Produktinformation Pl 14.2
product information Pl 14.2

Angetriebene Werkzeuge AGW
0.5.921.xxx

Driven tools
0.5.921.xxx

fir Werkzeugrevolver
for tool turret

0.5.473.xxx / 0.5.474.xxx
0.5.493.xxx / 0.5.494.xxx
0.5.673.xxx / 0.5.674.xxx
0.5.433.xxx

2015-01-13

HINWEIS:

Die in dieser Produktinformation enthaltenen Informationen beruhen auf den zum
Zeitpunkt der Drucklegung vorhandenen Erkenntnissen. Anderungen, die sich im
Rahmen der standigen Weiterentwicklung ergeben, behalten wir uns ausdricklich vor.

Note

The information contained in this Product Information is in conformity with the knowledge at the point of
printing.Subject to modification which occur within the framework of continuous further development.
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Driven tools
AGW 0°, Spannzangenaufnahme, Kiihlschmierstoffzuflhrung extern ..o 9

driven tool collet 0° chuck, coolant supply external

AGW 0°, Spannzangenaufnahme, Kihlschmierstoffzufihrung extern und intern ..........ccccooveeiiiiiiiie e 11
driven tool 0° with collet chuck, coolant supply external and internal

AGW 0°,Spannfutter fur Zylinderschéfte, Kiihischmierstoffzuflhrung extern ..........cccccvve e, 12
driven tool 0° clamping chuck for round shaft dia, coolant supply external

AGW 0°,Spannfutter fuir Zylinderschéafte, Kihlschmierstoffzufiihrung extern und intern ..........c.ccoccevvieveenenen, 13
driven tool 0° clamping chuck for round shaft dia, coolant supply external and internal

AGW 0°,Fraseraufnahme, Kuhischmierstoffzufihrung eXtern ... 14
driven tool 0° shell and milling cutters, coolant supply external

AGW 90°,Spannzangenaufnahme, Kiihlschmierstoffzuflhrung extern ..........ccccocovvvie e 15
driven tool 90° collet chuck, coolant supply external

AGW 90°,Spannzangenaufnahme, Kihlschmierstoffzuflhrung extern ..........ccccocoevii i, 16
driven tool 90° collet chuck, coolant supply external and internal

AGW 90°,zuriickgesetzt, Spannzangenaufnahme, Kilhlschmierstoffzufihrung extern ..o 17
driven tool 90° , rear offset, collet chuck coolant supply external

AGW 90°, Spannzangenaufnahme, Kuhlschmierstoffzufiihrung extern und intern...........cocccooevee e, 18
driven tool 90°, collet chuck, coolant supply external and internal

AGW 90°,90°, Fraseraufnahme, Kuhlschmierstoffzufllhrung eXtern ... 19
driven tool 90° , shell and milling cutter, coolant supply external

AGW 90°,zuriickgesetzt, Spannzangenaufnahme, Kilhlschmierstoffzufuhrung extern ...........cccccoiiiiiiinnn 20
driven tool 90°, rear offset , collet chuck, coolant supply external

AGW 90°,zuriickgesetzt, Spannzangenaufnahme, Kiuhlschmierstoffzufihrung extern und intern ................... 21
driven tool 90°, rear offset , collet chuck, coolant supply external and internal

AGW 90°, zuriickgesetzt, Spannfutter fur Zylinderschafte, Kithischmierstoffzufiihrung extern .........c.cccec.e.e. 22
driven tool 90°, rear offset , clamping chuck for round shaft, coolant supply external

AGW 90°,zuriickgesetzt, Spannfutter fur Zylinderschéfte, Kiihlschmierstoffzufihrung extern und intern ........ 23
driven tool 90°, rear offset , clamping chuck for round shaft coolantant supply external and internal

AGW 90°,zuriickgesetzt Fraseraufnahme, Kithlschmierstoffzufiihrung extern ...........cccccvevicii e, 24
driven tool 90°, rear offset, shell and milling cutters, coolant supply external

AGW £90°,winkeleinstellbar, Kithlschmierstoffzuflihrung eXtern ... 25
driven tool +90° angle adjustable, coolant supply external

AGW +90°,winkeleinstellbar, Kiihischmierstoffzuflihrung extern und intern ...........ccocoeiiiiie e 26
driven tool +90° angle adjustable, coolant supply external and internal

AGW 90° abgewinkelt -zur Aufnahme von Kreissageblattern, Kiihilschmierstoffzufiihrung extern ................... 27
driven tool 90°, for circular saw blades, coolant supply external
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Beschreibung EH“TEH
Description

Beschreibung
Description

Angetriebene Werkzeuge dieser Produktinformation sind vorrangig

zum Einsatz auf SAUTER-Scheibenrevolver folgender Baureihen vorgesehen:
Driven tools shown in this product information are suitable for

SAUTER DISK-type tool turrets series:

0.5.473.xxx
0.5.474 .xxx
0.5.493.xxx
0.5.494 .xxx
0.5.673.xxx
0.5.674.xxx
0.5.433.xxx

Merkmale:

Notes:

geharteter Schaft gem. DIN 69880 - T1 ( teilweise mit O-Ring zur Schaftabdichtung )
hardened shaft acc. to DIN 69880 - T1 (partiell with o-ring for shaft sealing)
Justiermdglichkeit fur Winkel-Spindelkopfe, dhnlich DIN 69880 - T11

90° driven tools are adjustable, similar to DIN 69880 - T11

Externe Kihlschmierstofffihrung durch das Gehause

external coolant supply through the housing

Interne Kuihlschmierstofffiihrung durch die Spindel

nternal coolant supply through the spindle

Angetriebene Werkzeuge: Wellenende gem. DIN 69880 - T10
(Kupplungsprofil DIN 5482 teilweise DIN 5480 )

Driven tools: shaft end acc. to DIN 69880 - T10 ( coupling profile acc. to DIN 5482 partiell DIN 5480 )

Weitere Angetriebene Werkzeuge -Ausfihrungen auf Anfrage
other driven tools on request

Pl 14.2
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Leistungswerte:

Die in den nachfolgenden Tabellen angegebenen Drehmomente - M5 beziehen sich auf eine stol3freie Bearbei-
tung (z.B. Gewindeschneiden). Bei stark stol3behafteten Bearbeitungen (z.B. Frasen, Mehrkantschlagen u. &.) mis-
sen bei Verwendung von Standardwerkzeugen die Werte reduziert werden. SAUTER bietet hierzu entsprechende
Werkzeuge mit verstarkter Lagerung an.

Die angegebenen Werte - Nyay Pmax Sind Anhaltswerte bei Kurzzeitbetrieb.

> Die jeweils zulassige relative Einschaltdauer ist abhangig
>  von der Ausfuihrung des angetriebenen Werkzeuges (mit oder ohne Getriebe)

vom Vorhandensein einer Kilhlung und von der Art der Kilhlung
(extern oder intern durch die Werkzeugspindel)

[
>  vom Bearbeitungsmoment.
[

Bei einer Belastung von ca. 60% der Maximalwerte ergibt sich eine rechnerische Lebensdauer von ca.
2000 h

Performance values:

The torques - My,ay Specified in the tables below refer to shock-free processing (e.g. threaded cutting). For processes
involving major shock loads (e.g. milling or multi-edge knocking), the values have to be reduced with the use of stan-
dard tools. SAUTER offers support appropriate tools with reinforced bearing.

The values - Ny Pmax rendered are guideline values for short-time operation.

>  The permissible relative operating duration depends

on the version of the driven tool (with or without gear)

on the presence of a cooling system and the type of cooling (external or internal through the tool
spindle)

on the processing torque

& 48

At a charge of about 60% of the maximum values the working life calculated amounts to approx. 2.000
hours.

Pl114.2 7



Zulassige relative Einschaltdauer (ED) -Anhaltswerte-
Permissibile relative operating duration (guideline values)
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Zulassige relative Einschaltdauer (ED) -Anhaltswerte-

Permissibile relative operating duration (guideline values)

for EK/IK-Tooling

100

n max %

75

50

25

glinstige Bedingungen

favorable conditions

—————— ungunstige Bedingungen

/

100 % ED-5min

unfavorable conditions

Bei IK-Trockenlauf max. 10% ED
For internal coolant dry run
max. 10% duty cycle

Diagramme Verhéltnis Kiahlmitteldruck - Volumenstrom

Relationship diagrams coolant pressure - flow

Tabelle fir Durchlass 3,14 mm? (22) *)
Chart for passage 3,14 mm? (22)

80

70

60

50

angegebener Systemdruck

‘E % a0 Ablesebeispiel Read-out for */ 1N (AnSFe_hender Druck am TOOlmg)
c 2 ® specified system pressure
=<
é o % (system pressure on the tool)
]
S ﬁ 20 ,,//
2s P2 tatséchlicher Druck am Werkzeug
E g 1 — actual pressure at the tool
=
X O
4.6 60 75 80 105 130 144 150 165 165 165 165 165
Volumenstrom I/min flow I/min
Tabelle fiir Durchlass 38,5 mm? (@7) *)
Chart for passage 38,5mm? (@7)
0
70
60
- *) Hinweis
s % Bei innengekiihlten angetriebenen
% £ 4 Werkzeugen von SAUTER hat
= % die Drehzahl selbst keinen Einfluss
38 auf den Druck am Werkzeug
E g 20
£ Note
x¥xg » With internally cooled driven tools
‘ of SAUTER the speed itself
60 100 120 133 163 180 180 180 180 180 180 180 180 180 haS no influence on the pressure
Volumenstrom I/min flow I/min
1) Ablesebeispiel read-out for
* 40 bar Kihlmitteldruck * 40 bar coolant pressure
* 31 bar tatsachlicher Druck « 31 bar actual pressure
¢ 14,4 |/min Volumenstrom e 14,4 1/min
8 Pl114.2
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Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebene Werkzeuge 0°, Spannzangenaufnahme i=+1 (1:1) Kihischmierstoffzufiihrung extern
Driven tool 0°, collet chuck i = +1 (1:1) coolant supply external

0;:%?—~-~I s <) :

PI_14 2 de_en_2015-01-13.fm
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i 1 Xx: bei dqy = 20 ; x = 23,7
A A nicht nach DIN 69880
Baureihe 474/494 /674 not acc. to DIN 69880
version for tool turret
series 474/494/674
R Zahnrad
0—Ring gear wheel
O-ring
Spannzangen Seite 28 Collets page 28 E’:‘fg;iz;l:;eé;:l:sazj ?3’8
= _ o
Schaft § s | § 'g'i = So Werkzeug-Aufnahme o o
shank ES |82 | 22 MaRe 5E fiir Spannzange S£ Bestell-Nr.
DIN 8 % 2 e | = ; dimensions gg tool location s3 ordering N°
69880 3 E|Eg| EE 2° for collets
d | h My n P b by |t ]l Spannbereich d
mm | mm Nm min-1 kw mm|{ mm| mm| mm [ mm| mm chucking capacity d
0.5.921.101-
6 2| 8 | 600 | 3 | 4| a| 4| s |32]6]| 0 DIN 545516 s 105701
0.5.921.101-
6 2| 8 | 600 | 3 | 4| a| 4| s 3|6 0 DIN 545516 Labnrad 104851
0.5.921.102-
0| o | 13 | 600 | 5 || 27| 56| % | 4 85] 40 DIN 64520 Daoas 068 201
0.5.921.102-
0| #| 13 | 600 | 5 || 27| 5| % | 485 +0 DIN 649520 Zahwrad 10626
0.5.921.103-
20 4| 32 | s000 | 8 |6 | 31| 64| %5| 3| 8 | +10 DIN 649925 ol 089060
0.5.921.104-
20 s3] 6 | 400 | 10 | 73| 3| 0| | 57| 99| +10 DIN 545 32 o 101770
0.5.921.105-
50| 78| 100 | 4000 | 12 | 8| 4 | 8 | 150 | 75| 142 | +10 DIN 54589 40 o 106110
0.5.921.106-
60| o4 | 160 | %200 | 15 | 10| 55| 110 | 2200 | 10| 168 | +10 DIN 5429 <0 oz 117850
** nicht nach DIN 69 880 Spannzangen fiir Gewindebohren mit Zug- Langenausgleich Seite 28 Anderungen vorbehalten
ot acc.. to DIN 69 880 collets for threading with length compensation page 28 Subject to modifications
Pl114.2 9
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Angetriebene Werkzeuge AGW EH“TEH
Driven tools

Angetriebene Werkzeuge 0°, Spannzangenaufnahme
i = +0,25 (1:4) Kihlschmierstoffzufiihrung extern
Driven tool 0°, collet chuck i = +0,25 (1:4) coolant supply external

° A
’ ] . =l i
O i
3 e 49
M2,n2
- 13 -
. Erforderliche Schliissel 30
Spannzangen Seite 28 Collets page 28 Necessary Keys page 30
= _ = =]
Schaft % s | 58|22 So Werkzeug-Aufnahme o o
shak | E S| 52 | B8 Mafe 5 filr Spannzange = Bestell-Nr.
DIN 531322 = ; dimensions D5 tool location 53 ordering N°
% E gz gE 2o for collets =
69880 & g =)
| | M ) P by | by | M A N U R Spannbereich d
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm | mm mm | mm | mm chucking capacity d
0.5.921.102-
DIN 6499-16 W 10x0,8
20 | 40 35 24000 25 54 | 27| 56 | 97 | 605| 895 | +025 1-10 DIN 5480 111733
0.5.921.102-
DIN 6499-16 Zahnrad
20 | 40 35 24000 25 54 | 27| 56 | 97 | 605| 895 | +025 1-10 2=17im=1 111734
0.5.921.103-
X DIN 6499 -16 B 15x12
30 | 45| 8 | 20000 | 4 | 62| 3| 64 | 1200 | 58| 8 | +025 1-10 DIN 282 11735
0.5.921.104-
ik DIN 6499 -20 B 17x14
40 | 53 16 | 16000 | 5 76| 38| 76 | 1125 | 745| 106 | +025 113 DIN 5482 11741
0.5.921.105-
DIN 6499 -20 B 20x17
5 | 78 25 16000 6 88 | 44 | 88 | 1275 | 885| 122 | +025 1-13 DIN 5482 111750
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications

10 Pl 14.2
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Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 0°, Spannzangenaufnahme
i = +1 (1:1) Kuhlschmierstoffzufiihrung extern und intern
driven tool 0°, collet chuck i = +1 (1:1) coolant supply external and internal

I2

&

Spannzangen +Dichtscheiben Seite 28

) I
| 4 X

_____ ——
Ay T_'l I AT

- {
7] SR A

||
13

Ausfihrung flr
Werkzeugrevolver
Baureihe 474/494/674
version for tool turret
series 474/494/674

Erforderliche Schliissel Seite 30

x: bei dy = 20 ; x = 23,7
nicht nach DIN 69880
not acc. to DIN 69880

Zahnrad
gear wheel

Kuhlschmierstoffdruck 5-25 bar - Filterung 50mm

Collets + sealingspage 28 Necessary Keys page 30 coolant pressure 5-25 bar - filteration 50mm
Sﬁhafkt % . % g 2z g_g Werkzeug-Aufnahme > o
shan EE| 52| 28 MaBe NE fiir Spannzange sE Bestell-Nr.
DIN Sx19° %‘ % dimensions i 5 tool location 53 ordering N°
69880 g F E é E E 5 © for collets
£ ;
d | I M2 n P by | b | M ) I3 Iy ienyny Spannbereich d
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm | mm mm | mm | mm chucking capacity d
0.5.921.102-
DIN 6499 -20 W 10x0,8
20 40 13 6000 5 54 27 56 785 | 415 74 +1,0 1-13 DIN 5480 109670
0.5.921.102-
DIN 6499 -20 Zahnrad
20 40 13 6000 5 54 27 56 785 | 415 74 +1,0 1-13 =17Im=1 109676
0.5.921.103-
DIN 6499 -25 B 15x12
30 | 45 2 5000 8 62 | 31 | 64 89 44 | 825 +1,0 1-16 DIN 5482 109600
0.5.921.104-
DIN 6499 -32 B 17x14
40 | 53« 63 4000 10 73 13%H | 70 13 | 64 9% +1,0 2-20 DIN 5482 109630
0.5.921.105-
DIN 6499 -40 B 20x17
50 | 78 100 4000 12 88 | 44 | 88 120 | 45 | 112 +1,0 3.6 DIN 5482 109660
0.5.921.106-
DIN 6499 -50 B 25x22
60 | 94 | 160 | 3200 15 | 10| 5 | 120 | 200 | 110 | 168 | +10 -3 DI 2482 111549
*nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
Pl 14.2 11




Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools
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Angetriebenes Werkzeug 0°, Spannfutter fur Zylinderschéfte
i = +1 (1:1) Kihlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 0°, clamping chuck for round shaft dia, i = +1 (1:1) coolant supply external

) (] - b1 _
|4 bo
e —
L&)
r _ _ -
L. | -
Mz, ng
I3
Schaft E . |28 |22 2_
shank S| Bz | 2 & ~E= 2o
EE|sZ2|2¢g MaRe 5¢ Werkzeug-Aufnahme 5£ Bestell-Nr.
DIN 8 % 2 2 ;é' % dimensions g 8 tool location s 3 ordering N°
o0 |5-|EE|EE 57
d | I My n P by | b | M 12 I3 b | g Aufnahme d
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm [ mm mm | mm | mm location d
0.5.921.103-
B 15x12
30 | 45% 32 5000 8 62 31 64 1165 | 68 88 +1,0 DIN 1835-B16 DIN 5482 113212
0.5.921.104-
B 17x14
40 | 53 63 4000 10 73 35 70 133 79 99 +1,0 DIN 1835-B20 DIN 5482 112942
2.3.192.050-
Reduzierhiilse / Reducing bush DIN 1835-B16 113017
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications

PI_14 2 de_en_2015-01-13.fm
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 0°, Spannfutter fur Zylinderschéafte
i = +1 (1:1) Kuhlschmierstoffzufiihrung extern und intern
driven tool 0°, clamping chuck for round shaft dia, i = +1 (1:1) coolant supply external and internal

-
AV
M2,nz
I
Kuhlschmierstoffdruck 5-25 bar - Filterung 50mm
coolant pressure 5-25 bar - filteration 50mm
E _ o
ol 12 (58| E2 2o oo
shan EE| 52| g8 MaRe NE | Werkzeug-Aufatme | 5 £ Bestell-Nr.
DIN 8 % ; e %‘ ; dimensions % g tool location 53 ordering N°
o0 |E° | EE| EE 57
d ] M2 n P ] by hy lp I3 I i=ngny Aufnahme d
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm | mm mm | mm | mm location d
0.5.921.103-
B 15x12
30 | 45 kY] 5000 8 62 | 31 64 111 | 625 | 825 +1,0 DIN 1835-B16 DIN 5482 113213
0.5.921.104-
B 17x14
40 | 53 63 4000 10 73| 35 70 130 76 9% +1,0 DIN 1835-B20 DIN 5482 113214
Reduzierhtilse 2.3.192.050-
Reducing bush DIN 1835-B16 113017
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications

PI_14 2 de_en_2015-01-13.fm
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Driven tools
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Angetriebenes Werkzeug 0°, Fraseraufnahme i=+1 (1:1) Kiihischmierstoffzufiinrung extern
driven tool 0°, shell and milling cutters, i = +1 (1:1) coolant supply external

|2 |1
I3
Mo, n 5 = ===== =
ni
(s . -
- N SN .
= i
=
Erforderliche Schliissel Seite 30
Necessary Keys page 30
Schaft 5 =3 o >
2. 5% | =2 2. . o
el EE e | BE Mafe S § | Weeewwhunahme | 2 g Bestell-\r.
S22 | 22 dimensions 5 3 toofocaton 53 ordering N°
DIN SE | 5% g g 28 2 8
69880 g EE
d | My Ny P by | by hy ) I3 i=ngny Aufnahme d
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm | mm mm | mm location d
- 0.5.921.103-
ahnlich DIN 6358 B 15x12
0 | 4| 2 5000 8 62 | 3L | 64 | 12 | 88 | +10 P DIN 282 104511
- 0.5.921.104-
&hnlich DIN 6358 B 17x14
2 | 53#| 63 4000 0 | B 3B 0 | 124 | 9| +0 ” DI 489 104512
* nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten

** not acc.. to DIN 69 880

Subject to modifications
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EH“TEH Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 90° Spannzangenaufnahme
i =-1 (beidy 60i=-1,6) (1:1; 1,6:1) Kiihlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 90°, collet chuck i =-1 (i = -1,6 acc.d; = 60) (1:1 ; 1,6:1)coolant supply external

M2,4n2 Ausfiihrung
<_ | ') version

- LINKS RECHTS
l | l left right
i

L -
SN I 1 L
z b Se===l=d |
[ 1] n o !
" 1 - 4
< LA = S| AT A 1
AL — v -‘.l“ H i
i VoL LR
I T TV e
o .
= | | |
| <] ! )
’ i s Rl ES
{d) : e
/] « " ! ——
I3 Iz I b1
Ausfiihrung fiir x: bei dy = 20 ; x = 23,7
Werkzeugrevolver = nicht nach DIN 69880
Baureihe 474/494/674 not acc. to DIN 69880
m’:; 34%4{%35 R Zahnrad
o_n_,!'r&g geor wheef
Erforderliche Schliissel Seite 30
Necessary Keys page 30
= Bestell-Nr.
Schat 2, |58 | 22 = Werkzeug-Aufnahme ordering N°
shank s3| N2| 28 S g i, 2 o
Es|s2|2¢% MaRe NS fiir Spannzange S £
e |ls8 |28 imensi 8 = : =5 )
DIN 5 E %% | 3 é dimensions % g tt;glrlggl?ézn S8 Ausfuhrung
6880 | & EE|F version
d| | M " O IO L O A O LU T B T A S Spannbereich d Links Rechts
mm [ mm | Nm min-1 kW | mm | mm [ mm [ mm | mm | mm | mm chucking capacity d left right
DIN 6499 -20 W 10x0,8 0.5.921.202-
20 | 40 13 6000 5 54 | 505 | 42 4 82 | 75| 28 -1,0 )
1-13 DIN5480 | 033306 | 088307
DIN 6499 -20 Zahnrad 0.5.921.202-
20 | 40 13 6000 5 54 | 505 | 42 4 82 | 75| 28 -1,0 VT
113 =L7m=1 | 106278 | 106279
DIN 6499 -25 B 15x12 0.5.921.203-
30 | 45 32 5000 8 64 | 565 | 48 3 52 | 55 | 31 -1,0
116 DINS482 | og7a78 | 087479
DIN 6499 -32 B 17x14 0.5.921.204-
40 | 53 63 4000 10 76 | 71| 55 | 11 | 725|100 | 35 -1,0
2-20 DINS482 | 401797 | 101798
DIN 6499 -40 B 20x17 0.5.921.205-
50 | 78 100 4000 12 8 | 92 | 62 | -17 | 805 | 110 | 44 -1,0
3-26 DIN5482 | 106607 | 106201
DIN 6499 -50 B 25x22 0.5.921.206-
60 | 94 160 3200 15 110 | 149 | 102 | -39 | 103 | 130 | 55 -1,0
4-34 DIN5482 | 117866 | 117867
DIN 6499 -50 B 25x22 0.5.921.206-
60 | 9% 230 2000 15 110 | 149*| 102 | -39 | 103 | 130 | 55 -1,6
4-34 DINS42 | 117868 | 117869
* nicht nach DIN 69 880 Spannzangen fiir Gewindebohren mit Zug- Langenausgleich Seite 28 Anderungen vorbehalten
| ** ot acc.. to DIN 69 880 collets for threading with length compensation page 28 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 90°, Spannzangenaufnahme
i = -2 (2:1) Kuhlschmierstoffzufuhrung extern
driven tool 90°, collet chuck i = -2 (2:1)coolant supply external

M2,n2 Ausfiihrung
< _':Tb version
LINKS RECHTS
left right
! E==1 e et |
! | |
| 1 |
= . | |
1 |
) L n1 —\/\/ I Y -
< o /_\ ?}“f’f ‘ I A ‘ Y
Z T | TN I -
\/ | M
ol S I
_I- _|- /-‘
L |
s | . |
I r I
7 ':J:i—' '—{L*—'
) = =
I3 l2 I by
Erforderliche Schliissel Seite 30
Necessary Keys page 30
- Bestell-Nr.
Schaft S —
sﬁa:k %’ § g -g g% 2o We[kzeug-Aufnahme oo ordering N°
ES|lEZ|2% MaRe g6 fiir Spannzange =
DIN S % 2 = ;é' ; dimensions 3 g tool location 53 Ausfiihrung
69880 E EEZ| EE =} for collets version
d | i My ny P by | hy | hg | h3 | hg | I | I3 i=ngy Spannbereich d Links Rechts
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm|{mm| mm|mm|mm|mm chucking capacity d left right
0.5.921.203-
DIN 6499 -25 B 15x12
30 | 45 63 2500 8 64 | 565| 48 | 3 | 52 | 55 | 31 2,0
1-16 DINS482 | 10735 | 102314
0.5.921.204-
20 | 53] 63 | 2000 | 8 | 76| 70|55 | u|725]100] 3B | 20 DIN 545 32 i
- 102734 | 102735
** nicht nach DIN 69 880 Spannzangen fiir Gewindebohren mit Zug- L&ngenausgleich Seite 28 Anderungen vorbehalten
#* not acc.. to DIN 69 880 collets for threading with length compensation page 28 Subject to modifications

Pl_14_2 de_en_2015-01-13.fm
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S
SAUTER

Angetriebenes Werkzeug 90°, zurlickgesetzt Spannzangenaufnahme i=+0,25 (1:4),
Kuhlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 90° , rear offset, collet chuck i = 0,25 (1:4) coolant supply external

Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

PI_14 2 de_en_2015-01-13.fm

M2 ns
™
d Ausfiihrung
‘IT vearsion
T LINKS RECHTS
i | i L !IJI_ left right
[
r |
|
= d ni X iee ot
) PL — = | ?\’ My A
A TR = 5 - o b it
: P SN i 1 4 AP
.rﬂ':r_L_‘t‘\\ ] 1 1 -~
| oLy . !
Ly | H =" + _______ - I [_
< 1] | 1 1 11 1
I | [
| : % T L
| a X t
I'l'______'lr_J I L__'I'I - - | |
L | : | | : |
7 : |
sl F. A RS B
o ¥ beid = 20 ; x = 23,7
@%?L‘;QL“&}%VL?JH nicht nach DIN 69880
Baureihe 474/494/674 nana not acc. to DIN 69880
version for teol furret —hH}'hH'H ‘{“H‘
series 4/74/434/674 v
ORI Zahnrad
n
O—r:'alrgg gear wheel
Spannzangen Seite 28 Erforderliche Schitissel Seite 30
Collets page 28 Necessary Keys page 30
Schaft = - Bestell-Nr.
dak |E2| T8 £g 2 | WerkzeugAunahme o o ordering N°
Ef|lsZ2|2¢8 Male gs fir Spannzange =
Ex|2=2 |22 dimensions s g tool location g3 Ausfithrung
DIN E|E3| 88 =T for collets - version
60880 | 2 =
d | | M m O O O L L LV T B RS Spannbereich d Links Rechts
mm | mm | Nm min-1 KW | mm | mm | mm [ mm | mm | mm | mm chucking capacity d left right
0.5.921.202-
DIN 6499 -16 W 10x0,8
20 | 40 35 24000 25 541 31 | 81 | 11 |435] 90 | 21 +0,25 )
110 DINSI0 | 111756 | 1787
0.5.921.202-
20 | 40 35 24000 25 541 31 | 81 | 11 |435] 90 | 21 +0,25 DINEA%; 16 Z—igr/]ra'dl
- ZUIm=1 | g5 | 111759
0.5.921.203-
DIN 6499 -16 B 15x12
30 | 45* 8 20000 4 64 | 33 | 84 | 15| 56 | 95 | 21 +0,25
1-10 DIN5482 T 111760 | 111761
0.5.921.204-
DIN 6499 -20 B 17x14
40 | 53* 16 16000 5 76 | 45 | 108 | 10 | 655 | 125 | 27 +0,25
1-13 DIN5482 T 111760 | 111763
0.5.921.205-
DIN 6499 -20 B 20x17
5 | 78 25 16000 6 8 | 45 | 113 | 10 | 735| 135 | 27 +0,25
1-13 DIN5482 T 111764 | 111765
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
Pl 14.2 17
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SAUTER

Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 90°, Spannzangenaufnahme
i=-1(beidl160i=-1,6)(1:1;1,6:1), Kiihlschmierstoffzufuhrung extern und intern
driven tool 90°, collet chuck i = -1 (i=1,6 acc. d1 =60) (1:1 ; 1,6:1) coolant supply external and internal

M2,n2
> Ausfiihrung
d Version
LINKS RECHTS
left right

. | |
* EE] | F%a 1%21
= | ¥ ’ '
. I_.I.__ '--'f_'l
. - . I | =L | |
- i e s D ¢ iy - — —!— — 7
\ I '— — ] —
- '7{ | I
" by oA ’ﬁ( - A~
SRt B ] I SRR o R
‘ 2 il o I ‘\ ‘\l “
,/;/_T_\\::\\’il "»./UJ I\.//(
SO I Y '
P | | :_—1———'——?_—_ Py 1 | st
) S e —
M I
il LT . / AN
b1 i
I3 l2 I
Spannzangen Seite 28 Erforderliche Schitissel Seite 30 Kihischmierstoffdruck 5-25 bar - Filterung 50mm
Collets page 28 Necessary Keys page 30 coolant pressure 5-25 bar - filteration 50mm
= Bestell-Nr.
iﬁgﬁg °g’ 3 | § g 2z 2 Werkzeug-Aufnahme > o ordering N°
EE|82 |28 MaRe 5E fiir Spannzange 5<
DIN S 2 = %‘ = dimensions £ g;’ tool location s3 Ausfiihrung
e | B | E g1 EE S for collets version
d| | W m P bufh g syl Spannbereich d Links Rechts
mm | mm | Nm min-1 kW | mm | mm [ mm [ mm | mm | mm | mm chucking capacity d left right
0.5.921.203-
DIN 6499 -25 W 15x12
30 | 45% 32 5000 8 64 | 66 | 635 35 | 52 | 5 | 31 -1,0
1-16 DINS482 | 100486 | 10045
0.5.921.204-
DIN 6499 -32 B 17x14
40 | 53* 63 4000 10 76 | 81 | 73 | -11 | 725 100 | 35 -1,0
2-20 DIN5482 | 109487 | 109488
0.5.921.205-
DIN 6499 -40 B 20x17
5 | 78 100 4000 12 88 | 105 | 79,5 | -17 | 80,5 | 110 | 44 -1,0
3-26 DINS482 | 109728 | 109729
0.5.921.206-
DIN 6499 -50 B 25x22
60 | 94 160 3200 15 110 | 157 | 102 | -39 | 103 | 130 | 55 -1,0
4-34 DINS482 | 111550 | 111551
0.5.921.205-
DIN 6499 -50 B 25x22
60 | 94 230 2000 15 110 | 157 | 102 | -39 | 103 | 130 | 55 -1,6
4-34 DINS482 | 111550 | 111553
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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S
SAUTER

Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 90°, Fraseraufnahme i=-2 (2:1), Kihlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 90° , shell and milling cutter i = -2 (2:1) coolant supply external

M2

Ing Ausflihrung
< ‘5 VErsion
o lyd LINKS RECHTS
left right
[] [l
o ]
it irs 0=
| I | i
) bl | L
< [ Y | |
P . s I AN
AT - P | s
A , i A
Z 1 A
N | " |
C | i I
I [ 4]
Py I W r’Jn.\
Ed == ! =
I3 I7 K b1
Erforderliche Schliissel Seite 30
Necessary Keys 30
= Bestell-Nr.
Schaft 5 =8| o= o o
shank é S22 3 g Mafe S S | Werkzeug-Aufahme 2o ordering N
52 |8g|a8 dimensi = tool location 25 ih
DIN S| 25 |%% imensions g & S8 Ausfiihrung
69880 8 S|EE|EE = version
d | h M2 n P by | hp | hp | hg | R | B 1 Aufnahme d Links Rechts
mm | mm Nm min-1 kw mm | mm|{mm| mm| mm| mm chucking capacity d left right
ahnlich
" similar W 15x12 0.5.921.203-
30 | 45 63 2500 8 64 | 74 | 48 | 52 | 55 | 31 2,0 DIN 6358 DIN 5482
2 104513 | 104514
ahnlich
" similar B 17x14 0.5.921.204-
40 | 53 63 2000 8 76 | 78 | 55 | 725|100 | 35 2,0 DIN 6358 DIN 548
2 104515 | 104516
ahnlich
similar B 20x17 0.5.921.205-
50 | 78 100 2000 12 88 | 110 | 62 | 805 | 110 | 44 -2,0 DIN 6358 DIN 5482
21 134239 | 134240
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Driven tools

®

S
SAUTER

Angetriebenes Werkzeug 90°, zuriickgesetzt, Spannzangenaufnahme

i =+1(bei d1 60 i=+1,6 (1:1 ; 1,6:1), Kihlschmierstoffzuflihrung extern

driven tool 90°, rear offset , collet chuck i = +1 (i=+1,6 acc. d1=60) (1:1 ; 1,6:1) coolant supply external

" Ausflihrung
2{nz version
] LINKS RECHTS
<,_~j _ left right
II |||| |||,__, 0 m
E SRRl 2 =
AR IR
T i
2 TT‘. A i .
A/ il iy |
o AT T T v
N Van Sl P Tyt
sd----r___b\ o hd L L]
b | ; ;
I3 12 11 bi
ﬂus[{ﬁhrung filir - x: bei dy = 20 ; x = 23,7
erkzeugrevoiver i
Baureihe 474,494 /674 J]]]Mﬂim] E nicht nach DN seaco0
version for tool turret
series 474/494/674
ORI Zahnrad
o_mllgg gear whee/
Spannzangen Seite 28 Erforderliche Schliissel Seite 30
Collets page 28 Necessary Keys page 30
- Bestell-Nr.
iﬁg?& Es %8| 22 o _ | Werkeeug-Aufnahme | ordering N°
£E |5 g‘ Z g Mae B E fiir Spannzange E g:
DIN 2x12¢= |32 ; dimensions 25 tool location g 3 Ausfilhrung
£ | 8% |88 5= for collets = version
69880 | & EE
d | K My ny P by | M | hp | h3 | hg | hg | b | &3 i=ngny Spannbereich d Links Rechts
mm | mmf Nm min-1 kW [ mm [ mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm chucking capacity d left right
DIN 6499 -16 W 8x0,8 0.5.921.201-
16 | 32 8 6000 3 42 | 23 [525] 15 | 59 | 22 | 57 | 21 +1,0 !
1-10 DIN5480 | 120862 | 120863
DIN 6499 -16 Zahnrad 0.5.921.201-
16 | 32 8 6000 3 42 | 23 [ 525 15 | 59 | 22 | 57 | 21 +1,0
1-10 2=13im=1 | 120861 | 119588
DIN 6499 - 20 W 10x0,8 0.5.921.202-
20 | 40 13 6000 5 54 | 135 79 | 41 | 82 | 27 | 75 | 28 +1,0 !
1-13 DIN5480 | 088308 | 088202
204 13 | 6000 | 5 |54 13579 |41 |8 |27 |75 |2 | +10 DIN 6499 -20 Zahnrad 0.5.921.202-
1-13 z=17Im=1 | 107943 | 107942
DIN 6499 -25 B 15x12 0.5.921.203-
30 |45 32 5000 8 64 [145| 90 | 45 | 52 | 32 | 8 | 31 +1,0
1-16 DIN5482 | 087523 | 087524
DIN 6499 -32 B17x14 0.5.921.204-
40 | 53** 63 4000 10 76 | 20 | 106 | 40 | 725 | 44 | 100 | 35 +1,0
2-20 DIN 5482 | 101801 | 101802
DIN 6499 -40 B 20 x17 0.5.921.205-
50 | 78 100 4000 12 88 | 31 | 123 | 44 | 805 | 44 | 110 | 44 +1,0
3-26 DIN5482 | 106648 | 106348
DIN 6499 -50 B 25x22 0.5.921.206-
60 | 94 160 3200 15 110 | 67 | 184 | 43 | 103 | 55 | 135 | 55 +1,0
4-34 DIN5482 | 117914 | 117913
DIN 6499 -50 B 25 x22 0.5.921.206-
60 | %4 230 2000 15 110 | 67 | 184 | 43 | 103 | 55 | 135 | 55 +1,6
4-34 DIN5482 | 117916 | 117915
* nicht nach DIN 69 880 Spannzangen fiir Gewindebohren mit Zug- Langenausgleich Seite 28 Anderungen vorbehalten
** ot acc.. to DIN 69 880 collets for threading with length compensation page 28 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Pl_14_2 de_en_2015-01-13.fm

Driven tools
Angetriebenes Werkzeug 90°, zurtickgesetzt, Spannzangenaufnahme,
i = +1(bei d1 60 i=+1,6) (1:1 ; 1,6:1) Kuhlschmierstoffzufihrung extern und intern
driven tool 90°, rear offset , collet chuck
i =+1 (i=+1,6 acc.d1 60) (1:1 ; 1,6:1) coolant supply external and internal
Mz,n2 Ausfihrung
<™ version
d
| i LINKS RECHTS
| ! Inke left right
L] = -
1 1] .
s | = :
I T _— [N AT
I aE B [ﬂ]ﬂﬂﬂmﬂflﬂv\) T IS4
[ N b ot N -
2 - lr’/“._l__f::ll ! 2 i ~
Vi =0 | T
LAST T Iy
& AN T T
Z 1SR [ [
1 | ! !
] I |
____:' X I I
] \ ; / \ ; /
I3 o 19 by
et o x: bei dp = 20 ; x = 23,7
T nicht nach DIN 69880
Baureihe 474/494/674 []I[[[IHMH] nat ace. to DIN 69880
version for tool turret
series 474/494/674
) Zahnrod
8-Riga  georw
Spannzangen+Dichtscheiben Seite 28 Erforderliche Schliissel Seite 30 Kuhlschmierstoffdruck 5-25 bar - Filterung 50mm
Collets+sealings page 28 Necessary Keys page 30 coolant pressure 5-25 bar - filteration 50mm
= Bestell-Nr.
Schatt g o s § 2= =] Werkzeug-Aufnahme ordering N°
shank s = NS | 28 S 2 . 2 =
E S SS9 B 3 Mafe N8 fiir Spannzange S £
DIN S é = :% < % imensions g8 (;o oclzluon S8 Ausfuhrung
69880 é £ £ e & =1 or collets version
do| | M m Pl b | he g e Spannbereich d Links Rechts
mm | mm| Nm min-1 KW | mm |[mm| mm | mm | mm | mm | mm chucking capacity d left right
04| 13 | 600 5 |5e|23| 9o |4 |6 ||| +10 DIN 6499 -20 W10x0.8 0.5.921.202-
113 DIN5480 | 109664 | 109665
0lo| 13 | 600 | 5 |s4|23| 98 |48 +10 DIN 6499 -20 Zahnrad 0.5.921.202-
113 z=17m=1 | 100671 | 100672
0 |4+ 2 | 5000 8 | 64| 24 |1055|455] 52| 85 |31 +10 DIN 6499-25 B 15412 0.5.921.203-
1-16 DIN5482 | 109489 | 109490
DIN 6499 -32 B 17x14 0.5.921.204-
40 [53=| 63 4000 10 76 | 30 | 124 | 40 |725[100 | 35 | +10
2-20 DIN5482 | 100491 | 109492
50| 78| 100 | 4000 | 12 |88 | 44 |1405| 44 805|120 | 44 | +10 DIN 6499 -40 B20XL7 0.5.921.205-
3-26 DIN5482 | 109656 | 107817
DIN 6499 -50 B25x22 0.5.921.206-
60 | 94 | 160 3200 15 |10 | 75 | 184 | 43 [ 103 [ 135 | 55 | +10
4-34 DIN5482 | 117910 | 117805
60 | 9 | 230 | 2000 | 15 |10 75| 188 | 43 [ 103|135 | 55 | +16 DIN 6499 -50 B25x22 0.5.921.206-
4-34 DIN5482 | 117911 | 117807
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications

Pl114.2

21



Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

®

S
SAUTER

Angetriebenes Werkzeug 90° zuriickgesetzt, Spannfutter fir Zylinderschéfte

i = +1 (1:1) Kdhlschmierstoffzufihrung

extern

driven tool 90°, rear offset , clamping chuck for round shaft dia , i = +1 (1:1) coolant supply external

M2 no
) Ausfiihrung
<—— —3 version
M1y | LINKS RECHTS
4*—’—r(| | k‘.‘ left right
| |
L |
| | \I H %‘
— 1
c : o ni S
| } b . ’\ ‘?94"' I AT
! SIS S B | }_ B L AN Hoa v
0 I A . R | N N i%
i 1 \ \‘_‘."/ \“-__|.”~
i . AL r t p
| #1 |
* [ <+
A | — -
8 ANGRE S A
LTRSS ¢ P ! :’"][‘\ :
¢ # \\ El HIH | Y ” \_‘ J:‘
LK (Y] V]
| |
— .
4 . }
3 ) I - b1 _
= Bestell-Nr.
Schaft 2, |58 | 22 = ordering N°
shank S = N 38 28 SN=} 2 o
£ g & 2 28 MaRe 88 Werkzeug-Aufnahme é_%
-~ S5 22 | % ; dimensions 28 tool location 5 3 Ausfiihrung
%E gs é £ 57 = version
o880 | & £
ol h ] M ) P Pt e e e Aufnahme d Links Rechts
mm | mm| Nm min-1 KW [ mm |[mm | mm | mm | mm | mm | mm location d left right
B 15x12 0.5.921.203-
30 | 45% 32 5000 8 64 1365 90 12 | 52 | 85 | 31 +1,0 DIN 1835-B16
DIN5482 | 113216 | 113207
B 17x14 0.5.921.204-
40 | 53 63 4000 10 76 | 36 | 106 | 18 [ 725 100 | 35 +1,0 DIN 1835-B20
DIN5482 | 11318 | 113219
Reduzierhilse DIN 1835-B16 2.3192.050 - 113017
Reducing bush
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Driven tools
Angetriebenes Werkzeug 90° zurtickgesetzt, Spannfutter fir Zylinderschéfte,
i = +1 (1:1) Kdhlschmierstoffzufihrung extern und intern
driven tool 90°, rear offset , clamping chuck for round shaft dia,
i =+1 (1:1), coolant supply external and internal
M?.‘nz Ausflhrung
<_ T‘} Version
[ 4 LINKS RECHTS
| | | a left right
|
-
- P T !
° ! . r’U\ s A ~ — <
_ AL T3
M’ ‘* t L[ﬂ:mm :] ] ul i ‘\|LI“\/ [
L L3 H e L \
} ! = ! = >
AN | 5 |
yame ! & !
/_,<+: H N 1
P i v .
P2 T | !
o | ! | i
| | | [
..... 3 { ! q
—_ —
I3 I2 I - b 1 .
Kihischmierstoffdruck 5-25 bar - Filterung 50mm
coolant pressure 5-25 bar - filteration 50mm
= Bestell-Nr.
iﬁzzt % s | g g g = > o ordering N°
EE| & 2 X § MaRe ,§ B | Werkzeug-Aufnahme é_%
s |88 |2¢ imensi ¢ 5 ' g3 i
DIN S8 e % é dimensions % g tool location S3 Ausf:]hn;ng
goss0 | & EE | F versio
d| | M ) P BRI Aufnahme d Links Rechts
mm | mm| Nm min-1 KW | mm [ mm | mm | mm | mm | mm | mm location d left right
B 15x12 0.5.921.203-
30 |45 3R 5000 8 64 |365(1055| 12 | 52 | 85 | 31 | +L0 DIN 1835-B16 DINSA2 | 11300 | -
B 17x14 0.5.921.204-
40 | 53* 63 4000 10 76 | 36 | 124 | 18 [ 725 100 | 35 +1,0 DIN 1835-B20 DIN 5482 11302 | 113223
Reduzirhilse DIN 1835-B16 2.3192.050 - 113017
Reducing bush
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AG
Driven tools

W

S
SAUTER

®

Angetriebenes Werkzeug 90°, zuriickgesetzt Fraseraufnahme, i = +1
(1:1)Kuhlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 90°, rear offset , shell and milling cutters i = +1 (1:1) coolant supply external

Ausflihrung
M2 1 no version
> X
‘ d LS RECHTS
T € right
]
InNg Ll .
L | | ;
| | |
| |
_E —— —l r=7 nA = =
] L A B
o A =R AT
L) P HE
1 ]
‘ L-ﬂ--- — — \/ \\\ | /IVJ \\L L //4_‘/5(:
| /\/ ] et et ol —
‘ ///) :'__ 1 1
e ]
A | o ]
o 1 M T L
. I I R | I ,*« |
A W \\) : @ —t 1 } | 1 1\ }\ 1
& ] S L) L
| |
l— | |
e I 1
I3 [ 1 b1
Erforderliche Schlissel Seite 30
Necessary Keys 30
- Bestell-Nr.
Schaft S _
o 2. 58| 22 = ordering N°
shank S = No | 38 59 2 o
E 5 T2 2 < MaRe g8 Werkzeug-Aufnahme s £
2L l12e=s | 2% dimensions 25 tool location g2 Ausfiihrung
DIN S8 |3 5| 8¢ 85 *° version
6oss0 | & EE
d | h M) n P by | hy | hp | M3 | | &3 ngny Aufnahme d Links Rechts
mm | mm | Nm min-1 KW [ mm [ mm | mm | mm | mm | mm location d left right
" ahnlich DIN 6358 B 15x12 0.5.921.203-
30 | 45 32 2500 8 64 | 32 90 52 85 31 +1,0 2 DIN 5482 104517 | 104518
shnli 0.5.921.204-
40 53| 63 | 4000 | 10 | 76 | 27 | 106 [ 725 | 100 | 35 | +10 ahniich DIN6358 | B 1714
2 DIN5482 | 104519 | 104520
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
** not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW

Driven tools

Angetriebenes Werkzeug +90°, winkeleinstellbar, i = +1 (1:1) Kiihlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool £90° angle adjustable, i= +1 (1:1) coolant supply external

Ausfiihrung
version
NK RECHTS
LIM!S right
B! )
I
ni JS-\ l
% _ ,\‘] N
HHHHHHIRH - ot e 1 11—
LU | ) ! \:\i
\ / \ /
e \ [ \ /
0-Ring TT TaT
I O-ring ‘LB ;i
|
I
bp
by
MR,
—+H
HHHHIH - 1
8-fing pclig
Erforderliche Schltissel im Lieferumfang Kihischmierstoffdruck extern 80 bar - Filterung 50mm
Necessary Keys included in delivery volume coolant pressure external 80 bar - filteration 50mm
= Bestell-Nr.
§ﬁ2ifkt %% % g g 2 _ | Werkzeug-Aufnahme o ordering N°
E g 5 ‘_21 k7 § MaRe § kS fiir Spannzange é_ E;
DIN g % 2 ; ;é‘ ; dimensions 3 ZS, tool location 53 Ausfiihrung
69880 é £ = £ £ =} for collets version
d | h | M n P dp | by | by | hp | M|l | 3|y ieny g Spannbereich d Links Rechts
mm{mm| Nm | mnl | KW [mm|{mm|{mm|{mm|mm]|mm]|mm|mm location d left right
DIN 6499 -11 Zahnrad 0.5.921.401-
16 | 32 6,3 6300 1 28 |58 | 25 | 46 | 62 | 74 | 41 [258]| +1,0 1.7 =13m=1 103186
DIN 6499 -16 W10x0,8 0.5.921.402-
20 | 40 10 6000 2 28 | 63 | 25 |57 | 77| 63| 54 [345] +10 110 DIN 5480 107753
DIN 6499 -16 Zahnrad 0.5.921.402-
20 | 40 10 6000 2 28 | 63 | 25 |57 | 77| 63| 54 [345] +10 110 =17Im=1 107754
DIN 6499 -25 B15x12
*k
30 |45 16 6000 3 42 | 84 | 34| 66 [495| 64 | 67 | 41 | +10 116 DIN 5482 132604 132599
DIN 6499 -25 B 17x14
kk
40 |53 25 5000 4 42 | 87 | 47 | 88 | 71 | 81 | 63 | 42 | +10 116 DIN 5482 132606 132601
DIN 6499 -40 B 20x17
50 | 78 50 4000 6 63 | 134 | 54 | 108 | 82 | 100 | 101 | 47 | +1,0 3% DIN 5482 132607 132602
DIN 6499 -40 B 25x22
60 | 94 50 4000 8 63 | 134 | 54 | 108 | 100 | 123 | 101 | 47 | +1,0 3% DIN 5482 132603
* nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug +90°, winkeleinstellbar,
i = +1 (1:1) Kihlschmierstoffzufihrung extern und intern
driven tool £90° angle adjustable, i= +1 (1:1) coolant supply external and internal

Ausfiihrung
version
NK RECHTS
lg LNKS right
g
e T 111
[ I_\ﬁ o) o)
L N
|
/ o A3 l
mmmr::n»_E _ (] J
k=) = HHHHHHIEH - o ——E 1T ] -
N P ) \ \:;
\ / \ /
i. .i. | g \I ;" \l ;‘;
T°7T T O—Rin
A = = =
| lQ‘“‘:T[:?] | | :
3 | 2 1 by
by
ey
—{ HHHHHHIH-
g-Ring gl

Spannzangen+Dichtscheiben Seite 28
Collets+sealings page 28

Erforderliche Schitissel im Lieferumfang
Necessary Keys included in delivery volume

Kihischmierstoffdruck intern 25 bar - Filterung 50mm
coolant pressure internal 25 bar - filteration 50mm
Kihlschmierstoffdruck extern 80 bar - Filterung 50mm
coolant pressure external 80 bar - filteration 50mm

iﬁgﬁg % o | g § 2= 2 o Werkzeug-Aufnahme Bestell-Nr.
=} N o 282 S =2 " E’ j=2] . ..
ES |22 |85 MaRe g8 fiir Spannzange 5= ordering N°Ausfiihrung
g 1288 |29 imensi & = i g5 :
DIN 5 é 5 |53 dimensions % f,; tc;glrlg(;:ﬁl;:n S8 version
goss0 | B EE|EE
| ] M n P o[ da| b by h|hp| k||l iengny Spannbereich d Links Rechts
mm|mm| Nm mnl | KW [mm | mm|mm|mm{mm|mm|mm|mm location d left right
" DIN 6499 -20 B15x12
30 (45 15 6000 3 35 | 70 | 37 | 64|54 |64 | 52| 37| +10 113 DIN 5482 132611 132608
" DIN 6499 -20 B15x12
30 (45 15 6000 3 35 | 70 | 37 | 64| 54|97 | 52|37 | +10 113 DIN 5482 132612 132609
" DIN 6499 -25 B 17x14
40 |53 25 5000 4 42 | 87 | 47| 88 | 71| 8L | 63 | 42 | +10 116 DIN 5482 132613 132610
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications
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Angetriebene Werkzeuge AGW
Driven tools

Angetriebenes Werkzeug 90° abgewinkelt -zur Aufnahme von Kreissageblattern
i = -3 (3:1) Kuihlschmierstoffzufiihrung extern
driven tool 90°, for circular saw blades, i= -3 (3:1) coolant supply external

RECHTS

Ausfiihrung

version

right ngs
LT lo ——
[ x _ ~ by _
]
G m m
T 1 T
l©° ®) ok = |
=1 T D P ot
O i -t |- ! - |
I 1 AN AT
202 : |
Tme-- <
5 inj -
© .
o e '
O ] l[:] 1 _é'ai
@ O Y 1
0-Ring ggarm;:?heef
gt O=ring
M.,
— a‘—
d, Ausfiihrung fir b s
Bonrame 494 0674 - - x: bei dy = 20 ; x = 23,7
version for tool turret nicht nach DIN 69880
series 474/494/674 not ace. to DIN 69880
- Bestell-Nr.
Schaft |5 -5 e
sak | ES| BEE | E2 2o | Werkeug > o ordering N
ES| 52 5 S MaRe N B ER=
5 =2 58 s N o Aufnahme S = ,
DIN SE| 5% g 2 dimensions 28 | twolocaon | £ 8 Ausfilirung
69880 é = EE EE = version
d| | M ) P br| bo | Byl ba Py gl ] dmax | Links Rechts
mm | mm| Nm min-1 KW | mm | mm|mm|mm|mm|mm]|mm|mm|mm mm | mm left right
0|40 2 | 200 5 |e3|2|8 |2 |6e0|48|2|m]2] 30 | 6 52| W1008 05.921.202-
DIN5480 | 117547 | 117546
04| 20 | 200 5 |s3|2|m |2 |60|a|2|m|2| 30 | 6 |162| famd 05.921.202-
U=l | aarsag | 17sas
0|4 | 100 | 167 8 |98 |30 90 |4 |73|56|2 |85|26| 30 | s |227]| B2 05.921.203-
DIN5482 | 117060 | 116240
20|53 | 200 | 13% 10 |116] 36 |104] 44 | 90 |655| 31 [100| 31| -30 | 100 |27 | B17¥4 05.921.204-
DINS482 | 117059 | 11618
5 | 78| 300 | 13% 12 |138]46 |120| 54 [ 110 |805| 38 [110| 38 | 30 | 125 |27s2 | B2 05.921.205-
DIN5482 | 117801 | 117553
** nicht nach DIN 69 880 Anderungen vorbehalten
**not acc.. to DIN 69 880 Subject to modifications

Pl 14.2

27




Zubehor
Accessories
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Zubehor
Accessories

Spannzangen gem. DIN 6499 - (System "Schaublin”” und "Rego-Fix”)

Collets acc. to DIN 6499 (system "Schaublin”and "Rego-Fix”)

DIN 6499-B..
12- 16 Schlitze slots Schaublin
NenngroRe Spann@ Spann@ Rego-Fix
nominal size Bereich Stufung Einheits Nr. Nr.
chucking @ chucking @ standard N° No.
capacity gradinggraduation
u 05-7 05 4008E ER 1
16 05-10 1 426 E ESX 16/ER 16
20 1-13 1 428E ESX20/ER 20
%5 1-16 1 430E ESX25/ER 25
32 2-20 1 470E ESX32/ER 32
40 3-26 1 4NE ESX 40/ER 40
50 10-34 2 4T7E ESX 50/ ER 50
Bestellangaben: Spannzange DIN 6499 - Form NG x Spann@ 10 Beispiel:Spannzange DIN 6499 - B 20 x 10
Ordering details: Collet DIN 6499 - model nominal size NG x chucking@ 10 Exemple: Collet DIN 6499 - B 20 x 10
Spannzangen fir Gewindebohren nach System , PCM Willen S.A. “
Collets for threading acc. to system "PCM Willen S.A.”
Nenngrofe
nomin?il size Spann@ Bereich Einheits Nr. PCM
NG chucking @ capacity standard N° Nr.
16 10/1,4/15/1,6/18/20/22/224125/28/3,0/315/35/355/4,0/45/50/55/5,6/6,0/6,2/6,3 426 E ET1-16..
20 221224125/128130/315/35/355/4,0/45/5,0/55/56/6,01/6,2/6,3/7,0 428E ET1-20..
25 25/28/301/315/35/355/4,0/45/50/55/5,6/6,0/6,2/63/7,0/7,1/80/85/9,0/10,0 430E ET1-25.
32 45/50/55/56/6,0/6,2/63/70/71/80/85/9,0/10,0/10,5/11,0/11,2/12,0/12,5 470E ET1-32..
40 6,0/62/63/70/71/80/85/9,0/10,0/11,0/11,2/12,0/125/14,0/15,0/16,0/17,0 472E ET1-40..
Bestellangaben: Spannzange PCM, NenngréRe 25, Spannd 06,20 Beispiel:ET 1-250620
Ordering details: Collet PCM , model nominal size 25, chuckingd 06,20 Exemple: ET 1-250620
Dichtscheiben fir Spannmuttern Typ ERZR..A mit Bohrung
Sealing washer for clamping nuts type ERZR..A with bore
NenngroRe Spannd
naro Spann@ Bereich Stufung Artikel Nr.
nominal size ) . . )
chucking @ capacity chucking @ article N°
NG )
grading
20 2-13 1 ERZR 20A 200200....
%5 2-16 1 ERZR 25A 200250.....
2 4-20 1 ERZR 32A 200320.....
40 4-25 1 ERZR 40A 200400.....
50 10-34 1 ERZR 50 100500.....

Bestellangaben: Dichtscheibe NenngroRe 25, Spann@8 Beispiel: Dichtscheibe ERZR 25A 20025008
Ordering details: sealing washer nominal size 25, chucking @8 Exemple: sealing washer ERZR 25A 20025008

28 Pl 14.2
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Zubehor
Accessories
Zubehor
Accessories
Verschlul3stopfen aus Kunststoff
Sealing plug made of synthetic
2
11 b1 bo
Schaft
shank MalRe Bestell-Nr.
dimensions ordering N°
DIN 69880
dl |1 max d2 |2 max bl b2
mm mm mm mm mm mm
16 2 40 45 3 18 5.1.150.016 - 077033
20 40 50 56 3 3 5.1.150.016 - 100 097
30 55 68 7 30 28 5.1.150.016 - 086 191
) 63 83 83 325 5.1.150.016 - 086 192
50 78 9% 9% 35 5.1.150.016 - 086 193
60 9% 123 114 425 5.1.150.016 - 057286
Verschlu3stopfen aus Stahl mit O-Ring fiir Revolver-Baureihe 474 / 494 | 674
Sealing plug made of material steel with o-ring for turret-series 474 / 494 | 674
12
I b1 by
O—Ring
O—ring
joint torique
Schaft
shank MaRe
dimensions
DIN 69880
dq I max dy Iy max
mm mm mm mm
16 2 39 44 1.5.480.655 - 086196
20 40 48 52 1.5.480.655 - 086197
Anderungen vorbehalten

Subject to modifications
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SHUTER
Accessories

Zubehor
Accessories
Schlissel
Keys
Eindrehhilfe-Zeta Gabelschliissel
screw on adapter-Zeta open-ended spanner

fur Angetriebene Werkzeuge mit innenliegender Spannmutter
for driven tool with inside clamping nut

far Werkzeugaufnahme Bestell-Nr.
DIN 6499 ordering N°
tool location
ER 20 105761
ER 25 105762
ER 32 105763
ER40 106113

S

fir Angetriebene Werkzeuge mit aul3enliegender Spannmutter
for driven tool with outside clamping nut

far Werkzeugaufnahme Bestell-Nr.
DIN 6499 ordering N°
tool location
ER 50 100060

Anderungen vorbehalten
Subject to modifications
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Zubehor
Accessories

Schlissel
Keys

fur Angetriebene Werkzeuge mit Fraseraufnahme
for driven tools with shell and milling cutter

fur Werkzeugaufnahme Bestell-Nr.
DIN 6358 ordering N°
tool location
@22 SW36x6 103294
Anderungen vorbehalten

Subject to modifications
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Produktinformation PI 56
product information Pl 56

MODIFIX 0.5.910.xxx

2013-10-29

HINWEIS:

Die in dieser Produktinformation enthaltenen Informationen beruhen auf den zum
Zeitpunkt der Drucklegung vorhandenen Erkenntnissen. Anderungen, die sich im
Rahmen der standigen Weiterentwicklung ergeben, behalten wir uns ausdricklich vor.

Note

The information contained in this Product Information is in conformity with the knowledge at the point of
printing.Subject to modification which occur within the framework of continuous further development.
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Beschreibung: EH“TEH
Description:

Beschreibung:

Das MODIFIX-System (pat.pend.) ist ein modulares Werkzeughaltersystem zur Adaption verschiedener Werk-
zeughalter in ein Angetriebenes Werkzeug mit Spannzangenaufnahme gem DIN 6499. Alle Modifix Adapter
sind fur externe und interne Kihlschmierstoffzufuhr verwendbar.

Description:

The MODIFIX system (pat.pend.) is a modular toolholdersystem for the adaption of toolholders in a driven tool
with collet (DIN 6499).All Modifix adapters are suitable for external and internal coolant supply

Merkmale:

>  Flexibel: Mit dem Sauter-MODIFIX-System halten Sie sich immer alle Mdglichkeiten offen. Ohne Zusatzko-
sten jederzeit flexibel. Ob mit Standard- oder modularer Nutzung.

>  Rationell: Der Wechsel von voreingestellten Werkzeugen, die im zugehérigen MODIFIX-Voreinstell-Adapter
vermessen wurden, verkirzt die Rlst- und Stillstandszeit Ihrer Maschine.

>  Prazise: Durch die Kegelanlage der MODIFIX-Schnittstelle wird eine hohe Genauigkeit und Steifigkeit
erreicht.

> Wirtschaftlich: Durch die austauschbaren MODIFIX-Werkzeughalter konnen die Kosten flr weitere auftrags-
bezogene Neuanschaffungen von Spindelkdpfen entfallen.

Features:

>  Flexible: You always keep all possibilities open with the Sauter-MODIFIX system. Without additional costs
any time flexible. Standard or modular use.

> Rationell: The change of presetted tools which were measured in the MODIFIX-pre-adjustment-adapter shor-
tens the downtime of your Maschine.

Y

Precise: By the cone seat of the MODIFIX interface: get a high precision and resistance.

>  Economic: The costs can be dropped by the interchangeable MODIFIX toolholders for further purchases of
spindle units.
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EH“TEH Angetriebenes Werkzeug
Driven Tool

Angetriebenes Werkzeug

Driven Tool

Standard-Spannzangenaufnahme
Standard with collet chuck

Mit MODIFIX-Adapter (dargestellt: Spannzangenaufnahme)
With MODIFIX-adapter (shown: collet chuck)
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Handhabung
Handling

®

S
SAUTER

Handhabung

Handling

Vorbereitung des angetriebenen > Spannzange und Spannmutter entfernen.
Werk .
erkzeuges > Remove collet and clamping nut..

Preparing the driven tool

Wechsel des Adapters: > Adapter (1) einfihren.
> Spannmutter (2) anziehen.

Change of adapter > Import adapter (1).
> Tighten clamping nut (2).
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Technische Merkmale
Technical Information

Technische Merkmale

Technical Information

Rundlaufgenauigkeit

True running accuracy

A 1(0005] A

0,005

Spannzangenaufnahme
Collet chuck

Fraseraufnahme
Shell end mill cutter

Spannfutter fir Zylinderschéfte
Clamping chuck for round shaft dia

Pl 56
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Adapter mit innenliegender Spannmutter EH“TEH
Inner collet nut

Adapter mit innenliegender Spannmutter

Inner collet nut

-

o —

O

L
Spannzangenaufnahme - Ausfiihrung Werkzeugaufnahme - MODIFIX L D Bestell-Nr. Zubehtr - Schliissel
Spindelkopf version tool location - MODIFIX [mm] [mm] Ordering N° accessories - Keys
collet chuck - Spindle units
TR WELDON® DINI83%-B10 87 2 133041 057284
ER201 Spannzange! collet! ER16A 31 32 133043 133483
ER201 Spannzange! collet! ER20A 3H 3H 133042 133485
E? 251 WELDON3 DIN1835 - B10 30 42 132200 038#8
ER251 WELDON3 DIN1835 - B12 32 42 132196 038778
ER251 WELDON3 DIN1835 - B16 34 42 133044 038778
ER251 Aufsteckfrasdorn? milling arbor? DING358 - #16 36 40 132190 133487
ER251 Spannzange! collet! ER16A KX] 32 132182 133488
ER251 Spannzange® collet* ER20A 34 35 131411 133489
ER251 Spannzange® collet! ER25A 37 42 131412 133490
=V WELDON® DIN1835-B10 36 28 132228 037869
ER321 WELDON3 DIN1835 - B12 37 35 132224 037869
ER 321 - WELDON? DIN1835 - B16 41 44 132220 037870
£

ER 321 g = WELDON? DIN1835 - B20 46,5 48 132208 037870
ER321 (%. g Aufsteckfrasdom? milling arbor? DIN6358 - @16 2 40 131410 133497
ER321 ';Uz) g Spannzange® collet! ER16 A 34 32 133047 133498
ER321 2 = Spannzange! collet! ER20A 36,5 35 132213 133499
ER 321 E Spannzange! collet! ER25A 41 2 131408 133500
ER 321 Spannzange! collet! ER32A 41 50 131407 080693
ER401 WELDON? DIN1835 - B10 30 28 133048 059409
ER401 WELDON?3 DIN1835 - B12 39 35 133049 059409
ER401 WELDON3 DIN1835 - B16 43 44 133050 059409
ER401 WELDON3 DIN1835 - B20 41 48 133051 059409
ER401 WELDON? DIN1835 - B25 45 52 133052 059409
ER401 Aufsteckfrasdorn? milling arbor? DING358 - @16 3 40 133053 133502
ER401 Spannzange! collet! ER16A 32 32 133054 133503
ER401 Spannzange® collet* ER20A 36 35 133055 133504
ER401 Spannzange® collet! ER25A 37 42 133056 133505
ER401 Spannzange® collet! ER32A 39 50 133057 133506
ER401 Spannzange collet! ER40A 41 63 133058 133507

1 Spannzangenaufnahme / Collet chuck
2 Fraseraufnahme / Shell and mill cutter
3 Spannfutter fiir Zylinderschéfte / Clamping chuck for round shaft dia
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Adapter mit aul3enliegender Spannmutter

Outer collet nut

Adapter mit auBenliegender Spannmutter

Outer collet nut

. , s
o o = |
@ a L =
‘*:7 B
L |
Spannzangenaufnahme - Ausfiihrung Werkzeugaufnahme - MODIFIX L D Bestell-Nr. Zubehtr - Schliissel
Spindelkopf version tool location - MODIFIX [mm  [mm Ordering N° accessories - Keys
collet chuck - Spindle units ] ]
ER20A WELDON3 DIN1835 - B10 37 28 132271 057284
ER20A Spannzange! collet! ER16 A 31 32 132240 133483
ER20A Spannzange? collet! ER20A 35 35 132248 133485
TTTRwRBA WELDON® DINIS35-BIO 34 4 132210 038778
ER25A WELDON? DIN1835- B12 38 42 132269 038778
ER25A WELDON?3 DIN1835 - B16 40 42 132268 038778
ER25A Aufsteckirésdom? milling arbor? DING358 - 216 34 40 133045 133487
ER25A Spannzange! collet! ER16 A 35 32 132242 133488
ER25A Spannzange? collet! ER20A 36 35 132241 133489
ER25A Spannzange® collet! ER25A 39 2 132247 076622
= Ty WELDON® DINIS35-B10 385 28 132267 037869
ER32A WELDON? DIN1835 - B12 4 35 132266 037869
ER32A = WELDON3 DIN1835 - B16 46,5 44 132265 037870
ER32A é _ WELDON? DIN1835 - B20 50 48 132264 037870
ER32A U%-;- g Spannzange? collet! DIN6358 - @16 34 40 132262 133497
ER32A £ § Spannzange! collet! ER16A ) 132243 133498
ER32A g 3 Spannzange! collet! ER20 A 375 35 132244 148010
ER32A (zﬂ% Spannzange® collet! ER25A 44 42 132245 148011
ER32A Spannzange! collet* ER32A 44 50 132246 148052
ER40A WELDON? DIN1835 - B10 32 28 132263 059409
ER40A WELDON3 DIN1835 - B12 41 35 132261 059409
ER40A WELDON? DIN1835 - B16 45 44 132259 059409
ER40A WELDON?3 DIN1835 - B20 43 48 132258 059409
ER40A WELDON3 DIN1835 - B25 47 52 132257 059409
ER40A Aufsteckirésdomn? milling arbor? DIN6358 - @16 35 40 132260 133502
ER40A Spannzange? collet! ER16 A 34 32 132251 148013
ER40A Spannzange® collet! ER20 A 38 35 132252 148012
ER40A Spannzange! collet! ER25A 395 42 132253 133505
ER40A Spannzange® collet! ER32A 415 50 132254 133506
ER40A Spannzange! collet! ER40A 435 63 132255 133507

1 Spannzangenaufnahme / Collet chuck
2 Fraseraufnahme / Shell and mill cutter

3 Spannfutter fur Zylinderschéafte / Clamping chuck for round shaft dia
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Montagevorrichtung
Fitting device
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Montagevorrichtung

Fitting device

Montagevorrichtung
fitting device

Ausfilhrung
version

Bestell-Nr.
Ordering N°

ER201

ER251

ER321

ER401

innenliegende Spannmutter

inner collet nut

132339

132340

132341

132343

Montagevorrichtung
fitting device

Ausfilhrung
version

Bestell-Nr.
Ordering N°

ER20A

ER25A

ER32A

ER40A

auBenliegende Spannmutter

outer collet nut

132344

132345

132346

132347

10
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Einstellvorrichtung
Adjusting device

Einstellvorrichtung

Adjusting device

Einstellvorrichtung SK50 Ausfiihrung Bestell-Nr.
adjusting device SK50 version Ordering N°
ER201 innenliegende 133128
Spannmutter
ER251 . 132419
inner collet nut
ER321 132360
ER401 133129

Einstellvorrichtung SK50 Ausfiihrung Bestell-Nr.
adjusting device SK50 version Ordering N°
ER20 A 133130
ER 25 A aufenliegende 133131
Spannmutter
ER32A outer collet nut 133132
ER40A 133133
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