
Технология крепления
Clamping Technology

Цанговые патроны KSN/Softsynchro® и KSN/HD/ER
Collet holders KSN/Softsynchro ® and KSN/HD/ER

Rigid Tapping
How it really works!

«Жёсткое» нарезание резьбы
Как это работает в действительности!
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Почему  режим   синхронного  резьбообразования  с 
использованием  «жёстких»  цанговых  патронов  не   
является оптимальным  в  плане  ресурса стойкости 
инструмента.
При  изготовлении резьбы  метчиками или раскатниками на стан-
ках с ЧПУ  скорость вращения шпинделя станка и осевая подача 
обязательно должны быть синхронизированы между собой. 

Если учитываются только шаг резьбы на инструменте и скорость
резания  -  как  определяющие минутную подачу, то могут возни- 
кать погрешности,вызванные другими неучтёнными факторами.

Две  основные  группы  факторов,  влияющих  на  возникновение 
погрешностей  при  «жёстком»  резьбообразовании:
1. Факторы, вносимые обрабатывающим центром с ЧПУ 

Скорость считывающих  систем, точность определения коорди-
нат  по  осям (линейные оси, радиальные оси, C-ось),  а  также,
техническое состояние станка.  

2. Факторы, вносимые резьбообразующим инструментом 
a)  Допуски  на  шаг  резьбы  в  соответствии  с  DIN  EN  22857
b)  Отклонение   шага   резьбы   и    длины    резьбообразующего
инструмента,  заданных  и  полученных  при  его изготовлении, от
фактических значений, возникающих вследствие температурного
расширения инструмента во время работы при t       ≠ t  

1. Факторы, вносимые обрабатывающим центром с ЧПУ: 

Пример:
Метчик                                            M10
Шаг резьбы                                    1,5 mm
Возможная неконтролируемая погрешность при определении 
радиального перемещения (поворота) шпинделя станка   1,4°
→       возможная погрешность осевого перемещения между  
расчетным положением резьбового инструмента и реальным 
положением шпинделя станка приблизительно     5.8 мкм / об

Why synchronous thread production with rigid collet
holders will not result in optimum tool lives.

When producing a thread on a CNC machine with taps or tap 
formers the speed of the rotation movement of the machine spindle
with the speed of the feed axis must be registered, accounted and
synchronised.
When accounting the threading tool pitch and the cutting speed –
giving the feed speed, faults may occur caused by parameters not
being considered during the control.

Two main influencing variables are:

1. Influencing factors by the CNC machining centre 
Computer speed, resolution of the axis detection [linear axis,
turning axis, C-axis], mechanical condition of the machine

2. Influencing factors by the threading tool
a) Tolerances of the thread pitch acc. to DIN EN 22857
b) Change of thread pitch and length of the threading tool when

tWork ≠ tMeasurement

1. Influencing factors by the CNC machining centre 
Regarding the formfitting between tool and workpiece, the 
cutting and forming of threads with synchronous spindles requires 
permanent µ-exact control and adjusting of the feed axis movement
in relation to the rotation movement of the tool spindle. Thus the
thread production differs from other known kinds of machining 
eg drilling, reaming or milling. These processings only require an
exact linear movement of the control for positioning purposes, as
these tools are not connected formfitting with the workpiece.
Consequently, the main emphasis of machine manufacturers is 
on the control of the linear axis. In practice today simply rotary
pick-ups with 256 impulses per spindle rotation (360°) are used 
to control the rotation axis. This corresponds to an angle and so 
a control gap of 1.4° per impulse.
→Axial forces during thread machining arise caused by control
faults or control inaccuracies.

Example:
Tap M10
Thread pitch 1.5 mm
Possible uncontrolled spindle rotation 1.4°

→ possible axial position fault of about 5.8 µm between threading
tool specified position and machine spindle real position.

раб.     задан.

Т.к. при формировании резьбы рабочие поверхности инструмента 
и обрабатываемые поверхности  детали постоянно плотно сопри- 
касаются,  формируя  необходимый  профиль,    резьбонарезание  
и  раскатывание  резьбы  на   станках,  имеющих   синхронизацию 
шпинделя, требует постоянного и высокоточного  контроля и регу-
лировки осевой  подачи  станка  относительно скорости вращения 
шпинделя. Именно этим  резьбообразование  отличается  от всех 
других   известных   видов   механической  обработки,   таких   как  
сверление, развертывание или фрезерование, где нет 
постоянного  плотного  соприкосновения  инструмента, формиру-
ющего необходимый профиль, с поверхностями обрабатываемой 
детали и поэтому требуются  только точные линейные перемеще-
ния,  для  точного позиционирования   инструмента.   Вот   почему   
главный   акцент  производителей   станков   делается  именно на 
управлении перемещениями по линейным осям.  
При резьбообразовании крайне важно высокоточное согласование 
линейных перемещений с перемещениями по радиальным осям. 
На практике, сегодня для контроля перемещений по оси вращения 
используются простые импульсные   датчики   вращения  в  256  
импульсов на 1 оборот шпинделя (3600). Это создаёт погрешность 
при  контроле  угла  поворота  (перемещения  по оси  вращения) в  
1.4 0 /  импульс. 
Поэтому любые осевые нагрузки, возникающие в процессе резьбо-
образования,   становятся  причиной   ошибок   или  погрешностей 
системы  управления  при синхронизации линейных и радиальных 
перемещений.
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Кроме того,  пока  скорость обработки данных  на современных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ недостаточна  для  обработки 
того  количества  импульсов  от  датчиков  положения,  которое  
возникает  в  диапазоне от n = 0   до  максимально  возможного 
числа  оборотов  шпинделя,   чтобы   абсолютно  точно  синхро-
низировать осевую подачу. Пример  обрабатывающего  центра  
с  датчиками контроля  вращения  шпинделя  в  256  импульсов 
на  оборот показывает, что  осевая   нагрузка,  воздействующая  
на  боковые  поверхности  инструмента,  возрастает при  увели-
чении  скорости  резания. Следующие графики показывают, как
возрастает  осевая  нагрузка,   которая   при  формировании  
резьбы  М10  раскатником  на  500 оборотах  в мин. (около 15.7 
м/мин)   составляет  около  1 900 N,   а  при  увеличении  числа 
оборотов в мин. до 2 000 (около 62.8 м/мин) она уже превышает 
2 500 N.   Этот  пример   наглядно   показывает,  что   причиной  
увеличения  осевой   нагрузки   является   увеличение   погреш-
ности  в  синхронизации,  которая  зависит  от  скорости.

Additionally, the computer speed of modern CNC machining centers 
is not sufficient to handle a higher number of impulses of the rotary
pick-up in the range of n = 0 up to the max. spindle speed and to
adjust the axis to be synchronised. The example of a CNC machining
center with 256 impulses per spindle rotation shows that the axial
force working on the tool flanks, increases with growing cutting
speed. The following graphs show that  the axial force for forming an
M10 thread with 500 min -1 (about 15.7 m/min) is at about 1900 N;
with an increase of the speed to 2000 min-1 (about 62.8 m/min) at
over 2500 N. This clearly shows that the arising axial force, caused 
by the synchronisation fault, depends on the speed.
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Effect of machine turning movement fault on the tool

Скорость  500 min -1 Раскатник  M10, сталь С45 
Speed 500 min -1 Cold-forming tap M10 in C45

Скорость 2000 min-1 Раскатник  M10, сталь С45
Speed 2000 min -1 Cold-forming tap M10 in C45

шаг резьбы инструмента  P = 1,5 mm
Tool pitch P = 1.5 mm
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2.Факторы, вносимые резьбообразующим инструментом
a) Допуски на шаг резьбы

Размеры и допуски  для  резьбообразующего  инструмента  по 
основным резьбам, определяются Европейским стандартом 
DIN EN 22857.
.Выдержка из стандарта DIN EN 22857

Для инструмента данный стандарт допускает максимальное 
отклонение ± 8мкм, на заданном количестве витков резьбы.

Пример:
Метчик                               М10
Шаг резьбы                       1,5 мм
Проверочная длина          7 витков резьбы
→ допуск на шаг резбы  ± 8 мкм

2.Influencing factors by the threading tool
a) Tolerances of the thread pitch

For threading tools the European standard DIN EN 22857 defines
the dimensions and tolerances for ground threads.
Extract from the standard DIN EN 22857

For the tool tolerance the standard allows a smallest deviation 
of ± 8 µm referred to a defined number of threads.

Example:
Tap M10
Thread pitch 1.5 mm
Check length 7 threads
→ allowed pitch tolerance ± 8 µm

Шаг резьбы                       
Thread pitch

(мм)
0.25
0.3
0.35
0.4
0.45
0.5
0.6
0.7
0.75
0.8
1
1.25
1.5
1.75
2
2.5
3
3.5
4
4.5
5
5.6
6

Проверочная длина (кол-во витков)                 
Check length (No. of threads)

12

9

7

Поля допуска 
Allowance limits

(мкм)

± 8

± 8

± 8
± 9

± 10

± 12
± 13
± 14
± 15
± 16
± 17
± 18

Допуски на шаг резьбы
Таблица показывает допуски на шаг резьбы и длину, на  которой осуществляется измерение.

Эта длина указывается в количестве витков резьбы.
Tolerances of the Thread Pitches

Table shows the thread pitch tolerances and the length on which the measurement is to be carried out.
This length is indicated as number of threads.
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b) Изменение шага резьбы и длины резьбообразующего 
    инструмента в случаях, когда t раб ≠ t измер

Температура  инструмента   в  реальных  условиях,  если  она 
отличается от температуры + 20 С0,  при  которой  обычно 
инструмент изготавливается и измеряется, является причиной 
изменения длины инструмента.  Для  метчика  М 10  с  длиной 
100 мм изменение температуры, например, с +20 С0 до +40 С0

приводит к изменению его длины на 32 мкм. Учитывая 
проверочную длину 7-ми витков, согласно DIN EN 22857, 
получаем следующие результаты (см. пример):
  

Пример:
Метчик                               M10
Шаг резьбы                       1,5 мм
Длина метчика                  100 mm
Проверочная длина          7 витков = 10,5 мм
→ осевое удлинение инструмента и шага резьбы на 3.4 мкм

b) Change of thread pitch and length of the threading tool 
when t Work ≠ tMeasurement
E tool temperature – differing from the measuring temperature
20°C – causes a change in length. For an M10 tap with 100 mm
length the temperature change from 20°C to eg 40°C a causes
length change of 32 µm.
Considering a check length of 7 threads acc. to standard 
DIN EN 22857 the following example results:

Example:
Tap M10
Thread pitch 1.5 mm
Tap length 100 mm
Check length 7 threads = 10.5
→ axial growth of the tool and thread pitch of 3.4 µm

°
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Force/Movement Graph

Required force for the length change of a ø10 mm tap shank

Шаг резьбы инструмента P = 1,5 мм
Tool pitch P = 1.5 mm
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Используя проверочную длину в 7 витков, в соответствии с 
DIN  EN 22857,  и принимая  во внимание,   что шаг резьбы   
в данном случае 1.5 мм, видим, что  осевая  длина  может 
измениться на 3.4 мкм.
Доказательством  температурных  изменений  может быть 
измерение режущей кромки  резьбообразующего инструмента,
наиболее подверженной нагрузкам во время  процесса 
резьбообразования. Следующий график показывает  
температуру режущей кромки метчика М 10 на разных 
скоростях резания. Обрабатываемый материал - сталь Ст.45, 
СОЖ- 5% эмульсия. 

Referred to a check length of 7 threads acc. to DIN EN 22857 and 
a pitch of 1.5 mm the axial length would change by 3.4 µm.

The proof of a change in temperature of the threading tool can be
given by measuring the cutting face being heaviest used during the
thread production. The following graph shows the temperature of the
cutting face for an M10 tool with various cutting speeds. Material
used is C45, coolant-lubricant is 5% emulsion.
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Выводы:
Определяя общий эффект от воздействия всех отдельных факто-
ров,  указанных выше,  на осевую составляющую нагрузки, возни-
кающей  в  процессе резьбообразования,   должны  быть  учтены  
все  возможные  и  показанные  ошибки  позиционирования, 
изменения  длины,  которые  являются  причиной  возникновения 
этих усилий. 

Следующий график показывает: 
• совместно с  возможной  осевой  погрешностью  в  шаге, 
  вызванной точностью станка, или факторами температурного 
  расширения,   ошибка  позиционирования  между  расчётным 
  положением  метчика  и  его  реальным  положением  в  итоге 
  может быть 17 мкм и более.
• как было показано на примере, эта ошибка в позиционировании 

может привести к  увеличению осевой нагрузки при 
использовании инструмента М10, приблизительно, до 2800 N 

• такая  нагрузка является следствием возросшего трения боко-
  вых поверхностей рабочей части инструмента и их прежде-
  временного износа. 

Впрочем, эти теоретические размышления  по поводу процессов, 
возникающих  при  изготовлении  резьбы,  могут  быть  
подтверждены на практике.

Summary:
To realize the total effect of the individual influencing factors
mentioned before on the axial force component of the thread
producing process, the shown possible position faults, length 
changes resp. the forces causing length changes must be 
combined.

The following graph shows:
• with an addition of possible axial faults caused by machine 

pitch tolerance or temperature influencing factors a position 
fault between specified position of the tap and real position 
of the machine spindle of more then 17 µm may arise

• this position fault results in an axial force of about 2800 N
in the shown example with an M10 tool.

• this force is taken up by the flanks of the tool resulting in 
increasing flank friction and increased tool wear.

These perhaps theoretical reflections of the processes during
production of a thread can be proven in practice.
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возможная  стандартная погрешность шага
метчика  
possible standard resp. tap caused pitch fault

Сумма 1-3
Sum of 1-3

возможная погрешность станка                        
possible machine-caused pitch fault

возможная температурная погрешность шага
possible temperature-caused pitch fault

возможная осевая нагрузка на боковых поверхностях рабочей части инструмента
possible axial force on the tool flanks

Шаг резьбы P = 1,5 мм
Tool pitch P = 1.5 mm
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Как пример, рассмотрим формирование резьбы М10 в стали St45 
(Сталь 45) раскатником, с использованием трёх разных типов 
инструментальных оправок.                                 
Значения   осевых   нагрузок   были   измерены   на    скоростях 
500 об/мин   = 15.7 м/мин    и    2 000 об/мин   =  62.8  м/мин.
При этом испытывались следующие цанговые патроны:
a) «жёсткий» цанговый инструментальный патрон
b) цанговый патрон EMUGE типа KSN/HD/Softsynchro   размер 01 
    с минимальной длиной компенсации на растяжение и сжатие

®

c) конкурирующий синхронный цанговый патрон с минимальной
    длиной компенсации и с осевым демпфером
Все тестируемые патроны оснащались цангами типа ER20-GB,
с интегрированным квадратом.

Результаты  проведенных   испытаний  подтвердили  следующие 
утверждения:

As an example an M10 thread with three different tool 
holders is formed in material St45. The axial forces were 
recorded at two speeds which were 500 min-1 = 15.7 m/min 
and 2000 min-1 = 62.8 m/min. The following collet adaptations 
have been tested:

a) rigid synchronous collet adaptation
b) EMUGE collet adaptation KSN/Softsynchro® size 01 with 

minimum length compensation on compression and tension
c) Synchronous collet adaptation of a competitor with minimum 

length compensation with axial damping
With all tested collet adaptations a collet type ER20-GB with
integrated square was used.

The following results were verified in these tests:

• axial forces increase with the raise of speed

• the forces which come into play in the coldforming of threads are
considerably higher with a rigid collet holder than with an EMUGE
collet holder type KSN/Softsynchro ®

• the competition collet holder can absorb the upcoming forces only
lightly, in comparison with the rigid collet holder

Скорость 500 мин -1 Раскатник M10 в  Стали 45
Speed 500 min -1 Cold-forming tap M10 in C45

Скорость 2 000 мин -1 Раскатник M10 в Стали 45
Speed 2000 min -1 Cold-forming tap M10 in C45

• осевые нагрузки возрастают с увеличением частоты вращения
  шпинделя
• нагрузки,  которые  возникают  при  образовании  резьбы 
  раскатниками,  значительно  выше  в  случае  использования 
  «жёсткого» цангового патрона по сравнению с использованием 
  цангового патрона EMUGE KSN/HD/Softsynchro®

тестируемый конкурирующий патрон лишь незначительно  
компенсирует возрастающие нагрузки по сравнению с 
«жёстким» цанговым патроном

•

b)

c)

a)

b)

c)

a)
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В  чём  причина  такого  значительного  преимущества  резьбового 
патрона  EMUGE KSN/Softsynchro       с  минимальной  длиной 
компенсации?

®   

®

• Отсутствие люфтов в оси С, благодаря передаче крутящего 
  момента посредством стальных шариков 
• Постепенное, плавное задействование  механизма компенса-
  ции только после того, как усилия, возникающие при передаче 
  крутящего момента размещенными в специальном пазу шари-
  ками, превышают конструктивно предустановленный уровень

• Передача осевой нагрузки и соответствующая ей минимальная 
  длина компенсации обеспечиваются преднагруженными 
  пружинными элементами из эластомера 

• патронные пружины из эластомера предохраняют режущую 
  кромку инструмента благодаря своим демпфирующим 
  свойствам .

Если пренебречь  разделением  передачи  крутящего  момента и 
осевой нагрузки в начале процесса резьбонарезания,  мгновенно 
появляется осевая погрешность ( см.сравнительный тест патрон-
ов).  В  результате  -  осевая  нагрузка  стремительно  возрастает
(см. предыдущий график на стр. 8).
Этот  эффект   устраняется  интеллектуальной, ориентированной 
на  практическое  применение  конструкцией  цанговых  патронов 
EMUGE KSN/Softsynchro.®  

При использовании  станков,  не имеющих возможности выполне-
ния операций по нарезанию резьбы в режиме синхронного резьбо-
образования, необходимо выбирать резьбовые патроны, которые 
имеют большие значения длины компенсации, чем та минималь-
ная длина компенсации, которая предусмотрена для цанговых 
патронов серии KSN/HD/Softsynchro. 
Для таких случаев компания EMUGE предлагает цанговые патро-
ны с большей длиной компенсации и внутренним подводом СОЖ 
типа KSN/HD.    Эти  патроны  объединяют  в себе преимущества 
зажима резьбообразующего инструмента цангой и преимущества 
классического резьбового патрона с осевой компенсацией.

®

Пожалуйста,   ознакомьтесь  с  приведенными  ниже  описаниями 
цанговых патронов KSN/Softsynchro     и  KSN/HD c хвостовиками, 
соответствующими   DIN  1835.     Использование   этих  патронов 
позволяет получить  оптимальные результаты - достичь высокую 
точность  резьбы  и  высокую   стойкость  инструмента.

®

What is the reason for the outstanding axial force performance 
of the EMUGE KSN/Softsynchro ®     tap holders with  
minimum length compensation?
Important feature is the patented designed separation of 
torque and axial force transmission.
Further design features of the EMUGE KSN/Softsynchro® tap 
holders are:
• Clearance-free C-axes by formfitting torque transmission over

steel balls.
• Smooth response of the pre-stressed minimum length

compensation after exceeding the constructive defined 
guiding force by nearly loss-free roll friction of the torque
transmission balls in their ball tracks.

• Minimum length compensation and axial force transmission 
over pre-stressed elastomer springs.

• Elastomer springs preventing the tool cutting edge from 
bracing by their damping characteristics.

If the separation of torque and axial force transmission is disregarded,
an axial fault is caused immediately when starting the thread cutting
process, see example of the competition collet holder. Consequently,
the axial force immediately increases heavily, see graphs page 8.

This is avoided by the intelligent practical-related design of the 
KSN/Softsynchro®

.

For machine tools not providing the feature of synchronous thread
machining it is necessary to use a larger length compensation than
the minimum length compensation of the KSN/Softsynchro® holders.

EMUGE company supplies length compensation holders KSN/HD 
with collet adaptation and internal coolant supply. The advantages of
clamping the tool over collets are combined with those of a classic
length compensation holder.

Please refer to the following descriptions of the collet holders 
KSN/Softsynchro® and KSN/HD with collet adaptation with 
DIN 1835 shank adaptation. With these tap holders optimum 
cutting results in accuracy and tool life are achievable.

Важная особенность состоит  в  запатентованном конструктивном
разделении передачи крутящего момента и осевой нагрузки.

Кроме того патроны EMUGE KSN/Softsynchro    обладают  
следующими конструктивными особенностями:
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KSN/Softsynchro
Цанговые патроны для станков, имеющих синхронизацию 
шпинделя
Collet holders for machines with synchronous spindle feed



11

KSN/Softsynchro Техническое описание и расшифровка  обозначений   
Technical description  and  description  of  the  symbols

Внутренний подвод СОЖ 
Процесс  резьбообразования на станках станках, имеющих 
возможность внутреннего  подвода СОЖ через инструмент, 
может выполняться с высочайшим уровнем экономической 
эффективности в  случае, если Вы используете эту возмож-
ность  и    обеспечиваете   подачу   СОЖ  через  предназна-
ченные для этого внутренние отверстия в инструменте.  

     
    

   
      

   

Преимущества использования данной возможности:
• оптимальная смазка режущих кромок инструмента    
• повышенное качество изготовленной резьбы   
• нормальная, беспрепятственная эвакуация стружки из

зоны резания и обрабатываемого отверстия
     

 Internal coolant-lubricant  supply
        

         
        

         
 

The  advantages  of  this  arrangement  are:
• perfect lubrication  at  the  cutting  edge  of  the  tool
• improved  thread  quality
• chips  are  washed  out  of  the  thread  hole

 Тип KSN/Softsynchro
Для изготовления резьбы на станках имеющих возможность
синхронизации   оборотов  и   осевой   подачи   шпинделя  в   
процессе резьбообразования.

Осевые нагрузки, возникающие в процессе резьбообразова-
ния  минимизируются  встроенной системой с минимальной 
длиной компенсации на растяжение и сжатие.

     
   

     
   

Крепление резьбообразующего инструмента 
осуществляется:

   

•

 

цангами типа

  

ER-GB

 Type KSN/Softsynchro
For thread production on machines with synchronous control.

 

      

Axial forces which come up in the threading process are

    

 

    

minimized by the use of an integrated minimum length

        

compensation on tension and compression.

   

Clamping

 

of

 

threading

 

tools

 

by:

•
 

collets

 

type

 

ER-GB

 Давление СОЖ, подаваемой на патрон 
Для  нормальной,  безотказной  работы   патронов  крайне 
важно не превышать указанные значения  давления  СОЖ, 
подаваемой на них.

      
     

 

Coolant-lubricant pressure at the entry to the holder      
         
       

Компенсация длины на сжатиe и растяжениe    
Механизм компенсации  длины  устраняет разницу между 
подачей шпинделя станка и  шагом формируемой резьбы.
В случае  применения  резьбовой  оснастки (патронов) со 
встроенным реверсом, компенсация длины на растяжение 
инициализирует переключение направления  вращения с 
правого на левое.

     
     

  
      

   

Length compensation on compression and tension      
     

          
      

         
   

Крепление инструмента при помощи цанг  
Крепление   инструмента   осуществляется   при помощи 
наших  цанг  серии  ER  или  ER-GB  (с интегрированным 
квадратом).

    
    

Tool adaptation by means of collets     
The tool adaptation is effected by means of collets of our ER,
or our ER-GB series (with integrated square).

           
      

For the sake of trouble-free operation of the toolholders, it is 
vital not to exceed the specified maximum coolant-lubricant 
pressures.

The length compensation compensates differences between 
spindle feed and the pitch of the thread to be produced. With 
tapping attachments, the length compensation on tension 
assumes the function of switching the sense of rotation from 
right-hand to left-hand rotation.

Thread production on machine tools whose spindles are 
provided with internal coolant-lubricant supply can be done on 
the highest level of economic efficiency if the coolant-lubricant 
is transported through an axial bore inside the tool or along 
the tool shank.
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KSN/Softsynchro Устройство, комплектующие
Spare part

Уплотнительное кольцо
    круглого сечения

O-ring Хвостовик  
Tap holder shank

Корпус патрона
Tap holder body

   Винт                                    
Screw

Пружинящий элемент                                        
Spring element

Защитная муфта                
Cover sleeve

Трубка
Pipe

Уплотнительное кольцо
     круглого сечения

O-ring

Зажимная гайка
Clamping nut

Ключ
Wrench

Стопорное кольцо
Round wire retaining ring

Уплотнительное кольцо
Seal ring

Шарик
Ball

O-ring

Уплотнительное кольцо
     круглого сечения
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KSN/Softsynchro
Цанговые патроны с цилиндрическим хвостовиком,  
по DIN 1835 B+E
Collet holders with cylindrical shank according to DIN 1835 B+E

L2 L1

5

ø 
D 2 ø 
D

ø 
D 1

C внутренним подводом СОЖ
with internal coolant-lubricant supply

T Растяжение
Tension

Сжатие C
Compression

Артикул
Article no.

F3151G26.1.44

F3153G26.1.44

Тип · D øType 1 ø D

M4 - M12
(Nr.8 - 7/16)

M4 - M20
(Nr.8 - 3/4)

ER 20 (GB)

ER 32 (GB)

4.5 - 10

4.5 - 16

34

50

ø D 2

25

25

L1
ER

–

–

L1
ER-GB

73

87.3

L2

57

57

C

0.5

0.5

T

0.5

0.5

KSN 1/
Softsynchro

KSN 3/
Softsynchro

•

•

Монтажный инструмент для KSN 1/Softsynchro и KSN 3/Softsynchro
Assembly device for KSN1/Softsynchro and KSN3/Softsynchro F315199.01}

Зажимная гайка для уплотнительных колец включена в поставку
Clamping nut for sealing disks are included in the delivery

Подвод СОЖ для резьбообразующего инструмента без каналов для подвода СОЖ возможен через пазы в цанге.  Для этого, пожалуйста, закрепите 
инструмент без уплотнительного кольца; как вариант, возможно использование уплотнительного кольца большего на 1-2 мм диаметра, чем диаметр 
хвостовика, используемого резьбообразующего инструмента.

.

Internal coolant supply for threading tools without coolant-lubricant channel is possible through the slots of the collet. For that, please clamp the tool without sealing disk; 
alternatively you can use a sealing disk with a ø 1 - 2 mm bigger than the threading tool shank.

Цанги и уплотнительные кольца (см. стр.14), пожалуйста, при необходимости, заказывайте отдельно
Collets and sealing disks see page 14, please order separately

Адаптеры для хвостовиков поставляются  по запросу                                                                                       
Adapter shanks upon request

схематическое изображение
schematic representation
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Цанги, уплотнительные кольца и зажимные гайки для уплотнительных дисков 
Collets, sealing disks and clamping nuts for sealing disks

K2 L3
4.5
6
7
8
9

10
11
12
14
16

3.4
4.9
5.5
6.2
7
8
9
9

11
12

18
18
18
22
22
25
25
25
25
25

M4
M4.5 - M6

M7
M8
M9

M10

M6
M8

M9 - M10
M11
M12

M14
M16
M18
M20

L

L3K2

ø 
D

ø 
D 2

Цанги с квадратом,
тип ER-GB

Collets with square drive,
type ER-GB

Тип · Type

ø D
L

Артикул
Article no.

Артикул
Article no.DIN

F0942020.4.5
F0942020.6
F0942020.7
F0942020.8
F0942020.9
F0942020.10

M4 - M12

•
•
•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

ER 20 GB

20
31.5

F0942032.4.5
F0942032.6
F0942032.7
F0942032.8
F0942032.9
F0942032.10
F0942032.11
F0942032.12
F0942032.14
F0942032.16

M4 - M20

ER 32 GB

32
40

Зажимные гайки для уплотнительных колец
Clamping nuts for sealing disks

Тип · Type
ø D

L
Артикул.
Article no.

Артикул.
Article no.

F0940720
F0940732

•
•

Hi-Q/ERC 20 Hi-Q/ERC 32
0553
5252

Уплотнительные кольца не входят в комплект поставки, пожалуйста, 
при необходимости, заказывайте их отдельно 
Sealing disks are not included in the delivery, please order separately

для цанги
for collet

ER 20 (GB)
ER 32 (GB)

упл. кольцо
sealing disk

DS/ER 20
DS/ER 32

DIN 6499

ø D 2
4.5 - 4
5 - 4.5
6 - 5.5
6.5 - 6
7 - 6.5
7.5 - 7
8 - 7.5
9 - 8.5

10 - 9.5
11 - 10.5
11.5 - 11
12 - 11.5
12.5 - 12
14 - 13.5
16 - 15.5

ø 
D 2

Уплотнительные кольца, тип DS/ER
Sealing disks, type DS/ER

Typ · Type

Артикул.
Article no.

Артикул.
Article no.DIN

F0941520.4.5
F0941520.5
F0941520.6
F0941520.6.5
F0941520.7
F0941520.7.5
F0941520.8
F0941520.9
F0941520.10

•
•
•
•
•
•
•
•
•

F0941532.4.5
F0941532.5
F0941532.6
F0941532.6.5
F0941532.7
F0941532.7.5
F0941532.8
F0941532.9
F0941532.10
F0941532.11
F0941532.11.5
F0941532.12
F0941532.12.5
F0941532.14
F0941532.16

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

M4 - M12

DS/ER 20

M4 - M20

DS/ER 32

L

ø 
D

Уплотнительное 
кольцо Sealing disk

Уплотнительное 
кольцо Sealing disk

L

ø 
D

ø D2 K2 L3
4.5
5
5.6
6.3
7.1
8
9

10
11.2
12.5
14

3.55
4
4.5
5
5.6
6.3
7.1
8
9

10
11.2

6
7
7
8
8
9

10
11
12
13
14

M4.5
M5

M6
M7
M8
M9

M10

M6

M7
M8
M9

M10-M11
M12

M14
M16

M18-M20

L

L3K2

ø 
D

ø 
D 2

Цанги с квадратом,
тип ER-GB

Collets with square drive,
type ER-GB

Typ · Type

ø D
L

Артикул
Article no.

Артикул
Article no.ISO

F0942220.4.5
F0942220.5
F0942220.5.6
F0942220.6.3
F0942220.7.1
F0942020.8
F0942020.9
F0942020.10

M4.5 - M10

•
•
•
•
•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

ER 20 GB

20
31.5

F0942232.4.5
F0942232.5
F0942232.5.6
F0942232.6.3
F0942232.7.1
F0942032.8
F0942032.9
F0942032.10
F0942232.11.2
F0942232.12.5
F0942232.14

M6 - M20

ER 32 GB

32
40

DIN 6499

ø D2
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Установка цанги и инструмента
Assembly of collet and tool

1. Вставьте цангу в зажимную гайку.
2. Наклоните цангу. В паз цанги должно войти эксцентрическое 
     кольцо  зажимной  гайки   (положение  промаркировано). 
     Наклоните цангу в обратную сторону до полной посадки 
     кольца  в  паз. После  этого  цанга  будет  установлена 
     заподлицо с зажимной гайкой либо уплотнительным кольцом.

3. Вручную завинтите зажимную гайку с установленной
     в нее цангой на патрон. 

Важно:  завинчивайте зажимную гайку только с правильно 
установленной цангой!

4. Вставьте метчик.
Важно: Если цанга и метчик выбраны с квадратом, 
метчик необходимо вставить таким образом, чтобы 
его квадрат совпал с посадочным квадратом цанги.

5. Затяните зажимную гайку ключом. 
     При затягивании гайки придерживайтесь рекомендаций 
     по   максимальным  значениям   момента,  указанным в 
     таблице. 

Важно:   Во  избежание   повреждений   патрона,
удерживайте  патрон  ключем  2   при затягивании 
зажимной гайки  ключем 1, как  указано на рисунке.

1. Insert collet into the clamping nut.
2. Tilt collet.

The groove of the collet must engage in the eccentric ring 
of the clamping nut at the marked position.
Tilt collet in opposite direction until it clearly engages.
Collet is flush with the clamping nut or the sealing disk.

3. Screw the engaged collet with the clamping nut manually onto 
the thread of the holder.
Important: Only mount clamping nuts with correctly engaged
collet!

4. Insert tap.
Important: If collet and tap are provided with a square, the tap
must be brought into such a position that it can be pushed into 
the square seat of the collet.

5. Tighten the clamping nut with the wrench.
Observe the max. torque values in the table.

Important: In order to avoid damage to the holder, please counter 
with open-ended spanner 2 while tightening the clamping nut with
wrench 1, resp. fix the holder in the assembly device.

Паз цанги
Groove of collet

Цанга вставлена в зажимную гайку
Collet engaged in clamping nut

Эксцентрическое кольцо 
Eccentric ringМесто маркировки 

(зависит от типа гайки)
Marked position (position depends on type of nut)

Тип · Type
макс. момент затягивания

max. tightening torque

(Nm)
40

170
Hi-Q/ERC 20
Hi-Q/ERC 32

Рекомендации касаются цанг ER-GB. Мы рекомендуем затягивать 
с моментом, составляющим 80% от указанного максимума.
The specifications apply to collets type ER-GB. We recommend a tightening
torque of 80% of the max. torque.

2
1
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KSN/HD/ER
Цанговые патроны для станков не имеющих синхронизации
шпинделя
Collet holders for machines without synchronous spindle feed
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KSN/HD/ER Техническое описание и расшифровка обозначений
Technical description and description of the symbols

Внутренний подвод СОЖ 
Процесс  резьбообразования на станках станках, имеющих 
возможность внутреннего  подвода СОЖ через инструмент, 
может выполняться с высочайшим уровнем экономической 
эффективности в  случае, если Вы используете эту возмож-
ность  и    обеспечиваете   подачу   СОЖ  через  предназна-
ченные для этого внутренние отверстия в инструменте. 
Преимущества использования данной возможности:
• оптимальная смазка режущих кромок инструмента 
• повышенное качество изготовленной резьбы  
• нормальная, беспрепятственная эвакуация стружки из
  зоны резания и обрабатываемого отверстия

Internal coolant-lubricant supply
Thread production on machine tools whose spindles are provi-
ded with internal coolant-lubricant supply can be done on the
highest level of economic efficiency if the coolant-lubricant is
transported through an axial bore inside the tool or along the
tool shank.

The advantages of this arrangement are:
• perfect lubrication at the cutting edge of the tool
• improved thread quality
• chips are washed out of the thread hole

Давление СОЖ, подаваемой на патрон Coolant-lubricant pressure at the entry to the holder
For the sake of trouble-free operation of the tool holders, it is
vital not to exceed the specified maximum coolant-lubricant
pressures.

Тип KSN/HD
Для изготовления резьбы с использованием внутреннего 
подвода СОЖ, с давлением до 50 бар ( 700 psi ), 
Эти патроны маркируются красным кольцом.
Крепление резьбообразующего инструмента:
• с помощью цанг типа ER-GB

Type KSN/HD
for thread production with internal coolant-lubricant supply 
up to 50 bar (700 psi), marked with a red ring.

Clamping of threading tools by:
• collets type ER-GB

Для  нормальной,  безотказной  работы   патронов  крайне 
важно не превышать рекомендованные значения давления  
СОЖ, подаваемой на них.
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KSN/HD/ER Техническое описание и расшифровка обозначений
Technical description and description of the symbols

Компенсация длины на сжатиe и растяжениe

Компенсация длины на сжатие
Данная компенсация длины устраняет разницу между 
подачей шпинделя станка и шагом резьбы метчика.

Задействованная компенсация длины на входе при 
• погрешности осевой подачи шпинделя станка в «+»

Компенсация длины на растяжение
Данная компенсация длины   устраняет  разницу между 
подачей  шпинделя  станка   и  шагом  резьбы  метчика,  
а также, компенсирует  инерционное  осевое  движение 
шпинделя станка при цикле резьбообразования в точке 
реверса.

Задействованная компенсация длины на растяжение при 
• погрешности осевой подачи шпинделя станка в «-»
• ручном заходе инструмента в отверстие или ручном
   выводе его из отверстия

Length compensation on compression and tension

Length compensation on compression
This length compensation compensates differences between
spindle feed and tap pitch.

Activated length compensation at
• plus programming of the control

Length compensation on tension
This length compensation compensates differences between
spindle feed and tap pitch as well as a spindle overrun in the
reverse point of the thread cutting cycle.

Activated length compensation an tension at
• minus programming of the control
• manual retraction

Исходное положение
Initial position

Исходное положение
Initial position
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KSN/HD/ER
Technical description and description of the symbols

Механизм контроля точки давления
Этот   механизм   гарантирует   что,   как  только  появляется 
допустимая осевая нагрузка, резьбообразующий инструмент
сразу   же   начинает  формировать   необходимую   резьбу.  
Только когда,  рабочая осевая нагрузка начинает превышать  
допустимые  значения   осевых  усилий,  существующих  при 
нормальном процессе нарезания резьбы или формировании 
её  методом пластической  деформации, механизм контроля   
точки   давления   позволяет   срабатывать   механизму 
компенсации длины. 

Запатентованный   механизм  контроля  точки   давления 
гарантированно обеспечивает незамедлительную работу  
метчика. 

Pressure-point mechanism
The pressure-point mechanism guarantees that as soon as the
permissible axial force becomes effective the threading tool
starts producing a thread immediately.
It is only when the effective axial force exceeds the normal
permissible cutting or forming force that the pressure-point
mechanism allows the length compensation movement.

The patented pressure-point mechanism guarantees the
immediate cutting of the tap.

механизм контроля точки давления
Pressure-point mechanism

T Zug
Растяжение

Druck C
Сжатие

ZA Точка размыкания
Front release

Крепление инструмента при помощи цанг 
Крепление   инструмента   осуществляется   при помощи 
наших  цанг  серии  ER  или  ER-GB  (с интегрированным 
квадратом). 

Tool adaptation by means of collets
The tool adaptation is effected by means of collets of our ER,
or our ER-GB series (with integrated square).

Техническое описание и расшифровка обозначений
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KSN/HD/ER Устройство, комплектующие
Spare part

Уплотнительное кольцо 
      круглого сечения

O-ring Стопорное кольцо
Retaining ring

Стопорное кольцо
Retaining ring

Хвостовик патрона
Tap holder shank

Стопорный винт DIN 914
Threaded pin DIN 914

Стопорный винт DIN 913
Threaded pin DIN 913

KSN/HD/ER базовый блок- предварительно собранный
KSN/HD/ER basic unit assembly group – pre-assembled

Защитная муфта
Cover sleeve

Защитная муфта
Cover sleeve

Уплотнительное кольцо 
     круглого сечения

O-ring

Шарик
Ball Шарик

Ball пружина сжатия
Compression spring

Шарик
Ball
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KSN/HD/ER
Цанговые патроны с цилиндрическим хвостовиком,  
по DIN 1835 B+E
Collet holders with cylindrical shank according to DIN 1835 B+E

L1

ø 
D 3

ø 
D

ø 
D 1

L2

ø 
D 2

С внутренним подводом СОЖ, рекомендованная фильтрация СОЖ - 20 мкм
with internal coolant-lubricant supply, recommended filtering of the coolant-lubricant 20 µm

T Растяжение
Tension

Сжатие C
Compression

Артикул
Article no.

F3231G26.1

F3233G26.1

Тип · D øType 1 ø D

M4 - M12
(Nr.8 - 7/16)

M4 - M20
(Nr.8 - 3/4)

ER 20 (GB)

ER 32 (GB)

4.5 - 10

4.5 - 16

38

52

ø D 2

25

25

ø D 3

28

50

L1

85

115

L2

57

57

C

5

7

T

7.5

10

KSN 1/HD/ER

KSN 3/HD/ER

•

•

Цанги и уплотнительные кольца (см. страницу 22), пожалуйста, при необходимости, заказывайте отдельно
Collets and sealing disks see page 22, please order separately

Зажимная гайка для уплотнительных колец входит в комплект поставки
Clamping nut for sealing disks are included in the delivery

Адаптеры  для хвостовиков поставляются по запросу                                                                                       
Adapter shanks upon request

схематическое изображение
schematic representation

Подача СОЖ для резьбообразующего инструмента без внутренних каналов для подвода СОЖ возможна через пазы цанги. Для этого, пожалуйста, 
закрепите инструмент без уплотнительного кольца; как вариант, возможно использование уплотнительного кольца большего на 1-2 мм диаметра, 
чем диаметр хвостовика используемого резьбообразующего инструмента.

.

Internal coolant supply for threading tools without coolant-lubricant channel is possible through the slots of the collet. For that, please clamp the tool
without sealing disk; alternatively you can use a sealing disk with a ø 1 - 2 mm bigger than the threading tool shank.
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Цанги, уплотнительные кольца и зажимные гайки для уплотнительных дисков
Collets, sealing disks and clamping nuts for sealing disks

Зажимные гайки для уплотнительных колец
Clamping nuts for sealing disks

Тип · Type
ø D

L
Артикул
Article no.

Артикул
Article no.

F0943520
F0940732

•
•

Hi-Q/ERMC 20 Hi-Q/ERC 32
0502
525.13

      Уплотнительные кольца не входят в комплект поставки, пожалуйста, 
      при необходимости, заказывайте их отдельно. 

Sealing disks are not included in the delivery, please order separately

для цанги
for collet

ER 20 (GB)
ER 32 (GB)

упл. кольцо
sealing disk

DS/ER 20
DS/ER 32

L

ø 
D

Уплотнительное 
кольцо

Sealing disk Sealing disk

Уплотнительный 
диск

L

ø 
D

K2 L3
4.5
6
7
8
9

10
11
12
14
16

3.4
4.9
5.5
6.2
7
8
9
9

11
12

18
18
18
22
22
25
25
25
25
25

M4
M4.5 - M6

M7
M8
M9

M10

M6
M8

M9 - M10
M11
M12

M14
M16
M18
M20

L

L3K2

ø 
D

ø 
D 2

Цанги с квадратом,                                                                
Тип ER-GB

Collets with square drive,
type ER-GB

Typ · Type

ø D
L

Артикул
Article no.

Артикул
Article no.DIN

F0942020.4.5
F0942020.6
F0942020.7
F0942020.8
F0942020.9
F0942020.10

M4 - M12

•
•
•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

ER 20 GB

20
31.5

F0942032.4.5
F0942032.6
F0942032.7
F0942032.8
F0942032.9
F0942032.10
F0942032.11
F0942032.12
F0942032.14
F0942032.16

M4 - M20

ER 32 GB

32
40

DIN 6499

ø D 2
4.5 - 4
5 - 4.5
6 - 5.5
6.5 - 6
7 - 6.5
7.5 - 7
8 - 7.5
9 - 8.5

10 - 9.5
11 - 10.5
11.5 - 11
12 - 11.5
12.5 - 12
14 - 13.5
16 - 15.5

ø 
D

2

Уплотнительные кольца, тип  DS/ER
Sealing disks, type DS/ER

Тип · Type

Артикул
Article no.

Артикул
Article no.DIN

F0941520.4.5
F0941520.5
F0941520.6
F0941520.6.5
F0941520.7
F0941520.7.5
F0941520.8
F0941520.9
F0941520.10

•
•
•
•
•
•
•
•
•

F0941532.4.5
F0941532.5
F0941532.6
F0941532.6.5
F0941532.7
F0941532.7.5
F0941532.8
F0941532.9
F0941532.10
F0941532.11
F0941532.11.5
F0941532.12
F0941532.12.5
F0941532.14
F0941532.16

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

M4 - M12

DS/ER 20

M4 - M20

DS/ER 32

ø D2 K2 L3
4.5
5
5.6
6.3
7.1
8
9

10
11.2
12.5
14

3.55
4
4.5
5
5.6
6.3
7.1
8
9

10
11.2

6
7
7
8
8
9

10
11
12
13
14

M4.5
M5

M6
M7
M8
M9

M10

M6

M7
M8
M9

M10-M11
M12

M14
M16

M18-M20

L

L3K2

ø 
D

ø 
D 2

Цанги с квадратом,                                                                
Тип ER-GB

Collets with square drive,
type ER-GB

Typ · Type

ø D
L

Артикул
Article no.

Артикул
Article no.ISO

F0942220.4.5
F0942220.5
F0942220.5.6
F0942220.6.3
F0942220.7.1
F0942020.8
F0942020.9
F0942020.10

M4.5 - M10

•
•
•
•
•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

ER 20 GB

20
31.5

F0942232.4.5
F0942232.5
F0942232.5.6
F0942232.6.3
F0942232.7.1
F0942032.8
F0942032.9
F0942032.10
F0942232.11.2
F0942232.12.5
F0942232.14

M6 - M20

ER 32 GB

32
40

DIN 6499

ø D2
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Установка цанги и инструмента
Assembly of collet and tool

1. Вставьте цангу в зажимную гайку.
2. Наклоните цангу. В паз цанги должно войти эксцентрическое 
     кольцо  зажимной  гайки   (положение  промаркировано). 
     Наклоните цангу в обратную сторону до полной посадки 
     кольца  в  паз. После  этого  цанга  будет  установлена 
     заподлицо с зажимной гайкой либо уплотнительным кольцом.

3. Вручную завинтите зажимную гайку с установленной
     в нее цангой на  патрон. 

Важно:  завинчивайте зажимную гайку только с правильно 
установленной цангой!

4. Вставьте метчик.
Важно: Если цанга и метчик выбраны с квадратом, 
метчик необходимо вставить таким образом, чтобы 
его квадрат совпал с посадочным квадратом цанги.

5. Затяните зажимную гайку ключом. 
     При затягивании гайки придерживайтесь рекомендаций 
     по   максимальным  значениям   момента,  указанным в 
     таблице. 

Важно:   Во  избежание   повреждений   патрона,
удерживайте  патрон  ключем  2   при затягивании 
зажимной гайки  ключем 1, как  указано на рисунке.

1. Insert collet into the clamping nut.
2. Tilt collet.

The groove of the collet must engage in the eccentric ring 
of the clamping nut at the marked position.
Tilt collet in opposite direction until it clearly engages.
Collet is flush with the clamping nut or the sealing disk.

3. Screw the engaged collet with the clamping nut manually onto 
the thread of the holder.
Important: Only mount clamping nuts with correctly engaged
collet!

4. Insert tap.
Important: If collet and tap are provided with a square, the tap
must be brought into such a position that it can be pushed into 
the square seat of the collet.

5. Tighten the clamping nut with the wrench.
Observe the max. torque values in the table.

Important: In order to avoid damage to the holder, please counter 
with open-ended spanner 2 while tightening the clamping nut with
wrench 1 , resp. fix the holder in the assembly device.

Паз цанги
Groove of collet

Цанга вставлена в зажимную гайку
Collet engaged in clamping nut

Эксцентрическое кольцо
Eccentric ringМаркировка 

(место маркировки зависит от типа гайки)
Marked position (position depends on type of nut)

Тип · Type

макс. момент затягивания
max. tightening torque

(Nm)
35

170
Hi-Q/ERMC 20
Hi-Q/ERC 32

Рекомендации касаются цанг ER-GB. Мы рекомендуем затягивать 
с моментом, составляющим 80% от указанного максимума.
The specifications apply to collets type ER-GB. We recommend a tightening
torque of 80% of the max. torque.

2
1
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Im Astenfeld · 4490 St. Florian
Tel. +43-7224-80001 · Fax +43-7224-80004

EMUGE-FRANKEN Ferramentas de Precisão Ltda.
Ouvidor Peleja, 452 - Vila Mariana
São Paulo - SP, Brasil, 04128-000
Tel. +55-11-3805-5066 · Fax +55-11-2275-7933

EMUGE-FRANKEN B.V.
Handelsstraat 28 · 6851EH Huissen · NETHERLANDS
Tel. +31-26-3259020 · Fax +31-26-3255219

EMUGE Corp.
1800 Century Drive · West Boylston, MA 01583-2121 · USA
Tel. +1-508-595-3600, +1-800-323-3013 · Fax +1-508-595-3650

EMUGE-FRANKEN Precision Tools (Suzhou) Co. Ltd.
No. 728 Fengting Avenue · Weiting Town
Suzhou Industrial Park · 215122 Suzhou
Tel. +86-512-62860560 · Fax +86-512-62860561

EMUGE-FRANKEN servisní centrum, s.r.o.
Molákova 8 · 62800 Brno-Líšeň
Tel. +420-5-44423261 · Fax +420-5-44233798

EMUGE-FRANKEN AB
Toldbodgade 18, 5.sal · 1253 København K
Tel. +45-70-257220 · Fax +45-70-257221

Emuge-Franken AB
Etelä Esplanadi 24 · 00130 Helsinki
Tel. +35-8-207415740 · Fax +35-8-207415749

EMUGE SARL
2, Bd de la Libération · 93284 Saint Denis Cedex
Tel. +33-1-55872222 · Fax +33-1-55872229

EMUGE U.K. Limited
2 Claire Court, Rawmarsh Road · Rotherham S60 1RU
Tel. +44-1709-364494 · Fax +44-1709-364540

EFT Szerszámok és Technológiák Magyarország Kft.
Gyár u. 2 · 2040 Budaörs
Tel. +36-23-500041 · Fax +36-23-500462

EMUGE India
Plot No.: 92 & 128, Kondhanpur, Taluka: Haveli · District Pune-412 205
Tel. +91-20-24384941 · Fax +91-20-24384028

EMUGE-FRANKEN S. r. l.
Via Carnevali, 116 · 20158 Milano
Tel. +39-02-39324402 · Fax +39-02-39317407

EMUGE-FRANKEN K. K.
Nakamachidai 1-32-10-403 · Tsuzuki-ku Yokohamashi, 224-0041
Tel. +81-45-9457831 · Fax +81-45-9457832

Dirk Gerson Otto
Gässelweg 16a · 64572 Büttelborn · GERMANY
Tel. +49-6152-910330 · Fax +49-6152-910331

EMUGE-FRANKEN (Malaysia) SDN BHD
No. 603, 6th Fl., West Wing, Wisma Consplant II, No. 7
Jalan SS 16/1, Subang Jaya, Selangor Darul Ehsan
Tel. +60-3-56366407 · Fax +60-3-56366405

Emuge-Franken S.A. de C.V.
Calle Pirineos No. 500 Int. 14, Zona Industrial Benito Juárez, Querétaro, QRO 76120, México
Tel.  +52-442-209-5168 · Fax  +52-442-209-5168

EMUGE-FRANKEN B.V.
Handelsstraat 28 · 6851EH Huissen
Tel. +31-26-3259020 · Fax +31-26-3255219

Emuge Franken Teknik AS
Nedre Åsemulvegen 6 · 6018 Ålesund
Tel. +47-70169870 · Fax +47-70169872

EMUGE-FRANKEN Technik
ul. Chłopickiego 50 · 04-275 Warszawa
Tel.  +48-22-8796730 · Fax +48-22-8796760

EMUGE-FRANKEN
Edifício Atrium Saldanha, Praça Duque de Saldanha, 4º Piso, letras H, O · 1050-094 Lisboa
Tel.  +351-213146314 · Fax  +351-213526092

EMUGE-FRANKEN Tools Romania SRL
Str. Tulcea, Nr. 24/3 · 400594 Cluj-Napoca
Tel.  +40-264-597600 · Fax  +40-264-597600

EMUGE-FRANKEN Tooling Service d.o.o.
Adi Endre ul. 77 · 24400 Senta
Tel.+381-24-81700 0 · Fax+381-24-817000

EMUGE-FRANKEN nástroje spol. s.r.o.
Lubovníková 19 · 84107 Bratislava
Tel.  +421-2-6453-663 5 · Fax+421-2-6453-6636

EMUGE-FRANKEN tehnika d.o.o.
Streliќka ul. 25 · 1000 Ljubljana
Tel.  +386-1-430104 0 · Fax  +386-1-2314051

EMUGE S.A. (Pty.) Ltd.
2, Tandela House, Cnr. 12th Ave. & De Wet Street · 1610 Edenvale
Tel.  +27-11-452-8510/1/2/3 /4 · Fax  +27-11-452-8087

EMUGE-FRANKEN, S.L.
Calle Fructuós Gelabert, 2-4 4º 1ª · 08970 Sant Joan Despí (Barcelona)
Tel.  +34-93-477469 0 · Fax +34-93-3738765

EMUGE FRANKEN AB
Hagalundsvägen 43 · 70230 Örebro
Tel.  +46-19-245000 · Fax  +46-19-245005

RIWAG Präzisionswerkzeuge AG
Winkelbüel 4 · 6043 Adligenswil
Tel.  +41-41-3708494 · Fax  +41-41-3708220

EMUGE-FRANKEN (Thailand) co., ltd.
1213/54 Ladphrao 94, Khwaeng/Khet Wangthong la ng · Bangkok 1 0310
Tel.  +66-2-559-2036,(- 8) · Fax  +66-2-530-7304

EMUGE Corp.
1800 Century Drive · West Boylston, MA 0158 3-2121
Tel.  +1-508-595-3600, +1-800-323-3013 · Fax  +1-508-595-3650

EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG · Fabrik für Präzisionswerkzeuge
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FRANKEN GmbH & Co. KG · Fabrik für Präzisionswerkzeuge
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