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INDUSTRIEDESIGN

MIT MEHRWERT - UNIQ® CHUCK

Das neu entwickelte Hydrodehn-Spannsystem ermdglicht hohe
Bearbeitungsparameter durch hervorragende Stabilitdt und Genauig-
keit. Es minimiert selbsterregte Schwingungen wodurch eingespannte
Werkzeuge keinen Mikroschwingungen ausgesetzt werden. Das
wiederum fiihrt zu einer reduzierten Spindellast um bis zu 5 Prozent,
ermdglicht eine deutlich Idngere Werkzeugstandzeit und garantiert
optimale Oberfldchengiiten.

Zusatzlich sorgt die brillante Oberfldche, die MAPAL durch ein speziell
entwickeltes Polierverfahren erzeugt, dafiir, dass die Spannfutter
schmutz- und korrosionsbesténdiger sind. Anwender kdnnen das
Werkzeug prozesssicher in der Aufnahme mit geringem Kraftaufwand
spannen. Dafiir sorgt das ,Foolproof-Handling", also eine einfache
und selbsterklarende Handhabung der Spannfutter. Insbesondere beim
UNIQ DReaM Chuck, 4.5° bedeutet dies eine erhebliche Zeitersparnis
gegeniiber anderen Spannmechanismen.
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Design-Features im Detall:

Formensprache

FEM-unterstiitzte Konturen fiir maximale
Steifgkeit bei minimalem Ressourceneinsatz

Blaue Betatigungsschraube

- Optisches Bedienelement - Fool Proof
- Reduzierte Fehler- und Unfallgefahr

Polierte Oberflache

Maximale Korrosions- und
Schmutzbestandigkeit

Reduziertes Anzugsmoment

- Reduktion der Nebenzeiten
- Ergonomisches Handling

Signaturelemente

Informationen zu Funktion
und Produkt

)

Formensprache | Bionische Konturen Polierte Oberflichen

- Hohere Stabilitat und Genauigkeit des Gesamt- - Schmutzbesténdigkeit (Korrosionsbestandigkeit)

systems erhoht
- Geringere Abdrangung des Werkzeuges - Héchste Wuchtgliiten durch verdichtete Ober-
- Die Werkzeugschneide ist konstant im Eingriff flachen

- Weniger Gewicht durch minimalen Ressourcen-

einsatz

Liegt gut in der Hand beim Riisten des Werkzeug-
magazins

- Selbsterregte Schwingungen werden minimiert
Die Werkzeuge sind keinen Mikroschwingungen

ausgesetzt

Blaue Betitigungsschraube |
Signaturelemente

- Eindeutige Zuordnung der Bedienschraube und
leichtere Betdtigung durch Reduktion des bis zu
70 % reduzierten Anzugsmoments der Betati-
gungsschraube

- Ubersichtlichkeit am Produkt geschaffen, wichti-
ge Funktions- und Produktinformationen sofort
verfligbar
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UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
HSK-A moment *
dy dy ds lq Iy I3 lg [Nm]
63 6,0 260 500 650 370 100 352 M5 22 MHC-HSK-A063-06-065-1-0-A 31270591
63 8,0 280 500 650 370 100 352 M6 47 MHC-HSK-A063-08-065-1-0-A 31270593
63 100 300 500 750 410 100 452 MB8x1 85 MHC-HSK-A063-10-075-1-0-A 31270595
63 120 320 525 750 460 100 452 MB8x1 130 MHC-HSK-A063-12-075-1-0-A 31229418
63 140 340 525 750 460 100 452 MB8x1 240 MHC-HSK-A063-14-075-1-0-A 31374670 ab Lager
63 160 380 525 790 490 100 492 MB8x1 350 MHC-HSK-A063-16-079-1-0-A 31270598
63 180 380 525 790 490 100 492 MB8x1 430 MHC-HSK-A063-18-079-1-0-A 31374671
63 200 380 525 790 510 100 492 M8x1 520 MHC-HSK-A063-20-079-1-0-A 31229438
100 6,0 260 500 730 370 100 402 M5 22 MHC-HSK-A100-06-073-1-0-A 31345192
100 80 280 500 730 370 100 402 M6 47 MHC-HSK-A100-08-073-1-0-A 31345193
100 10,0 30,0 500 830 410 100 502 M8x1 85 MHC-HSK-A100-10-083-1-0-A 31345194
100 120 320 525 830 460 100 502 MB8x1 130 MHC-HSK-A100-12-083-1-0-A 31345195
100 140 340 525 830 460 100 502 MB8x1 240 MHC-HSK-A100-14-083-1-0-A 31345196 abLager
100 160 380 525 870 490 100 542 MB8x1 350 MHC-HSK-A100-16-087-1-0-A 31345197
100 180 380 525 870 490 100 542 MB8x1 430 MHC-HSK-A100-18-087-1-0-A 31345198
100 200 380 525 870 510 100 542 M8x1 520 MHC-HSK-A100-20-087-1-0-A 31345199

* Zuldssiges libertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiil-
se ist eine Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Rubrik Zubehor, Ersatzteile
und Messmittel. Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.



UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
SK moment *
d1 d2 d3 |1 |2 |3 |4 [Nm]
40 6,0 260 420 500 370 100 271 M5 22 MHC-SK040-06-050-3-0-A 31345212
40 8,0 280 420 500 370 100 271 M6 47 MHC-SK040-08-050-3-0-A 31345213
40 100 300 420 500 410 100 27,1 MB8x1 85 MHC-SK040-10-050-3-0-A 31345214
40 120 320 490 500 460 100 27,1 M10x1 130 MHC-SK040-12-050-3-0-A 31345215 bL
ab Lager
40 140 340 490 500 460 100 27,1 M10x1 240 MHC-SK040-14-050-3-0-A 31374686 .
40 160 380 490 645 490 100 416 M12x1 350 MHC-SK040-16-065-3-0-A 31345216
40 180 380 490 645 490 100 41,6 M12x1 430 MHC-SK040-18-065-3-0-A 31374687
40 200 380 490 645 510 100 41,6 Mi6x1 520 MHC-SK040-20-065-3-0-A 31345217

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Rubrik Zubehdr und Ersatzteile. Lingen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach 1SO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfligbarkeit
BT moment *
d4 d ds dg lh Iy I3 lg [Nm]
30™ 6,0 26,0 46,0 - 540 370 100 29 M5 22 MHC-BT030-06-054-1-0-A 31280342
30" 8,0 28,0 46,0 - 540 370 100 29 M6 47 MHC-BT030-08-054-1-0-A 31280343
30" 100 30,0 500 460 540 41,0 100 235 M8x1 85 MHC-BT030-10-054-1-0-A 31280344
30™ 120 320 500 460 540 460 100 235 M10x1 130 MHC-BT030-12-054-1-0-A 31280345
30 140 380 520 460 540 46,0 100 21,0 M10x1 240 MHC-BT030-14-054-1-0-A 31374678 abLager
30" 160 380 550 460 690 490 100 385 M12x1 350 MHC-BT030-16-069-1-0-A 31280346
30™ 180 380 550 460 690 490 100 360 M12x1 430 MHC-BT030-18-069-1-0-A 31374679
30" 200 380 580 460 690 51,0 100 385 M12x1 520 MHC-BT030-20-069-1-0-A 31280347
40 6,0 260 420 - 580 370 100 27,2 M5 22 MHC-BT040-06-058-3-0-A 31345236
40 8.0 28,0 420 - 580 370 100 27,2 M6 47 MHC-BT040-08-058-3-0-A 31345237
40 100 300 420 = 580 410 100 272 M8x1 85 MHC-BT040-10-058-3-0-A 31345238
40 120 320 490 - 580 460 100 272 M10x1 130 MHC-BT040-12-058-3-0-A 31345239
40 140 340 49,0 - 580 460 100 272 M10x1 240 MHC-BT040-14-058-3-0-A 31396154 kW3
40 160 380 49,0 - 725 490 100 41,7 M12x1 350 MHC-BT040-16-073-3-0-A 31345240
40 180 380 49,0 - 72,5 490 100 41,7 M12x1 430 MHC-BT040-18-073-3-0-A 31396155
40 200 380 490 - 725 510 100 41,7 Miexl 520 MHC-BT040-20-073-3-0-A 31345241

* Zuldssiges libertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhltlich

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kraglange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pum. Bei Einsatz von Zylinder-

schaften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr tber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Rubrik Zubehor und Ersatzteile. Lingen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft "CAT" nach ASME B5.50-1994
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
CAT moment *
d1 d2 d3 |1 |2 |3 |4 [Nm]
40 6,0 260 420 500 370 100 271 M5 22 MHC-CAT040-06-050-3-0-A 31345224
40 8,0 280 420 500 370 100 271 M6 47 MHC-CAT040-08-050-3-0-A 31345225
40 100 300 420 500 410 100 27,1 MB8x1 85 MHC-CAT040-10-050-3-0-A 31345226
40 120 320 490 500 460 100 27,1 M10x1 130 MHC-CAT040-12-050-3-0-A 31345227 bL
ab Lager
40 140 320 490 500 460 100 27,1 M10x1 240 MHC-CAT040-14-050-3-0-A 31374694 .
40 160 380 490 645 490 100 416 M12x1 350 MHC-CAT040-16-065-3-0-A 31345228
40 180 380 490 645 490 100 416 M12x1 430 MHC-CAT040-18-065-3-0-A 31374695
40 200 380 490 645 510 100 41,6 MI6x1 520 MHC-CAT040-20-065-3-0-A 31345229

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Rubrik Zubehdr und Ersatzteile. Lingen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
HSK-A moment *
dj dy d3 I Iy I3 lg [Nm]
63 6,0 21,0 270 800 370 100 489 M5 18 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-A 31270515
63 8,0 210 270 800 370 100 489 M6 35 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-A 31270525
63 10,0 240 320 850 410 10,0 53,7 Ms8x1 60 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-A 31270550
63 120 240 320 900 460 100 586 M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-A 31229439
63 140 270 340 900 460 100 572 M10x1 130 MHC-HSK-A063-14-090-1-0-A 31375071 ab Lager
63 160 270 340 950 490 100 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-A 31270555
63 180 330 420 950 490 100 63,0 M12x1 250 MHC-HSK-A063-18-095-1-0-A 31375072
63 200 330 420 1000 510 100 689 M1i6x1 330 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-A 31229440
100 6,0 210 270 850 370 100 387 M5 18 MHC-HSK-A100-06-085-1-0-A 31344789
100 80 21,0 270 850 370 100 387 M6 35 MHC-HSK-A100-08-085-1-0-A 31344860
100 10,0 240 320 900 410 100 53,7 M8x1 60 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 31344862
100 120 240 320 950 460 100 586 M10x1 90 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 31344863
100 140 270 340 950 460 100 572 M10x1 130 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-A 31344864 abLager
100 160 270 340 1000 490 100 63,1 M1i2x1 200 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 31344865
100 180 330 420 1000 490 100 63,0 M12x1 250 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-A 31344866
100 200 330 420 1050 510 100 689 M1i6x1 330 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 31344867

* Zuldssiges libertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist flir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (Bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Rubrik Zubehdr, Ersatzteile
und Messmittel. Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.
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UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
SK moment *
d1 d2 d3 |1 |2 |3 |4 [Nm]
40 6,0 210 270 800 370 100 557 M5 18 MHC-SK040-06-080-3-0-A 31344880
40 8,0 210 270 800 370 100 557 M6 85 MHC-SK040-08-080-3-0-A 31344881
40 100 240 320 800 410 100 557 M8x1 60 MHC-SK040-10-080-3-0-A 31344882
40 120 240 320 800 460 100 557 M10x1 90 MHC-SK040-12-080-3-0-A 31344883 bL
ab Lager
40 140 270 340 800 460 100 558 M10x1 130 MHC-SK040-14-080-3-0-A 31375087 d
40 160 270 340 800 490 100 558 M12x1 200 MHC-SK040-16-080-3-0-A 31344884
40 180 330 420 800 490 100 572 M12x1 250 MHC-SK040-18-080-3-0-A 31375088
40 200 330 420 800 510 100 572 MI6x1 330 MHC-SK040-20-080-3-0-A 31344885

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit moglich) siehe Rubrik Zubehér und Ersatzteile. Léngen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)

\ }E D\m j s S S
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit
BT moment *
ds dy ds Iy Iy I3 lg [Nm]
30 6,0 210 270 850 370 100 57,7 M5 18 MHC-BT030-06-085-1-0-A 31280360
30" 8,0 210 270 850 370 100 57,7 M6 35 MHC-BT030-08-085-1-0-A 31280361
30" 10,0 240 320 850 410 100 57,7 M8x1 60 MHC-BT030-10-085-1-0-A 31280362
30 120 240 320 850 460 100 57,7 M10x1 90 MHC-BT030-12-085-1-0-A 31280365 o1 e
30 140 270 340 850 460 100 572 M10x1 130 MHC-BT030-14-085-1-0-A 31375079
30" 160 270 340 850 490 100 572 M10x1 200 MHC-BT030-16-085-1-0-A 31280366
30" 180 330 420 850 490 100 57,5 M12x1 250 MHC-BT030-18-085-1-0-A 31375080
30" 200 330 420 850 510 100 57,5 M10x1 330 MHC-BT030-20-085-1-0-A 31280367
40 6,0 210 270 900 370 100 57,7 M5 18 MHC-BT040-06-090-3-0-A 31344904
40 80 21,0 270 900 370 100 577 M6 35 MHC-BT040-08-090-3-0-A 31344905
40 100 240 320 900 410 100 57,7 M8x1 60 MHC-BT040-10-090-3-0-A 31344906
40 120 240 320 900 460 100 57,7 M10x1 90 MHC-BT040-12-090-3-0-A 31344907 KW 13
40 140 270 340 900 460 100 572 M10x1 130 MHC-BT040-14-090-3-0-A 31396128
40 160 270 340 900 490 100 572 M12x1 200 MHC-BT040-16-090-3-0-A 31344908
40 180 330 420 900 490 100 575 M12x1 250 MHC-BT040-18-090-3-0-A 31396129
40 200 330 420 900 510 100 57,5 Miex1 330 MHC-BT040-20-090-3-0-A 31344909

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhiltlich

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers. (Bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit moglich) siehe Rubrik Zubehér und Ersatzteile. Léngen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft "CAT" nach ASME B5.50-1994

SPANNEN | Hydrodehnspannfutter UNIQ 1
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BaumaBe G Dreh- Spezifikation Bestell-Nr. Verfiigbarkeit

CAT moment *
d1 d2 d3 |1 |2 |3 |4 [Nm]
40 6,0 210 270 800 370 100 557 M5 18 MHC-CAT040-06-080-3-0-A 31344892
40 8,0 210 270 800 370 100 557 M6 35 MHC-CAT040-08-080-3-0-A 31344893
40 10,0 240 320 800 410 100 557 M8x1 60 MHC-CAT040-10-080-3-0-A 31344894
40 120 240 320 800 460 100 557 M10x1 90 MHC-CAT040-12-080-3-0-A 31344895 bL
ab Lager

40 140 270 340 800 460 100 558 M10x1 130 MHC-CAT040-14-080-3-0-A 31375095 d
40 160 270 340 800 490 100 558 M12x1 200 MHC-CAT040-16-080-3-0-A 31344896
40 180 330 420 800 490 100 572 M12x1 250 MHC-CAT040-18-080-3-0-A 31375096
40 200 330 420 800 510 100 572 M1i6x1 330 MHC-CAT040-20-080-3-0-A 31344897

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von
glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Aus-
kragldnge von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinder-

schiften mit geneigter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der
Genauigkeit mdglich. Drehmomentiibertragung perfekt zugeschnitten auf Ihre Anwendung.
Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit moglich) siehe Rubrik Zubehér und Ersatzteile. Léngen-
einstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Lésungen, die Sie vorwérts bringen:

BOHRUNGSBEARBEITUNG
REIBEN | FEINBOHREN
VOLLBOHREN | AUFBOHREN | SENKEN

FRASEN

SPANNEN

DREHEN

AUSSTEUERN

EINSTELLEN | MESSEN | AUSGEBEN
SERVICES
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