Grundelemente
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Positionieren der Grundelemente -

Aufspannwinkel doppelseitig K0803, Aufspannwiirfel
K0805 und Paletten KO806 beinhalten zwei
Positioniermdglichkeiten.

a) Positionieren auf Paletten fiir
Werkzeugmaschinen nach DIN 55 201.

Positioniervorgang:

1. Zentrierbolzen in die Mittenbohrung der
Maschinenpalette einsetzen.

2. Aufspannwinkel, Aufspannwiirfel und Paletten (iber
die Mittenbohrung zentrieren.

3. Mit Hilfe des Zentrierbolzens fiir die Richtbohrung
Grundelemente ausrichten.

b) Positionieren auf Paletten fiir
Werkzeugmaschinen nach JIS 6337-1980.

Positioniervorgang:
1. Anschlagplatte an Maschinentisch befestigen.

2. Anschlagpunkte mit Hilfe von Zylinderschrauben
an die Bestimmebenen (Anschlagplatten) anlegen.
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Anschlagplatte

Zylinderschraube
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Zentrierbolzen fiir
Richtbohrung
K0857

Zentrierbolzen fiir
Mittenbohrung )
K0856 Palette fiir Werkzeugmaschinen

nach DIN 55201

Aufspannwiirfel
K0805

Zylinderschraube
DIN 912

Anschlagplatte

Palette fiir Werkzeugmaschinen

DIN 912 nach DIN 55201



auf Maschinentischen o

Zur Positionierung der Rasterplatten KO800
werden Positionierbolzen verwendet. Die Zylinderschraube
Grundplatten sind zur Aufnahme der DIN 912
Positionierbolzen mit vier
Prézisionsbohrungen versehen (je zwei
Bohrungen liegen in einer Achse).

Positionierbolzen

Mit Hilfe einer Schraube M6, die am Kopf des
Positionierbolzens eingeschraubt wird, kann
dieser lagerichtig in die T-Nute eingefiihrt,
bzw. abgezogen werden.

Maschinentisch

Mutter fiir T-Nuten DIN 508 E
K0855
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Rasterbohrungen und Rasterabstande

Passschraube
012,5/016,5 kos15
% M12/M16

g12"/916 17

Stiitz- und Anlegekorper

Grundelement
M12/M16 mit Rasterbohrung

9127 2167

12,5
0,5

16,5

15

18
D R S

T Y
Passbuchse M16  Passbuchse

Gewindebuchse Gewindebuchse

Rasterbohrung:

Charakteristisch fiir die Rasterbohrung ist inre Doppelfunktion. Durch die koaxiale Anordnung von Pass- und Gewindeteil ist es mdglich, in einer
Raster-bohrung gleichzeitig zu positionieren und zu befestigen (siehe Abbildungen). Dadurch konnte die BaugrdBe der Vorrichtungselemente auf ein
Minimum reduziert und deren Flexibilitat erhéht werden.

Jede Rasterbohrung besteht aus 2 Teilen:
a) Buchse mit Passbohrung, Werkstoff: Werkzeugstahl gehéartet.

b) Gewindebuchse, Werkstoff: Vergiitungsstahl, vergiitet auf ca. 1100-1300 N/mm?.

Da die Buchsen in den Passbohrungen um 0,5 mm von der Oberflache der Grundkérper zuriickstehen, kénnen die Aufspannflichen bei
Abnutzungserscheinungen gegebenenfalls nachgearbeitet werden.
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Mineralguss KIPPblock

,KIPPblock® Spanntiirme werden als Alternative zu Guss- oder Stahlspannkuben
eingesetzt. Durch das kleine spezifische Gewicht (leichter als Aluminium) sind
Mineralgusstiirme geeignet die Zuladung bei 4- und 5-Achsmaschinen so
gering wie mdglich zu halten. Ideal fiir den Einsatz auf Maschinen mit hohen
Beschleunigungen und Eilgingen.

AuBerdem iiberzeugt die Flexibilitat bei der Formgebung. Lieferbar sind auch
Varianten mit Stahl-Ummantelung in verschiedensten Formen und Abmessungen.

VORTEILE:

- Hervorragende Dampfungseigenschaften, 6-10 mal besser als Grauguss
- Sehr kleines spezifisches Gewicht, leichter als Aluminium

- Geringe Warmeleitfahigkeit

- Gestaltungsfreiheit beziiglich Formgebung

- Erhéhung der Standzeit der Zerspanungswerkzeuge um bis zu 30%

Mineralguss wird seit vielen Jahren als Alternative zu Grauguss- und Stahl-
konstruktionen eingesetzt und ist heute fiir zahlreiche Anwendungen die
iiberlegene Technologie. Dank Mineralguss sind neue innovative Anwendungen
in der Elektronik oder in der Medizintechnik erst méglich geworden.

MINERALGUSS TECHNOLOGIE

1. Mineralguss ist ein Zweistoffsystem, bestehend aus mineralischen Fiillstoffen und Epoxydharz
als Bindemittel.

2. Der Anteil der Mineralien liegt bei ca. 90 Gewichtsprozenten.

3. Mineralguss wird im KaltgieBverfahren unter Verwendung von maBgenauen Negativ-Formen
bei Raumtemperatur vergossen.

4. Aufgrund der formtreuen und maBgenauen Abformung konnen Einbauelemente wie Platten,
Gewindeeinsétze, Filhrungen oder Rohre passgenau in der GieBform platziert werden.
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Mineralguss

Mineralguss Pyramide

Kreuzturm

KIPPblock
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Grundplatten Grauguss H

mit Rasterbohrungen

Werkstoff:
l510,01/500] GJL 300.

H:U, 02

NL x 50 mm
50 +0,02

——'—|<— Ausfiihrung:

] Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

§|> Bestellbeispiel:
K0800.21240060

=
=

)
A

Hinweis:
Rasterabstand 50 +0,02 mm.
—1 Grundplatten mit Rasterbohrungen werden zum
Aufbau von modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese
Grundplatten werden direkt auf Maschinentische
I 1 positioniert und befestigt.
; Die zwei Richtbohrungen dienen zum Ausrichten der
il ekl IR/ XY Grundplatte auf dem Maschinentisch.
I
I
I
I

D2 G6
50 +0,02
i

_ Befestigungsbohrungen werden kundenseitig passend

zum Maschinentisch eingearbeitet.

Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen

L6 @1 garantieren eine definierte Zuordnung der
Spannelemente im Wiederholfall.

L Positionierbolzen zum Abstecken der Grundplatten

miissen separat bestellen werden.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen

miissen separat bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

B
|
|
|
|
*
|
|
|
;
NB x 50 mm
i

Zeichnungshinweis:
1) Positionierbohrung

KIPP Grundplatten Grauguss mit Rasterbohrungen

Bestellnummer L B H L6 D D1 D2 N1=Anzahl NL=Anzahl in NB=Anzahl in
Rasterbohrungen Langsrichtung Querrichtung
K0800.21240060 600 400 50 500 12 M12 30 96 1 7
K0800.21250060 600 500 50 500 12 M12 30 120 1 9
K0800.21260060 600 600 50 500 12 M12 30 144 1 1
K0800.21240080 800 400 50 700 12 M12 30 128 15 7
K0800.21245090 900 450 50 800 12 M12 30 158 17 8
K0800.21250100 1000 500 50 900 12 M12 30 200 19 9
K0800.21260120 1200 600 50 1100 12 M12 30 288 23 1
K0800.21640060 600 400 50 500 16 M16 30 96 1 7
K0800.21650060 600 500 50 500 16 M16 30 120 1 9
K0800.21660060 600 600 50 500 16 M16 30 144 1 1"
K0800.21640080 800 400 50 700 16 M16 30 128 15 7
K0800.21645090 900 450 50 800 16 M16 16 158 17 8
K0800.21650100 1000 500 50 900 16 M16 30 200 19 9
K0800.21660120 1200 600 50 1100 16 M16 30 288 23 1
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Grundplatten Grauguss

mit T-Nuten

von modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese
Grundplatten werden direkt auf Maschinentischen
positioniert und befestigt.

Die genauen Nutenabsténde in Langs- und
Querrichtung garantieren eine sehr hohe
Wiederholgenauigkeit der Aufspannungen.

Die zwei Richtbohrungen dienen zum Ausrichten der
Grundplatte auf dem Maschinentisch.
Befestigungsbohrungen werden kundenseitig passend
© zum Maschinentisch eingearbeitet.

Se Positionierbolzen zum Abstecken der Grundplatten
miissen separat bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben mit T-Nutensteinen
fir den Transport.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Werkstoff:
510.01/300+—=1 , 0,02 GJL 300.
} Ausfiihrung:
J | | | | | I | | | | | |_ f_<]§° Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.
I T
Q | Bestellbeispiel:
X : 1) K0800.31440060
8 i AR ==
o _%_______ __i_ iy g 3 Hinweis:
II §l> 23 I s Grundplatten mit T-Nuten werden zum Aufbau

LT[

15
Cro

Zeichnungshinweis:
1) Positionierbohrung

KIPP Grundplatten Grauguss mit T-Nuten

Bestellnummer Bestellnummer L B H D2 L6 L9 NL=Anzahl in NB=Anzahl in
BN=Nutbreite 14 BN=Nutbreite 18 Lé&ngsrichtung Querrichtung
K0800.31440060 K0800.31840060 600 400 60/75 30 500 100 5 3
K0800.31450060 K0800.31850060 600 500 60/75 30 500 100 5 4
K0800.31460060 K0800.31860060 600 600 60/75 30 500 100 5 5
K0800.31440080 K0800.31840080 800 400 60/75 30 700 100 7 3
K0800.31445090 K0800.31845090 900 450 60/75 30 800 100 8 3
K0800.31450100 K0800.31850100 1000 500 60/75 30 900 100 9 4
K0800.31460120 K0800.31860120 1200 600 60/75 30 1100 100 11 5
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Paletten Grauguss

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

L 5:0, 03

(@/

L7

M16

o3

18
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H:O, 02

. [1]0,02]A]
L = 400
0,02)1A
) 16/ D4(6 15*003 0,02
64 Y o O
3
|] )
©
T W
|
| s
i o A ?
p3 {4y L
L4
L3
. L2
L [L]0,02]A]
@ D4(10x) | L5%003
o %
~

L2

of 1-&——
|
& o6,
: )4
D3(7%) | g30%
L3
L2
M16, R

L6 +0,03

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0806.1004040

Hinweis:

Paletten mit vorgearbeiteten Aufspannflachen bieten
eine schnelle und wirtschaftliche Mdglichkeit,
Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder individuellen
Bohrungen herzustellen. Die Paletten sind abgestimmt
auf Maschinentischen fiir Werkzeugmaschinen nach
DIN55201 und JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abomessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:

1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Paletten Grauguss

®
mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
N 0,02
L =630 0,02
w6y D409 L5=0% 11002[B
1) %ﬁ / N
@/ o | =
S
& -
e
N ol ——@ 0 ~
g
% & T
& ' o
©
/g /|
D38 |
@9 g30%
L3
L2
L =800 L 0,07
16 D4 (12x), L5+003 11]0,02] B]
1) /
M N
g
¥
L
Lo
R RN -—-—@-—-—-—-W -
& S
. S
,
1
' 66
14 D30
L3
L2
KIPP Paletten Grauguss mit vorbearbeiteten Aufspannflichen
Bestellnummer L H D3 D4 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L10
K0806.1004040 400 50 M16 M12 320 300 200 200 150 55
K0806.1005050 500 50 M16 M12 400 200 - 250 200 75
K0806.1006363 630 50 M16 M16 500 400 200 315 200 100
K0806.1008080 800 50 M16 M16 640 600 400 400 300 135 320
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Paletten Grauguss

mit Rasterbohrungen

L =400

2

50 +0,02

NB x 50 mm
L2
L3

1)
D34x) 50*0% TN g30%
|
L3
L2
NL x 50 mm
L =500
L
(]0,01/300 2) 1,6

L[0.02]B

50 +0,02
|

NB x 50 mm

N ™ 4.
| i
N i i
I I
I
,'_¢_1_
M16 i
3> gl AR
el I
<S - :
! L
18 D377x)

_—I_ H:O, 02
e

NL x 50 mm
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0806.2124040

Hinweis:

Rasterabstand 50 +0,02 mm.

Platten mit Rasterbohrungen werden zum Aufbau von
modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese Platten
werden direkt auf Maschinentischen positioniert und
befestigt.

Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
garantieren eine definierte Zuordnung der
Spannelemente im Wiederholfall.

Die Paletten sind abgestimmt auf Maschinentischen fiir
Werkzeugmaschinen nach DIN55201 und
JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellen werden.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
miissen separat bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:

1) Rasterbohrung

2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



K0806

Paletten Grauguss

mit Rasterbohrungen

<] [

SIS
S| [S|S|

=] =

730%

=] <[]

S

=)

S8

=)

=l =]

NL x 50 mm

L =630

wwr oG x an

NL x 50 mm

L =800

D3 (4x)

KIPP Paletten Grauguss mit Rasterbohrungen

NL=Anzahl in NB=Anzahl in

N1=Anzahl
Rasterbohrungen

D3 D4 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L10

D1

L

Bestellnummer

Querrichtung

Léangsrichtung

59
93

55
75

150
200
200
300
150
200
200
300

200
250
315
400

200

300
200
400
600
300
200
400
600

320
400
500
640
320
400
500
640

M12
M12
M16
M16
M12
M12
M16
M16

M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16

M12
M12

12
12
12
12
16
16
16
16

50
50
50
50
50
50
50
50

400
500
630
800
400
500
630
800

K0806.2124040

K0806.2125050

1

139
237
59
93

100
135
55
75

200
400
200

M12

K0806.2126363

15

15

320

M12

K0806.2128080

200
250
315

M16
M16
M16
M16

K0806.2164040

K0806.2165050

1 1

139
237

100
135

200
400

K0806.2166363

15

15

320

400

K0806.2168080
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Paletten Grauguss

mit T-Nuten
L = 400
§Q ”X“
&

L =500

//10,02[A
10,01/300

[2]0,01/300

NBx L9

L2

L
[1L]0,02]A]
15, D4(6Y 150,03 (1[0,02]B]
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S
©n
~
| <
] ---—E-—- T -~ 1.
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3
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1 | ' =
D3 (4x) L4 730
L3
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D4(10x) | 157008

L[002]B
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L9 +0,02

N
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N
~
M16
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M16, iy
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L9¢0,02 é—l—*

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0806.3144040

Hinweis:

Paletten mit T-Nuten werden zum Aufbau von
modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese Paletten
werden direkt auf Maschinentischen positioniert und
befestigt.

Die genauen Nutenabsténde in Langs- und
Querrichtung garantieren eine sehr hohe
Wiederholgenauigkeit der Aufspannungen. Die
Paletten sind abgestimmt auf Maschinentischen

fir Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und
Maschinentischen nach JIS6337-1980.
Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben mit T-Nutensteinen
fir den Transport.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Paletten Grauguss H
mit T-Nuten
L
L =630
16, D4®6Y L5=0% 1]0,02[B
1) \
é .
S
— v
— ~
e
N9 3| E ==Ce—= |
~N
8
=]
— ©
~
D3 (8X) 730 G6
L =800 L
16 D4 (12x), L5003 0,028
1 A
Ir
@ .
s
=)
©) © E‘:
=
LTe
NA E —— — 1 —
' 8
s T
©
©) | © -
A ©® ! 8 |
[ :
D3 (4x) L4 \@3066
L3
L2
KIPP Paletten Grauguss mit T-Nuten
Bestellnummer L H D3 D4 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L9 L10 Nutbreite NL=Anzahl in NB=Anzahl in
Léngsrichtung Querrichtung
K0806.3144040 400 60 M16 M12 320 300 200 200 150 55 80 - 14 4 4
K0806.3145050 500 60 M16 M12 400 200 - 250 200 75 100 - 14 4 4
K0806.3146363 630 60 M16 M16 500 400 200 315 200 100 125 - 14 4 4
K0806.3148080 800 60 M16 M16 640 600 400 400 300 135 160 320 14 4 4
K0806.3184040 400 75 M16 M12 320 300 200 200 150 55 80 - 18 4 4
K0806.3185050 500 75 M16 M12 400 200 - 250 200 75 100 - 18 4 4
K0806.3186363 630 75 M16 M16 500 400 200 315 200 100 125 - 18 4 4
K0806.3188080 800 75 M16 M16 640 600 400 400 300 135 160 320 18 4 4
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Aufspannwirfel Grauguss

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

L = 300/400
L
L50%
0.04 g5016 1) 1L10.02300]B[A[C-D]
@
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C S
+
5 ()0 |=°
§ o +&— & ~
5 00 | |a
| D3 33
¢ & o)
DZH6
14
L3 110,02/300[A]
1[0,02/300]C-D}
L2 5[0.02/0300]
L1 0,2 L1 +0,2
7/10.04]C-D 7/10,04]C-D
1[0,02/300]4] L1/2%02, 1[0,02/300] 4] L1/2%02
5[0,02/0300 —=] | £0,02/0300]
| - | =
| |
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= | |
| |
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! I = !
SHEH | R
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannfldchen prazisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 0,5mm AufmaB
vorbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K0805.100030050

Hinweis:

Aufspannwiirfel mit vorgearbeiteten Aufspannfldchen
bieten eine schnelle und wirtschaftliche Maglichkeit,
Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen. Der FuB ist fertig
bearbeitet fiir die Montage auf den Maschinentisch.
Die vier Aufspannfléchen konnen kundenseitig auf
FertigmaB bearbeitet werden. Die Aufspannwiirfel
sind abgestimmt auf Maschinentischen fiir
Werkzeugmaschinen nach DIN55201 und
JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abomessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Aufspannwirfel Grauguss H
mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
L
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KIPP Aufspannwiirfel Grauguss mit vorbearbeiteten Aufspannfléchen
Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 H3 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L11
K0805.100030050 300 500 50 20 M12 M10 M12 15 151 250 200 - 150 100 40 0
K0805.100040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 18 251 320 300 200 200 150 55 25
K0805.100040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 18 251 320 300 200 200 150 55 25
K0805.100050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 18 301 400 200 - 250 200 75 25
K0805.100050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 18 301 400 200 - 250 200 75 25
K0805.100063070 630 700 50 25 M16 M16 M16 18 351 500 400 - 315 200 100 25
K0805.100063085 630 850 50 25 M16 M16 M16 18 351 500 400 - 315 200 100 25
K0805.100080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 18 501 640 600 400 400 300 135 25
K0805.100080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 18 501 640 600 400 400 300 135 25
K0805.100100100 1000 1000 55 25 M20 M20 M16 18 601 800 200 - 500 400 165 25
K0805.100100125 1000 1250 55 25 M20 M20 M16 18 601 800 200 - 500 400 165 25
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Aufspannwirfel Grauguss

mit Rasterbohrungen

L = 300/400

L
0,02/300 L5003
0,04]C- »
[710.04]c-D @ g5016 D3 0,02/300] B[A[C-D]
"4 @
P @' '@' 2 3
£ s
v
= ) -
N M L _—— ]
~|
g &\\ cg Werkstoff:
S | 2 g GJL 300.
©
| ~ - i
4 s /| Ausfiihrung: ) o .
N T R Auflage- und Aufspannflachen prazisionshearbeitet.
RN : o
@_1 pote |\% 1[0,02/300]A] Bestellbeispiel:
T 110,02/300]C-D K0805.212030050
L4 0[0,02/0300]
L3 £0,03 Hinweis:
12 L1 - Rasterabstand 50 +0,02 mm.
. L12="7=| Aufspannwiirfel mit Rasterbohrungen werden auf
112003 | NLx50 mm horizontalen Bearbeitungszentren eingesetzt.
//[0,04]c-D //]0,04]C-D ; ; ;
To02/3000A] 11/02002 T1002/3001A] 504002 Die alphanumerlsch'bgschrlfteten Rasterbohrungen
=10,02/0300|—=] | 5[0,02/0300] | garantlfiren elPe.dew?ledrteth#)rI?nung der
: : pannelemente im Wiederholfall.
- + + -+ —!— Die Aufspannwiirfel sind abgestimmt auf
\ | \ 9 \ | \ Maschinentischen fiir Werkzeugmaschinen nach
L B L DIN 55201 und JIS6337-1980.
L _|_ -I’/ ®,> -+ _|_ 4 Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
{ h { Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
R | 5 |
= 4+ - 4 e g + -+ + 1S bestellt werden.
= . | . S . | . Schutzstopfen zum VerschlieBen der
a 'i' an oy o an 'i' aa Rasterbohrungen miissen separat bestellen werden.
N = % N Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
o R o Weitere Abmessungen auf Anfrage.
L L Lo
. A Zeichnungshinweis:
s _i_ L - ! _i_ L 1) Rasterbohrung
: ® %I ® : 2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
— | Q | DIN 912 (D3/D4)
= | L S e e
/s D5 L11 ; D5 7] L7
+0,03 +0,03
L5 [5[0.02/6300] L5
KIPP Aufspannwiirfel Grauguss mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D1 D2 D3 D4 D5 H3 L1 L2
D=Passbohrung 12  D=Passhohrung 16
K0805.212030050  K0805.216030050 300 500 50 M12/M16 20 M12 M10 M12 15 150 250
K0805.212040050  K0805.216040050 400 500 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18 250 320
K0805.212040065  K0805.216040065 400 650 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18 250 320
K0805.212050060  K0805.216050060 500 600 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18 300 400
K0805.212050075  K0805.216050075 500 750 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18 300 400
K0805.212063070  K0805.216063070 630 700 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18 350 500
K0805.212063085  K0805.216063085 630 850 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18 350 500
K0805.212080080  K0805.216080080 800 800 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18 500 640
K0805.212080100  K0805.216080100 800 1000 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18 500 640
K0805.212100100  K0805.216100100 1000 1000 55 M12/M16 25 M20 M20 M16 18 600 800
K0805.212100125  K0805.216100125 1000 1250 55 M12/M16 25 M20 M20 M16 18 600 800
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Aufspannwirfel Grauguss H
mit Rasterbohrungen
L
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KIPP Aufspannwiirfel Grauguss mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L3 L4 L5 L6 L7 L11 Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in
D=Passhohrung 12  D=Passbohrung 16 Rasterbohrungen Léangsrichtung Querrichtung
K0805.212030050  K0805.216030050 200 - 150 100 40 0 64 1 7
K0805.212040050  K0805.216040050 300 200 200 150 55 25 128 3 7
K0805.212040065  K0805.216040065 300 200 200 150 55 25 176 3 10
K0805.212050060  K0805.216050060 200 - 250 200 75 25 200 4 9
K0805.212050075  K0805.216050075 200 - 250 200 75 25 260 4 12
K0805.212063070  K0805.216063070 400 - 315 200 100 25 288 5 11
K0805.212063085  K0805.216063085 400 - 315 200 100 25 360 5 14
K0805.212080080  K0805.216080080 600 400 400 300 135 25 504 8 13
K0805.212080100  K0805.216080100 600 400 400 300 135 25 648 8 17
K0805.212100100  K0805.216100100 200 - 500 400 165 25 792 10 17
K0805.212100125  K0805.216100125 200 - 500 400 165 25 1012 10 22



Aufspannwirfel Grauguss

mit T-Nuten
L = 300/400 L
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K0805.314040050

Hinweis:

Aufspannwiirfel mit T-Nuten werden zum Aufbau
von modularen Vorrichtungen auf horizontalen
Maschinen eingesetzt.

Die genauen Nutenabsténde in Ldngs- und
Querrichtung garantieren eine sehr hohe
Wiederholgenauigkeit der Aufspannungen.

Die Aufspannwiirfel sind abgestimmt auf
Maschinentischen fiir Werkzeugmaschinen nach
DIN 55201 und JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den
Transport.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
DIN 912 (D3/D4)



Aufspannwirfel Grauguss H
mit T-Nuten
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KIPP Aufspannwiirfel Grauguss mit T-Nuten
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 H3 L1 12 L3 L4 L5 L6 L7 L9 L11 NB=Anzahlin
BN=Nutbreite 14 BN=Nutbreite 18 Querrichtung
K0805.314040050  K0805.318040050 400 500 50 20 Mi6 Mi2 Mi6 18 250 320 300 200 200 150 55 100 25 3
K0805.314040065  K0805.318040065 400 650 50 20 Mi6 M12 M16 18 250 320 300 200 200 150 55 100 25 4
K0805.314050060  K0805.318050060 500 600 50 20 Mi6 M12 M16 18 300 400 200 - 250 200 75 100 25 4
K0805.314050075  K0805.318050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 18 300 400 200 - 250 200 75 100 25 5
K0805.314063070  K0805.318063070 630 700 50 25 M16 M16 M16 18 350 500 400 - 315 200 100 125 25 4
K0805.314063085  K0805.318063085 630 850 50 25 Mi6 Mi6 M16 18 350 500 400 - 315 200 100 125 25 5
K0805.314080080  K0805.318080080 800 800 50 25 Mi6 Mi6 M16 18 500 640 600 400 400 300 135 150 25 4
K0805.314080100  K0805.318080100 800 1000 50 25 Mi6 M16 M16 18 500 640 600 400 400 300 135 150 25 5
K0805.314100100  K0805.318100100 1000 1000 55 25 M20 M20 M16 18 600 800 200 - 500 400 165 160 25 5
K0805.314100125  K0805.318100125 1000 1250 55 25 M20 M20 Mi6 18 600 800 200 - 500 400 165 160 25 6
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Aufspannwurfel H
ohne Rasterbohrungen —
[2]0,01/0150] D (4]0,01/0150] -
110,02/300]A} L[0,02/300T4] o —
/110,04]C-D] 77]0,04]C-D] “ Sy ——— = ]
E1 5]0.01/0150] D [5]0.01/2150] ) < TR ens
1[0,02/300] A} L[0,02/300]A]C-D .
1]0,02/300]C-D] E1
:,.:, ,JI., .JI, 'ﬂ hl- J|~ J; Jd Werkstoff:
GJL 300.
Ausfiihrung:
Bezugsflachen prézisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 0,5 mm Aufmaf
vorgearbeitet.
Q| << . .
Bestellbeispiel:
K0805.005030
Hinweis:
Die Aufspannwiirfel sind abgestimmt
® w auf Paletten fiir Werkzeugmaschinen
L | d | | [l = | == [ &= nach DIN 55201 und auf Paletten fiir
e /% a Werkzeugmaschinen nach JIS 6337-1980.
25 ’ 6 2 c ] Ringschrauben fiir den Transport werden
— |10.01/5150] mitgeliefert. Ein Deckel verhindert, dass sich
E E die Hohlrdume der Aufspannwinkel mit Spanen
flllen.
K0805.005030
K0805.0040251 K0805.0050301
Durchgangsbohrung Durchgangsbohrung
fiir Zylinderschraube 486 fiir Zylinderschraube
DIN 912, M16 DIN 912, M16
386
400
320 Durchgangsbohrung 200 erchgangsbohrung
300 fiir Zylinderschraube fiir Zylinderschraube
DIN 912, M12 DIN 912, M12
N
1Y < é‘ /
i
i @/ N ¢_
© IQ © (]?Q
rcw )| Im -¢ 0|
e Y —1 (58 58 s —H—F (8 § ¢
g D : 9 -
< e
N
»_ Vi
<
B | | 150=003 200209 5 200=0013 2502008
1]0,02/300]A ﬁ_'_\
70,04c.0] 293 . 1]0,02/300]A 193
[1]0.02/300[BJA]C-D] /110,04]c-Df 1[0.027300TATBIC-D]
KIPP Aufspannwiirfel ohne Rasterbohrungen
Bestellnummer A B C D E E1 G H Gewicht
ca. kg
K0805.0040251 553 550 55 251 +0,2 200 125,5 +0,2 20 50 183
K0805.005030 553 550 75 301 0,2 250 150,5 +0,2 20 50 231
K0805.0050301 653 650 75 301 0,2 250 150,5 +0,2 20 50 268

502



Fur Notizen

503



Aufspanntirme Grauguss 4-seitig o

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

0,02/300 L
0,04 6 7501 7) 0,02/300 BJA[C-D]
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NEN

0,02/0300 —=]

0,04]c-D
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0,02/0300]
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0,02/300]C-D———

NEE

0,02/0300]

L1 0,2

L1/2%02

|<—>

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 1 mm AufmaB
vorbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K1533.10040050

Hinweis:

Aufspanntiirme mit vorgearbeiteten Aufspannflachen
bieten eine schnelle und wirtschaftliche

Mdglichkeit, Grundkorper mit spezifischen

Raster- oder individuellen Bohrungen herzustellen.
Der FuB ist fertig bearbeitet fiir die Montage

L8 L8

| auf den Maschinentisch. Die Aufspannflachen

f konnen kundenseitig auf FertigmaB bearbeitet

| werden. Die Aufspanntiirme sind abgestimmt auf

| Maschinentische fiir Werkzeugmaschinen nach
DIN 55201 und JIS6337-1980.

| Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf

i Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

| Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
|

|

|

|

I

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auf Anfrage:
weitere Abomessungen.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
| (D3/D4)

,

18

18
e

H

H1

/is D5

L5 +0,03

1 N L 1
25 : D5 L7]L7

[o]0,02/0300

L510,03
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Aufspannturme Grauguss 4-seitig

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 4-seitig mit vorbearbeiteten Aufspannflichen
Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8
K1533.10040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 125
K1533.10040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 125
K1533.10050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 - 250 200 75 150
K1533.10050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 250 200 75 150
K1533.10063070 630 700 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 315 200 100 200
K1533.10063085 630 850 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 - 315 200 100 200
K1533.10080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 300
K1533.10080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 300
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Aufspannturme Grauguss 4-seitig

mit Rasterbohrungen

L =400 L
¢-D 2) rlLlo.02/300[BJA[C-D]
S
T
Y9}
D4
[3N]
33 = Werkstoff:
2 GJL 300.
D3 %
% N] Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.
| Bestellbeispiel:
1]0,02/300]A
T1605/3001C. K1533.21240050
14 o]0,02/0300] Hinweis:
L3 L1+003 Rasterabstand 50 +0,02 mm.
L2 L1/2+0.02 Aufspanntiirme mit Rasterbohrungen werden auf
172003 ~ horizontalen Bearbeitungszentren eingesetzt.
7/10.04]C-D 7/10,04]C-D '_A.I Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
L[0,02/300]4] LWIWI L[0,02/300]4] Nxs0mm!, | garantieren eine definierte Zuordnung der
£10.02/8.300—= 18 o]0.02/6300] | 502002 Spannelemente im Wiederholfall.
| By | Die Aufspanntiirme sind abgestimmt auf
i ] Maschinentische fiir Werkzeugmaschinen nach
T R un - .
J | J | ! DIN 55201 und JIS6337-1980
LiL _|_ i 1) L _|_ i Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Tt // Tt Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
|4 RN L bestellt werden.
2N ' ' Schutzstopfen zum VerschlieBen der
- IS
- ‘!‘ -+ <]{~° § - ‘!‘ -+ <]{~° Rasterbohrungen miissen separat bestellt werden.
- Li _!_ 1 2 L _!_ 0 Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den
' | ' @ & | ' Transport.
L _i_ o ?Q - _i_ - Weitere Abomessungen auf Anfrage.
3]
b o L Auf Anfrage:
! I weitere Abmessungen.
-+ . -+ _ —_—
; L o §|w ) ; L Zeichnungshinweis:
- | [ 1 < [T | - 1) Rasterbohrung
= ; 1 T L1 » 2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
/s D5 2 D5 7] L7 DIN 912 (D3/D4)
+0,03 +0,03
L5 [5]0,0275300 L5
KIPP Aufspanntiirme Grauguss 4-seitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2
D=Passhohrung 12 D=Passhohrung 16
K1533.21240050 K1533.21640050 400 500 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1533.21240065 K1533.21640065 400 650 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1533.21250060 K1533.21650060 500 600 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1533.21250075 K1533.21650075 500 750 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1533.21263070 K1533.21663070 630 700 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1533.21263085 K1533.21663085 630 850 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1533.21280080 K1533.21680080 800 800 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640
K1533.21280100 K1533.21680100 800 1000 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640
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Aufspanntiirme Grauguss 4-seitig -

mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 4-seitig mit Rasterbohrungen

Bestellnummer Bestellnummer L3 L4 L5 L6 L7 L8 Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in
D=Passhohrung 12 D=Passhohrung 16 Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K1533.21240050 K1533.21640050 300 200 200 150 55 125 64 1 7
K1533.21240065 K1533.21640065 300 200 200 150 55 125 88 1 10
K1533.21250060 K1533.21650060 200 - 250 200 75 150 120 2 9
K1533.21250075 K1533.21650075 200 - 250 200 75 150 156 2 12
K1533.21263070 K1533.21663070 400 - 315 200 100 200 192 3 1
K1533.21263085 K1533.21663085 400 — 315 200 100 200 240 3 14
K1533.21280080 K1533.21680080 600 400 400 300 135 300 336 5 13
K1533.21280100 K1533.21680100 600 400 400 300 135 300 432 5 17
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Aufspannturme Grauguss 6-seitig

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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L5iﬂ,03
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 1 mm AufmaB
vorbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K1534.10040050

Hinweis:

Aufspanntiirme mit vorgearbeiteten Aufspannflachen
bieten eine schnelle und wirtschaftliche Mdglichkeit,
Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen. Der FuB ist fertig
bearbeitet fiir die Montage auf den Maschinentisch.
Die Aufspannflachen konnen kundenseitig auf
FertigmaB bearbeitet werden. Die Aufspanntiirme
sind abgestimmt auf Maschinentische fiir
Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und
JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auf Anfrage:
weitere Abmessungen.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Aufspanntiirme Grauguss 6-seitig -

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 6-seitig mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8
K1534.10040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 144,6
K1534.10040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 144,6
K1534.10050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 - 250 200 75 173,6
K1534.10050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 - 250 200 75 173,6
K1534.10063070 630 700 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 - 315 200 100 202,6
K1534.10063085 630 850 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 - 315 200 100 202,6
K1534.10080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 289,6
K1534.10080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 289,6
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Aufspannturme Grauguss 6-seitig

mit Rasterbohrungen

T
=
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11 * % @ (0!
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L = 400 [ ...
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2) 1Llo02/300]B]AlC-D] S - ’
H \ -
R .
?L[Q
D4 = Werkstoff:
o o - GJL 300.
~
~|
® Ausfiihrung:
D3 § Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.
©
= Bestellbeispiel:
K1534.21240050
Hinweis:
Rasterabstand 50 +0,02 mm.
L4 Aufspanntiirme mit Rasterbohrungen werden auf
L3 horizontalen Bearbeitungszentren eingesetzt.
12 Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
ANz 710070 L8 garantieren eine definierte Zuordnung der
110:02/300[4] [ 12008 1[0,02/300[A] Nxsomm | Spannelementﬂe im Wiederholfa!l.
0[0,02/0300}—= L1/2%002 o[0,02/8300] | '5 0002 Die Aufspanntiirme sind abgestimmt auf
—— | Maschinentische fiir Werkzeugmaschinen nach
] DIN 55201 und JIS6337-1980.
-+ — —|— - H-- Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
\ N 7 T Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
T | e (NN '!' L L bestellt werden.
I -l’ﬁ o _|_ S VA Schutzstopfen zum VerschlieBen der
% ! Rasterbohrungen miissen separat bestellt werden.
i B e = S <]{,E E i—-H-- —!— -+ H-- Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den
S
= T B ol _|_ Ll Trapsport.
I o N i i i Weitere Abmessungen auf Anfrage.
= =
+ -+ |-+ T‘é =+ -i- -+ p-H Auf Anfrage:
N R il _i__!_ i weitere Abmessungen.
I I [ I I [N
NN cod o L Zeichnungshinweis:
L L © g © P | N 1) Rasterbohrung
~ N A ! 2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
T | 8 1 [] I
g | | ! , AN S DIN 912 (D3/D4)
/s D5 25 ; D5 7] L7
+0,03 +0,03
L5 [5[0.02/5300] L5
KIPP Aufspanntiirme Grauguss 6-seitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2
D=Passhohrung 12 D=Passhohrung 16
K1534.21240050 K1534.21640050 400 500 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1534.21240065 K1534.21640065 400 650 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1534.21250060 K1534.21650060 500 600 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1534.21250075 K1534.21650075 500 750 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1534.21263070 K1534.21663070 630 700 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1534.21263085 K1534.21663085 630 850 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1534.21280080 K1534.21680080 800 800 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640
K1534.21280100 K1534.21680100 800 1000 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640
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Aufspannturme Grauguss 6-seitig H
mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 6-seitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L3 L4 L5 L6 L7 L8 Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in
D=Passhohrung 12 D=Passhohrung 16 Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K1534.21240050 K1534.21640050 300 200 200 150 55 144 9% 1 7
K1534.21240065 K1534.21640065 300 200 200 150 55 144 132 1 10
K1534.21250060 K1534.21650060 200 - 250 200 75 - 180 2 9
K1534.21250075 K1534.21650075 200 - 250 200 75 - 234 2 12
K1534.21263070 K1534.21663070 400 - 315 200 100 202 216 2 1
K1534.21263085 K1534.21663085 400 - 315 200 100 202 270 2 14
K1534.21280080 K1534.21680080 600 400 400 300 135 - 420 4 13
K1534.21280100 K1534.21680100 600 400 400 300 135 - 540 4 17
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Aufspannturme Grauguss 8-seitig

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 1 mm AufmaB
vorbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K1535.10040050

Hinweis:

Aufspanntiirme mit vorgearbeiteten Aufspannflachen
bieten eine schnelle und wirtschaftliche Maglichkeit,
Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen. Der FuB ist fertig
bearbeitet fiir die Montage auf den Maschinentisch.
Die Aufspannflachen kénnen kundenseitig auf
FertigmaB bearbeitet werden. Die Aufspanntiirme
sind abgestimmt auf Maschinentische fiir
Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und
JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auf Anfrage:
weitere Abmessungen.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Aufspannturme Grauguss 8-seitig

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 8-seitig mit vorbearbeiteten Aufspannflichen
Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8
K1535.10040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 103,4
K1535.10040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 251 320 300 200 200 150 55 103,4
K1535.10050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 - 250 200 75 124,4
K1535.10050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 301 400 200 250 200 75 124,4
K1535.10063070 630 700 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 315 200 100 1454
K1535.10063085 630 850 50 25 M16 M16 M16 351 500 400 - 315 200 100 1454
K1535.10080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 207,4
K1535.10080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 501 640 600 400 400 300 135 207,4
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Aufspannturme Grauguss 8-seitig

mit Rasterbohrungen
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D4 X
| — Werkstoff:
Nl xR - GJL 300.
g Ausfiihrung:
D3 i Auflage- und Aufspannfléchen prazisionsbearbeitet.
-~
Bestellbeispiel:
- g}g gggg élu K1535.21240050
1 - . .
] Hinweis:
5]0,0270300]
L4 008 Rasterabstand 50 +0,02 mm.
13 L= Aufspanntiirme mit Rasterbohrungen werden auf
L1/2%002 horizontalen Bearbeitungszentren eingesetzt.

L2 LIB Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
7/[0,04]C-D 2003 //10,04]C-D |<——| garantieren eine definierte Zuordnung der
110,02/300]A] L1=% 1[0,02/300]A] Nx50mm ! | , S im Wi
=10 02/0300 510.02/0.300| - pannelemente im Wiederholfall.

* | L1/220% ; | 50%092 Die Aufspanntiirme sind abgestimmt auf
A Maschinentische fiir Werkzeugmaschinen nach
I N L i | DIN 55201 und JIS6337-1980.
S | B v | ' Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
A | . S 1) R | - Maschinentische nach DIN 55201 miissen separat
' ' bestellt werden.
=+ | et - | —H Schutzstopfen zum VerschlieBen der
L | 1< S N Rasterbohrungen miissen separat bestellt werden.
= L L L § RN R <]{° Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den
- = B
| e 8 | Weitere Abmessungen auf Anfrage.
{1 T O ) | b (I T O ) |
[ I | I [ % [ I | I I Aqunfrage:
=+ | - —H | -H weitere Abmessungen.
[ | I e - LILILL | L Zeichnungshinweis:
=)
: o| (™ : 1) Rasterbohrung
= | | ! | “cj ! ! & | & | 2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
- DIN 912 (D3/D4)
Vr D5 25 ; D5 7] L7 N
+0,03 +0,
L5 [5[0.02/5300] L5
KIPP Aufspanntiirme Grauguss 8-seitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D1 D2 D3 D4 D5 L1 L2
D=Passbohrung 12  D=Passhohrung 16
K1535.21240050 K1535.21640050 400 500 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1535.21240065 K1535.21640065 400 650 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 250 320
K1535.21250060 K1535.21650060 500 600 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1535.21250075 K1535.21650075 500 750 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 300 400
K1535.21263070 K1535.21663070 630 700 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1535.21263085 K1535.21663085 630 850 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 350 500
K1535.21280080 K1535.21680080 800 800 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640
K1535.21280100 K1535.21680100 800 1000 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 500 640

514



Aufspanntiirme Grauguss 8-seitig -

mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspanntiirme Grauguss 8-seitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L3 L4 L5 L6 L7 L8 Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in
D=Passbohrung 12  D=Passhohrung 16 Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K1535.21240050 K1535.21640050 300 200 200 150 55 103 128 1 7
K1535.21240065 K1535.21640065 300 200 200 150 55 103 176 1 10
K1535.21250060 K1535.21650060 200 - 250 200 75 124 160 1 9
K1535.21250075 K1535.21650075 200 - 250 200 75 124 208 1 12
K1535.21263070 K1535.21663070 400 - 315 200 100 145 192 1 11
K1535.21263085 K1535.21663085 400 - 315 200 100 145 240 1 14
K1535.21280080 K1535.21680080 600 400 400 300 135 207 448 3 13
K1535.21280100 K1535.21680100 600 400 400 300 135 207 576 3 17
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig -

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

Werkstoff:
L = 300/400 . L GJL 300.
|, L6=00 _ 152000 Ausfiihrung:
S | Auflage- und Aufspannfléichen prazisionsbearbeitet.
| Die Aufspannflachen sind mit 1 mm AufmaB
vorbearbeitet.
ZC;\I ol _ Bestellbeispiel:
K0803.100030050
S I i =
_____ _I_ Hinweis:
i Aufspannwinkel mit vorgearbeiteten Aufspannfléchen
@ bieten eine schnelle und wirtschaftliche Maglichkeit,
D4 i Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
#/10,04]C-D D3 L3 individuellen Bohrungen herzustellen. Der FuB ist fertig
,ﬁ, gggjﬁ’gugl L2 bearbeitet fiir die Montage auf den Maschinentisch.

Die zwei Aufspannflachen kénnen kundenseitig auf

0,02/300 - : . ; :
L1202 L10.0275001|ATC-D)] FertigmaB bearbeitet werden. Die Aufspannwinkel
L1/2%02 sind abgestimmt auf Maschinentischen fir

"_|“ | Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und
y V JIS6337-1980.
| | Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
g | Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
! ' bestellt werden.
| | Lieferung inklusive Ringschrauben fir den Transport.
i | Weitere Abomessungen auf Anfrage.
' | Zeichnungshinweis:
| <]{° = | 1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
f ~ (D3/D4)

| i
| D5 f
g S |

|
I I I R
150,03 L1 @ e L7l L7 /7%‘
[@]0,02/a300 D5 L5*005
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig H
mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
L =500 L L =630 L
L6i0,013 . L5i0,03 L6i0'013 L5i0,03
il | _os0' 19/ | _o50 w
4 Wi o o BT N
C ;L'n & g & =
3 | o4 &5
}
D4
D3
L =800 L L = 1000
L6:0,013 | L5:0,03
: @ ¢ g
mm SR || R | R
] ] E‘" — ~ R %— ——— @J- ~
+ T & i P
_________ _I______———-<]{°  __ _ _ _ _ _ _________P
' ©r ~ T
/ | 1) | @ )
A & ' & — .
= Y /4 ‘ VR @7
D3 P D3 ; b,
;s )|
. L2 L2

0,02/300] BIA[C-D]

KIPP Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

0,02/300]B]A[ C-D]

Bestellnummer L H H1 D2 D3 D4 D5 H3 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8 L11
K0803.100030050 300 500 50 20 M12 M10 M12 15 81 250 200 - 150 100 40 - 0
K0803.100040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 18 151 320 300 200 200 150 55 - 25
K0803.100040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 18 151 320 300 200 200 150 55 - 25
K0803.100050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 18 201 400 200 - 250 200 75 - 25
K0803.100050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 18 201 400 200 - 250 200 75 - 25
K0803.100063070 630 700 50 25 Mi6  Mi6  M16 18 251 500 400 - 315 200 100 - 25
K0803.100063085 630 850 50 25 M16 M16 M16 18 251 500 400 - 315 200 100 - 25
K0803.100080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 18 301 640 600 400 400 300 135 - 25
K0803.100080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 18 301 640 600 400 400 300 135 - 25
K0803.100100100 1000 1000 55 25 M20 M20 M16 18 351 800 600 200 500 400 165 400 25
K0803.100100125 1000 1250 55 25 M20 M20 M16 18 351 800 600 200 500 400 165 400 25
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig

mit Rasterbohrungen

L = 300/400

23338300 0.8
1333

X L
| L610,013 . L5i—0,03
110,02/300]A |
I
2=
Q L —
NI - Werkstoff:
_____ _I_ GJL 300.
é Ausfiihrung:
D4 : Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.
D3 3 Bestellbeispiel:
//10,04]c-D
TIo025000 K0803.212030050
0(0,02/0300] Hinweis:
L712003 NL x 50 mm Rasterabstand 50 +0,02 mm.
L1/2002 1) 2002 Aufspannwiirfel mit Rasterbohrungen werden auf
———‘—— 90 horizontalen Bearbeitungszentren eingesetzt.
! < | — Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
T | T L garantieren eine definierte Zuordnung der
- - et i e e e e Spannelemente im Wiederholfall.
4 | 1 = = S B Die Aufspannwiirfel sind abgestimmt auf
1 | 1 I Maschinentischen fiir Werkzeugmaschinen nach
! <]{° : : : : : : : : DIN 55201 und JIS6337-1980.
N | T B e i e e e e E Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
T - = i i i e e S g| Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
4 | 4 = = e B x bestellt werden.
| o v + 1+ 1 |« <=| Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
. —- B it i el e i i i s S "
i : : : : : : : : s mussen separat bestellen werden.
T | T ST T i T T | 8 Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
+- | T ps i et R E S R S S Weitere Abmessungen auf Anfrage.
~ | | | | | | | |
T | v = ST T T T 'I' L B Zeichnungshinweis:
[ [ ] [ I u | 1) Rasterbohrung
e /A s 2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
L5*% L17 @ 5 ® L7| L7 1,6 $ (D3/D4)
X9}
[cloozoso- DS L5=0% =
KIPP Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L H H1 D1 D2 D3 D4 D5 H3
D=Passbohrung 12  D=Passhohrung 16
K0803.212030050  K0803.216030050 300 500 50 M12/M16 20 M12 M10 M12 15
K0803.212040050  K0803.216040050 400 500 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18
K0803.212040065  K0803.216040065 400 650 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18
K0803.212050060  K0803.216050060 500 600 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18
K0803.212050075  K0803.216050075 500 750 50 M12/M16 20 M16 M12 M16 18
K0803.212063070  K0803.216063070 630 700 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18
K0803.212063085  K0803.216063085 630 850 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18
K0803.212080080  K0803.216080080 800 800 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18
K0803.212080100  K0803.216080100 800 1000 50 M12/M16 25 M16 M16 M16 18
K0803.212100100  K0803.216100100 1000 1000 55 M12/M16 25 M20 M20 M16 18
K0803.212100125  K0803.216100125 1000 1250 55 M12/M16 25 M20 M20 M16 18
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig H
mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig mit Rasterbohrungen
Bestellnummer Bestellnummer L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8 L11 Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in
D=Passhohrung 12  D=Passbohrung 16 Rasterbohrungen  Langsrichtung Querrichtung
K0803.212030050 K0803.216030050 80 250 200 - 150 100 40 - 0 96 5 7
K0803.212040050 K0803.216040050 150 320 300 200 200 150 55 - 25 128 7 7
K0803.212040065 K0803.216040065 150 320 300 200 200 150 55 - 25 176 7 10
K0803.212050060 K0803.216050060 200 400 200 - 250 200 75 - 25 200 9 9
K0803.212050075 K0803.216050075 200 400 200 - 250 200 75 - 25 260 9 12
K0803.212063070 K0803.216063070 250 500 400 - 315 200 100 - 25 288 11 1
K0803.212063085 K0803.216063085 250 500 400 - 315 200 100 - 25 360 1 14
K0803.212080080 K0803.216080080 300 640 600 400 400 300 135 - 25 420 14 13
K0803.212080100 K0803.216080100 300 640 600 400 400 300 135 - 25 540 14 17
K0803.212100100 K0803.216100100 350 800 600 200 500 400 165 400 25 684 18 17
K0803.212100125 K0803.216100125 350 800 600 200 500 400 165 400 25 874 18 22
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig

mit T-Nuten
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K0803.314040050

Hinweis:

Aufspannwiirfel mit T-Nuten werden zum Aufbau von
modularen Vorrichtungen auf horizontalen Maschinen
eingesetzt.

Die genauen Nutenabsténde in Langs- und
Querrichtung garantieren eine sehr hohe
Wiederholgenauigkeit der Aufspannungen.

Die Aufspannwiirfel sind abgestimmt auf
Maschinentischen fiir Werkzeugmaschinen nach

DIN 55201 und JIS6337-1980.

Positionierbolzen zum Abstecken der Paletten auf
Maschinentischen nach DIN 55201 miissen separat
bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D3/D4)



Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig H
mit T-Nuten
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KIPP Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig mit T-Nuten
Bestellnummer Bestellnummer L H Ht D2 D3 D4 D5 H3 L1 l2 13 14 L5 L6 L7 L8 L9 L11 NB=Anzahlin
BN=Nutbreite 14 BN=Nutbreite 18 Querrichtung
K0803.314040050  K0803.318040050 400 500 50 20 M16 M12 M16 18 150 320 300 200 200 150 55 - 100 25 3
K0803.314040065  K0803.318040065 400 650 50 20 M16 M12 M16 18 150 320 300 200 200 150 55 - 100 25 4
K0803.314050060  K0803.318050060 500 600 50 20 M16 M12 M16 18 200 400 200 - 250 200 75 - 100 25 4
K0803.314050075  K0803.318050075 500 750 50 20 M16 M12 M16 18 200 400 200 - 250 200 75 - 100 25 5
K0803.314063070 K0803.318063070 630 700 50 25 M16 Mi16 M16 18 250 500 400 - 315 200 100 - 125 25 4
K0803.314063085 K0803.318063085 630 850 50 25 Mi16 Mi16 M16 18 250 500 400 - 315 200 100 - 125 25 5
K0803.314080080 K0803.318080080 800 800 50 25 M16 M16 M16 18 300 640 600 400 400 300 135 - 150 25 4
K0803.314080100 K0803.318080100 800 1000 50 25 M16 M16 M16 18 300 640 600 400 400 300 135 - 150 25 5
K0803.314100100 K0803.318100100 1000 1000 55 25 M20 M20 M16 18 350 800 600 200 500 400 165 400 160 25 5
K0803.314100125 K0803.318100125 1000 1250 55 25 M20 M20 M16 18 350 800 600 200 500 400 165 400 160 25 6
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Aufspannwinkel doppelseitig

ohne Rasterbohrungen

5]0,07/a750 D=0z [5]0.07/5750 . / i
1[0,02/300[ A} 110.02/3001 A] L =
7110.04]C-D| E1e0 7l —
L 0 & & o L o Werkstoff:
| | | | | | I I )
U U GJL 300.
+ Ausfiihrung:
U Bezugsflachen prézisionsbearbeitet.
Die Aufspannflachen sind mit 0,5 mm AufmaB
vorgearbeitet.
. & < L.
Bestellbeispiel:
K0803.0040151
| Hinweis:
Die Aufspannwinkel doppelseitig
i i : i i . . © % sind abgestimmt auf Paletten fiir
-+— = ;| i [ i |; | ;| & ] | = Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und auf
© ‘ ‘ ‘ ‘ ' \ ' /% ! Paletten fiir Werkzeugmaschinen nach
2 Ny ¢l e sy 001 — JI.S 6337-1980.
£ £ Ringschrauben fiir den Transport werden
mitgeliefert. Ein Deckel verhindert, dass sich die
Hohlrdume der Aufspannwinkel doppelseitig mit
Spanen fillen.
K0803.0040151 K0803.0050201
Durchgangsbohrung
Durchgangsbohrung 500 fiir Zylinderschraube
fiir Zylinderschraube [B] DIN 912, M12
400 DIN 912, M16 C-D 493
. . Durchgangsbohrung
393 25009 2000913 . .
B Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube
L10,02/3001A1C-D 20020 1502001 fiir Zylinderschraube DIN 912, M16
DIN 912, M12
N
'@ /@ © ? Q/ é\
! i
© © T
e H & ol
g - e S . 2
o A I/ —N D ‘\. < o o K I / ¢ I b 4\ | ° S| ©
# (= T 5 o g . e 6= ° ¢
._\_|_/' | |
E:{ | ® Q-\ 1 /‘:’
8 i |
g g Lr 7 |
‘ L RIS 4
, 4 (1 /
1.L10,02/300|A T
L 02/300?’ = L 0,02/300A 200
110.04¢-D 320 1]0,02/300]B
110,04 C-D)| 400
386
486
KIPP Aufspannwinkel doppelseitig ohne Rasterbohrungen
Bestellnummer A B1 C D E E1 G H Gewicht
ca. kg
K0803.0040151 553 550 55 1510,2 200 75,5 +0,2 20 50 202
K0803.0050201 653 650 75 201+0,2 250 101,5 0,2 20 50 317
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Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig

fur Wechselpaletten

L610,013 L510,03

0,02/300 .
,04]C- E 16 | 050" [1]0.02/300[ B]ATC-D)]
AN NN
7] S
§—10 EA
Q8 ? — Werkstoff:
GJL 300.
N| M = p ey
~N |
Ausfiihrung:
) Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.
A Bestellbeispiel:
D4 { K0804.14045
/]0,04]c-D D3 S
1]0,02/300|A Hinweis: . } o
0)0,02/8300] An die Aufspannwinkel kdnnen beidseitig
4003 L10 Wechselpaletten positioniert und befestigt werden.
L1 o0 Dadurch ist ein rationelles Austauschen von
L1/2+002 205007 M16 Spannvorrichtungen moglich. Die Aufspannwinkel
; sind abgestimmt auf Maschinentische fiir
i Ca | -@’ Werkzeugmaschinen nach DIN 55201 und
. v N JIS6337-1980. Positionierbolzen zum Abstecken der
ED <]{° | § Aufspannwinkel auf Maschinentische nach
~ | —~ DIN 55201 miissen separat bestellt werden.
ayl | \ #y / s Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport,
! T e | N 3 sowie 2 Stiick Absteckbolzen fiir die Positionierung
- i der Wechselpaletten.
Do % l Zeichnungshinweis
- \_ J H
! /_1v6/ = © ! o 1) Durchgangshohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
i L ! = 1] *
sg /s 05 /L7 L7
150,03 25 G]0.02/5300 L5+003 Aufnahmebolzen
Wechselpaletten \?
o
f <
Zylinderschrauben mit Innensechskant
DIN 912/ DIN EN ISO 4762
KIPP Aufspannwinkel Grauguss doppelseitig fiir Wechselpaletten
Bestellnummer L L1 H D2 D3 D4 D5 H1 H2 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L10
K0804.14045 400 130 450 20 Mi6  M12  M16 50 70 320 300 200 200 150 55 350
K0804.15055 500 150 550 20 Mi6  M12  M16 55 75 400 200 250 200 75 450
K0804.16369 630 220 690 25 Mi6 M6 M16 60 80 500 400 315 200 100 580
K0804.18086 800 250 860 25 Mi6 M6 M16 60 80 640 600 400 400 300 135 750
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Wechselpaletten Grauguss

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Wechselpaletten Grauguss mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

/s

L Y

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0801.1004040

Hinweis:

Wechselpaletten mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
werden zusammen mit dem Aufspannwinkel
doppelseitig verwendet. Die Wechselpaletten werden
an dem Aufspannwinkel doppelseitig abgesteckt und
befestigt. Dadurch ist ein rationelles Austauschen von
Spannvorrichtungen maglich. Die Wechselpaletten
kénnen kundenspezifisch bearbeitet werden.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912,
M16

Bestellnummer L H H3 L2 Anzahl der
Befestigungshohrungen
K0801.1004040 400 40 370 350 5
K0801.1005050 500 40 470 450 7
K0801.1006363 630 40 600 580 7
K0801.1008080 800 50 770 750 7
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Wechselpaletten Grauguss

mit Rasterbohrungen
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KIPP Wechselpaletten Grauguss mit Rasterbohrungen

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0801.2124040

Hinweis:

Wechselpaletten mit Rasterbohrungen werden
zusammen mit dem Aufspannwinkel doppelseitig E
verwendet. Die Wechselpaletten werden an dem
Aufspannwinkel doppelseitig abgesteckt und
befestigt. Dadurch ist ein rationelles Austauschen von
Spannvorrichtungen maglich.

Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen
garantieren eine definierte Zuordnung der
Spannelemente im Wiederholfall.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
miissen separat bestellt werden.

Zeichnungshinweis:

1) Rasterbohrung

2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912,
M16

Bestellnummer L H D D1 H2 H3 L2 N1=Anzahl NL=Anzahl in NB=Anzahl in Anzahl der
Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung Befestigungsbohrungen
K0801.2124040 400 40 12 M12 370 370 350 58 7 7 5
K0801.2125050 500 40 12 M12 470 470 450 94 9 9 7
K0801.2126363 630 40 12 M12 585 600 580 138 11 11 7
K0801.2128080 800 50 12 M12 770 770 750 250 15 15 7
K0801.2164040 400 40 16 M16 370 370 350 58 7 7 5
K0801.2165050 500 40 16 M16 470 470 450 90 9 9 7
K0801.2166363 630 40 16 M16 585 600 580 138 11 11 7
K0801.2168080 800 50 16 M16 770 770 750 246 15 15 7
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Grundplatten Grauguss rund

mit Rasterbohrungen

NB x 50 mm
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KIPP Grundplatten Grauguss rund mit Rasterbohrungen
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50:0,02
L2 [2]0,01/300
NL x 50 mm

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K1532.21230050

Hinweis:

Rasterabstand 50 +0,02 mm.

Grundplatten rund mit Rasterbohrungen werden zum
Aufbau von modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese
Grundplatten werden direkt auf Maschinentischen
positioniert und befestigt.

Die Richtbohrungen dienen zum Ausrichten der
Grundplatte auf dem Maschinentisch.
Positionierbolzen zum Abstecken der Grundplatten
miissen separat bestellt werden.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
miissen separat bestellt werden.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auf Anfrage:
weitere Abmessungen.

Zeichnungshinweis:

1) Rasterbohrung

2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
(D4)

Bestellnummer D2 H D D1 D4 L2 L6 N1=Anzahl NL=Anzahl in NB=Anzahl in
Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K1532.21230050 300 50 12 M12 M12 150 220 24 5 5
K1532.21240050 400 50 12 M12 M12 250 320 44 7 7
K1532.21250050 500 50 12 M12 M16 300 400 68 9 9
K1532.21260050 600 50 12 M12 M16 400 500 96 11 11
K1532.21650050 500 50 16 M16 M16 300 400 68 9 9
K1532.21660050 600 50 16 M16 M16 400 500 96 11 1
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Grundplatten Grauguss rund

mit T-Nuten

Werkstoff:
D2 GJL 300.
L6:0,01
Ausfiihrung:
NExL9 Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.
|210,07/300 H=002 Bestellbeispiel:
K1532.31430050
(=
Hinweis:
{ Grundplatten rund mit T-Nuten werden zum Aufbau
g A4 von modularen Vorrichtungen eingesetzt. Diese
N °}l> <l{é’ Grundplatten werden direkt auf Maschinentischen
= sU & positioniert und befestigt.
o Die genauen Nutenabsténde in Langs- und
= g nJ Querrichtung garantieren eine sehr hohe
% Ié‘ ] . Wiederholgenauigkeit der Aufspannungen.
X Die Richtbohrungen dienen zum Ausrichten der
= Grundplatte auf dem Maschinentisch.
Positionierbolzen zum Abstecken der Grundplatten
Wat miissen separat bestellt werden.
T:E Lieferung inklusive Ringschrauben mit T-Nutensteinen
= flr den Transport.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
0,02
|2[0,01/300] Auf Anfrage:
S weitere Abmessungen.
3
S Zeichnungshinweis:
~—L 1 1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
[ (D4)
KIPP Grundplatten Grauguss rund mit T-Nuten
Bestellnummer D2 H D4 L2 L6 L9 BN=Nutbreite NL=Anzahl in NB=Anzahl in
Léangsrichtung Querrichtung
K1532.31430050 300 50 M12 150 250 75 14 2 2
K1532.31440050 400 50 M12 250 350 75 14 4 4
K1532.31850065 500 65 M16 300 450 100 18 4 4
K1532.31860065 600 65 M16 400 550 100 18 4 4
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Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit H

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannfldchen prazisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K1531.100302230

Hinweis:

Aufspannwinkel eignen sich, um Werkstiicke und
Vorrichtungen vertikal zu positionieren und befestigen.
Aufspannwinkel mit vorgearbeiteten Aufspannfléachen
bieten eine schnelle und wirtschaftliche Moglichkeit,
Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.

Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912

KIPP Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit mit vorbearbeiteten Aufspannfléchen

Bestellnummer L B H L2 B2 B3 H1 L8
K1531.100302230 300 220 300 250 90 100 30 40
K1531.100402840 400 280 400 320 90 160 30 40
K1531.100503450 500 340 500 400 90 200 35 50
K1531.100634363 630 435 630 500 100 250 40 50
K1531.100805280 800 525 800 640 115 320 45 50
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Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit

mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit mit Rasterbohrungen

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen prazisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K1531.212302230

Hinweis:
Rasterabstand 50 +0,02 mm.

Aufspannwinkel eignen sich, um Werkstiicke

und Vorrichtungen vertikal zu positionieren
und befestigen. Diese Aufspannwinkel mit
Rasterbohrungen bieten eine schnelle und

wirtschaftliche Mdglichkeit Werkstiickspannungen
mit standardisierten Spannelementen aufzubauen.
Die alphanumerisch beschrifteten Rasterbohrungen

garantieren eine definierte Zuordnung der
Spannelemente im Wiederholfall.

Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der

Rasterbohrungen miissen separat bestellt werden.

Zeichnungshinweis:
1) Rasterbohrung

2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912

Bestellnummer L H L2 B B2 B3 H1 H2 L8 D D1 N1=Anzahl NL=Anzahl in NB=Anzahl in

Rasterbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K1531.212302230 300 300 250 220 90 100 30 75 40 12 M12 30 5 4
K1531.212402840 400 400 320 280 90 160 30 75 40 12 M12 56 7 6
K1531.212503450 500 500 400 340 90 200 35 75 50 12 M12 90 9 8
K1531.212634363 630 630 500 435 100 250 40 40 50 12 M12 144 11 11
K1531.212805280 800 800 640 525 115 320 45 75 50 12 M12 240 15 14
K1531.216302230 300 300 250 220 90 100 30 75 40 16 M16 30 5 4
K1531.216402840 400 400 320 280 90 160 30 75 40 16 M16 56 7 6
K1531.216503450 500 500 400 340 90 200 35 75 50 16 M16 90 9 8
K1531.216634363 630 630 500 435 100 250 40 40 50 16 M16 144 1 11
K1531.216805280 800 800 640 525 115 320 45 75 50 16 M16 240 15 14
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Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit H

mit T-Nuten

0,02/300 \(I;\{JeLrI;%too.ﬂ:
N - Ausfiihrung:
f Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.
A L] Iil ||

Bestellbeispiel:
K1531.314302230

|

s

s
ﬁ &
|

|

|
I

| Hinweis:
Aufspannwinkel eignen sich, um Werkstiicke und

Vorrichtungen vertikal zu positionieren und befestigen.
|i| Diese Aufspannwinkel mit T-Nuten bieten eine schnelle

und wirtschaftliche Méglichkeit Werkstiickspannungen
mit standardisierten Spannelementen aufzubauen. Die

D
L]
[

L, genauen Nutenabsténde in Lngs- und Querrichtung
[~ L. < | H ||| H I garantieren eine hohe Wiederholgenauigkeit der
78] i Aufspannungen.
g /1%‘ % Lieferung inklusive Ringschrauben fiir den Transport.
+H
N B . . .
R [5]0,02/300) 12 Zeichnungshinweis:
1) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912
L2/2
“* Y 113
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KIPP Aufspannwinkel Grauguss einseitig breit mit T-Nuten
Bestellnummer L B H L2 B2 B3 H1 H2 L8 L9 BN=Nutbreite NL=Anzahl in NB=Anzahl in
Léangsrichtung Querrichtung
K1531.314302230 300 220 300 250 20 100 30 50 60 100 14 2 2
K1531.314402840 400 300 400 320 90 160 30 50 60 100 14 3 3
K1531.314503450 500 350 500 400 90 200 35 50 60 100 14 4 4
K1531.314634363 630 450 630 500 100 250 40 65 65 125 14 4 4
K1531.314805280 800 550 800 640 115 320 45 100 75 150 14 4 4
K1531.318302230 300 220 300 250 90 100 30 50 60 100 18 2 2
K1531.318402840 400 300 400 320 90 160 30 50 60 100 18 3 3
K1531.318503450 500 350 500 400 2 200 35 50 60 100 18 4 4
K1531.318634363 630 450 630 500 100 250 40 65 65 125 18 4 4
K1531.318805280 800 550 800 640 115 320 45 100 75 150 18 4 4
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Aufspannwinkel mit und ohne T-Nuten H

Grauguss

Werkstoff:
s LL1 GJL 250 gegliiht.
32
V/ §[> ~ Bestellbeispiel:
0027700} R T T K K1451.3203701
< : : : : Auf Anfrage:
= = — — Weitere Nutbreiten.
o~ TTT TTT
< % X Il Zeichnungshinweis:
] A4 & Ll Bearbeitete Flichen: +0,2 mm/ +0,5 mm E
= - Unbearbeitete Flachen: +2 mm
[1[0.05/700[A} B

L TIT| b

o
KIPP Aufspannwinkel mit und ohne T-Nuten, Grauguss
Bestellnummer Bestellnummer L L1 B H H1 S St A X T-Nut
ohne Nut mit T-Nut
K1451.100125 - 100 40 100 125 - 20 10 - 10 -
K1451.125160 - 125 100 100 160 - 20 10 - 10 -
K1451.200250 - 200 120 125 250 - 30 15 - 15 -
K1451.250300 - 250 200 150 300 - 40 20 - 20 -
K1451.320370 K1451.3203701 320 280 200 370 -/65 50 25 -/80 25 -4
K1451.400450 K1451.4004501 400 280 265 450 -/75 60 30 -/100 30 -18
K1451.500550 K1451.5005501 500 360 315 550 -/75 70 35 -/100 35 -118
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Aufbauelemente
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Aufspannwinkel Grauguss einseitig schmal H

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

40

40

110,02/300

(o]0,02/300

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K0807.100181030

Hinweis:

Aufspannwinkel eignen sich, um Werkstiicke

und Vorrichtungen vertikal zu positionieren

und befestigen. Aufspannwinkel einseitig mit
vorbearbeiteten Aufspannflachen bieten eine schnelle
und wirtschaftliche Méglichkeit, Grundkérper mit
spezifischen Raster- oder individuellen Bohrungen
herzustellen.

KIPP Aufspannwinkel Grauguss einseitig schmal mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

Bestellnummer L H
K0807.100181030 100 300
K0807.100231040 100 400
K0807.100281050 100 500
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Aufspannwinkel Grauguss einseitig schmal H

mit Rasterbohrungen
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KIPP Aufspannwinkel Grauguss einseitig schmal mit Rasterbohrungen
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Werkstoff:
GJL 300.
Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen prézisionsbearbeitet.

Bestellbeispiel:
K0807.212181030

Hinweis:

Rasterabstand 50 +0,02 mm.

Aufspannwinkel eignen sich, um Werkstiicke und
Vorrichtungen vertikal zu Positionieren und Befestigen.
Zum Positionieren und Befestigen der Aufspannwinkel
auf Rasterplatten KO800 und Paletten K0O806 werden
Passschrauben K0815 verwendet.

Aufspannwinkel der SystemgroBe M12 werden iiber
Passschrauben K0815.112065 befestigt.
Aufspannwinkel der SystemgroBe M16 werden iiber
Passschrauben K0815.116065 befestigt.
Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
miissen separat bestellt werden.

Zeichnungshinweis:
1) Rasterbohrung
2) Bohrung fiir Passschraube

Bestellnummer L B H D D1 N1=Anzahl Anzahl der NL=Anzahl in NB=Anzahl in

Rasterbohrungen  Befestigungsbohrungen Léngsrichtung Querrichtung
K0807.212181030 100 180 300 12 M12 10 6 2 4
K0807.212231040 100 230 400 12 M12 14 8 3 6
K0807.212281050 100 280 500 12 M12 18 10 4 8
K0807.216181030 100 180 300 16 M16 10 6 2 4
K0807.216231040 100 230 400 16 M16 14 8 3 6
K0807.216281050 100 280 500 16 M16 18 10 4 8
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Konsolen Grauguss

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Konsolen Grauguss mit vorbearbeiteten Aufspannflichen

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0809.100201515

Hinweis:

Konsolen mit vorbearbeiteten Aufspannflachen werden
zum Aufbau von Vorrichtungen eingesetzt. Diese
Konsolen bieten eine schnelle und wirtschaftliche
Maglichkeit, Grundkérper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen. Konsolen dienen
auch als Grundkdrper zum Spannen von kleineren
Werkstiicken.

Bei der Lange L=300 ist die Verstérkungsrippe in der
Mitte zu beachten.

Bestellnummer L B H
K0809.100201515 200 150 150
K0809.100251520 250 150 200
K0809.100302025 300 200 250
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Konsolen Grauguss

mit Rasterbohrungen

Werkstoff:
100*%%2 GJL 300.
_@_ _@_:_@_ _@ Ausfiihrung:
8 Auflage- und Aufspannfldchen geschliffen.
4+-— -1
S Bestellbeispiel:
'Q '@I'@' '@ K0809.212201515
' 500,02 [1]o,01 . .
\ 2) 7100213 Hinweis:
20,02 .00, Rasterabstand 50 0,02 mm.
100 N 35 50%0
8 @ Konsolen werden zum Aufbau von modularen
D*” t IS S t N Vorrichtungen eingesetzt. Sie kénnen auf
? | © Q\I> ; <]{° | | S Rastersystemen genau positioniert und befestigt
) @' ! @ | S L T TR werden. Damit kann die Position der Rasterbohrungen
_ﬁ_]l_é . __-__._]l_-__-__ S _{_ _|_ : auf der héheren Aufspannfléche fortgesetzt werden.
0 WX = ye! < 0 Konsolen dienen auch als Grundkdrper zum Spannen
'@' | '@ §* o i ‘|‘ Y von kleineren Werkstiicken.
; (HD 3 ; Konsolen der SystemgroBe M12 werden (iber
~ M B 1) Passschrauben K0815.112065 befestigt. Konsolen
[o0.01 [ £0.02 o0.07 der SystemgroBe M16 werden (iber Passschrauben
K0815.116065 befestigt.
Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen
1) ’ miissen separat bestellt werden.
A Zeichnungshinweis:
N 3 1) Rasterbohrung
__:__:__:__:_ 2) Bohrung fiir Passschraube
I
i~ T i
50x0,02
2 p=t2  »Y  D=t6
, 920 . P26
! ]
o N
DF7 | DF7
KIPP Konsolen Grauguss mit Rasterbohrungen
Bestellnummer L B H D D1 N1=Anzahl Anzahl der
Rasterbohrungen Befestigungsbohrungen
K0809.212201515 200 150 150 12 M12 15 10
K0809.2122515201 250 150 200 12 M12 21 14
K0809.216201515 200 150 150 16 M16 15 10
K0809.2162515201 250 150 200 16 M16 21 14
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Konsolen Grauguss mini

mit vorbearbeiteten Aufspannflachen
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KIPP Konsolen Grauguss mini mit vorbearbeiteten Aufspannflachen

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0809.10012598125

Hinweis:

Konsolen mit vorbearbeiteten Aufspannflachen werden
zum Aufbau von Vorrichtungen eingesetzt. Diese
Konsolen bieten eine schnelle und wirtschaftliche
Méglichkeit, Grundkdrper mit spezifischen Raster- oder
individuellen Bohrungen herzustellen. Konsolen dienen
auch als Grundkorper zum Spannen von kleineren
Werkstiicken.

Bestellnummer L B

K0809.10012598125 125 98

125
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Konsolen Grauguss mini

mit Rasterbohrungen
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KIPP Konsolen Grauguss mini mit Rasterbohrungen

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0809.21212598125

Hinweis:

Rasterabstand 50 +0,02 mm.

Konsolen werden zum Aufbau von modularen

Vorrichtungen eingesetzt. Sie konnen auf
Rastersystemen genau positioniert und befestigt

werden. Damit kann die Position der Rasterbohrungen
auf der hoheren Aufspannflache fortgesetzt werden.
Konsolen dienen auch als Grundkorper zum Spannen

von kleineren Werkstiicken.

Konsolen der SystemgroBe M12 werden (iber

Passschrauben K0815.112065 befestigt. Konsolen

der SystemgroBe M16 werden iiber Passschrauben

K0815.116065 befestigt.

Schutzstopfen zum VerschlieBen der Rasterbohrungen

miissen separat bestellt werden.

Zeichnungshinweis:
1) Gewindebohrung

2) Bohrung fiir Passschraube

3) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912

Bestellnummer L B H D D1 D3
K0809.21212598125 125 98 125 12 M12 M12
K0809.21612598125 125 98 125 16 M16 M16
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Hohenblocke Grauguss

Form H, kurze Ausfihrung
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KIPP Hohenblicke Grauguss Form H, kurze Ausfiihrung

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:
Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K1536.21208585100

Hinweis:

Hohenblécke werden zum modularen Aufbau von
Vorrichtungen eingesetzt. Es konnen mehrere
Hohenbldcke aufeinander montiert werden. Auf dem
obersten Hohenblock werden Auflageelemente,
Spannmittel und Anschldge montiert. Hohenbldcke
werden mit Zylinderschrauben DIN 912 befestigt.

Zeichnungshinweis:
1) Gewindebohrung
2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912

Bestellnummer D1 D3 H L
K1536.21208585100 M12 M12 100 85
K1536.21208585125 M12 M12 125 85
K1536.21608585100 M16 M16 100 85
K1536.91608585125 M16 M16 125 85
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Hohenblocke Grauguss

Form H, lange Ausflihrung
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KIPP Hohenblécke Grauguss Form H, lange Ausfiihrung

Werkstoff:
GJL 300.

Ausfiihrung:

Auflage- und Aufspannflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:

K1536.21213585100

Hinweis:

Hohenbldcke werden zum modularen Aufbau von
Vorrichtungen eingesetzt. Es konnen mehrere

Hohenbldcke aufeinander montiert werden. Auf dem

obersten Hohenblock werden Auflageelemente,
Spannmittel und Anschldge montiert. Hohenbldcke
werden mit Zylinderschrauben DIN 912 befestigt.

Zeichnungshinweis:

1) Gewindebohrung

2) Durchgangsbohrung fiir Zylinderschraube DIN 912

Bestellnummer L B H D1 D3
K1536.21213585100 135 85 100 M12 M12
K1536.21213585125 135 85 125 M12 M12
K1536.21613585100 135 85 100 M16 M16
K1536.21613585125 135 85 125 M16 M16
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Fixierblocke

Form M
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Bohrung fiir Passschraube
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KIPP Fixierblocke Form M

Werkstoff:
Verglitungsstahl.

Ausfiihrung:
briiniert.
Auflagefléchen geschiliffen.

Bestellbeispiel:
K0810.12112050

Hinweis:

Fixierblécke werden als Hohenelement fiir alle
Systemelemente eingesetzt, die keine beweglichen
Auflage- und Anlageflachen haben. Diese sind z.B.
Stiitz- und Anlagekdrper K0816, Prismen vertikal
K0819.600. AuBerdem bieten sie die Mdglichkeit,
Elemente innerhalb der Rasterung von 50 +0,01 mm
zu positionieren und zu befestigen

(siehe Anwendungsbeispiel).

Passschraube

Prisma vertikal

Bestellnummer A A B C Anzahl der Anzahl der Dazugehdrende Gewicht
Passbohrung Gewinde 0 fir Rasterbohrungen Montagebohrungen Passschrauben kg
Passschraube
K0810.12112050 12F7 M12 12F7 22 7 2 K0815.112055 2,693
K0810.12116050 16 F7 M16 16 F7 26 7 2 K0815.116055 2,38
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Unterlegblocke

Form D
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KIPP Unterlegblécke Form D

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
briiniert.
Auflagefléchen geschiliffen.

Bestellbeispiel:
K0811.14012025

Hinweis:

Unterlegbldcke dienen zum Erreichen einer bestimmten
Auflagenhdhe. Die zusétzlichen Gewindebohrungen in
den Unterlegblécken werden als Aufnahme fiir weitere
Vorrichtungselemente verwendet.

Bestellnummer A B C D E F G H J Gewicht
Durchgangsbohrung kg
fiir Schraube DIN 912
K0811.14012025 25 M12 M12 12 25 85 50 10 5 1,218
K0811.14012032 32 M12 M12 19 32 85 50 10 5 1,56
K0811.14012040 40 M12 M12 27 30 85 50 10 5 1,97
K0811.14012050 50 M12 M12 37 30 85 50 10 5 2,5
K0811.14016025 25 M16 M16 8 25 85 50 10 5 1,039
K0811.14016032 32 M16 M16 15 32 85 50 10 5 1,33
K0811.14016040 40 M16 M16 23 35 85 50 10 5 1,7
K0811.14016050 50 M16 M16 33 35 85 50 10 5 2,123
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Unterlegblocke

Form M
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KIPP Unterlegblécke Form M

B
Durchgangsbohrung fiir
Zylinderschraube DIN 912

Werkstoff:
Verglitungsstahl.

Ausfiihrung:
briiniert.
Auflagefléchen geschiliffen.

Bestellbeispiel:
K0811.14112025

Hinweis:

Unterlegblécke dienen zum Erreichen einer bestimmten
Auflagenhdhe. Die zusétzlichen Gewindebohrungen in
den Unterlegblécken werden als Aufnahme fiir weitere
Vorrichtungselemente verwendet.

Bestellnummer A B (¢ D E F G Gewicht
Durchgangshohrung kg
fiir Schraube DIN 912
K0811.14112025 25 M12 M12 12 25 85 50 1,199
K0811.14112032 32 M12 M12 19 32 85 50 1,535
K0811.14112040 40 M12 M12 27 30 85 50 1,955
K0811.14112050 50 M12 M12 37 30 85 50 2,43
K0811.14116025 25 M16 M16 8 25 85 50 1,007
K0811.14116032 32 M16 M16 15 32 85 50 1,31
K0811.14116040 40 M16 M16 23 35 85 50 1,648
K0811.14116050 50 M16 M16 33 35 85 50 2,104
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Unterlegblocke

Form E
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KIPP Unterlegblécke Form E

B

Durchgangsbohrung fiir
Zylinderschraube DIN 912

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
briiniert.
Auflagefléchen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0811.14212025

Hinweis:

Unterlegblécke dienen zum Erreichen einer bestimmten
Auflagenhdhe. Die zusétzlichen Gewindebohrungen in
den Unterlegblécken werden als Aufnahme fiir weitere
Vorrichtungselemente verwendet.

Bestellnummer A B (¢ D F G Gewicht
Durchgangshohrung kg
fiir Schraube DIN 912
K0811.14212025 25 M12 M12 12 25 85 50 1,208
K0811.14212032 32 M12 M12 19 25 85 50 1,52
K0811.14212040 40 M12 M12 27 30 85 50 1,95
K0811.14212050 50 M12 M12 37 30 85 50 2,454
K0811.14216025 25 M16 M16 8 25 85 50 1,005
K0811.14216032 32 M16 M16 15 32 85 50 1,289
K0811.14216040 40 M16 M16 23 35 85 50 1,68
K0811.14216050 50 M16 M16 33 35 85 50 2,18
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Verbindungselemente, Zubehor
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Verbindungsstucke
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502001 Bohrung fiir Passschraube
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
briiniert.
Auflageflachen geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0854.40012050

Hinweis:

Bei der Verwendung mehrerer Rasterplatten KO800
werden Verbindungsstiicke benétigt um den
Rasterabstand von einer Rasterplatte zur anderen
einzuhalten. Die Befestigung erfolgt mit Hilfe von

T I—‘;’ T T 8 4 Passschrauben K0815.1....
T
80
KIPP Verbindungsstiicke

Bestellnummer A Dazugehdrende

Passschrauben
K0854.40012050 12 K0815.112055
K0854.40016050 16 K0815.116065
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Positionierbolzen H
o
j
Werkstoff:
;H Vergiitungsstahl.
—|— Ausfiihrung:
i verglitet und briiniert.
o 030,015 5 °Q°~ <]§ Passdurchmesser und Fiihrungsfldchen geschliffen.
\I> M6 Lk Bestellbeispiel:
[Ce)
R s | Abziehbohrung K0855.14030
i Hinweis:
T L Positionierbolzen finden ihre Anwendung beim
. Positionieren der Rasterplatten KO800 auf
3 | | Maschinentischen.
| |
v I I
- |
|
29
KIPP Positionierbolzen
Bestellnummer B
K0855.14030 14
K0855.18030 18
K0855.20030 20
K0855.22030 22
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Zentrierbolzen H
fur Mittenbohrung

Werkstoff:
%}/ 08 0,01[A] Stahl.

Ausfiihrung:
S einsatzgehértet.
Passdurchmesser geschliffen.

50,,
|
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|
|
I
|
i
|
D
054

Bestellbeispiel:
K0856.5025

12 Hinweis:
Zentrierbolzen fiir Mittenbohrung sind abgestimmt auf
34 L1 die Grundelemente K0806, K0803, K0804 und K0805.

KIPP Zentrierbolzen fiir Mittenbohrung

Bestellnummer D L L1
K0856.5025 25 g6 77 34
K0856.5030 30 h6 87 44
K0856.5050 50 g6 87 44

550



Zentrierbolzen H
fur Richtbohrung

= ]
S S ——
Werkstoff:
2 Stahl.
0,8
S # Ausfiihrung:

einsatzgehartet.
Passdurchmesser geschliffen.

Bestellbeispiel:
L K0857.25125

Hinweis:
Zentrierbolzen fiir Richtbohrung sind abgestimmt auf
die Grundelemente K0803 und K0805.

KIPP Zentrierbolzen fiir Richtbohrung

Bestellnummer D L
K0857.20075 20 75
K0857.20089 20 89
K0857.25125 25 125
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Zentrierbolzen
fur Richtbohrung

M6

D1 44

12

L1

40

KIPP Zentrierbolzen fiir Richtbohrung

./10,01A]

@

=
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Werkstoff:
Stahl.

Ausfiihrung:
einsatzgehartet.
Passdurchmesser geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0858.2520

Hinweis:
Zentrierbolzen fir Richtbohrung sind auf die Paletten
K0806 abgestimmt.

Bestellnummer D D1 L L1
K0858.2520 25 g6 20 75 35
K0858.3020 30 h6 20 85 45
K0858.3025 30 h6 25 85 45
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Steckbuchse

|

| 1

| 7 &

| \

|

°
ﬁ— <]Q Werkstoff:
; Werkzeugstahl.
12
= Ausfiihrung:
gehartet und briiniert.

Passdurchmesser geschliffen.

Bestellbeispiel:
@ K0814.44008012

KIPP Steckbuchse
Bestellnummer Abmessungen
K0814.44008012 siehe Zeichnung

Fur Notizen
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Passbuchsen

fur Rastersysteme
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KIPP Passbuchsen fiir Rastersysteme

Werkstoff:
Spezialeinsatzstahl.

Ausfiihrung:
gehartet und geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0861.01508305002

Hinweis:
Montageanleitung zum Auswechseln der Passbuchsen
siehe néchste Seite.

Bestellnummer D D1 L
K0861.01508305002 12 H6 16 g5 8
K0861.01012304002 12F7 18 g6 12
K0861.01016405002 16 F7 22 g6 16
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Schutzstopfen H

aus Aluminium

T
:

f

i

e

e
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Werkstoff:
Aluminium.

Ausfiihrung:
blank.

E
|
!
|
[
|
:
c

S———

Bestellbeispiel:
K0862.60108015

SYSEL

Hinweis:

A Zum Schutz der Rasterbohrungen vor Spanen und
Staub sind diese mit Schutzstopfen zu verschlieBen.
Schutzstopfen in nicht benutzten Bohrungen belassen!
Schutzstopfen aus Aluminium werden eingesetzt, wenn
aggressive Kiihlemulsionen verwendet werden oder
wenn ohne Kiihimittel zerspant wird.

KIPP Schutzstopfen aus Aluminium

Bestellnummer A B C D

K0862.60108015 15 75 M8 12,6 11,8 5
K0862.60112021 21 11,5 M12 13 11,6 6
K0862.60116026 26 15 M16 17 15,6 8
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Gewindebuchsen

fur Rastersysteme

N
)

Montageanleitung fiir Pass- und Gewindebuchsen

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
vergiitet auf 1100-1300 N/mm?.

Bestellbeispiel:
K0863.01508305003

Hinweis:
Montageanleitung zum Auswechseln der
Gewindebuchse.

Einsetzen der Pass- und Gewindebuchse:

1. Pass- und Gewindebuchse entfetten.

2. Kleber (Loctite 638) in die Bohrung geben.

3. Kleber (Loctite 638) auf die Gewindebuchse
geben und einschrauben.

4. Kleber (Loctite 638) auf die Passbuchse
geben und einsetzen. Sollte sich die
Passbuchse nicht von Hand einfiigen lassen,
verwenden Sie bitte ein Montagewerkzeug

i Passbuchse wie im Anwendungsbeispiel dargestellt.
i 5. Entfernen Sie vor dem Aushérten den beim
. Einfiigen der Pass- und Gewindebuchse
‘ herausgedriickten Kleber.
D2
Gewindebuchse
Montagewerkzeug
pD1=001 5
S
Passbuchse |
-
Gewindebuchse ‘
‘ Rasterplatte
Rasterplatte |
1
D2
KIPP Gewindebuchsen fiir Rastersysteme
Bestellnummer D D2 L
K0863.01508305003 M8 M12x1,75 12
K0863.01012304003 M12 M16x1,5 15
K0863.01016405003 M16 M20x1,5 18
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Rasterbohrungen und Rasterabstande H

Passschraube
012,5/016,5 kos15
% M12/M16

g12"/916 17

Stiitz- und Anlegekérper

Grundelement
M12/M16 mit Rasterbohrung

216"

125
05

16,5

15

S :
LA

T Y
Passbuchse M16  Passbuchse

Gewindebuchse Gewindebuchse

Rasterbohrung:

Charakteristisch fiir die Rasterbohrung ist inre Doppelfunktion. Durch die koaxiale Anordnung von Pass- und Gewindeteil ist es méglich, in einer
Rasterbohrung gleichzeitig zu positionieren und zu befestigen (siehe Abbildungen). Dadurch konnte die BaugrdBe der Vorrichtungselemente auf ein
Minimum reduziert und deren Flexibilitdt erhoht werden.

Jede Rasterbohrung besteht aus 2 Teilen:
a) Buchse mit Passbohrung, Werkstoff: Werkzeugstahl gehértet.

b) Gewindebuchse, Werkstoff: Vergiitungsstahl, vergiitet auf ca. 1100-1300 N/mm?2.

Da die Buchsen in den Passbohrungen um 0,5 mm von der Oberfldche der Grundkorper zuriickstehen, kénnen die Aufspannflachen bei
Abnutzungs-erscheinungen gegebenenfalls nachgearbeitet werden.
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Stiftschrauben

DIN 6379
Q
B1 B2
L
KIPP Stiftschrauben DIN 6379
Bestellnummer D L B1 B2
K0697.0632 M6 32 9 16
K0697.0640 M6 40 9 20
K0697.0650 M6 50 9 30
K0697.0663 M6 63 9 40
K0697.0680 M6 80 9 50
K0697.06100 M6 100 9 63
K0697.0840 M8 40 1 20
K0697.0863 M8 63 1 40
K0697.0880 M8 80 1 50
K0697.08100 M8 100 1 63
K0697.08125 M8 125 1 75
K0697.08160 M8 160 1" 100
K0697.1050 M10 50 13 25
K0697.1080 M10 80 13 50
K0697.10100 M10 100 13 75
K0697.10125 M10 125 13 75
K0697.10160 M10 160 13 100
K0697.10200 M10 200 13 125
K0697.1250 M12 50 15 25
K0697.1263 M12 63 15 32
K0697.1280 M12 80 15 50
K0697.12100 M12 100 15 63
K0697.12125 M12 125 15 75
K0697.12160 M12 160 15 100
K0697.12200 M12 200 15 125
K0697.1463 M14 63 17 32
K0697.1480 M14 80 17 50
K0697.14100 M14 100 17 63
K0697.14125 M14 125 17 75
K0697.14160 M14 160 17 100
K0697.14200 M14 200 17 125
K0697.14250 M14 250 17 160
K0697.1663 M16 63 19 32
K0697.1680 M16 80 19 50
K0697.16100 M16 100 19 63
K0697.16125 M16 125 19 75
K0697.16160 M16 160 19 100
K0697.16200 M16 200 19 125
K0697.16250 M16 250 19 160
K0697.16315 M16 315 19 180
K0697.16350 M16 350 19 200
K0697.16500 M16 500 20 315
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:

Gewinde gerollt.

M6-M12 vergiitet auf 10.9, schwarz.
M14-M36 vergiitet auf 8.8, schwarz.

Bestellbeispiel:
K0697.12125




Stiftschrauben

DIN 6379

Bestellnummer D L B1 B2
K0697.1880 M18 80 23 50
K0697.18125 M18 125 23 75
K0697.18160 M18 160 23 100
K0697.18200 M18 200 23 125
K0697.18250 M18 250 23 150
K0697.18315 M18 315 23 180
K0697.2080 M20 80 27 32
K0697.20125 M20 125 27 70
K0697.20160 M20 160 27 100
K0697.20200 M20 200 27 125
K0697.20250 M20 250 27 160
K0697.20315 M20 315 27 200
K0697.20400 M20 400 27 250
K0697.20500 M20 500 27 315
K0697.22100 M22 100 31 45
K0697.22160 M22 160 31 100
K0697.22200 M22 200 31 125
K0697.22250 M22 250 31 160
K0697.22315 M22 315 31 180
K0697.22400 M22 400 31 250
K0697.24100 M24 100 35 45
K0697.24125 M24 125 35 63
K0697.24160 M24 160 35 100
K0697.24200 M24 200 35 125
K0697.24250 M24 250 35 160
K0697.24315 M24 315 35 200
K0697.24400 M24 400 35 250
K0697.24500 M24 500 35 315
K0697.24630 M24 630 35 315
K0697.27125 M27 125 39 56
K0697.27200 M27 200 39 125
K0697.27315 M27 315 39 200
K0697.27400 M27 400 39 250
K0697.27500 m27 500 39 315
K0697.30125 M30 125 43 56
K0697.30200 M30 200 43 125
K0697.30315 M30 315 43 200
K0697.30500 M30 500 43 315
K0697.30700 M30 700 43 400
K0697.301000 M30 1000 44 400
K0697.36160 M36 160 51 80
K0697.36200 M36 200 51 125
K0697.36250 M36 250 51 160
K0697.36315 M36 315 51 200
K0697.36400 M36 400 51 250
K0697.36500 M36 500 51 315
K0697.36700 M36 700 51 400
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Stiftschrauben

B1 B2
L
KIPP Stiftschrauben
Bestellnummer D L B1 B2
K1910.105 M5 20 7 10
K1910.205 M5 30 7 10
K1910.106 M6 25 10 12
K1910.206 M6 35 10 12
K1910.306 M6 45 10 12
K1910.406 M6 60 10 12
K1910.108 M8 40 12 25
K1910.208 M8 50 12 25
K1910.308 M8 70 12 25
K1910.408 M8 80 12 25
K1910.110 M10 50 15 30
K1910.210 M10 67 15 30
K1910.310 M10 80 15 30
K1910.410 M10 100 15 30
K1910.112 M12 56 18 30
K1910.212 M12 67 18 30
K1910.312 M12 80 18 30
K1910.412 M12 100 18 30
K1910.512 M12 125 18 30
K1910.114 M14 60 20 30
K1910.214 M14 80 20 30
K1910.314 M14 100 20 30
K1910.414 M14 125 20 30
K1910.514 M14 150 20 30
K1910.116 M16 75 25 30
K1910.216 M16 100 25 30
K1910.316 M16 125 25 30
K1910.416 M16 150 25 30
K1910.120 M20 100 30 40
K1910.220 M20 125 30 40
K1910.320 M20 150 30 40
K1910.420 M20 180 30 40
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl 1.1181.

Ausfiihrung:
verglitet auf 8.8 und briiniert.

Bestellbeispiel:
K1910.308

Hinweis:
Zuléssige Belastung siehe Technische Hinweise.
Gewindeende mit Linsenkuppe zuldssig.

Auf Anfrage:
Edelstahl-Ausfiihrung.

I_.._.._.._.._l




Verlangerungsmuttern H
3D hoch

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
Stahl Festigkeitsklasse 10, briiniert.

Bestellbeispiel:
K0865.16

Hinweis:

Aus Funktions- und Sicherheitsgriinden sollen
Schrauben von beiden Seiten max. auf halbe
Mutternhohe eingeschraubt werden. Minimale
Einschraublange 1x Durchmesser.

Auf Anfrage:

Schliisselweiten nach DIN IS0 272. E

/E

KIPP Verldngerungsmuttern 3D hoch

Bestellnummer D H=3xD Sw E
K0865.06 M6 18 10 11,5
K0865.08 M8 24 13 15
K0865.10 M10 30 17 19,6
K0865.12 M12 36 19 21,9
K0865.16 M16 48 24 27,7
K0865.20 M20 60 30 34,6
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Sechskantmuttern

1,5D hoch mit Bund DIN 6331 erweitert

Werkstoff:
Vergiitungsstahl, Edelstahl A2 oder Edelstahl A4.

a Ausfiihrung:
Ql —a"— T @ S Stahl Festigsll(eitsklasse 10, blank (schwarz).
N \ v Edelstahl blank.
P STW Bestellbeispiel:
K0701.16
H
|
i i
| i |
SA\HIN
KIPP Sechskantmuttern 1,5D hoch mit Bund DIN 6331
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer D H=15xD A D1 SW
Vergiitungsstahl Edelstahl A2 Edelstahl A4

K0701.05 - - M5 7,5 2 12 9
K0701.06 K0701.806 - M6 9 3 14 10
K0701.08 K0701.808 K0701.908 M8 12 3,5 18 13
K0701.10 K0701.810 - M10 15 4 22 16
K0701.101 K0701.811 K0701.910 M10 15 4 22 17
K0701.12 K0701.812 - M12 18 4 25 18
K0701.121 K0701.8121 K0701.912 M12 18 4 25 19
K0701.14 - - M14 21 45 28 22
K0701.16 K0701.816 K0701.916 M16 24 5 31 24
K0701.18 - - M18 27 5 34 27
K0701.20 K0701.820 K0701.920 M20 30 6 37 30
K0701.22 - - M22 33 6 40 34
K0701.24 - - M24 36 6 45 36
K0701.30 - - M30 45 8 58 46
K0701.36 - - M36 54 10 68 55
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Sechskantmuttern o
1,5D hoch DIN 6330 erweitert

Werkstoff:
Vergiitungsstahl oder Edelstahl A2.

Ausfiihrung:
Stahl Festigkeitsklasse 10, blank (schwarz).
Edelstahl A2-70, blank.

_

|
/@)
Y

/ Bestellbeispiel:
K0702.12

H SW Hinweis:
Zur Sechskantmutter kdnnen Kegelpfannen K0729
Form D und G verwendet werden.

L )
|
!

KIPP Sechskantmuttern 1,5 D hoch DIN 6330 erweitert

Bestellnummer Material D H=15xD D1 SW E R
Grundkdrper

K0702.05 Vergiitungsstahl M5 7,5 6,5 9 10,4 7
K0702.06 Vergiitungsstahl M6 9 7 10 11,5 9
K0702.08 Vergiitungsstahl M8 12 9 13 15 1
K0702.10 Vergiitungsstahl M10 15 11,5 16 18,4 15
K0702.101 Vergiitungsstahl M10 15 11,5 17 19,6 15
K0702.12 Vergiitungsstahl M12 18 14 18 20,7 17
K0702.121 Vergiitungsstahl M12 18 14 19 21,9 17
K0702.14 Vergiitungsstahl M14 21 16 22 25,4 20
K0702.16 Vergiitungsstahl M16 24 18 24 27,7 22
K0702.18 Vergiitungsstahl M18 27 20 27 31,2 245
K0702.20 Vergiitungsstahl M20 30 22 30 34,6 27
K0702.22 Vergiitungsstahl M22 33 24 32 36,9 29
K0702.24 Vergiitungsstahl M24 36 26 36 41,6 32
K0702.30 Vergiitungsstahl M30 45 32 46 53,1 41
K0702.36 Vergiitungsstahl M36 54 38 55 63,5 50
K0702.806 Edelstahl A2 M6 9 7 10 11,5 9
K0702.808 Edelstahl A2 M8 12 9 13 15 1
K0702.810 Edelstahl A2 M10 15 115 16 18,4 15
K0702.811 Edelstahl A2 M10 15 115 17 19,6 15
K0702.812 Edelstahl A2 M12 18 14 18 20,7 17
K0702.816 Edelstahl A2 M16 24 18 24 27,7 22
K0702.820 Edelstahl A2 M20 30 22 30 34,6 27
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Scheiben fur Spannzeuge

DIN 6340

1
[

—
: Q

D2

|
T+

KIPP Scheiben fiir Spannzeuge DIN 6340

Bestellnummer D1 D2 H fir
Stahl Schraube
K0867.06 6,4 17 3 M6
K0867.08 84 23 4 M8
K0867.10 10,5 28 4 M10
K0867.12 13 35 5 M12
K0867.16 17 45 6 M16
K0867.20 21 50 6 M20

Vorsteckscheiben fur Vorrichtungen
DIN 6372 erweitert

w

1

7

4

R

32

H

KIPP Vorsteckscheiben fiir Vorrichtungen DIN 6372 erweitert

Bestellnummer B D2 D3 H L
K0730.05 5,25 17 12 5 0,75
K0730.06 6,4 22 16 6 0,8
K0730.08 8,4 28 21 7 1
K0730.10 10,5 34 25 8 1,2
K0730.12 13 40 30 9 1,8
K0730.14 14,5 48 33 12 1,8
K0730.16 17 56 37 12 1,8
K0730.20 21 64 45 14 2
K0730.24 25 75 52 16 2
K0730.30 31 90 65 18 2
K0730.36 37 100 75 20 25
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Werkstoff:
Stahl.

Ausfiihrung:
gestanzt, plangepresst und vergiitet auf
1200-1400 N/mm? Festigkeit, schwarz.

Bestellbeispiel:
K0867.16

mal

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
vergiitet und briiniert.

Bestellbeispiel:
K0730.12

Zeichnungshinweis:
1) Links-Rechtsrandel




Distanzscheiben geschliffen H

5 Werkstoff:
D2 7 Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
vergiitet und briiniert.
Auflagefléchen geschliffen.

H +0,01

Bestellbeispiel:
K0860.16005

Hinweis:

Mit der Distanzscheibe kann der Spannbereich

von Spannhaken und Spannhakenaufnahmen
verandert werden. Wird die Distanzscheibe zwischen
Grundkdrper und Spannhakenaufnahme bzw.
Hohenzylinder eingelegt, so verhindert sie eine
Beschédigung der Auflageflache.

K0860 |

KIPP Distanzscheiben geschliffen

Bestellnummer D1 D2 H

K0860.08003 9 24 3
K0860.08005 9 24 5
K0860.08008 9 24 8
K0860.12001 12,5 40 1
K0860.12003 12,5 40 3
K0860.12005 12,5 40 5
K0860.16001 16,5 50 1
K0860.16003 16,5 50 3
K0860.16005 16,5 50 5
K0860.16105 16,5 60 5
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Scheiben

Ausfuhrung mittel DIN EN ISO 7089 A

D1

D2

Werkstoff:
Stahl, Edelstahl A2 oder Edelstahl A4.

Ausfiihrung:
Stahl blank.

Edelstahl A2, blank.
Edelstahl A4, blank.

! Bestellbeispiel:
K0868.10
A N
1A\
|
% |
Ly
KIPP Scheiben Ausfiihrung mittel DIN EN IS0 7089 A
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer fiir D1 D2 H
Stahl Edelstahl A2 Edelstahl A4 Schrauben

K0868.03 K0868.103 K0868.603 M3 3,2 7 0,5
K0868.04 K0868.104 K0868.604 M4 43 9 0,8

K0868.05 K0868.105 K0868.605 M5 53 10 1
K0868.06 K0868.106 K0868.606 M6 6,4 12 1,6
K0868.08 K0868.108 K0868.608 M8 8,4 16 1,6

K0868.10 K0868.110 K0868.610 M10 10,5 20 2
K0868.12 K0868.112 K0868.612 M12 13 24 2,5
K0868.14 K0868.114 K0868.614 M14 15 28 2,5

K0868.16 K0868.116 K0868.616 M16 17 30 3

K0868.20 K0868.120 K0868.620 M20 21 37 3

K0868.24 K0868.124 K0868.624 M24 25 44 4

K0868.30 K0868.130 K0868.630 M30 31 56 4

K0868.36 K0868.136 K0868.636 M36 37 66 5
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Kugelscheiben, Kegelpfannen
DIN 6319, Ausgabe 10/01

Werkstoff:
Einsatzstahl, Vergiitungsstahl oder Edelstahl.

YT
: i © ®@ Ausfiihrung:
. 3 Einsatzstahl, einsatzgehértet, manganphosphatiert.
-+ 120 Vergiitungsstahl, vergiitet (HV 390 +40),
D5 manganphosphatiert.
o
3 al > Edelstahl, blank.
%2/ Bestellbeispiel:
f K0729.216
)
= /3% Hinweis:
D13 ' D143 Fiir Langlocher sollten die Kegelpfannen Ausfiihrung G
eingesetzt werden.
D2 D2

Zeichnungshinweis:

Form C: Kugelscheibe

Form D: Kegelpfanne

Form G: Kegelpfanne

KIPP Kugelscheiben Form G, DIN 6319, Ausgabe 10/01
Bestellnummer Bestellnummer Form D1 D2 H H1 R1 Belastbarkeit
Einsatzstahl Edelstahl max. kN (nur bei
statischer Belastung)

K0729.105 - Cc 5,25 10,5 2 0,4 75 6,5
K0729.106 K0729.0106 C 6,4 12 2,3 0,7 9 9/6
K0729.108 K0729.0108 C 8,4 17 3,2 0,6 12 17112
K0729.110 K0729.0110 C 10,5 21 4 0,8 15 26/16
K0729.112 K0729.0112 c 13 24 46 1,1 17 38/24
K0729.114 - c 15 28 5 1,2 22 53
K0729.116 K0729.0116 c 17 30 53 1,3 22 73/45
K0729.120 K0729.0120 C 21 36 6,3 2 27 17/71
K0729.124 K0729.0124 c 25 44 8,2 2,4 32 168/105
K0729.130 K0729.0130 c 31 56 11,2 3,6 41 269/191
K0729.136 K0729.0136 c 37 68 14 4,6 50 394/-
K0729.142 K0729.0142 C 43 78 17 6,5 58 542/-
K0729.148 K0729.0148 C 50 92 21 8 67 714/-
K0729.156 - c 58 103 23 9,5 79 960
K0729.164 - Cc 66 120 27 12 93 1269
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Kugelscheiben, Kegelpfannen H
DIN 6319, Ausgabe 10/01

KIPP Kegelpfannen Form D, DIN 6319, Ausgabe 10/01

Bestellnummer Bestellnummer Form D1 D2 D5 H H2 Belastbarkeit
Einsatzstahl Edelstahl max. kN (nur bei
statischer Belastung)

K0729.205 - D 6 10,5 9,25 2,1 31 6,5
K0729.206 K0729.0206 D 71 12 1 2,8 42 9/6
K0729.208 K0729.0208 D 9,6 17 14,5 35 5,6 17112
K0729.210 K0729.0210 D 12 21 18,5 42 6,5 26/16
K0729.212 K0729.0212 D 14,2 24 20 5 8 38/24
K0729.214 - D 16,5 28 248 5,6 8,5 53
K0729.216 K0729.0216 D 19 30 26 6,2 9,5 73/45
K0729.220 K0729.0220 D 23,2 36 31 75 1,7 17/71
K0729.224 K0729.0224 D 28 44 37 9,5 15,2 168/105
K0729.230 K0729.0230 D 35 56 49 12 19,2 269/191
K0729.236 K0729.0236 D 42 68 60 15 23,5 394/-
K0729.242 K0729.0242 D 49 78 70 18 29 542/-
K0729.248 K0729.0248 D 56 92 82 22 35,5 714/-
K0729.256 - D 65 103 92 25 39,7 960
K0729.264 - D 75 120 110 30 46,5 1269

KIPP Kegelpfannen Form G, DIN 6319, Ausgabe 10/01

Bestellnummer Bestellnummer Form D1 D2 D5 H H2 Belastbarkeit
Vergiitungsstahl Edelstahl max. kN (nur bei
statischer Belastung)

K0729.305 - G 6 15 9,25 2,5 35 6,5
K0729.306 K0729.0306 G 7,1 17 1 4 54 9/6
K0729.308 K0729.0308 G 9,6 24 14,5 5 7.1 17/12
K0729.310 K0729.0310 G 12 30 18,5 5 73 26/16
K0729.312 K0729.0312 G 14,2 36 20 6 9 38/24
K0729.314 - G 16,5 40 248 6 9,5 53
K0729.316 K0729.0316 G 19 44 26 7 10,4 73/45
K0729.320 K0729.0320 G 23,2 50 31 8 12,2 117/71
K0729.324 K0729.0324 G 28 60 37 10 15,7 168/105
K0729.330 K0729.0330 G 35 68 49 12 19,7 269/191
K0729.336 - G 42 80 60 12 20,3 394
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Unterlegscheiben Kunststoff

unverlierbar

KIPP Unterlegscheiben Kunststoff unverlierbar

Werkstoff:
Polyamid.

Ausfiihrung:
weiB.

Bestellbeispiel:
K1526.05

Hinweis:

Die Unterlegscheiben sind vibrationsddmpfend und
sichern die Schraubenverbindung unter anderem bei
der Vormontage.

AuBerdem schiitzen die Unterlegscheiben die
Oberflache vor Beschadigungen.

Nur fiir Gewinde mit Freistich geeignet wie z.B. bei
Ringschrauben.

Anwendung:
Die Unterlegscheiben (iber das Gewinde driicken oder
drehen.

Achtung:

Bei Verwendung der Unterlegscheiben mit
Ringschrauben, kdnnen die angegebenen Kréfte der
Ringschrauben nicht gewahrleistet werden.

Bestellnummer D1 D2 G H
K1526.05 43 10 M5 05
K1526.06 51 12 M6 0,5
K1526.08 6,2 14 M8 0,5
K1526.10 8,4 20 M10 1
K1526.12 9,8 20 M12 1
K1526.16 13,5 28 M16 1
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Zylinderschrauben mit Innensechskant H
DIN 912 / DIN EN ISO 4762, Stahl oder Edelstahl

Werkstoff:
Stahl, Edelstahl A2 oder Edelstahl A4.

Ausfiihrung:

Stahl Festigkeitsklasse 8.8, blank (schwarz) oder
galvanisch verzinkt.

K Stahl Festigkeitsklasse 10.9, blank (schwarz) oder
L galvanisch verzinkt.

Stahl Festigkeitsklasse 12.9, blank (schwarz).
Edelstahl A2-70, blank.

Edelstahl A4-70, blank.

DK
II|II
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Bestellbeispiel:
K0869.08X40 (Lange L mit angeben)
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Zylinderschrauben mit Innensechskant H
DIN 912 / DIN EN ISO 4762, Stahl oder Edelstahl

Bestellnummer Bestellnummer Festigkeitsklasse D L DK K SW
Stahl Stahl
blank (schwarz) galvanisch verzinkt
K0869.304X K0869.504X 10.9 M4 10/12/16/18/20/25 7 4 3
K0869.305X K0869.505X 109 M5 10/12/16/18/20/25/30/40 8,5 5 4
K0869.306X K0869.506X 10.9 M6 10/12/16/18/20/25/30/35/40/55/45/50/60 10 6 5
K0869.308X K0869.508X 10.9 M8 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80 13 8 6
K0869.310X K0869.510X 10.9 M10 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 16 10 8
K0869.312X K0869.512X 10.9 M12 20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 18 12 10
K0869.314X K0869.514X 10.9 M14 50/80/120 21 14 12
K0869.316X K0869.516X 10.9 M16 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 24 16 14
K0869.320X K0869.520X 10.9 M20 40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 30 20 17
Bestellnummer Festigkeitsklasse D DK K L SW
Stahl
blank (schwarz)
K0869.206X 12.9 M6 10 6 18/20/25/30/35/40/45/50/55/60/65/70/80/90/100 5
K0869.208X 12.9 M8 13 8 20/25/30/35/40/45/50/55/60/65/70/80/90/100/120 6
K0869.210X 12.9 M10 16 10 30/35/40/45/50/55/60/65/70/75/80/90/100/110/120/130/140 8
K0869.212X 12.9 M12 18 12 30/35/40/45/50/55/60/65/70/75/80/90/100/110/120/130/140 10
K0869.216X 12.9 M16 24 16 35/40/45/50/55/60/65/70/75/80/90/100/110/120/130/140/150/160/170/180/200 14
K0869.218X 12.9 M18 27 18 35/40/45/50/55/60/65/70/75/80/90/100/110/120/130/140/150/160/170/180/200 14
K0869.220X 12.9 M20 30 20 40/45/50/55/60/65/70/75/80/90/100/110/120/130/140/150/160/170/180/200 17
Bestellnummer Bestellnummer D L DK K SW
Edelstahl A2 Edelstahl A4
K0869.104X K0869.604X M4 10/12/16/18/20/25 7 4 3
K0869.105X K0869.605X M5 10/12/16/18/20/25/30/40 8,5 5 4
K0869.106X K0869.606X M6 10/12/16/18/20/25/30/35/40/45/50/55/60 10 6 5
K0869.108X K0869.608X M8 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80 13 8 6
K0869.110X K0869.610X M10 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 16 10 8
K0869.112X K0869.612X M12 20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 18 12 10
K0869.114X K0869.614X M14 50/80/120 21 14 12
K0869.116X K0869.616X M16 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 24 16 14
K0869.120X K0869.620X M20 40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 30 20 17
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Abdeckungen Aluminium H

fur Bohrungen und Schraubenkdpfe mit Innensechskant

Durch die Verwendung von Abdeckungen fiir
Bohrungen im Bearbeitungsraum reduzieren sich
! Riistzeiten, da weniger Zeit fiir die Reinigung z.b.
bei Ansammlung von Kiihlwasser in Schrauben-
kopfen, bendtigt wird.

Werkstoff:
Abdeckung Aluminium.
Schraube Edelstahl.
0-Ring NBR.

oS4 44—
=

Ausfiihrung:
Abdeckung schwarz eloxiert.

Bestellbeispiel:
K1798.02310

Montage:

Abdeckung in Bohrung bzw. Sechskant einfiihren
und mit Hilfe von Schraubendreher Anziehen bis der
Schraubenkopf und die Stirnflache der Abdeckung
biindig ausgerichtet sind.

Vorteile:

Zerstorungsfreies wiederverwendbares System.
Verhindert das Festsetzen und Ansammeln von
Spénen und Kiihischmierstoff in Schraubenkdpfen und
Senkungen.

Einfache und schnelle Montage und Demontage.
Minimiert die Zerstdubung von Kiihischmierstoffen
beim Ausblasen mit Druckluft.

Auf Anfrage:
Individuelle Ausflihnrungen und Farben.

Zubehor:
Zylinderschrauben mit Innensechskant DIN 912,

KIPP Abdeckungen Aluminium fiir Bohrungen und Schraubenkdpfe mit Innensechskant

Bestellnummer D D1 H H1 Passend fiir
Bohrung / Innensechskant

K1798.02108 21 79 6,5 1 8
K1798.02310 23 9,9 8,3 1 10
K1798.02914 29 13,9 9 1,2 14
K1798.03717 37 16,9 10,6 1,5 17
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Sechskantschrauben mit Schaft

DIN 931/1SO 4014

KIPP Sechskantschrauben mit Schaft DIN 931/1S0 4014

Werkstoff:
Stahl, Edelstahl A2 oder Edelstahl A4.

Ausfiihrung:
Stahl Festigkeitsklasse 8.8, blank (schwarz) oder
galvanisch verzinkt.
Stahl Festigkeitsklasse 10.9, blank (schwarz) oder
galvanisch verzinkt.

Stahl Festigkeitsklasse 12.9, blank (schwarz).

Edelstahl A2-70, blank.
Edelstahl A4-70, blank.

Bestellbeispiel:
K0870.110X50 (L&nge L mit angeben)

Auf Anfrage:
Schliisselweiten nach DIN ISO 272.

Bestellnummer Bestellnummer Oberfléache D E K L SW
Stahl Stahl Grundkorper
Festigkeitsklasse 8.8 Festigkeitsklasse 10.9

K0870.04X - blank (schwarz) M4 7,66 2,8 25/30/35/40/45/50 7
K0870.05X - blank (schwarz) M5 8,79 35 25/30/35/40/45/50/60 8
K0870.06X K0870.306X blank (schwarz) M6 11,05 4 30/35/40/45/50/60/70 10
K0870.08X K0870.308X blank (schwarz) M8 14,38 53 35/40/45/50/60/70/80 13
K0870.10X K0870.310X blank (schwarz) M10 18,9 6,4 40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0870.12X K0870.312X blank (schwarz) M12 21,1 75 45/50/60/70/80/90/100/110/120 19
K0870.16X K0870.316X blank (schwarz) M16 26,75 10 60/70/80/90/100/110/120 24
K0870.20X K0870.320X blank (schwarz) M20 33,53 12,5 70/80/90/100/110/120 30
K0870.404X - galvanisch verzinkt M4 7,66 2,8 25/30/35/40/45/50 7
K0870.405X - galvanisch verzinkt M5 8,79 3,5 25/30/35/40/45/50/60 8
K0870.406X K0870.506X galvanisch verzinkt M6 11,05 4 30/35/40/45/50/60/70 10
K0870.408X K0870.508X galvanisch verzinkt M8 14,38 53 35/40/45/50/60/70/80 13
K0870.410X K0870.510X galvanisch verzinkt M10 18,9 6,4 40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0870.412X K0870.512X galvanisch verzinkt M12 21,1 75 45/50/60/70/80/90/100/110/120 19
K0870.416X K0870.516X galvanisch verzinkt M16 26,75 10 60/70/80/90/100/110/120 24
K0870.420X K0870.520X galvanisch verzinkt M20 33,53 12,5 70/80/90/100/110/120 30
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Sechskantschrauben mit Schaft H
DIN 931/I1SO 4014

(L[]
|
i
|
Bestellnummer Oberfléache D E K L SW
Stahl Grundkdrper
Festigkeitsklasse 12.9
K0870.210X blank (schwarz) M10 18,9 6,4 40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0870.212X blank (schwarz) M12 211 75 45/50/60/70/80/90/100/120 19
K0870.216X blank (schwarz) M16 26,75 10 60/70/80/90/100/120 24
K0870.220X blank (schwarz) M20 33,53 12,5 70/80/90/100/120 30
Bestellnummer Bestellnummer Oberfléche D E K L Sw
Edelstahl A2 Edelstahl A4 Grundkdrper
K0870.105X K0870.605X blank M5 8,79 3,5 25/30/35/40/45/50/60 8
K0870.106X K0870.606X blank M6 11,05 4 30/35/40/45/50/60/70 10
K0870.108X K0870.608X blank M8 14,38 53 35/40/45/50/60/70/80 13
K0870.110X K0870.610X blank M10 18,9 6,4 100/40/45/50/60/70/80/90 17
K0870.112X K0870.612X blank M12 21,1 75 100/110/120/45/50/60/70/80/90 19
K0870.116X K0870.616X blank M16 26,75 10 100/110/120/60/70/80/90 24
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Sechskantschrauben

DIN 933

KIPP Sechskantschrauben DIN 933

Werkstoff:
Stahl, Edelstahl A2 oder Edelstahl A4.

Ausfiihrung:

Stahl Festigkeitsklasse 8.8, blank (schwarz) oder
galvanisch verzinkt.

Stahl Festigkeitsklasse 10.9, blank (schwarz) oder
galvanisch verzinkt.

Stahl Festigkeitsklasse 12.9, blank (schwarz).
Edelstahl A2-70, blank.

Edelstahl A4-70, blank.

Bestellbeispiel:
K0871.05X40 (Lange L mit angeben)

Bestellnummer Bestellnummer Oberfléche D E K L SW
Stahl Stahl Grundkdrper
Festigkeitsklasse 8.8 Festigkeitsklasse 10.9

K0871.04X - blank (schwarz) M4 7,66 2,8 10/12/16/18/20/25 7
K0871.05X - blank (schwarz) M5 8,79 35 10/12/16/18/20/25/30/35/40 8
K0871.06X K0871.306X blank (schwarz) M6 11,05 4 10/12/16/18/20/25/30/35/40/45/50/55/60 10
K0871.08X K0871.308X blank (schwarz) M8 14,38 53 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 13
K0871.10X K0871.310X blank (schwarz) M10 18,9 6,4 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0871.12X K0871.312X blank (schwarz) M12 21,1 75 20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 19
K0871.14X - blank (schwarz) M14 24,49 88 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 22
K0871.16X K0871.316X blank (schwarz) M16 26,75 10 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 24
K0871.20X K0871.320X blank (schwarz) M20 33,53 12,5 40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 30
K0871.404X - galvanisch verzinkt M4 7,66 2,8 10/12/16/18/20/25 7
K0871.405X - galvanisch verzinkt M5 8,79 3,5 10/12/16/18/20/25/30/35/40 8
K0871.406X K0871.506X galvanisch verzinkt M6 11,05 4 10/12/16/18/20/25/30/35/40/45/50/55/60 10
K0871.408X K0871.508X galvanisch verzinkt M8 14,38 53 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 13
K0871.410X K0871.510X galvanisch verzinkt M10 18,9 6,4 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0871.412X K0871.512X galvanisch verzinkt M12 211 75 20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 19
K0871.414X - galvanisch verzinkt M14 24,49 8,8 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 22
K0871.416X K0871.516X galvanisch verzinkt M16 26,75 10 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 24
K0871.420X K0871.520X galvanisch verzinkt M20 33,53 12,5 40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 30
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Sechskantschrauben H
DIN 933
Bestellnummer Material Festigkeitsklasse Oberflache D E K L SW
Grundkérper Grundkérper

K0871.206X Stahl 129 blank (schwarz) M6 11,05 4 12/16/20/25/30 10
K0871.208X Stahl 12.9 blank (schwarz) M8 14,38 53 16/20/25/30/35/40/45/50/60 13
K0871.210X Stahl 12.9 blank (schwarz) M10 18,9 6,4 20/25/30/35/40/45/50/60 17
K0871.212X Stahl 12.9 blank (schwarz) M12 211 7,5 25/30/35/40/45/50/60 19
K0871.216X Stahl 12.9 blank (schwarz) M16 26,75 10 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 24
K0871.220X Stahl 12.9 blank (schwarz) M20 33,53 12,5 40/45/50/60/70/80/90/100 30

Bestellnummer Bestellnummer Festigkeitsklasse Oberflache D E K L SW
Edelstahl A4 Edelstahl A2 Grundkorper
K0871.603X - 70 blank M3 6,01 2 6/8/10 55
K0871.604X K0871.104X 70 blank M4 7,66 2,8 10/12/16/18/20/25/8 7
K0871.605X K0871.105X 70 blank M5 8,79 35 10/12/16/18/20/25/30/35/40 8
K0871.606X K0871.106X 70 blank M6 11,05 4 10/12/16/18/20/25/30/35/40/45/50/55/60 10
K0871.608X K0871.108X 70 blank M8 14,38 53 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 13
K0871.610X K0871.110X 70 blank M10 18,9 6,4 16/18/20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100 17
K0871.612X K0871.112X 70 blank M12 21,1 75 20/25/30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 19
K0871.616X K0871.116X 70 blank M16 26,75 10 30/35/40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 24
K0871.620X K0871.120X 70 blank M20 33,53 12,5 40/45/50/60/70/80/90/100/110/120 30
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Ringschrauben
DIN 580

Werkstoff:
K Einsatzstahl 1.1141, Edelstahl 1.4301 oder
@ @ Edelstahl 1.4401.
90° Ausfiihrung:
+ T Gesenkgeschmiedet.
i v \ Stahl blank.
T \ Stahl galvanisch verzinkt. Gesenkgeschmiedet.
’L Stahl blank.
- '>| z S Stahl galvanisch verzinkt.
( W ( \ Bestellbeispiel:
! K0767.20
|
Hinweis:
D2 D1 Fiir Hebe und Tragetétigkeiten mit hohen
Anforderungen im Sicherheitsrelevanten Bereich
(Maschinenbau, Lastaufnahmemittel, Anschlagmittel).
Die CE-Kennzeichnung ist in die Ringschraube
eingepragt.
F2 Tragféhigkeit unter max. 45° pro Ringschraube.
Auf Anfrage:
Konformitatsbescheinigung.
KIPP Ringschrauben DIN 580
Bestellnummer Bestellnummer D1 L D2 D3 D4 E H K M F1 max. F2 max.
Stahl Stahl kN kN
blank galvanisch verzinkt
K0767.08 K0767.008 M8 13 20 36 20 6 36 8 10 1,4 0,95
K0767.10 K0767.010 M10 17 25 45 25 8 45 10 12 2,3 1,7
K0767.12 K0767.012 M12 20,5 30 54 30 10 53 12 14 3,4 24
K0767.16 K0767.016 M16 27 35 63 35 12 62 14 16 7 5
K0767.20 K0767.020 M20 30 40 72 40 14 7 16 19 12 8,3
K0767.24 K0767.024 M24 36 50 90 50 18 <o) 20 24 18 12,7
Bestellnummer Bestellnummer D1 L D2 D3 D4 E H K M F1 max. F2 max.
Edelstahl Edelstahl kN kN
1.4301 1.4401
K0767.108 K0767.208 M8 13 20 36 20 6 36 8 10 1,4 0,95
K0767.110 K0767.210 M10 17 25 45 25 8 45 10 12 23 1,7
K0767.112 K0767.212 M12 20,5 30 54 30 10 53 12 14 3,4 2,4
K0767.116 K0767.216 M16 27 35 63 35 12 62 14 16 7 5
K0767.120 K0767.220 M20 30 40 72 40 14 71 16 19 12 8,3
K0767.124 K0767.224 M24 36 50 90 50 18 90 20 24 18 12,7
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Ringmuttern

DIN 582

Werkstoff:
K Einsatzstahl 1.1141, Edelstahl 1.4301 oder
@ @ Edelstahl 1.4401.
i 90° Ausfiihrung:
J.’ i Gesenkgeschmiedet.
| Stahl blank.
i Stahl galvanisch verzinkt.
re | +] T @ %— Bestellbeispiel:
In
w N/ K0768.10
= T I
Hinweis:
M Fiir Hebe und Tragetatigkeiten mit hohen
Anforderungen im Sicherheitsrelevanten Bereich
(Maschinenbau, Lastaufnahmemittel, Anschlagmittel).
Die CE-Kennzeichnung ist in die Ringschraube
eingeprégt.
F2 Tragféhigkeit unter max. 45° pro Ringschraube.
Auf Anfrage:
Konformitatsbescheinigung.
KIPP Ringmuttern DIN 582
Bestellnummer Bestellnummer D1 D2 D3 D4 E H K M F1 max. F2 max.
Stahl Stahl kN kN
blank galvanisch verzinkt
K0768.08 K0768.008 M8 20 36 20 8,5 36 8 10 1,4 0,95
K0768.10 K0768.010 M10 25 45 25 10 45 10 12 2,3 1,7
K0768.12 K0768.012 M12 30 54 30 1 53 12 14 34 2,4
K0768.16 K0768.016 M16 35 63 35 13 62 14 16 7 5
K0768.20 K0768.020 M20 40 72 40 16 7 16 19 12 8,3
K0768.24 K0768.024 M24 50 90 50 20 20 20 24 18 12,7
Bestellnummer Bestellnummer D1 D2 D3 D4 E H K M F1 max. F2 max.
Edelstahl Edelstahl kN kN
1.4301 1.4401
K0768.108 K0768.208 M8 20 36 20 8,5 36 8 10 1,4 0,95
K0768.110 K0768.210 M10 25 45 25 10 45 10 12 2,3 1,7
K0768.112 K0768.212 M12 30 54 30 1 53 12 14 3,4 2,4
K0768.116 K0768.216 M16 35 63 35 13 62 14 16 7 5
K0768.120 K0768.220 M20 40 72 40 16 71 16 19 12 8,3
K0768.124 K0768.224 M24 50 20 50 20 90 20 24 18 12,7
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Flache Nutensteine

KIPP Flache Nutensteine

Werkstoff:
Einsatzstahl.

Ausfiihrung:
einsatzgehartet, briiniert und geschliffen.

Bestellbeispiel:
K0864.16

Hinweis:

Flache Nutensteine dienen zum Ausrichten

von Vorrichtungen und Spannzeugen auf
Maschinentischen mit T-Nuten nach DIN 650.

Sie werden in die Richtnuten der Vorrichtungen
eingeschraubt. Flache Nutensteine sind dann
geeignet, wenn die Vorrichtungen auf Maschinen mit
gleicher Nutbreite kommen.

Bestellnummer BN=Nutbreite D D1 H L T fir Schrauben
DIN 84 oder 912
K0864.10 10 45 8 8 20 43 M4x10
K0864.12 12 53 10 8 20 53 M5x12
K0864.14 14 6,6 1 10 22 6,3 M6x16
K0864.16 16 6,6 1 10 22 6,3 Mé6x16
K0864.18 18 6,6 1 10 22 6,3 M6x16
K0864.20 20 6,6 1 10 22 6,3 M6x16
K0864.22 22 6,6 11 12 32 6,3 M6x16
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Nutenflihrungssteine H

Werkstoff:
Vergiitungsstahl 1.1191.

K0954.08x8
Ausfiihrung:

7 !
/ i briiniert.
[ I
4 z %‘J'/V = |J-J-| Bestellbeispiel:
M3 N © i K0954.08X8 (MaB BN mit angeben)
H7 T BN'IJG q§ . -
BN Hinweis:
Nutenflihrungssteine werden zum schnellen und

BN genauen Positionieren von Vorrichtungselementen

-0,02
<—" L
7 ' verwendet
© A . - . -
/ ! 3> Al Ein aufwendiges Ausrichten der Elemente ist nicht mehr
4 e ~NOE Aﬂ‘\i’ 0 erforderlich.
- T 1 Ausfiihrung B kann um 90° fiir ein weiteres AbsteckmaB
BN* A I?QQ | | montiert werden. Der Nutenfiihrungsstein kann somit fiir
Q) B zwei unterschiedliche Nutenbreiten verwendet werden.
:D 0,02 m: 0,02
Anwendung:
Die Nutenfiihrungssteine werden mit dem
K0954'18|1 418 BN 40, , Vorrichtungselement in einer Nut verschraubt und
7 H -0,02 i i
// ! §I> % q anschlieBend auf dem Gegenstiick abgesteckt.
T L A L \gy .
© = T T < 1 Vortelle:_ o _
4 M6 1 | <; e lr"T_"i GroBe Zeitersparnis beim Montieren von
BN" ‘ = P S Vorrichtungselementen.
D 5, D 1, K
-0,02 -~ -0,02
K0954.1814x20 BN,
/ | L—o,oz
// ! RN 3P ©
f } = —— <
4 o © T Ve - EERE
| © b
BNH7 t ~ L t L ©
'LS B 0,02 :3 L1 0,02 q‘\;
KIPP Nutenfiihrungssteine
Bestellnummer Form Form-Typ BN=Nutbreite B H H1 L L1
K0954.08X A einfach 8 8 8 - 20
K0954.12X A einfach 20/22/30 12 14 6 30
K0954.14X A ginfach 20/22/30 14 14 6 30
K0954.16X A einfach 20/22/30 16 14 6 30
K0954.18X A einfach 20/22/30 18 14 6 30
K0954.22X A einfach 20/22/30 22 14 6 30
K0954.1814X B beidseitig 18 14 10 49 18 18
K0954.1814X B beidseitig 20 14 10 49 20 18




Muttern fir T-Nuten

DIN 508 erweitert

B1

— 1 Q

Fan)

H1

-

L

H

KIPP Muttern fiir T-Nuten DIN 508 erweitert

Bestellnummer Material Nutbreite B B1 D H H1 L
Grundkdrper

K0377.05 Vergiitungsstahl 6 10 5,6 M5 8 4 10
K0377.06 Vergiitungsstahl 8 13 7,6 M6 10 6 13
K0377.061 Vergiitungsstahl 10 15 9,6 M6 12 6 15
K0377.08 Vergiitungsstahl 10 15 9,6 M8 12 6 15
K0377.081 Vergiitungsstahl 12 18 11,6 M8 14 7 18
K0377.082 Vergiitungsstahl 14 22 13,6 M8 16 8 22
K0377.10 Vergiitungsstahl 12 18 11,6 M10 14 7 18
K0377.101 Vergiitungsstahl 14 22 13,6 M10 16 8 22
K0377.12 Vergiitungsstahl 14 22 13,6 M12 16 8 22
K0377.121 Vergiitungsstahl 16 25 15,6 M12 18 9 25
K0377.122 Vergiitungsstahl 18 28 17,6 M12 20 10 28
K0377.123 Vergiitungsstahl 20 32 19,6 M12 24 12 32
K0377.124 Vergiitungsstahl 22 35 21,6 M12 28 14 35
K0377.14 Vergiitungsstahl 16 25 15,6 M14 18 9 25
K0377.141 Vergiitungsstahl 18 28 17,6 M14 20 10 28
K0377.16 Vergiitungsstahl 18 28 17,6 M16 20 10 28
K0377.161 Vergiitungsstahl 20 32 19,6 M16 24 12 32
K0377.163 Vergiitungsstahl 24 40 23,6 M16 32 16 40
K0377.164 Vergiitungsstahl 28 44 27,6 M16 36 18 44
K0377.18 Vergiitungsstahl 20 32 19,6 M18 24 12 32
K0377.181 Vergiitungsstahl 22 35 21,6 M18 28 14 35
K0377.20 Vergiitungsstahl 22 35 21,6 M20 28 14 35
K0377.201 Vergiitungsstahl 24 40 23,6 M20 32 16 40
K0377.202 Vergiitungsstahl 28 44 27,6 M20 36 18 44
K0377.22 Vergiitungsstahl 24 40 23,6 M22 32 16 40
K0377.24 Vergiitungsstahl 28 44 27,6 M24 36 18 44
K0377.241 Vergiitungsstahl 36 54 355 M24 44 22 54
K0377.27 Vergiitungsstahl 32 50 315 M27 40 20 50
K0377.30 Vergiitungsstahl 36 54 355 M30 44 22 54
K0377.36 Vergiitungsstahl 42 65 415 M36 52 26 65
K0377.204 Aluminium 6 10 5,6 M4 8 4 10
K0377.206 Aluminium 8 13 7,6 M6 10 6 13
K0377.2061 Aluminium 10 15 9,6 M6 12 6 15
K0377.208 Aluminium 12 18 11,6 M8 14 7 18
K0377.210 Aluminium 14 22 13,6 M10 16 8 22
K0377.216 Aluminium 22 35 21,6 M16 28 14 35
K0377.806 Edelstahl A4 8 13 7,6 M6 10 6 13
K0377.808 Edelstahl A4 10 15 9,6 M8 12 6 15
K0377.810 Edelstahl A4 12 18 11,6 M10 14 7 18
K0377.812 Edelstahl A4 14 22 13,6 M12 16 8 22
K0377.814 Edelstahl A4 16 25 15,6 M14 18 9 25
K0377.816 Edelstahl A4 18 28 17,6 M16 20 10 28
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl Giteklasse 10, EN AW-7075 oder
Edelstahl 1.4571.

Ausfiihrung:

Stahl vergiitet (schwarz).

Aluminium und Edelstahl blank. Stahl vergiitet
(schwarz).

Aluminium und Edelstahl blank.

Bestellbeispiel:
K0377.20

Hinweis:
Muttern fiir T-Nuten aus Aluminium sind mit
Gewindeeinsatzen aus Stahl versehen.

Festigkeit der Edelstahlausfiihrung:
Rm = 700 N/mm?, Rp0,2 = 450 N/mm?.




Muttern fir T-Nuten -

lang

Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

I~ Ausfiihrung:
vergltet auf 10.

Bestellbeispiel:

K1911.12
KIPP Muttern fiir T-Nuten lang
Bestellnummer Nutbreite B B1 D H H1 L
K1911.08 10 15 9,7 M8 12 6 30
K1911.10 12 18 1,7 M10 14 7 36
K1911.12 14 22 13,7 M12 16 8 44
K1911.14 16 25 15,7 M14 18 9 50
K1911.16 18 28 17,7 M16 20 10 56
K1911.18 20 32 19,7 M18 24 12 64
K1911.20 22 35 21,7 M20 28 14 70
K1911.24 28 44 27,7 M24 36 18 88
K1911.30 36 54 35,6 M30 44 22 108
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T-Nutensteine Stahl oder Edelstahl H

I—ﬁ— Werkstoff:
Vergiitungsstahl oder Edelstahl 1.4305.

1 ——F @ = — Bestellbeispiel:
K0378.16

B1

£ Hinweis:

H1 L Mit diesen Rohlingen kénnen Muttern fiir T-Nuten mit
H nicht gdngigem Gewinde wirtschaftlich hergestellt
werden.

KIPP T-Nutensteine Stahl oder Edelstahl

Bestellnummer Bestellnummer Nutbreite B B1 H H1 L

Vergiitungsstahl Edelstahl
K0378.06 - 6 10 5,6 8 4 10
K0378.08 K0378.808 8 13 7,6 10 6 13
K0378.10 K0378.810 10 15 9,6 12 6 15
K0378.12 K0378.812 12 18 11,5 14 7 18
K0378.14 K0378.814 14 22 13,5 16 8 22
K0378.16 - 16 25 15,6 18 9 25
K0378.18 - 18 28 17,5 20 10 28
K0378.20 - 20 32 19,6 24 12 32
K0378.22 - 22 35 21,6 28 14 35
K0378.24 - 24 40 23,6 32 16 40
K0378.28 - 28 44 27,6 36 18 44
K0378.36 - 36 54 355 44 22 54
K0378.42 - 42 65 41,6 52 26 65
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Rhombusmuttern fur T-Nuten H

&

Werkstoff:

- Vergii hl.
W\ ‘ ergltungssta

A v\ Ausfiihrung:
& o —H-— - = @ vergiitet auf 8 und briiniert.

\ u Bestellbeispiel:

piel:

Y T\ K0379.114
H1 Hinweis:
Der Vorteil der Rhombusmuttern fiir T-Nuten liegt
. darin, dass sie von oben eingesetzt werden kdnnen.
Sie sind besonders zweckmaBig bei langen T-Nuten
oder wenn die Belegung des Maschinentisches das

seitliche Einflihren von Spannschrauben oder Muttern
fiir T-Nuten nicht erlaubt.

\
}

Anwendung:
Von oben einsetzen, dann drehen und auf Anschlag in
der Nut achten.

Spannen ' T T\
Wie)
NPJAN
Einfihren o\
KIPP Rhombusmuttern fiir T-Nuten

Bestellnummer Nutbreite B B1 D H H1
K0379.105 6 10 5,6 M5 8 4
K0379.106 8 13 7,6 M6 10 6
K0379.108 10 15 9,7 M8 12 6
K0379.110 12 18 1,7 M10 14 7
K0379.210 14 22 13,5 M10 16 8
K0379.310 18 28 17,5 M10 20 10
K0379.112 14 22 13,7 M2 16 8
K0379.114 16 25 15,7 M14 18 9
K0379.116 18 28 17,7 M16 20 10
K0379.216 20 32 19,7 M16 24 12
K0379.316 22 35 21,5 M16 28 14
K0379.416 28 44 27,5 M16 36 18
K0379.118 20 32 19,7 M18 24 12
K0379.120 22 35 21,7 M20 28 14
K0379.124 28 44 21,7 M24 36 18
K0379.130 36 54 35,6 M30 44 22
K0379.136 42 65 41,5 M36 52 26
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Schrauben fur T-Nuten

DIN 787
:
< ta 1 by == 3
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KIPP Schrauben fiir T-Nuten DIN 787
Bestellnummer Nutbreite D1 L A B E1/E2 K
K0698.0625 6 M6 25 57 15 10 4
K0698.0640 6 M6 40 57 28 10 4
K0698.0663 6 M6 63 57 40 10 4
K0698.0832 8 M8 32 7,7 22 13 6
K0698.0850 8 M8 50 7,7 35 13 6
K0698.0880 8 M8 80 7,7 50 13 6
K0698.1040 10 M10 40 9,7 30 15 6
K0698.1063 10 M10 63 9,7 45 15 6
K0698.10100 10 M10 100 9,7 60 15 6
K0698.1250 12 M12 50 1,7 35 18 7
K0698.1263 12 M12 63 1,7 40 18 7
K0698.1280 12 M12 80 11,7 55 18 7
K0698.12100 12 M12 100 11,7 65 18 7
K0698.12125 12 M12 125 11,7 75 18 7
K0698.12160 12 M12 160 11,7 100 18 7
K0698.12200 12 M12 200 11,7 120 18 7
K0698.1450 14 M12 50 13,7 35 22 8
K0698.1463 14 M12 63 13,7 45 22 8
K0698.1480 14 M12 80 13,7 55 22 8
K0698.14100 14 M12 100 13,7 65 22 8
K0698.14125 14 M12 125 13,7 75 22 8
K0698.14160 14 M12 160 13,7 100 22 8
K0698.14200 14 M12 200 13,7 120 22 8
K0698.16631 16 M14 63 15,7 45 25 9
K0698.16801 16 M14 80 15,7 55 25 9
K0698.161001 16 M14 100 15,7 65 25 9
K0698.161251 16 M14 125 15,7 75 25 9
K0698.161601 16 M14 160 15,7 100 25 9
K0698.162501 16 M14 250 15,7 150 25 9
K0698.1663 16 M16 63 15,7 45 25 9
K0698.1680 16 M16 80 15,7 55 25 9
K0698.16100 16 M16 100 15,7 65 25 9
K0698.16125 16 M16 125 15,7 85 25 9
K0698.16160 16 M16 160 15,7 100 25 9
K0698.16200 16 M16 200 15,7 125 25 9
K0698.16250 16 M16 250 15,7 150 25 9
K0698.1863 18 M16 63 17,7 45 28 10
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:

geschmiedet, gefraste Nutenfiihrung, gerolltes
Gewinde.

M6-M12 vergiitet auf 10.9, schwarz.
M14-M36 vergiitet auf 8.8, schwarz.

Bestellbeispiel:
K0698.1263




Schrauben fir T-Nuten H
DIN 787
Bestellnummer Nutbreite D1 L A B E1/E2 K
K0698.1880 18 M16 80 17,7 55 28 10
K0698.18100 18 M16 100 17,7 65 28 10
K0698.18125 18 M16 125 17,7 85 28 10
K0698.18160 18 M16 160 17,7 100 28 10
K0698.18200 18 M16 200 17,7 125 28 10
K0698.18250 18 M16 250 17,7 150 28 10
K0698.2080 20 M20 80 19,7 55 32 12
K0698.20100 20 M20 100 19,7 65 32 12
K0698.20125 20 M20 125 19,7 85 32 12
K0698.20160 20 M20 160 19,7 110 32 12
K0698.20200 20 M20 200 19,7 125 32 12
K0698.20250 20 M20 250 19,7 150 32 12
K0698.20315 20 M20 315 19,7 190 32 12
K0698.2280 22 M20 80 21,7 55 35 14
K0698.22100 22 M20 100 21,7 65 35 14
K0698.22125 22 M20 125 21,7 85 35 14
K0698.22160 22 M20 160 21,7 110 35 14
K0698.22200 22 M20 200 21,7 125 35 14
K0698.22250 22 M20 250 21,7 150 35 14
K0698.22315 22 M20 315 21,7 190 35 14
K0698.24100 24 M24 100 23,7 70 40 16
K0698.24125 24 M24 125 23,7 85 40 16
K0698.24160 24 M24 160 23,7 110 40 16
K0698.24200 24 M24 200 23,7 125 40 16
K0698.24250 24 M24 250 23,7 150 40 16
K0698.24315 24 M24 315 23,7 190 40 16
K0698.24400 24 M24 400 23,7 240 40 16
K0698.28100 28 M24 100 21,7 70 44 18
K0698.28125 28 M24 125 21,7 85 44 18
K0698.28160 28 M24 160 21,7 110 44 18
K0698.28200 28 M24 200 21,7 125 44 18
K0698.28250 28 M24 250 21,7 150 44 18
K0698.28315 28 M24 315 21,7 190 44 18
K0698.28400 28 M24 400 21,7 240 44 18
K0698.36125 36 M30 125 35,6 80 54 22
K0698.36160 36 M30 160 35,6 110 54 22
K0698.36200 36 M30 200 35,6 135 54 22
K0698.36250 36 M30 250 35,6 150 54 22
K0698.36315 36 M30 315 35,6 200 54 22
K0698.36500 36 M30 500 35,6 300 54 22
K0698.42160 42 M36 160 41,6 100 65 26
K0698.42250 42 M36 250 41,6 175 65 26
K0698.42400 42 M36 400 41,6 250 65 26
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Schrauben fur T-Nuten

DIN 787,12.9
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KIPP Schrauben fiir T-Nuten DIN 787, 12.9

Bestellnummer Nutbreite D1 L A B E1/E2 K

K0699.11250 12 M12 50 1,7 35 18 7

K0699.11280 12 M12 80 1,7 55 18 7
K0699.112100 12 M12 100 1,7 65 18 7
K0699.112125 12 M12 125 1,7 75 18 7
K0699.112160 12 M12 160 1,7 100 18 7
K0699.112200 12 M12 200 11,7 120 18 7

K0699.11450 14 M12 50 13,7 35 22 8

K0699.11480 14 M12 80 13,7 55 22 8
K0699.114100 14 M12 100 13,7 65 22 8
K0699.114125 14 M12 125 13,7 75 22 8
K0699.114160 14 M12 160 13,7 100 22 8
K0699.114200 14 M12 200 13,7 120 22 8

K0699.11663 16 M16 63 15,7 45 25 9
K0699.116100 16 M16 100 15,7 65 25 9
K0699.116125 16 M16 125 15,7 85 25 9
K0699.116160 16 M16 160 15,7 100 25 9
K0699.116250 16 M16 250 15,7 150 25 9

K0699.11863 18 M16 63 17,7 45 28 10
K0699.118100 18 M16 100 17,7 65 28 10
K0699.118125 18 M16 125 17,7 85 28 10
K0699.118160 18 M16 160 17,7 100 28 10
K0699.118250 18 M16 250 17,7 150 28 10

K0699.12080 20 M20 80 19,7 55 32 12
K0699.120125 20 M20 125 19,7 85 32 12
K0699.120200 20 M20 200 19,7 125 32 12
K0699.120315 20 M20 315 19,7 190 32 12

K0699.12280 22 M20 80 21,7 55 35 14
K0699.122125 22 M20 125 21,7 85 35 14
K0699.122200 22 M20 200 21,7 125 35 14
K0699.122315 22 M20 315 21,7 190 35 14
K0699.124100 24 M24 100 23,7 70 40 16
K0699.124160 24 M24 160 23,7 110 40 16
K0699.124250 24 M24 250 23,7 150 40 16
K0699.124400 24 M24 400 23,7 240 40 16
K0699.128100 28 M24 100 21,7 70 44 18
K0699.128160 28 M24 160 21,7 110 44 18
K0699.128250 28 M24 250 21,7 150 44 18
K0699.128400 28 M24 400 21,7 240 44 18
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Werkstoff:
Vergiitungsstahl.

Ausfiihrung:
geschmiedet, gefraste Nutenfiihrung, gerolltes
Gewinde, vergiitet auf 12.9, schwarz.

Bestellbeispiel:
K0699.112125



Schwenkscheiben H

mit Bundschraube

| B |
|| /
Bundschraube /
H Y Werkstoff:
Schwenkscheibe Einsatzstahl.
3—)— . | w Bundschraube Vergiitungsstahl.
|| Ausfiihrung:
£ % Sw Schwenkscheibe einsatzgehartet und briiniert.
Bundschraube vergiitet und briiniert.
J
Bestellbeispiel:
K0872.90010
KIPP Schwenkscheiben mit Bundschraube
Bestellnummer B C D E F G SW J
K0872.90010 32 24 8 8 6 M6 5 14
K0872.90012 40 27 10 10 8 M8 6 19
K0872.90016 50 33 10 10 8 M8 6 19

Schwenkscheiben flr Vorrichtungen

DIN 6371
03 ——
— N Werkstoff:
=1 ] Vergiitungsstahl 1.0760.
S | ~ < Ausfiihrung:
nitriert und briiniert.
Bestellbeispiel:
H K0703.12
Hinweis:
K0703.14 ist nicht auf dem amtlichen Normblatt
. . . vorgesehen. Passende Flachkopfschrauben
KIPP Schwenkscheiben fiir Vorrichtungen DIN 6371 org P
siehe KO704.
Bestellnummer B D1 D2 D3 F H L1 L2 L3 L4
K0703.06 7,5 9 38 6 3 98 196 11 29 19 S
K0703.08 9,5 9 43 8 3 98 216 14 325 21 — |
K0703.10 1,5 9 48 10 3 98 236 17 365 23 N ——
K0703.12 135 11 61 12 3 1,8 296 22 45 29 B
K0703.14 155 11 65 14 3 18 316 23 49 31
1. JL
K0703.16 175 1 68 16 3 18 336 25 50 33 /
K0703.20 215 11 74 20 4 18 366 28 55 36 d
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Abziehwerkzeug
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Werkstoff:
Schlaggriff Vergiitungsstahl.
Schaft, Anschlag und Fiihrungshiilse Werkzeugstahl.

Ausfiihrung:

Schlaggriff vergiitet und verchromt.

Schaft, Anschlag und Fiihrungshiilse gehartet und
verchromt.

Bestellbeispiel:
K0873.40

Hinweis:

Der Abzieher wird zum Ausbau von Aufnahmebolzen
(K0817, K0818, K0350, K0351) und Stiften, die mit
Innengewinde von M3-M8 versehen sind, eingesetzt.

Zubehbr:
Aufbewahrungsschatulle fiir Fiihrungshiilsen.

Zeichnungshinweis:
1) Anschlag

2) Schlaggriff

3) Schaft

4) Querstift

5) Klemmschraube
6) Flihrungshiilse

7) Zylinderschraube

8) 1 Satz Filhrungshtilsen

Bestellnummer

K0873.40
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