





What we are made of...

Our focus is on the highest
quality standards and utmost
commitment to ensure the optimal
design of our products in form and
function. For this purpose, we
systematically invest in state-of-the-art
production lines and develop
methods for quality assurance in
cooperation with externalinstitutions.

Competence and reliability in
our advisory services, our daily
communication and project
management — these are the core
elements convincing our customers of
our performance and services over
and overagain.



Twelve reasons to specify ITI Tooling Co.
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Highest possible rotational accuracy. 9 | Patented spindle orientation detent for
rapid tool drive engagement
Qualified datum surface for rapid P 929
alignment. i
'9 10) Many units offered with a Universal mounting
Optimum pre-loaded bearing configu- shank with double tooth rack for right-hand or
rations for maximum stiffness. left-hand operation
Patented high-pressure internal
. . 11) External coolant supply — can be
coolant delivery system. o .
individually fitted
High-precision gear train of optimum
power and performance. 12} Many units have a recessed collet clamping

Laser etched identification plate.

Independent external coolant
connection.

Unique “rapid-set” spindle
alignment device to minimize tool
change and set-up time.

nit ensuring maximum stiffness and an optimum
interference free zone

All spindle units undergo stringent
monitoring during a running-in procedure
testing, including thermal testing and
prior to delivery, to ensure guaranteed
performance immediately upon being
placed into service.
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Spannzange / Collet ER16 DING499
Spannbereich / Clamping range: 1,0 - 10,0
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n2 n1
M1 = 50 Nm
M2 = 50Nm
i(nt:n2) = 1:1
n1 = 6000 1/min
n2 = 6000 1/min
Pmax = 25 Dar
Datum Name
ot 0706 2005 cascrmam) Al Bohr- und Fraeskopf
TS Axal drilling and milling head
Cc_)pyright - _ _
Verwarumg und Mikeiung brcs mhafs ich Technische Anderungen vorbehalten! 40.4016HAASSL20IK 2
Zuwiderh:n":{::g':gh\:erpﬂichlen zu gx‘:'hadenersatzA Subject to teChnicaI modiﬁcations! - - WGl I o] A3
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D e E o Spannzange / Collet ER16 DIN6499 & o S D
Spannbereich / Clamping range: 1,0 - 10,0
Gewindebohrzange / Tapping Collet
ET-1-16 M1-M6
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[pa) [ FER— R | ~F
J & 1S} 2 .
n2
B
M1 = 50 Nm
M2 = 50 Nm
i(n1:n2)=1:1
n1 = 6000 1/min
n2 = 6000 1/min
Datum Name
e 0700008 s e Axial Bohr- und Fraeskopf A
RS RERanEn Axial drilling and milling head
Copyright
Verworang ind &_?&'ﬁlfé“%ﬁ?;‘l’ﬁiﬁéLn’a"c'ﬁ'lag‘" Technische Anderungen vorbehalten! 40.4016HAASSL20 2
Sowidorhandiingen verpfichion 20 Sohadenersatz. Subject to technical modifications! A3
Status Anderungen Datum | Name | DW G | | [Ursprung|
6 | | 4 LP 3 | 2 ]
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Copyright
Weitergabe und Vervielfaltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gestattet, soweit nicht ausdricklich zugestanden.
Zuwiderhandiungen verpflichten zu Schadenersatz.
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Mi = 50 Nm
Spannzange / Collet ER32 DIN6499 M2 = 50 Nm
Spannbereich / Clamping range: 2,0 - 20,0 .

P Ping rang i(n1:n2)= 1:1
Gewindebohrzange / Tapping Collet n1i = 68000 1/min
ET-1-32 M5-M12 . & | _ .

Technische Anderungen vorbehalten! n2 = 6000 1/min L
Subject to technical modifications!
Datum Name X
20200126 0420085, b Axial Bohr- und Fraeskopf N
Gezeich. .04.2 . Schmis . Loy I TH
Axial drilling and milling head
40.4032HAASSL20 %3
Status Anderungen Daum | Name | D W G [27.04.05 [S. Schmid [Ursprung] Béttner  03.02.2004
6 | 3
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Spannzange / Collet ER25 DIN6499
Spannbereich / Clamping range: 1,0 - 16,0

Gewindebohrzange / Tapping Collet
ET-1-25 M3-M10

M = 20 Nm
M2 20 Nm
i(n1:n2) = 1:1

n1 = 6000 1/min
n2 = 6000 1/min

1}

Datum Name R

50-5eart]| 15.04.2005| Kadnoudis Schwenkkopf +/- 105° -

Gezeich. | 15.04.2005| Kadnoudis N
Copyright Koot | Swivel head +/- 105°
Weitergabe und Vervielfalligung dieser Unteriage, 3 - [
\g/:;\t‘;:f;l[""sgql‘:’ﬂ;'%I::JI::SJ:‘J::“!R:\::E;\Slf::mcn TechnISChe And.erungenvorb.ehalten’ 63 4025HAASL20

picnien = Subject to technical modifications! i
Staius Andenngen Dotum | Name | QWG | | JUrsprung]
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Spannzange / Collet ER25 DIN6499
Spannbereich / Clamping range: 1,0 - 16,0
Gewindebohrzange / Tapping Collet
ET-1-25 M3-M10
¥_9/ o
— M1 = 20 Nm
/L/| M2 = 20 Nm
i(n:n2)y= 1:11
n1 = 5000 1/min
n2 = 5000 1/min

Copyright

Weitergabe und Vervielfaltigung dieser Unterlage,

[

358eam)

Gozeich.

Kontroll

Schwenkkopf +/- 105° -
Swivel head +/- 105°

Zis’{;i&"fcﬂf?‘“ﬁ.‘l‘ﬁ!’:ﬁ‘;‘;ﬁ‘diﬁ&“ﬁ‘iﬂ;a"s‘fi‘.‘.uen. Technische Anderungen'vorpehalten! | 63.4025HAASL20 2
plienten = Subject to technical medifications! . v
status DWG] JUrsprung]
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Weitergabe und Vervielfatigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gestattet, soweit nicht ausdrucKlich zugestanden.

zu

im

‘ 100 C
7 I M = 40 Nm -
I@ Mz = 120 Nm
i(n:n2)= 2.89:1
n1 = 6000 1/min
B I D A n2 = 2000 1/min 5
I
_ |
Spannzange / Collet ER40 DIN6499 Datum Name ; — Py
Spannbereich / Clamping range: 3,0 - 26,0 T Qz:(ll'IaslveBB?Qétzltmd Fraskopf
A Kou“dl - . . . A
Gewindebohrzange / Tapping Collet Technische And behaltent Ax. drill. and mill. head offset
ET-1-40 M6-M16 echnische Anderungen vorpenaiten: j
Subject to technical modifications! | 50.4040HAASSL20i3 %2
Status Anderungen Datum_| e | QWG | | TCrsprung]
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n Copyright |
= Weitergabe und Vervielfahigung dieser Unterlage,
ﬁ ; v Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
- <« gestattet, soweit nicht ausdrcidich zugestanden.
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63

39

55,5

104

100
- M1 = 40 Nm
M2 = 120 Nm
i (n1:n2) =2.89 : 1
B I R S 7\ N || z_ _______ n1 = 6000 1/min
n2 = 2000 1/min
[
Spannzange / Collet ER32 DING499 00 T AX:{“' Bohr- und Fraeskopf
. . . Gezeich, |30.03.2004] Kad achsvers.
Spannbereich / Clamping range: 2,0 - 20,0 ) Py Ax. drill. and mill. head offset
Gewindebohrzange / Tapping Collet Tecr_mlsche And_erungen_\{orb_ehalten! - 2
ET-1-32 M5-M12 Subject to technical modifications! 50.4032HAASSL20i3 =
Status Andeningen Daum [ Name | DWG | [Ursprung|
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Spannbereich : 1-16
! Spannzange ER 25 DIN 6499
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78 88 M = 25Nm (max.)

mi ;
in 8,5 108 n = 10000 1/min (max.)
max 12 .
i=1:2
Oberflsche |MaBstab 11 IPosiﬁw\ Menge
Datum Name . .
zear 05092003 B8 Axial Bohr- und Fraskopf
epr.
Copyright . Norm achversetzt 50mm,mit externer Kiihlung
Technische Anderungen vorbehalten! e U Witatung Thres Inbets. nlont Blatt
ot derhnhumgen varpenion. g SooUSnersotE 50.L025HAASSL20Li1
' B
7 | 3 | [ Zust.| Anderung Datum |Name| Dateiname 504025HAASSLZ0Li1
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pannbereich : 1-16 PP R end
Spannzange ER 25 DIN 6499 Bytsigubgt
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18 88 M = 25Nm (max.)
108 n = 10000 1/min (max.)
ca19 i=1:2
Fertigungsfreigabe:
Gep I"Uﬂ' Oberfliche | MaBstab  1:1 Position Henge
1’ U mj Datum Name . .
Da Bearb [05.09.2003] B Axial- Bohr- und Fraskopf
Gepr.
. Copyright 4 Norm achversetzt 50mm,mit externer Kiihlung
Unterschrift: tgtges s tivaimions de o : o
g:sligerhc;ndlungen verpflichten zu Schodenersotz. . SOLOZS_HAASSLZOLH =
Anderung Datum |Name| Dateiname 504025-HAASSL20L1)
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(38) (38) Spannzange: EH32
Spannbereich: 2.0420 32 ]
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Technische Anderungen vorbehalten!
max Drehmoment: 40 Nm 128 Subject to technical modifications!
max.Drehzahl: 4000 U/min - " "
Ubersefzung: " Oberfliche |MaBstab 11 anslhnn enge —
Antriebs-Drehrichtung gleich
Abtriebs-Drehrichtung Datun__| Neme - - -
Spindeln mit externer Copyright 7 ' Bors (03030 _Sehotk Radial drilling and milling head .
Kihimittelzufiinrung Weitergone und, Yervcioiqung, ceser Unterise. nkes Werkzeug
%est.gttit, 3claweit nicht ftll'uzcterCkHChS zhugdestondetn. s
uwiderhandlungen verprtliichten zu >C adenersatz.
80.4032-HAASSL20 .
2 3 L I Zust.| Anderung Datum {Name| Dateiname BOLOBZ-HAASSLZO
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103
S Copyright
o 65 Weitergabe und Vervieltaitigung dieser unteriage,
I Verwertung und Mitteilung ‘ihres Inhalts nicht
g %estuttet. soweit nicht ausdriicklich zugestanden.
76 ne 250 uwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
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i max.Drehzahl 5000 U/min

i max. Drehmoment 50 Nm
""ﬁ@‘ Ubersetzung %1 Gleichlauf

Fett-Dauerschmierung

Pos. | Menge |Einheit' Benennung Sachnummer / Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung
Oberfliche |Manstab  1:1 IPnsiﬁon Menge
Datum Name . .

Beers [5105.07 86 Radial Bohr- und Fraskopf

epr.

Norm ER32
Technische Anderungen vorbehalten! _ att

g 60.4032HAASSL20 _
7 1 6 | 5 | Zust.| Anderung Datum |Name| EOvNr. 604032-HAASSL20




| 7 | ] 2 ] 1
Copyright
Weitergabe und Vervienamgung aleser Unteriage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
ges(gttal. soweit nicht ausdrieklich zugestanden.
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1
Capto C4-Aufnahme
: Capto C4-Adaptor
50 I ] ]
| —
o = = o A > 2 ?1.‘
~ ~ ~t = = = =
=)
M+ = 40Nm
M2 = 80Nm
i(n1:n2)= 21
n1 = 6000 1/min
n2 = 3000 1/min
Pmax = 70 bar
Datum Name :
o] 25.10.2000] Buk Axial Bohr- und Fraeskopf
cezech. |06.10,2004| Se achsvers.
) . Ax. drill. and mill. head offset
Technische Anderungen vorbehalten! - 2
. Subject to technical modifications! 50.40C4HAASSL20LIKi2 <
Status Anderungen Dot | Neme | DWG | I [Ursprung]
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Copyright
n Weitergabe und Vc"rvkellanlgung dieser Unterlage,
A Verwertung und Mitteilung inzes Inhaks nicht
& . gestattet, sowelt nicht ausdrlcklich zugestanden.
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B he
Capto C4-Aufnahme
Capto C4-Adaptor
p p n2
c [ . ]
: Capto C4-Aufnahme
Capto C4-Adaptor
M1 = 40Nm
5 M2 = 80Nm
i(n1:n2) =1,963 : 1
n1i = 6000 1/min
n2 = 3000 1/min
__-oaun | e | Axial Bohr- und Fraeskopf
Gezeicn, | 21.02.2004] Kad achsvers.
A Ax. drill. and mill. head offset
. . | .
Technische Andgrungen_vorpehalten. ‘ 50.40C4HAASSL20Li2 2
Subject to technical modifications! 72
Stetus ‘Anderungen Dotum | Neme | DW G | JUrsprung]
8 I 7 [ 6 | 2 I
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8 | 5 | 4 3 | 2 | 1
Copyright EWS Werkzeugfabrik
Weitergabe und Vervielféltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gest_attel, soweit nicht ausfiriicklich zugestanden.
£~ %-Q Zuwiderhandiungen verpflichten zu Schadenersatz.
8 23 o S
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n1
2|8 PV | N AR ITAL AT I —— -3
s 8 1T 1+-3
/
Varia 4~ — \ —[ ﬁ
A
o
M1 =  50Nm
M2 = 5B50Nm
i(n:n2)=1:1
n1 = 6000 1/min
Technische Anderungen vorbehalten! n2 = 6000 1/min
Subject to technical modifications! Prmax = 25 bar
Datum Name . .
soeen] 16012008 5.senmd | AXial Bohr- und Fraeskopf
Gezeich. | 16.01,2006] _S. Schmid . . o
Axial drilling and milling head
40.40V4HAASSL20IK %3
Status Anderungen Datum [ Ursprung ]
5 | 5 ] 4 % 3 |
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Copyright EWS Werkzeugfabrik
Weitergabe und Vervielfdltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht

estattet, soweit nicht at tickli
Zuwiderhandl verpfli zu Sch
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Technische Anderungen vorbehalten!

Subject to technical modifications!

M1 = 50 Nm
M2 = 50Nm
i(n1:n2)=1:1

425

42,5

nt = 6000 1/min
n2 = 6000 1/min

Datum

Name

3D-Bearb |

16.01.2006

S. Schmid

Gezeich.

16.01.2006

S. Schmid

Kontrall.

Axial Bohr- und Fraeskopf

Axial drilling and milling head [*

40.40V4HAASSL20
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Anderungen

Datum

JUrsprung|
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/ M1 50 Nm
/ M2 = 50 Nm
& o © i(n1:n2)= 1:1
/’, = -
/ e n1 = 6000 1/min
- Varia V4— n2 = 6000 1/min
l
Datum Name
A - Radial Bohr und Fraskopf zuriick.
e Radial drill. and mill. head offset
Technische Anderungen vorbehalten! 80.40V4HAASSL20IK %3
Subject to technical modifications! P R e— F row TUrspring]
| 3 |

6 |

5




6 5 3 | |
76
99,5 ! |
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85,5 | I |
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© O Y
215 T
38 - |
@65
iy “ 3 M1 = 50 Nm
Varia V4—/ M2 = 50 Nm
o i(n1:n2)= 1.1
/n2 n1 6000 1/min
n2 = 6000 1/min
|
Datum Name
Do 122"5’22‘;2 E:Z::z: Radial Bohr und Fraskopf zuriick.
o | Radial drill. and mill. head offset

Technische Anderungen vorbehalten!
Subject to technical modifications!

80.40V4HAASSL20

2

A3

Anderungen Datum

JUrsprung]
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I 5 ] 4 3 i 2 | 1
Copyright EWS Werkzeugfabrik
Weitergabe und Vervielféltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gestattet, soweit nicht ausdriicklich zugestanden.
Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Varia V4 i
- n2 = 76
P65
125 ‘
| © | ©r
{ - . 1 [ - . ]
T - L - -
] [ | |
e LT ]
! = |
! |
| |
l !
| E |
! =3 ,
e pom ==t e o -3 |
| |
| A n1 i
| |
: \
| |
39 " x
| |
|
| M 50  Nm '
| M2 = 50 Nm
2 i(n1:n2)= 1:1
n1 = 6000 1/min | E 5 i
n2 = 6000 1/min
Pmax = 70 bar
Datum Name
seeln e | Radial Bohr- und Fraeskopt
= Radial drill. and mill. head
.. e Gt & Go. K0
Technische Anderungen vorbehalten! [BNES EE = | 60.40V4HAASSL20IK 2
Subject to technical modifications! e T o 1 Grssrang] A2
5 3 2




6 | 8 | 4 &7 3 l 2 I 1

Copyright EWS Werkzeugfabrik

Weitergabe und Vervielfaltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gestattet, soweit nicht ausdricklich zugestanden.
Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
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39 | : K } )
53 4 M1 = 50 Nm

50 Nm
i(n1:n2)= 1:1

n1i = 6000 1/min
n2 = 6000 1/min

=
N
I

Datum Name

~[30-5earb 13.05.2005 | Eistrach Rad|a| Bohr und FréSkOpf

Gezeich. | 13.05.2005| Eistrach

Radial drill. and mill. head

60.40V4HAASSL20 2

Technische Anderungen vorbehalten! 5

]Ursprung|

Subject to technical modifications! wtne]  Aoderingen oot | vome

6 i 5 | 4 % 3




Spannzangeneinsatz

Collet chuck

Porte pince

EWS-Varia EWS-Varia EWS-Varia
ol o
B ®
Bestell Nr. \Y D D1 L Spannzange
Order No. Collet
31.v316L27 V3 55 28 27 160 426E ER16
(Seite/Page 1.29)
31.v316L103 V3 55 27 103 160 426E ER16
(Seite/Page 1.29)
31.v320L27 V3 55 34 27 200 428E ER20
(Seite/Page 1.29)
31.V325L30 V3 55 42 30 250 430E ER25
(Seite/Page 1.29)
31.V325L60 V3 55 42 60 250 430E ER25
(Seite/Page 1.29)
31.V332L63 V3 55 50 63 320 470E ER32
(Seite/Page 1.29)
31.V416L23,5 V4 65 28 23,5 160 426E ER16
(Seite/Page 1.29)
31.vV420L25 V4 65 34 25 200 428E ER20
(Seite/Page 1.29)
31.v425L28 V4 65 42 30 250 430E ER25
(Seite/Page 1.29)
31.v432L30 V4 65 50 30 320 470E ER32
(Seite/Page 1.29)
31.V432L35 V4 65 50 35 320 470E ER32

(Seite/Page 1.29)

Varia 05



Weldon/whistle notch

Weldon/whistle notch

Weldon/whistle notch

Einsatz insert adapteur
EWS-Varia EWS-Varia EWS-Varia
i g
o 8 S /
S \\l\_,;fi’; [ - T~ t&
L d

Bestell Nr. \Y D D1 L d

Order No.

27.V306WNL16 V3 55 25 16 06

27.V308WNL17 V3 55 25 17 08

27.V310WNL26 V3 55 25 26 10

27.V312WNL26 V3 55 25 26 12

27.V314WNL28 V3 55 25 28 14

27.V316WNL28 V3 55 25 28 16

27.V318WNL28 V3 55 25 28 18

27.VA06WNL16 V4 65 52 16 06

27.V40BWNL19 V4 65 52 19 08

27.V410WNL26 V4 65 52 26 10

27.V412WNL28 V4 65 52 28 12

27.V414WNL28 V4 65 52 28 14

27.V416WNL28 V4 65 52 28 16

27.V418WNL28 V4 65 52 28 18

27.V420WNL28 V4 65 52 28 20

27.V425WNL33 V4 65 52 33 25

Varia 07



Fraseinsatz Milling insert Fraisage adapteur
EWS-Varia EWS-Varia EWS-Varia
L1
- [ u
=) — —
=| = M= — =

Bestell Nr. \Y L L1 D D1
Order No.

42.V308L40 V3 40 12 55 08
42.V310L40 V3 40 12 55 10
42.V313L20 V3 20,5 12 55 13
42.V316L25 V3 25 17 55 16
42.V3221.27 V3 27 19 55 22
42.V416L.25 V4 25 17 65 16
42.NV4221.27 V4 27 19 65 22
42.V4271.29 V4 29 21 65 27

Varia 08



Hydrodehn Hydrodehn Hydrodehn

Einsatz insert adapteur
EWS-Varia EWS-Varia EWS-Varia

1= e

Bestell Nr. \Y D D1 L d
Order No.

27.V312HYDL26 V3 55 57 26 12
27.VA12HYDL26 V4 65 57 26 12

Varia 09



Morsekegel Morse Taper Porte outil a cone

EWS-Vari
e Adaptor Morde
EWS-Varia EWS-Varia

D1

I

I

I
S

@D
MK

Bestell Nr. \Y D D1 L MK
Order No.

25.V410L30 V4 65 25 63 1
25.V420L40 V4 65 32 32 2

Varia 11











