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Fräseraufnahmen DIN 6359 für Zylinderschäfte DIN 1835-B

End mill holders DIN 6359 for end mills DIN 1835-B
Porte-fraises DIN 6359 pour queues cylindriques DIN 1835-B

Lieferumfang:	 Mit Spannschraube 
Delivery:	 With clamping screw 
Livraison:	 Avec vis de serrage

Hinweis:	 Ab DCONWS = 25 mit zwei Spannschrauben 
Note:	 From DCONWS = 25 on two clamping screws 
Observation:	 A partir de DCONWS = 25 avec deux vis de serrage

Bestell-Nr. 
Order no. 
Référence

 
 
PSK

 
 
DCONWS

 
 
TDCON

 
 
LPR

 
 
BD

C3.04.06 C3 6 H4 45 25
C3.04.08 C3 8 H4 45 28
C3.04.10 C3 10 H4 50 35
C3.04.12 C3 12 H4 55 42

C4.04.06 C4 6 H4 50 25
C4.04.08 C4 8 H4 50 28
C4.04.10 C4 10 H4 50 35
C4.04.12 C4 12 H4 55 42
C4.04.14 C4 14 H4 55 44
C4.04.16 C4 16 H4 55 48

C5.04.06 C5 6 H4 50 25
C5.04.08 C5 8 H4 50 28
C5.04.10 C5 10 H4 55 35
C5.04.12 C5 12 H4 60 42
C5.04.14 C5 14 H4 60 44
C5.04.16 C5 16 H4 60 48
C5.04.18 C5 18 H4 60 50
C5.04.20 C5 20 H4 60 52
C5.04.25 C5 25 H4 80 65

Verwendung: 
Zum Spannen von zylindrischen Werkzeug-
schäften mit seitlicher Spannfläche nach 
DIN 1835 Form B (Weldon).
Application: 
For mounting straight-shank tools with lateral flat 
according to DIN 1835 form B (Weldon).
Application: 
Pour le serrage d’outils avec queue  
cylindrique et avec méplat de serrage latérale 
suivant DIN 1835 forme B (Weldon).

ISO 
26623 H4DIN 

1835-B
G2,5

25.000 
min-1

10.64 6.29

≤ 3µm 13.04

Bestell-Nr. 
Order no. 
Référence
U.KKB

Nachträgliches Erodieren von 2 Kühlkanalbohrungen
Supplementary eroding of 2 cooling channels
Erodage complémentaire de 2 trous de canaux de refroidissement  
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:erNstoff�  Legierter Einsatzstahl mit einer Zugfestigkeit im Kern von min. 950 Nɋ/ɋmm².  
Einsatzgehärtet HRC 60 ± 2 (HV 700 ± 50), Härtetiefe 0,8 mm ± 0,2 mm,  
brüniert und präzisionsgeschliffen.

0aterial�  Alloyed case-hardened steel, tensile core strength of min. 950 N̰/̰mm². 
Case hardened HRC 60 ± 2 (HV 700 ± 50), hardening depth 0.8 mm ± 0.2 mm,  
black-finished and precisely grinded.

0atiªre�  Acier de cémentation allié. Résistance à la traction dans le noyau de min 950 Nɋ/ɋmm². 
Cémentation à HRC 60 ± 2 (HV 700 ± 50), profondeur de cémentation  
0,8 mm ± 0,2 mm, bruni et rectifié précisement.

Werkzeugaufnahmen mit Polygonalschaft ISO 26623-1

Toolholders with polygonal shank ISO 26623-1
Porte-outils à queue polygonale ISO 26623-1

Vorgewuchtet
Pre-balanced
Pré-équilibré

G 2,5 25.000 min–1

PSK b1 b3 d1 d2 d3 d4 l1 l2 l3 l7 l8 l11

±0,1 ±0,1 ±0,1 +0,1
-0,05 ±0,05 ±0,1 min ±0,15 min ±0,1

Ʉ32 39,0 27,9 32 15 16,5 M12 x 1,5P 2,5 19 15 6 6 13,5
Ʉ40 46,0 34,9 40 18 20,0 M14 x 1,5P 2,5 24 20 9 6 17,5
Ʉ50 59,3 44,0 50 21 24,0 M16 x 1,5P 3 30 20 10 7 22,0
Ʉ63 70,7 55,4 63 28 32,0 M20 x 2,0P 3 38 22 11 9 26,0
Ʉ80 86,0 70,7 80 32 38,0 M20 x 2,0P 3 48 30 20 10 34,0
100 110,0 88,3 100 43 50,5 M24 x 2,0P 3 60 32 20 10 42,5

1ormative VerZeise� 1ormative references� 5éférences normatives�

ISO 26623-1�2020-11
Polygonaler Hohlschaftkegel mit Plananlage  
- Teil 1� Maße und Bezeichnung von Schäften 
- Teil 2� Maße und Bezeichnung von Aufnahmen

ISO 26623-1:2020 
3olygonal taper interface with Ͱange contact surface  
- Part 1: Dimensions and designation of shanks 
- Part 2: Dimensions and designation of receivers

ISO 26623-1�2020 
Interfaces à cône polygonal avec face d‘appui 
- Partie 1� Dimensions et désignation des queues 
- Partie 2� Dimensions et désignation des nez de broche
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The Kemmler-numerical code

Type
01 = OZ-system
02 = ER-system
03 = KPS-system
04 = Weldon
05 = Whistle Notch
06 = Milling arbors for screw in cutters
07 = Adaptor sleeves DIN 6383
08 = Adaptor sleeves DIN 6364
09 = Adaptor sleeves for SK
10 = Combi shell mill holders
11 = Shell mill holders
14 = Drill chuck adaptors DIN 238
15 = CNC-drill chucks
16 = Quick change tapping chucks
17 = Boring bar blanks
18 = Test arbors
20 = Pull studs
61 = OZ without drive slots
62 = ER without drive slots
64 = Milling chuck
70 = Shrink fit chucks
H = Hydraulic chucks

Diameter Length

Example: 40  3 . 02  . 20 . 1

Cone
SK 30 = 30
SK 40 = 40
SK 50 = 50

VDI  . 
. 
.

VDI 30 = 30
. 
. 
.

HSK  . 
. 
.

A63 = A63
. 
. 
.

. 

. 

.

Design
1 = DIN 2080

2 = DIN 69871 A – AD
3 = DIN 69871 AD/B

5 = JIS B 6339 A – AD
6 = JIS B 6339 AD/B

9 = VDI
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7orques for clamping end-mills in end mill holders 'Ζ1 ����

+LJKHVW�FRQFHQWULFLW\�E\�XVLQJ�GHȴQHG�WRUTXHV�ZLWK�:HOGRQ�VKDIWV�

7RUTXHV�IRU�'Ζ1�����

Bore 6FUHZ 7RUTXH
��ɉ��PP 0�ɉ�� 6:�� ���1P
��ɉ��PP 0�ɉ�� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���� 6:�� ���1P
�����PP 0���ɋ�ɋ�� 6:��� ���1P
�����PP 0���ɋ�ɋ�� 6:��� ���1P
�����PP 0���ɋ�ɋ�� 6:��� ���1P
�����PP 0���ɋ�ɋ�� 6:��� ���1P
�����PP 0���ɋ�ɋ�� 6:��� ���1P

7KH�ORDG�OLPLWV�RI�WKH�VSLQGOH�PRXQW�PXVW�EH�FRPSOLHG�ZLWK�
2SHUDWLQJ�WHPSHUDWXUH�������r&�Ȑ������r&
0D[��FRRODQW�SUHVVXUH�����EDU

&lamp-� ma[� 6peed in m-1 0a[� 7ightening torque 
of the clamping screZ &lamping screZ SW Shank-� in mm

L35 to 
125mm

L35 about 
125mm

��ɉ��PP ������ ������ ���1P 0�� 6:�� ��ɉ��K�
��ɉ��PP ������ ������ ���1P 0�� 6:�� ��ɉ��K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0��� 6:�� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0���ɋ�ɋ� 6:��� �����K�
�����PP ������ ������ ���1P 0���ɋ�ɋ� 6:��� �����K�


