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Hydro-Dehnspannfutter

Moderne Zerspanungsprozesse stellen besondere Anforderungen an die 
Werkzeugaufnahme. Hydraulik-Dehnspannfutter bieten deshalb guten Halt, 
verbunden mit einem exakten Rundlauf. Zudem ermöglichen sie einen 
 leichten und schnellen Werkzeugwechsel.

Durch Drehen der Druckschraube entsteht in der Druckkammer ein aus-
reichend hoher Druck, der zur elastischen Verformung der Dehnspannhülse 
führt, wodurch das Werkzeug kraftvoll gespannt wird – und das bei exaktem 
Rundlauf. Dies sorgt für einen sicheren und kraftschlüssigen Sitz. Werden 
Reduzierbuchsen, die unterschiedliche Werkzeugdurchmesser aufnehmen 
können, benutzt, dann lässt sich der Werkzeugeinsatz beliebig erweitern.

Vorteile 

• Präzise Werkzeugspannung bei maximal 3 μm Rundlauffehler

•  Übertragung hoher Drehmomente durch optimiertes Dehnhülsensystem 
(hohe Spannung)

• Hochgeschwindigkeitstauglich (keine Fliehkräfte durch Spannsegmente)

•  Exakter Rundlauf, dadurch hervorragende Oberflächengüte und Maßhaltig-
keit am Werkstück

• Rascher Werkzeugwechsel mittels leicht betätigbarer Spannschraube

• Optimale Werkzeugstandzeiten

• Vibrationsdämpfende Wirkung durch Hydro-Polster

Spannen genormter Werkzeugschäfte nach DIN 6535 in Hydro-Dehnspannfutter

Werkzeugschäfte für Direkt-
einspannung 
Rundlauf ≤ 0,003 mm

Werkzeugschäfte für Spannung 
mit Hilfe von Reduzierbuchsen 
Rundlauf ≤ 0,005 mm

Form HA Ø 6 ... 32 mm Form HB Ø 6 ... 20 mm

Form HB Ø 25 ... 32 mm Form HE Ø 6 ... 32 mm

10.12

10

Hydro-Dehnspannfutter

Moderne Zerspanungsprozesse stellen besondere Anforderungen an die 
Werkzeugaufnahme. Hydraulik-Dehnspannfutter bieten deshalb guten Halt, 
verbunden mit einem exakten Rundlauf. Zudem ermöglichen sie einen 
 leichten und schnellen Werkzeugwechsel.

Durch Drehen der Druckschraube entsteht in der Druckkammer ein aus-
reichend hoher Druck, der zur elastischen Verformung der Dehnspannhülse 
führt, wodurch das Werkzeug kraftvoll gespannt wird – und das bei exaktem 
Rundlauf. Dies sorgt für einen sicheren und kraftschlüssigen Sitz. Werden 
Reduzierbuchsen, die unterschiedliche Werkzeugdurchmesser aufnehmen 
können, benutzt, dann lässt sich der Werkzeugeinsatz beliebig erweitern.

Vorteile 

• Präzise Werkzeugspannung bei maximal 3 μm Rundlauffehler

•  Übertragung hoher Drehmomente durch optimiertes Dehnhülsensystem 
(hohe Spannung)

• Hochgeschwindigkeitstauglich (keine Fliehkräfte durch Spannsegmente)

•  Exakter Rundlauf, dadurch hervorragende Oberflächengüte und Maßhaltig-
keit am Werkstück

• Rascher Werkzeugwechsel mittels leicht betätigbarer Spannschraube

• Optimale Werkzeugstandzeiten

• Vibrationsdämpfende Wirkung durch Hydro-Polster

Spannen genormter Werkzeugschäfte nach DIN 6535 in Hydro-Dehnspannfutter

Werkzeugschäfte für Direkt-
einspannung 
Rundlauf ≤ 0,003 mm

Werkzeugschäfte für Spannung 
mit Hilfe von Reduzierbuchsen 
Rundlauf ≤ 0,005 mm

Form HA Ø 6 ... 32 mm Form HB Ø 6 ... 20 mm

Form HB Ø 25 ... 32 mm Form HE Ø 6 ... 32 mm

322 www.v-instrument.ru322

10

Вариант исполнения 
HA ∅ 6 … 32 мм

Гидрозажимные патроны

Современная механическая обработка предъявляет жесткие требования к системам фиксации 
режущего инструмента. Гидрозажимные патроны обеспечивают отличную фиксацию 
в сочетании с прецизионной концентричностью. Более того, они позволяют выполнять простую 
и быструю смену инструмента.
Поворот управляющего винта создает достаточное давление в камере для возникновения 
упругой деформации зажимной втулки, которая выполняет надежную фиксацию инструмента 
с прецизионной концентричностью. Стабильная фиксация инструмента гарантируется. 
При использовании переходных втулок имеется возможность устанавливать инструменты 
различных диаметров, номенклатура, используемых инструментов расширяется без проблем. 
Если переходные втулки не используются, нужно соблюдать минимальную длину зажима!

Преимущества
•  прецизионная фиксация инструмента: максимальное отклонение от концентричности 3 мкм
•  оптимизированная система зажима инструмента для передачи большого крутящего момента
•  возможность работы при больших частотах вращения (отсутствие центробежных сил от 

зажимных элементов)
•  прецизионная концентричность обеспечивает отличное качество обработанной поверхности 

и точность размеров детали
•  быстрая смена инструмента, благодаря простому принципу работы механизма зажима
•  оптимальный срок службы инструмента
•  гидравлическое демпфирование вибрации

Требования	к	хвостовикам	инструмента	в	соответствии	с	DIN	6535	
для	использования	в	гидрозажимных	патронах

Биение инструмента 
для непосредственного 
зажима ≤ 0,003 мм

Биение хвостовика 
инструмента только 
при использовании 
переходных втулок 
≤ 0,005 мм

Вариант исполнения 
HE ∅ 6 … 32 мм

Вариант исполнения 
HB ∅ 25 … 32 мм

Вариант исполнения 
HB ∅ 6 … 20 мм
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Um eine fehlerfreie Funktion der Hydro-Dehnspannfutter zu gewährleisten, 
beachten Sie bitte folgende Anweisungen:

Verwendung von Zylinderschaftwerkzeugen nach DIN 1835 und DIN 6535 
Form (HA) und B (HB) bis Ø 20 mm Spannschaft mit Herstelltoleranz h6, 
 fein geschliffen Ramin = 0,3.

Schäfte nach DIN 6535 Form HE (Whistle Notch) sind nur in  Verbindung 
mit Reduzierstücken einsetzbar. Alle Hydro-Dehnspannfutter sind bis 
G 6,3 15.000 min–1 ab Werk vorgewuchtet.

Spannen und Lösen eines Werkzeuges

1.  Reinigen der Futteraufnahmebohrung und des Werkzeugschaftes von 
Fett und Schmutz. Werkzeugschaft bis zum Anschlag einführen. 
 Mindesteinspannlänge und Verstellweg sind unbedingt einzuhalten.

2.  Mit Sechskantquergriffschlüssel im Uhrzeigersinn die Spannschraube 
bis zum Anschlag drehen. Das Werkzeug ist gespannt. Wegen Bruchgefahr 
der Dehnspannhülse keine Leerspannungen vornehmen.

3.  Zum Lösen des Werkzeuges Spannschraube ca. 5 bis 6 Umdrehungen 
zurückdrehen und das Werkzeug entnehmen.

 Hinweis: Niemals ohne eingespanntes Werkzeug spannen!

1 2

DIN 1835 A/DIN 6535 HA DIN 1835 B/DIN 6535 HB bis Ø 20 mm

Reinigung

Auf Sauberkeit von Aufnahmebohrung und Werkzeugschaft achten.

Temperatur

Optimaler Temperaturbereich zwischen 10–50 °C. Bei Temperaturen über 
80 °C nicht einsetzen.

Lagerung

Hydro-Dehnspannfutter entspannt, gereinigt und leicht eingeölt lagern.

Spannschäfte

Nur Werkzeugschäfte der DIN 1835 Form A und Form B (bis 20 mm) spannen.

Drehmoment

Spann-Ø mm Mt (Nm)
Toleranz des

Schaftwerkzeuges

 6  10 h6

 8  20 h6

10  40 h6

12  50 h6

14  80 h6

16 100 h6

18 150 h6

20 200 h6

25 250 h6

32 400 h6

Bedien- und Gebrauchsanleitung für Hydro-Dehnspannfutter
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инструкции по эксплуатации гидрозажимных патронов

Для	безотказной	работы	гидрозажимных	патронов	
необходимо	соблюдать	следующие	инструкции:
Допускается использование инструментов с цилиндрическим  
хвостовиком, соответствующих DIN 1835 и DIN 6535, вариант  
исполнения (HA) и B (HB) с диаметром до 20 мм, с допуском h6, 
прецизионное шлифование Ramin = 0,3.
Хвостовики, соответствующие DIN 6535, вариант исполнения HE  
(Whistle Notch), можно зажимать только при использовании  
переходных втулок. Все гидрозажимные патроны имеют 
стандартную балансировку G 6.3 15 000 об./мин.

Закрепление	и	снятие	инструмента
1.  Очистить зажимное отверстие и хвостовик инструмента от смазки и грязи. 

Вставить инструмент до упора. Необходимо учитывать минимальную длину 
зажима и диапазон регулировки длины.

2.  Зажать хвостовик путем поворота зажимного винта до упора. Инструмент 
закреплен. Во избежание поломки гидравлической втулки, не следует 
выполнять зажим при отсутствии инструмента в отверстии патрона.

3.  Для снятия инструмента, повернуть винт примерно на 5–6 оборотов 
против часовой стрелки и извлечь инструмент.

Примечание: Нельзя выполнять зажим при	отсутствии инструмента 
в отверстии патрона!

Очистка
Необходимо уделить внимание чистоте зажимного отверстия 
и хвостовика инструмента.

Температура
Оптимальный диапазон рабочей температуры 10–50°. Запрещено 
использовать при температуре выше 80°.

Хранение
Гидрозажимные патроны хранятся в чистом виде, покрытые тонким 
слоем смазки, в ненагруженном состоянии.

Требования	к	хвостовикам	инструмента
Можно использовать только инструмент с хвостовиками, отвечающими 
требованиям DIN 1835, вариант исполнения A и B (до 20 мм).

Крутящий	момент

Диаметр	зажимаемого	
хвостовика,	мм

Крутящий	
момент,	Нм

Допуск	хвостовика	
инструмента

6 10 h6

8 20 h6

10 40 h6

12 50 h6

14 80 h6

16 100 h6

18 150 h6

20 200 h6

25 250 h6

32 400 h6

DIN 1835 B/DIN 6535 HB, 
диаметр до 20 мм

DIN 1835 A/DIN 6535 HA

1 2
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Drehmoment zum Spannen von Weldon-Fräsern
in Fräseraufnahmen DIN 6359

Höchste Rundlaufgenauigkeiten mit definierten Drehmomenten 
bei Weldonschäften:

Drehmomente für DIN 1835

Bohrung Schraube Drehmoment

Ø  6 mm M  6 SW 3 10 Nm

Ø  8 mm M  8 SW 4 10 Nm

Ø 10 mm M 10 SW 5 16 Nm

Ø 12 mm M 12 SW 6 28 Nm

Ø 14 mm M 12 SW 6 28 Nm

Ø 16 mm M 14 SW 6 42 Nm

Ø 18 mm M 14 SW 6 42 Nm

Ø 20 mm M 16 SW 8 50 Nm

Ø 25 mm M 18 × 2 SW 10 60 Nm

Ø 32 mm M 20 × 2 SW 10 72 Nm

Ø 40 mm M 20 × 2 SW 10 72 Nm

Ø 50 mm M 24 × 2 SW 12 90 Nm

Ø 63 mm M 24 × 2 SW 12 90 Nm

324 www.v-instrument.ru324

10

Моменты затяжки при закреплении концевых фрез 
на державках DIN 6359

Максимальная концентричность достигается при использовании указанных моментов затяжки 
с хвостовиками Велдона:

Моменты	затяжки	для	DIN	1835

Отверстие Винт Момент	затяжки

∅ 6 мм M 6 SW 3 10 Нм
∅ 8 мм M 8 SW 4 10 Нм
∅ 10 мм M 10 SW 5 16 Нм
∅ 12 мм M 12 SW 6 28 Нм
∅ 14 мм M 12 SW 6 28 Нм
∅ 16 мм M 14 SW 6 42 Нм
∅ 18 мм M 14 SW 6 42 Нм
∅ 20 мм M 16 SW 8 50 Нм
∅ 25 мм M 18 × 2 SW 10 60 Нм
∅ 32 мм M 20 × 2 SW 10 72 Нм
∅ 40 мм M 20 × 2 SW 10 72 Нм
∅ 50 мм M 24 × 2 SW 12 90 Нм

∅ 63 мм M 24 × 2 SW 12 90 Нм
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Bedien- und Gebrauchsanleitung für CNC-Bohrfutter

Spannen und Lösen des Werkzeuges

Um eine fehlerfreie Funktion der CNC-Bohrfutter 08 / 13 / 16 zu gewährleisten 
beachten Sie bitte folgende Anweisungen:

Achtung:

Das Werkzeug darf nur bei stillstehender Spindel oder außerhalb der 
Maschine gespannt werden.

Das CNC-Bohrfutter (Pos. 1) wird mit einem Sechskantquergriffschlüssel 
(Pos. 3) seitlich über einen Kegeltrieb gespannt.
Drehen Sie den Sechskantschlüssel im Uhrzeigersinn um das Bohrfutter zu 
spannen, im Gegenuhrzeigersinn um das Bohrfutter zu öffnen.

1. Schritt

Öffnen Sie die Spannbacken des Bohrfutters weit genug um das Schneid-
werkzeug (Pos. 2) einzulegen.

2. Schritt

Das Werkzeug (Pos. 2) wird bis zum Anschlag in das CNC-Bohrfutter (Pos. 1) 
eingeführt. (Bild 1)

3. Schritt

Drehen Sie den Sechskantschlüssel (Pos. 3) mit einem Anzugsmoment von 
15 Nm (bei 08 =10 Nm) im Uhrzeigersinn. um das Werkzeug ordnungs gemäß 
zu spannen. (Bild 2)

Achtung:

Keine Verlängerung oder AnzugshiIfe verwenden. Bei einem Anzugsmo-
ment größer 20 Nm (bei 08 = 15 Nm) kann der Kegeltrieb zerstört werden. 
Hierbei ist das Ritzel die Sollbruchstelle, um größere Beschädigungen am 
Bohrfutter zu verhindern.

4. Schritt

Überprüfen Sie nach dem Spannvorgang ob das Werkzeug zentrisch 
gespannt ist.

Achtung:

Keine konischen Schäfte spannen – Unfallgefahr!

5. Schritt

Das CNC-Bohrfutter ist betriebsbereit und kann in die Maschinenspindel 
eingespannt werden. (Bild 3)

6. Schritt

Zum Lösen des Werkzeuges drehen Sie den Sechskantschlüssel im Gegen-
uhrzeigersinn und entnehmen das Werkzeug.

Wartung und Reinigung

Die CNC-Bohrfutter 08 / 13 / 16 sind wartungsfrei, sollten aber nach dem 
Gebrauch mit Druckluft und einem sauberen Lappen gereinigt werden. 
Die Reinigung mit Lösungsmittel kann Korrosion verursachen. Daher das 
Bohrfutter vor dem Einlagern mit Öl einsprühen.

Reparatur

Im Reparaturfall bitten wir Sie das CNC-Bohrfutter an uns zurückzusenden. 
Wir tauschen dann grundsätzlich den kompletten Bohrfutterkopf aus.

Auf diese Weise erhalten Sie schnellstmöglich Ersatz und nur auf diese Weise 
kann ein ordnungsgemäßes Funktionieren der Bohrfutter und eine Rundlauf-
abweichung < 0,03 mm gewährleistet werden. Bild 3

Bild 1

Bild 2
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Закрепление	и	снятие	инструментов
Для обеспечения безотказной работы сверлильных патронов 
CNC 08 / 13 / 16 необходимо выполнять следующие инструкции.
ВНИМАНИЕ:
Закрепление	и	снятие	инструмента	должно	выполняться	
только	при	неподвижном	шпинделе	станка	или	на	шпинделе,	
демонтированном	со	станка.

Сверлильный патрон CNC (позиция 1) затягивается с помощью 
Т-образного торцевого ключа (позиция 3), посредством конической 
шестерни. Поверните Т-образный ключ против часовой стрелки для 
того, чтобы открыть сверлильный патрон, и по часовой стрелке для 
затягивания патрона.

1-й	шаг
Открыть губки сверлильного патрона на достаточную ширину для 
установки режущего инструмента. (позиция 2)

2-й	шаг
Вставить режущий инструмент (позиция 2) в сверлильный патрон 
CNC (позиция 1) так, чтобы хвостовик инструмента равномерно 
прилегал по всей длине зажимных губок. (рисунок 1)

3-й	шаг
Затянуть Т-образный ключ (позиция 3) по часовой стрелке 
моментом, указанным в таблице, для надлежащего зажима 
режущего инструмента. (рисунок 2)
Примечание:
Не используйте удлинители ключа при затягивании патрона. 
Превышение момента затяжки, указанного в таблице, может 
привести к повреждению конической шестерни. Расчетная 
прочность конической шестерни не допускает повреждение 
сверлильного патрона.

4-й	шаг
После затягивания патрона проверить концентричность 
и надежность фиксации режущего инструмента.
Примечание:
Нельзя использовать патроны для закрепления инструмента 
с коническими хвостовиками.

5-й	шаг
Сверлильный патрон CNC готов к работе и может быть 
установлен в шпиндель станка. (рисунок 3)

6-й	шаг
Для снятия режущего инструмента повернуть Т-образный ключ 
против часовой стрелки и извлечь режущий инструмент. (рисунок 3)

Техническое	обслуживание	и	очистка
Сверлильные патроны CNC 08 / 13 / 16 не требуют технического 
обслуживания.
После использования сверлильные патроны CNC 08 / 13 / 16 
необходимо очистить чистой ветошью.
Перед передачей на хранение распылить масло на поверхность 
сверлильных патронов для предотвращения коррозии.

Ремонт
При повреждении сверлильного патрона CNC, его необходимо 
вернуть изготовителю. Изготовитель выполнит замену головки 
сверлильного патрона в сборе.
Эта процедура обеспечивает максимально быстрый ремонт изделия 
и является единственным способом гарантировать его надлежащее 
функционирование и допустимое биение < 0,03 мм.

инструкции по эксплуатации  
сверлильных патронов CNC

Рисунок 1

Рисунок 2

Рисунок 3
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Montage:

Nut der Spannzange in den Exzenterring der Spannmutter einhängen. 
 Spannzange in entgegengesetzte Richtung kippen, bis diese deutlich 
hörbar einrastet. Werkzeug einsetzen. Spannmutter mit der eingerasteten 
 Spannzange auf das Gewinde des Spannfutters schrauben. Wir empfehlen, 
die Spannmutter mit einem Drehmomentschlüssel anzuziehen.

Demontage:

Nach dem Abschrauben vom Spannfutter auf die Frontseite der Spannzange 
 drücken und gleichzeitig die Spannzange durch seitlichen Druck auf den 
hinteren Teil aus der Einrastung der Mutter herausnehmen.

Eine falsche Handhabung beeinträchtigt den Rundlauf der Spannzange 
und kann die Spannmutter beschädigen.

Achtung:

Nur Spannmuttern mit richtig eingerasteter Spannzange montieren!

Niemals Schäfte mit Übermaß spannen!
z. B. niemals in eine Zange mit Ø 12–11 mm 
einen Schaft mit Ø 12,2 mm einpressen. 
Verwenden Sie jeweils die nächst grössere 
Spannzange (hier 13–12 mm).

Werkzeugschaft möglichst auf der gesamten 
Länge der Spannzange spannen (mindestens 
jedoch 2/3 der Spannzangenlänge).

Maximales Drehmoment

ER 16 M22 × 1,5  70 Nm

ER 20 M25 × 1,5 100 Nm

ER 25 M32 × 1,5 130 Nm

ER 32 M40 × 1,5 170 Nm

ER 40 M50 × 1,5 220 Nm

Bitte beachten Sie das angegebene maximale Drehmoment.

Montageanleitung für Spannzangen DIN 6499

Nut der Spannzange

Excenter Ring
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Инструкции	по	сборке:
Вставить канавку цангового зажима в эксцентриковое 
кольцо зажимной гайки по метке на нижней части гайки. 
Подать цанговый зажим по направлению стрелки до 
щелчка. Накрутить гайку с цанговым зажимом на державку. 
Мы рекомендуем для затягивания гайки использовать 
динамометрический ключ.

Инструкции	по	разборке:
После откручивания гайки с державки надавить на цанговый 
зажим вниз, одновременно смещая его в сторону, для его 
отсоединения от зажимной гайки.
Неправильная сборка может нарушить концентричность цангового 
зажима и привести к повреждению зажимной гайки.

Примечание:
На державку можно устанавливать цанговый зажим, только 
правильно собранный с зажимной гайкой! Запрещено 
устанавливать цанговый зажим на державку без его 
предварительной сборки с зажимной гайкой.

Запрещено использовать цанговые 
зажимы для закрепления инструмента 
с хвостовиками ненадлежащих 
размеров!
Например, нельзя использовать 
цанговый зажим ∅ 12–11 мм для 
закрепления хвостовика ∅ 12,2 мм. 
Для этого нужно использовать 
цанговый зажим следующего большего 
размера (в данном случае цанговый 
зажим ∅ 13–12 мм).

Для получения оптимального 
результата необходимо вставлять 
инструмент в цанговый зажим на 
полную длину. Не следует вставлять 
инструмент на глубину менее 2/3 длины 
отверстия цангового зажима. 
Неправильная установка инструмента 
может привести к деформации 
цангового зажима и увеличению 
биения.

инструкции по установке цанговых зажимов 
ER DIN STD  6499

Максимальный	момент	затяжки
ER 16 M22 × 1,5 70 Нм
ER 20 M25 × 1,5 100 Нм
ER 25 M32 × 1,5 130 Нм
ER 32 M40 × 1,5 170 Нм
ER 40 M50 × 1,5 220 Нм

Не	превышайте	указанный	максимальный	момент	затяжки!

Канавка цангового 
зажима

Эксцентриковое 
кольцо
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Montageanleitung für Dichtscheiben

Montage:

Die Dichtscheibe mit dem kleineren Durchmesser zuerst von innen in die 
Spannmutter einführen und den Druck gleichmäßig erhöhen bis die Dicht-
scheibe einrastet. Die Dichtscheibe muss bündig mit der Vorderseite der 
Spannmuter sein.

Demontage:

Um die Dichtscheibe zu entfernen, gleichmäßig von außen auf Dichtscheibe 
drücken bis sie herausspringt.
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Монтаж
Вставить меньший диаметр диска в центральное отверстие 
гайки подачи СОЖ, равномерно приложить усилие для 
получения правильной посадки диска в гайке. Диск должен 
быть заподлицо с внешней поверхностью гайки.

Демонтаж
Для демонтажа диска надавить на внешнюю часть диска.

инструкции по установке уплотнительных дисков



10.18

10

Der Gewindebohrprozess ist eine Kombination aus radialen und axialen 
Bewegungen. Es ist manchmal notwendig die axiale Bewegung des 
 Werkzeugs einzuschränken.

Wenn die axiale Bewegung unkontrolliert verläuft, könnten die Führungs-
zähne des Gewindebohrers nachschneiden und so ein übergroßes Gewinde 
erzeugen.

Längenausgleich (Zug) – der Ausgleich ermöglicht es dem Gewindebohrer 
ohne Einfluss von axialem Vorschub der Maschinenspindel ein Gewinde zu 
erzeugen.

Längenausgleich (Druck) – der Ausgleich wirkt wie ein Polster und erlaubt es 
dem Gewindebohrer in das Material einzudringen. Auch dieser Vorgang ist 
unabhängig vom Maschinenvorschub.

Längenausgleich (Druck/Zug) – der Ausgleich ist dazu gedacht alle externen 
Kräfte während des Bearbeitungsvorgangs auszugleichen.

Radialer Pendelausgleich – gleicht eine geringe Abweichung der Maschinen-
spindel-Achse und der Bohrungsachse aus. Dieses sollte möglichst vermie-
den werden.

Gewindeschneidschnellwechselfutter
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Нарезание резьбы требует сложной координации вращательного 
и осевого движения режущего инструмента. Иногда необходимо 
ограничивать осевое движение режущего инструмента.
При отсутствии точного управления осевым движением заходная или 
калибровочная часть метчика может прослабить профиль резьбы 
в детали.

Натяжение – возможность смещения вперед позволяет метчику 
внедриться в деталь без осевой подачи шпинделя станка.

Сжатие – возможность смещения назад обеспечивает демпфирующий 
эффект и позволяет метчику начать резание за счет собственной осевой 
подачи без перемещения шпинделя станка.

Сжатие/Натяжение	– плавающее положение, предназначенное 
для компенсации внешних усилий, возникающих в процессе обработки 
детали.

Плавающее	положение	в	радиальном	направлении – допускает 
незначительное смещение оси шпинделя станка и оси отверстия перед 
нарезанием резьбы. Использовать не рекомендуется.

Быстросменные резьбонарезные патроны
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Technische Hinweise für Gewindeschneidschnellwechselfutter

Längenausgleich in mm auf 

Artikel Bereich Einsatz Druck Zug
xxx.16.12 M 3– M14 16.11.xx / 16.01.xx  7  7

xxx.16.20 M 5 – M22 16.12.xx / 16.02.xx 12 12

xxx.16.36 M14 – M36 16.13.xx / 16.03.xx 17,5 17,5

Bitte beachten Sie den angegebenen  Längenausgleich in mm schon vor dem 
ersten Gewindeschneiden. Dies vermeidet ein Überschreiten der Werte und 
somit Futter- und Gewindebohrer-Beschädigungen.

Längenausgleich auf Druck

Längenausgleich auf Zug

Einstellschraube für Anschnitts-
druckverstärker. Tieferes Eindrehen 
erhöht den Anschnittsdruck.
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При первом нарезании резьбы необходимо проверить, что осевой ход при компенсации 
не превышает максимально допустимых значений. Это выполняется с целью 
предотвращения повреждения резьбы или патрона.

Код
Размер		
метчика Адаптеры

Диапазон	при

сжатии удлинении

xxx.16.12 M3 – M14 16.11.xx / 16.01.xx 7 7
xxx.16.20 M5 – M22 16.12.xx / 16.02.xx 12 12
xxx.16.36 M14 – M36 16.13.xx / 16.03.xx 17,5 17,5

инструкции по резьбонарезным патронам

Регулировочный винт 
для увеличения прижимного 
усилия на фаске. Поворот винта 
по часовой стрелке увеличивает 
прижимное усилие на фаске.Компенсация  

при сжатии

Компенсация 
при удлинении
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Gewindebohrer-Schaftmaße

Schaftmaße

Ø × DIN 352 DIN 5157 DIN 371 DIN 374 DIN 376

Ø  2,5 ×  2,1 M1 M1 M3 M3,5

Ø  2,5 ×  2,1 M1,1 M1,1 M3,5

Ø  2,5 ×  2,1 M1,2 M1,2

Ø  2,5 ×  2,1 M1,4 M1,4

Ø  2,5 ×  2,1 M1,6 M1,6

Ø  2,5 ×  2,1 M1,8 M1,8

Ø  2,8 ×  2,1 M2 M2 M4 M4

Ø  2,8 ×  2,1 M2,2 M2,2

Ø  2,8 ×  2,1 M2,5 M2,5

Ø  3,5 ×  2,7 M3 M3 M5 M5

Ø  4   ×  3   M3,5 M3,5

Ø  4,5 ×  3,4 M4 M4 M6 M6

Ø  6   ×  4,9 M5 M5

Ø  6   ×  4,9 M6 M6

Ø  6   ×  4,9 M8 M8 M8

Ø  7   ×  5,5 M10 G 1/8” M10 M10

Ø  8   ×  6,2 M8

Ø  9   ×  7   M12 M12 M12

Ø 10   ×  8   M10

Ø 11   ×  9   M14 G 1/4” M14 M14

Ø 12   ×  9   M16 G 3/8” M16 M16

Ø 14   × 11   M18 M18 M18

Ø 16   × 12   M20 G 1/2” M20 M20

Ø 18   × 14,5 M22 G 5/8” M22 M22

Ø 18   × 14,5 M24 M24 M24

Ø 20   × 16   M27 G 3/4” M27 M27

Ø 22   × 18   M30 G 7/8” M30 M30

Ø 25   × 20   M33 G 1 M33 M33

Ø 28   × 22   M36 G 11/8” M36 M36

Ø 32   × 34   M39 G 11/4” M39 M39

Ø 32   × 24   M42 M42 M42

Ø 36   × 29   M45 G 13/8” M45 M45

Ø 36   × 29   M48 G 11/2” M48 M48

Ø 36   × 29   G 13/4”

Ø 36   × 29   G 2”
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Диаметр	
хвостовика DIN	352 DIN	5157 DIN	371 DIN	374 DIN	376

∅ 2,5 × 2,1  M1 M1 M3 M3,5
∅ 2,5 × 2,1  M1,1 M1,1 M3,5
∅ 2,5 × 2,1  M1,2 M1,2
∅ 2,5 × 2,1  M1,4 M1,4
∅ 2,5 × 2,1  M1,6 M1,6
∅ 2,5 × 2,1  M1,8 M1,8
∅ 2,8 × 2,1  M2 M2 M4 M4
∅ 2,8 × 2,1  M2,2 M2,2
∅ 2,8 × 2,1  M2,5 M2,5
∅ 3,5 × 2,7  M3 M3 M5 M5
∅ 4 × 3  M3,5 M3,5
∅ 4,5 × 3,4  M4 M4 M6 M6
∅ 6 × 4,9  M5 M5
∅ 6 × 4,9  M6 M6
∅ 6 × 4,9  M8 M8 M8
∅ 7 × 5,5  M10 G 1/8” M10 M10
∅ 8 × 6,2  M8
∅ 9 × 7  M12 M12 M12
∅ 10 × 8  M10
∅ 11 × 9  M14 G 1/4” M14 M14
∅ 12 × 9  M16 G 3/8” M16 M16
∅ 14 × 11  M18 M18 M18
∅ 16 × 12  M20 G 1/2” M20 M20
∅ 18 × 14,5  M22 G 5/8” M22 M22
∅ 18 × 14,5  M24 M24 M24
∅ 20 × 16  M27 G 3/4” M27 M27

∅ 22 × 18  M30 G 7/8” M30 M30

∅ 25 × 20  M33 G 1 M33 M33
∅ 28 × 22  M36 G 11/8” M36 M36
∅ 32 × 34  M39 G 11/4” M39 M39
∅ 32 × 24  M42 M42 M42

∅ 36 × 29  M45 G 13/8” M45 M45

∅ 36 × 29  M48 G 11/2” M48 M48
∅ 36 × 29  G 13/4”
∅ 36 × 29  G 2”

размеры хвостовиков резьбонарезных метчиков



10.21

10

Werkzeugzuordnung für Scheibenrevolver

Einsatz von Radial-Werkzeughaltern bei linker Spindeldrehrichtung

Einsatz von Radial-Werkzeughaltern bei rechter Spindeldrehrichtung

Einsatz von Axial-Werkzeughaltern bei linker Spindeldrehrichtung 

Einsatz von Axial-Werkzeughaltern bei rechter Spindeldrehrichtung
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расположение инструментов на револьверной головке

Установка радиальных державок при вращении шпинделя 
против часовой стрелки

Установка радиальных державок при вращении шпинделя 
по часовой стрелке

Установка осевых державок при вращении шпинделя 
против часовой стрелки

Установка осевых державок при вращении шпинделя 
по часовой стрелке
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Spannzangen-
größe

Spannbereich
mm

Ø Stufen
mm

Max.
Anzugs-
moment

Typ D
Zulässige
max. Drehzahl*

D16 (KPS 10) 0,5 – 10 0,5 40 Nm 60.000

D24 (KPS 16) 1,0 – 16 0,5 70 Nm 40.000

Präzisions-Spannzangenfutter System KPS

Das Kemmler Präzisions-Spannzangenfutter ist die Alternative zu 
Hydro-Dehnspannfuttern und Schrumpfaufnahmen.

Hohe Flexibilität durch austauschbare Spannzangen (Präzisions-
Spannzangen System KPS verfügbar von Ø 0,5 bis 16 mm).

Hohe Spannkräfte und Rundlaufgenauigkeit ergeben eine erstklassige 
 Oberfläche und längere Werkzeugstandzeiten.

Glatte Spannmutter ohne Nuten für Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Schlanke Ausführung.

Spannschaft:

Zylindrisch DIN 1835-1 Form A/DIN 6535 Form HA, Toleranz h8.

Werkzeugschäfte müssen dem nominalen Durchmesser der Spannzangen 
entsprechen. Spannzangen sind in Stufen von 0,5 mm verfügbar.

Rundlauf:

Max. Rundlauf-Abweichung 5 μm bei 4×d des eingespannten Werkzeugs.

Neigungswinkel:

Die Spannfläche hat einen Neigungswinkel von 4°, so dass radiale Kräfte 
während des Spannens nicht auftreten können und keinen Einfluss auf den 
Rundlauf haben.

Auswuchtung:

Standardmäßig feinausgewuchtet (G 2,5 30.000 min–1).

Hinweis:

Spannzangenfutter System KPS werden standardmäßig ohne Anschlag-
schrauben geliefert, da diese bei hohen Drehzahlen nicht zu empfehlen sind. 

*  Die max. Drehzahl für Aufnahmen dieser Art wird begrenzt durch Größe 
und Form des Kegelschaftes.
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Прецизионные цанговые патроны (KPS) являются 
альтернативным решением по отношению к гидрозажимным 
патронам и термообжимным оправкам.
Они обладают высокой универсальностью, благодаря 
сменным цанговым зажимам (прецизионные цанговые зажимы 
системы KPS доступны для диаметров от 0,5 до 16 мм).
Большие усилия зажима и высокая концентричность позволяют 
добиться высокого качества обработанной поверхности 
и увеличить срок службы режущего инструмента.
Плоская зажимная гайка без канавок для высокоскоростной 
обработки.
Компактная конструкция.

Хвостовики	режущего	инструмента:
Цилиндрические DIN 1835–1, вариант исполнения A/DIN 6535, 
вариант исполнения HA, допуск h8.
Устанавливаются в цанговые зажимы соответствующего 
номинального диаметра. Цанговые зажимы доступны 
с диаметрами с шагом 0,5 мм.

Биение:
Максимальное биение, замеренное индикаторной головкой по 
внешнему конусу 5 мкм.

Балансировка:
Высокоточная балансировка в стандартном исполнении 
(G 2.5 30 000 об./мин).

Примечание:
Патроны KPS в стандартном варианте поставляются без 
упорных винтов.
Применение упорных винтов не рекомендуется при высокой 
частоте вращения шпинделя, например, свыше 10 000 об./мин.

Прецизионные цанговые патроны системы KPS

Размер	
цангового	
патрона

Диапазон 
диаметров, 
мм D L1 M S

Максимальный	
момент	
затяжки

Максимальная	
частота	вращения	
для	системы	
зажима	D,	об./мин*

D16 1 – 10 27 19 M20 × 1 24 40 Нм 60 000

D24 2 – 16 36 22 M28 × 1 32 70 Нм 40 000

*  Максимальная частота вращения для державок, оснащенных данной системой зажима, 
зачастую ограничивается типом и размером конусной части державки.
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Präzisions-Spannzangenfutter System KPS

Übertragbares Drehmoment (Nm) auf Werkzeugschaft (statisch gemessen)
(Nm)
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D16
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Montage der KPS-Spannzangen mit der Montagehilfe

1. Die Spannmutter vom Spannfutter lösen.

2. Die Spannzange in die Montagehilfe einsetzen.

3.  Die Spannzange mit der Montagehilfe bis zum Anschlag 
in die  Spannmutter  einschieben.

4. Die Montagehilfe ausklinken.

5.  Die Spannmutter mit der Spannzange auf das Spannfutter 
montieren.

Demontage

Setzen Sie die Spannzange zusammen mit der Spannmutter 
in die  Montagehilfe ein, um die Spannzange zusammenzudrücken. 
Anschließend die Spannmutter entfernen.

KPS-Spannschlüsssel*

* Patent geschützt

KPS-Montagehilfe* KPS-Spannmutter*KPS-Spannzange
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Рекомендуемый	порядок	сборки	цанговых	зажимов	
системы	KPS	с	использованием	съемника	
для	цанговых	зажимов
1.  Снять гайку с патрона.
2.  Сдавить и вставить цанговый зажим в съемник.
3.  Вставить цанговый зажим и кольцо в гайку до упора.
4.  Надавить на торец цангового зажима для снятия цангового 

зажима и гайки с кольца.
5.  Установить гайку с цанговым зажимом на цанговый патрон.

При разборке, для сдавливания цангового зажима затолкнуть 
цанговый зажим и гайку в съемник. Снять гайку.
Надавить на торец цангового зажима для его снятия 
со съемника.
Перед установкой инструмента в цанговый зажим, цанговый 
зажим должен быть вставлен в гайку, а гайка навернута 
на патрон.
Нельзя затягивать гайку до установки хвостовика 
инструмента в цанговый зажим на всю длину.

Прецизионные цанговые патроны системы KPS

Статический	крутящий	момент,	передаваемый	на	хвостовик	инструмента,	Нм
Нм
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Диаметр, мм

Цанговый зажим KPS Съемник для цанговых 
зажимов KPS *

Гайка цангового 
зажима KPS *

Ключ KPS *

 
*  защищено патентами
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Der Kemmler-Nummernschlüssel

Ausführung
1 = DIN 2080

Typ
01 = System OZ
02 = System ER
03 = System KPS
04 = Weldon
05 = Whistle Notch
07 = Zwischenhülsen DIN 6383
08 = Zwischenhülsen DIN 6364
09 = Zwischenhülsen für SK
10 = Kombi-Aufsteckfräserdorne
11 = Quernut-Aufsteckfräserdorne
14 = Bohrfutteraufnahmen DIN 238
15 = CNC-Bohrfutter
16 = Gewindeschneidfutter
17 = Rohlinge
18 = Kontrolldorne
20 = Anzugsbolzen
61 = OZ ohne Mitnehmernuten
62 = ER ohne Mitnehmernuten

Durchmesser Länge

Beispiel: 40  3 . 02 . 20 .1

Kegel
SK 30 = 30
SK 40 = 40
SK 50 = 50

VDI  ...
VDI 30 = 30

...

HSK  ...
A63 = A63

...

...

2 = DIN 69871 A – AD
3 = DIN 69871 AD/B

5 = JIS B 6339 A – AD
6 = JIS B 6339 AD/B

9 = VDI

-
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кодовое обозначение

Пример:

Тип
01 = Система OZ
02 = Система ER
03 = Система KPS
04 = Велдон
05 = Whistle Notch
07 = Переходные втулки DIN 6383
08 = Переходные втулки DIN 6364
09 = Переходные втулки для SK
10 =  Комбинированные державки для 

торцово-цилиндрических фрез
11 =  Державки для торцово-

цилиндрических фрез
14 =  Адаптеры для сверлильных 

патронов DIN 238
15 = Сверлильные патроны CNC
16 =  Быстросменные патроны 

для метчиков
17 = Заготовки для борштанг
18 = Контрольные оправки
20 = Тяговые стержни
61 = OZ без приводных пазов
62 = ER без приводных пазов

Диаметр ДлинаКонус
1 = DIN 2080

2 = DIN 69871 A – AD
3 = DIN 69871 AD/B

5 = JIS B 6339 A – AD
6 = JIS B 6339 AD/B

9 = VDI

Конус
SK 30 = 30
SK 40 = 40
SK 50 = 50

VDI
.
.
.

VDI 30 = 30
.
.
.

HSK
.
.
.

A63 = A63
.
.
.

.

.

.
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