TIRIIIBIOIS-S

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S

Schlanker geht's nicht! Prazise fiir engste Bearbeitungs-
verhdltnisse. Wenn Werkstiickbereiche schwer zugdnglich
sind und herkémmliche Spannsysteme an die Grenzen
stoBen, sind TRIBOS-S Polygonspannfutter dank ihrer
extrem schlanken Bauweise die Losung.

Die hochste Dauerrundlauf- und Wiederholgenauigkeit von
< 0,003 mm sichert einen gleichmaRigeren Schneidenein-
griff und verbessert so Werkzeugstandzeiten um mehr als
das Vierfache.

TRIBOS-S

Extremely slim design! Accurate in the tightest machining
conditions. If workpiece areas are hard to reach and
conventional clamping systems have reached their limits,
TRIBOS-S polygonal toolholders are the solution, due to
their extremely slim design.

The highest permanent run-out and repeat accuracy of
<0.003 mm ensures a more even cutting action, thereby
improving the tool service life by four times over.
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TIRIIIBIOIS-S

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

Vorteile = lhr Nutzen

Axiale Langeneinstellung
Langeneinstellung im Bereich von 0,01 mm Genauigkeit,
bei einem Verstellweg von 10 mm

Extrem schlanke Bauweise
Prazise Zerspanaufgaben auch an schwer zugdnglichen
Werkstiickbereichen

Hohe Flexibilitat

Spannung unterschiedlicher Durchmesser durch den
Einsatz von geschlitzten oder kiihimitteldichten
Zwischenbiichsen

Leichte Bauweise
Hoher Vorschub und ein Drehzahlbereich bis zu
85.000 min™ (HSC)

Dauerhafter Rundlauf und Wechselwiederholgenauigkeit
< 0,003 mm

Beste Oberflachenergebnisse, praziseste Bearbeitung und
sichere Prozesse durch einen gleichmdRigen Schneiden-
eingriff und hochste Reproduzierbarkeit

Umfassende Kompatibilitat
Ideal kombinierbar mit TENDO SVL und TRIBQS SVL
Verlangerungen

Hervorragende Schwingungsdampfung

Vermeidung von Mikroausbriichen, beste Werkstiickober-
flachen, Schonung der Maschinenspindel, Erhohung der
Werkzeugstandzeiten und dadurch Reduzierung der Kosten

SerienmdBig feingewuchtet
Mit einer Wuchtgiite von G2,5 bei 25.000 min™ fiir hohe
Drehzahlen geeignet

Rotationssymmetrische Bauweise
Der rotationssymmetrische Aufbau minimiert die Stor-
kontur und gewdhrleistet eine hohe Drehzahl.

Advantages — Your benefits

Axial length adjustment
Length adjustment in the range of 0.01 mm accuracy, with
adjustment travel of 10 mm

Extremely slim design
Precise metal cutting applications, even in hard-to-reach
workpiece areas

High degree of flexibility
Clamping of different diameters due to the use of slotted
or coolant-proof intermediate sleeves

Lightweight design
High feed rate and a speed range of up to 85,000 RPM
(HSC)

Permanent run-out and repeat accuracy of < 0.003 mm
Optimum surface results, high precision processing and
safe processes due to uniform cutting action and highest
reproducibility

Broad compatibility
Can be ideally combined with TENDO SVL and TRIBOS SVL
extensions

Excellent vibration damping

Micro-blowouts are prevented, best workpiece surfaces,
machine spindle protection, increased tool service life
resulting in cost reductions

Fine-balanced by default
Suitable for high speeds with a balancing grade of G2.5 at
25,000 RPM

Rotationally symmetrical design
The rotationally symmetrical design minimizes the
interfering contour and ensures high speed of rotation.
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TIRIIIBIOIS-S

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

Technik

Durch die Spannvorrichtungen TRIBOS SVP wird der
polygonférmige Spanndurchmesser des Werkzeughalters
rund und der Werkzeugschaft Idsst sich leicht einfiigen.
Ldasst der Druck auf den Spanndurchmesser nach, nimmt er
wieder seine polygone Form an und spannt den einge-

fligten Werkzeugschaft prozesssicher und wiederholgenau.

Technology

The TRIBOS SVP clamping devices enable the polygonal
clamping diameter of the toolholder to run true and the
tool shank can be easily inserted. If the pressure on the
clamping diameter eases off, then it will assume its
polygonal shape again and clamps the inserted tool
shank process reliably and with high repeat accuracy.
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Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

@ Langenverstellschraube
Fiir eine schnelle und einfache Werkzeugvoreinstellung.

® Grundkorper

Am Grundkdrper befindet sich die maschinenseitige Schnittstelle.

Funktionsprinzip
Polygonspanntechnik

TRIBOS-SISVL

© Spanndurchmesser polygondhnlich
Durch die Spannvorrichtungen TRIBOS SVP und die passende
Druckbeaufschlagung wird der polygonfdérmige Spanndurchmesser
des Werkzeughalters rund.

® Spanndurchmesser wird rund
Der Werkzeugschaft ldsst sich nun leicht einfiigen.

® Schaft fiigen
Wird der Druck auf den Spanndurchmesser entnommen, nimmt er
wieder seine polygone Form an.

O Werkzeug gespannt
Der eingefiigte Werkzeugschaft wird prozesssicher und wiederhol-
genau gespannt.

@ Length adjustment screw
For fast and easy presetting.

® Base body

The machine-side interface is located on the base body.

Functional Principle of Polygonal
Clamping Technology

@ C(lamping diameter polygon-similar
By using the TRIBOS SVP clamping devices and the matching pressure
actuation, the polygonal clamping diameter of the toolholder
becomes round.

® C(lamping diameter becomes round
The tool shank is now easy to insert.

© Inserting the tool shank
If the pressure on the clamping diameter eases off, then it will
assume its polygonal shape again.

O Tool clamped
The inserted tool shank is process-reliably clamped at a high repeat
accuracy.
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HSK-A 32 | DIN IS0 12164-1

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-A 32
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz Dg |-1 I-I I-!
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205608 6 9.9 13.1 65 37 10
0205609 8 13 15.1 65 37 10
0205610 10 16 18.1 70 42 10
0205611 12 19 21.1 75 47 10

Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei 2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind liber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger nach DIN 69873

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L, Ls Le G Muin Gewicht  SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 38.2 45 M5 5) 0.19 0201972
35 39.2 L5 M5 12 0.2 0201973
40 L5.7 50 M5 20 0.22 0201974
45 52.2 55 M5 30 0.24 0201975

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore holes for data carriers according to DIN 69873

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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HSK-A 40 | DIN 1SO 12164-1

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-A 40

[
2D,
@D,

g
Q

Technische Daten | Technical data

1D D, D, D; D, L L,
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205101 6 9.9 13.1 32 70 37

0205102 8 13 15.1 32 70 37

0205103 10 16 18.1 32 80 42

0205104 12 19 21.1 32 85 47

0205105 16 25 27.1 32 85 48

0205106 20 30 32.1 90 52

Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten

Rundlaufgenauigkeit

< 0,003 mm bei 2,5xD

Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind liber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentréger nach DIN 69873

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 50 M5 5 0.35 0201972
35 37.2 50 M6 12 0.4 0201973
40 42.2 60 M8x1 20 0.4 0201974
45 47.2 65 M8x1 30 0.45 0201975
45 47.2 65 M8x1 70 0.47 0201977
45 70 M8x1 150 0.5 0201981

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore holes for data carriers according to DIN 69873

MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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HSK-A 50 | DIN ISO 12164-1

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-A 50
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D; D, L L,
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205111 6 10 13.1 40 75 37
0205112 8 13 15.1 40 75 37
0205113 10 16 18.1 40 80 42
0205114 12 19 21.1 40 85 47
0205119 14 22 24.1 40 85 L7
0205115 16 25 217.1 40 85 48
0205110 18 28 30.1 40 85 48
0205116 20 30 32.1 0] 90 52
Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei 2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy,x <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind liber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentréger nach DIN 69873

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
12
10
10
10
10
10
11
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 49 M5 5 0.65 0201972
35 37.2 49 M6 12 0.65 0201973
40 42.2 54 M8x1 20 0.65 0201974
45 47.2 59 M8x1 30 0.65 0201975
45 47.2 59 M10x1 50 0.75 0201976
45 47.2 59 M10x1 70 0.75 0201977
45 47.2 59 M10x1 100 0.75 0201979
45 47.2 64 M10x1 150 0.75 0201981

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore holes for data carriers according to DIN 69873

MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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HSK-A 63 | DIN 1SO 12164-1

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TIRIIIBIOIS =S

TRIBOS-S HSK-A 63

[
2D,
@D,

g
Q

Technische Daten | Technical data

1D D, D, D; D, L, L, L;
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0203351 6 9.9 13.1 50 80 37 10

0203352 8 13 15.1 50 80 37 10

0203353 10 16 18.1 50 85 42 10

0203354 12 19 21.1 50 90 47 10

0203359 14 22 24.1 50 90 L7 10

0203355 16 25 217.1 50 95 48 10

0203350 18 28 30.1 50 95 48 10

0203356 20 30 32.1 50 100 52 10

0203357 25 36 38.1 50 95 57 10

0203358 32 45 47.1 50 100 61 10

Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten

Rundlaufgenauigkeit

< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger nach DIN 69873

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 54 M5 5 0.7 0201972
35 37.2 54 M6 12 0.7 0201973
40 42.2 59 M8x1 20 0.75 0201974
45 47.2 64 M8x1 30 0.8 0201975
45 47.2 64 M10x1 50 0.85 0201976
45 47.2 69 M10x1 70 0.85 0201977
45 47.2 69 M10x1 100 1.05 0201979
45 47.2 Th M10x1 150 1.05 0201981
45 52 69 M10x1 200 1.1 0201987
45 57 h M10x1 280 1.15 0201998

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier

Bore holes for data carriers according to DIN 69873
MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




TIRIIIBIOIS-S
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Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-A 63
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D; D, L L,
[inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0203370 1" 10.3 13.1 50 80 37
0203372 3/8" 15 17.1 50 85 42
0203373 12" 20 22.1 50 90 L7
0203375 3/4" 29 31.1 50 95 52
Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei 2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind liber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger nach DIN 69873

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kgl

35 37 54 M5 6 0.7 0201988
40 42 59 M6 20 0.75 0201989
L5 L7 64 M8x1 40 0.8 0201991
45 L7 69 M10x1 120 1.05 0201992

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier

Bore holes for data carriers according to DIN 69873
MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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TIRIIIBIOIS-S

HSK-E 25 | DIN 69893-5

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-E 25
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, L L,

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205251 6 9.9 13.1 50 38.5
0205252 8 13 15.1 50 38.5
0205253 10 16 18.1 55 43,5
Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min~ oder U, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr

Ohne Gewinde fiir KiihImittelrohranschluss

Langenverstellschraube
Ohne Einstellschraube zur axialen Ldngenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L,

[mm]
35
35
40

Lg Le Muin Gewicht SRE-ID
Weight
[mm] [mm] [Nm] [kel
35.6 40 5 0.15 0201972
36.8 40 12 0.15 0201973
43.6 45 20 0.16 0201974
Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U <1 gmm

Tool shank quality
hé

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Without thread for coolant tubes

Length adjustment screw
Without set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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HSK-E 32 | DIN 69893-5

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TIRIIIBIOIS =S

TRIBOS-S HSK-E 32
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz D; Dn I-l I-I

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205261 6 9.9 13.1 26 65 37
0205262 8 13 15.1 26 65 37
0205263 10 16 18.1 26 70 42
0205264 12 19 21.1 26 75 47
0205265 16 25 26.2 80 45
Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min~ oder U, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr

Inklusive Gewinde fiir KiihImittelrohranschluss

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 38.2 45 M5 5 0.25 0201972
35 39.2 45 M5 12 0.25 0201973
40 45.7 50 M5 20 0.25 0201974
45 52.2 55 M5 30 0.25 0201975
45 60 M10x1 70 0.25 0201977

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U < 1gmm

Tool shank quality
hé

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
With thread for coolant tube

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




TIRIIIBIOIS-S

HSK-E 40 | DIN 69893-5

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-E 40
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, D, L, L,

[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205151 6 9.9 13.1 32 70 37
0205152 8 13 15.1 32 70 37
0205153 10 16 18.1 32 80 42
0205154 12 19 21.1 32 85 47
0205159 14 22 4.1 32 85 47
0205155 16 25 271 32 85 48
0205156 20 30 32.1 90 52
0205157 1/2" 20 22.1 32 85 47
Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr

Inklusive Gewinde fiir KiihImittelrohranschluss

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GréoRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 50 M5 5 0.3 0201972
35 37.2 50 M6 12 0.3 0201973
40 42.2 60 M8x1 20 0.35 0201974
45 47.2 65 M8x1 30 0.4 0201975
45 47.2 65 M8x1 50 0.4 0201976
45 47.2 65 M8x1 70 0.45 0201977
45 70 M8x1 150 0.49 0201981
45 47.2 65 M8x1 30 0.35 0201991

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé

Data carrier
Bore for data carrier as an option

MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
With thread for coolant tube

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com

@
':
-

]

w

©

E

v
0

=
[re

Milling Machine




TIRIIIBIOIS-S

HSK-E 50 | DIN 69893-5

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-E 50

8
S
o |

L,
Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, D, L, L,

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205161 6 10 13.1 40 75 37
0205162 8 13 15.1 40 75 37
0205163 10 16 18.1 40 80 42
0205164 12 19 21.1 40 85 47
0205169 14 22 4.1 40 85 47
0205165 16 25 271 40 85 48
0205160 18 28 30.1 40 85 48
0205166 20 30 32.1 40 90 52
0205167 25 36 38.1 40 95 57
Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min' oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

MMS (Minimalmengenschmierung)
MMS-taugliche Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr

Inklusive Gewinde fiir KiihImittelrohranschluss

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
11
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 49 M5 5 0.5 0201972
35 37.2 49 M6 12 0.5 0201973
40 42.2 54 M8x1 20 0.5 0201974
45 47.2 59 M8x1 30 0.55 0201975
45 47.2 59 M10x1 50 0.6 0201976
45 47.2 59 M10x1 70 0.65 0201977
45 47.2 59 M10x1 100 0.65 0201979
45 47.2 64 M10x1 150 0.7 0201981
45 52 69 M10x1 200 1.2 0201987

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1 gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

MQL (Minimal Quantity Lubrication)

Design suitable for MQL operations available on request

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
With thread for coolant tube

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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TIRIIIBIOIS-S

HSK-F 63 | DIN 69893-6

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-F 63 L,=75

L
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, L, L,
[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm]
0202373 12 19 21.1 75 48.5
0202374 16 25 271 75 49
0202375 20 30 32.1 75 53
0202376 25 35 38.1 75 55
25001000 14" 10.3 13.1 70 38.5
25001001 3/8" 15 17.1 75 43.5
25000673 1i2" 20 22.1 75 48.5
25000709 3" 29 31.1 75 52.9

Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentréger nach DIN 69893-6

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Langenverstellschraube
Ohne Einstellschraube zur axialen Ldngenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L, Ls Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [Nm] [kgl

45 49 25 0.65 0201975
45 49 60 0.7 0201977
45 49 130 0.7 0201981
40 49 170 0.75 0206089
35 L 6 0.6 0201988
40 49 20 0.65 0201989
45 49 40 0.65 0201991
45 49 120 0.7 0201992

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore holes for data carriers according to DIN 69893-6

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Length adjustment screw
Without set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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HSK-F 63 | DIN 69893-6 TIRIIIBIOIS =S

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S HSK-F 63
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Technische Daten | Technical data
D D, D, D; D, L, L, L; L, Ls Ls G Muin Gewicht SRE-ID

Weight
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm] [kel
0203341 6 9.9 13.1 50 80 37 10 35 37.2 54 M5 5 0.65 0201972
0203342 8 13 15.1 50 80 37 10 35 37.2 54 M6 12 0.65 0201973
0203343 10 16 18.1 50 85 42 10 40 42.2 59 M8x1 20 0.7 0201974
0203344 12 19 21.1 50 90 L7 10 45 47.2 64 M8x1 30 0.75 0201975
0203345 16 25 27.1 50 95 48 10 45 47.2 69 M10x1 70 0.8 0201977
0203346 20 30 32.1 50 100 52 10 45 47.2 4 M10x1 150 1 0201981
0203347 25 36 38.1 50 95 57 10 45 52 69 M10x1 200 1 0201987
Ausfiihrung Version
Rotationssymmetrische Bauweise Rotationally symmetrical design
Rundlaufgenauigkeit Run-out accuracy
< 0,003 mm bei2,5xD < 0.003mmat2.5xD
Wuchtgiite Balancing grade
G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm
Werkzeugschaftqualitat Tool shank quality
h6 hé
Datentrager Data carrier
Bohrung fiir Datentrdger nach DIN 69893-6 Bore holes for data carriers according to DIN 69893-6
Werkzeughalterwechsel Toolholder changes
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel For automatic toolholder changes
Langenverstellschraube Length adjustment screw
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung With set-screw for axial length adjustment
Individuell Individual
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage Additional sizes and customized designs are available upon request
erhdltlich
CAD data

CAD-Daten Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati- tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden




SK 30 | DIN ISO 7388-1 AD

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TIRIIIBIOIS =S

TRIBOS-S SK 30
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz D; Dn I-l I-I
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0203766 12 19 21 42 80 47
0203767 16 25 27 42 80 48
0203768 20 30 32 42 80 52
0203769 25 35 37 42 80 55
Ausfiihrung

Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rotationssymmetrische Bauweise

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
h6

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Kiihimittelzufuhr
KiihImittelzufuhr gemaR 1S0 7388 AD

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kgl

45 47.2 61 M8x1 30 0.62 0201975
45 L7.2 61 M10x1 70 0.75 0201977
L5 47.2 61 M10x1 150 0.78 0201981
40 42.2 61 M10x1 200 0.78 0206089

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces
Rotationally symmetrical design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply as per IS0 7388 AD

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com



SK 40 | DIN 1SO 7388-1 ADI/AF

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TIRIIIBIOIS =S

TRIBOS-S SK 40
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D; D, L, L, L;
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205131 6 9.9 13.1 49 80 37 10
0205132 8 13 15.1 49 80 37 10
0205133 10 16 18.1 49 80 42 10
0205134 12 19 21.1 49 80 L7 10
0205139 14 22 241 49 80 L7 10
0205135 16 25 27.1 L9 80 48 10
0205130 18 28 30.1 49 80 48 10
0205136 20 30 32.1 49 80 52 10
0205137 25 36 38.1 49 80 57 10
0205138 32 45 47.1 L9 80 61 10
Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiihImittelzufuhr gemdR 1S0 7388 AD/AF
Bohrungen fiir Form AF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 60.9 M5 5 0.9 0201972
35 37.2 60.9 M6 12 0.95 0201973
40 42.2 60.9 M8x1 20 0.95 0201974
45 47.2 60.9 M8x1 30 1 0201975
45 47.2 60.9 M10x1 50 1 0201976
45 47.2 60.9 M10x1 70 1 0201977
45 47.2 60.9 M10x1 100 1.05 0201979
45 47.2 60.9 M10x1 150 1.05 0201981
45 48 60.9 M10x1 200 1.2 0201987
45 48 60.9 M10x1 280 1.22 0201998

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to 1SO 7388 AD/AF
Bores for form AF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




TIRIIIBIOIS-S

JIS-BT 30 | DIN IS0 7388-2 JD

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S JIS-BT 30
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz D; Dn I-l I-I
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205471 6 9.9 13.1 36 75 37
0205472 8 13 15.1 36 75 37
0205473 10 16 18.1 36 75 42
0205474 12 19 21.1 36 80 L7
0205479 14 22 241 36 80 L7
0205475 16 25 27.1 36 80 48
0205476 20 30 32.1 36 80 52
Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiithImittelzufuhr gemaR 150 7388 JD

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 53 M5 5 0.75 0201972
35 37.2 53 M6 12 0.77 0201973
40 42.2 53 M8x1 20 0.79 0201974
45 47.2 58 M8x1 30 0.81 0201975
45 47.2 58 M8x1 30 0.83 0201976
45 47.2 58 M10x1 70 0.85 0201977
45 47.2 58 M10x1 150 0.88 0201981

Version

Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mm at2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to 1SO 7388 JD

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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JIS-BT 40 | DIN 1SO 7388-2 JDIJF

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TIRIIIBIOIS =S

TRIBOS-S JIS-BT 40
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, D, L, L,
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205271 6 9.9 13.1 49 80 37
0205272 8 13 15.1 49 80 37
0205273 10 16 18.1 49 80 42
0205274 12 19 21.1 49 85 47
0205279 14 22 4.1 49 85 47
0205275 16 25 271 49 85 48
0205270 18 28 30.1 49 85 48
0205276 20 30 32.1 49 85 52
0205277 25 36 38.1 49 85 57
0205278 32 45 47.1 49 85 61
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei 2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min oder U, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

Kiihimittelzufuhr
KiithImittelzufuhr gemaR 150 7388 JD/JF
Bohrungen fiir Form JF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 53 M5 5 0.9 0201972
35 37.2 53 M6 12 1.2 0201973
40 42.2 53 M8x1 20 1.15 0201974
45 47.2 58 M8x1 30 1 0201975
45 47.2 58 M10x1 50 1 0201976
45 47.2 58 M10x1 70 1 0201977
45 47.2 58 M10x1 100 1.05 0201979
45 47.2 58 M10x1 150 1.05 0201981
45 47.2 58 M10x1 200 1.27 0201987
45 47.2 58 M10x1 280 1.35 0201998

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to 1SO 7388 JD/JF
Bores for form JF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




CAT 40 | ASME B5.50

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, D, L L, L;
[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0215911 6 10 13.1 L4445 90 37 10
0215914 12 19 21.1 4L 45 90 47 10
0215916 20 30 32.1 4445 90 52 10
0215917 25 36 38.1 L4445 90 57 10
0215918 32 45 47.1 L4.45 90 61 10
0205360 1iy" 10.3 13.1 L4 45 90 37 10
0205363 12" 20 22.1 L4 45 90 47 10
0205365 34" 29 31.1 L. 45 90 52 10
Ausfiihrung

Lange, schlanke Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiithImittelzufuhr gemaR ASME B5.50
Bohrungen fiir Form AF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

35 37.2 70.95 M5 5 0.9 0201972
45 L7.2 70.95 M8x1 30 1 0201975
45 47.2 70.95 M10x1 150 1.05 0201981
45 47.2 70.95 M10x1 200 1.1 0201987
45 55 70.95 M10x1 280 1.12 0201998
35 37.2 70.95 M5 6 0.9 0201988
45 47.2 70.95 M8x1 40 1 0201991
45 47.2 70.95 M10x1 120 1.05 0201992

Version

Long, slim design
Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to ASME B5.50
Bores for form AF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




TIRIIIBIOIS-S

CAT 40 | ASME B5.50

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder

TRIBOS-S CAT 40 L,=150
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz D; Dn I-l I-I

[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205934 12 19 21.1 L4445 150 47
0205936 20 30 32.1 4L 45 150 52
0205504 1/2" 20 22.1 4445 150 47
0205506 34" 29 31.1 L4445 150 52
Ausfiihrung

Lange, schlanke Ausfiihrung
Optimal fiir die leichte Zerspanung — Radialkrdfte beachten

Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD

Wuchtgiite
G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiihImittelzufuhr gemaR ASME B5.50
Bohrungen fiir Form AF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhadltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kgl

45 82 130.95 M8x1 30 1.54 0201975
45 82 130.95 M10x1 150 1.59 0201981
L5 82 130.95 M8x1 40 1.54 0201991
45 82 130.95 M10x1 120 1.59 0201992

Version

Long, slim design
Optimum for light metal-cutting operations — consider the radial forces

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or U < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to ASME B5.50
Bores for form AF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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CAT 50 | ASME B5.50

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder
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Technische Daten | Technical data
ID Dl Dz D; Dn I-l I-I

[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0205914 12 19 21.1 69.85 95 47
0205916 20 30 32.1 69.85 95 52
0205918 32 45 47.1 69.85 95 61
0205433 3/8" 15 17.1 69.85 95 42
0205434 1/2" 20 221 69.85 95 47
0205436 34" 29 31.1 69.85 95 52
0205437 1" 36.5 38.1 69.85 95 57
Ausfiihrung
Lange, schlanke Ausfiihrung
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy, <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind iiber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiithImittelzufuhr gemaR ASME B5.50
Bohrungen fiir Form AF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

45 49 75.95 M8x1 30 3.84 0201975
45 49 75.95 M10x1 150 3.99 0201981
45 57) 75.95 M10x1 280 L.42 0201998
40 42 75.95 M6 20 3.79 0201989
45 49 75.95 M8x1 40 3.84 0201991
45 49 75.95 M10x1 120 3.99 0201992
45 49 75.95 M10x1 200 4.19 0201993

Version

Long, slim design

Run-out accuracy
<0.003mm at2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex <1gmm

Tool shank quality
hé

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to ASME B5.50
Bores for form AF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com
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CAT 50 | ASME B5.50

Polygonspannfutter | Polygonal Toolholder
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Technische Daten | Technical data
1D D, D, D, D, L, L,
[mm]/finch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0205444 12 19 211 69.85 150 47
0205446 20 30 32.1 69.85 150 52
0205448 32 45 47.1 69.85 150 61
0205493 3/8" 15 17.1 69.85 150 42
0205494 1/2" 20 22.1 69.85 150 47
0205495 5/8" 25 271 69.85 150 48
0205496 3" 29 31.1 69.85 150 52
0205498 114" 45 47.1 69.85 150 61
Ausfiihrung
Lange, schlanke Ausfiihrung
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei 2,5xD
Wuchtgiite

G2,5 bei 25.000 min™ oder Uy,x <1gmm

Werkzeugschaftqualitat
hé

Zwischenbiichsen
Weitere Schaftdurchmesser sind liber Zwischenbiichsen spannbar

Datentrager
Bohrung fiir Datentrdger optional

Werkzeughalterwechsel
Flir automatischen Werkzeughalterwechsel

KiihImittelzufuhr
KiithImittelzufuhr gemaR ASME B5.50
Bohrungen fiir Form AF bei Lieferung mit Gewindestiften verschlossen

Langenverstellschraube
Mit Einstellschraube zur axialen Langenverstellung

Individuell
Weitere GroRen und kundenspezifische Ausfiihrungen sind auf Anfrage
erhdltlich

CAD-Daten
Zeichnungen nach DIN SPEC 69874 unter schunk.com, fiir mehr Informati-
onen bitte an cad.cax.daten@de.schunk.com wenden

L

[mm]
10
10
10
10
10
10
10
10

L, Ls Le G Muin Gewicht SRE-ID
Weight

[mm] [mm] [mm] [Nm] [kel

45 82 130.95 M8x1 30 3.27 0201975
45 82 130.95 M10x1 150 3.31 0201981
45 108 130.95 M10x1 280 3.49 0201998
40 82 130.95 M8x1 20 3.27 0201989
45 82 130.95 M8x1 40 3.31 0201991
45 82 130.95 M10x1 70 3.4 0201977
45 82 130.95 M10x1 120 3.4 0201992
45 108 130.95 M10x1 250 3.49 0201998

Version

Long, slim design

Run-out accuracy
<0.003mmat2.5xD

Balancing grade
G2.5 at 25,000 RPM or Upex < 1gmm

Tool shank quality
hé6

Intermediate sleeves
Additional shank diameters can be clamped using intermediate sleeves

Data carrier
Bore for data carrier as an option

Toolholder changes
For automatic toolholder changes

Coolant supply
Coolant supply according to ASME B5.50
Bores for form AF are sealed with set screws as transport safety

Length adjustment screw
With set-screw for axial length adjustment

Individual
Additional sizes and customized designs are available upon request

CAD data
Drawings according to DIN SPEC 69874 at schunk.com; for more informa-
tion please contact cad.cax.daten@de.schunk.com




