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TITANZERSPANUNG | Spannen

1 Dezentrale Kühlmittelübergabe
– Optimale Kühlmittelversorgung

2 Differentialschraube
– Einfaches Handling mit reduziertem   
 Kraftaufwand

3 Federsystem
– Definierte axiale Werkzeugpositionierung  
 (kein Werkzeugauszug)

4 Kontur
– Anwendungsoptimierte Kontur für   
 maximale Steifigkeit

Das Mill Chuck, HB überzeugt durch starke Spannung, einfaches Handling und einen deutlich verbes-

serten Rundlauf. Damit ist es die perfekte Lösung bei Bearbeitungen mit hohen Auszugskräften und 

Anwendungen in schwer zerspanbaren Materialien.

MillChuck, HB
Flächenspannfutter für Hochleistungsfräsbearbeitungen

Merkmale Fräserauszug [mm]

Baumaße:
– Deutlich genauere Aufnahmebohrung
– Einfachstes Handling mit reduziertem   
 Kraftaufwand dank Differentialschraube
– Definierte axiale Werkzeugpositionierung  
 dank Federsystem (kein Werkzeugauszug)
– Die beste Lösung bei Bearbeitungen mit   
 hohen Auszugskräften (Trochoidalfräsen)
– Aktuell verfügbar in HSK-A063/100 und   
 SK040/050

Wettbewerb A

Wettbewerb B

Wettbewerb C

MAPAL MillChuck,HB

MAPAL Weldon

Material: K720 1.2872 90MnCrV8
Fräser: OptiMill-Uni-HPC-Plus
Schaft-ø: 20,00 mm

Trockenbearbeitung: Nutfräsen
vc:  120 m/min
fz:  0,1 mm
ap:  30 mm
ae:  20 mm
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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 42,9  - 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

l1

l2

d 1 d 2 d 3

l1

l2

d 1 d 2 d 3

d 4

l3

TITANZERSPANUNG | Spannen

MillChuck, HB
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

HSK-A Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 d2 d3 d4 l1 l2 l3

Verwendung: Zur Aufnahme von Fräsern mit Zylinderschaft und seitlicher Mitnahmefläche 
nach DIN 1835 Form B und nach DIN 6535 Form HB.
Lieferumfang: Mit eingebauter Spannschraube, ohne Kühlmittelrohr. 
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegels zur Aufnahmebohrung d1 = 3 μm. 

Die Bohrungstoleranz ist gegenüber DIN 1835 stark eingeengt zur Erzielung von Bearbei-
tungsgenauigkeiten höchster Qualität.
Hinweis: Ab Spanndurchmesser d1 = 25 mm sind zwei Spannschrauben vorhanden.
Wuchtgüte: G 2,5 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhältlich.
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l1

l2

d 1 d 2 d 3

l1

l2

l3

d 1 d 2 d 3

d 4

40 6,0 22,5 25,4  - 50,0 28,1  - MWC-SK040-06-050-3-0-W 31059420

40 8,0 25,0 27,9  - 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 47,3  - 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 MWC-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 41,1  - MWC-SK050-06-063-3-0-W 31059430
50 8,0 25,0 29,2  - 63,0 41,1  - MWC-SK050-08-063-3-0-W 31059431

50 10,0 32,0 36,2  - 63,0 41,1  - MWC-SK050-10-063-3-0-W 31059432

50 12,0 37,5 41,7  - 63,0 41,1  - MWC-SK050-12-063-3-0-W 31059433

50 16,0 43,0 47,1  - 63,0 41,1  - MWC-SK050-16-063-3-0-W 31059435

50 20,0 46,5 50,6  - 63,0 41,1  - 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

l2

l3

d 1 d 2 d 3

d 4

l1
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MillChuck, HB
Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD/AF

SK Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 d2 d3 d4 l1 l2 l3

Verwendung: Zur Aufnahme von Fräsern mit Zylinderschaft und seitlicher Mitnahmefläche 
nach DIN 1835 Form B und nach DIN 6535 Form HB.
Lieferumfang: Mit eingebauter Spannschraube, ohne Anzugsbolzen. 
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegels zur Aufnahmebohrung d1 = 3 μm. 

Die Bohrungstoleranz ist gegenüber DIN 1835 stark eingeengt zur Erzielung von Bearbei-
tungsgenauigkeiten höchster Qualität.
Hinweis: Ab Spanndurchmesser d1 = 25 mm sind zwei Spannschrauben vorhanden.
Wuchtgüte: G 2,5 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhältlich.
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63 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A063-16-050-1-0-W 31312171

63 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A063-16-100-1-0-W 31312176

63 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A063-16-160-1-0-W 31312191

63 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A063-22-050-1-0-W 31312172

63 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A063-22-100-1-0-W 31312177

63 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A063-22-160-1-0-W 31312192

63 27 60 60 21 M12 MCA-HSK-A063-27-060-1-0-W 31312173

63 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A063-27-100-1-0-W 31312178

63 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A063-27-160-1-0-W 31312193

63 32 78 60 24 M16 MCA-HSK-A063-32-060-1-0-W 31312174

63 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A063-32-100-1-0-W 31312179

63 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A063-32-160-1-0-W 31312194

63 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A063-40-060-1-0-W 31312175

63 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A063-40-100-1-0-W 31312190

100 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A100-16-050-1-0-W 31312195

100 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A100-16-100-1-0-W 31312200

100 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A100-16-160-1-0-W 31312205

100 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A100-22-050-1-0-W 31312196

100 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A100-22-100-1-0-W 31312201

100 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A100-22-160-1-0-W 31312206

100 27 60 50 21 M12 MCA-HSK-A100-27-050-1-0-W 31312197

100 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A100-27-100-1-0-W 31312202

100 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A100-27-160-1-0-W 31312207

100 32 78 50 24 M16 MCA-HSK-A100-32-050-1-0-W 31312198

100 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A100-32-100-1-0-W 31312203

100 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A100-32-160-1-0-W 31312208

100 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A100-40-060-1-0-W 31312199

100 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A100-40-100-1-0-W 31312204

100 40 89 160 27 M20 MCA-HSK-A100-40-160-1-0-W 31312209

100 60 140 70 40 M30 MCA-HSK-A100-60-070-1-0-W 31354755

l1

l2

d 1 d 2 d 3

l1

l2

d 1 d 2

TITANZERSPANUNG | Spannen

Aufsteckfräserdorn
Mechanische Werkzeugspannung
Mit vergrößertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

HSK-A Baumaße G Spezifikation Bestell-Nr.

d1 d2 l1 l2

Schaft HSK-A mit dezentraler Kühlmittelübergabe

Maßangaben in mm. 
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhältlich. 
Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Fräseranzugsschraube nach 
DIN 6367. Ohne Kühlmittelrohr. 

Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 μm.
Hinweis: Mitgelieferte Fräseranzugsschraube ohne Innenkühlung. Kühlmittelrohre und 
Montageschlüssel siehe Katalog "SPANNEN". 
Wuchtgüte: G 2,5 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.
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40 16 38 35 17 M8 MCA-SK040-16-035-3-0-W 31369046

40 22 48 35 19 M10 MCA-SK040-22-035-3-0-W 31369047

40 27 50 35 21 M12 MCA-SK040-27-035-3-0-W 31369048

50 22 48 35 19 M10 MCA-SK050-22-035-3-0-W 31312229

50 22 48 100 19 M10 MCA-SK050-22-100-3-0-W 31312233

50 22 48 160 19 M10 MCA-SK050-22-160-3-0-W 31312237

50 27 60 35 21 M12 MCA-SK050-27-035-3-0-W 31312230

50 27 60 100 21 M12 MCA-SK050-27-100-3-0-W 31312234

50 27 60 160 21 M12 MCA-SK050-27-160-3-0-W 31312238

50 32 78 35 24 M16 MCA-SK050-32-035-3-0-W 31312231

50 32 78 100 24 M16 MCA-SK050-32-100-3-0-W 31312235

50 32 78 160 24 M16 MCA-SK050-32-160-3-0-W 31312239

50 40 89 50 27 M20 MCA-SK050-40-050-3-0-W 31312232

50 40 89 100 27 M20 MCA-SK050-40-100-3-0-W 31312236

50 40 89 160 27 M20 MCA-SK050-40-160-3-0-W 31312240

l1

l2

d 1 d 2

l1

l2

d 1 d 2
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Aufsteckfräserdorn
Mechanische Werkzeugspannung 
Mit vergrößertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3
Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD/AF

Schaft SK mit dezentraler Kühlmittelübergabe

SK Baumaße G Spezifikation Bestell-Nr.

d1 d2 l1 l2

Maßangaben in mm. 
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhältlich. 
Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Fräseranzugsschraube nach 
DIN 6367. Ohne Anzugsbolzen. 
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 μm. 

Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewünscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
Hinweis: Mitgelieferte Fräseranzugsschraube ohne Innenkühlung. Kühlmittelrohre und 
Montageschlüssel siehe Katalog "SPANNEN". 
Wuchtgüte: G 2,5 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.
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50 22 48 55 19 M8 MCA-BT050-22-055-3-0-W 31312241

50 22 48 100 19 M8 MCA-BT050-22-100-3-0-W 31312245

50 27 60 55 21 M10 MCA-BT050-27-055-3-0-W 31312242

50 27 60 100 21 M10 MCA-BT050-27-100-3-0-W 31312246

50 32 78 55 24 M12 MCA-BT050-32-055-3-0-W 31312243

50 32 78 100 24 M12 MCA-BT050-32-100-3-0-W 31312247

50 40 89 55 27 M16 MCA-BT050-40-055-3-0-W 31312244

l1

l2

d 1 d 2

l1

l2

d 1 d 2
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Aufsteckfräserdorn
Mechanische Werkzeugspannung 
Mit vergrößertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)

Schaft BT mit dezentraler Kühlmittelübergabe

Maßangaben in mm. 
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhältlich. 
Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Fräseranzugsschraube nach 
DIN 6367. Ohne Anzugsbolzen. 
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 μm. 

BT Baumaße G Spezifikation Bestell-Nr.

d1 d2 l1 l2

Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewünscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
Hinweis: Mitgelieferte Fräseranzugsschraube ohne Innenkühlung. Kühlmittelrohre und 
Montageschlüssel siehe Katalog "SPANNEN". 
Wuchtgüte: G 2,5 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.
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63 8 14 23 76 12 50 0,8 MFS201N-M08-076-HSK-A063-S 31184124
63 8 14 25 101 12 75 0,9 MFS201N-M08-101-HSK-A063-S 31227420
63 8 14 30 126 12 100 1,0 MFS201N-M08-126-HSK-A063-S 31184059
63 10 18 25 76 12 50 0,8 MFS201N-M10-076-HSK-A063-S 31184130
63 10 18 30 101 12 75 0,9 MFS201N-M10-101-HSK-A063-S 31227421
63 10 18 35 126 12 100 1,1 MFS201N-M10-126-HSK-A063-S 31184066
63 10 18 45 176 12 150 1,6 MFS201N-M10-176-HSK-A063-S 31227410
63 12 21 30 76 12 50 0,9 MFS201N-M12-076-HSK-A063-S 31184140
63 12 21 43 151 12 125 1,4 MFS201N-M12-151-HSK-A063-S 31184097
63 12 21 35 101 12 75 1,0 MFS201N-M12-101-HSK-A063-S 31227422
63 12 21 38 126 12 100 1,2 MFS201N-M12-126-HSK-A063-S 31184076
63 12 21 45 176 12 150 1,6 MFS201N-M12-176-HSK-A063-S 31227411
63 16 29 34 76 12 50 1,0 MFS201N-M16-076-HSK-A063-S 31184152
63 16 29 35 101 12 75 1,1 MFS201N-M16-101-HSK-A063-S 31227423
63 16 29 40 126 12 100 1,3 MFS201N-M16-126-HSK-A063-S 31184087
63 16 29 44 151 12 125 1,7 MFS201N-M16-151-HSK-A063-S 31184098
63 16 29 48 176 12 150 2,0 MFS201N-M16-176-HSK-A063-S 31227412
63 16 29 50 226 12 200 2,5 MFS201N-M16-226-HSK-A063-S 31227414
63 16 29 50 276 12 250 3,0 MFS201N-M16-276-HSK-A063-S 31227418
100 8 14 23 79 12 50 2,3 MFS201N-M08-079-HSK-A100-S 31227405
100 8 14 30 129 12 100 2,4 MFS201N-M08-129-HSK-A100-S 31227398
100 10 18 25 79 12 50 2,3 MFS201N-M10-079-HSK-A100-S 31227406
100 10 18 35 129 12 100 2,5 MFS201N-M10-129-HSK-A100-S 31227399
100 10 18 45 179 12 150 3,0 MFS201N-M10-179-HSK-A100-S 31227400
100 12 21 30 79 12 50 2,2 MFS201N-M12-079-HSK-A100-S 31184139
100 12 21 38 129 12 100 2,6 MFS201N-M12-129-HSK-A100-S 31184074
100 12 21 52 179 12 150 3,4 MFS201N-M12-179-HSK-A100-S 31184100
100 12 21 58 229 12 200 4,0 MFS201N-M12-229-HSK-A100-S 31227401
100 12 21 62 279 12 250 4,7 MFS201N-M12-279-HSK-A100-S 31227403
100 16 29 34 79 12 50 2,4 MFS201N-M16-079-HSK-A100-S 31184151
100 16 29 40 129 12 100 2,7 MFS201N-M16-129-HSK-A100-S 31184085
100 16 29 58 179 12 150 3,8 MFS201N-M16-179-HSK-A100-S 31184103
100 16 29 58 229 12 200 4,3 MFS201N-M16-229-HSK-A100-S 31227402
100 16 29 66 279 12 250 5,5 MFS201N-M16-279-HSK-A100-S 31227556

l1

M d 2 d 3

l4

l2
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MFS-Fräskopfhalter 
Mechanische Werkzeugspannung
Für Einschraubfräser, aus Stahl
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

HSK-A Baumaße Gewicht 
[kg]

Spezifikation Bestell-Nr.

M d2 d3 l1 l2 l4

Maßangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Lieferumfang: Ohne Kühlmittelrohr. 
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer d1 = 3 μm.

Hinweis: Kühlmittelrohre siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 6,3 bei 25.000 min-1 im Auslieferungszustand.
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40 8 14 23 69,1 12 50 0,9 MFS201N-M08-069-SK040-S 31227376

40 8 14 25 94,1 12 75 1,1 MFS201N-M08-094-SK040-S 31227377

40 8 14 30 119,1 12 100 1,2 MFS201N-M08-119-SK040-S 31227363

40 10 18 25 69,1 12 50 1,0 MFS201N-M10-069-SK040-S 31184128

40 10 18 30 94,1 12 75 1,2 MFS201N-M10-094-SK040-S 31227378

40 10 18 35 119,1 12 100 1,3 MFS201N-M10-119-SK040-S 31184063

40 10 18 45 169,1 12 150 1,8 MFS201N-M10-169-SK040-S 31227367

40 12 21 30 69,1 12 50 1,0 MFS201N-M12-069-SK040-S 31184136

40 12 21 35 94,1 12 75 1,2 MFS201N-M12-094-SK040-S 31227379

40 12 21 38 119,1 12 100 1,3 MFS201N-M12-119-SK040-S 31184071

40 12 21 48 169,1 12 150 2,0 MFS201N-M12-169-SK040-S 31227368

40 16 29 34 69,1 12 50 1,2 MFS201N-M16-069-SK040-S 31184147

40 16 29 35 94,1 12 75 1,3 MFS201N-M16-094-SK040-S 31227380

40 16 29 40 119,1 12 100 1,5 MFS201N-M16-119-SK040-S 31184081

40 16 29 48 169,1 12 150 2,2 MFS201N-M16-169-SK040-S 31227369

50 10 18 25 69,1 12 50 2,8 MFS201N-M10-069-SK050-S 31227558

50 10 18 30 94,1 12 75 3,0 MFS201N-M10-094-SK050-S 31227559

50 10 18 35 119,1 12 100 3,1 MFS201N-M10-119-SK050-S 31227554

50 10 18 45 169,1 12 150 3,4 MFS201N-M10-169-SK050-S 31227555

50 12 21 30 69,1 12 50 3,0 MFS201N-M12-069-SK050-S 31184134

50 12 21 38 119,1 12 100 3,1 MFS201N-M12-119-SK050-S 31184069

50 12 21 52 169,1 12 150 4,0 MFS201N-M12-169-SK050-S 31184099

50 16 29 34 69,1 12 50 2,9 MFS201N-M16-069-SK050-S 31184145

50 16 29 40 119,1 12 100 3,3 MFS201N-M16-119-SK050-S 31184079

50 16 29 48 169,1 12 150 3,9 MFS201N-M16-169-SK050-S 31184101

l1

d 2 d 3

l4

M

l2

l1

d 2 d 3

l4

l2

M
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MFS-Fräskopfhalter 
Mechanische Werkzeugspannung
Für Einschraubfräser, aus Stahl
Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD

Maßangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Lieferumfang: Ohne Anzugsbolzen.
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer d1 = 3 μm.

Hinweis: Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 16 bei 8.000 min-1 im Auslieferungszustand.

SK Baumaße Gewicht 
[kg]

Spezifikation Bestell-Nr.

M d2 d3 l1 l2 l4

100



40 8 14 23 77 12 50 1,2 MFS201N-M08-077-BT040-S 31227390

40 8 14 30 127 12 100 1,4 MFS201N-M08-127-BT040-S 31227381

40 10 18 25 77 12 50 1,2 MFS201N-M10-077-BT040-S 31227391

40 10 18 35 127 12 100 1,5 MFS201N-M10-127-BT040-S 31227382

40 12 21 30 77 12 50 1,2 MFS201N-M12-077-BT040-S 31227392

40 12 21 38 127 12 100 1,6 MFS201N-M12-127-BT040-S 31227383

40 16 29 34 77 12 50 1,3 MFS201N-M16-077-BT040-S 31227393

40 16 29 40 127 12 100 1,7 MFS201N-M16-127-BT040-S 31227384

50 12 21 30 88 12 50 4,0 MFS201N-M12-088-BT050-S 31227440

50 12 21 38 138 12 100 4,1 MFS201N-M12-138-BT050-S 31227430

50 16 29 34 88 12 50 3,9 MFS201N-M16-088-BT050-S 31227441

50 16 29 40 138 12 100 4,3 MFS201N-M16-138-BT050-S 31227431

l1

d 2 d 3

l4

l2

M
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MFS-Fräskopfhalter
Mechanische Werkzeugspannung
Für Einschraubfräser, aus Stahl
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)

BT Baumaße Gewicht 
[kg]

Spezifikation Bestell-Nr.

M d2 d3 l1 l2 l4

Maßangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Lieferumfang: Ohne Anzugsbolzen.
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer d1 = 3 μm.

Hinweis: Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 16 bei 8.000 min-1 im Auslieferungszustand.
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4,5 10 7,7 10 65 20 – - 4 MFS101-45-020-ZYL-HA10-H 31217761
4,5 10 7,7 10 85 40 – 1,65° 4 MFS101-45-040-ZYL-HA10-H 31217755
4,5 10 7,7 10 105 60 – 1,1° 4 MFS101-45-060-ZYL-HA10-H 31217757
4,5 10 7,7 10 130 80 – 0,82° 4 MFS101-45-080-ZYL-HA10-H 31217758
4,5 10 7,7 10 150 100 – 0,66° 4 MFS101-45-100-ZYL-HA10-H 31217760
6 10 9,5 10 60 20 9 0,72° 4 MFS101-06-020-ZYL-HA10-H 31166769
6 10 9,5 10 80 40 9 0,36° 4 MFS101-06-040-ZYL-HA10-H 31166770
6 10 9,5 10 100 60 9 0,24° 4 MFS101-06-060-ZYL-HA10-H 31166771
6 10 9,5 10 120 80 9 0,18° 4 MFS101-06-080-ZYL-HA10-H 31166772
8 16 12,8 16 95 40 – 2,29° 4 MFS101-08-040-ZYL-HA16-H 31166749
8 16 12,8 16 115 60 – 1,53° 4 MFS101-08-060-ZYL-HA16-H 31166750
8 16 12,8 16 135 80 – 1,15° 4 MFS101-08-080-ZYL-HA16-H 31166751
8 16 12,8 16 155 100 – 0,92° 4 MFS101-08-100-ZYL-HA16-H 31166752
8 16 12,8 16 175 120 – 0,76° 4 MFS101-08-120-ZYL-HA16-H 31166753
10 20 17,8 20 100 40 – 1,58° 4 MFS101-10-040-ZYL-HA20-H 31166754
10 20 17,8 20 120 60 – 1,05° 4 MFS101-10-060-ZYL-HA20-H 31166755
10 20 17,8 20 140 80 – 0,79° 4 MFS101-10-080-ZYL-HA20-H 31166756
10 20 17,8 20 160 100 – 0,63° 4 MFS101-10-100-ZYL-HA20-H 31166757
10 20 17,8 20 180 120 – 0,53° 4 MFS101-10-120-ZYL-HA20-H 31166758
12 25 23 24,3 136 80 9 0,591° 4 MFS101-12-080-ZYL-HA25-H 31166759
12 25 23 24,3 156 100 9 0,449° 4 MFS101-12-100-ZYL-HA25-H 31166760
12 25 23 24,3 176 120 9 0,362° 4 MFS101-12-120-ZYL-HA25-H 31166761
12 25 23 24,3 196 140 9 0,303° 4 MFS101-12-140-ZYL-HA25-H 31166762
12 25 23 24,3 216 160 9 0,260° 4 MFS101-12-160-ZYL-HA25-H 31166763
16 32 29 31,5 160 100 9 0,828° 4 MFS101-16-100-ZYL-HA32-H 31166764
16 32 29 31,5 210 150 9 0,517° 4 MFS101-16-150-ZYL-HA32-H 31166765
16 32 29 31,5 260 200 9 0,376° 4 MFS101-16-200-ZYL-HA32-H 31166766
16 32 29 31,5 310 250 9 0,295° 4 MFS101-16-250-ZYL-HA32-H 31166767
16 32 29 31,5 360 300 9 0,243° 4 MFS101-16-300-ZYL-HA32-H 31166768

HA

DIN 6535

αd 3

l4

l2

d 1 
h6 M d 2

l1

α

l2

d 1 
h6 M d 2

l1

d1
10, 16, 20 mm MHC-... UNIQ MillChuck, HA

d1
25, 32 mm MHC-... HydroChuck

TITANZERSPANUNG | Spannen

Baumaße Innen-
kühlung

Spezifikation Bestell-Nr.

M d1 h6 d2 d3 l1 l4 l2 α

MFS-Fräskopfhalter
Mechanische Werkzeugspannung
Für Einschraubfräser aus Vollhartmetall
Zylinderschaft nach DIN1835-A

Maßangaben in mm.

Vollhartmetall-Verlängerungen für Einschraubfräser

Zubehör

Seite 83

Seite 88
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15,60 - 18,59 10 20 160 50 110 HFS101SN-10-110-ZYL-HA20-S 30010248

18,60 - 21,29 12 20 179,5 50 129,5 HFS101SN-12-130-ZYL-HA20-S 30010249

21,30 - 23,99 14 20 180,5 50 130,5 HFS101SN-14-131-ZYL-HA20-S 30010250

24,00 - 29,99 16 25 211 60 151 HFS101SN-16-151-ZYL-HA25-S 30010251

30,00 - 39,99 20 25 210 60 150 HFS101SN-20-150-ZYL-HA25-S 30010252

40,00 - 65,00 24 32 266 60 206 HFS101SN-24-206-ZYL-HA32-S 30010253

15,60 - 18,59 10 20 99 50 49 HFS101SN-10-049-ZYL-HA20-S 30010256

18,60 - 21,29 12 20 118,5 50 68,5 HFS101SN-12-069-ZYL-HA20-S 30010257

21,30 - 23,99 14 20 119,5 50 69,5 HFS101SN-14-070-ZYL-HA20-S 30010258

24,00 - 29,99 16 25 150 60 90 HFS101SN-16-090-ZYL-HA25-S 30010259

30,00 - 39,99 20 25 149 60 89 HFS101SN-20-089-ZYL-HA25-S 30010260

40,00 - 65,00 24 32 167 60 107 HFS101SN-24-107-ZYL-HA32-S 30010261

18,60 - 21,29 12 20 82 50 32 HFS101SN-12-032-ZYL-HA20-S 30078683

d 2
 h

6

d 1

l2 l3

l1

HA

DIN 6535

MHC-...

TITANZERSPANUNG | Spannen

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe d2 h6 l1 l2 l3

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe d2 h6 l1 l2 l3

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe d2 h6 l1 l2 l3

Lange Ausführung mit Zylinderschaft

Kurze Ausführung mit Zylinderschaft

Extra kurze Ausführung mit Zylinderschaft

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel und Schraubendreher mit Quergriff.

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem 
Schaft nach MN 623, ähnlich DIN 1835-A

Zubehör

HydroChuck Seite 88
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16,60 - 19,39 10 20 16 160 50 110 94 HFS111SN-10A-110-ZYL-HA20-S 30026380

19,40 - 21,29 10 20 18,6 160 50 110 94 HFS111SN-10B-110-ZYL-HA20-S 30026488

21,30 - 24,99 12 20 20,5 180,5 50 130,5 114,5 HFS111SN-12-131-ZYL-HA20-S 30026489

25,00 - 28,99 14 25 24,2 211,5 60 151,5 132,5 HFS111SN-14-152-ZYL-HA25-S 30026510

29,00 - 32,29 16 25 28,2 210 60 150 131 HFS111SN-16A-150-ZYL-HA25-S 30026511

32,30 - 36,99 16 25 31,5 210 60 150 140 HFS111SN-16B-150-ZYL-HA25-S 30026512

37,00 - 41,19 20 25 36,2 210 60 150 140 HFS111SN-20A-150-ZYL-HA25-S 30026513

41,20 - 44,99 20 25 40,2 210 60 150 140 HFS111SN-20B-150-ZYL-HA25-S 30026514

45,00 - 65,00 24 32 44 266 60 206 195 HFS111SN-24-206-ZYL-HA32-S 30026515

16,60 - 19,39 10 20 16 99 50 49 33 HFS111SN-10A-049-ZYL-HA20-S 30026516

19,40 - 21,29 10 20 18,6 99 50 49 33 HFS111SN-10B-049-ZYL-HA20-S 30026521

21,30 - 24,99 12 20 20,5 117,5 50 67,5 51,5 HFS111SN-12-068-ZYL-HA20-S 30026522

25,00 - 28,99 14 25 24,2 150,5 60 90,5 71,5 HFS111SN-14-091-ZYL-HA25-S 30026523

29,00 - 32,29 16 25 28,2 149 60 89 70 HFS111SN-16A-089-ZYL-HA25-S 30026525

32,30 - 36,99 16 25 31,5 149 60 89 79 HFS111SN-16B-089-ZYL-HA25-S 30026526

37,00 - 41,19 20 25 36,2 149 60 89 79 HFS111SN-20A-089-ZYL-HA25-S 30026527

41,20 - 44,99 20 25 40,2 149 60 89 79 HFS111SN-20B-089-ZYL-HA25-S 30026528

45,00 - 65,00 24 32 44 167 60 107 96 HFS111SN-24-107-ZYL-HA32-S 30026529

d 2
 h

6

d 1

d 3

l5

l3l2

l1 HA

DIN 6535

MHC-...

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe d2 h6 d3 l1 l2 l3 l5

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe d2 h6 d3 l1 l2 l3 l5

Lange Ausführung mit Zylinderschaft

Kurze Ausführung mit Zylinderschaft

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel und Schraubendreher mit Quergriff.

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem  
Schaft nach MN 623, ähnlich DIN 1835-A

TITANZERSPANUNG | Spannen

Zubehör

HydroChuck Seite 88
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15,60 - 18,59 10 60 81 68 61 HFS101SN-10-081-MOD-060-S 30010264

18,60 - 21,29 12 60 100,5 87,5 80,5 HFS101SN-12-101-MOD-060-S 30010265

21,30 - 23,99 14 60 101,5 88,5 79,5 HFS101SN-14-102-MOD-060-S 30010266

24,00 - 29,99 16 60 122 109 104 HFS101SN-16-122-MOD-060-S 30010267

30,00 - 39,99 20 60 121 108 103 HFS101SN-20-121-MOD-060-S 30010268

40,00 - 50,70 24 60 133 120 116 HFS101SN-24-133-MOD-060-S 30010269

50,71 - 65,00 24 80 133 116 112 HFS101SN-24-133-MOD-080-S 30190195

60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109

80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074

D d 1

l3

l2

l1

OS-AD-...

TITANZERSPANUNG | Spannen

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-Anschlussmaße nach MN 5000-14

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe D l1 l2 l3

Modul-Größe 
D

Zylinderschraube ISO 4762 (DIN 912) Druckstück Gewindestift

Benötigte Anzahl Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe

Lange Ausführung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

Ersatzteile für Modulaufnahme

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben für Modulaufnahme und Teile für Winkelausrichtung der Modulaufnahme.

Zubehör

Moduladapter Seite 109
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15,60 - 18,59 10 60 49 36 31 HFS101SN-10-049-MOD-060-S 30027896

18,60 - 21,29 12 60 58,5 45,5 40,5 HFS101SN-12-059-MOD-060-S 30027897

21,30 - 23,99 14 60 62,5 49,5 44,5 HFS101SN-14-063-MOD-060-S 30027898

24,00 - 29,99 16 60 72 59 54 HFS101SN-16-072-MOD-060-S 30027899

30,00 - 39,99 20 60 71 58 53 HFS101SN-20-071-MOD-060-S 30027900

40,00 - 50,70 24 60 84 71 66 HFS101SN-24-084-MOD-060-S 30027901

50,71 - 65,00 24 80 84 67 62 HFS101SN-24-084-MOD-080-S 30152510

60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109

80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074

D d 1

l2

l3

l1

OS-AD-...

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-Anschlussmaße nach MN 5000-14

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe D l1 l2 l3

Kurze Ausführung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

Ersatzteile für Modulaufnahme

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben für Modulaufnahme und Teile für Winkelausrichtung der Modulaufnahme.

Modul-Größe 
D

Zylinderschraube ISO 4762 (DIN 912) Druckstück Gewindestift

Benötigte Anzahl Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe

TITANZERSPANUNG | Spannen

Zubehör

Moduladapter Seite 109
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16,60 - 19,39 10 60 16 81 68 48 HFS111SN-10A-081-MOD-060-S 30026562

19,40 - 21,29 10 60 18,6 81 68 48 HFS111SN-10B-081-MOD-060-S 30026563

21,30 - 24,99 12 60 20,5 101,5 88,5 69,5 HFS111SN-12-102-MOD-060-S 30026564

25,00 - 28,99 14 60 24,2 122,5 109,5 90,5 HFS111SN-14-123-MOD-060-S 30026565

29,00 - 32,29 16 60 28,2 121 108 89 HFS111SN-16A-121-MOD-060-S 30026566

32,30 - 36,99 16 60 31,5 121 108 89 HFS111SN-16B-121-MOD-060-S 30026567

37,00 - 41,19 20 60 36,2 121 108 89 HFS111SN-20A-121-MOD-060-S 30026568

41,20 - 44,99 20 60 40,2 121 108 89 HFS111SN-20B-121-MOD-060-S 30026569

45,00 - 50,70 24 60 44 123 110 95 HFS111SN-24-123-MOD-060-S 30026570

50,71 - 65,00 24 80 44 133 116 110 HFS111SN-24-133-MOD-080-S 30193167

60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109

80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074

D d 1

d 3

l2

l3

l1

OS-AD-...

TITANZERSPANUNG | Spannen

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-Anschlussmaße nach MN 5000-14

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe D d3 l1 l2 l3

Lange Ausführung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

Ersatzteile für Modulaufnahme

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben für Modulaufnahme und Teile für Winkelausrichtung der Modulaufnahme.

Modul-Größe 
D

Zylinderschraube ISO 4762 (DIN 912) Druckstück Gewindestift

Benötigte Anzahl Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe

Zubehör

Moduladapter Seite 109
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16,60 - 19,39 10 60 16 49 36 31 HFS111SN-10A-049-MOD-060-S 30027885

19,40 - 21,29 10 60 18,6 59 46 41 HFS111SN-10B-059-MOD-060-S 30027886

21,30 - 24,99 12 60 20,5 62,5 49,5 44,5 HFS111SN-12-063-MOD-060-S 30027887

25,00 - 28,99 14 60 24,2 72,5 59,5 54,5 HFS111SN-14-073-MOD-060-S 30027888

29,00 - 32,29 16 60 28,2 71 58 53 HFS111SN-16A-071-MOD-060-S 30027889

32,30 - 36,99 16 60 31,5 71 58 53 HFS111SN-16B-071-MOD-060-S 30027890

37,00 - 41,19 20 60 36,2 71 58 53 HFS111SN-20A-071-MOD-060-S 30027891

41,20 - 44,99 20 60 40,2 81 68 63 HFS111SN-20B-081-MOD-060-S 30027892

45,00 - 50,70 24 60 44 84 71 66 HFS111SN-24-084-MOD-060-S 30027893

50,71 - 65,00 24 80 44 84 67 64 HFS111SN-24-084-MOD-080-S 30193168

60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109

80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074

D d 1

d 3

l2

l3

l1

OS-AD-...

HFS-Wechselkopfhalter 
Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-Anschlussmaße nach MN 5000-14

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

d1 HFS-Größe D d3 l1 l2 l3

Kurze Ausführung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

Ersatzteile für Modulaufnahme

Maßangaben in mm. 
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben für Modulaufnahme und Teile für Winkelausrichtung der Modulaufnahme.

Modul-Größe 
D

Zylinderschraube ISO 4762 (DIN 912) Druckstück Gewindestift

Benötigte Anzahl Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr. Größe

TITANZERSPANUNG | Spannen

Zubehör

Moduladapter Seite 109
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G1

G

l1

D

40 60 60 M5 M8x1 OS-AD-HSK-A050-MOD060-060-11 30344525

50 60 60 M5 M8x1 OS-AD-HSK-A050-MOD060-060-11 30319384
50 70 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A050-MOD070-060-11 30319385
50 80 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A050-MOD080-060-11 30319386

63 60 60 M5 M8x1 OS-AD-HSK-A063-MOD060-060-11 30319387
63 70 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A063-MOD070-060-11 30319388

63 80 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A063-MOD080-060-11 30319389

63 100 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A063-MOD100-065-11 30319390
63 117 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A063-MOD117-065-11 30319391

80 60 50 M5 M8x1 OS-AD-HSK-A080-MOD060-050-11 30319392
80 70 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A080-MOD070-060-11 30319393

80 80 60 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A080-MOD080-060-11 30319394

80 100 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A080-MOD100-065-11 30319395

80 117 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A080-MOD117-065-11 30319396
80 140 75 M10 M10x1 OS-AD-HSK-A080-MOD140-075-11 30319397

100 60 55 M5 M8x1 OS-AD-HSK-A100-MOD060-055-11 30319398
100 70 55 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A100-MOD070-055-11 30319399

100 80 55 M6 M8x1 OS-AD-HSK-A100-MOD080-055-11 30319400

100 100 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A100-MOD100-065-11 30319401

100 117 65 M8 M10x1 OS-AD-HSK-A100-MOD117-065-11 30319402

100 140 75 M10 M10x1 OS-AD-HSK-A100-MOD140-075-11 30319403

60 - 80 4 M8x1x16 10075355

100 - 140 4 M10x1x20 K2865-34 10075099

�

TITANZERSPANUNG | Spannen

HSK-A Modul-Größe 
D

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

l1 G G1

HSK-Adapter
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1 

Modul-Größe D Benötigte  
Anzahl

� Gewindestift

Größe Bestell-Nr.

Verwendung:  Für den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz-
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter für Zylinderschäfte oder 
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm.
Ausführung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder 
eines Werkzeugs zum Kegelhohlschaft einstellbar.
Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne Kühlmittelrohr.

Hinweis: Kühlmittelrohr, Codeträger und Hinweise zur Verwechselsicherung siehe 
Katalog "SPANNEN". 
Wuchtgüte: G 2,5 bei 16.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.

Ersatzteile
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30* 60 50 M5 M8x1 AD OS-AD-SK030-MOD060-050-11 30319771

30* 60 50 M5 M8x1 AF OS-AD-SK030-MOD060-050-12 30319772

30* 70 50 M6 M8x1 AD OS-AD-SK030-MOD070-050-11 30319773
30* 70 50 M6 M8x1 AF OS-AD-SK030-MOD070-050-12 30319774

40 60 50 M5 M8x1 AD/AF OS-AD-SK040-MOD060-050-13 10058658
40 70 50 M6 M8x1 AD/AF OS-AD-SK040-MOD070-050-13 10058660

40 80 55 M6 M8x1 AD/AF OS-AD-SK040-MOD080-055-13 10058661
40 100 60 M8 M10x1 AD/AF OS-AD-SK040-MOD100-060-13 10058662

50 60 50 M5 M8x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD060-050-13 10058669
50 70 50 M6 M8x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD070-050-13 10058670

50 80 50 M6 M8x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD080-050-13 10058671

50 100 60 M8 M10x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD100-060-13 10058672

50 117 60 M8 M10x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD117-060-13 10058673

50 140 60 M10 M10x1 AD/AF OS-AD-SK050-MOD140-060-13 10058675

G1

l1

G

D

60 - 80 4 M8 x1x16 10075355

100 - 140 4 M10x1x20          10075099

1
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Steilkegeladapter
Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD/AF

SK Modul-Größe 
D

l1 G G1 Form Spezifikation Bestell-Nr.

Modul-Größe D Benötigte
Anzahl

Größe � Gewindestift
Bestell-Nr.

* Steilkegelgröße SK30 ist nicht in Kombi-Ausführung AD/AF erhältlich.

Verwendung:  Für den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz-
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter für Zylinderschäfte oder 
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm.
Ausführung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder 
eines Werkzeugs zum Kegelschaft einstellbar. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF 
gewünscht wird, bitte bei der Bestellung angeben. 

Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne Anzugsbolzen.
Hinweis: Kühlmittelrohr und Verwechselsicherung siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 6,3 bei 3.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.

Ersatzteile
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60 - 80 4 M8x1x16 10075355

100 - 140 4 M10x1x20 10075099

30 60 50 M5 M8x1 OS-AD-AD-FC030-MOD060-050-11 30630793
30 70 50 M6 M8x1 OS-AD-AD-FC030-MOD070-050-11 30630794

40 60 50 M5 M8x1 OS-AD-AD-FC040-MOD060-050-11 30630796
40 70 50 M6 M8x1 OS-AD-AD-FC040-MOD070-050-11 30630797

40 80 55 M6 M8x1 OS-AD-AD-FC040-MOD080-055-11 30630798
40 100 60 M8 M10x1 OS-AD-AD-FC040-MOD100-060-11 30630799

50 60 50 M5 M8x1 OS-AD-AD-FC050-MOD060-050-11 30630800
50 70 50 M6 M8x1 OS-AD-AD-FC050-MOD070-050-11 30630801

50 80 50 M6 M8x1 OS-AD-AD-FC050-MOD080-050-11 30630802

50 100 60 M8 M10x1 OS-AD-AD-FC050-MOD100-060-11 30630803

50 117 60 M8 M10x1 OS-AD-AD-FC050-MOD117-060-11 30630804

50 140 60 M10 M10x1 OS-AD-AD-FC050-MOD140-060-11 30630805

l1

G1

D

G

�
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SK-FC Modul-Größe 
D

l1 G G1 Spezifikation Bestell-Nr.

Steilkegeladapter
Form AD ähnlich ISO 7388-1, mit Plananlage

Modul-Größe D Benötigte
Anzahl

Größe � Gewindestift
Bestell-Nr.

Verwendung:  Für den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz-
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter für Zylinderschäfte oder 
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm.
Ausführung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder 
eines Werkzeugs zum Kegelschaft einstellbar. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF 
gewünscht wird, bitte bei der Bestellung angeben. 

Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne Anzugsbolzen.
Hinweis: Kühlmittelrohr, Codeträger und Hinweise zur Verwechselsicherung siehe 
Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 6,3 bei 3.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.

Ersatzteile
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30 60 40 M5 M8x1 OS-AD-BT030-MOD060-040-11 30320084
30 70 40 M6 M8x1 OS-AD-BT030-MOD070-040-11 30320085

40 60 55 M5 M8x1 OS-AD-BT040-MOD060-055-11 30320086
40 70 55 M6 M8x1 OS-AD-BT040-MOD070-055-11 30320087

40 80 65 M6 M8x1 OS-AD-BT040-MOD080-065-11 30320088
40 100 70 M8 M10x1 OS-AD-BT040-MOD100-070-11 30320089

50 60 70 M5 M8x1 OS-AD-BT050-MOD060-070-11 30320095
50 70 70 M6 M8x1 OS-AD-BT050-MOD070-070-11 30320096

50 80 70 M6 M8x1 OS-AD-BT050-MOD080-070-11 30320097

50 100 70 M8 M10x1 OS-AD-BT050-MOD100-070-11 30320098

50 117 80 M8 M10x1 OS-AD-BT050-MOD117-080-11 30320099

50 140 80 M10 M10x1 OS-AD-BT050-MOD140-080-11 30320100

60 - 80 4 M8x1x16 10075355

100 4 M10x1x20 10075099

117 4 M10x1x20 10075099

140 4 M10x1x20 10075099

G1

D

l1

G

�
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Steilkegeladapter
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD (JIS B 6339)

BT Modul-Größe 
D

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

l1 G G1

Modul-Größe D Benötigte
Anzahl Größe � Gewindestift

Bestell-Nr.

Verwendung: Für den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von HSK-Werkzeugen.
Lieferumfang: Mit Standard KS-Spannpatrone und Abdeckring. Ohne Anzugsbolzen.
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegelschaftes zum HSK-Innenkegel = 3 μm.

Hinweis: Spannpatronen, Abdeckringe und Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 6,3 bei 3.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.

Ersatzteile
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30 60 50 M5 M8x1 OS-AD-CAT030-MOD060-050-11 30320124
30 70 50 M6 M8x1 OS-AD-CAT030-MOD070-050-11 30320125

40 60 50 M5 M8x1 OS-AD-CAT040-MOD060-050-11 30320126
40 70 50 M6 M8x1 OS-AD-CAT040-MOD070-050-11 30320127

40 80 55 M6 M8x1 OS-AD-CAT040-MOD080-055-11 30320128
40 100 60 M8 M10x1 OS-AD-CAT040-MOD100-060-11 30320129

50 60 50 M5 M8x1 OS-AD-CAT050-MOD060-050-11 30320135
50 70 50 M6 M8x1 OS-AD-CAT050-MOD070-050-11 30320136

50 80 50 M6 M8x1 OS-AD-CAT050-MOD080-050-11 30320137

50 100 60 M8 M10x1 OS-AD-CAT050-MOD100-060-11 30320138

50 117 60 M8 M10x1 OS-AD-CAT050-MOD117-060-11 30320139

50 140 60 M10 M10x1 OS-AD-CAT050-MOD140-060-11 30320140

G1

l1

G
D

1

TITANZERSPANUNG | Spannen

Steilkegeladapter
Schaft “CAT“ nach ASME B5.50-1994

CAT Modul-Größe 
D

Baumaße Spezifikation Bestell-Nr.

l1 G G1

Verwendung: Für den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von HSK-Werkzeugen.
Lieferumfang: Mit Standard KS-Spannpatrone und Abdeckring. Ohne Anzugsbolzen.
Ausführung: Zulässige Rundlaufabweichung des Kegelschaftes zum HSK-Innenkegel = 3 μm.

Hinweis: Spannpatronen, Abdeckringe und Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgüte: G 6,3 bei 3.000 min-1 im Auslieferungszustand.

Maßangaben in mm.
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10 10024720 10025194

12 10024721 10025195

14 10024721 10025195

16 10024722 10025196

20 10024722 10025196

24 10024723 10025198

10 10029989
12 10029990
14 10030002
16 10030003
20 10030004
24 10030005

10 70 15 30036468

12 80 20 30036469

14 80 20,5 30036470

16 80 23,2 30036471

20 80 29,3 30036472

24 80 39 30036473

10 SW2,5 x 100 10006233 SW2,5 x 200 10032722
12 SW3 x 100 10006234 SW3 x 200 10025313
14 SW3 x 100 10006234 SW3 x 200 10025313
16 SW4 x 100 10006235 SW4 x 200 10018010
20 SW4 x 100 10006235 SW4 x 200 10018010
24 SW5 x 100 10006236 SW5 x 200 10013350

l1

D

l1

S
W

TITANZERSPANUNG | Spannen

Ersatzteile und Zubehör
HFS-System

HFS-Größe Ohne Kühlmitteldurchgang 
Gewindespindel MN 618 

Bestell-Nr.

Mit Kühlmitteldurchgang 
Gewindespindel MN 618 

Bestell-Nr.

HFS-Größe Bestell-Nr.

HFS-Größe l1 D Bestell-Nr.

Gewindespindel für Axialspannsystem

Schraubendreher mit Quergriff

Prüfdorne (Ausrichthilfe)

Kegelwischer für HFS-Innenkegel

Maßangaben in mm. 
Ausführung: Zulässige Rundlauf    abweichung des zylindrischen Teils zur HFS-Schnittstelle max. 0,002 mm.

HFS-Größe Kurze Ausführung Lange Ausführung

Größe Bestell-Nr. Größe Bestell-Nr.

Drehmomentschlüssel und Sechskant-Einsätze erst ab HFS-Größe 12 bzw. SW 3.

10 2.5 4 Nm fest – mit Klinge – 10044842 175 70 Klinge 10044839

12 3 6 Nm einstellbar - ohne Einsatz 1/4” 10040125 55 30 Einsatz 1/4” 10040122

14 3 6 Nm einstellbar - ohne Einsatz 1/4” 10040125 55 30 Einsatz 1/4” 10040122

16 4 15 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8” 10040126 60 35 Einsatz 3/8” 10040123

20 4 15 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8” 10040126 60 35 Einsatz 3/8” 10040123

24 5 20 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8” 10040126 70 45 Einsatz 3/8” 10040124

HFS-  
Größe

SW Drehmomentschlüssel Klingen und Sechskant-Einsätze für Drehmomentschlüssel

Drehmoment Ausführung Antrieb Bestell-Nr. l [mm] l1 [mm] Antrieb Bestell-Nr.

Drehmomentschlüssel, Klingen und Sechskant-Einsätze
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l

D

63 M18x1 12 8 30326006

100 M24x1,5 16 12 30326008

63 M18x1 11,5 8 30326078

100 M24x1,5 15,5 12 30326074

G d 1d 2

L

swG

63 17 MAT-HSK-A063-1 10040110

100 22 MAT-HSK-A100-1 10074775
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Ersatzteile und Zubehör 
HSK-A 63

Maßangaben in mm. 

Verwendung: Zur Montage und Demontage von Kühlmittelrohren.

Kühlmittelrohre nach DIN 69895 Blindschrauben

HSK Baumaße Bestell-Nr.

G d1 d2

HSK Baumaße Bestell-Nr.

G L SW

Lieferumfang: Kühlmittelrohr mit zwei O-Ringen und Überwurfmutter.
Ausführung: Leichtgängige Winkelbeweglichkeit 1° selbstzentrierend, axial abgedichtet.
Hinweis: Ausgeführt entsprechend DIN 69895. Dichtheit getestet bis 80 bar. 

Verwendung: Zum Verschließen der Gewindebohrung in HSK-Werkzeugschäften, wenn 
kein Kühlmittelrohr zum Einsatz kommt.
Ausführung: Mit Nylok-Einsatz zur Schraubensicherung.
Werkstoff: Rostbeständiger Stahl.

HSK d1 Für Blindstopfen/Adapterrohr der 
KS-Spannpatronen für MMS-Anwendungen

Spezifikation Bestell-Nr.

Montageschlüssel
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I S M 9 0 1 - 0 6 3 - 1 1 5 - H B 3 2 - Z 2 R - X P _ T 1 1

Bezeichnungsschlüssel 
Fräser mit Wendeschneidplatten

ISM Walzenstirnfräser mit WSP
Indexable Shell Mill

IMH Hochvorschubfräser 
Indexable Mould HFC

ICM Eckfräser mit WSP
Indexable Corner Mill

Fräsertyp

00 0°

10 0° - konische Ausführung 
(nur bei Schaftfräser)

20
0° - zylindrische Ausführung  
aus Vollhartmetall 
(nur bei Schaftfräser)

90 90°

95 95°

Anstellwinkel / Einbaulage

0 Äußere Kühlmittelzufuhr

1 Innere Kühlmittelzufuhr

Innenkühlung

032 Fräser-Ø = 63 mm

Werkzeugdurchmesser in mm

* Nur bei Fräsern mit HA-/HB-Schnittstelle

115 Gesamtlänge = 115 mm

Gesamtlänge in mm *
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I S M 9 0 1 - 0 6 3 - 1 1 5 - H B 3 2 - Z 2 R - X P _ T 1 1

CA16 Fräserdorn-Ø = 16 mm

CA22 Fräserdorn-Ø = 22 mm

CA27 Fräserdorn-Ø = 27 mm

CA32 Fräserdorn-Ø = 32 mm

HB16 Zylinderschaft-Ø = 16 mm
Form HB

HB20 Zylinderschaft-Ø = 20 mm
Form HB

HB25 Zylinderschaft-Ø = 25 mm
Form HB

HB32 Zylinderschaft-Ø = 32 mm
Form HB

HB35 Zylinderschaft-Ø = 35 mm
Form HB

Aufnahme / Schnittstelle (Beispiele)

Z2 Zähnezahl eff. = 2
zweistellig, bei HA-/HB-Schnittstelle

Z02 Zähnezahl eff. = 2
dreistellig

Zähnezahl effektiv (eff.) (Beispiel)

R Rechts

L Links

Drehrichtung

1. Stelle Plattenform

2. Stelle Freiwinkel

3. Stelle Toleranz

4. Stelle Plattentyp

5.+6. Stelle Plattengröße

Wendeschneidplatte
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X P K T 1 1 0 4 0 8 R - M 3 3 - H P 9 9 0

C (80°)

L (90°)

R

S (90°)

X (90°)

D 15°

P 11°

40°- 60°

40°- 60°d d d d

l l l

m s

G ±0,025 ±0,025 ±0,13

H ±0,013 ±0,013 ±0,025

K ±0,013 ±0,025

M ±0,13

40°- 60°

40°- 60°d d d d

l l l

m s

T

W

04 0,4

08 0,8

10 1,0

12 1,2

15 1,5

16 1,6

20 2,0

30 3,0

40 4,0

40°- 60°

40°- 60°d d d d

l l l

m s

r

X S

6,75 – 06

9,35 11 –

10,2 – 10

14,7 – 14

18,7 – 18

X S

02 4,7 2,5*

04 4,7 4,86

05 4,7 5*/5,2

06 4,7 6*

d

l l

d ds

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

15
°

40
°-

 6
0°

20
°

15
°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

d

l l

d ds

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

15
°

40
°-

 6
0°

20
°

15
°

40
°-

 6
0°

40
°-

 6
0°

R
15°

C L S
15° 15°

sss s

15°

s

15° 15°15°15°15°15°15°

40° - 60°

40° - 60°d d d d

l l l

m s

40° - 60°

40° - 60°d d d d

l l l

m s

d

15°

s

d

A - A

4.7

* Toleranz abhängig von der Plattengröße

* Hochvorschubbearbeitung

Plattenform Toleranz Plattengröße

Freiwinkel

Plattentyp

Plattendicke Eckenradius

d [mm]d [mm] s [mm]m [mm]

Kenn-
zahl

r [mm]Kennzahl

s [mm]

von ±0,05

bis ±0,15*

von ±0,05

bis ±0,15*

von ±0,08

bis ±0,20*
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Bezeichnungsschlüssel 
Radial-Wendeschneidplatten

Inkreis
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X P K T 1 1 0 4 0 8 R - M 3 3 - H P 9 9 0

R

N

40°- 60°

40°- 60°d d d d

l l l

m s

40°- 60°

40°- 60°d d d d

l l l

m s

Schneidrichtung Schneidenausführung Schneidstoff

Technologie Schneidkanten-
ausführung Anwendung

NeoMill-4-HiFeed90

MMS Allgemeine Bearbeitung

SMH Instabile Bedingungen

SMS Präzise Bearbeitung

HP990
HP993
HP995

rechts

neutral

Technologie Schneidkanten-
ausführung Anwendung

NeoMill-Titan M33 Mittlere Bearbeitung

TITANZERSPANUNG | Technischer Anhang 121



S C M 9 4 0 - 1 2 0 0 A Z 0 3 R - F 0 0 2 4 H B 4 - H P 2 0 9

S C D 1 0 0 - 2 0 0 0 - 2 - 2 - 1 4 0 H A 0 5 - H P 8 3 5

TITANZERSPANUNG | Technischer Anhang

* Nur bei Fräsertyp SHM
** Angabe entfällt bei Fräsertyp CPM
*** Bei Fräsertyp CPM entspricht Schaftform der CFS-Trennstellengröße

CPM Wechselkopffräser
Complete Performance Milling

SCM Vollhartmetallfräser
Solid Carbide Milling

Spezifische Kennung

1200 12,00 mm

… …

Z01 Zähnezahl = 1

Z02 Zähnezahl = 2

Z03 Zähnezahl = 3

Z07 Zähnezahl = 7

ZMV Vielzahn, mittlere Verzahnung

ZGV Vielzahn, grobe Verzahnung
A 0 - 5 mm

B 5,1 - 10 mm

C 10,1 - 15 mm

D 15,1 - 20 mm

E 20,1 - 25 mm

… ...

Fräsertyp

Baureihe

Werkzeugdurchmesser x 0,01 mm

Schneidenlänge *

Zähnezahl

Bohrertyp
SCD: Vollhartmetallbohrer

Werkzeugdurch-
messer x 0,01 mm

Anzahl
Schneiden

Anzahl 
Führungsfasen

Kühlmittelzufuhr
0 = äußere Kühlmittelzufuhr
1 = innere Kühlmittelzufuhr

Baureihe

Bezeichnungsschlüssel 
Vollhartmetall- und Wechselkopffräser

Bezeichnungsschlüssel Vollhartmetallbohrer
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S C M 9 4 0 - 1 2 0 0 A Z 0 3 R - F 0 0 2 4 H B 4 - H P 2 0 9

3 3xD

4 4xD

5 5xD

S C D 1 0 0 - 2 0 0 0 - 2 - 2 - 1 4 0 H A 0 5 - H P 8 3 5
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L Links

R Rechts

R Radius

F Fase

S Scharf

0024 0,24 mm (Beispiel)

– Bei scharf nur „–“; keine Angabe 
über Größe

HC Hartmetall 
CVD-beschichtet

HP Hartmetall 
PVD-beschichtet

HU Hartmetall unbeschichtet

HA Zylinderschaft Form HA

HB Zylinderschaft Form HB

A6 HSK-A63

S4 SK40

B4 BT40

06 CFS-Trennstellengröße 06

Schneidrichtung **

Schneideckenausführung (SEA)

Größe der SEA x 0,01 mm

Schaftform ***

Bearbeitungstiefe Schneidstoff

Spitzenwinkel Schaftform Bohrtiefe
z. B: 05 = 5xD

Schneidstoff
HU: Hartmetall unbeschichtet

HP: Hartmetall PVD-beschichtet
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MF 30°

MO 45°

MT 60°

30°

45°

60°

x

x

x
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F X R 5 1 0 G ø 2 0 . 0 0 0 - 3
Baureihe Durchmesser Toleranz

Ausführungen:
Vollhartmetall

Schrägungswinkel der Schneiden:
0 = Gerade genutet
1 = Linksschräg genutet

Bohrungsart:
0 | 2 =  Durchgangs- 
 bohrung
3 | 5 =  Grund- 
 bohrung

Bohrungsdurchmesser IT oder Abmaße in µm
(Beispiel: +30+10)
oder bei G-Variante
Angabe der Fertigungs-
toleranz des Werkzeug-
schleifdurchmessers
zum Beispiel -3µm

FixReam

Angabe 
Werkzeugschleifdurchmesser
(Stelle wird nur bei G-Variante belegt)

H P R 1 5 0 G ø 2 0 . 0 0 0 H 7
Baureihe Durchmesser Toleranz

Ausführungen:
1 = Feste Reibahle
2 = Feinjustierbare  
 Reibahle

Schrägungswinkel
der Schneiden:
0 = Gerade genutet bis ø 65,000 mm
1 = Linksschräg genutet bis ø 65,000 mm
3 =  Linksschräg bis ø 18,590 mm
5 =  Grundbohrung bis ø 65,000 mm
8 =  Grundbohrung bis ø 21,290 mm

Bohrungs- oder Werkzeugdurchmesser 

HPR-Wechsel-
kopfreibahle

G =  Angabe Werkzeugdurchmesser
 Stelle wird nur bei C- und G-Varianten belegt

IT oder Abmaße in µm
(Beispiel: +30+10)

Bezeichnungsschlüssel FixReam-Reibahlen

Bezeichnungsschlüssel HPR-Wechselkopfreibahlen

Anschnittgeometrien und Spanwinkel Mehrschneidenreibahle
Baureihe FXR, HPR

Spanwinkel

Bezeichnung Winkel

x = Anschnittlänge

Anschnitt Spanform/Spanwinkel

Geometrie Anschnittgeometrie

Bezeichnung Geometrie

0A 0°

1G 6°

1M 13°

2G 6° (für Grundbohrung)
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FXR

MF

3,701 - 6,200 0,90

6,210 - 12,200 1,20

12,210 - 20,200 1,50

MT

3,701 - 6,200 0,30

6,210 - 10,700 0,40

10,710 - 16,200 0,50

16,210 - 20,200 0,60

HPR
MF 7,00 - 65,00 1,40

MO 7,00 - 65,00 0,60
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M F 1 M – H P 6 2 5
Anschnitt [Lead] Schneidstoff [Cut]

Erklärung der Anschnitt- 
geometrien siehe unten.

Anschnittform und Spanwinkel:
MF1M
MT0A

Schneidstoff:
HP625

M O 2 G – H P 6 2 5
Anschnitt [Lead] Schneidstoff [Cut]

Erklärung der 
Anschnittgeometrien  
siehe unten.

Anschnittform und 
Spanwinkel:
MO2G
MF1G

Schneidstoff:
HP625

Übersicht Baureihe | Durchmesserbereich | Anschnittbezeichnung | Anschnittlänge

Baureihe Anschnitt-
bezeichnung

Durchmesser-
bereich

Anschnitt-
länge x Baureihe Anschnitt-

bezeichnung
Durchmesser-

bereich
Anschnitt-

länge x
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Bezeichnungsschlüssel
Spannfutter

Typ

HTC HighTorque Chuck

MHC Hydrodehnspannfutter  
(HydroChuck)

MTC Schrumpffutter 
(ThermoChuck)

MWC Spannfutter Weldon /
MillChuck

MNC Spannfutter 
Whistle Notch

MCC Spannfutter für 
Spannzangen

MPC Präzisionsbohrfutter
(Precision-DrillChuck)

MSC Synchro-
Gewindefutter

MDA Aufsteckfräserdorn
schwingungsgedämpft

MCA Aufsteckfräserdorn

Aufnahmeschaft

HSK-A Hohlschaftkegel  
Form A

MOD Modul-
Schnittstelle

ZYL Zylinderschaft

SK Steilkegel Form A
nach ISO

AD-FC Steilkegel Form A
nach ISO

BT Steilkegel Form J 
nach ISO

JD-FC Steilkegel Form J ähnlich 
ISO mit Plananlage

Spanndurchmesser  
(max. Spann-ø)

Auskraglänge

Folgende Konfigurationen sind möglich:

VS: Verwechselsicherung 
FB: Feingewuchtet 
FAS: Fräseranzugsschraube
BC: Chipversion 
CT: Kühlmittelrohr
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1 - 0 - A
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Kühlschmier- 
stoffeintritt

0 ohne

1 intern

2 seitlich (SK)

3
intern und 
seitlich  
kombiniert

Ausrichtung

0 ohne Ausrichtung

2
Radial- und 
Winkelausrichtung

Längeneinstellung

A axiale 
Längeneinstellung

R radiale 
Längeneinstellung

W ohne 
Längeneinstellung

Alle Futter HSK-A sind als Chipversion verfügbar:

– Balluff
– Siemens
– Boie

Verfügbare Codeträger RFID siehe Kapitel Zubehör, 
Ersatzteile und Messmittel.

Ausführungen mit Codeträger
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Bezeichnungsschlüssel 
MFS-Fräskopfhalter

MFS Fräskopfhalter 
Metric Fitting System

Haltertyp

10 Zylindrische Ausführung

20 Konische Ausführung

Baureihe

0 Äußere Kühlmittelzufuhr

1 Innere Kühlmittelzufuhr

Kühlmittelzufuhr

N Normalausführung

Ausführung

M08 Metrisches ISO 
Gewinde M8 (Beispiel)

MFS-Trennstellengröße
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S Stahl

H Hartmetall

Auskraglänge in mm Schaftart und -größe Material

070 70 mm (Beispiel) HSK-A100 Hohlschaftkegel Form A

ZYL-HA16 Zylinderschaft Form HA Größe 16
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Ausführung

10 Durchgangsbohrung

11 Grundbohrung

Innenkühlung

0 Ohne Innenkühlung

1 Mit Innenkühlung

Auskraglänge in mm
(gerundet)

Ausführung

N Normalausführung

Spannsystem

S Gewindespindel

R Radialspanner

Codierung nur für Grundloch-
varianten bei gleicher HFS-Größe

A = kleinerer ø-Bereich

B = größerer ø-Bereich

HFS-Trennstellengröße

10, 12, 14, 16, 20, 24

HFS

Head Fitting System

Bezeichnungsschlüssel 
HFS-Wechselkopfhalter
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Schaftart und -größe

HSK-A063

HSK-C063

ZYL-HA20

ZYL-HA25

ZYL-HA32

MOD 060

MOD 080

MOD 100

Material

S Stahl

D Densimet

H Vollhartmetall
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α

a

bc

16 – 9 – – –
20 – 4,8 – – –
25 – 3 4,4 – –
32 4 2 2,9 – –
35 – 1,7 – – –
40 3 – 2 – –
50 2,2 – 1,5 2,4 –
52 – – 1,1 1,7 –
63 1,7 – 1,1 1,7 –
66 – – 0,8 1,3 –
80 1,3 – 0,8 1,3 2,5
100 1 – – 1 2
125 – – – 0,7 1,6
160 – – – – 1,3
200 – – – – 1

α
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Anwendungshinweise Fräsen –
Zweiachsiges Schrägeintauchen 

Rampenwinkel α:
Der maximale Eintauchwinkel α ist vom Werkzeug abhängig.

Beim zweiachsigen Schrägeintauchen laufen verschiedene Zerpanungsprozesse 
gleichzeitig ab:
a) Zerspanung am gesamten Umfang des Werkzeugs (periphere Zerspanung) mit   
 vorauseilender Wendeplatte.
b) Zerspanung an der Stirnseite des Fräsers mit vorauseilender Wendeplatte.
c) Zerspanung an der Stirnseite des Fräsers mit nacheilender Wendeplatte.

Zweiachsiges Schrägeintauchen – linear (Vollnut)

Umfangsschneide Stirnschneide Innenliegende Schneide 
(nacheilend)

Maximaler Eintauchwinkel für NeoMill-Fräser

Fräserdurchmesser 
[mm]

Maximaler Eintauchwinkel [°]

XPKT11 SDMT06 SDMT10 SDMT14 SDMT18

Tauchfräsen
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fz progr.

D

ae

fz

ae [%]

1,20

1,15

1,10

1,05

1,00

0,95

0,90

0,85

0,80

0,75

0,70

0,65

0,60

0,55

0,50

0,45

0,40

0,35

0,30

0,25

0,20

0,17

0,10

0,05

0
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0,50

0,45
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0,35

0,30

0,25
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0,05

0
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Arbeitsgänge mit geringer radialer Schnitttiefe, 
wie das Fräsen einer Schulter, erfordern eine 
Korrektur des Vorschubs an der Schneide beim 
Eintritt in das Werkstück.

Der empfohlene Vorschub pro Zahn fz variiert 
je nach Fräserdurchmesser und Arbeitseingriff, 
also dem radialen Eingriffsverhältnis des Fräsers 
ae/D. Wenn dieser kleiner als 50 Prozent ist, 
verringert sich die maximale Spandicke relativ 
zum Vorschub fz. Der Vorschub kann mit Hilfe des 
Korrekturfaktors im nachfolgenden Diagramm, je 
nach ae/D-Verhältnis, erhöht werden.

Zu
 p

ro
gr

am
m

ie
re

nd
er

 V
or

sc
hu

b 
[m

m
]

Beispiel:
D = 20 mm
ae = 2 mm
fz = 0,1 mm/Zahn
ae/D = 10 %
fz progr. = 0,17 mm/Zahn

f z
 g

em
äß

 S
ch

ni
tt

w
er

te
m

pf
eh

lu
ng

Vorschubwerte Kompensation

Vorschubwerte Kompensation
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fz

r2
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a e fz
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a e

fz
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Anwendungshinweise Fräsen – 
Trochoides Fräsen – Grundlagen

Bei einer Schruppbearbeitung im Vollschnitt sind die Eingriffsbedingun-
gen des Fräsers auf einen Umschlingungswinkel von 180° festgelegt.

Dieser führt neben der Erzeugung langer Späne aufgrund des langen 
Zahneingriffs zu einer vergleichsweise hohen thermischen Belastung 
des Werkzeugs. Der daraus resultierende große Spanungsquerschnitt 
hat wiederum hohe Zerspankräfte zur Folge, wodurch prozessstabile 
Zustelltiefen, Vorschübe und Schnittgeschwindigkeiten limitiert sind.

Die spezifische Kinematik des trochoiden Fräsens ermöglicht es, auf-
grund einer Überlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewe-
gung des Werkzeugs, die Eingriffsbedingungen positiv zu beeinflussen. 
Der Eingriffswinkel ist entsprechend gering.

Dieser Technologieansatz hat zur Folge, dass eine verringerte Spa-
nungsbreite und Schnittlänge zu deutlich reduzierten Prozesskräften 
führen. Hierdurch ist es wiederum möglich, größere Schnitttiefen zu 
realisieren.

ap: klein (Schnitttiefe ~1xD)
ae: groß (1xD)
fz: klein
vc: niedrig

ap: groß (Volle Ausnutzung der Schneidenlänge möglich)
ae: klein
fz: groß
vc: hoch

Beispiel Vollnutfräsen

Das trochoide Fräsen ist eine Frässtrategie mit dem Ziel die Prozesskräfte 
zu senken und gleichzeitig die Zeitspanvolumina zu steigern. Durch 
eine Überlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung des 
Werkzeugs können die Eingriffsbedingungen positiv beeinflusst werden. 
Es kommt zu einem zyklischen Materialabtrag mit veränderlichen und 
auf den Werkzeugeinsatz abstimmbaren Eingriffsbedingungen sowie 
variablen Spanungsbreiten entlang der Kreisbahn des Werkzeugs.

Definition

Konventionelles Fräsen Trochoides Fräsen
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/2

h m

ae

vf

fz

D
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r1 = 0,5
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r1 = 1,5
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r1 = 2,5
r1 = 3

50 100 1500
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Trochoides Fräsen – im Detail

Für den Fall einer Kreisbahn mit konstantem Radius 
variieren die Umschlingungswinkel an der ein-
greifenden Werkzeugschneide je nach absoluter 
radialer Zustellung innerhalb einer Umdrehung.

 - Eingriffsbedingungen ändern sich ständig
 - optimaler Arbeitsbereich des Fräsers
 - begrenzt auf einen kleinen Bereich
 - geringes Spanvolumen
 - erhöhte Schwingungsneigung
 - erhöhter Werkzeugverschleiß

Für eine ganzheitliche Prozessoptimierung müs-
sen neben der Werkzeugbahn während des Ein-
griffs auch die Verfahrbewegungen im Luftschnitt 
betrachtet werden. Ziel ist es, nach dem Austritt 
des Fräsers aus dem Material eine möglichst ra-
sche Bewegung zum nächsten Eintrittspunkt zu 
realisieren. Da die Ausführung einer Kreisbahn an 
dieser Stelle nicht von Vorteil ist, wird in Abhän-
gigkeit der Dynamik der Maschine ein möglichst 
direkter Anfahrweg gewählt.

Durch eine angepasste Bahnbewegung des 
Werkzeugs können die Eingriffsverhältnisse des 
Fräsers in jedem Punkt der Bahn über nahezu die 
gesamte Bearbeitung konstant gehalten werden. 
Somit kann der Fräsprozess stets am Optimum 
betrieben werden. Innerhalb einer Bahn wird der 
Vorschub so angepasst, dass die Spanmittendicke 
konstant bleibt.

 - konstante Eingriffsbedingungen
 - konstantes Kraftniveau
 - geringerer Werkzeugverschleiß
 - maximales Zeitspanvolumen

Spanmittendicke hm und Eingriffwinkel φ

Eingriffswinkel  φ = [°] Ist abhängig vom Eingriffsverhältnis ae/D und 
wird je nach Werkstoff begrenzt.

Spanmittendicke  hm = [mm]
Wird beim trochoiden Fräsen durch dynamische 
Vorschübe nahezu konstant gehalten. 
Die Spanmittendicke wird bei φ/2 gemessen.

Vorschub  
pro Zahn  

fz = [ mm ] Eingeschränkte Variable, wird während der 
 Bearbeitung durch CAM-System angepasst.

Eingriffsbreite  ae = [mm] Wird ständig von der CAM-Software neu be-
rechnet und begrenzt den Eingriffswinkel φ.

Werkzeug- 
durchmesser  

D = [mm]

cosφ = 1 -  2 · ae

 D

hm = fz ·         
ae     

 D

Zahn

HINWEISE

 -  Das trochoide Fräsen setzt neben einem 

modernen CAM-System oder einer modernen 

Maschinensteuerung auch ein möglichst  

dynamisches Bearbeitungszentrum voraus. 

 - Die volle Leistungsfähigkeit wird durch die 

Verwendung von OptiMill-Fräsern der Tro-

choid-Baureihe erreicht.Vorschub
Rampe
Eilgang

Umschlingung in Abhäng-
igkeit der Bahnposition
- Kreisbahn

Umschlingung in Abhäng-
igkeit der Bahnposition 
- Optimierte Bahnkurve

Vorschubrichtung

Vorschubrichtung

Umschlingung in Abhängigkeit der Bahnposition und des Bahnradius

Umschlingung in Abhängigkeit der Bahnposition –  
konventionelle Kreisbahn und optimierte Bahnkurve

Optimaler
Arbeitsbereich

Fräserposition der trochoiden Bahn [°]

Optimaler
Arbeitsbereich

Kreisbahn ae konstant

Optimierte trochoide Bahnkurve
Spannmittendicke konstant

Fräserposition entlang des Kreisbogens[°]

Trochoides Fräsen - Kreisbahn

Trochoides Fräsen - 
Optimierte Bahnkurve

Vorschubbewegung - 
Optimierter Luftschnitt
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Handhabungshinweise Spannen –
Hydrodehnspannfutter

1. Werkzeugprüfling und Aufnahmebohrung reinigen und entfetten  
 (für mehr Informationen siehe Kurzanleitung des entsprechenden  
 Hydrodehnspannfutters).

2. Werkzeugprüfling in das zu prüfende Spannfutter einsetzen.

3. Spannschraube so lange mit einem Innensechskantschlüssel  
 drehen, bis sich der Werkzeugprüfling im Spannfutter nicht mehr  
 von Hand drehen lässt (siehe Abbildung 1).

4. Spannschraube bis zum Anschlag mit einem Innensechskant- 
 schlüssel anziehen und dabei die Mindestumdrehungen – siehe  
 Bedienungsanleitung – beachten.

Abbildung 1: 
Spannschraube und Werkzeugprüfling drehen.

Abbildung 2:
Spannschraube anziehen und Mindestumdrehungen beachten. 
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Werkzeugprüfling

Prüfung der Mindestumdrehungen

31212898 Prüfdorn ø3x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch

31212910 Prüfdorn ø4x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch

31212911 Prüfdorn ø5x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch

30844163 Prüfdorn ø6x70 mm Drehmoment TU

30844164 Prüfdorn ø8x70 mm min. Drehmoment TU

30844166 Prüfdorn ø10x70 mm min. Drehmoment TU

30844167 Prüfdorn ø12x70 mm min. Drehmoment TU

30844168 Prüfdorn ø14x70 mm min. Drehmoment TU

30844170 Prüfdorn ø16x70 mm min. Drehmoment TU

30844171 Prüfdorn ø18x70 mm min. Drehmoment TU

30844173 Prüfdorn ø20x70 mm min. Drehmoment TU

30844174 Prüfdorn ø25x100 mm min. Drehmoment TU

30844175 Prüfdorn ø32x100 mm min. Drehmoment TU

Bestell-Nr. Spezifikation
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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 117 ISO 4762 – M8x25 – 12.9 36

HSK100 140 ISO 4762 – M10x30 – 12.9 72

1.  Planflächen von Vorsatzflansch und Adapter reinigen. 
Darauf achten, dass die Planfläche der Ausrichtschraube 
nicht über die Planfläche des Vorsatzflansches ragt.

4.  Messuhr an der Rundlaufkontrollstelle in Position brin-
gen. Bei MAPAL Werkzeugen kann auch am HSK-Bund 
ausgerichtet werden. Tiefsten Messpunkt aufnehmen 
und Messuhr auf „null“ bringen. Radialausrichtung 
vornehmen.

5.  Zur Winkelausrichtung die Messuhr an der oberen 
Kontrollstelle beziehungsweise ca. 100 mm von der 
Trennstelle entfernt positionieren. Winkelausrichtung 
mittels der Ausrichtschrauben vornehmen. Die Ausricht-
schrauben nach der Betätigung nicht entspannen.

3.  Kegel und Planfläche von Prüfdorn beziehungsweise 
Werkzeug sorgfältig reinigen. Prüfdorn beziehungsweise 
Werkzeug einsetzen.

2.  Vorsatzflansch einfügen. Befestigungsschrauben 
anlegen.

6.  Nachdem die Winkelausrichtung auf < 3 µm eingestellt 
ist, Radialausrichtung an der Rundlaufkontrollstelle 
am Bund nochmals kontrollieren und gegebenenfalls 
korrigieren. Sollte die Radialausrichtung korrigiert wer-
den müssen, anschließend auch die Winkelausrichtung 
nochmals kontrollieren.

Handhabungshinweise Spannen –
KS-Vorsatzflansch

Montage und Ausrichtung von KS-Vorsatzflanschen 
und MAPAL Modulaufnahmen mit Radial- und Winkelausrichtung

TITANZERSPANUNG | Technischer Anhang

Nenngröße Moduldurchmesser [mm] Befestigungsschraube Anzugsmoment [Nm]

Anzugsmomente

Als Basis der maximalen Anzugsmomente für Zylinderschrauben nach DIN 912 gilt  
die allgemeine DIN-Norm der Festigkeitsklasse 10.9.

MAPAL verwendet ausschließlich Zylinderschrauben nach ISO 4762  
mit der Festigkeitsklasse 12.9.
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Handhabungshinweise Spannen –
Flächenspannfutter MillChuck, HB

1. Die Aufnahmebohrung und den Werkzeugschaft   
 reinigen (Position 1).

Spannen eines Werkzeugs

Information:
Für eine korrekte Werkzeugspannung muss die HB-Fläche 
des Werkzeugs zur Spannschraube gerichtet sein.

2. Das Werkzeug mit dem Schaft voraus in die Aufnahme- 
 bohrung des Flächenspannfutters schieben. Die Aus-
 sparung am Werkzeug ist dabei zur Spannschraube  
 gerichtet.

3. Das Werkzeug von oben andrücken. Gleichzeitig die  
 Spannschraube im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag  
 drehen.
	  Die Spannschraube liegt an der HB-Fläche des  
     Werkzeugs an.

4. Die Spannschraube eine halbe Umdrehung zurück- 
 drehen.

5. Einen Drehmomentschlüssel auf das angegebene   
 Anzugsdrehmoment (siehe Tabelle "Anzugsdrehmo- 
 mente der Spannschraube") einstellen.

6. Die Spannschraube mit Hilfe des Drehmoment-  
 schlüssels auf Anschlag anziehen.

Ergebnis:
Das Werkzeug ist vollständig im Flächenspannfutter
gespannt und kann eingesetzt werden.

Information:
Nur unbeschädigte und gratfreie Werkzeuge spannen.

Anmerkung:
- Nur für geschultes Personal.
- Schutzhandschuhe tragen.
- Handhabung des Werkzeugs mit   
 Schutzkappe empfohlen.
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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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1. Die Spannschraube durch Drehen gegen den Uhrzeiger- 
 sinn lösen.

Ergebnis:
Das Werkzeug ist entnommen.

Entspannen eines Werkzeugs

Information:
Die Spannschraube ist nicht gegen Herausfallen gesichert.

2. Das Werkzeug aus der Aufnahmebohrung des Flächen- 
 spannfutters entnehmen.

Aufnahmebohrung

Spannschraube Auskrag-
länge l1

Anzugsdrehmoment
der Spannschraube

Versiegelte Sicherungsschraube (nicht öffnen)

Anzugsdrehmomente der Spannschraube

Durchmesser Werkzeugschaft
[mm]

Anzugsdrehmoment
[Nm]

Torxgröße
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3xD

HFC

HBHA

DIN
6527

HSC

5xDIT9

HA

DIN 6535

HE

DIN 6535

HB

DIN 6535

45°

Grind

≤ IT7
≥ IT7

HA

DIN 6535

HB

DIN 6535

P 1 2 3 4 5 6 M 1 2 3 K 1 2 3 N 1 2 3 4 S 1 2 3 4 5 H 1 2 3

CONFIG

Piktogramme

Fräsen Planfräsen Eckfräsen Nutfräsen Nutfräsen tief

Besäumen Profilfräsen Tauchfräsen Rampen

Helixfräsen Trochoidfräsen Hochvorschub-
fräsen Taschenfräsen

Innenkühlung
Schaftform HB
kompatibel zu 
DIN 6535

Trennstelle 
CFS/MFS

Maximale 
Bearbeitungstiefe

Schaftform HA
kompatibel zu 
DIN 6535

Eckenradius
Prozess-
bedingungen
gut

Prozess-
bedingungen
ungünstig

Vollbohren
Hochgeschwin-
digkeitsbear-
beitung

Schaftform 
HA nach DIN

Schaftform 
HB nach DIN

Schaftform 
HE nach DIN

Innenkühlung
Erreichbare
Bohrungs-
toleranz

Maximale
Bohrtiefe

45° Fase

Ausführung 
DIN 6527

Reiben und Feinbohren Monolithisch
Modular
Trennstelle HFS

Erreichbare
Bohrungs-
toleranz

Durchgangs-
bohrung

Grund-
bohrung

Toleranz 
Werkzeugschleif-
durchmesser

Modul HSK-A

HFS-Axial-
Spannsystem

HFS-Radial-
Spannsystem

Einschneiden-
Reibahle

WP-
Wendeplatte

Morsekonus-
schaft (MK)

Zylinderschaft 
HA nach DIN

Zylinderschaft 
HB nach DIN

Zylinderschaft 
mit Spannfläche

Performance Line: 
Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungs- 
gebiet, hohe Produktivität in der Serienfertigung

Produktklasse

Bestens geeignet Bedingt geeignet

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

Materialeignung

Produkt mit 
konfigurierbaren MerkmalenKonfiguration

Expert Line: 
Spezialistenwerkzeuge für ausgewählte Anwen- 
dungen, maximale Präzision und Produktivität
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Zerspanungs-
gruppe

Werkstoff Festigkeit/Härte              
[N/mm²] [HRC]

Häufig bearbeitete Werkstoffe

MAPAL Zerspanungsgruppen

* Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nächst höhere MAPAL Zerspanungsgruppe wählen.

P

P1
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergütungsstähle, unlegiert < 700 N/mm² 1.0122 (S235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)

P1.2 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergütungsstähle, unlegiert < 1.200 N/mm² 1.1249 (Cf70)

P2
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergütungsstähle, legiert < 900 N/mm² 1.7131 (16MnCr5)

P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Vergütungsstähle, legiert < 1.400 N/mm² 1.7227 (42CrMoS4)

P3

P3.1 Werkzeug-, Wälzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstähle* < 800 N/mm² 1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)

P3.2 Werkzeug-, Wälzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstähle* < 1.000 N/mm² 1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)

P3.3 Werkzeug-, Wälzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstähle* < 1.500 N/mm² 1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)

P4 P4.1 Rostfreie Stähle, ferritisch und martensitisch 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)

P5 P5.1 Stahlguss 1.7231 (G42CrMo4)

P6 P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch

M
M1

M1.1 Rostfreie Stähle, austenitisch < 700 N/mm² 1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)

M1.2 Rostfreie Stähle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm² 1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)

M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mm²

M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm²

K

K1 K1.1 Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 N/mm² GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)

K2

K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm² GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)

K2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS  ≤ 800 N/mm² GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)

K2.3 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS  > 800 N/mm² GJS-900-2 (GGG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)

K3
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 N/mm² GJV-300, GJV-400, GJMW-400-5 (GTW-40)

K3.2 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm² GJV-500, GJV-700 

N

N1

N1.1 Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99

N1.2 Aluminium, legiert ≤ 7 % Si AlSi7

N1.3 Aluminium, legiert > 7-12 % Si AlSi9, AlSi9Cu

N1.4 Aluminium, legiert > 12 % Si AlSi12, AlSi17

N2

N2.1 Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mm² SE-Cu

N2.2 Kupfer, legiert > 300 N/mm² CuSn6

N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 N/mm² CuZn33, CuAl9Mn3

N3
N3.1 Graphit, > 8 µm

N3.2 Graphit, ≤ 8 µm

N4

N4.1 Kunststoff, Thermoplaste PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA

N4.2 Kunststoff, Duroplaste PU, PF, EP, UP, VE, CR

N4.3 Kunststoff, Schaumstoffe EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E

C

C1

C1.1 Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstärkt (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX

C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK IMS, HTA

C1.3 Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK GMT-PP, PEEK

C2 C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstärkt (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260

C3 C3.1 Metallmatrix (MMC) CeramTec AO-403 (AlSi9MgMn-Al2O3), Al/Cu/Mg-SiO2/Al2O3/AlN/TiC/SiC/BN/TiB2

C4
C4.1 Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)

C4.2 Sandwichkonstruktion, Schaumkern PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)

C5

C5.1 Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichteisenmetall-Verbund CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075

C5.2 Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Metall-Verbund CFK-Titan, IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905

C5.3 Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichtmetall-Verbund CFK-CFK

C5.4 Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Nichteisenmetall-Verbund Aluminium-Aluminium

C5.5 Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Metall-Verbund Aluminium-Titan

C5.6 Schichtverbund (Stack), Metall-Metall-Verbund Titan-Inox

S

S1 S1.1 Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm²

S2
S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1.200 N/mm² TiAl6V4

S2.2 Titan, Titanlegierungen > 1.200 N/mm²

S3
S3.1 Nickel, unlegiert und legiert  < 900 N/mm² 1.3912 (Invar, Ni36)

S3.2 Nickel, unlegiert und legiert  > 900 N/mm²

S4 S4.1 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy

S5 S5.1 Wolfram- und Molybdänlegierungen

H

H1
H1.1 Gehärteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44

H1.2 Gehärteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738

H2

H2.1 Gehärteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012

H2.2 Gehärteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23

H2.3 Gehärteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60

H3 H3.1 Verschleißbeständiger Guss/Hartguss, GJN 
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Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und  Service-Lösungen, die Sie vorwärts bringen: 
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