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Посадочное отверстие 
шпинделя

Принцип работы и схема 
установки

Изгибающий момент, момент 
скручивания и момент затяжки на 
4-точечном зажимном комплекте 
для традиционного охлаждения момент изгиба

MB = L1 x F1

момент скручивания

MT = L2 x F2

HSK-C макс.
Момент затяжки

MA [Nm] ➀

SW макс.
усилие 

втягивания
[kN] ➁

макс. линейный 
момент изгиба 

MB [Nm] ➁

макс.передаваемый  
крутящий момент

MT [Nm] ➁ ➂

25  1,5 2,5  4,5  30 30

32  3,0 2,5  7,0  60 100

40  6,0 3,0 12,0 130 170

50 14,0 4,0 20,0 280 350

63 27,0 5,0 28,0 500 640

80 54,0 6,0 40,0 900 1330

Шпоночный паз

Плоскость контакта

➀  Мы рекомендуем для черновой обработки 
и фрезерования МА макс. Для сверления и 
развертывания допускается занижение МА 
макс. до 30 %. проверить момент затягивания 
динамометрическим ключом

➁ В зависимости от температуры и 
состояния смазки эти значения могут быть ниже 
на 15 %.

➂  Из-за винтового соедин-ия на фланцах МТ 
макс. может быть меньше.

Вывод инструмента происходит автоматически через выталкиватель, 
приводимый в действие зажим.кулачками Исключается уплотнительное 
кольцо в основании HSK, так как уже имеется в системе зажима.

Направление сил Подвод СОТС

4-точечная технология зажима для стандартного охлаждения

для размещения заказа - guhring@guhring-tools.ru

guhring@guhring-tools.ru 

www.guhring-tools.ru


