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Innovation by tradition
Innovation aus Tradition
L’innovation par tradition

Today supported by over 700
employees, SUHNER has been
developing and realising solutions
for the improvement of industrial
products and processes for over
one hundred years.

We operate in the fields of surface
treatment, automation, and drive,
punching, and bending technol-
ogies, so we are an established
international presence providing
leading know-how for specific ap-
plications and markets. We alone
are responsible for the develop-
ment, production, and sales of our
high quality products. This is how
we meet the high market demands
for quality, efficiency, logistics, and
services.

Welcome to SUHNER

Seitliber 100 Jahren entwickeltund
realisiert SUHNER mit heute mehr
als 700 Mitarbeitenden Lésungen
zur Verbesserung industrieller Pro-
dukte und Prozesse.

Mit unseren Geschaftsfeldern im
Bereich der Oberflachenbearbei-
tung, Automatisierung, Antriebs-
technik sowie Stanz- und Biege-
technik sind wir weltweit prasent
und bieten fiihrendes Know-how
fur spezifische Anwendungen
und Mérkte. Die Entwicklung, Fer-
tigung und der Vertrieb unserer
hochwertigen Produkte liegen da-
bei ganz in unserer eigenen Hand.
So werden wir den hohen Marktan-
forderungen an Qualitat, Effizienz,
Logistik und Service gerecht.

Willkommen bei SUHNER

Depuis plus de 100 ans, SUHNER
développe et réalise avec plus de
700 collaborateurs actuellement,
des solutions pour améliorer les
produits et les processus indus-
triels.

Avec nos champs d’activité dans
le domaine du traitement des sur-
faces, de l'automatisation, de la
technique d’entrainementainsi que
de la technique de découpe et de
pliage, nous sommes présent dans
le monde entier et nous proposons
un savoir-faire de pointe pour les
applications et marchés spéci-
fiques. Nous assurons entierement
nous-mémes le développement, la
fabrication et la distribution de nos
produits haut de gamme. Nous pou-
vons ainsi faire face aux grandes
exigences dumarché enmatiérede
qualité, d’efficacité, de logistique et
de service aprés-vente.

Bienvenue chez SUHNER

“The machine industry is our core line. Thanks to quality and performance,
we'll continue to consolidate and expand our successful positioning on the

industrial niche markets.”

«Die Maschinenindustrie ist unser Kerngeschaft. Durch Qualitat und Leistung
werden wir unsere erfolgreiche Position in industriellen Nischenmarkten

weiter festigen und ausbauen.»

« l'industrie des machines est notre activité principale. Nous allons continuer
a renforcer et a développer avec succes notre position sur les marchés de niches
industriels grace a la qualité et a la performance. »

St

Jiirg Suhner, CEO Suhner Holding AG
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® Allgemeine Informationen

— Alle Angaben von Bohrleistung beziehen sich
auf HSS-Werkzeuge in Stahl mit Festigkeit 600
N/mm? (entspricht HV 187/HB 179 nach DIN
50150)

— Die Druckluft fir den Vorschub soll die
Qualitatsklasse 5/4/4 nach DIN ISO 8573-1
einhalten.

— Wenn nichts anderes angegeben wird, werden
die Einheiten in Farbe RAL 5012 geliefert.

® Norm der Werkzeugaufnahmen
ISO: DIN 2080
HSK: DIN 69893
ER: DIN 6499

® Informationen zu den Standardmotoren

— Schutzklasse IP55

— einsetzbar mit Frequenzumformer von 20 Hz bis
87 Hz (ACHTUNG: max. Drehzahl der Spindel
nicht Uberschreiten)

— ab 0,75 kW nach IE2-Klassifizierung

@ Definition der Motor Anbaumdglichkeiten
A Definition of motor position
|

Définition des positions de montage
du moteur

® Position 1 = Antriebsgeh&use nach oben
A Position 1 = motor housing upwards
| Position 1 = carter d’entrainement contre le haut

@ Position 3 = Antriebsgeh&use nach unten
A Position 3 = motor housing downwards
W Position 3 = carter d’entrainement contre le bas

A General Information

All information related to drilling capacity refer
to an HSS tool and steel with 600 N/mm?
tensile strength (equal to HV 187/ HB 179 acc.
DIN 50150)

Air pressure for feed units has to meet the
quality standard 5/4/4 acc. DIN ISO 8573-1.
Unless otherwise specified, untis will be
delivered in color specification according to
RAL 5012.

Tool holder standards

ISO: DIN 2080
HSK: DIN 69893
ER: DIN 6499

Information on the standard motors

Protection class IP55

Can be used with frequency converter from

20 Hz up to 87 Hz (ATTENTION: do not exceed
the max. allowable spindle speed)

Above 0.75 kW: IE2 classification

@ Position 2 = Antriebsgehduse 90° nach rechts
A Position 2 = motor housing 90° to the right side
Ml Position 2 = carter d’entrainement tourné de 90° a droite

@ Position 4 = Antriebsgehduse 90° nach links
A Position 4 = motor housing 90° to the left side
| Position 4 = carter d’entrainement tourné de 90° a gauche




B Informations générales
— Toutes les données de puissance

Metric to US-Unit Conversion Factors

de percage sont données pour To Convert Into Multiply by
des outils HSS, pergage dans un Quantity Metric Unit Measures US-Unit Measures Factor
acier ayant une résistance de 600
N/mm? (correspond a HV 187/HB LENGTH Millimeters mm Inches In 0.03937
179 selon DIN 50150). Centimeters cm Inches In 0.3937
— L’air comprimé pour I'avance doit Meters m Inches In 39.37
respecter la qualité 5/4/4 selon
DIN ISO 8573-1. FORCE Newtons N Pounds Lbsf 0.2248
- Sans autre indication, les unités Decanewtons daN Pounds Lbsf 2.248
seront livrées en RAL 5012. Kilonewtons kN Pounds Lbsf 224.80
B Norme des porte-outils WEIGHT Grams g Pounds Lbs 0.002205
ISO: DIN 2080 Kilograms kg Pounds Lbs 2.2046
HSK: DIN 69893
ER: DIN 6499 SURFACE AREA Sg-millimeters mm?2 Sg-inches sqin 0.00155
Sg-centimeters  cm? Sg-inches sqin 0.1550
B Informations concernant les Sg-meters m2 Sg-inches sqin 1550.00
moteurs standards VOLUME C timet 3 Cu-inch i 0.06102
. u-centimeters  cm u-inches cuin I
— Classe de protection IP55 . . :
. . Liters | Cu-inches cuin 61.02
— Utilisable avec un convertisseur
de fréquence de 20 Hz a 87 Hz AIR Flow Rate Liters/minute Umin | Cu-ft/min Cfm 0.0353
(ATTENTION: Ne pas dépasser
la V|t§s’se de broche maximale AIR Pressure 10 Newton/cm2  bar Lbsf-sqin Psi 14.550
autorisée)
- Apartir de 0.75 kW classe IE2 MOTOR Torque Newton meters Nm Inch-pounds In-Lbsf 8.8507
Newton meters Nm Foot-pounds Ft-Lbsf 0.7376
MOTOR Power Kilowatts kw Horsepower Hp 1.34
® Z-Form = Motor hinten MOTOR Speed From 50 Hertz min-! To 60 Hertz Rpm 1.20
A Z-Form = Motor on back side
W Forme en Z = Moteur a I'arriere SPINDLE Speed From 50 Hertz min- To 60 Hertz Rpm 1.20
SPINDLE Feed Rate Millimeters/min ~ mm/min | Inch/min Ipm 0.03937
— MATERIAL Properties | Tensile strength ~ N/mm2 | Tensile strength ~ Psi 145.0
Frequently used machine tool formulas
Nomenclature: Formula:
Rpm = Number of revolutions per minute  Spindle Speed in Rpm: (Sfm x 12) / (Dia x 3.1416)
| Sfm* = Surface speed in feet per minute ~ Surface Speed in Sfm:  Rpm x Dia x 0.262
|
Dia = Diameter of tool in inches Feed Rate in Ipr: Ipm /Rpm
Ipr* = Feed rate in inches per revolution ~ Feed Rate in Ipr: (Dia x 3.1416 x Ipm) / (Sfm x 12)
Iom = Feed rate in inches per minute Feed Rate in Ipm: Ipr x Rpm
@ U-Form = Motor vorne . N = Number of teeth (cutting edges) ~ Feed Rate FT: Ipr/ N
A U-Form = Motor on front side FT = Feed rate in inches per tooth Feed Rate FT: Ipm / (Rpm x N)
M Forme en U = Moteur a I'avant T = Temperature in Celsius to F’heit Temperature in F: (T'in Celsius x 1.80) + 32
HP = Horsepower Torque in In-Lbsf: (HP x 63.025) / Rpm
* Note: Surface speed (Sfm) and feed rates (Ipr) are tool and material specific values and
) may be obtained through machining data handbooks, material, or tooling suppliers.




Multiplizieren Sie lhre
Kapazitat

Multiply your capacity
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Das TOOLholder-Programm
nach SUHNER-Erfahrungen

Die richtige Auswahl von den Bearbeitungs-
einheiten angepassten Werkzeugspann-
elementen ist sehr wichtig, um optimale
spanabhebende Bearbeitungsoperationen
zu realisieren und eine lange Standzeit der
Schneidwerkzeuge zu erhalten.

In diesem Bereich besitzt SUHNER einma-
lige Erfahrungen, da sie sowohl Bearbei-
tungseinheiten als auch Werkzeugmaschi-
nen konzipiert und herstellt.

Dies erlaubt SUHNER, ein umfassendes
Sortiment an Werkzeughaltern und
Zubehdrteilen anzubieten, die bestens
zu den in diesem Katalog aufgefihrten
Bearbeitungseinheiten passen.

Lassen Sie sich von uns beraten.

The TOOLholder program
based on SUHNER
experiences

Proper selection of toolholders and machin-
ing units is very important to help obtain
best machining results and to extend cut-
ting tool life.

SUHNER has the experience in application
engineering in complete machine tool
design and build as well as in the manufac-
turing of machining units and spindles.

The SUHNER toolholder program with
accessories is wide and comprehensive
which always allows for an ideal com-
bination of toolholders with respective
machining units as illustrated in this
catalog.

® CNC-Universal-Bohrfutter, Typ WT, Seiten G 09, G 11 und G 13
A Universal CNC drill chuck type WT, pages G 09, G 11, and G 13
B Mandrin de percage universel CNC, type WT, pages G 09, G 11 et G 13

Le TOOLholder programme
selon SUHNER

Afin que les opérations d’usinage par
enlevements de copeaux soient exécutées
dans les meilleures conditions de précision
et de durabilité des outils de coupe, le
choix du porte-outil est tres important, car il
doit également correspondre parfaitement a
I'unité d’usinage qui est mise en ceuvre.

Dans ce domaine SUHNER a acquis une
inéstimable expérience, puisqu’il est a

la fois concepteur-constructeur d’unités
d’usinage et également de machines-outils,
ce qui lui a permis de sélectionner un
impressionnant programme de porte-outils
et accessoires, qui correspondent exacte-
ment a toutes les unités d’usinage figurant
au présent catalogue.

N’hésitez pas a nous interroger.

Typ/Type WT 1

WT 2 WT 3

Spannbereich
Clamping range
Plage de serrage

0,5-8 mm

1-13 mm 3-16 mm

Rundlaufabweichung max.
Max. run-out TIR
Faux-rond max.

0,03 mm

0,03 mm 0,03 mm

Haltekraft bei 15 Nm
Clamping force at 15 Nm
Force de serrage 15 Nm

30 Nm

40 Nm 45 Nm

Anzugsmoment max.
Max. assembly torque
Traction max.

10 Nm

20 Nm 20 Nm

Haltekraft bei 20 Nm
Holding force at 20 Nm —
Force de serrage 20 Nm

80 Nm 90 Nm

min” bis
RPM up to
tmin jusqu'a

35000 min

35000 min 35000 min

Tk

(2,5 % D mox. 50 mm)

Ao 4]

@ Dehnspannfutter
Seiten G11, G 12
und G 14

Hohe
Rundlaufgenauigkeit

Hochste Dauerrundlauf- und
Wiederholgenauigkeit von

< 8 pm. Dadurch gleichmassi-
ger Schneideneingriff der
Werkzeuge und geringerer
Verschleiss. Mehr als 4-fache
Standzeitverbesserungen
sind keine Seltenheit.

Ihr Kostenvorteil, der sich
leicht nachrechnen lasst.

A Expansion chucks
Page G11, G 12,
and G 14

Highest TIR

Highest TIR accuracy and
repeatability of < 3 microns.
The result is a precise inter-
ference between tool cutting
edge and workpiece render-
ing less tool wear. A quad-
ruppling of the tool life can
be a common result that
would drastically increase
your cost savings.

B Mandrins expansibles
Pages G 11, G 12
et G14

Précision maximum

Précision maximum en
concentricité permanente

et précision en répétabilité

< 8 microns. Grace a elles,
les arétes de I'outil attaquent
toujours uniformément et
s’usent du méme coup
moins. Il n’est pas rare, que
les outils durent quatre fois
plus longtemps.

Wartungsfrei

Ein vollkommen geschlosse-
nes System. Kein Eindringen
von Schmutz, Kihl-/Schmier-
stoffen oder Spanen maoglich.
Wartungsfrei. Hohe Lebens-

dauer.

1 Jahr Garantie!

Maintenance-free

A completely enclosed
system. No penetration of
oil, grease, coolant, or chips
is possible. Maintenance-
free. High life expectancy.

1 year guarantee.

Mandrins exempts
d’entretien

Systéme entierement fermé.
Les copeaux, le liquide d’ar-
rosage et de lubrification ne
peuvent pas pénétrer.
Mandrins exempts d’entre-
tien. Grande longévité

et une année de garantie.
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Spannzangen W 1502, S 7-10, ER 8-ER 50, DIN 6499
Collets W 1502, S 7-10, ER 8-ER 50, DIN 6499
Pinces W 1502, S 7-10, ER 8-ER 50, DIN 6499

%@

Seite /Page:

Gewindebohrzangen, ohne und mit L&ngenausgleich
Tapping collets, with and without compensation

Pinces pour tarauds, sans et avec compensation

C@@

Seite / Page: G 04

Werkzeugspannelemente mit Spannzangen ER 8-ER 50
Toolholder systems, with collets ER 8—-ER 50
Porte-outils avec des pinces ER 8-ER 50

=T

Seite / Page: G 05

Aufsetzbare Schnellwechsel-Bohrfutter, DIN 55058
Over spindle quick-change drilling chucks, DIN 55058
Douilles DIN 55058 a changement rapide

Schnellwechseleinsidtze WE und Futter
Quick-change adapters WE and toolholders

Adaptateurs a changement rapide WE et porte-outils

Seite / Page: G 08

>

Steilkegel-Werkzeughalter SK 30 und SK 40, DIN 2080
Taper toolholder cone S.A. 30 and S.A. 40, DIN 2080
Mandrin avec attachement S.A. 30 et S.A. 40, DIN 2080

i) b

Seite / Page: G 10

> ©

Hohlschaft-Werkzeughalter HSK 50, HSK 63, DIN 69893
Hollow shaft toolholder HSK 50, HSK 63, DIN 69893
Mandrin a céne-creux HSK 50, HSK 63, DIN 69893

Gl

Seite / Page: G 12

Modulares Werkzeugsystem ABS 50, HSK 63
Modular tooling system ABS 50, HSK 63
Systeme de porte-outils modulaire ABS 50, HSK 63

>

Werkzeugspannsysteme fiir Mehrspindelkdpfe
Toolholder systems for multiple-spindle heads

Systeme porte-outils pour tétes multibroches

Seite /Page: G 16
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TOOL holder

| os | wa0zico0
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20,5-J0 34

® Spannzangen
ER DIN 6499

A Collets
ER DIN 6499

B Pinces
ER DIN 6499

W 1502/ER 8-50

140219 21

140 218 23

140 220 00

140 220 27

- -]
- =]

140 261

13,0-12,0




MACHINING

® Best.-Nr. ® Geeignet flr:
(%) A Order No. A Used with:
mm 1 N° de cde. I Se monte sur:
1,0-0,5 142 233 BEM 6
1,5-1,0 142 234
2,0-1,0 142 235 BEM 6 D
25-15 142 236 BEW 6
3,0-2,0 142 237 MH /10
4,0-3,0 142 238
5,0-4,0 142 239
60-50 | 142240 | SE16/ER16_
7,0-6,0 142 241 Seite /Page G 05
8,0-7,0 142 242
9,0-8,0 142 243
10,0-9,0 142 244
® Best.-Nr. ® Geeignet fir:
%) A Order No. A Used with:
mm M N° de cde. I Se monte sur:
1,0- 0,5 142 245 BEM 12
1,5- 1,0 142 246
2,0- 1,5 142 247 BEM 12 D
25- 20 142 248 BEW 12
3,0- 2,5 142 249 MH /16
4,0- 3,0 142 250
5,0- 4,0 142 251 SE 25/ ER 25
6,0- 5,0 142 252 Seite /Page G 05
7,0- 6,0 142 253
RF 16 / ER 16

8,0- 7,0 142 254

9,0- 8,0 142 255
10,0- 9,0 142 256
11,0-10,0 142 257
12,0-11,0 142 258
13,0-12,0 142 259
14,0-13,0 142 260
15,0-14,0 142 261
16,0-15,0 142 262

Seite/Page G 05

BEX 15/ER 25

® Best.-Nr. ® Geeignet fir:
%) A Order No. A Used with:
mm 1 N° de cde. [ Se monte sur:
3,0- 2,0 132 030

BEM 20
BEM 25 H
BEA 25 CNC
GEM 20
MH / 25

1SO 30 / ER 32
Seite /Page G 05

4,0- 3,0 132 031
5,0- 4,0 140 267
6,0- 5,0 140 268
7,0- 6,0 140 269
8,0- 7,0 140 270
9,0- 8,0 140 271
10,0- 9,0 140 272
11,0-10,0 140 273
12,0-11,0 140 274
13,0-12,0 140 275
14,0-13,0 140 276
15,0-14,0 140 277
16,0-15,0 140 278
17,0-16,0 140 279
18,0-17,0 140 280
19,0-18,0 140 281
20,0-19,0 140 282

BEX 15 1SO

® Best.-Nr. ® Typ ® Geeignet fur:
(%) A Order No. | |4 Type A Used with:
mm M N° de cde. | | = Type W Se monte sur:
6,0- 4,0 59 529 01 BEM 28
8,0- 6,0 59 529 02
10,0- 8,0 142 291
12,0-10,0 142 292
14,0-12,0 142 293
16,0-14,0 142 294
18,0-16,0 142 295
20,0-18,0 142 296
22,0-20,0 142 297
24,0-22,0 142 298
26,0-24,0 142 299 1SO 40 / ER 50

28,0-26,0 142 300
30,0-28,0 142 301
32,0-30,0 142 302
34,0-32,0 142 303

Seite / Page G 06

BEX 35
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TOOL holder

ER-GB

[

N

® Die Gewindebohrzangen werden gleich
wie die Standard-ER-Spannzangen
montiert.

— Der Typ ER-GB enthélt einen Vierkant.
Er ist ohne L&ngenausgleich ausgefihrt.
Dadurch kann er nur verwendet werden,
wenn die Drehzahl genau mit dem Vor-
schub synchronisiert ist.

— Der Typ ER-ET ist mit einem axialen L&n-
genausgleich ausgefihrt.

— Auf Anfrage kénnen wir die Ausfiihrung
in Inch-Abmessungen liefern.

A Tapping collets are used the same way
as standard ER collets.

— Type ER-GB includes a square drive
without length compensation. It can -
only be used in CNC applications with
synchronized spindle speed and feed
motion.

— Type ER-ET includes an axial length
compensation.

— Tapping collets in inch dimensions are
available upon request.

@1,4-020 [/13,4-[/116,0

® Gewindebohrzangen
ER-GB ohne Langenausgleich
ER-ET mit Langenausgleich

A Tapping collets
ER-GB without compensation
ER-ET with compensation

B Pinces pour tarauds
ER-GB sans compensation
ER-ET avec compensation

ER-GB /ER-ET

B Les pinces pour tarauds se montent de
la méme fagon et a la place des pinces
standard type ER.

Le type ER-GB comporte un 4 pans (ﬁ).
Il est sans compensation, donc ne con-
vient que si la vitesse de rotation est
parfaitement synchronisée avec celle de
I’avance.

— Le type ER-ET comporte une compen-
sation axiale.

— Sur demande toutes exécutions aux
cotes en inch.

ER-GB 16 ER-GB 20

Typ / Type Typ / Type

[ 6.0 | 49| 18| 5953003 |

| 60| 49 | 185953013 ]
| 80| 62 |22 |5953015 |
10,0 | 80 | 255953017 |
 — == ]

ER-GB 25

Typ / Type

60| 49 | 18] 5953023 |
80 62 | 225953025 |
100 | 80 | 25| 5953027 |
120 | 90 | 25| 5953029 |

ER-GB 32 ER-GB 40

Typ / Type Typ / Type

[ 60| 49 185953043

[ 50| 7.0| 225958063

80| 62225953045 |
10,0 80 | 25| 5953047 |
120 9.0 | 25| 5953049 |

16,0

12,0 | 25 | 59 530 51

11,0 | 9,0 | 25 | 59530 65 |
14,0 | 11,0 | 25 | 59 530 67 |

Typ / Type ER-ET 16

Typ / Type ER-ET 20

I I

Typ / Type ER-ET 25

600 | 100 | 5953151 |

59 531 59

Typ / Type ER-ET 32

900 | 130 | 5953171 |
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ER16-ER 32

® Werkzeugspannelemente
mit Spannzangen

A Toolholder systems
with collets

B Porte-outils
avec des pinces

ER 16 - ER 32

® Geeignet flr: ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Assembly dimensions A Description A Type A Order No.
M Sa monte sur: W Cotations pour implantation W Désignation w Type M N° de cde.
BEM 6 _
® Schnellwechseleinsatz/Zangenspannung ER 16
BEM 6 D S ¢ 9
BEW 6 Q A Quick-change adapter for ER 16 collets SE 16/ER 16 | 50 649 02
33 B Adaptateur p. changem. rapide, serrage par pince ER 16
% I ® Spannmutter fiir Schnellwechseleinsatz SE 16/ER 16
Q 1 A Collet nut for quick-change toolholders SE 16/ER 16 | SM/ER 16 50 649 01
17,5 M Ecrou de raccordement p. adaptateurs SE 16/ER 16
BEM 12
BEM 12 D ® Schnellwechseleinsatz/Zangenspannung ER 25
BEW 12 A Quick-change adapter for ER 25 collets SE 25/ER 25 | 50 648 02
W Adaptateur p. changem. rapide, serrage par pince ER 25
® Spannmutter fiir Schnellwechseleinsatz SE 25/ER 25
A Collet nut for quick-change toolholders SE 25/ER 25 | SM/ER 25 50 648 01
B Ecrou de raccordement p. adaptateurs SE 25/ER 25
BEM 12
BEX 15 A @® Spannzangenhalter, zylindrisch ER 16
ol A Straight collet toolholder ER 16 RF 16/ER 16 | 59 532 01
& M Porte-pince cylindrique ER 16
BEM 20
BEM 25 H ® Spannfutter ISO 30 fir Spannzange ER 32
BEA 25 CNC A Toolholder ISO 30 for collet ER 32 1SO 30/ER 32 140 265
GEM 20 B Port til ISO 30 i ER 32
orte-outi avec serrage par pince
BEX 15 ISO 9e parp

@ Fliessbohrfutter ISO 30 fiir Spannzange ER 25
A Flow drill toolholder ISO 30 for collet ER 25 ISO 30/FLI 30 | 58 659 01

B Mandrin pour fluopercage ISO 30 par pince ER 25
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TOOL holder

— 4l (6

ER16-ER 32

B Porte-outils
avec des pinces

® Werkzeugspannelemente
mit Spannzangen

A Toolholder systems
with collets

ER 32 - ER 50

® Geeignet flr: ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Assembly dimensions A Description A Type A Order No.
I Sa monte sur: I Cotations pour implantation W Désignation W Type W N° de cde.
BEM 28
BEX 35 ® Spannfutter ISO 40 fur Spannzange ER 32
A Toolholder ISO 40 for collet ER 32 1SO 40/ER 32 59 541 02
M Porte-outil ISO 40 avec serrage par pince ER 32
BEM 20
BEM 25 H ® Spannfutter HSK-C 50 fur Spannzange ER 32
BEX 15 A Toolholder HSK-C 50 for collet ER 32 HSK-C 50/ER 32| 59 534 01
M Porte-outil HSK-C 50 avec serrage par pince ER 32
BEX 35
® Spannfutter HSK-C 63 fir Spannzange ER 40
A Toolholder HSK-C 63 for collet ER 40 HSK-C 63/ER 40| 59 535 01
M Porte-outil HSK-C 63 avec serrage par pince ER 40
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T (D mea

TR12-TR 28

® Aufsetzbare
Schnellwechsel-Bohrfutter
fir Bohr-, Reib- und
Senkwerkzeuge

A Over spindle quick-
change drilling chucks
for drilling, chamfering and
counterboring tools

B Douilles DIN a change-
ment rapide d’outils, porte-
alésoir et porte-foret

[ |asBa12 5872201 |L=52[1= 9 | @24 | | ® Schnellwechselfutter fiir

Stellhtilsenspindel DIN 55058
_ _ A Quick-change spindle sleeve for automotive
| |aseaz0 | 87202 | spindls type DIN 55066
M Douille pour changement rapide sur
BEM 12 ST ASBA 28 907 110 1=12 broche DIN 55058

® Stellmutter auf Werkzeughalter fiir
A Depth adjustment nut for quick-change toolholders
and sleeve

58 723 03 L=12 | @40
| [ssm25 | 5872303 | L1240 | B Ecrou de régiage sur porte-outil pour

changement rapide

_m 58 724 01 @ Stellmutter auf Werkzeughalter fiir

Stellhtilsenspindel DIN 55058
_ A Depth adjustment nut for automotive
724 02 L=12 2
| sw20 | s872402 | L=12| 002 | spindle tooholders type DIN 55058
M Ecrou de réglage sur porte-outil pour
BEM 12 ST/BEM20|SM 28 | 907115 broche DIN 55058
BEM 6 ST D 16/0-MK 0 | 907 116 MKO | L=76 | I=37

Lange Ausflihrung auf Anfrage

_ D 20/1-MK 1 | 58 726 02 et , A Automotive toolholder DIN 6327 with CM 0 up

to CM 2. Extended length version upon request

| |p2s5/2-mMK2 | 5872605 | MK2 | L=85]1-38 B Broche douille DIN 6327, CM 0 a CM 2.
--- Version longue sur demande

BEM 12 ST/BEM 20| D 28/2-MK 2 | 907 122 L=85 | 1=38

BEM 6 ST SH 16/ER 16 | 907 120

BEM 12 ST/BEM 20| SH 28/ER 25

® Werkzeughalter fir Spannzangen ER 11 bis ER 25
A Automotive toolholder for collets ER 11 up to ER 25
M Porte-outil pour pinces ER 11 a ER 25

907 125 L=45 | @42
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©02,24-18,0

11,8-14,5

® Schnellwechseleinsatze
und Futter
zum Gewindeschneiden

A Quick-change adapters
and toolholders
for tapping

B Adaptateurs a change-
ment rapide et porte-outils
pour le taraudage

WF 0-1/ WE 0-2

® Geeignet fur: ® Gewindeschneid-Schnellwechselfutter ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Quick-change tapping adapter A Type WF O | A Order No. | 907 252
W Se monte sur: W Mandrin a changement rapide W Type W N° de cde. ® Schnellwechseleinsitze
A Quick-change tap insert
GEM 6 M Porte-taraud a ch. rapide
GEM 8
Typ / Type WE 0
@ Best.-Nr.
%] m A Order No.
mm mm | & N° de cde.
2,24 1,80 907 259
2,50 | 2,10 907 253
2,50 2,00 907 260
2,80 2,24 907 261
2,80 2,10 907 254
3,50 | 2,70 907 255
3,15 2,50 907 262
3,55 2,80 907 263
4,00 3,15 907 264
4,00 3,00 907 256
4,50 3,55 907 265
4,50 3,40 907 257
5,00 4,00 907 266
5,60 4,50 907 267
6,00 4,90 907 258
6,30 | 5,00 907 268
8,00 6,20 907 269
® Geeignet fur: ® Gewindeschneid-Schnellwechselfutter ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Quick-change tapping adapter A Type WF 1 | A Order No. 906 749 ® Schnellwechseleinsatze
W Se monte sur: B Mandrin a changement rapide M Type W N° de cde. A Quick-change tap insert
GEM 12 A M Porte-taraud a ch. rapide
—— | Typ / Type WE 1
® Best.-Nr.

%] m A Order No.

mm mm | I N°de cde.

2,80 2,10 906 750
3,15 2,50 906 762
3,50 2,70 906 751
4,00 3,15 906 763
4,00 3,00 906 752
4,50 3,40 906 753
4,50 3,55 906 764
6,00 4,90 906 754
6,30 5,00 906 765
7,00 5,50 906 755
7,10 5,60 906 766
8,00 6,20 906 756
9,00 7,00 906 757
9,00 7,10 906 767
10,00 8,00 906 758
11,00 9,00 906 759
11,20 9,00 906 768
12,00 9,00 906 760
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58 771 01
® Schnellwechseleinsatze
A Quick-change tap insert
M Porte-taraud a ch. rapide

WE 2

| 60 | 49 | 907128 |
|80 | 63 | 907140 |
|90 | 70 | 907131 |

| 100 | 80 | 907182
| 112 | 90 | 907143

18,0 14,5 907 137

@ Alternative Spanntechniken fur Gewindebohrer, geeignet fir SUHNER-Gewindeschneideinheiten
A Alternative toolholder systems for taps suitable for use with SUHNER tapping units

M Autre technique de serrage des tarauds, adaptée aux unités de taraudage SUHNER

GEM 6 @ Bohrfutter B 12, Spannbereich: & 0,5-8,0 mm.
GEM 6 CN . Haltekraft: max. 30 Nm, 5000 min
@ 3 A Drill chuck B 12, clamping range 0.5-8.0 mm WT 1 59 538 01
Q diameter. Clamping force maximum 30 Nm,
- 5000 RPM
76 B Mandrin B 12, plage de serrage: & 0,5-8,0 mm.
Force de serrage: 30 Nm, 5000 t.min"
GEM 12 @ Bohrfutter B 16, Spannbereich: & 1,0-13,0 mm.
Haltekraft: max. 80 Nm, 5000 min‘'
A Drill chuck B 16, clamping range 1.0-13.0 mm wr2 59538 02
diameter. Clamping force maximum 80 Nm,
5000 RPM
B Mandrin B 16, plage de serrage: & 1,0-13,0 mm.
Force de serrage: 80 Nm, 5000 t.min™

Konus Gew.
Cone Tapping
Céne Tarauder

Morse SK-DIN 2080

Zylinder

Cylinder

Cylindre
L

L

|
o

| — | 903930 | 906626 |
903940 | 903941 | 903942 | 903943 906634 | 906635 | 906637 | 906638

%24 906605 | 906606 | 906607 | — — — — — — — —

720 906608 | 906609 | 906610 | — — — — — — — —

%16 - 906611 | 906612 | — — — — 906640 | 906641 | — —

K20 — 903919 | 903921 | 903923 | 903929 | 903931 | 903932 [ 906642 | 906643 | — —

Gewindeschneidkopf
{ Tappings attachments
Téte de taraudage

903936

903937

903 938
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® Steilkegel-Werkzeug-
halter SK DIN 2080

A Taper toolholder,
shank type S.A. DIN 2080

B Mandrin a attachement
S.A. DIN 2080

ISO 30 - ISO 40

® Geeignet fur: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fur Aufbau ® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
B Se monte sur: W Type I N° de cde. | B Cotations pour implantation W Désignation
BEM 20/BEX 15 1ISO 30/MK 1 140 196 MK 1 |[L=50 | @25
BEM 20/BEX 15 ISO 30/MK 2 | 140197 MK2 |L=50 | @32 - | ® Einsatzhilsen SK/MK
Kombi. DIN 6383
BEM 20/BEX 15 ISO 30/MK 3 140 198 MK 3 [L=70 | @40 s 8
aSa—
BEM 28/BEX 35 1SO 40/MK 1 | 140199 MK1 [L=50 | @25 — o A Morse taper adapters,
combi. DIN 6383
BEM 28/BEX 35 ISO 40/MK 2 140 200 MK2 |[L=50 | 32 -
BEM28/BEX35 |ISO40/MK3 | 140201 |MK3 |L=65 | @40 ® Douille de réduction

L ISO/CM. DIN 6383
BEM 28/BEX 35 ISO 40/MK 4 | 140 204 MK 4 |L=95 | @48

® Bohrfutteraufnahme
B 16

A Drill chuck adapter
B 16

BEM 20/BEX 15 1ISO 30/B 16 58 657 01 B16 |[L=35 | 1=20

BEM 28/BEX 35 1SO 40/B 16 5865702 |B16 |(L=35 | =20 B Mandrin pour

perceuse montage B 16

BEM 20/BEX 15 1ISO 30/W 6 59 539 01 W6 |L=40 | @25
BEM 20/BEX 15 1SO 30/W 8 5953902 |W8 |(L=40 | @28
BEM 20/BEX 15 1ISO 30/W 10 5953903 |W10 |[L=40 | 35
BEM 20/BEX 15 1SO 30/W 12 5953904 (W12 [L=40 | @42
BEM 20/BEX 15 ISO 30/W 16 5953906 (W16 |[L=50 | @48
BEM 20/BEX 15 1SO 30/W 20 5953908 |W20 [L=63 | @52

® Ausfiihrung bis @ 20 mm DIN 6359

® Weldon-Spannfutter

BEM 28/BEX35 [ISO40/W6 | 5953911 |W6 [L=50 | @25 | A Design up to dia. 20 mm
BEM 28/BEX35 |ISO40/W8 | 5953912 |W8 |[L=50 | @28 | M Exécution jusqu’au @ 20 mm A End mill adapter, Weldon
BEM28/BEX 35  |1SO 40/W10 | 5953913 |W10 |L=50 | @35 DIN 6359

BEM 28/BEX35  |ISO40/W12 | 5953914 |w12 |L=50 | @42
BEM28/BEX 35 |ISO 40/W 14 | 5953915 |W14 |L=50 | @44
BEM 28/BEX35  |ISO40/W 16 | 5953916 |W16 |L=63 | @48
BEM28/BEX 35 |1SO 40/W 18 | 5953917 |W18 |L=63 | @50
BEM 28/BEX35  |ISO40/W20 | 5053918 |W20 [L=63 | @52 | @ Ausfihrung ab @ 25 mm

BEM 28/BEX 35 ISO40/W 25 | 5953919 |W25 |L=90 | @65 | 4 Designfrom dia. 25 mm

BEM 28/BEX35 | 150 40W 32 | 5953920 |wap |L=to0| g7o | | CXccutionapartivde @25 mm

B Mandrin de serrage Weldon
DIN 6359
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® Geeignet flr: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
M Se monte sur: W Type I N° de cde| W Cotations pour implantation W Désignation

BEM 20/BEX 15 ISO 30/FD 13 | 58647 02 |L=25 [1=22 |13

® Kombi-Aufsteckfrasdorne
B DIN 6358 zur Aufnahme
von Frasern mit
BEM 20/BEX 15 ISO 30/FD 22 | 58 647 03 Q | Léngs- und Quernut
A Combination face mill
adapter DIN 6358
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 16 | 58 679 01 for cutters with

transversal
slot or key drive

BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 27 | 58 679 03 _ ) B Mandrin a double usage
® Mitnehmerring DIN 6358 pour fraise

A Ring driver avec rainures en long et
M Bague a tenons transversal

® CNC-Universalbohrfutter
bis 7000 min”

A NC drill chucks
up to 7000 RPM

M Mandrin de pergage NC
jusqu’a 7000 t.min"

BEM 20/BEX 15 ISO 30/ER 25 | 59 541 01 ER 25
BEM 28/BEX 35 ISO 40/ER 32 | 59 541 02 ER 32

® Spannzangenhalter fur ER-
Spannzangen, Seite G 03

A Toolholder for ER collet,
page G 03

M Mandrin pour pince ER,
page G 03

IR I N A

BEM 28/BEX 35 ISO 40/WE 4 | 59 543 05 L=149

® Dehnspannfutter
(Werkzeugtoleranz: h6)

A Expansion chuck
(Tool tolerance: h6)

M Mandrin expansible
(tolérance h6 des outils)

® Gewindeschneid-Schnell-
wechselfutter, Druck, Zug

A Quick-change spindle adap-
ter. Tension and compression

B Mandrin de taraudage
changement rapide,
compression, extension

® Fliessbohrfutter fur
Spannzange ER 25

BEM 20
BEX 15 1SO

ISO 30/FLI30 | 58659 01 |EM@42|L=87 |69 A Flow drill toolholder

for ER 25 collets

M Mandrin pour fluopergage
par pince ER 25

® Hohlschaft-Werkzeughalter
HSK-A, Handspannung,
Seite G 12

7
1SO 40/ | A Hollow shaft toolholder
BEM 28/BEX 35 HSK 50 59 544 02 |[HSK50 |L=60 250 HSK-A, manual chucking,
page G 12

B Mandrin céne-creux HSK-A,
serrage manuel,
page G 12




o 5”””[ / TOOL holder

e 200Ex 15| sk s00P 0 | 5954501 | 0Po | L-G2 | 0 |
s [nsKoopo | sosis i1 | bpo |L-c2 | 0% |

BEM 20/BEX 15 HSK 50/ER 16 | 59 545 51 ER 16
BEX 35 HSK 63/ER 16 | 59 545 53 ER 16 L=100

il

® Hohischaft-Werkzeug-
halter HSK, DIN 69893,
fUr manuellen Wechsel

A Hollow shaft toolholder
HSK, DIN 69893,
for manual tool change

B Mandrin a cone-creux
HSK, DIN 69893,
pour changement manuel

HSK 50-HSK 63

® Hydraulik-Dehnspannfutter
fur Werkzeugtoleranz
h6 bei @ 6 und 8 mm,
h7 bei & 10 bis 20 mm

A Hydraulic expansion chuck,
for tool tolerance
h6é & 6 and 8 mm,

h7 @10 to 20 mm

B Mandrin expansible
hydraulique pour outil
h6é &6 et 8 mm,
h7 @10 a20 mm

® Ausfihrung bis & 20 mm
A Design up to dia. 20 mm
B Exécution jusqu’au & 20 mm

® Zylinderschaftaufnahme
nach DIN 1835-2, Form E
(Whistle notch)

A Side lock holder according
to DIN 1835-2, form E

® Ausfuhrung ab @ 25 mm
A Design from dia. 25 mm

M Exécution a partir de & 25 mm

(Whistle notch)

M Mandrin de serrage
cylindrique, selon
DIN 1835-2, forme E
(Whistle notch)

® Spannzangenhalter fur
ER-Spannzange, Seite G 03

A Collet chuck for collet ER,
page G 03

B Mandrin pour pince ER,
page G 03
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BEM 20/BEX 15 HSK 50/WT 8 59 546 01 | WT 0,5-8
BEX 35 HSK 63/WT 10| 59 546 03 | WT 0,5-8

@® CNC-Universalbohrfutter, bis
35000 min*, 30, 80, 90 Nm

A NC drill chucks, up to
35000 RPM, 30, 80, 90 Nm

M Mandrin de pergage NC,
jusqu’a 35000 t.min",
30, 80, 90 Nm

® Gewindeschneid-Schnell-
wechselfutter, Druck, Zug

A Quick-change spindle adap-
ter. Tension and compression

M Mandrin de taraudage

a changement rapide,
compression, extension

® Kombi-Aufsteckfrédsdorne
zur Aufnahme von Frésern
mit Langs- und Quernut

A Combination face mill adap-
ter for cutters with transver-
sal slot or key drive

M Mandrin a double usage
pour fraise avec rainures
en long et transversal

A Ring driver
M Bague a tenons

® Morsekegel-Einsatzhiilse
mit Antriebslappen
DIN 228B

A Morse taper adapters
and flat tang DIN 228B

M Douille céne-morse
avec tenon DIN 228B

BEX 15 HSK 50/MV 59899 01 |HSK50|L=11 |50 ® Messingverschlussringe

A Brass collars

M Bague d’arrét en laiton

BEX 65 HSK 100/MV 59 899 03 | HSK100| L=23 | @100
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® Werkzeugspannsysteme
fiir Mehrspindelképfe
Typ MHS

A Toolholder systems
for multiple-spindle heads
type MHS

B Systéme porte-outils
pour tétes multibroches
type MHS
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Seite G 02
Page G 02

D8
D9

_

D1=24 L1=9 D1=30 L1=95 D1=38 L1=11 D1=45 L1=12 D1=48 L1=12 D1=55 L1=14

58 722 01 907 109 58 722 02 58 722 03 907 110 58 722 04

L2=9

D2 =215 D2=30 L2=9 D2=33 L2=9 D2=45 [2=12 D2=42 L2=10 D2=47 L12=10

58 723 01 907 112 58 723 02 58 723 03 907 114 58 723 04

L3=6

D3 =19,7 D3=246 L3=12| D3=316 L13=12| D3=366 L3=12| D3=39,6 13=12| D3=446 L3=12

58 724 01 907 113 58 724 02 58 724 03 907 115 58 724 04

D4 =16 L4=35 D4 =28 L4=42 D4 =28 L4=48 — D4 =35 L4=50 —
12x1,5 16x1,5 20x2 — 28 x 2 —
58 725 01 907 120 58 725 02 — 907 125 —

Metr. 6 L5=26 MK/CMO L5=40 | MK/CM1 L5=40 | MK/CM1 L5=42 | MK/CM1 L5=42 | MK/CM2 L5=50

12x1,5 16x1,5 20x2 25x2 28 x 2 32x3

58 726 01 907 116 58 726 02 58 726 03 907 121 58 726 04
MK/CM1 L5 =40 — MK/CM2 L5=42 | MK/CM2 L5=42 | MK/CM3 L5=50
16x1,5 — 25x2 28 x 2 32x3
907 117 — 58 726 05 907 122 58 726 06

M1-M10/@256-72| M1 -M10/@2,5-7,2|M3 -M12 /23,6 -11,3/M3-M12 /23,5~ 11,3 M8-M20/ 7 -18 M8 - M20/ &7 - 18

D5=B10 L6=54 | D5=B12 L6=55| D5=B12 L6=59 | D5=B16 L6=65| D5=B16 L6=84 | D5=B18 L6=92

58 727 01 907 252 58 727 03 906 749 58 727 05 58 727 06

M1 -M10 M1 -M10 M3 - M12 M3 - M12 M8 - M20 M8 - M20

D6=23 L7=21 D6=23 L7=21 D6=32 L7=25 D6=32 L7=25 D6=50 L7=34 D6 =50 L7=34

58 728 01 58 728 02 58 728 03 58 728 04 58 728 05 58 728 06

D8=ER8 D9=12 | D8=ER11 D9=158| D8 =ER16 D9=21| D8=ER20 D9=27| D8=ER25 D9=235




