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SCHAUBLIN™

Fondé en 1915 a Malleray / Suisse. 1924 : ouverture du site & Delémont. Depuis
le 1ler janvier 2000 : division de Roller Bearing Company of America (RBC).

Innovateur des pinces "W", "B" ainsi que "ESX" et tient en méme temps le rdle
de leader dans les développements des porte-outils "HSK". Inventeur du
systéme « SRS » révolutionnaire pour I'affitage d’outils.

Certifié selon norme 1SO9001 et EN9100 (Certification Qualité Aéronautique) —
produits fabriqués en Suisse.

Mondialement réputé pour la qualité et la précision des produits pour les
fabricants de machine-outils ainsi que les utilisateurs.

Gegriindet 1915 in Malleray / Schweiz. 1924 : Eréffnung des Werkes in
Delémont. Seit dem 1. Januar 2000 : Division der Roller Bearing Company of
America (RBC).

Hat die Spannzangen Typ "W", "B" sowie "ESX" innoviert wie auch stets eine
fuhrende Rolle in der HSK-Spannzangenhalter-Entwicklung gefuhrt. Erfinder des
wegweisenden Systems «SRS» fir das Werkzeugschleifen.

Zertifiziert nach Norm 1SO9001 und EN9100 (Luft- und Raumfahrt Qualitéts-
Zertifikat) — Produkte in der Schweiz hergestellt.

Weltweit bekannt fur beste Qualitat und Prazision lhrer Produkte, welche von
Werkzeugmaschinen-Herstellern und Verbrauchern entsprechend geschatzt
werden.

Founded 1915 in Malleray Switzerland. 1924 : opening of site in Delémont. Since
January 1, 2000 : division of Roller Bearing Company of America (RBC).

Developer of the collets "W", "B" as well as "ESX" and maintains a leading
position within the development of "HSK" tool holders. Inventor of the pioneering
“SRS” system for the tool grinding.

Certified to 1SO9001 and EN9100 (aerospace quality certification) — Products
made in Switzerland.

Worldwide reputation for high quality and precision of products supplied to
machine tool manufacturers and end-users.
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Toutes les versions précédentes sont nulles et non avenues. Nous n‘assumons aucune responsabilité
pour toute erreur éventuelle ou données incomplétes.

Vous trouverez sur notre site internet la derniére édition de notre catalogue en format PDF ainsi que la
tabelle 476-4801 montrant les modifications et évolutions apportées a I'édition actuelle du catalogue

imprimé.

Pour la configuration d'applications, n'utilisez que les données techniques, tableaux dimensionnels ou
dessins du présent catalogue.

Les croquis de produits ne servent que d'illustration et ne sont pas une reproduction de nos produits.

Notre gamme de produits peut faire I'objet de modifications sans préavis, di au développement constant
et la recherche relatifs a nos produits.

Alle vorangegangenen Versionen sind hiermit ungiltig. Fir etwaige fehlerhafte oder unvollstandige
Angaben kann jedoch keine Haftung tbernommen werden.

Auf unserer Internetseite finden Sie die neueste Ausgabe des Katalogs als PDF-Dokument sowie das
Informationsblatt 476-4801 mit allen Anderungen und Nachfilhrungen zur aktuellen Ausgabe des
gedruckten Katalogs.

Anwendungen nur nach technischen Angaben, Masstabellen und Masszeichnungen in dieser Ausgabe
gestalten.

Produktabbildungen dienen nur zur Veranschaulichung und sind nicht zur Gestaltung der Lagerung zu
verwenden.

Durch die standige Weiterentwicklung der Produkte sind Anderungen im Produktprogramm und der
Produktausfiihrung vorbehalten.

All preceding versions are hereby invalid. Liability for possible fault or incomplete data can not be
assumed.

You will find on our website, the latest edition of our catalogue in PDF format. Also available is table 476-
4801 which details the changes and amendments made to the latest online edition of the printed
catalogue.

To configure applications use only technical data, data tables and drawings from this catalog.

Product images are for illustration purposes only and not intended to be used for product design.

Our product offering is subject to change without notice.
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Nous restons naturellement a disposition pour toutes deman des de petites, moyennes ou
grandes séries d'articles ne figurant pas ou plus dans notre catalogue. Il est sous entendu que
ces produits doivent correspondre aux compétences p remieres de SCHAUBLIN.

Vous trouverez avec facilité les éléments qui sont livrés avec la commande ou les piéces de rechange et
les accessoires dont vous aurez besoin.

Sur le site de fabrication de SCHAUBLIN a Delémont nous développons, depuis longtemps, des
solutions pour les machines-outils de nos clients. Plusieurs solutions sont devenues, aujourd'hui, des

standards a I'échelle mondiale.

De maniére continue, et en étroite collaboration avec des fabricants de machines ainsi que des
institutions, nos produits sont testés, controlés, améliorés et de nouvelles solutions sont développées.

Toutes les mesures sont en mm.

Produkte, welche nicht oder nicht mehr in unseren Katalogen aufgefiihrt sind, kdnnen weiterhin
in kleinen, mittleren und grossen Serien hergestellt werde n, sofern diese den
Fertigungsmdglichkeiten von SCHAUBLIN SA, Delémont, entsprechen.

Sehr leicht lassen sich darin die im Lieferumfang inbegriffenen Komponenten und die Ersatzteile
ausfindig machen.

Bei SCHAUBLIN in Delémont werden seit langem Produkte fir die Werkzeugmaschinen unserer
Kunden entwickelt und hergestellt. Viele davon sind heute ein weltweiter Standard geworden.

Durch fortlaufende, zielgerichtete Zusammenarbeit mit Maschinenfabrikanten und verschiedenen
Institutionen werden die Produkte getestet, kontrolliert, verbessert und neue Lésungen entwickelt.

Alle Abmessungen sind in mm.

We are pleased to consider any request for small, medium, or | arge quantities of items which are
no longer included in our catalogue. It is however understoo d that such items should be within
the current capabilities of SCHAUBLIN SA, Delémont.

We continuously develop our products in close cooperation with machine tool manufacturers and
industrial institutions. Several of our custom engineered solutions have become worldwide standards.
Our products are extensively inspected, tested, continuously improved, and new solutions are regularly
developed to meet the needs of our world-wide customer base.

All measurements are metric (mm).
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Feuilles machines
Maschinendatenblatter
Machine Tooling Sheets

Nos produits s'emploient dans ces domaines. Consultez-nous pour des informations spécifiques sur
l'utilisation de nos produits sur les machines des différents constructeurs.

Unsere Produkte finden in dieses Bereichen Verwendung. Bitte fragen Sie uns an fur spezifische
Informationen zur Anwendnung unserer Produkte auf den Maschine verschiedener Hersteller.

Our products are used in these applications. Contact us for specific information on the use of our
products on the machinery of various manufacturers.

Tournage - Drehen - Turning Affltage - Schleifen - Grinding

Usinage - Frasen - Milling Machines Transfert - Transfert Maschinen
Transfer Machines

Décolletage - Langdrehen - Swiss Type Machines Broche - Spindel - Spindle
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Conditions de vente de I'entreprise SCHAUBLIN SA, D  elémont / Suisse
Verkaufsbedingungen der Firma SCHAUBLIN SA, Delémon t/ Schweiz
Terms & Conditions of Sale of SCHAUBLIN SA, Delémon t/ Switzerland

Pour plus d'information concernant nos conditions général es de vente, veuillez
consulter notre site internet a : www.schaublin.com, conta cter notre service
commercial & : office.d@schaublin.ch ou téléphoner au +41 32 421 13 00.

For more information regarding our General Terms and Condit ions of Sales, please
visit our Website at: www.schaublin.com, or contact our Sal es Department at :
office.d@schaublin.ch or call +41 32 421 13 00.

Weitere Informationen beziglich unserer allgemeinen Verk aufsbedingungen
entnehmen sie bitte unserer Website : www.schaublin.com od er nehmen Sie mit

unserem Verkaufsbiro Kontakt auf per E-Mail : office.d@sch aublin.ch oder per Telefon
+41 32 421 13 00.
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Identification des pinces
Spannzangenerkennung
Identification of collets
INE— Société ; adresse
- — Firma ; Anschrift
< & Company ; address
Filet extérieur
Aussengewinde %
External thread = ]
=
“r " == ol o
Pinces poussées G :
Druckspannzangen c
Dead length collets ) I~ ] A= mm
— B= mm
.‘ | . [ \ % o
” L E= mm
Filet intérieur
Innengewinde F= mm
Internal thread - I:l
_e Ty : o G= mm
<L = S o)
Pinces d'avance — ] L= e mm
Vorschubzangen L
Feedfingers ' |:|
= _ fentes 3
E‘ i o Schlitze 4
slots
Pinces outils (2 cénes) T
Werkzeugspannzangen (2 Konen) £ I:l
Tool collets (2 tapers) = alésage O [ SR mm
X P
Bohrung [ | C..ooevenie mm

Pinces outils (1 céne)

Werkzeugspannzangen (1 Konus)

Tool collets (1 taper)

bore O St mm

Autres types, alésages spéciaux, etc... - faire un croquis svp
Andere Typen, spezielle Bohrungen, etc... - bitte eine Skizze
Other types, special bores, etc... - please make a drawing

Standard
UP

lisse / glatt / smooth
rainuré / gerillt / grooved
strié / geriffelt / serrated

Quantité
Anzahl
Quantity

Article
Artikel

SCHAUBLIN
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Exemples de montage - Einbaubeispiele - Mounting ex  amples

Les exemples d'application donnent une idée des possibilités d'emploi des différents types de pinces.
Veuillez nous contacter pour le choix optimal d'outil de serrages pour vos développements.

Die Einbaubeispiele geben einen Eindruck Uber die Funktionsweise und die Anwendungsmaoglichkeiten
unserer Spannzangen. Bitte nehmen Sie vor Neukonstruktionen mit uns Kontakt auf um das optimale

Spannwerkzeug zu wahlen.

The examples below are provided as possible uses for different types of collets. We encourage design
engineers to contact us for an optimal choice of clamping tools for new developments.

Serrage matiere - Werkstlckspannung - Workpiece cla  mping

PR

| eenree————

Pinces type A
A-Spannzangen
A-type collets

Pinces type F
F-Spannzangen
F-type collets

Avec douille coulissante
Mit Druckhiilse
With sliding sleeve

Pinces type F
F-Spannzangen
F-type collets

Serrage avec écrou
Spannen mit Mutter
With nut

Pinces type W, B, L
W, B, L-Spannzangen
W, B, L-type collets

Pinces type P
P-Spannzangen
P-type collets

Tasseaux expansibles F
Spreizdorne F
Expanding arbors F

Avec douille coulissante
Mit Druckhlse
With sliding sleeve

Tasseaux expansibles B et W

Spreizdorne B und W

Expanding arbors B and W
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SCHAUBLIN 4.1

Adaptation et fonctionnement des pinces poussées (F ) A Pince
B: Ecrou de blocage
C/E 7 I /J K C Broche
C
/ /ld : ' D: Douille coulissante
] i 5 |
7774 w E: Ressort de compression
D
**************** b gre= F: Tube de compression
-
\ s . G: Diamétre de guidage
__
’\ . H: Fente

\ \ \ \ \ I: Cbne de serrage

J: Face d'appui

K: Alésage

Principe de serrage de la pince poussée

La pince est introduite dans la douille coulissante et vient s'appuyer sur le ressort de compression
Vissez I'écrou de blocage sur la broche afin de pousser la pince dans son logement, celle-ci se trouve
directement en position. Le cbne de serrage s'appui contre la douille coulissante et I'alésage reste plus
grand que le diamétre nominal de la pince. Ce systéme ne comporte pas de goupille de position et ne
permet pas, en général, une position angulaire de la pince dans la douille coulissante.

Serrer et desserrer des piéces a usiner

Sous la poussée du tube de compression |, le cone de la douille coulissante s'appui sur le céne de la
pince. En butant sur la face d'appui de I'écrou, l'alésage se ferme et enveloppe la piéce a usiner. La
pince est toujours maintenue en position contre la face d'appui de I'écrou. Le diamétre de guidage trés
précis de la douille coulissante, évite que la pince ne se mette en travers dans son logement. Ce
guidage minimise l'erreur angulaire et le battement de la pieéce a usiner. Les fentes radiales permettent
la flexibilité de la pince. Le ressort de compression recule la douille et maintient la pince en avant et celle-
ci reste ouverte. La course de serrage est limitée par lI'espace entre la douille coulissante et I'écrou de
blocage. Un bon réglage de la course de serrage empéche la pince de s'écraser lors d'un mouvement
sans pieces a usiner. Si l'on écrase la pince, fentes contre fentes, elle se déforme et peut a la longue
casser. Une utilisation conforme de celle-ci garantie sa longévité.

Particularités

A partir d'une certaine grandeur d'alésage, les diametres sont rainurés afin d'obtenir un meilleur serrage
de la piéce et ainsi pouvoir transmettre une plus grande force de serrage. Plus la matiére a usiner est
tendre, plus les rainures augmentent la force de serrage.

Les forces transmises par la pince dépendent de la force de serrage axiale. Les graisses, saleté et
genre de matiere a serrer jouent un role dans le serrage de la pince. Pour les forces de traction, veuillez
vous référez a la tabelle 8.1. Les informations nécessaires pour usiner les logements se trouvent dans le
catalogue page 16.1.
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SCHAUBLIN 4.2

Einbau und Funktionsweise von Druckspannzangen (F) A:  Spannzange
B: Druckmutter
(/3 7 ! K C: Spindel
/ .
]
J———- l . /
7 ” )
-

- F: Druckrohr

G: Fuhrungsdurchmesser

H: Schlitz

I: Spannkonus

J
/ : /\/,JL D:  Druckhiilse
I
E: Druckfeder
=
A

J: Auflageflache

K: Spannbohrung

Das Spannen mit Druckspannzangen (Typ F)

Die Spannzange wird in die Druckhilse geschoben, bis sie auf die Druckfeder zu liegen kommt.
Anschliessend wird die Druckmutter auf die Spindel geschraubt, womit die Spannzange in die
Grundposition geschoben wird. Der Spannkonus liegt in der Druckhilse auf und die Spannbohrung
bleibt grésser als der angegebene Nenndurchmesser. Die Spannzange ist in der Regel nicht
verdrehgesichert.

Spannen und Losen von Werkstiicken

Wird mit dem Druckrohr die Druckhiilse Uber den Spannkonus der Spannzange geschoben,
umschliesst diese mit der Spannbohrung das Werkstiick. Die Spannzange wird dabei von der
Auflageflache in derselben Position gehalten. Der genaue Fihrungsdurchmesser verhindert ein
Verkanten der Spannzange und damit Winkelfehler, die sich auf die Rundlaufgenauigkeit des
Werkstlickes auswirken. Die Flexibilitdét der Spannzange wird durch die radial angebrachten Schlitze
erreicht. Die Druckfeder schiebt beim Ldsevorgang die Druckhiilse nach hinten, wodurch sich die
Spannzange offnet. Der Spannweg wird durch den Spalt zwischen der Druckhilse und der Mutter
limitiert. Er muss genau abgestimmt werden um zu verhindern, dass beim Ausbleiben eines
Werkstiickes die Spannzange gequetscht wird. Bei korrekter Anwendung treten keine Ermidungsbriiche
auf.

Besonderheiten

Der Spanndurchmesser ist fur gréssere Durchmesser gerillt, wodurch die Spannzange besser auf dem
Werkstlck haften und damit hdhere Kréafte tbertragen werden kénnen. Der Einfluss der Rillen wird
umso grosser, je weicher das zu bearbeitende Material ist.

Die zu erwartenden Ubertragbaren Kréafte hdngen ab von der achsialen Spannkraft und der auftretenden
Reibung (Schmiermittel, Verschmutzung, Material). Werte dazu lassen sich nédherungsweise mit der
Tabelle 8.3 ermitteln. Sie gelten fir glatte Spannbohrungen. Die erforderlichen Angaben zur Fertigung
von Spannzangenaufnahmen sind im Katalog Seite 16.1 ersichtlich.
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Adaptation and function of dead length collets (Ft  ype) A Collet
B: Locknut
(/3 7 ! /‘J K C: Spindle
C

/ /L’ ' I D: Sliding sleeve
_ t : ]
- /i 7% E: Compression spring
-+

**************** b e F: Compression tube
-
} g . G: Guiding diameter
.\ « H: Slot

\ \ \ \ \ I: Clamping taper

J: Contact face

K: Bore

Clamping principle for dead length collets

The collet is introduced into the sliding sleeve and fit against the compression spring . Screw the
locknut into the spindle to push the collet into its seat, putting it in its proper position. The clamping
taper fits against the sliding sleeve and the collet bore remains larger than the nominal collet diameter.
This system does not use a keyway to permit the use of a key to lock angular position of the collet.

Clamping and unclamping of work pieces

Under the pressure of the compression tube, the sliding sleeve taper fits against the collet taper. Upon
contacting with the nut face, the bore closes and wraps the work piece. The collet is still held in position
against the nut face. The very precise sliding sleeve diameter prevents the collet from moving sideways
in its seat. The guiding reduces the angular error and the radial runout of the work part. The radial slots
ensure the collet flexibility. The compression spring moves the sleeve backwards and maintains the
collet in the forward open condition. The clamping distance is limited by the space between the sliding
sleeve and the locknut. Correctly setting the clamping length prevents the collet from being crushed in
case of a closure without a work piece present. If the collet is crushed, slots against slots, it distorts and
may eventually break. The correct use and application of the collet results in a longer life.

Specificity

From a certain bore size up, the diameters are grooved to ensure a better clamping of the work piece
and to apply a greater clamping force. The softer the part to be machined is, the more the grooves will
increase the clamping force.

The forces generated by the collet depend on the axial clamping force. Lubricants, dirt and the type of
material clamped also influence the clamping of the collet. For clamping forces, refer to table 8.5. For
information regarding machining of collet seats see page 16.1 in the catalogue.
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Adaptation et fonctionnement des pinces tirées (W, B, L) A: Pince
D E F G H | J B: Logement
|
u C: Clé de serrage

i D: Filet de serrage

E: Goupille de position

[ F: Diameétre de guidage

i G: Entrée de clavette

H: Fente
C B A I: Cone de serrage
J: Alésage

Principe de serrage de la pince tirée

En tournant la clé de serrage , et par I'action du filet, la pince entre dans le logement de la broche. La
goupille de position dans la rainure de clavette empéche la pince de tourner dans son logement et
donc évite le desserrage de celle-ci. Afin de conserver le diametre d'alésage nominal de la pince, il
suffit de la visser jusqu'a ce que les deux cones de serrage se touchent. La course de serrage se situe
entre 1 a 1,5 mm, composée de la course de desserage de 0,5 a 0,75 mm et de la réserve de course de
serrage de 0,5 a 0,75 mm.

Serrer et desserer des piéces a usiner

Que vous utilisiez un serrage manuel, pneumatique ou hydraulique, la pince par lintermédiaire des
cbnes, enveloppe la piece a usiner. Le diameétre de guidage trés précis évite que la pince ne se mette en
travers dans son logement. Ce guidage minimise l'erreur angulaire et le battement de la piéce a usiner.
Les fentes radiales permettent la flexibilité de la pince. Un bon réglage de la course de serrage
empéche la pince de s'écraser lors d'un mouvement sans piéce a serrer. Si I'on écrase la pince, fentes
contre fentes, elle se déforme et peut a la longue casser. Une utilisation conforme de celle-ci garantie sa
longévité.

Particularités

Les filets de serrage ont souvent une forme en dent de scie, cela permet une meilleure résistance a la
traction. Sa forme droite diminue les frottements et empéche la clé de serrage d'influencer le battement
de la pince.

Les forces transmises par la pince dépendent de la force de serrage axiale. Les graisses, saleté et
genre de matiére a serrer jouent aussi un réle dans le serrage de la pince. Pour les forces de traction,
veuillez vous référez a la tabelle 8.1. Les informations nécessaires pour usiner les logements se trouvent
dans le catalogue page 21.1.
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Einbau und Funktionsweise von Zugspannzangen (W, B, L) A: Spannzange
D E F G H I J B: Aufnahme
|
= C: Spannschlissel
8

! D: Spanngewinde

E: Positionierstift

F: Fuhrungsdurchmesser

G: Keilnut

H: Schlitz

I: Spannkonus

J: Spannbohrung

Das Spannen mit Zugspannzangen

Durch Drehen des Spannschlissels wird die Spannzange Uber das Spanngewinde in die Aufnahme
gezogen. Der in die Keilnut eingreifende Positionierstift verhindert dabei das Verdrehen der
Spannzange. An der Grundposition angelangt, ist die Spannzange nun einsatzbereit. Der Spannkonus
liegt in der Aufnahme auf und die Spannbohrung st leicht grosser als der angegebene
Nenndurchmesser. Der axiale Spannhub betrdgt 1 - 1,5 mm, zusammen gesetzt aus 0,5 - 0,75 mm
Lésehub und 0,5 - 0,75 mm Reservespannhub.

Spannen und Losen von Werkstiicken

Durch weiteres Verdrehen des Spannschlissels (manuell) oder durch Ziehen (manuell, pneumatisch
oder hydraulisch) wird die Spannzange in den Konus der Aufnahme gezogen und umschliesst mit der
Spannbohrung das Werkstlick. Der genaue Fuhrungsdurchmesser verhindert ein Verkanten der
Spannzange und damit Winkelfehler, die sich auf die Rundlaufgenauigkeit des Werkstiickes auswirken.
Die Flexibilitat der Spannzange wird durch die radial angebrachten Schlitze erreicht.

Der Spannweg muss genau abgestimmt werden um zu verhindern, dass beim Ausbleiben eines
Werkstiickes die Spannzange gequetscht wird.

Bei korrekter Anwendung treten keine Ermidungsbriiche auf.

Besonderheiten

Das Spanngewinde hat oft sdgenférmige Zahne. Dies gestattet eine maximale Festigkeit fur die achsial
auftretenden Zugkréafte. Die steile Flanke minimiert die Reibung und schliesst ein Verkanten der
Spannzange durch den Spannschlissel aus.

Die zu erwartenden Ubertragbaren Kréafte hdngen ab von der achsialen Spannkraft und der auftretenden
Reibung (Schmiermittel, Verschmutzung, Material). Werte dazu lassen sich nédherungsweise mit der
Tabelle 8.3 ermitteln. Die erforderlichen Angaben zur Fertigung von Spannzangenaufnahmen sind im
Katalog Seite 21.1 ersichtlich.
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Adaptation and function of pull-type collets (W, B, L) A: Collet
D E F G H I J B: Seat
|
_"f C: Drawbar
i

i D: Clamping thread

E: Position pin

F: Guiding diameter

G: Keyway

H: Slot

I: Clamping taper

J: Bore

Clamping principle for a pull-type collet

By turning the drawbar and through the thread, the collet fits into the spindle seat. The positioning pin in
the keyway prevents the collet from turning in its seat and therefore prevents unclamping. To maintain
the nominal bore diameter of the collet, simply screw the collet until both clamping tapers meet. The
axial clamping movement is 1 to 1,5 mm, including 0,5 to 0,75 mm opening movement and 0,5 to 0,75
mm reserve clamping movement.

Clamping and unclamping of workpieces

Whether clamping manually, pneumatically or hydraulically the collet, with the help of the clamping
tapers, will grip the workpiece. The very accurate guiding diameter prevents the collet from going
sideways in its seat. This guiding greatly reduces the angular error and radial runout of the workpiece.
The radial slots ensure the collet flexibility. Correctly setting the clamping length prevents the collet from
being crushed in case of a closure without a workpiece present. If the collet is crushed, slots against
slots, it distorts and may eventually break. The correct use and application of the collet results in a
longer life.

Notes

The clamping threads are often "sawtooth" type, for improved gripping force. Its straight shape reduces
friction and prevents the draw bar from affecting the collet radial runout.

The forces generated by the collet depend on the axial clamping force. Lubricants, dirt and the type of
material clamped also influence the clamping of the collet. For clamping forces, refer to table 8.5. For
information regarding machining of collet seats see page 21.1 in the catalogue.
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6.1

Battement radial des pinces de serrage (concentrici  té)
Radialschlag der Spannzangen (Rundlaufgenauigkeit)
Radial runout of collets (concentricty or runout)

Pour le contréle du battement
radial, nous distinguons deux
degrés de précison, a savoir :

1 L'exécution standard, qui
est suffisante dans la
plupart des cas.

2 L'exécution  ultraprécision
(UP), qui est nécessaire
dans certains cas spéciaux.
Bien entendu cette précision
entraine un supplément de
prix.

Vous pouvez vous référer a
notre tabelle concernant le
battement radial pour connaitre
les tolérances de nos pinces.

Remarques concernant le
contrdle gue nous effectuons :

1 Nos pinces sont controlées
a l'aide d'appareils
électroniques.

2 Le battement radial de nos
poupées de controle est de

maximum 0,001. Des
tolérances sévéres con-
cernant le diamétre du

corps et l'angle des pinces
sont en vigueur.

3 L'axe de controle a des
défauts de forme inférieurs
a 0,001 mm, son diametre
correspond au diamétre
nominal de la pince a

contrdler.

4 Nos pinces d'exécution
standard sont contrblées
selon un plan

d'échantillonnage avec un
AQL 1.0 et un niveau de
préléevement de 2.
Explications et utilisation
selon la brochure de I'ASPQ
212, d'aprés Mil STD 105 D
ou DIN 40 080 ou NF X 06-
021 et 022.

5 Nos pinces "UP"
contr6lées a 100 %.

6 Le processus de fabrication
est suivi avec grande
attention.

sont

Wir haben zwei Genauig-

keitskategorien und zwar :

1 Die Standard-Rundlauf-
genauigkeit, welche in den
meisten Fallen genlgt.

2 Die Hdéchstgenauigkeit (UP),
welche nur in gewissen
Spezialféllen erforderlich ist.
"UP"-Qualitat ist mit einem
Preiszuschlag belegt.

Wir verweisen diesbezliglich auf
die Tabelle bezuglich der

Rundlaufgenauigkeit, welche
Uber unsere Toleranzen
Auskunft gibt.

Bemerkungen in Bezug auf die
bei uns ausgefiihrte Kontrolle

1 Unsere Spannzangen werden
mittels elektronischen
Prufgeraten kontrolliert.

2 Der Radialschlag unserer
Prufspindelstocke betragt
max 0,001. Diesbeziglich
bestehen bei uns strenge
Vorschriften in Bezug auf den
Schaftdurchmesser und den

Konuswinkel der
Spannzangen.
3 Der Kontrollehre weist

Massfehler unter 0,001 mm
auf. Sein Durchmesser
entspricht dem Durchmesser
der Spannbohrung der
kontrollierten Spannzange.

4 Wir fuhren Stichkontrollen
aus aufgrund eines AQL 1.0
resp. unter Berlcksichtigung
einer Rate von 2.0.
Erklarungen und Anwendung
entsprechend den
Broschiren ASPQ 212, Mil
STD 105 D, DIN 40 080, NF
X 06-021 und 022.

5 Die Spannzangen in Aus-
fuhrung "UP" werden 100 %
kontrolliert.

6 Der Fabrikationsprozess wird
laufend streng Gberwacht.

For control of radial runout, we
have two categories of accuracy,
namely :

1 Standard application, suitable
in most cases.

2 High precision application
(UP), needed in certain
special cases only. Such
accuracy necessitates a
higher price.

You may refer to our axial runout
table for information on the
accuracy of our collets.

Notes concerning our inspection
systems

1 Schaublin collets are
inspected with electronic
equipment.

2 The radial runout of our
master mandrels is within
0.001 mm max. We apply
high precision tolerances to
shank diameter and collet
angle.

3 The inspection gauge must
be true to form under 0.001
mm. Its diameter must
correspond to the nominal
diameter of the collet to be
inspected.

4 Schaublin standard collets
are inspected according to a
sampling method, grade AQL
1.0, with sampling level grade
2. Explanations and usage
information is available per
brochure ASPQ 212,
according to Mil STD 105 D,
or DIN 40 080, or NF X 06-
021 and 022 standards.

5 Our "UP"  manufactured
collets are 100 % inspected.

Our manufacturing processes
are constantly monitored.
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SCHAUBLIN 6.2

Tolérances de battement radial des pinces de serrag e avec alésage rond
Rundlauftoleranzen von Spannzangen mit runder Bohru ng
Radial runout tolerances (concentricity) for collet s with round bores

j Diamétre passant outre
[a]
- I\
—— . — ——— ———— e — Durchgangsbohrung
I
L Through bore
Pince avec épaulement ou cran

3 o (Longueur de portée <1 x D)

Spannzange mit Stufenbohrung
(Spannlange < 1 x D)

Collet with stepped bore
(Bore length <1 x D)

Remarques

Ces valeurs se rapportent a la pince et ne prennent pas en compte les caractéristiques de l'application.
Les pinces "A" ne sont pas concernées par cette tabelle.
Les battements indiqués sont valables pour le serrage sur toute la longueur de l'alésage

Bemerkungen

Diese Werte beziehen sich auf die Spannzange und berticksichtigen die Eigenschaften der Anwendung
nicht.

Fur Vorschubzangen Typ "A" ist diese Tabelle unguiltig.

Die angegebenen Werte gelten fiir die Spannung auf der gesamten Bohrungslange

Remarks

These values are for the collets only and do not take into consideration the characteristics of the application.
This table does not apply to A-type collets (feedfingers).
The indicated values are valid for clamping on the entire bore length.

e L
Bofing SCHAUBLIN SCHAUBLIN
Bore Standard upP
au-dessus jusqu'a Ultraprécision
Uber bis Hoéchstprazision
over up to Highest precision
0.5 1 0.010 -
0.5 1 3 0.010 0.005
1 1.6 6 0.010 0.005
1.6 3 10 0.015 0.008
3 6 16 0.015 0.008
6 10 25 0.015 0.008
10 18 40 0.020 0.010
18 24 50 0.020 0.010
24 30 60 0.020 0.010
30 - 60 0.030 0.015
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SCHAUBLIN 6.3

Tolérances de battement radial des pinces de serrag e avec alésage profilé
Rundlauftoleranzen von Spannzangen mit Profil-Bohru ng
Radial runout tolerances (concentricity) for collet s with profiled bores

j Diamétre passant outre
[a]
- I\
—— . — ——— ———— e — Durchgangsbohrung
I
L Through bore
Pince avec épaulement ou cran

3 o (Longueur de portée <1 x D)

Spannzange mit Stufenbohrung
(Spannlange < 1 x D)

Collet with stepped bore
(Bore length <1 x D)

Remarques

Ces valeurs se rapportent a la pince et ne prennent pas en compte les caractéristiques de l'application.
Les pinces "A" ne sont pas concernées par cette tabelle.
Les battements indiqués sont valables pour le serrage sur toute la longueur de l'alésage

Bemerkungen

Diese Werte beziehen sich auf die Spannzange und berticksichtigen die Eigenschaften der Anwendung
nicht.

Fur Vorschubzangen Typ "A" ist diese Tabelle unguiltig.

Die angegebenen Werte gelten fiir die Spannung auf der gesamten Bohrungslange

Remarks

These values are for the collets only and do not take into consideration the characteristics of the application.
This table does not apply to A-type collets (feedfingers).
The indicated values are valid for clamping on the entire bore length.

: 1
e SCHAUBLIN SCHAUBLIN
Bore Standard uUP

au-dessus jusqu'a Ultraprécision
tber bis Hochstpréazision
over up to Highest precision
Profil standard Profil standard
Standard Profil Standard Profil
Standard profile Standard profile
1.6 3 10 0.050 0.030
3 6 16 0.060 0.040
6 10 25 0.060 0.040
10 18 40 0.060 0.040
18 24 50 0.060 0.040
24 30 60 0.060 0.040
30 - 60 0.060 0.040
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Tolérances de battement radial des tasseaux expansi  bles monobloc
Rundlauftoleranzen von Monobloc-Spreizdorne
Radial runout tolerances (concentricity) for expand ing arbors

[H
| N
[ f
r__ I —
g

Remarques

Pour obtenir la précision désirée, surtout lors de I'utilisation des produits "UP", nous conseillons de ne pas
serrer des pieces avec tolérance de l'alésage supérieure a ISO H8.

Bemerkungen

Um die angegebenen Rundlauftoleranzen einzuhalten, empfehlen wir die Bohrungstoleranz von ISO H8
am Werkstiick nicht zu tUberschreiten.

Remarks

To obtain required accuracy, particularly for "UP" products, do not clamp parts with a bore tolerance above
ISO H8.

0 L
Gorung SCHAUBLIN SCHAUBLIN
Bore Standard upP
au-dessus jusqu'a Ultraprécision
Uber bis Hoéchstprazision
over up to Highest precision
6 0.015 0.008
6 10 0.020 0.010
10 18 0.020 0.010
18 30 0.025 0.012
30 50 0.030 0.015
50 - 0.030 0.015
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7.1

Exécution du fendage - Ausfiihrung der Schlitze - SI

ot types

D S

|
| |
fﬁ ?B Valable pour pinces :

‘ T 1) Giuiltig fur Spannzangen :
%& E& Available for collets :
\ \

1) 1)

Exécution des fentes
Les pinces SCHAUBLIN sont normalement fendues selon les figures ci-dessus.

Les profils spéciaux exigent un fendage adapté.

76-00359 F66

En cas d'exigences spéciales quant au nombre ou a la position des fentes, il est nécessaire de nous

fournir des indications précises.

Les jeux de pinces de serrage et d'avance avec alésage excentrique ou profilé peuvent étre, sur

demande, positionnés pour assurer 'alignement des axes.

Ausfuhrung der Schlitze

Die Spannzangen von SCHAUBLIN werden in der Regel geméass obigen Skizzen geschlitzt.

Bei Spezialwiinschen bezuglich die Anzahl Schlitze oder deren Ausfuhrung sind klare Angaben mittels

Skizze erbeten.

Die Satze von Spann- und Vorschubzangen mit exzentrischen oder Profilbohrungen kénnen auf
Wunsch untereinander positioniert werden, um Schwierigkeiten im praktischen Einsatz auszuschalten.

Slots execution
SCHAUBLIN collets are normally slotted as shown above.
Special profiled bores require special slotting.

In case of special number or position of slots we require precise design details.

On request, sets of collets and feedfingers with eccentric or profiled bores can be made with profiles to

assure meeting your requirement.
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Exécution de l'alésage - Ausfiihrung der Borhung - B ore execution

a)

b)

a)

b)

a)

b)

v z 77 ya = vl
i i s o i
a) Lisse - Glatt - Smooth b) Rainuré - Gerillt - Grooved

Lisse

A I'exception des exécutions pour tours de production, les pinces des types W, B, P, L, A, E, D ont
généralement l'alésage lisse, qualité ISO N6 tolérance H7.

Rainuré
Rainures circulaires.

Les pinces du type "F", utilisées sur les tours de production, sont rainurées en rond aux diametres
d'alésage supérieurs a 8.99 mm.

Les alésages profilés sont rainurés a partir de 14 mm.

Les alésages rainurés sont exécutés selon nos normes internes.

Glatt

Die Ausfihrungsart der Spannbohrung héngt von der Verwendung der Spannzange ab. Die
gezogenen Spannzangen (Typen B, L, P, W) sowie die Spannzangen Typ A, E und D haben in der
Regel eine glatte Bohrung, Qualitat ISO N6 Toleranz H7.

Gerillt
Rund oder quergerillt.

Die Druckspannzangen (d.h. vor allem Typ "F") welche praktisch nur auf Produktionsmaschinen
eingesetzt werden, haben tber 8.99 mm Durchmesser eine gerillte Bohrung.

Die Profilbohrungen sind ab 14 mm gerillt.

Die gerillten Bohrungen werden nach unseren internen Normen ausgefuhrt.

Smooth

Excluding the use of tool room lathes collet types W, B, P, L, A, E, D are generally made with
smooth bore, quality ISO N6 tolerance H7.

Grooved
Cylindrical grooves.

F type collets, used on lathes, are available with grooved (cylindrical) bores from 8.99 mm diameter
and larger.

Profiled bores are grooved from dimension 14 mm and larger.

The grooved bores are manufactured according to our internal specifications.
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Profils standards - Standard Profil-Bohrungen - Sta  ndard profiled bore

Dans le cas des profils standards, "six pans (S)" ou "carrés (C)", on peut déterminer les dimensions
maximales de l'alésage dans une pince en calculant le diamétre correspondant a la mesure sur pointe
de l'alésage profilé.

Fur die Standard-Profile "Sechskant (S)" und "Vierkant (C)" lassen sich die maximalen
Bohrungsabmessungen (Lange und Durchmesser) durch berechnen des Eckmasses ermitteln. Sie
entsprechen der jeweiligen Spannzange mit Rundbohrung.

In the case of standard profiled bores, "hexagon (S)" or "square (C)", the largest bore available can be
determined by calculating its value based on a round bore collet that correspeonds to the diameter of
the required profile.

Carré
Vierkant
Square

D=Cx1,414

i
Six pans
Sechskant
a) — Hex Bore
D=Sx1,155
©
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SCHAUBLIN Forces de serrage pour pinces 51

L'usinage avec un burin provoque des forces de coupe (Fx, Fy et Fz). La force Fz génére un couple Mx
qui tente a faire tourner la piéce dans la pince.

Le cone (a) de pince transforme la force de traction (Ft) dans une force radiale (Fn). Celle-ci génére un
frottement entre la pince et la piéce a serrer, ce qui permet la transmission des forces d'usinage.

F
F=—-Z"'— F D
N (tana+y,) _z 2
2
2
2M
My | Py

Ft = Fn (tana+p1)

Ft :i 2MX
My Py
s=1.2=+1.5

facteur sécurité

M, =0.05+0.3
pour piéces en acier : 7”2 F,
M, =0.05+0.3 pour alésage lisse

0.2+0.4 pour alésage rainuré

0.3+0.6 pour alésage strié

Amplification de la force de serrage axiale en
fonction du cone
10 \ T T T T T T T

- N - |
A . b =02
TN M =01 —
c 6 N N “1 =0.05
g 5 N N N S
s ~_ \\ L T[T
£ 44 ™S F=F (tana+

2 1 \\‘:\ \\\\\\§

1 T T T T T

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
angle du céne [°]
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Forces de serrage pour pinces
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8.2

Si la surface de serrage est trés courte (L1 < D1), la force Fy a tendance a extraire la piéce a serrer.
Pour en tenir compte, nous devons multiplier la force de serrage axiale Ft avec le facteur 3.

Ll 2

v F,

1 Ho

v F,
Bs |[2M 2 , u, =0.050.3
— X
Ft _p_ D +FX (tana+|.|1) pour des piéces en acier :

2 1 M, =0.05+0.3 pour alésage lisse
0.2+0.4 pour alésage rainuré
0.3+0.6 pour alésage strié

s=1.2+15
Influence de F y en fonction du
porte-a-faux
12 /
10 + /
/
8 //
B 6 /

4

2 T //

O T T T

0.5 15 2 2.5 3 3.5 4
Lo/D,
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Spannkrafte fur Spannzangen
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8.3

Die Bearbeitung mit einem Drehmeissel verursacht die Kréafte (Fx, Fy und Fz). Die Kraft Fz erzeugt ein
Drehmoment Mx welches sich auf das Spannteil Gbertragt und dieses zu drehen versucht.

Der Spannkonus (a) leitet die Zugkraft (Ft) um in eine Radialkraft (Fn). Diese wiederum erzeugt die zur

Ubertragung der Bearbeitungskréafte nétige Reibung.

g

F =——
n (tana+p1)

s [[2M V¥
F =— __ X +F
X

n
My VL Py

Ft = Fn (tana +p1)

1

S 2Mx ’ 2
e = +FX (tana+p1)

s=1.2+1.5]
Sicherheitsfaktor

M =0.05+0.3
fir Spannteile aus Stahl :
My =0.05+ 0.3 bei glatter Bohrung

0.2+ 0.4 bei gerillter Bohrung
0.3+ 0.6 bei geriffelter Bohrung

Verstarkung der axialen Spannkraft in Funktion des

Spannkegels

10 \\ [

9 \\ m=0.3 —
S T LNC N —m=01 |
5 6 N —m=0.05 |
§ &5 N I O
E o ~. | [T [T ]
b 4 7 Fo=F (tanq+p1)
> 3

2 e

1 T T T T T T T T T T } tﬁ

1 3 5 7 9 11 13 15 17

19

21 23 25 27 29

Neigungswinkel des Spannkegels [°]
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8.4

Ist die Spannflache sehr kurz (L1 < D1), neigt die Kraft Fy dazu, das Spannteil abzukippen und dadurch
auszuspannen. Um dies zu berilicksichtigen, muss die axiale Spannkraft Ft mit dem Faktor B multipliziert

werden.

L L

1 2

v F,

Ho

Yo F_
2m_ ) =0.05%0.3
=Bs | x| 1k 2ana+p,) T .
t M, D1 X 1 fir Spannteile aus Stahl :
My =0.05+ 0.3 bei glatter Bohrung
0.2 +0.4 bei gerillter Bohrung
s=1.2 +1_5| 0.3 + 0.6 bei geriffelter Bohrung
Einfluss von F  in Funktion der
Auskragungslange L
12 7
10
/
a /
B 6 /
4
d
2 e
L+
0
05 1 15 2 25 3 35 4
Lo/D;
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8.5

Machining generates forces (Fx, Fy and Fz). The force Fz generates the torque Mx, this torque may
cause the work piece to rotate in the collet.

The taper (a) transforms the axial force (Ft) into a radial force (Fn). The radial force generates the
friction which allows the transmission of the machining forces.

g

F =——
n (tana+p1)

S

H>

F
n

om_ 2
X | +Fg 2
D X

1

Ft = Fn (tana +p1)

X
D

1

2
2
J +FX (tana+p1)

s=1.2+1.5|
safety factor

_F, D,
2
a, H,
‘ v F,
H Ha
M

K =0.050.3

for work pieces in steel :

My =0.05+0.3 with smooth bore

0.2+-0.4 with grooved bore
0.3+0.6 with serrated bore

Amplification of the axial clamping force in
relation to the taper

[ERY
o

—m=0.3

m=20.2

=—m=0.1
— m= 0.05

AV

(tan

—
[ —

—
[—

Amplification F /F; []

[——

P NWPr OO N OO

9

11 13 15 17 19 21
Angle of the taper [°]

23 25 27 29

Copyright © 2019 SCHAUBLIN S.A., All Rights Reserved

www.schaublin.ch

476-4800 Edition 07/2019




SCHAUBLIN

Clamping forces for collets

Page - Seite

8.6

The force Fy tends to tip the work piece out of the collet bore, when the clamping length is short (L1 <
D1). To prevent this you must increase the axial force Ft by the factor 3.

L

v F,

Ho

Yo F_
oM 2 M, =0.05+0.3
_Bs X | +F 2(tana+p,) 1 == = _
t M, 1 X 1 for work pieces in steel :
My =0.05+0.3 with smooth bore
0.2+0.4 with grooved bore
s=12- 1_5| 0.3+0.6 with serrated bore
Influence of F  in relation with
the distance to the colletL
12 7
/
10
/
8 /
B 6
4
//
2 /
|~
0
0.5 1 15 2 25 3 35 4
L,/D,
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Serrage matiére
Werkstuickspannung
Work Holding
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SCHAUBLIN A -

Pinces d'avance - Vorschubzangen - Feedfingers

“a

Les pinces d'avance servent a avancer les barres a usiner. Selon le montage des pinces d'avance, nous
distinguons les pinces d'avance ou de ravitaillement.

Les pinces d'avance intérieures pénétrent dans la pince de serrage. La capacité de la pince d'avance sera
donc plus petite que celle de la pince de serrage. C'est pourquoi, lorsque la capacité de la pince d'avance
intérieure est trop faible, on utilisera des pinces d'avance extérieures nécessitant un dispositif spécial sur
la machine. La capacité de ces pinces correspond alors a la capacité de la pince de serrage.

Les pinces du type A sont fermées a I'état de repos (ne pas contrbler l'alésage en cet état). L'ouverture de
la pince est provoquée par l'introduction de la barre dont I'extrémité sera chanfreinée pour faciliter
I'introduction. Pour introduire la matiére dans les pinces d'avance extérieures, il est nécessaire d'ouvrir
ces dernieres au moyen d'une clé spéciale.

Les alésages des pinces d'avance sont normalement lisses. Sur demande et pour les tours multibroches,
les alésages peuvent étre obtenus rainurés ou striés.

Vorschubzangen dienen zum Vorschiben des Stangenmaterials. Je nach Einbauart des Spannzange
unterscheidet man zwischen Innen- und Aussenvorschubzangen.

Die Innenvorschubzangen verschieben sich beim Vorschub in die hintere Bohrung der Spannzangen. Die
maximale Spannkapazitat entspricht daher in diesem Falle dem Durchgang der Vorschubzange. Um den
maximalen Durchlass der Maschine auszuniitzen, werden sogenannte Aussenvorschubzangen benitzt,
welche - dank einer maschinenseitigen Vorrichtung - ausserhalb der Spannzange bleiben und daher
grossere Kapazitaten aufweisen als die Innenvorschubzangen.

Je nach dem gewinschten Spanndurchmesser wird man eine Innen- oder Aussenvorschubzange
verwenden.

Die Vorschubzangen Typ A sind im Ruhestand geschlossen (Durchmesser der Spannbohrung einer
Vorschubzange also nicht im Ruhestand kontrollieren!). Sie 6ffnen sich beim Einfihren vom
Stangenmaterial in die Bohrung. Angespitzte Stangen verhindern ein vorzeitiges Ermiden der
Vorschubzangen. Aussenvorschubzangen missen zum Einfihren des Materials mit einem
Spezialschlissel gedffnet werden.

Die Bohrungen der Vorschubzangen sind normalweise glatt. Auf Wunsch kénnen jedoch die Bohrungen
gerillt oder geriffelt ausgefiihrt werden.

Feedfingers are used to advance the material. We differentiate between inside and outside feedfingers.

The inside feedfingers enter the back bore of the collet and their maximum capacity is therefore less than
the maximum capacity of the collet. Outside feedfingers, which remain outside of the collet enable one to
make full use of machine capacity up to the maximum diameter bore of the collet.

"A" type collets are normally closed-in. The diameter of a feedfinger cannot be checked in the closed
position.They open up to the bar diameter, when the bar is inserted. It is advisable to have chamfered bar

ends to make insertion easier. To insert a bar into an external feedfinger, a special spanner is required.

Feedfingers normally have a smooth bore. On request, they can be manufactured with grooved bores.
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SCHAUBLIN A 12

Pinces d'avance - Vorschubzangen - Feedfingers

Diagramme des forces axiales de glissement pour les pinces d'avance
Diagramm der achsialen Gleitkréafte fur Vorschubzang  en

Sliding axial force diagram for feedfingers

N 900 P

800

700 ///

/'

600
£ 500 v —
£ /S =
g / //
X 400 -
S // //
(o]
LL

300 / ~

A ~
-
rd /
200 -
//
100 ~
0 5 10 15 20 25 30 35 40 mm

Dia. de l'alésage / Spanndrm. / Bore dia.

La force axiale de glissement dépend du diameétre de la barre a serrer
Die achsiale Gleitkraft hangt ab vom Durchmesser des Stangenmaterials

The sliding axial forces depend on the diameter of the bar to be clamped
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13

Pinces d'avance - Vorschubzangen - Feedfingers

. i A
< O —- QO o
y 2 Y
]
Type Art. A B C G D min.-max. O |:| O
Al17.9 71-335 179 175 70 M16x0.75 1.5-14 2-12
71-213 179 175 70 M16x0.75
13)
A22.8 71-1922 | 22.8 205 98 M20x0.75 2.5-17 3-14
71-2011 | 22.8 20.5 98 M20x0.75
13)
A25 71-2018 25 25 90 M24x1 3-20 3-17
A27.7 71-2000 | 27.7 25.3 116 M25x1 2-21 2-149 2-18.2
A35 71-2019 35 33 118 M33x1.5 3-26 3-23

26)

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.
Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) gemass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

13) Pince d'avance maitresse

Vorschubzangen-Kérper
Master feedfinger

26)  Sur demande
Auf Anfrage
On request
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SCHAUBLIN F 15

Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co  llets

Le serrage intervient soit en poussant la pince a l'intérieur de son logement avec I'écrou, soit en poussant
une douille autour de la pince sur le cone, contre I'écrou de blocage.

Normalement, les alésages ronds sont lisses jusqu'au diamétre 8,99 mm et a partir de 9 ils sont rainurés.
Les alésages profilés sont lisses avec certaines exceptions ou le profil est rainuré a partir de 14 mm.
D'autres exécutions (alésage strié, etc..) et de plus amples informations sur demande.

Remarque

A l'état de repos, les pinces poussées sont passablement ouvertes. Il serait donc faux de mesurer leur
alésage a ce moment la.

Die Spannung erfolgt durch eine Druckhilse, welche die Spannzange gegen die vordere Anschlagmutter
drickt. Dadurch wird die genaue axiale Positionierung des Werkstiickes erreicht, auch bei Durchmesser-
Unterschieden.

Normalerweise sind die runden Bohrungen glatt bis g 8,99 mm und ab g 9 gerillt. Profilbohrungen sind
glatt, ausser einige Ausnahmen welche ab 14 mm gerillt sind. Andere Ausfiihrungen (geriffelte Bohrung,
etc..) und weitere Informationen auf Anfrage.

Anmerkung

Im Ruhezustand sind Druckspannzangen ziemlich stark geéffnet. Die Spannbohrung kann daher nicht in
diesem Zustand gemessen werden.

Clamping is achieved either by pushing the collet into its seat by means of a nut, or by pushing a sleeve
around the collet taper towards the lock nut.

Normally, the round bores are smooth up to 8,99 mm diameter, and from 9 mm and larger bores are
grooved. The profiled bores are smooth, with some exceptions where the bore is grooved from 14 mm. For
other variants (serrated, etc...) and more information, please contact us.

Remark

In released position, Dead Length Collets open above the nominal diameter.
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16.1
Dimensions d'adaptation pour pinces
Abmessungen fur Spannzangenaufnahme
Dimensions for collet seating
Broche et écrou - Spindel und Mutter - Spindle and nut
‘ L1 _ B <
V0
V/ /// / ////// y I — ~
i A ] = 4
a L IS R B |- 83 8 41 3
@ SR o o
y 4
I - i
A
Broche Ecrou
Spindel Mutter
Spindle Nut
De préférence: cémenté 0,4-0,6 mm, trempé 58-62 HRC
Vorzugsweise: Einsatzgehartet 0,4-0,6 mm, Gehartet 58-62 HRC
Preferably : case hardened 0,4-0,6 mm, heat treat5 8-62 HRC
Type D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 a B
F4.5 +0.005 0 0 -3
26.76 45" 6.3 005 - 4.8 - 16 - 15° o -
F6 -3
26.500 670 950 . 65 6.5 - 27 18 15° o -
F7 +0.005 0 -10'
26.66 7 105 505 7.5 7.5 11 23 17 15° 3, 6°
F7 +0.005 0 o -10'
26.206 7 103 505 75 7.5 - 23 16 15° 3, -
F8 +0.005 0 o -10'
6.577 8, 118 505 82 8.6 - 38 26 16° ., -
F8 +0.005 0 o -3
26.1844 8, 108 5,5 85 8.5 - 16.5 115  15° -
F10 o
o6 10°0% 1837, 105 107 - 41 31 20° 0 -
F10 o
61178 10°0° 158 0, 105 107 165 42 31 20° 0 12°
F12 o
ee 127000, 178 0, 122 128 185 40 30 15° 0 5e
F12 o
6678 127000, 178 0 125 128 - 56 41 16° 0 -
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16.2
Dimensions d'adaptation pour pinces
Abmessungen fur Spannzangenaufnahme
Dimensions for collet seating
Broche et écrou - Spindel und Mutter - Spindle and nut
‘ L1 _ B <
V0
V/ /// / ////// y I — ~
i A ] = 4
a L IS R B 41 8 8 8 41 3
@ SR o o
y
I - o
f
Broche Ecrou
Spindel Mutter
Spindle Nut
De préférence: cémenté 0,4-0,6 mm, trempé 58-62 HRC
Vorzugsweise: Einsatzgehartet 0,4-0,6 mm, Gehartet 58-62 HRC
Preferably : case hardened 0,4-0,6 mm, heat treat5 8-62 HRC
Type D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 a B
F13 o
. 137000, 187 0. 135 138 - 58 41 16° 0 -
F14 o
Te.08 14700 177 0 145 147 185 41 30 13 0 12°
F15 +0.01 0 . -10
6.358 15 0ooa 216 g5 155 16 - 42 31 20° -
F15 +0.01 0 . 10
6580 15 0ooa 208 g5 152 16 - 58 40 16° -
F16 +0.01 0 . 10
6104 16 000a 217 05 162 17 - 51 38  15° ., -
F16 +0.01 0 . -10
61076 16 000 207 05 165 17 - 58 41 16° -
F20 o
Te.57 20 000, 278 0. 215 22 - 61 43 16° 0 -
F20 +0.01 0 . -10
Z6.201 20 ,oo0a 253 g0 21 20.5 - 49 38  15° ., -
F22 o
et 22 000, 29%oos 23 225  30.2 49 38  15° 0 10°
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SCHAUBLIN F
16.3
Dimensions d'adaptation pour pinces
Abmessungen fur Spannzangenaufnahme
Dimensions for collet seating
Broche et écrou - Spindel und Mutter - Spindle and nut
‘ L1 N B
~ L2
L4 )
-10'
o .
V/ //// /Z ///ﬁ% i  — )
y o A _ A
a go
o S © | | | B 811 3
(] () &
v ¥ '
v _v
N ///// 77
A
L3
Broche Ecrou
Spindel Mutter
Spindle Nut
De préférence: cémenté 0,4-0,6 mm, trempé 58-62 HRC
Vorzugsweise: Einsatzgehartet 0,4-0,6 mm, Gehartet 58-62 HRC
Preferably : case hardened 0,4-0,6 mm, heat treat5 8-62 HRC
Type D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 L3 L4 a B
F25 +0.01 °
26.64 25 0004 34.2+005 26 28 - 66 50 8 04 16 -
27 o6.08 1001 3724005 28 31 385 66 50 8 04 15 7°
76-22 % +0.004 e 10 ’ )
F30 +0.01 °
26.63 30 ,0.004 41.2+005 31 35 - 69 52 8 04 16 -
F30 +0.01 °
26.101 30 ,0.004 37.6+005 31 33 - 58 44 8 04 15 -
F32 3p T0.015 444005 33 35 455 66 50 10 0.4 15° 10°
76-221 +0.005 0 : '
F35 35 *0.015 474005 36 39 485 71 55 10 0.4 15° 10°
76-94 +0.005 o ) )
F37 +0.015 °
26.740 37 0,008 46.2+005 38 41 - 80.5 545 10 04 16 -
F38 38,08 *00I5 48.4+005 39 39 495 103 83 12 04 15 6°
76-72 ¥~ +0.005 A0 ) )
F42 42 *0-015 54+005 43 435 555 85 68 12 04 15° 10°
76-99 +0.005 o ' ' )
F48 4g *0-015 50.34005 49 51 605 08 63 12 04 15° 10°
76-81 +0.005 2D ' )
F66 66 "O-01° 83+005 67 74 845 101 80 12 04 15° 10°
76-359 +0.005 0 : '
D'autres dimensions d'adaptation sont disponibles s ur demande

Andere Abmessungen fiir Spannzangenaufnahmen sind au

Other dimensions for collet seatings are available

on request

f Anfrage erhaltlich
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17.1

Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co

llets

Fig. 1 Fig. 2 /%
(03
I = = — ! |
i R /@’%
< &= ol u @ <O ' pol w) @
A . s
G
C _ C
Fig. 3 /¥ u
< | O I o] w| o
= = £
E
C
Obturateurs pour pinces, voir page 70
Dichtgummi fir Spannzangen auf Seite 70
Rubber seals for collets on page 70
Type Art. A B C E F G a D min-max Fig.
F4.5 76-76 45 6.75 1725 18 45 - 15° | 0.3-4.0 1
F6 76-599 6 10 30 3 6 - 15°  0.3-4.5 1
F7 76-66 7 107 26 29 7 - 15° | 0.3-5.0 1
76-206 7 105 26 3 7 - 15°  0.3-5.5 1
F8 76-577 8 12 42 45 8 - 16° 0.3-6.35 1
76-1844 8 11 19 2 8 - 15°  0.3-6.5 1
76-2024 8 12 475 10 8 M6x0.5 16° 0.3-4.5 3
10) 76-577
F10 76-86 10 155 475 55 10 - 20° 0.3-80 1.0-50 1.0-6.5 1
76-1178 10 16 46 4 10 - 20° | 0.3-7.0 1
76-2021 10 155 52 10 10 M8x0.5 20° 0.3-7.0 1.0-5.0 1.0-6.0 2
10) 76-86 lisse-glatt-smooth
F12 76-78 12 181 445 43 12 - 15° 0.3-10.0 1.0-7.0 1.0-85 1
lisse-glatt-smooth
76-578 12 18 64 6 12 - 16° 0.3-10.0 1

lisse-glatt-smooth

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.
Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) gemass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

10) Article de base - Basisartikel - Basic item
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SCHAUBLIN F 17.2
Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co  llets
e
Y S— I
N\
. < Al w m
Fig. 1 T
’ ' , Z by
=E<
Fng < [ Ol w| m
: 777777
| =
C
e
o = =
Fig. 3 i} o8 @
I_E
c
/‘Aa
Fig.a | ° | alt-| =
c
Type Art. A B C E F G a D min-max O Fig.
F13 76-357 13 19 64 6 13 - 16° | 0.3-10.0 1.0-7.0 1.0-8.0 1
76-93019 13 19 66 8 13 M11x0.75 16° 0.3-10.0 4
10) 76-357 lisse-glatt-smooth
76-2014 13 19 70 12 13 M11x0.75 16° | 0.3-8.0 1.0-5.7 1.0-7.0 3
10) 76-357 lisse-glatt-smooth
F14 76-98 14 18 46 4 14 - 13° 1 0.3-11.2 1.0-8.0 1.0-9.7 1
F15 76-358 15 22 47 5 15 - 20° 0.3-11.11 1.0-7.54 1.0-9.52 1
76-580 15 21 64 6 15 - 16° 0.3-12.7 1.0-9.0 1.0-11.0 1
76-2022 15 21 71 13 15 - 16° 0.3-11.11 1.0-7.8 1.0-9.6 2
10) 76-580 lisse-glatt-smooth
F16 76-104 16 22 55 5 16 - 15° 1 0.3-13.0 1.0-9.2 1.0-11.3 1
76-1076 16 21 64 6 16 - 16° 0.3-13.0 1.0-9.2 1.0-11.3 1

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.

Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) geméass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

10) Article de base - Basisartikel - Basic item
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17.3

Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co

llets

)
|

Fig. 1 /X o

A
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Fig. 2 /“
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Fig. 5 <|© | Ol uwl m
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E
Type Art. A B C E F G o D min-max O Fig.
F16 76-830 16 21 66 8 16 M14x0.75 16° 0.3-13.0 1.0-9.2 1.0-11.3 3
10) 76-1076 lisse-glatt-smooth
76-2015 16 21 71 13 16 M14x0.75 16° 0.3-12.0 1.0-85 1.0-10.4 3
10) 76-1076 lisse-glatt-smooth
76-2090 16 21 66 8 17 M14x0.75 16° @ 13.01-15.0 4
19) & 26) L =12 mm max.
F20 76-87 20 28 67 7 21 - 16° 0.5-17.0 1.0-11.5 1.0-14.0 1
76-201 20 26 54 5 19 - 15° 0.5-16.5 1.0-12.0 1.0-14.0 1
76-2016 20 26 62 13 19 Mi8x1  15° | 0.5-15.0 1.0-10.6 1.0-13.0 5
10) 76-201 lisse-glatt-smooth
76-2017 20 28 75 15 21 - 16° 0.5-16.0 1.0-11.3 1.0-13.9 2
10) 76-87 lisse-glatt-smooth
76-2027 20 28 80 20 21 - 16°  0.5-9.0 2
10) 76-87

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.
Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) gemass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

10) Article de base - Basisartikel - Basic item

19) Pince F16/830 a téte renforcée pour grands alésages a cran. Article et longueurs de cran : sur demande
Spannzange F16/830 mit verstéarktem Kopf fir grosse Stufenbohrungen. Artikel und Stufentiefe : auf Anfrage
Collet F16/830 with reinforced head for larger stepped bores. Article and step length on request

26) Sur demande - Auf Anfrage - On request
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17.4

Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co  llets

Fig. 1 /X o Fig. 2 /\X .
_ A /q;[ ]
A P = v —
T\ m [ wl o
< L DA L < GL | DI
: SSR 7 7777
e :
L el e
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Fig. 3 /K Fig.4 /K“
< Ol w| m << II>/I///W [m] | m
c — \‘j’ E
—>
C
Type Art. A B C E F G o D min-max O Fig.
F22 76-71 22 30 55 6 21 - 15° 1 0.5-17.0 1.0-12.0 1.0-145 1
F25 76-64 25 35 77 10 27 - 16° 0.5-21.0 1.0-15.0 1.0-18.0 1
76-2018 25 35 85 18 27 M22x1  16°  0.5-20.0 1.0-14.0 1.0-17.0 2
10) 76-64 lisse-glatt-smooth
F26 76-90 26 32 67 7 275 - 13° 1
26)
F27 76-22 27 38 727 8 30 - 15° | 0.5-23.0 1.0-16.0 1.0-200 1
76-2040 27 38 83 183 30 - 15° | 0.5-23.0 1.0-15.5 1.0-19.05 4
10) 76-22 lisse-glatt-smooth
F28 76-93 28 38 70 7 28 - 15° | 0.5-23.0 1.0-16.0 1.0-200 1
F30 76-63 30 42 80 10 34 - 16° | 0.5-26.0 1.0-18.0 1.0-22.22 1
76-101 30 38 65 6 32 - 15° | 0.5-26.0 1.0-18.0 1.0-225 1
76-2019 30 38 79 20 32 - 15° | 0.5-25.4 1.0-18.0 1.0-220 3
10) 76-101 lisse-glatt-smooth
F32 76-221 32 45 75 8 34 - 15° | 1.0-27.0 2.0-19.0 2.0-23.0 1

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.
Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) gemass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

10) Article de base - Basisartikel - Basic item
26) Sur demande - Auf Anfrage - On request
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SCHAUBLIN F

17.5
Pinces poussées - Druckspannzangen - Dead length co  llets
Fig. 1 /X a Fig. 2 o
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Type Art. A B C E F o D min-max O Fig.
F35 76-94 35 48 80 8 38 15° 1 1.0-30.0 2.0-21.0 2.0-26.0 1
76-2010 35 43 70 7 34 15° 14.0-30.0 2
22) & 29)
76-2013 35 43 20 27 34 15° 2.00-27.7 3
10) 76-2010
F37 76-740 37 a7 92 10 40 16° | 1.0-32.0 2.0-22.6 2.0-27.7 1
76-2020 37 47 107 25 40 16° | 1.0-32.0 2.0-22.6 2.0-27.7 4
10) 76-740 lisse-glatt-smooth
F38 76-72 38.08 49 1075 9 38 15° 1 1.0-32.0 2.0-22.0 2.0-27.0 1
76-2004 38.08 49 123 245 38 15° 1 1.0-32.0 2.0-22.6 2.0-27.7 4
10) 76-72 lisse-glatt-smooth
F42 76-99 42 55 94 9 42 15° 1 1.0-36.0 2.0-25.0 2.0-31.0 1
F48 76-81 48 60 94 9 50 15° | 1.0-42.0 2.0-30.0 2.0-36.0 1
76-2006 48 60 113 28 50 15° | 2.0-42.0 2.0-29.5 2.0-36.0 4
10) 76-81 lisse-glatt-smooth
76-2007 48 60 94 9 50 15° | 1.0-42.0 2.0-30.0 2.0-36.0 2
10) 76-81
76-2026 48 60 113 28 50 15° | 2.0-42.0 2.0-29.5 2.0-36.0 3
10) 76-81 lisse-glatt-smooth
F66 76-359 66 84 110 9 73 15° /3.97-60.0 3.97-42.0 3.97-52.0 1

Alésages standards (rond, carré, six-pans) selon liste de prix. Autres alésages sur demande.

Standardbohrungen (rund, vierkant, sechskant) gemass Preisliste. Andere Bohrungen auf Anfrage.
Standard bores (round, square, hexagonal) according to price list. Other bores on request.

10) Article de base - Basisartikel - Basic item
22) Pour alésages en dessous de 14 mm - Fir Bohrungen kleiner als 14 mm, voir - siehe 76-2013

For bores under 14 mm, see part number 76-2013

29) Article de remplacement pour 76-67- Ersatzartikel fir 76-67 - Replacement article for 76-67
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Pinces pour électro-érosion - Spannzangen fir Elekt

roerosion - Collets for EDM

\
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Fig. 2 < & | - L | o 4 fentes
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Obturateurs pour pinces, voir page 70
Dichtgummi fir Spannzangen auf Seite 70
Rubber seals for collets on page 70

Type Art. A B C E F H a D min-max O Fig.
F35 76-2011 35 43 90 27 34 12 15° 2.5 ébauche/roh/blank 1

10) 76-2010 20 1 ébauche/roh/blank

23) 20 25 ébauche/roh/blank

76-2012 35 43 80 17 34 - 15° 5 ébauche/roh/blank 2

10) 76-2010
F48 76-2029 48 60 113 28 50 25 15° 2.5 ébauche/roh/blank 1

10) 76-2026 35 2.5 ébauche/roh/blank

23)

10)  Article de base

23)

Basisartikel
Basic item

En cas de commande, veuillez préciser le diamétre du bec "H" désiré.
Bei Bestellung Schnabeldurchmesser "H" angeben.
When ordering, please specify the required "H" extended nose diameter.
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SCHAUBLIN W,B,L 20.1

Pinces tirées W - W Zugspannzangen - W Pull-type co llets

Le serrage intervient en tirant la pince dans son logement au moyen d'une clé de serrage.

Les pinces de type W se distinguent des autres pinces tirées par leur filet extérieur, dont le diamétre
nominal correspond pratiquement au diamétre du corps de la pince.

Elles sont principalement recommandées pour les tours outilleurs et les machines de haute précision.
L'ouverture de ces pinces est trés peu prononcée. Généralement, ces pinces ne serrent que le diameétre
nominal. Pour obtenir une bonne concentricité, il est recommandé de ne pas serrer plus bas que 0.1 mm

en-dessous du diameétre nominal.

Les alésages de ces pinces sont lisses.

Das Spannen erfolgt durch Ziehen der Spannzange in der Aufnahme (mit Spannschlussel).

Bei den Spannzangen Typ W ist der Aussendurchmesser des Aussengewindes praktisch gleich gross wie
derjenige des Schaftes (Fihrungsdurchmessers).

Besonders geeignet zur Verwendung auf Werkzeugmacher-Drehbénken und Prézisionsmaschinen.
Die Spannzangen Typ W sind im Ruhezustand nur sehr wenig gedffnet. Generell spannt die
Zugspannzange nur den Nenndurchmesser. Fir eine gute Rundlaufgenauigkeit sollte man diesen nicht

um mehr als 0.1 mm unterschreiten.

Diese Spannzangen haben normalerweise eine glatte Spannbohrung.

These collets are closed by being drawn back into the collet seating by means of a draw bar.

The W collets differ from the other pull-type collets because of their external thread, which has a nominal
diameter almost identical to the collet shank diameter.

They are principally recommended for toolroom lathes and high precision machines.
The collets only open a minimal amount. The pull-type collets generally only clamp the nominal diameter.
To obtain optimal concentricity, it is recommended not to clamp less than 0.1 mm below the nominal

diameter.

The bores of these collets are smooth.
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SCHAUBLIN W,B,L 20.2

Pinces tirées B - B Zugspannzangen - B Pull-type co  llets

/’///f////////// S —

\

Le serrage intervient en tirant la pince dans son logement au moyen d'une clé de serrage.

Ces pinces se distinguent des autres pinces tirées par leur filet extérieur, dont le diameétre est plus petit
gue le diametre du corps de la pince. Elles sont recommandées principalement pour les tours outilleurs et
les machines de haute précision.

Elles sont également utilisées comme pinces de serrage sur certains tours de production. Dans ce cas,
leur construction est un peu différente. En exécution pour tours outilleurs, l'ouverture est trés peu
prononcée. Pour obtenir une bonne concentricité, il est recommandé d'employer une pince au diameétre
nominal de la piéce a serrer.

Les alésages de ces pinces sont généralement lisses. Cependant, pour l'utilisation sur les tours de
production, ils peuvent étre obtenus rainurés en rond a partir du diamétre 9 ou striés (rainuré en rond et en
long) au-dessus du diamétre 14 mm .

Das Spannen erfolgt von hinten mit einem Spannzangenschliissel. Bei den Spannzangen Typ "B" ist der
Aussendurchmesser des Gewindes kleiner als der Durchmesser des Schaftes (Fuhrungsdurchmesser).
Dieser Typ wird besonders fir Werkzeugmacher Drehbédnke und Prazisionsmaschinen empfohlen, kann
aber auch als Material-Spannzange auf Produktionsmaschinen verwendet werden.

Bei Verwendung auf Werkzeugmacher Drehbanken ist die Offnung der Spannzange gering. Um eine gute
Rundlaufgenauigkeit zu erreichen ist es ratsam, eine Spannzange mit dem Nenn-Durchmesser des zu
bearbeitenden Stiickes zu verwenden.

Die Spannbohrungen der Spannzangen Typ "B" sind im allgemeinen glatt. Bei Verwendung auf
Produktionsmaschinen kdnnen Bohrungen auch gerillt (mit Querrillen ab 9 mm) oder geriffelt (mit Quer-
und Langsrillen ab 14 mm) angeboten werden.

These collets are closed by being drawn back into the collet seating by means of a draw bar.

These collets differ from the other pull-type collets because of their external thread, where the diameter is
slightly smaller than the collet shank diameter. The collets are principally used on tool room or precision
lathes.

These collets can be also used as clamping tools for certain types of equipment. When used in this
manner the design is slightly modified. When used on tool room lathes the collets open only a minimal
amount. In order to obtain maximum concentricity it is advisable to use a collet fitting the nominal diameter
of the part to be held.

The bores of these collets are generally smooth. Depending on the type of lathe; collets are available with
grooved bores beginning at 9 mm diameter and serrated (cylindrical and longitudinal grooves) from 14 mm
diameter.
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Pinces tirées L - L Zugspannzangen - L Pull-type co llets

Le serrage intervient en tirant la pince dans son logement au moyen d'une clé de serrage.

Leurs caractéristiques extérieures sont celles des pinces des types B ou W, a I'exception du corps qui est
relativement long par rapport au diamétre (type L = long).

L'ouverture de ces pinces est trés peu prononcée et ces pinces s'utilisent souvent sur des tours outilleurs
et autres machines de précision. Pour obtenir une bonne concentricité, il est recommandé d'employer une

pince au diamétre nominal de la piéce a serrer.

Les alésages de ces pinces sont généralement lisses.

Das Spannen erfolgt durch Ziehen der Spannzange in der Aufnahme (mit Spannzangenschlissel).

Die Eigenschaften dieser Spannzangen sind die gleichen wie diejenigen der anderen Zugspannzangen
Typ B oder W. Der einzige Unterschied liegt darin, dass der Schaft langer ist als bei den genannten Typen
B und W (Typ L = lange Ausfuhrung).

Diese Spannzangen sind im Ruhezustand auch sehr wenig geéffnet und finden oft Verwendung auf
Werkzeugmacher-Drehbanken und auf anderen Prazisions-Werkzeugmaschinen. Um eine gute
Rundlaufgenauigkeit zu erreichen ist es ratsam, eine Spannzange mit dem Nenndurchmesser des zu
bearbeitenden Stiickes zu verwenden.

Bei diesen Spannzangen ist die Bohrung in der Regel glatt.

Collets are closed by a drawbar.

Their configuration is the same as collet types B and W, except the shank is longer (L = long type).

The collets only open a minimal amount and are often used on toolmaker lathes and other precision
machines. To obtain optimal concentricity, it is recommended to use a collet that is the nominal diameter

of the part to be clamped.

The bores of these collets are smooth.
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W,B, L
SCHAUBLIN ,B, 21 1
Dimensions d'adaptation pour pinces W
Abmessungen fir Spannzangenaufnahme W
Dimensions for W collet seating
Broche - Spindel - Spindle
L2
P L3 N o g
oug; ‘ E% i /y
. 5| iz ‘
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S of [ il = A =
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1) Ermdéglicht den Einbau von Glockenzange, Ringfutter und Spreizdorne
1) Permet I'emploi des pinces entonnoirs, pinces échelles et tasseaux expansibles
1) Permits use of external step collets, internal step collets, and expanding arbors
De préférence: cémenté 0,4-0,6 mm, trempé 58-62 HRC
Vorzugsweise: Einsatzgehartet 0,4-0,6 mm, Gehartet 58-62 HRC
Preferably : case hardened 0,4-0,6 mm, heattreat5 8-62 HRC
Type D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 o F
w10 10 138 12 - - 31 26 22 - - 92 21 15° 2000N
80-1
W12 12 158 14 23 M226x2 31 265 22 16 11 11 24 15° 3000N
80-2
W15 15 20 17 - - 40 35 30 - - 14 29 15° 5000N
80-3
W20 20 26 23 37.97 M37.6x3 52 42 36 25 15 187 39 15° | 7500 N
80-4 31)
W25 25 334 29 48 M47.6x3 67 54 43 25 15 232 49 15° 10000 N
80-5 31)

F Force de serrage pour applications générales, serrage barres (tournage, fraisage)
F  Spannkraft fur Ubliche Anwendung, Spannen und Stangenmaterial (Drehen, Frésen)
F Clamping force for general applications, bar holding (turning, milling)

31)

Pour pinces a bec, 50-75% de la valeur indiquée

Fur Schnabelspannzangen, 50-75% des angegebenen Wertes

For extended nose collets, 50-75% of the indicated value
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SCHAUBLIN W, B, L 21 2
Dimensions d'adaptation pour pinces W
Abmessungen fur Spannzangenaufnahme W
Dimensions for W collet seating
Clé de serrage - Spannschliissel - Drawbar
<W// 7777 —
\ 8l al &
v ¥ 8
(IS, ) y
L1
Tarauds pour clés de serrage sont obtenables chez: DC SWISS S.A.
Gewindebohrer flr Spannzangenaufnahmen sind erhaltl ich bei: www.dcswiss.com
Tapping tools for collet seatings are available fro m;
P a

DC SWISS SA A
Case postale 363 5 —{—"— e o —— — 8
Grand-Rue 19 L2
CH - 2735 Malleray - >
Tel. +41 32 491 63 63 - B
Fax. +41 32 491 64 64 L4
Type D1 (x P) D2 D3 D4 L1 At.DC D5 L2 L3 L4 a
W10 SV10 8.8 12 10 15 4) - - - - -
80-1 @ 9.83x0.833 3 45°/5°
W12 Svi12 105 14 12 18 Svi12 9 24 _ 84 7.1
80-2 @ 11.75x1.25< 45°/5°
W15 SVi15 135 175 15 20 4) - - - - -
80-3 @ 14.75x1.25< 45°/5°
W20 SV20 178 225 20 25 SV20 14 33 . 112 112
80-4 @ 19.7x1.666 X 45°/5°
W25 Sv25 227 28 25 35 Sv25 18 35 . 120 1