
AccESSORIES
accesorios
zuBeHÖr
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gENERAL INfORmAtION
inforMación General
allGeMeine inforMaTionen
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UNIVERSAL ARBORS
Tornillo en “ cruz” para ejes porTafresas
frÄseranzuGsscHrauBen fÜr aufsTecKfrÄsDorn

291

ScREwS
Tornillos
scHrauBen

291

RINg fOR ENd mILL ARBORS
aranDelas para ejes porTafresas
rinGe fÜr aufsTecKfrÄsDorn

291

dRIVINg cOLLAR fOR ENd mILL ARBORS 
anillo De arrasTre para ejes porTafresas
MiTneHMerrinGe

292

dRIVINg kEyS 
cHaveTas De arrasTre
passfeDer

292

wRENch fOR XScREwS
llave para Tornillo De caBeza en “ cruz “
scHlÜssel fÜr frÄseranzuGscHrauBen

292

ENd RINgS fOR LONg mILL ARBORS 
anillos para exTreMos De ejes porTafresas 
larGos
rinGe fÜr frÄsDorn

293

AdjUStABLE RINgS fOR LONg mILL ARBORS
DisTanciaDores con reGulación MicroMéTrica
einsTellBare rinGe

293

BUShINg SLEEVES fOR LONg mILL ARBORS
Bujes para árBoles porTafresas larGos
RINgE fÜR LANgE fRÄSdORN

293

BUShINg SLEEVES fOR LONg mILL ARBORS
DisTanciaDores para árBoles porTafresas 
larGos
rinGsÄTze fÜr lanGe frÄserDorne

294

dRIVINg cOLLAR fOR REAmER ARBORS
collares De arrasTre para ejes 
porTaescariaDores
MiTneHMer

294

dRIVINg kEy
lenGÜeTa De arrasTre
passfeDer

294

EXtRActION NUt fOR REdUcINg AdAptERS ANd ShELL 
REAmER ARBORS
Tuerca exTracTora para reDucTores y ejes 
porTaescariaDores
exTraKTionsnuT

294

SpAcER RINgS fOR LONg mILL ARBORS NUt fOR 
dIN 6327 AdjUStABLE AdAptERS
Tuercas casquillo De ajusTe Din 6327
einsTellBare rinGe fÜr lanGen frÄsDorn nacH 
Din 6327

295

SpAcER RINgS fOR LONg mILL ARBORS
DisTanciaDores
rinGe

295

SEALINg dIScS fOR cLAmpINg NUtS ER-SyStEm 
Disco De sellaDo para Tuercas er

DicHTscHeiBen fÜr spannMuTTern sysTeM er

298

dRIVINg kEyS
DaDos De arrasTre
MiTneHMersTeine

296

NUtS
Tuercas
spannMuTTer

297

cLAmpINg NUtS dIN 6499. ER SyStEm,fOR SEALINg dIScS

Tuerca er para Disco De sellaDo

spannMuTTern er Typ fÜr DicHTscHeiBen

298

wRENchES
llaves
spannscHlÜssel

299

pOSItION BLOck fOR ROtAtORy cOOLANt AdAptER
Bloque conecTor para aliMenTaDor roTaTivo 
De refriGeración
verBinDunGssTÜcK

300

cILyNdRIcAL REdUcINg AdAptER fOR ROtAtORy 
cOOLANt AdAptER
casquillo reDucTor cilinDrico para aliMenTaDor 
roTaTivo De refriGeración
reDuzierHÜlse

301

mORSE REdUcINg AdAptER fOR ROtAtORy 
cOOLANt AdAptER
casquillo reDucTor  a Morse para aliMenTaDor 
roTaTivo De refriGeración
reDuzierHÜlse

301

pULL StUdS fOR mORSE ANd ISO REdUcINg 
AdAptERS
TiranTe reDucTor a Morse e iso
reDuzierunG auf anzuGsBolzen Morse unD iso

302

ShORt dRILL chUckS cLAw
Garras De porTaBrocas
BoHrfuTTer Greifern

306

wRENch fOR dRILL chUck AdAptERS
llave para porTaBrocas
spannscHlÜssel fÜr BoHrfuTTer

306

ORINg Of pULL StUdS
junTa Tórica De TiranTe
o-rinGe

306

EXpANdINg mANdRELS
ManDrinos expansiBles
erWeiTerBarer Dorn

307

tApER wIpERS
liMpiaDores para cono
WiscHer fÜr KeGel

308

cAm ActION dOgS
llevaDor De sujeción auToMáTica (perro De 
arrasTre)
anTrieBsnocKen

309

cLAmpINg dEVIcE
soporTes para MonTaje
MonTaGeBlocK

309

cLAmpINg dEVIcE
soporTes para MonTaje
MonTaGeBlocK

310

cLAmpINg dEVIcE
soporTes para MonTaje
MonTaGeBlocK

310

ELEctRONIc tOUch pOINt SENSOR
palpaDor elecTrónico
KasTenTasTer eleKTroniscH

311

fLOAtINg pREcISION cENtERINg dEVIcE
palpaDor floTanTe
KasTenTasTer MecHaniscH

311

fORcE chEck
Barra De conTrol De fuerza
KrafTMesssTÄBe

312

ACCESORIOS
ACCESSORIES

ZUBEHÖR
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 D L K G COD.

13 17 17 5 m6 001 99 01 02 20
16 20 22 6 m8 001 99 01 02 30
22 28 25 7 m10 001 99 01 02 40
27 35 30 8 m12 001 99 01 02 50
32 42 35 9 m16 001 99 01 02 60
40 52 40 10 m20 001 99 01 02 70
50 63 48 12 m24 001 99 01 02 80

DIN 7991

D L K G COD.

10 14 14 4 m5 001 99 01 01 10
13 17 17 5 m6 001 99 01 01 20
16 20 22 6 m8 001 99 01 01 30
22 28 25 7 m10 001 99 01 01 40
27 35 30 8 m12 001 99 01 01 50
32 42 35 9 m16 001 99 01 01 60
40 52 40 10 m20 001 99 01 01 70
50 63 48 12 m24 001 99 01 01 80
60 75 59 14 m30 001 99 01 01 90

DIN 6367

G L COD.
16 m8 25 001 99 01 12 30
22 m10 25 001 99 01 12 40
27 m12 30 001 99 01 12 50
32 m16 35 001 99 01 12 60
40 m20 40 001 99 01 12 70
50 m24 50 001 99 01 12 80

DIN 7991

Ø D1 D S G COD.
16 8’5 20 6 m8x1,25x25 001 99 01 22 30
22 10’5 28 7 m10x1,5x25 001 99 01 22 40
27 13 35 8 m12x1,75x30 001 99 01 22 50
32 17 42 9 m16x2x35 001 99 01 22 60
40 21 52 10 m20x2,5x40 001 99 01 22 70
50 27 63 12 m24x3x50 001 99 01 22 80

L

g

TORnIllO En “ CRUZ” pARA EjES pORTAfRESAS
fRÄSERAnZUGSSCHRAUBEn fÜR AUfSTECKfRÄSDORn

 001 99 01 01 ..

X-SCREw FOR END MILL ARBORS

TORnIllO + ARAnDElA pARA EjES pORTAfRESAS (AlOjAmIEnTO AllEn)
SCHRAUBEn UnD RInGE AUfSTECKfRÄSDORn

 001 99 01 02 ..

ALLEN SCREw AND RING FOR END MILL ARBORS

TORnIllO  pARA EjES pORTAfRESAS.”AlOjAmIEnTO “ AllEn
SCHRAUBEn fÜR AUfSTECKfRÄSDORn

 001 99 01 12 ..

ALLEN SCREw FOR END MILL ARBORS

ARAnDElAS pARA EjES pORTAfRESAS
RInGE fÜR AUfSTECKfRÄSDORn

 001 99 01 22 ..

RING FOR END MILL ARBORS
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 D L COD.
13 20 140 001 99 04 01 20
16 22 160 001 99 04 01 30
22 28 180 001 99 04 01 40
27 35 200 001 99 04 01 50
32 42 225 001 99 04 01 60
40 52 250 001 99 04 01 70
50 63 280 001 99 04 01 80
60 76 280 001 99 04 01 90

 d2 a b h COD.
13 28 10 8 4,5 001 99 02 01 20
16 32 10 8 5 001 99 02 01 30
22 40 12 10 5,6 001 99 02 01 40
27 48 12 12 6,3 001 99 02 01 50
32 58 14 14 7 001 99 02 01 60
40 70 14 16 8 001 99 02 01 70
50 90 16 18 9 001 99 02 01 80
60 110 16 20 10 001 99 02 01 90

DIN 6366

 b h L COD.
13 3 3 18 001 99 03 01 20
16 4 4 22 001 99 03 01 30
22 6 6 32 001 99 03 01 40
27 7 7 50 001 99 03 01 50
32 7 7 55 001 99 03 01 55
32 8 7 20 001 99 03 01 60
40 10 8 50 001 99 03 01 70
50 10 8 50 001 99 03 01 80

001 99 03 01 55: Para cono Chiron001 99 03 01 55: Used for Chiron

DIN 6885

DIN 6885
b h L COD.

13 3 3 18 001 99 03 02 20
16 4 4 20 001 99 03 02 30
22 6 6 25 001 99 03 02 40
27 7 7 25 001 99 03 02 50
32 8 7 28 001 99 03 02 60
40 10 8 32 001 99 03 02 70
50 12 8 36 001 99 03 02 80

DIN 6368

AnIllO DE ARRASTRE pARA EjES pORTAfRESAS
mITnEHmERRInG

 001 99 02 01 ..

DRIvING COLLAR FOR END MILL ARBORS

CHAvETAS DE ARRASTRE pARA EjES pORTAfRESAS CORTOS
pASSfEDER

 001 99 03 01 ..

DRIvING KEYS FOR STUB ARBORS

llAvE pARA TORnIllO DE CABEZA En “ CRUZ “
SCHlÜSSEl fÜR fRÄSERAnZUGSSCHRAUBEn

 001 99 04 01 ..

wRENCH FOR XSCREwS

CHAvETAS DE ARRASTRE pARA EjES pORTAfRESAS CORTOS
pASSfEDER

 001 99 03 02 ..

DRIvING KEYS FOR SHORT END MILL ARBORS
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 D L COD.
16 34 14 - 16 001 99 10 01 30
22 40 14 - 16 001 99 10 01 40
50 86 24 - 28 001 99 10 01 80

Se puede variar su espesor, sin nigún escalonamiento, dentro de los límites indicados en la tabla.
Able to be adjust to any value between L limits.

D L COD.
13 24 10 001 99 05 01 20
16 28 10 001 99 05 01 30

DIN 2084

 D L COD.
16 38 80 001 99 08 02 30
22 38 80 001 99 08 02 40
27 38 80 001 99 08 02 50
32 38 80 001 99 08 02 60

16 42 80 001 99 08 04 30
27 42 80 001 99 08 04 50
32 42 80 001 99 08 04 60

*16 56 80 001 99 08 06 30
16 56 100 001 99 08 07 30
27 56 100 001 99 08 07 50
40 56 100 001 99 08 07 70

16 58 80 001 99 08 08 30
27 58 80 001 99 08 08 50
16 58 100 001 99 08 09 30
22 58 100 001 99 08 09 40
27 58 100 001 99 08 09 50
32 58 100 001 99 08 09 60

16 70 100 001 99 08 10 30
*22 70 100 001 99 08 10 40
*27 70 100 001 99 08 10 50
22 70 120 001 99 08 11 40
32 70 120 001 99 08 11 60

       

* ISO 839.

AnIllOS pARA ExTREmOS DE EjES pORTAfRESAS lARGOS
RInGE fÜR fRÄSDORn

 001 99 05 01 ..

END RINGS FOR LONG MILL ARBORS

DISTAnCIADORES COn REGUlACIón mICROméTRICA
EInSTEllBARE RInGE

 001 99 10 01 ..

ADjUSTABLE RINGS FOR LONG MILL ARBORS

BUjES pARA áRBOlES pORTAfRESAS lARGOS
RInGE fÜR lAnGEn fRÄSDORn

 001 99 08  .. ..

BUSHING SLEEvES FOR LONG MILL ARBORS

Es lässt sich auf eine beliebige Länge innerhalb der Grenze von L einstellen.
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 D L COD.
13 22 2 001 99 09 20 02
13 22 10 001 99 09 20 05
13 22 20 001 99 09 20 06

16 27 2 001 99 09 30 02
     

DIN 2084   Form B

Espesor ≥  2. ISO 839.
Thickness ≥  2. ISO 839

DISTAnCIADORES pARA áRBOlES pORTAfRESAS lARGOS
RInGSÄTZE fÜR lAnGE fRÄSERDORnE

 001 99 09 .. ..

BUSHING SLEEvES FOR LONG MILL ARBORS

*d1 G D Exterior COD.
13 m16 21 001 99 13 01 20
16 m20 27 001 99 13 01 30
19 m22 32 001 99 13 01 99
22 m24 39 001 99 13 01 40
40 m42 65 001 99 13 01 70
45 m48 68 001 99 13 01 75
50 m52 80 001 99 13 01 80

d1 D COD.
13 21 001 99 11 01 20
19 32 001 99 11 01 99
22 39 001 99 11 01 40
27 46 001 99 11 01 50
32 56 001 99 11 01 60
40 65 001 99 11 01 70
50 80 001 99 11 01 80

DIN 7991

DIN 6888

DIN 6368

b h COD.
4 5 001 99 12 01 02
5 7,5 001 99 12 01 03

10 13 001 99 12 01 09
3 5 001 99 12 01 10
5 6,5 001 99 12 01 30
6 9 001 99 12 01 40
8 11 001 99 12 01 60

12 8 001 99 12 01 80

TUERCA ExTRACTORA pARA REDUCTORES y EjES pORTAESCARIADORES
ExTRAKTIOnSnUT

 001 99 13 01 ..

EXTRACTION NUT FOR REDUCING ADAPTERS AND SHELL REAMER ARBORS

COllARES DE ARRASTRE pARA EjES pORTAESCARIADORES
mITnEHmER

 001 99 11 01 ..

DRIvING COLLAR FOR REAMER ARBORS

lEnGÜETA DE ARRASTRE
pASSfEDER

DRIvING KEY

 001 99 12 01 ..

Dicke ≥  2. ISO 839.
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 D L COD.
13 21 1 001 99 19 20 09

16 25 0,6 001 99 19 30 08

22 33 0,1 001 99 19 40 04

40 54 0,6 001 99 19 70 08

Espesor ≤ 1 mm. ISO 839
Thickness ≤ 1 mm. ISO 839

DISTAnCIADORES
RInGE

 001 99 19 .. ..

SPACER RINGS FOR LONG MILL ARBORS

Dicke ≤ 1 mm. ISO 839

COD.

16 001 99 14 01 03
20 001 99 14 01 04
28 001 99 14 01 06
36 001 99 14 01 08
48 001 99 14 01 09

Shank Ø
Ø Mango

TUERCA CASqUIllO DE AjUSTE DIn 6327
EInSTEllBARE RInGE fÜR lAnGEn fRÄSDORn nACH DIn 6327

 001 99 14 .. ..

NUT FOR DIN 6327 ADjUSTABLE ADAPTERS

 COD.

16 001 99 24 01 03
20 001 99 24 01 04
28 001 99 24 01 06
36 001 99 24 01 08

D Shank
D Mango

TUERCA DE CAmBIO RápIDO  pARA CASqUIllO DE AjUSTE DIn 6327
qUICK CHAnGE nUT fÜR EInSTEllBARE RInGE

 001 99 24 .. ..

QUICK CHANGE NUT FOR DIN 6327 ADjUSTABLE ADAPTERS
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ISO TAPER a b c COD.
30 16 15,9 16,5 003 99 01 01 01
40 16 15,9 19,5 003 99 01 01 02
50 25 25,4 26,5 003 99 01 01 04

DIN 2079   FORM A

DIN 6388
Size D L G COD. Nm
2 - 16 43 24 m33x1,5 004 99 01 02 03 80
2 - 20 50 28 m42x2 004 99 01 02 04 110
4 - 25 60 30 m48x2 004 99 01 02 05 140
4 - 32 72 33,5 m60x2,5 004 99 01 02 06 180
6 - 40 85 37 m68x2,5 004 99 01 02 07 240

Size D L G COD. Nm

ER 8 12 11 m10x0,75 004 99 01 06 01 6
ER 11 16 12 m13x0,75 004 99 01 06 02 25
ER 16 22 18 m19x1 004 99 01 06 03 35
ER 20 28 19,5 m24x1 004 99 01 06 04 40
ER 25 35 20,5 m30x1 004 99 01 06 05 45

DIN 6499 (Typ ER)

001 99 03 01 55: Para cono Chiron
001 99 03 01 55: Used for Chiron

a b c COD.
16 8 8 10 303 05 05 00 30
22 10 10 12 303 05 05 00 40
27 12 12 15 303 05 05 00 50
32 14 14 16 303 05 05 00 60
40 16 15,9 18 303 05 05 00 70
50 18 18 20 303 05 05 00 80
60 25 25,4 26,2 303 05 04 00 02

Size D L G COD. Nm
1 - 6 18 14 m14x1 004 99 01 01 01 40

2 - 10 30 19 m22x1,5 004 99 01 01 02 60

DADOS DE ARRASTRE pARA HUSIllOS
mITnEHmERSTEInE

 003 99 01 .. ..

DRIvING KEYS FOR MACHINE SPINDLE

DADOS DE ARRASTRE pARA EjES pORTAfRESAS
mITnEHmERSTEInE

 303 05 05 .. ..

BUSHING SLEEvES FOR LONG MILL ARBORS

TUERCA DE pORTApInZAS (COnvEnCIOnAl)
SpAnnmUTTER (STAnDARDAUSfÜHRUnG)

 004 99 01 01 ..

COLLET CHUCK NUT (CONvENTIONAL)

TUERCA DE pORTApInZAS (COn RODAmIEnTOS)
SpAnnmUTTER (KUGElGElAGERTE AUSfÜHRUnG)

 004 99 01 02 ..

COLLET CHUCK NUT (BEARING NUT)

TUERCA pORTApInZA ER (mInI)
SpAnnmUTTER ER  (mInI)  

 004 99 01 06 ..

ER COLLET CHUCK NUT (MINI)

001 99 03 01 55: Für Chiron

DIN 6388
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Size D L G COD. Nm
ER 25 42 22,5 m32x1,5 004 99 01 04 05 140
ER 32 50 23 m40x1,5 004 99 01 04 06 180
ER 40 63 28 m50x1,5 004 99 01 04 07 240
ER 50 78 40 m64x2 004 99 01 04 08 330

Size D L G COD. Nm

*ER 11 19 12 m14x0,75 004 99 01 08 02 32
ER 16 28 17,5 m22x1,5 004 99 01 08 03 80

* not balanced / no equilibrada

DIN 6499  (Typ ER)

DIN 6499 
(Typ ER)

TUERCA pORTApInZA ER (COnvEnCIOnAl)
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR KRAfTSpAnnfUTTER

 004 99 01 08 ..

CLAMPING NUT (CONvENTIONAL)

TUERCA DE pORTApInZAS ER (CASqUIllO GIRATORIO)
SpAnnmUTTER ER (KUGElGElAGERTE AUSfÜHRUnG)

004 99 01 04 ..

CLAMPING  NUT ER (BEARING SHELL NUT)

Size D L G COD. Nm
ER 16 28 20 m22x1,5 004 99 01 04 03 80

DIN 6499 
(Typ ER)

TUERCA DE pORTApInZAS ER (CASqUIllO GIRATORIO)
SpAnnmUTTER ER (KUGElGElAGERTE AUSfÜHRUnG)

004 99 01 04  03

CLAMPING  NUT (BEARING SHELL NUT )

DIN 6499 (Typ ER)

TUERCA DE pORTApInZAS ER (COnvEnCIOnAl)
SpAnnmUTTER (STAnDARD AUSfÜHRUnG)

 004 99 01 03 ..

CLAMPING  NUT (CONvENTIONAL)

Size D L G COD. Nm
ER 16 30 18 m22x1,5 004 99 01 10 03 80
ER 20 35 19 m25x1,5 004 99 01 10 04 100
ER 25 42 23 m32x1,5 004 99 01 10 05 140
ER 32 50 22 m40x1,5 004 99 01 10 06 180
ER 40 63 25 m50x1,5 004 99 01 10 07 240

DIN 6499 (Typ ER)

TUERCA DE pORTApInZAS ER (lISA)
OHnE nUTEn SpAnnmUTTER

 004 99 01 10 ..

CLAMPING  NUT (NOTCH-FREE)

Size D L G COD. Nm
ZR16 (mini) 24 23 m20x1,5 004 99 01 16 13 100

ZR16 28 23 m24x1,5 004 99 01 16 03 100
ZR25 42 25 m34x1,5 004 99 01 16 05 140
ZR 32 50 32 m42x1,5 004 99 01 16 06 180

TUERCA DE pORTApInZAS ZR (lISA) 
OHnE nUTEn SpAnnmUTT  ZR

 004 99 01 16 ..

CLAMPING  NUT ZR (NOTCH-FREE)

Size D L G COD. Nm
ER 20 35 19 m25x1,5 004 99 01 03 04 100
ER 25 42 23 m32x1,5 004 99 01 03 05 140
ER 32 50 22 m40x1,5 004 99 01 03 06 180
ER 40 63 25 m50x1,5 004 99 01 03 07 240
ER 50 78 35 m64x2 004 99 01 03 08 330
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DIN 6499 (Tipo ER)

llAvE pARA TUERCAS ER
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR ER Typ.

wRENCH FOR DIN 6499 (ER TYPE) CLAMPING NUT

Size L L1 COD.
ER 16 160 50 004 99 04 03 03
ER 20 180 55 004 99 04 03 04
ER 25 210 65 004 99 04 03 05
ER 32 250 75 004 99 04 03 06
ER 40 290 90 004 99 04 03 07
ER 50 350 110 004 99 04 03 08

 004 99 04 03 ..

DIN 6499 (Tipo ER)

llAvE pARA TUERCAS ER (mInI)
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR ER Typ mInI

wRENCH FOR DIN 6499 (ER TYPE) MINI CLAMPING NUT

Size L L1 COD.
ER 8 70 12,5 004 99 04 05 01
ER 11 90 16,5 004 99 04 05 02
ER 16 110 22,5 004 99 04 05 03
ER 20 121 29,5 004 99 04 05 04
ER 25 135 35 004 99 04 05 05

 004 99 04 05 ..

CAPACITY D SW E/C G COD.
1 – 10 (ER 16) 28 25 m22 × 1,5 004 99 31 03 00
2 – 16 (ER 25) 42 - m32 × 1,5 004 99 31 05 00
2 – 20 (ER 32) 50 - m40 × 1,5 004 99 31 06 00
3 – 26 (ER 40) 63 - m50 × 1,5 004 99 31 07 00

TUERCA ER pARA DISCO DE SEllADO
SpAnnmUTTERn ER Typ fÜR DICHTSCHEIBEn

 004 99 31 .. ..

CLAMPING NUTS DIN 6499. ER SYSTEM, FOR SEALING DISCS

DISCO DE SEllADO pARA TUERCAS ER
DICHTSCHEIBEn fÜR SpAnnmUTTERn SySTEm ER

 002 31 0. .. ..

SEALING DISCS FOR CLAMPING NUTS ER-SYSTEM 

COD. ER D1

002 31 03 16 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10
002 31 05 25 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13...16
002 31 06 32 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13...20
002 31 07 40 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13...26
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D modular L L1 COD.
14,5 130 13 020 99 01 01 01
23 170 19 020 99 01 01 03

18,5 160 17 020 99 01 01 02
29 215 24 020 99 01 01 04
36 275 32 020 99 01 01 05
46 345 41 020 99 01 01 06
63 460 55 020 99 01 01 07
90 610 75 020 99 01 01 08

Size L D COD. Nm
cap. 6 100 18 004 99 04 09 03 40
cap. 10 120 30 004 99 04 09 06 60

cap. 16 / hptc 16 180 43 004 99 04 09 08 80
cap. 20 / greatpower 20 / hptc 20 180 50 004 99 04 09 09 110
cap. 25 / greatpower 32 / hptc 25 210 62 004 99 04 09 11 140

cap. 32 210 72 004 99 04 09 12 180
cap. 40 / greatpower 40 240 85 004 99 04 09 13 240
cap. 50 / greatpower 50 240 100 004 99 04 09 14 330

DIN 1810 Form A

ER D COD.
16 (mini) 24 004 99 04 07 24

16 30 004 99 04 07 30
20 32 004 99 04 07 32
25 40 004 99 04 07 40
- 46 004 99 04 07 46

32 50 004 99 04 07 50
- 62 004 99 04 07 62

40 63 004 99 04 07 63

llAvE pARA TUERCAS ER
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR ER Typ

wRENCH FOR DIN 6499 (ER TYPE) CLAMPING NUT

DIN 6499 (Tipo ER)

Size L L1 COD.
ER 11 160 17 020 99 01 01 02
ER 16 110 25 004 99 04 06 25

 004 / 020 99 0. ..

llAvE pARA SISTEmA mODUlAR
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR mODUlARES SySTEm (lAIp)

 020 99 01 .. ..

wRENCH FOR MODULAR TOOLING

llAvE pARA TUERCAS  lISAS
RInGSÄTZE fÜR lAnGE fRÄSERDORnE

 004 99 04 .. ..

wRENCH FOR NOTCH FREE NUTS

llAvE pARA TUERCAS DE pORTApInZAS DIn 6388, GRAn ApRIETE y HpTC
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR KRAfTSpAnnfUTTER

 004 99 04 .. ..

wRENCH FOR DIN 6388 CLAMPING NUT, GREAT POwER CHUCKS & HPTC
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Para adaptadores de refrigerante rotativos.
For rotatory coolant adapters.

Für seitliche Kühlmittelzuführung Adapter

BlOqUE COnECTOR pARA AlImEnTADOR ROTATIvO DE REfRIGERACIón
vERBInDUnGSSTÜCK

011 99 02 00 02

POSITION BLOCK FOR ROTATORY COOLANT ADAPTER

pasador Ø 6

para tornillo M8 Din 912

thread / rosca / Gewinde

spange Ø 6

schraube M8 Din 912



301

H
SK

D
IN

 
69

87
1

BT
BT

_ 
D

U
A

L 
CO

N
TA

CT
PO

LY
G

O
N

A
L 

TA
PE

R_
 L

C6
 D

IN
  2

08
0

M
O

RS
E 

Q
U

IC
K 

CH
A

N
G

E
M

O
D

U
LA

R
FI

N
E

M
A

CH
IN

IN
G

R-
8 

 S
TR

A
IG

H
T 

D
IN

 6
32

7/
18

35
 

CO
LL

ET
S

PU
LL

 S
TU

D
S

M
A

CH
IN

ES
 

&
  S

PE
CI

A
LS

AC
CE

SS
O

RI
ES

IN
FO

Para alimentador rotativo de refrigeración de htas. de mango cilíndrico con plano de apriete.
For rotatory coolant adapters of tools with cylindrical straight shank with locking surface.

D D1 D2 L L1 L2 COD.
25 16 33 55 20 - 011 99 03 03 01
25 20 33 55 20 - 011 99 03 03 02

32 16 38 60 20 - 011 99 03 04 01
32 20 38 60 20 - 011 99 03 04 02
32 25 38 60 20 20 011 99 03 04 03

40 16 48 65 20 - 011 99 03 05 01
40 20 48 65 20 - 011 99 03 05 02
40 25 48 65 20 25 011 99 03 05 03
40 32 48 65 20 25 011 99 03 05 04

K K1 L COD.
4 1 6,5 011 99 05 05 20
4 2 6,5 011 99 05 05 30
4 3 22,5 011 99 05 05 40

For rotatory coolant adapters for tanged Morse taper tools DIN 228B.

CASqUIllO REDUCTOR CIlInDRICO pARA AlImEnTADOR ROTATIvO DE REfRIGERACIón
REDUZIERHÜlSE fÜR SEITlICHE KÜHlmITTElZUfÜHRUnG ADApTER

 011 99 03 .. ..

CILYNDRICAL REDUCING ADAPTER FOR ROTATORY COOLANT ADAPTER

CASqUIllO REDUCTOR  A mORSE pARA AlImEnTADOR ROTATIvO DE REfRIGERACIón
REDUZIERHÜlSE nACH mK fÜR KÜHlmITTElZUfÜHRUnG ADApTER

 011 99 05 .. ..

MORSE REDUCING ADAPTER FOR ROTATORY COOLANT ADAPTER

Para alimentadores rotativos de refrigeración con cono Morse DIN 228B.
Für MK-Werkzeuge mit Austreiblappen nach DIN 228-B.

Für Werkzeuge mit zylindrischem Schaft mit Spannfläche. 



302

G D L COD.
m10 13.5 45 003 99 07 06 15
m10 13.5 70 003 99 07 06 20

m16 20 40 003 99 07 09 14
m16 20 45 003 99 07 09 15
m16 20 60 003 99 07 09 18
m16 20 80 003 99 07 09 22

 003 99 07 09 14: Tirante necesario para usar 
herramientas DIN2080.
 003 99 07 09 18: Tirante necesario para usar 
herramientas DIN69871 y MAS BT.

 003 99 07 09 14: Pull stud necessary to use 
DIN2080 shanks.
 003 99 07 09 18: Pull stud necessary to use 
DIN69871 and BT shanks.

003 05 03 .. .. D G1 G L COD.
003 05 03 01 20 17 m12 m6 65 003 99 03 01 20
003 05 03 01 30 17 m12 m10 73 003 99 03 01 30
003 05 03 01 40 17 m12 m12 85 003 99 03 01 40

003 05 03 02 20 25 m16 m6 78 003 99 03 02 20
003 05 03 02 30 25 m16 m10 75 003 99 03 02 30
003 05 03 02 50 25 m16 m16 95 003 99 03 02 50

003 05 03 04 40 39 m24 m12 98 003 99 03 04 40
003 05 03 04 50 39 m24 m16 102 003 99 03 04 50
003 05 03 04 60 39 m24 m20 112 003 99 03 04 60

TIRAnTE pARA REDUCTOR A mORSE
REDUZIERUnG AUf AnZUGSBOlZEn mORSE

 003 99 03 .. ..

PULL STUDS OF 003 05 03*

TIRAnTE REDUCTOR A mORSE E ISO
REDUZIERUnG AUf AnZUGSBOlZEn mORSE UnD ISO

 003 99 07 .. ..

PULL STUDS FOR MORSE AND ISO REDUCING ADAPTERS

003 99 07 09 14: Anzugsbolzen für DIN 2080
003 99 07 09 18: Anzugsbolzen für DIN 69871 
und BT.

Similar a DIN 7984
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G K D L COD.
m4 4 7 12 301 01 01 04 12

m5 5 8,5 12 301 01 01 05 12
m5 5 8,5 16 301 01 01 05 16

m6 6 8,5 10 301 01 01 06 10
m6 6 8,5 16 301 01 01 06 16
m6 6 10 20 301 01 01 06 20
m6 6 10 30 301 01 01 06 30
m6 6 10 35 301 01 01 06 35
m6 6 10 40 301 01 01 06 40
m6 6 10 45 301 01 01 06 45
m6 6 10 50 301 01 01 06 50
m6 6 10 55 301 01 01 06 55
m6 6 10 60 301 01 01 06 60
m6 6 10 80 301 01 01 06 80

m10 10 16 10 301 01 01 10 10
m10 10 16 12 301 01 01 10 12
m10 10 16 50 301 01 01 10 50
m10 10 16 55 301 01 01 10 55
m10 10 16 70 301 01 01 10 70
m10 10 16 90 301 01 01 10 90

m12 12 18 10 301 01 01 12 10
m12 12 18 11 301 01 01 12 11
m12 12 18 12 301 01 01 12 12
m12 12 18 25 301 01 01 12 25
m12 12 18 35 301 01 01 12 35
m12 12 18 45 301 01 01 12 45
m12 12 18 55 301 01 01 12 55
m12 12 18 60 301 01 01 12 60
m12 12 18 65 301 01 01 12 65
m12 12 18 70 301 01 01 12 70

m16 16 24 15 301 01 01 16 15
m16 16 24 30 301 01 01 16 30
m16 16 24 45 301 01 01 16 45

m20 20 30 16 301 01 01 20 16
m20 20 30 17 301 01 01 20 17
m20 20 30 55 301 01 01 20 55

DIN 912

TORnIllO pARA DADOS DE ARRASTRE
SCHRAUBE fÜR mITnEHmERSTEInE

 301 01 01 .. ..

SCREw FOR DRIvING KEYS
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M  L COD.

6 m-6 x 1 10 301 01 05 06 10
8 m-8 x 1,25 10 301 01 05 08 10
10 m-10 x 1,5 12 301 01 05 10 12
12 m-12 x 1,75 16 301 01 05 12 16
14 m-12 x 1,75 16 301 01 05 12 16
16 m-14 x 2 16 301 01 05 14 16
18 m-14 x 2 16 301 01 05 14 16
20 m-16 x 2 16 301 01 05 16 16
25 m-18 x 2 20 301 01 05 18 20
32 m-20 x 2 20 301 01 05 20 20
40 m-20 x 2 20 301 01 05 20 20
50 m-24 x 2 25 301 01 05 24 25

Tool Ø
Ø Herramienta

Werkzeug Ø

DIN 1835B

TORnIllO pARA WElDOn/ WHISTlE nOTCH
SCHRAUBE fÜR WElDOn Un WHISTlE nOTCH

 301 01 05 .. ..

SCREw FOR wELDON/ wHISTLE NOTCH

DIN 7984

TORnIllO pARA EjES pORTAfRESAS. “AlOjAmIEnTO “ AllEn
SCHRAUBE fÜR AUfSTECKfRÄSDORn

 301 01 09 .. ..

SCREw FOR SHELL END MILL ARBORS

G D L COD.
m-8  13  20 301 01 09 08 20

m-10  16  25 301 01 09 10 25
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HSK ER Ø 2,8 - 5 Ø 4,8 - 7 Ø 6,8 - 10 Ø 3,8  - 7 Ø 6,8 - 10 Ø 9,8  - 13 Ø 12,8 - 20 Ø 19,8  - 26
25 16 301 04 14 08 01 301 04 14 08 02 301 04 14 08 03 - - - - -

32 16 301 04 14 08 04 301 04 14 08 05 301 04 14 08 06 - - - - -

40 16 301 04 14 10 01 301 04 14 10 02 301 04 14 10 03 - - - - -
40 25 - - - 301 04 14 10 11 301 04 14 10 12 301 04 14 10 13 - -
40 32 - - - 301 04 14 16 01 301 04 14 16 02 301 04 14 16 03 301 04 14 16 04 -

50 16 301 04 14 10 04 301 04 14 10 05 301 04 14 10 06 - - - - -
50 25 - - - 301 04 14 10 11 301 04 14 10 12 301 04 14 10 13 - -
50 32 - - - 301 04 14 16 01 301 04 14 16 02 301 04 14 16 03 301 04 14 16 04 -

63 16 301 04 14 10 04 301 04 14 10 05 301 04 14 10 06 - - - - -
63 25 - - - 301 04 14 10 11 301 04 14 10 12 301 04 14 10 13 - -
63 32 - - - 301 04 14 16 01 301 04 14 16 02 301 04 14 16 03 301 04 14 16 04 -
63 40 - - - 301 04 14 16 01 301 04 14 16 02 301 04 14 16 03 301 04 14 16 04 301 04 14 16 05

80 16 301 04 14 10 01 301 04 14 10 02 301 04 14 10 03 - - - - -
80 32 - - - 301 04 14 16 06 301 04 14 16 07 301 04 14 16 08 301 04 14 16 09 -
80 40 - - - 301 04 14 16 06 301 04 14 16 07 301 04 14 16 08 301 0414 16 09 301 04 14 16 10

100 16 301 04 14 10 01 301 04 14 10 02 301 04 14 10 03 - - - - -
100 32 - - - 301 04 14 16 06 301 04 14 16 07 301 04 14 16 08 301 04 14 16 09 -
100 40 - - - 301 04 14 16 06 301 04 14 16 07 301 04 14 16 08 301 04 14 16 09 301 04 14 16 10

COD. ISO G L D1 L1
   301 99 02 10 01 30, 40, 50 m-10 40 6 15
* 301 99 02 10 02 30, 40, 50 m-10 40 3,85 15

  301 99 02 12 01 30 m-12 40 6 15
* 301 99 02 12 02 30 m-12 40 3,85 15

   301 99 02 16 01 40, 50 m-16 40 8 15
* 301 99 02 16 02 40, 50 m-16 40 3,85 15
* 301 99 02 16 03 40, 50 m-16 29 8 4

Para cono HSK. Con orificio para paso refrigerante.

Para cono  ISO.

* Length adjustment screw with through hole.

For HSK taper. With through hole.

* Tornillo de regulación con orificio para paso de refrigerante.

For  ISO taper.

TORnIllOS DE AjUSTE lOnGITUDInAl pARA pORTApInZAS HSK
vERSTEllSCHRAUBEn fÜR SpAnnfUTTER

301 04 14 .. ..

LENGTH ADjUSTMENT SCREw FOR COLLET CHUCKS HSK

TORnIllOS DE AjUSTE lOnGITUDInAl pARA pORTApInZAS ISO
vERSTEllSCHRAUBEn fÜR SpAnnfUTTER

301 99 02 .. ..

LENGTH ADjUSTMENT SCREw FOR COLLET CHUCKS ISO

     *Mit Kühlmittelzufuhr.

Für HSK, mit Kühlmittelzufuhr.

Für ISO.
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 COD.

0 - 8 351 02 60 00 08
1 - 13 351 02 60 01 13
3 - 16 351 02 60 03 16

COD.

13 305 04 01 11 00
17 305 04 01 41 50
21 305 04 01 72 00
25 305 04 02 02 50

COD.

0 - 8 020 99 03 00 08
1 - 13 020 99 03 01 13
3 - 16 020 99 03 03 16

Pull stud D1 
D1 Tirante

Anzugsbolzen D1

GARRAS DE pORTABROCAS
BOHRfUTTER GREIfERn

 351 02 60 .. ..

SHORT DRILL CHUCKS CLAw

llAvE pARA pORTABROCAS
SpAnnSCHlÜSSEl fÜR BOHRfUTTER

 020 99 03 .. ..

wRENCH FOR DRILL CHUCK ADAPTERS

jUnTA TóRICA DE TIRAnTE
O-RInGE

305 04 .. .. ..

ORING OF PULL STUDS

Tool Ø
Ø Herramienta

Werkzeug Ø

Tool Ø
Ø Herramienta

Werkzeug Ø
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D L D1 H6 L1 COD.
Availability

Disponibilidad
Verfügbarkeit

13-19 165 11 40 007 52 01 01 01 007 52 01 01 01 99 007 99 01 01 01

19-25 196 13 60 007 52 01 01 02 007 52 01 01 02 99 007 99 01 01 02

25-33 257 17 90 007 52 01 01 03 007 52 01 01 03 99 007 99 01 01 03

33-42 297 23 110 007 52 01 01 04 007 52 01 01 04 99 007 99 01 01 04

42-52 338 30 130 007 52 01 01 05 007 52 01 01 05 99 007 99 01 01 05

52-65 392 38 150 007 52 01 01 06 007 52 01 01 06 99 007 99 01 01 06

007 52 01 01 .. 99   y  007 99 01 01 .. :  también disponibles por separado.

007 52 01 01 .. 99   /  007 99 01 01 .. :  also available separately.

007 52 01 01 .. 99   y  007 99 01 01 .. :  auch einzeln erhältlich.

mAnDRInOS ExpAnSIBlES
EXPANDING MANDRELS

ERWEITERBARER DORn
 007 52 01 .. ..
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K COD.

m2 020 01 01 01 03
m3 020 01 01 01 04
m4 020 01 01 01 05
m5 020 01 01 01 06

K COD.

30 020 05 01 01 01
40 020 05 01 01 02
45 020 05 01 01 03
50 020 05 01 01 04

Form A, C, E Form B, D, F COD.

hSk- 25 hSk- 32 020 14 01 01 00
hSk- 32 hSk- 40 020 14 01 01 01
hSk- 40 hSk- 50 020 14 01 01 02
hSk- 50 hSk- 63 020 14 01 01 03
hSk- 63 hSk- 80 020 14 01 01 04
hSk- 80 hSk-100 020 14 01 01 05
hSk-100 hSk-125 020 14 01 01 06
hSk-125 hSk-160 020 14 01 01 07

Forma A, B, C, D, E, F.
Form A, B, C, D, E, F.

Form A,B,C,D,E,F

lImpIADOR pARA COnO mORSE
MORSE TAPER wIPERS

WISCHER  fÜR mK
 020 01 01 .. ..

lImpIADOR pARA COnO ISO
ISO TAPER wIPERS

WISCHER  fÜR ISO
 020 05 01 .. ..

lImpIADOR pARA COnO HSK
HSK TAPER wIPERS

WISCHER  fÜR HSK
020 14 01 .. ..
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K E/C A G B C D L E COD.

30 30 36 m-8 38 47 52 74 15,88 020 99 02 01 01

40 48 47 m-10 54 60 65 97 15,88 020 99 02 01 02

45 50 60 m-10 60 75 85 110 19,05 020 99 02 01 03

50 75 75 m-10 85 95 100 130 25,40 020 99 02 01 04

Para herramientas DIN 2080, DIN 69871 y MAS-403-BT.
For DIN 2080, DIN 69871 and MAS-403-BT tools.

D1 
mín.

D1 
máx. D L COD.

48 60 91 16,5 008 00 01 01 06 301 04 05 01 60 301 01 06 08 30 301 02 02 08 12 351 08 00 00 01 351 08 00 00 02
68 80 111 20,5 008 00 01 01 08 301 04 05 02 00 301 01 06 10 30 301 02 02 10 15 351 08 00 00 01 351 08 00 00 02

Für  DIN 2080, DIN 69871, MAS-403 BT

llEvADOR DE SUjECIón AUTOmáTICA (pERRO DE ARRASTRE)
CAM ACTION DOGS

AnTRIEBSnOCKEn

SOpORTES pARA mOnTAjE
CLAMPING DEvICE

mOnTAGEBlOCK
 020 99 02 01..

 008 00 01 .. ..
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K A B C D COD.

hSk - 63 209 98 140 100 020 99 02 02 02
km-63 (kENNAmEtAL) 209 98 140 100 020 99 02 02 02

Sk - 40 209 98 140 100 020 99 02 02 02
hSk - 100 265 124 180 134 020 99 02 02 04

Sk - 50 265 124 180 134 020 99 02 02 04

Para DIN 2080, DIN 69871, MAS-403-BT, DIN 69893-HSK  y  KM.

* 4 posiciones: cada 90º.

* 4 positions: every 90º degrees.

For DIN 2080, DIN 69871, MAS-403-BT, DIN 69893-HSK and KM.

HSK COD.

25 020 99 02 14 00
32 020 99 02 14 01
40 020 99 02 14 02
50 020 99 02 14 03
63 020 99 02 14 04
80 020 99 02 14 05

100 020 99 02 14 06

Para herramientas  DIN 69893-HSK.
For DIN 69893-HSK tools.

Für DIN 2080, DIN 69871, MAS-403-BT, DIN 69893-HSK  und  KM.

Für DIN 69893 –HSK.

SOpORTES pARA mOnTAjE
CLAMPING DEvICE

mOnTAGEBlOCK
 020 99 02 02..

SOpORTES pARA mOnTAjE
CLAMPING DEvICEE

mOnTAGEBlOCK
020 99 02 14 ..

* Vier Stellungen: Um 90º.
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Repetitibilidad: ± 0,002 mm
Repuesto: dos baterías: 1,5 v - R1
Peso: 0,180

Accuracy: ± 0,002 mm
Spare: two-electric cell: 1,5 V - R1
Weight: 0,180

Dh6 D L d L1 COD.

20 10 180 9 45 020 99 99 01 05

D L D1 COD.

10 90 4 020 99 99 01 07
10 84 - 020 99 99 01 08

- Peso: 0,060- Weight: 0,060

Wiederholpräzision: +- 0,002
 Ersatzteile: 2 Batterien
Gewicht:  0,180

pAlpADOR ElECTRónICO
ELECTRONIC TOUCH POINT SENSOR

KASTEnTASTER ElEKTROnISCH

pAlpADOR flOTAnTE
FLOATING PRECISION CENTERING DEvICE

KASTEnTASTER mECHAnISCH
 020 99 99 01 ..

 020 99 99 01 05

- Gewicht: 0,060
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TYPE COD.

hSk 63 020 99 99 71 03
Sk 40 020 99 99 71 13
Sk 50 020 99 99 71 15

 El indicador de control de fuerza mide rápidamente 
la fuerza de sujeción de la herramienta a la barra 
de tracción en los centros de mecanizado. Es fácil de 
manejar y muestra instantáneamente la fuerza en 
la pantalla. 

 Aplication: The force Check pull-force gage 
measures the clamping force of power drawbars 
on machining centers. 

Elektronisches Messsystem zum Messen 
der Einzugskräfte von Spannsystemen in 
Werkzeugmaschinenspindeln.

 BARRA DE COnTROl DE fUERZA 
 FORCE CHECK 

KRAfTmESSSTÄBE
020 99 99 .. ..



313

H
SK

D
IN

 
69

87
1

BT
BT

_ 
D

U
A

L 
CO

N
TA

CT
PO

LY
G

O
N

A
L 

TA
PE

R_
 L

C6
 D

IN
  2

08
0

M
O

RS
E 

Q
U

IC
K 

CH
A

N
G

E
M

O
D

U
LA

R
FI

N
E

M
A

CH
IN

IN
G

R-
8 

 S
TR

A
IG

H
T 

D
IN

 6
32

7/
18

35
 

CO
LL

ET
S

PU
LL

 S
TU

D
S

M
A

CH
IN

ES
 

&
  S

PE
CI

A
LS

AC
CE

SS
O

RI
ES

IN
FO

InfORmACIón GEnERAl
GENERAL INFORMATION

AllGEmEInE InfORmATIOnEn 

REcOmmENdEd tIghtENINg tORqUE fOR ER cLAmpINg NUtS
par De aprieTe recoMenDaDo para Tuercas er
eMpfoHlene anzuGsDreHMoMenTe fÜr er - spannMuTTern

314

gREAt pOwER chUckS. USE REcOmmENdAtIONS 
Gran aprieTe. recoMenDaciones De uso
KrafTspannfuTTer

315

ROtAtORy cOOLANt AdAptERS
aliMenTaDor roTaTivo De refriGeración
aDapTer fÜr seiTlicHe KÜHlMiTTelzufÜHrunG

317

hydRAULIc tOOLhOLdERS
porTaHerraMienTas HiDráulico
HyDro DeHnspannfuTTer

318

cLAmpINg cARtRIdgE 
carTucHos De aMarre
spannpaTronen

319

BALANcINg 
equiliBraDo
ausWucHTunG
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pAR DE ApRIETE RECOmEnDADO pARA TUERCAS ER y ZR
RECOMMENDED TIGHTENING TORQUE FOR ER AND ZR CLAMPING NUTS

EmpfOHlEnE AnZUGSDREHmOmEnTE fÜR ER UnD ZR SpAnnmUTTERn

El par de apriete no debe ser mayor que el 25% de los valores recomendados.

The maximum torque should not be more than 25% above the recommended values.

Das maximale Anzugsdrehemoment darf nicht mehr als 25% über den empfohlen Wert liegen.

                                                                           

Collets
Pinzas

Spannzangen
Diameter (mm)

Tighting Torce
Par de apriete

Anzugsdrehmomente

(Nm) 

ER 11
1.0 - 2,9 8

3.0 - 7.0 24

ER 16

1.0 8

1.5 - 3.5 20

4.0 - 4.5 40

5.0 - 10.0 56

ER 20

1.0 16

1.5 - 6.5 32

7.0 - 13.0 80

ER 25

1.0 - 3.5 24

4.0 - 4.5 56

5.0 - 7.5 80

8.0 - 17.0 104

ER 32
2.0 - 2.5 24

3.0 - 22.0 136

ER 40 3.0 - 26.0 176

ER 50 6.0 - 34.0 240
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El interior es más limpio debido 
a que a la hora de trabajar entre la 
herramienta y la pinza no entra :
-  taladrina
-  viruta

The interior is cleaner because 
when is working, between the tool 
and the collet neither coolant nor 
sharing enter.

Nunca amarrar la tuerca sin herramienta en el interior.Never tie the nut without tool. 

2. 3.1.

How to use:

It´s recommended to follow this indications:

- Use a cylindrical straight tool. Maximum h6.

- Introduce the tool in the long of the inside of the collet.

- Tighten the nut until there is contact between nut/toolholder
(steel to steel).

Once tightened, hit slightly in the 
opposite direction just to releases
the internal stress.

Cleanning:
It´s recommended to clean the next parts:
1. Internal hole (collet housing / tool)
2. Collet
3. Tool

MAINTENANCE RECOMENDATIONS

One of Laip´s Great Power Collet Chucks advantages is the 
maintenance. It doesn´t need periodical revisions.

This is because of the perfect isolation between the nut´s 
intern elements as it is shown in the next ensemble drawing.

The needle bearing housing it´s sealed by O-rings. Owing 
to this the toolholder only needs maintenance when the nut 
doesn´t advance correctly.

 In this case and due to the design of the toolholder´s inside, 
it´s necessary to hare the maintenance done by the company.

GREAT POWER CHUCKS. USE RECOMMENDATIONS 

GRAN APRIETE. RECOMENDACIONES DE USO

Modo de empleo:

Es recomendable seguir las siguientes indicaciones:

- Uso de herramienta con mango cilíndrico. Máximo h6.

- Introducir la herramienta en el interior de la pinza en toda su 
longitud.

- Apriete de tuerca hasta hacer contacto tuerca/cuerpo (acero con 
acero).

Una vez amarrado completamente 
darle un pequeño “toque” en sentido 
contrario. De esta forma se aliviarán 
las tensiones internas. 

Limpieza:
Se recomienda limpiar las siguientes zonas:
1. Agujero interior (alojamiento de pinza/ herramienta de corte)
2. Pinza
3. Herramienta de corte

RECOMENDACIONES DE MANTENIMIENTO

Una de las ventajas principales del Portapinzas de Gran Apriete 
actual de Laip, S.A. es el mantenimiento. No requiere de revisiones 
periódicas.

Esto se debe al perfecto aislamiento de los elementos internos de la 
tuerca. Tal y como muestra el plano conjunto mostrado a continua-
ción.

El alojamiento de rodillos está sellado con juntas tóricas. Debido 
a estas solo se requiere de mantenimiento cuando se detecte que la 
tuerca no avanza correctamente.
En este caso y debido a la complejidad del diseño interior del por-
tapinzas (anillos, juntas, rodillos...) es necesario realizar su manteni-
miento en fábrica.
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GREAT POWER CHUCKS. USE RECOMMENDATIONS

KRAFTSPANNFUTTER

Einsatzempfehlungen:

Es wird empfohlen folgende Hinweise zu berücksichtigen:

- Verwendung eines Werkzeuges mit zylindrischem Schaft, h6.

- Einführen des Werkzeuges entlang der kompletten Spannzange-
länge.

- Nut anziehen bis Kontakt zwischen Nut/Werkzeughalter (Stahl auf 
Stahl).

Nach dem Anziehen, seitlich, in die 
Gegenrichtung, einen kleinen Schlag 
geben, um die inneren Spannungen 
zu entlasten.

Reinigung:
Es sollten folgende Teile/Bereiche gereinigt werden:
1. Inneres Loch (Spannzangengehäuse/Werkzeug)
2. Spannzange
3. Werkzeug

INSTANDHALTUNGSEMPFEHLUNGEN.

Einer von den vielen Vorteilen der Laip Kraftspannzangen-
futter ist die Instandhaltung. Keine periodischen Prüfungen werden 
benötigt.

Grund dafür ist die perfekte Isolierung zwischen den inneren 
Komponenten der Nut, wie die folgende Montagezeichnung darstellt.

Das Gehäuse der Rollenlager wird mit O-Ringen verdichtet. 
Aufgrund dieses Aufbaus benötigt das Spannwerkzeug Instand-
haltung nur dann, wenn die Nut nicht richtig/korrekt/ordnungs-
gemäß vorankommt.

In diesem Fall und aufgrund des komplizierten inneren Aufbaus 
des Werkzeuges, muss die Instandhaltung bei uns im Betrieb 
durchgeführt werden.

How to use:

It´s recommended to follow this indications:

- Use a cylindrical straight tool. Maximum h6.

- Introduce the tool in the long of the inside of the collet.

- Tighten the nut until there is contact between nut/toolholder
(steel to steel).

Once tightened, hit slightly in the 
opposite direction just to releases
the internal stress.

Cleanning:
It´s recommended to clean the next parts:
1. Internal hole (collet housing / tool)
2. Collet
3. Tool

MAINTENANCE RECOMENDATIONS

One of Laip´s Great Power Collet Chucks advantages is the 
maintenance. It doesn´t need periodical revisions.

This is because of the perfect isolation between the nut´s 
intern elements as it is shown in the next ensemble drawing.

The needle bearing housing it´s sealed by O-rings. Owing 
to this the toolholder only needs maintenance when the nut 
doesn´t advance correctly.

 In this case and due to the design of the toolholder´s inside, 
it´s necessary to hare the maintenance done by the company.

Der innere Bereich ist sauberer, da 
während des Betriebs weder Span 
noch Kühlmittel eindringen können

The interior is cleaner because 
when is working, between the tool 
and the collet neither coolant nor 
sharing enter.

2. 3.1.

Never tie the nut without tool. Niemals die Nut ohne Werkzeug anziehen.
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AlImEnTADOR ROTATIvO DE REfRIGERACIón
ROTATORY COOLANT ADAPTERS

ADApTER fÜR SEITlICHE KÜHlmITTElZUfÜHRUnG
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•	 Precisión
Salto entre el cono y el interior del amarre del 
portaherramientas, por debajo de 0.003 mm.

•	 Mangos	de	herramientas
Compruebe el tipo de mango de herramienta que 
va a utilizar, según las imágenes.

Diámetro de 
amarre (mm)

Par de apriete 
(Nm)

 Tolerancia del 
mango

6 16 h6

8 26 h6

10 50 h6

12 82 h6

14 125 h6

16 190 h6

18 275 h6

20 310 h6

25 520 h6

32 770 h6

•	 Par	de	apriete

•	 Temperatura	de	utilización
La temperatura óptima de operación es entre 15ºC y 50ºC, no utilice el portaherramientas hidráulico por 
encima de 80 ºC.

•	 Almacenamiento
Almacene el portaherramientas hidráulico, suelto y 
engrasado.

•	 Equilibrado	del	portaherramienta	hidráulico
 G= 6,3      n=15.000 rpm

•	 Limpieza
La superficie interior del portaherramientas y la exterior 
de la herramienta deben de estar siempre limpias.

•	 Amarre Introduzca la herramienta hasta el tope del 
portaherramientas. 
Apriete con una llave a un par de 10 Nm.

mAnUAl DE UTIlIZACIón DEl pORTAHERRAmIEnTAS HIDRáUlICO lAIp
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CARTUCHOS DE AmARRE

CLAMPING CARTRIDGE

003 99 99 50 ..





 





 










 







   




INSERT THE CLAMPING CHUCK
INSIDE OF THE TOOLHOLDER

IMMOBILIZE THE CLAMPING
CHUCK IN THE TOOLHOLDER
WITH A 90º ROTATION

EXTRACT THE TOOLHOLDER
BY LOOSENING THE
CLAMPING CHUCK`S SCREW

ASSEMBLY INSTRUCTIONS OF HSK TOOLHOLDERS IN
                    ADAPTERS FOR HSK TOOLS

1

2

INSERT THE TOOLHOLDER
INSIDE OF THE ADAPTER FOR
HSK TOOLS

BY MEANS OF AN ALLEN WRENCH
TURN THE SCREW AS FAR AS THE
TOOLHOLDER AND ADAPTER
FACES ARE IN CONTACT.

3

4



NOMINAL	SIZE HSK	32 HSK	40 HSK	50 HSK	63 HSK	80 HSK	100

Tightenning Torque (Nm) 6 7 15 20 30 50

Clamping force (kN) 11 14 21 30 40 50
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IMMOBILIZE THE CLAMPING
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CLAMPING CHUCK`S SCREW

ASSEMBLY INSTRUCTIONS OF HSK TOOLHOLDERS IN
                    ADAPTERS FOR HSK TOOLS

1

2

INSERT THE TOOLHOLDER
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HSK TOOLS
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INSERT THE CLAMPING CHUCK
INSIDE OF THE TOOLHOLDER

IMMOBILIZE THE CLAMPING
CHUCK IN THE TOOLHOLDER
WITH A 90º ROTATION

EXTRACT THE TOOLHOLDER
BY LOOSENING THE
CLAMPING CHUCK`S SCREW

ASSEMBLY INSTRUCTIONS OF HSK TOOLHOLDERS IN
                    ADAPTERS FOR HSK TOOLS

1

2

INSERT THE TOOLHOLDER
INSIDE OF THE ADAPTER FOR
HSK TOOLS

BY MEANS OF AN ALLEN WRENCH
TURN THE SCREW AS FAR AS THE
TOOLHOLDER AND ADAPTER
FACES ARE IN CONTACT.

3

4



Tightening torque and clamping force for the individual nominal sizes of the standard design.
Par de apriete y fuerza de sujeción para los tamaños nominales individuales del diseño estándar.

Insert the clamping cartridge inside of 
the toolholder.

Introducir el cartucho de amarre en el 
interior del portaherramientas

Immobilize the clamping cartridge
in the toolholder with a 90º rotation.

Aplicando un giro de 90º inmovilizar 
el  cartucho en el portaherramientas.

Insert the toolholder inside of the 
adapter for HSK tool.

Introducir el portaherramientas en el 
interior del adaptador para 
herramientas HSK.

By means of an allen wrench turn the 
screw as far as the toolholder and 
adapter faces are in contact.
Por medio de una llave Allen amarrar 
el tornillo del cartucho hasta que el 
portaherramientas haga tope en el 
adaptador.

Extract the toolholder by loosening the 
clamping chuck´s screw.
Para extraer aflojar el tornillo hasta que 
se pueda sacar el portaherramientas.
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EqUIlIBRADO
BALANCING 

AUSWUCHTUnG

El desequilibrio

El desequilibrado genera una fuerza 
excéntrica sobre el eje de giro, que 
afecta al giro suave del conjunto Porta-
herramienta-husillo de máquina. Este 
desequilibrio afecta de una forma muy 
negativa sobre el proceso de fabricación, 
vida de la herramienta y de los propios 
rodamientos del cabezal.
La fuerza F crece linealmente con el 
desequilibrio y exponencialmente con 
las revoluciones de la máquina, según la 
fórmula indicada.

Imbalance

An imbalance produces a centrifu-
gal force during the rotation of the 
spindle impeding the smooth running 
of the tool. This imbalance influences 
the working process and the life span 
of the spindle bearings. The centrifu-
gal force F increases linear with the 
imbalance U and squared with the 
number of revolutions according to 
the formula below.

Die Umwucht

Die Unwucht erzeugt, bei der sich dre-
henden Spindel, eine Fliehkraft, die die 
Laufruhe des Werkzeugs stört. Diese Un-
wucht hat Einfluss auf den Arbeitspro-
zess und die Lebensdauer des Spindel-
lagers. Die Fliehkraft F wächst linear mit 
der Unwucht U und quadratisch mit der 
Drehzahl nach untenstehender Formel.

Límite del desequilibrado
De acuerdo a la norma DIN/ISO 1940/1 
la calidad del equilibrado se denomina 
G. las unidades en gmm/kg o en micras 
dependiendo de las revoluciones.
Con unas revoluciones de 15.000 rpm y 
un peso de 1 kg el grado de equilibrado 
6.3 supone una buena relación de des-
plazamiento entre el eje de rotación y el 
eje de gravedad del husillo de 4 micras.

Balancing limits 
In accordance with DIN ISO 1940 the 
balance grade is denoted with G as 
well as the units 
gmm/kg or µm respectively and is 
relative to the number of revolutions. 
At a speed of 15.000 rev./min and 
a weight of 1 kg, G6.3 corresponds 
with a permissible center deviation 
between rotational axis and center of 
gravity axis of the spindle of 4 µm.

Wuchtgrenzen
Entsprechend der DIN ISO 1940 wird die 
Auswuchtgüte mit G sowie den 
Einheiten gmm/kg bzw. µm 
bezeichnet und ist drehzahlbezogen. Bei 
einer Drehzahl von 15.000 U/min und 
einem Gewicht von 1 kg entspricht G6,3 
einem zulässigen Mittenversatz 
zwischen Rotationsachse und 
Schwerpunkt-achse der Spindel von 4 µm. 

EQUILIBRADO SEGÚN 1S0 1940/1
Valor recomendado según ISO 1940/1 (6.3)

BALANCING (ISO-1940/1)
Recommended grade for ISO 1940/1  (G6.3)

AUSWUCHTUNG  NACH ISO 1940/1
Empfehlung nach ISO 1940 (6.3)

F= e.m.w     [where e is given in meter (m) and m in kilogram (kg)]2


