
84.05.071.000 HSK-E 40 3 11 15 75 10 — =
84.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
84.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
84.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
84.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
84.05.071.005 10 24 32 80 41 M 8
84.05.071.006 12 24 32 90 47 M10x1
84.05.071.007 14 27 34 90 47 M10x1
84.05.071.008 16 27 34 90 50 M12x1
85.05.071.000 HSK-E 50 3 11 15 80 10 -- --
85.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
85.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
85.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
85.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
85.05.071.005 HSK-E 50 10 24 32 85 41 10 M 8x1
85.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
85.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
85.05.071.008 16 27 34 95 50 M 12x1
85.05.071.009 18 32 42 95 50 M 12x1
85.05.071.010 20 32 42 100 52 M 16x1
86.05.071.003 HSK-E 63 6 21 27 80 36 10 M 5x1
86.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6x1
86.05.071.005 10 24 32 85 41 M 8x1
86.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
86.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
86.05.071.008 16 27 34 95 50 M 12x1
86.05.071.009 18 33 42 95 50 M 12x1
86.05.071.010 20 33 42 100 52 M 16x1
86.05.071.011 25 44 53 115 58 M 16x1

Lieferumfang: Mit eingebauter
e

Application: For mounting of solid carbide
and HSS-cutters with hé-tolerance

Execution: Excentricity difference

of the taper to the boring 0,003 mm.
Advice: from dia. 6 on - 4 balancing
threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads
Scape of suppley: With installed adjusting

Application: Pour le serrage des queues
d’outils carbure et HSS avec hé-tolerance.

Execution: Excentricite de cone par ale-
sage 0,003 mm.

Observation: pour @ 6 - 4 filet d'equili-
brage a @ 20 - 6 filet d’equilibrage

Etendue de la fourniture: Avec vis de

Verstellschrau screw reglage installer
Bestell-Nr. Kegel d1 d2 ds |1 |2 |5 g
Code No. taper

No. de cde. Céne intérieur

85.05.071.103 HSK-E 50 6 2 27 160 36 10 M 5
85.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
85.05.071.105 10 24 32 160 4 M 8x1
85.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
85.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
85.05.071.108 16 27 34 160 50 M12x1
85.05.071.109 18 33 42 160 50 M12x1
85.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
86.05.071.103 HSK-E 63 6 21 27 160 36 10 M 5
86.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
86.05.071.105 10 24 32 160 4 M 8x1
86.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
86.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
86.05.071.108 16 27 34 160 50 M12x1
86.05.071.109 18 33 4 160 50 M 12x1
86.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
86.05.071.111 25 44 42 160 58 M 16x1
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Verstellschraube
Adjusting screw
Vis de réglage

05.036.852 M 5
05.036.853 M 6
05.036.854 M 8
05.036.855 M10
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Schrumpffutter InduTerm® Schrumpffutter InduTerm®, veriingerte Ausfuhrung.

DIN 69 893-1 HSK F -SPANNWERKZEUG.E- DIN 69893 HSK F -SPANNWERKZEUG.E-
e 1 e ; 1
I
l ) Shrink chuck InduTerm = % Short drill chucks long version
e \:.. DIN 69 893-1 HSK F H \-m DIN 69893 HSK-F
= : T
d |= Mandrin de retrecissement g = - j j -
s =T — o InduTerm DIN 69 893-1 HSK F © = ._z'l LI | I P I ﬂlat?gri;lr:ngee:etreussement exe
=slig= S T
] =TI DIN 69 893 HSK-F
\ 10 1
gita
- Varatallueg ""3 Verstel lweg !J
1, Iz
\ J
. J
| DEUTSCH | | ENGLISH | | FRANCAIS | | DEUTSCH | | _ENGLISH | | FRANCAIS |

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS-
Werkzeugschaften mit he-Toleranz

Application: For mounting of solid carbide
and HSS-cutters with hé-tolerance

Application: Pour le serrage des queues
d'outils carbure et HSS avec hé-tolerance..

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS-
Werkzeugschaften mit he-Toleranz

Application: For mounting of solid carbide
and HSS-cutters with h6-tolerance

Application: Pour le serrage des queues
d’outils carbure et HSS avec hé-tolerance..

Ausfiihrung: Rundlaufabweichung vom Kegel
zur Bohrung 0,003 mm.

Execution: Excentricity difference
of the taper to the boring 0,003 mm.

Execution: Excentricite de cone par ale-
sage 0,003 mm.

Ausfithrung: Rundlaufabweichung vom Kegel
zur Bohrung 0,003 mm.

Execution: Excentricity difference
of the taper to the boring 0,003 mm.

Execution: Excentricite de cone par ale-
sage 0,003 mm.

Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde
ab @ 25, 6x Wuchtgewinde

Lieferumfang: Mit eingebauter

Advice: from dia. 6 on - 4 balancing
threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads

Observation: pour @ 6 - 4 filet d’equili-
brage a @ 20 - 6 filet d'equilibrage

Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde
ab @ 25, 6x Wuchtgewinde

Advice: from dia. 6 on - 4 balancing
threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads

Observation: pour @ 6 - 4 filet d’equili-
brage a @ 20 - 6 filet d'equilibrage

Scape of suppley: With installed adjusting Lieferumfang: Mit eingebauter Scape of suppley: With installed adjusting

Verstellschraube screw Verstellschraube screw
Bestell-Nr. Kegel d d d I 1 [ g Bestell-Nr. Kegel d dq dy d3 Ih ) I3 9
Code No. taper 1 2 S 1 2 3 Code No. Taper
No. de cde. Cone intérieur No. de cde. Cone
174.05.071.000 HSK-F 63 3 " 15 80 10 N o 171.05.071.100 HSK-F 63 3 11 15 160 10 -
171.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3 171.05.071.101 4 14 22 160 20 5 M3
171.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
171.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5 171.05.071.102 5 16 22 160 20 M4
171.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
171.05.071.005 10 " 2 o5 0 M 8¢ 171.05.071.103 6 21 27 160 36 10 M5
171.05.071.006 12 24 32 95 47 M 10x1 171.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
171.05.071.007 14 27 34 95 47 M 10x1
171.05.071.008 16 77 3 95 50 M 12x1 171.05.071.105 10 24 32 160 4 M 8x1
171.05.071.009 18 33 42 95 50 M 12x1 171.05.071.106 12 24 32 160 47 M10x1
171.05.071.010 20 33 42 100 52 M 16x1
171.05.071.011 25 44 54 115 58 M 16x1 171.05.071.107 14 27 34 160 47 M10x1
171.05.071.108 16 27 34 160 50 M12x1
171.05.071.109 18 33 42 160 50 M12x1
171.05.071.110 20 33 42 160 52 M16x1
- Verstellschraube Verstellschraube
- OidJLéstmg St ~ Adjusting screw
t S A€ reglage 3 Vis de réglage
© g | = g
o | —
o5 A
c o ®c O
o Bestell-Nr. X BestellNr. g
~ 8 N% %e gde. = % ﬁ%d%é\l code
) ' o 4 .
30 05.036.852 M5 T o 05036852 M 5
Neo EEEEEE SRl 0503683 M6
o= .036. - 05.036.854 M 8
© o 05.036.855 M10 ‘(‘3 o 05.036.855 M10
£ 8282222(73 W% 4 05.036.856  M12
w .056. w 05.036.857 M16
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Schrumpffutter InduTerm®

DIN 69871 Form AD + B

A
-SPANNWERKZEUGE -

shrink chuck InduTerm®
DIN 69 871 Form AD+B

Mandrin de retrecissement
InduTerm® DIN 69 871 forme AD+B

4 f‘f N
-
3 S e e -5
‘ i
1' /
w —LLE =1l E:.:___ = =<
T t e —
Verstel lwe "5
9
'IZ
\. J

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS-
Werkzeugschaften mit h6-Toleranz bei @ 6-32
h4 Toleranz bei @ 3, 4, 5.

Ausfithrung: Rundlaufabweichung vom Kegel
zur Bohrung 0,003 mm.

Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde
ab @ 25, 6x Wuchtgewinde

Lieferumfang: Mit eingebauter Verstellschraube

Application: For mounting of solid carbide
and HSS-cutters with hé-tolerance for @ 6-32
h4 tolerance for @ 3, 4, 5.

Execution: Excentricity difference
of the taper to the boring 0,003 mm.

Advice: from dia. 6 on - 4 balancing
threads, from dia. 20 on, 6 balancing threads

Scape of suppley: With installed adjusting screw

Application: Pour le serrage des queues
d’outils carbure et HSS avec hé-tolerance a
@ 6-32, h4 tolerance a @ 3, 4, 5.

Execution: Excentricite de cone par ale-
sage 0,003 mm.

Observation: pour @ 6 - 4 filet d’equili-
brage a @ 20 - 6 filet d’equilibrage

Schrumpffutter InduTerm®
DIN 698M Form AD + B Iange Ausfﬁhrung

A
-SPANNWERKZEUGE -

=)
|

|

2

Verstellweg /3

\.

shrink chuck InduTerm®
DIN 69 871 Form AD+B long version

Mandrin de retrecissement
InduTerm® DIN 69 871 forme AD+B
execution long

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS Werkzeug-
schéften mit hé-Toleranz

Ausfiihrung: Rundlaufabweichung vom Kegel zur Bohrung
0,003 mm

Hinweis: ab @ 6, 4x Wuchtgewinde ab @ 25, 6x Wuchtgewinde

Lieferumfang: Mit eingebauter Verstellschraube

Application: For mounting of solid carbide and HSS-cutters
with hé-tolerance

Execution: Excentricity difference of the taper to the boring
0,003 mm.

Advice: from dia. 6 on - 4 balancing threads, from dia. 20 on,
6 balancing threads

Scape of suppley: With installed adjusting screw

Application: Pour le serrage des queues d'outils carbure et
HSS avec hé-tolerance..

Execution: Excentricite de cone par alesage 0,003 mm.

Observation: pour @ 6 - 4 filet d'equilibrage a @ 20 - 6 filet
d'equilibrage

Bestell-Nr. Kegel dq dy d3 14 I I3 g G
Code No. taper
No. de cde. Céne intérieur
64.05.071.000 SK 30 3 11 15 80 10 - - M 12
64.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
64.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
64.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
64.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
64.05.071.005 10 24 32 80 41 M 8x1
28.05.071.000 SK 40 3 1 15 80 10 - - M 16
28.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
28.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
28.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5
28.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
28.05.071.005 10 24 32 80 41 M 8x1
28.05.071.006 12 24 32 80 47 M 10x1
28.05.071.007 14 27 34 80 47 M 10x1
28.05.071.008 16 27 34 80 50 M 12x1
28.05.071.009 18 33 42 80 50 M 12x1
28.05.071.010 20 33 42 80 52 M 16x1
28.05.071.011 25 44 53 100 58 M 16x1
28.05.071.012 32 44 53 100 62 M 16x1
30.05.071.002 SK 50 5 16 22 80 20 10 M 4 M 24
30.05.071.003 6 21 27 80 36 M 5
30.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6
30.05.071.005 10 24 32 80 41 M 8x1
30.05.071.006 12 24 32 80 47 M 10x1
30.05.071.007 14 27 34 80 47 M 10x1
30.05.071.008 16 27 34 80 50 M 12x1
30.05.071.009 18 33 42 80 50 M 12x1
30.05.071.010 20 33 42 80 52 M 16x1
30.05.071.011 25 44 53 100 58 M 16x1
30.05.071.012 32 44 53 100 62 M-16x1
g Verstellschraube / Adjusting screw / Vis de réglage
g Bestell-Nr. 9
NS Code No.
S » [0} No. de cde.
QP =
== 05036852 M5
283 CEe s ——
Sed 05036855 W10
S g9 05.036.856  M12
o0 05036857  M16
woo
18 Hinweis: Verstellschraube siehe Seite 17

Bestell-Nr. Kegel d1 d2 ds |1 |2 |3 ] G
Code No. taper

No. de cde. Cone intérieur

28.05.071.100 SK 40 3 KK 15 120 10 - M16
28.05.071.101 4 14 22 120 20 5 M 3
28.05.071.102 5 16 22 120 20 M 4
28.05.071.103 6 21 27 120 36 10 M 5
28.05.071.104 8 21 27 120 36 M 6
28.05.071.105 10 24 32 120 41 M 8x1
28.05.071.106 12 24 32 120 47 M 10x1
28.05.071.107 14 27 34 120 47 M 10x1
28.05.071.108 16 27 34 120 50 M 12x1
28.05.071.109 18 33 42 120 50 M 12x1
28.05.071.110 20 33 42 120 52 M 16x1
28.05.071.111 25 a4 53 120 58 M 16x1
28.05.071.112 32 44 53 120 62 M 16x1
28.05.071.300 SK 40 3 11 15 160 10 10 M 5 M 16
28.05.071.301 4 14 22 160 20 M 5
28.05.071.302 5 16 22 160 20 M 5
28.05.071.303 6 21 27 160 36 M 5
28.05.071.304 8 21 27 160 36 M 6
28.05.071.305 10 24 32 160 41 M 8x1
28.05.071.306 12 24 32 160 47 M 10x1
28.05.071.307 14 27 34 160 47 M 10x1
28.05.071.308 16 27 34 160 50 M 12x1
28.05.071.309 18 33 42 160 50 M 12x1
28.05.071.310 20 33 42 160 52 M 16x1
28.05.071.311 25 44 53 160 58 M 16x1
28.05.071.312 32 a4 53 160 62 M 16x1
30.05.071.103 SK 50 6 21 27 160 36 10 M 5 M 24
30.05.071.104 8 21 27 160 36 M 6
30.05.071.105 10 24 32 160 41 M 8x1
30.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
30.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
30.05.071.108 16 27 34 160 50 M 12x1
30.05.071.109 18 33 42 160 50 M 12x1
30.05.071.110 20 33 42 160 52 M 16x1
30.05.071.111 25 44 53 160 58 M 16x1
30.05.071.112 32 a4 53 160 62 M 16x1
30.05.071.203 SK 50 6 21 27 200 36 10 M 5 M 24
30.05.071.204 8 21 27 200 36 M 6
30.05.071.205 10 24 32 200 41 M 8x1
30.05.071.206 12 24 32 200 47 M 10x1
30.05.071.207 14 27 34 200 47 M 10x1
30.05.071.208 16 27 34 200 50 M 12x1
30.05.071.209 18 33 42 200 50 M 12x1
30.05.071.210 20 33 42 200 52 M 16x1
30.05.071.211 25 44 53 200 52 M 16x1
2005071212 22 44 53 200 62 M 16x1
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Schrumpffutter InduTerm® Schrumpffutter InduTerm®

MAS BT Form AD+B —SPANNWERKZEU(&E— MAS BT Form AD+B —SPANNWERKZEUG.E—
[ A Bestell-Nr. Kegel dq d | ds Ih Ip I3 g ¢
/ - 0
. Shrink chuck InduTerm Elgqgé\lgde. Eaéjneer intérieur
MAS BT Form AD+B
= 39.05.071.310 BT 40 20 33 42 160 52 10 M 16x1
i \-m 39.05.071.311 25 44 53 160 58 10 M 16x1
= o < Mandrin de retrecissement 39.05.071.312 32 44 62 160 58 10 M 16x1
’ N T — InduTerm MAS BT Forme AD+B 38.05.071.001 BT 50 4 14 22 100 20 5 M 3 M 24
—) — - EE ------- NS 38.05.071.002 5 16 22 100 20 10 M 4
AN ] U4 — 38.05.071.003 6 21 27 100 36 M 5
Ld 38.05.071.004 8 21 27 100 36 M 6
38.05.071.005 10 24 32 100 4 M 8x1
38.05.071.006 12 24 32 100 47 M 10x1
Verstel lweg I 38.05.071.007 14 27 34 100 47 M 10x1
38.05.071.008 16 27 34 100 50 M 12x1
‘!2 38.05.071.009 18 33 42 110 50 M 12x1
38.05.071.010 20 33 42 110 52 M 16x1
\. J 38.05.071.011 25 44 53 120 58 M 16x1
m 38.05.071.012 32 44 53 120 62 M 16x1
Verwgndun: Zum Spannen von HM- und HSS Werkzeug-schaf- Application: For mounting of solid carbide and HSS- Application: Pour le serrage des queues d'outils car- 338.05.071.103 BT 50 Iang 6 21 27 160 36 10 M 5 M 24
ten mit hé-Toleranz cutters with he-tolerance bure et HSS avec hé-tolerance.. 38.05.071.104 8 Y 77 160 36 M 6
Ausfiihrung: Rundlaufabweichung vom Kegel zur Bohrung Execution: Excentricity difference of the taper to the Execution: Excentricite de cone par alesage 0,003 38.05.071.105 10 24 32 160 41 M 8x1
0,005 mm boring 0,005 mm. mm 38.05.071.106 12 24 32 160 47 M 10x1
38.05.071.107 14 27 34 160 47 M 10x1
38.05.071.108 16 27 34 160 50 M 12x1
Bestell-Nr p— p 4 d I . " 38.05.071.109 18 33 42 160 50 M 12x1
S tapger, y 1 2 3 1 2 3 9 G No. de 38.05.071.110 20 33 4 160 52 M 16x1
cde. Cone |nter|eur 38.05.071.111 25 44 53 160 58 M 16x1
38.05.071.112 32 a4 53 160 62 M 16x1
67.05.071.000 BT 30 3 " 15 80 10 = M 12
67.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3 38.05.071.203 BT 50 lang 6 21 27 200 36 10 M 5 M 24
67.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4 38.05.071.204 8 21 27 200 36 M 6
67.05.071.003 6 21 27 80 36 10 M 5 38.05.071.205 10 24 32 200 4 M 8x1
67.05.071.004 8 21 27 80 36 M 6 38.05.071.206 12 24 32 200 47 M 10x1
67.05.071.005 10 24 32 90 42 M 8x1 38.05.071.207 14 27 34 200 47 M 10x1
67.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1 38.05.071.208 16 27 34 200 50 M 12x1
67.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1 38.05.071.210 20 33 42 200 52 M 16x1
67.05.071.008 16 27 34 90 50 M 12x1 38.05.071.211 25 44 53 200 58 M 16x1
67.05.071.009 18 33 42 90 50 M 12x1
67.05.071.010 20 33 42 90 52 M 16x1
39.05.071.000 BT 40 3 " 15 80 10 = - M 16
39.05.071.001 4 14 22 80 20 5 M 3
39.05.071.002 5 16 22 80 20 M 4
39.05.071.003 6 21 27 90 36 M 5
39.05.071.004 8 21 27 90 36 M 6
39.05.071.005 10 24 32 90 41 M 8x1
39.05.071.006 12 24 32 90 47 M 10x1
39.05.071.007 14 27 34 90 47 M 10x1
39.05.071.008 16 27 34 90 50 M 12x1
39.05.071.009 18 33 42 90 50 M 12x1
39.05.071.010 20 33 42 90 52 M 16x1
39.05.071.011 25 44 53 100 58 M 16x1
39.05.071.103 BT 40 lang 6 21 27 120 36 10 M 5 M 16
39.05.071.104 8 21 27 120 36 M 6
39.05.071.105 10 24 32 120 4 M 8x1
39.05.071.106 12 24 32 120 47 M 10x1
39.05.071.107 14 27 34 120 47 M 10x1
39.05.071.108 16 27 34 120 50 M 12x1
39.05.071.109 18 33 42 120 50 M 12x1
39.05.071.110 20 33 42 120 52 M 16x1
39.05.071.111 25 44 53 120 58 M 16x1
20 05.071.303 BT 40 lang 6 Y 7 160 26 10 M 5 M 16 “g’, Verstellschraube / Adjusting screw / Vis de réglage
39.05.071.304 8 21 27 160 36 10 M 6 8 Icigage’{llc-)Nr. ]
39.05.071.305 10 24 32 160 42 10 M 8x1 ~ ; ° No. de cde.
39.05.071.306 12 2 32 160 47 10 M 10x1 3 508D S
39.05.071.307 14 27 34 160 47 10 M 10x1 88s 05036853 M 6 —]
39.05.071.308 16 27 | 34 160 50 10 M 12x1 Sed 00 o
39.05.071.309 18 33 a2 160 50 10 M 12x1 £39 0503685 M2
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Schrumpffutter InduTerm®

Einsatz flir Gewindeschneid-Futter
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A
-SPANNWERKZEUGE -

shrink chuck InduTerm® insert
for tapping chuck

Mandrin de retrecissement
inserts pour mandarin de
serrage a changement

Verwendung: Zum Spannen von HM- und HSS-
Werkzeugschaften mit h6-Toleranz.

Ausfiihrung: Rundlaufabweichung von d4 zur
Bohrung 0,003 mm.

Hinweis:

Lieferumfang: Mit eingebauter Verstellschraube

Application: For mounting of solid carbide and
HSS-cutters with hé-tolerance

Execution: Excentricity difference of the taper to
the boring 0,003 mm.

Advice: from dia. 6 on - 4 balancing threads, from
dia. 20 on, 6 balancing threads

Scape of suppley: With installed adjusting screw

Application: Pour le serrage des queues d'outils
carbure et HSS avec hé-tolerance.

Execution: Excentricite de cone par alesage 0,003
mm.

Observation: pour @ 6 - 4 filet d’equilibrage a @ 20 -
6 filet d’equilibrage

Etendue de la fourniture: Avec vis de reglage

Schrumpffutter InduTerm®
Verléingerung Iang + schlank DIN 1835 Form A

A
-SPANNWERKZEUGE -

installer.
Bestell-Nr. GréBe dq dy d3 da I D) I3 g
Code No.
No. de cde.
05.071.200 1 6 19 22 19 40 31 10 M 5
05.071.201 1 7 19 22 19 40 31 10 M 5
05.071.202 1 8 19 22 19 40 32 10 M 6
05.071.203 1 9 19 22 19 40 33 10 M 6
05.071.204 1 10 19 22 19 40 34 10 M 8x1
05.071.205 2 6 19 22 19 40 31 10 M 5
05.071.206 2 7 19 22 19 40 31 10 M 5
05.071.207 2 8 19 22 19 40 32 10 M 6
05.071.208 2 9 19 22 19 40 33 10 M 6
05.071.209 2 10 19 22 19 40 34 10 M 8x1
05.071.210 2 M 27 34 31 60 46 10 M 8x1
05.071.211 2 12 27 34 31 60 46 10 M 10x1
05.071.212 2 14 27 34 31 60 48 10 M 10x1
05.071.213 2 16 27 34 31 60 49 10 M 12x1

05.036.852
05.036.853
05036854 M 8
05.036.855  M10
05.036.856  M12
05.036.857  M16
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Verstellschraube / Adjusting screw / Vis de réglage
Bestell-Nr. g
Code No.
No. de cde.

05.036.855 M10
05.036.856 M12
05.036.857 M16

4 )
’,I
12 Shril‘_ll( chuc_k InduTerm® long
version + slim DIN 1835 Form A
< : :
Mandrin de retreussqment
InduTerm® long + effile
Nle=—— e e = L RS 1835 Form A
=== I . . I I
VERSTELLWEG /4
Bl ikl i et -’3
\. J
Bestell-Nr. D d d d | | | |
Code No. L 2 3 1 2 3 4 g
No. de cde.
05.071.099 20 3 9 15 100 50 15 5 --
05.071.100 20 4 9 15 100 50 20 5 M 3
05.071.101 20 5 9 15 100 50 20 5 M 4
05.071.102 20 6 15 20 100 50 36 10 M 5
05.071.103 20 8 15 20 100 50 36 10 M 6
05.071.104 20 10 20 20 100 50 42 10 M 8x1
05.071.105 20 12 20 20 100 50 47 10 M 10x1
05.071.110 25 8 15 20 110 50 36 10 M 6
05.071.111 25 10 20 25 110 50 42 10 M 8x1
05.071.112 25 12 20 25 110 50 47 10 M 10x1
05.071.113 25 14 20 25 110 50 47 10 M 10x1
05.071.114 25 16 22 25 110 50 50 10 M 12x1
05.071.120 32 8 15 20 110 50 36 10 M 6
05.071.121 32 10 20 25 110 50 42 10 M 8x1
05.071.122 32 12 20 25 110 50 47 10 M 10x1
05.071.123 32 14 20 25 110 50 47 10 M 10x1
05.071.124 32 16 22 32 110 50 50 10 M 12x1
05.071.125 32 16 27 32 110 50 52 10 M 12x1
05.071.149 20 3 9 15 150 100 15 5 =
05.071.150 20 4 9 15 150 100 20 5 M 3
05.071.151 20 5 9 15 150 100 20 5 M 4
05.071.152 20 6 15 20 150 100 36 10 M 5
05.071.153 20 8 15 20 150 100 36 10 M 6
05.071.154 20 10 20 20 150 100 42 10 M 8x1
05.071.155 20 12 20 20 150 100 47 10 M 10x1
05.071.160 25 8 15 20 160 100 36 10 M 6
05.071.161 25 10 20 25 160 100 42 10 M 8x1
05.071.162 25 12 20 25 160 100 47 10 M 10x1
05.071.163 25 14 20 25 160 100 47 10 M 10x1
05.071.164 25 16 22 32 160 100 50 10 M 12x1
05.071.170 32 8 15 20 160 100 36 10 M 6
05.071.171 32 10 20 25 160 100 42 10 M 8x1
05.071.172 32 12 20 25 160 100 47 10 M 10x1
05.071.173 32 14 20 25 160 100 47 10 M 10x1
05.071.174 32 16 22 32 160 100 50 10 M 12x1
05.071.175 32 20 27 32 160 100 52 10 M 16x1
g Verstellschraube / Adjusting screw / Vis de réglage
g Bestell-Nr. ]
<& Code No
N No. de cde.
Q& =
— a () 05.036.852 M 5
3 n'B 05.036.853 M 6 I—I
Nog 05036854 M 8 i=|
wuno
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Schrumpffutter InduTerm® InduTerm® brehmomente Schrumpffutter

Verlidngerung DIN 1835 Form A R i o B et
e N ( A
Abb. 1 Drehmomente )
shrink chuck InduTerm® long shrink chuck torques
ohne Anschlag DIN 1835 Form A
l, -
5 © Couples de rotation mandrin
oy _ R
n_‘L < Mandrin de retrecissement i ' de réetraction
\ InduTerm® 1835 Form A L L 1
=== =F e
f‘? \ J
\. J
Spanndurchm. mm | Mt (Nm) Toleranz des Spanndurchm. mm Mt (Nm) Toleranz des
s ~ dq Schaftwerkzeuges dq Schaftwerkzeuges
Abb. 2 Chuck diameter mm Tolerance of shaft tool Chuck diameter mm Tolerance of shaft tool
nit Anschlag shrink chuck InduTerm® long %ar;netredeserrage Tolérance de I'outil de tige |  diameétre de serrage mm Tolérance de 'outil de tige
/y DIN 1835 Form A
o 6 25 h6 16 200 h6
i
‘ 3 N N 8 40 h6 18 250 h6
o o © Mandrin de retrecissement
\ | InduTerm® 1835 Form A 10 65 hé 20 320 hé
Q _—:::::‘:Eg_ <
_______ p== 12 100 h6 25 450 h6
!j 14 150 h6 32 550 h6
l
o v
" ®
BestellNr.| D | 0y | dg| 1y | 1 BestelrNe| D [ 6y dg | o | 5 |9 InduTerm® - Zubehér: Einstelladapter
1 2 1 2 1 2 1 2 3 A
Abb. 1 Abb. 2 - SPANNWERKZEUGE -
Code No. No.
No. de cde. No. de cde.
05.071.050 | 12 3 81160 9 05.071.070 | 16 6| 10| 160| 28 10 M 5 f /4 )
05.071.051 12 4 81160 | 12
05.071.071 | 20 6| 14| 160| 28 10 M 5 /5 setting adapter
05.071.052 | 16 3 | 10 | 160 9 05.071.072 | 20 8| 14 160| 34 10 M 6
05.071.053 | 16 4 | 10 [ 160 | 12 / ( )
e A R A T 0207104 | 2 | 10| 20 18| @2 | 10 | M 8 ’ s %
071. 1 1 1 2 /77, X
05.074.055 146161 1071160 128 05071075 | 25 | 12| 20 160| 47 | 10 | M10x1 = == o adaptateur
05.071.056 | 20 5 | 14 1160 15 05.071.076 | 25 14| 20| 160| 47 10 M 10x1 & o E._'_____.___E a N de reglage 3
05.071.057 | 20 6 | 14 1160 28 05.071.077 | 25 16 | 22| 160| 50 10 M 12x1 | - © ]~
071. 2 14 11 4 i il
05071.058 120 8 o013 85.871.878 3% 1(2) %7 128 42 18 M gm t By
05.071.059 | 25 81| 19 | 160 | 34 5.071.07 3 1 711 47 1 M 10x1
05.071.060 | 25 10 | 20 | 160 | 42 05.071.080 | 32 141 27| 160| 47 10 M 10x1 L ) B 2
05.071.061 | 25 12 | 20 | 160 | 47 05.071.081 | 32 16 | 27| 160| 50 10 M 12x1 N
05.071.062 | 25 14 1 20 | 160 | 47 05.071.082 | 32 20| 27| 160| 52 10 M 12x1 Verwendung:
05.071.063 | 25 16 | 22 [ 160 | 50 L\I =
Bestell-Nr. d d | 1 I sw Passend fiir
05071064 | 32 | 10 | 27 | 160 42 Code No. 1 2 1 2 3 P “\a
05.071.065 | 32 12 | 27 | 160 | 47 No. de cde. = N
05.071.066 | 32 14 | 27 | 160 | 47 200.006.030 25 6 110 60 80 25 | 05.036.801 /]
05.071.067 | 32 16 | 27 | 160 | 50 200.006.031 25 8 110 60 80 3 05.036.802 1
05.071.068 | 32 20 | 27 | 160 | 52 200.006.032 25 10 110 60 80 4 05.036.803 e
200.006.033 30 12 17,4 57,4 80 5 05.036.804 7
200.006.034 30 14 116,5 56,5 80 5 05.036.804 RN -
200.006.035 30 16 1205 55,5 80 6 05.036.805
200.006.036 40 18 120 55 80 6 05.036.805
200.006.037 40 20 120 55 80 8 05.036.806
200.006.038 40 25 124 59 80 8 05.036.807 i
200.006.039 50 32 124 59 80 8 05.036.807 I
]
\ : J
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sonderschrumpffutter in veriangerter Ausfiinrung

Extended version contraction clamp - Mandrin de retrait dans le modele long

Sonderschrumpffutter - InduTerm®
DIN 69893 HSK A, nach Kundenwunsch

A A
-SPANNWERKZEUGE - -SPANNWERKZEUGE -

b AT B
Jof it gl

(D

|
(_D‘
!
-©-

.

ﬂ‘i@E

Q-
o

InduTerm-Schrumpffutter H,0-Power, auf Anfrage

Damit Sie den Span nur einmal schneiden!
Cut the chip only once!

Standard Gewefa - H,O0-Power

- Optimale Strahlenlenkung bis an die Schneide
- Bis zu 50% hohere Standzeiten

- Erhohte Prozesssicherheit

- Keine Spaneknaul am Werkzeug

- Coolant directly to the cutting edge
- Extended toollife up to 50%

- Higher reliabiliy of cutting process
- No more balls of chips on tool

Verhalten bei hohen Drehzahlen
function at high spindle speed

Standard

Gewefa - Hy0-Power

GEWEFA InduTerm - H,0-Power

26

—>d1<—

Kurze Lieferzeit

Short delivery
Délai rapide de livraison

fur / for / pour

SK 40/50
DIN 69 871

oder/or/ou

HSK-A 63/100
DIN 69 893

i
— A1l

Wehlen Sie Lange 11 und
Durchmesser dq - wir liefern
innerhalb 4 Wochen.

Bestellbeigpiel:

Typ: DIN 69 871 SK 40
x dm 12x 125

Stuckzahl: 2

Lieferzeit: 4 Wochen

Gewuchtet: G=6,3n=15000
U/min.

You select the length 17 and the
diameter d; and we will deliver
within four weeks.

Ordering example:

Type: DIN 69 871 SK 40
x dm. 12x 125

Qty.: 2

Delivery: 4 weeks

Balanced: G=6,3n= 15.000
RPM.

Choisissez la longueur 14 et le
diametre d4 et nous vous livrons
dans un délai de 4 semaines

Exemple de commande:
Type: DIN 69 871 SK
40

xdrm :12x 125
Nombre: 2
Délai de livraison:
nes

4 semai-
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Wuchtungsgiuten/Balancing/Preconisation |

SK'- 30 & 40
SK - 50

BT - 30 & 40
BT - 50

HSK-A32-63

HSK-C32-63

HSK-E32-63

HSK-F63

HSK-A80-100

HSK-C80-100

A

-SPANNWERKZEUGE -
G=06,3 n=12 000 U/min.
G=06,3 n= 8000 U/min.
G=06,3 n=12 000 U/min.
G=06,3 n= 8000 U/min.
G=06,3 n=15 000 U/min.
G=6,3 n=15 000 U/min.
G=2,5 n=30 000 U/min.
G=6,3 n=15 000 U/min.
G=06,3 n=10 000 U/min.
G=06,3 n=10 000 U/min.

Weitere WuchtgUten auf Kundenwunsch erhaltlich.

Beispiel:

G=6,3
h=18.000 U/min

HM-Wuchtschrauben fir Gewindewuchtbohrungen

Unwucht
Imblance
Balourd

HM-Wuchtschraube zur Systemwuchtung

Fliehkraft

Centifugal force Ausgleichsbohrun

Force centrifuge Schwerpunkt Con?pensation ho%
Center of gravity

Ausgleichsbohrung ~ Centre de gravité Alésage d'équilibrage

Compensation hole

Alésage d'équilibrage ‘
Unwucht

Imblance

Balourd

Restexzentrizitat
Rest eccentricity

Drehzahl
Revolutions
Vitasse de rotation

Drehzahl
Revolutions
Vitesse de rotation

Drehachse
Rotating axis
Ace de rotation

Bestellnummer: Abm. x Lange

05.070.051 M6X 6

05.070.052 M6X 8

05.070.053 M6Xx10

05.070.054 M6 X12
ab @ 6, 4 x Wuchtgewinde
ab @ 25, 6 x Wuchtgewinde
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1. Mit diesem Katalog Nr. 030104 wird die seitherige Ausgabe
ungultig.

2. Am Inhalt und der Gestaltung dieses Kataloges behalten wir
uns alle Rechte vor. Nachahmungen jeglicher Art sind nicht
gestattet.

3. Es haben ausschlieBlich unsere Verkaufs- und
Lieferbedingungen Gultigkeit.

4. Technische Anderungen behalten wir uns vor.
5. Bildliche Darstellungen sind unverbindlich.

1. This catalogue Nr. 030104 supercedes our former edition.

2. We reserve all rights with reference to the content and
the layout of this catalogue. Copying is not allowed.

3. Only our terms and conditions are valid.
4. We reserve the right to make technical alterations.
5. Pictorial illustrations are not binding.

1. Ce catalogue no. 030104 annule les précédentes publications.

2. Nous nous tout droit d'édition. Toute reproduction de
quelque sorte que ce soit est interdite.

3. Seules nos conditions de vente et de livraison sont volables.

4. Nous nous conservons tout droit de modifications techniques.

5. Toutes les illustrations sont données 4 titre d’exemple et ne
NouUs engagent en aucune maniére.

-SPANNWERKZEUGE -
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Notizen

A
-SPANNWERKZEUGE -
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Hydrodehn-Spannfutter GEWEFA

Fertigungs - Programm

DIN 689871

-SPANNWERKZEUGE -

NDU T ERM

Werkzeugsysteme

GEWEFA wrene

Kurzbohrfutter

Josef C. Pfister GmbH & Co.KG

Prazisions-\Werkzeugfabrik

Postfach 236, D-72387 Burladingen
Josef-Mayer-Str. 50, D-72393 Burladingen
Tel. 0 74 75/8 93-0 » Fax O 74 75/8 93-90
E-mail: info@gewefa.de

Gewindeschneid-Schnellwechselfutter

Internet: www.gewefa.de

GEWEFA® UK LTD. cone

MAS/BT

Edinburgh Way,

Leafield Industrial Estate,

Corsham, Wiltshire SN 13 9XZ, England
Tel. 0 12 25 81 16 66

Fax0O 12 25 81 13 88

DIN 2080 E-mail: sales@gewefa.co.uk

Website: www.gewefa.co.uk

Spindeln/Sonderwerkzeuge

DIN 6898893 HSK

Schrumpffutter/Gerate




