Linea de

/AY A Portaherramientas
para Torno

Ciclos mas cortos,
maqguinados mas precisos.
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Boost Master para Torno Multifuncional CNC

Boost Master for Multifunction CNC Lathes

ildeal para control y
eliminacion de virutas en
tornos multifuncionales!

Ideal for chip control and removal on multi-task lathes!

La presion del refrigerante se aumenta
Max. 15 MPa y se rocia para evitar que

las rebahbas se enrollen alrededor de la £
pieza de trabajo.

Coolant is increased to Max. 15 MPa and sprayed to prevent chips from wrapping around the workpiece!

Unidad de bomba Entrada de

M ej o re s u p ro d u CCi 6 n Refrigerante(salida) regerante

+  La unidad de bomba incorporada aumenta la presion
del refrigerante cuando gira el eje de transmision.

The built-in pump unit increases the pressure of the coolant when the drive shaft rotates.

»  Salida de refrigerante : 15MPa Max

Coolant output : 15MPa Max

Eje de
transmisién

No se utilice en materiales que generen polvo fino al cortar.
(Vidrio de cuarzo, ceramica, magnesio, carbono, grafito, etc.)
Usarlo en un entorno donde se genera polvo fino puede reducir significativamente la vida dtil del producto.

Pieza de trabajo

Ny Y -
Herramienta,estanda

Comparacion el

en los Procesos

Processing Comparison
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Escanea para
reproducir el Las rebabas se enrollan

video alrededor de la pieza de trabajo

iSin enrrollamiento de rebabas!

Chips get wrapped around the workpiece. No chip wrapping!



K4 u u s . .
IPromueve la separacmn de viruta y pre‘”ene Presién de descarga 15MPa Velocidad del eje Ml 6,000rpm
.t Trabajo SNCM415(HRC10) ap=0.1 mm
la creacion de rebabas que se enrollan Punta  55° diamond tip 015 mmjrev
. . . . - .
alrededor de la pieza de trahajo! con rompevirutas V<160 m/min
Promotes the separation of chips during processing and prevents chips from wrapping around

the workpiece!

Herramienta estandar Boost Master

La rebaba es larga y se enrrolla en la pieza de trabajo La viruta es corta y no se enrrolla en la pieza de trabajo
The chips are long and wrap around the workpiece The chips are short and do not wrap around the workpiece
(%4
En comparacion con el uso de una homba de Bomba de PO i
. ’ +BoostMaste

alta presion, jel consumo de energia y las S Tia s DBHES TMPa 15MPa
emisiones de CO, se reducen aproximadamente Emisiones de C02 93 157 218

0, I kg-C0,/mes
enun 70 A'- Consumo de Energia 2" 355 720
Compared to using a high-pressure pump, power consumption and CO, emissions kWh/mes
are reduced by about 70%! Factura e Luz

ac

Con una alimentacidn de 1.5 MPa en un torno multifuncion- $/month 3852 31'45[; szvql's
al, el Boost Master pueqe elevarla hasta 15 MPa. Esto
contribuye a la reduccion de los costos operativos y del *Los valores en la tabla son solo de referencia

impacto ambiental.
Compared to using a high-pressure pump, power consumption and CO, emissions
are reduced by about 70%!

Fabricacion de portaherramientas especiales

Es posible solicitar la fabricacion especial de portaherramientas los cuales descarguen el
refrigerante a presion hacia el diametro interior de la pieza de trabajo

Itis possible to special order a custom unit that discharges the pressurized coolant towards the inner diameter of the workpiece.

= i =

| Sl _ =
El refrigerante a presion remueve las virutas




Base hidraulica para tornos CNC HB-PHC

Hydraulic Block for CNC Lathes HB-PHC

Base de sujecion de alta

precision

Maximiza la calidad de maquinado vy la vida
util de la herramienta en tornos CNC.

« Permite realizar

operaciones de barrenado
de alta precision

 Evita el desgaste
anormal de la
herramienta

 Reduce el chattering
(vibracion) durante
operaciones de
mandrinado

iSistema hidraulico de alta precision con
efecto amortiguador antivibratorio!

. - Recamara
* Hidraulica

=
W ==
\,‘? l\, 0

El didametro interior se contrae en su totalidad para
sujetar la herramienta con firmeza, evitando una
mala alineacion.




Caracteristicas del Base Hidraulica HB-PHC

@ Precision en repeticion de 2 um o menos
@ Alinea la herramienta al centro desde el montaje *mecanizado de alta precision

Bloque Hidraulico HB-PHC

Recamara
H: Hidraulica

\
El didmetro interior se contrae en su totalidad para
sujetar la herramienta, eliminando cualquier desalineacién

Bases de bloqueo Lateral

Al presionar desde un costado, la
herramienta se desalineara del eje.

del eje.

© Alinee Unicamente con una llave allen Aiuste la alineacion y la inclinacién en la direcciéon del eje y a
menos de 0.01 mm.

Tornillo
de ajuste

Ya no es necesario ajustar la herramienta

Ajuste sencillo desde el cuerpo del bloque, solo con girar el tornillo en el lateral
golpeando el blogque con un martillo

del cuerpo, es posible corregir la mala alineacion y la inclinacién en la direccién
del eje Y.

Caso de éxito: jSe logré mecanizar un barreno con longitud de 8D con una barra de
mandrinado! (Efecto antivibracion)

I'GREithafas

S45C
salida (8D)

Barra de mandrinado de carburo 210

Material de trabajo

Herramienta utilizada

Diametro de maquinado @23mm

0.5mm

0.1mm /rev
150m/min
Aplicacion externa

Profundidad de corte
Avance de corte
Velocidad de corte

Comparacion de corte
¥ " i

Bloque Hidraulico

D=8

o |f W & vV Vv v v ¥ X

orretas de mandrinado

comunes
Longitud de salida LI

X




Configuraciones

Base Hidréaulica
HB-PHC

La base es independiente y se vende
por separado.

Cuerpo del
blooque

@32mm
broca w
1&'. i Boquilla recta
PHS-H
P6~@25mm
broca

@26~@20mm a"" Manga para refrigerante

barra de mandrinado ST-H-CBS

El bloque de anclaje debe ser disefnado en
cada caso para ajustarse a la maquina. ror

favor, proporcione un plano detallado de montaje de la base del lado de la

maquina y contacte a nuestro departamento de ventas. Blogue de

anclaje

HB-PHC Medidas del soporte

Cédigo de producto Modelo Tornillos de montura 4-M8

12 50 i
6670 00032028 HB-PHC32A-28 (Jﬂ;g;ﬁ; _'hjsllave 6mm)

=—4__  (Wrench size 6mm)
O—e—r

* Se incluyen los pernos de montaje

ol |

* Labasey llaves se venden por separado © ‘ ‘ Tornillo de operacion

« Utilice herramientas de corte cuyo mango esté dentro del 2 N i _ _ _ IVl (Tamafio de la llave 5mm)
rango de tolerancia h7 [¥e)

‘ ‘ Actuating screw
(Wrench size 5mm)

Longitud maxima

de insercion 80
Max. insertion length 78
Longitud minima
69 da insercion 60 J
Min. insertion lenght
— [ (®) ) )
777777 _| Tornillo de ajuste de
/\ ‘T 7‘ centrado 4-M5
1 © o B B _ || (Tamario de la llave
|/ K E i S
© —
ffffff _ 1| [ Centering adjustment screw
N / 4-M5 (Wrench size 2.5mm)
| o ¢

Calibrador de torque TG

Portaheramienta

Codigo de producto Modelo compatible

2584 70000032 ‘ TG-PHC32H HB-PHC32A-28

Si no puedes girar el calibrador de torque con el dedo
después de haberlo apretado, significa que no hay pérdida de
fuerza de sujecion.




Boquilla con balin antideslizante PHS-H

Permite paso del refrigerante por centro
Modelo OH

N A

PHS32H -[d - OH 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25
PHS20H-[d1]-OH 20|41 60 4 1/4,5/16, 3/8, 1/2, 5/8
Modelo C

I ) 3 O
PHS32H -[d]-C 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25
‘PHSZOH J[d1]-C |20 /4160 4 1/4, 5/16, 3/8, 1/2, 5/8

« En la parte[d] especifique el tamafio del diametro interior deseado.
(No requiere alineacion) [ d_|Diametro Interior de la Boquilla - collet ..

Nimero del Modelo - podel number

Diametro interno de la boquilla @Métrico 6,8 10, 12 T T 174 | 5116 | 3/8 | 1/2 | 5/8
Diametro Interno de la boquilla [d] Pulgadas 1/4,5/16 | 3/8,1/2 5/8 - - D2 dT J 0250 0313]0375]05000625
Ejemplo para ordenar

PHS32H - 6 - OH

Tamafio del zanco ~ Diémetrointerno  Tipo

Tabla de la longitud minima de insercion de herramienta de corte

I

Seal stopper (PAT.P)

El stopper PAT.P es empujado por la presion del
refrigerante, adhiriéndolo al zanco de la herramienta
de corte y evitando fugas de refrigerante.

Zanco de la
herramienta de corte

=—L2 L1
Elimine la fuga de refrigerante desde el zanco 3]
de la herramienta de corte y suministra el Seals Stopper (incluido)
refrigerante a los bordes de corte de la \
herramienta sin pérdidas de presion.
— =l L
I — |
—t A Ly
i ¢
iNo hay fugas de
refrigerante por las partes
planas del vastago! 4 44 N-26
Longitud min. de insercion ——<— 1—=
Longitud max. insercion 02
 Presion de refrigerante permitida:0.5~7MPa
« La herramienta debe insertarse siempre al menos hasta la longitud minima de
+ Sin desminucidn de la presion del refrigerante en el horde del corte insercion. Si no se cumple la longitud minima, el sello tope no funcionara y habra fuga

+ Eliminacion de viruta mejorada de refrigerante.

T T S I N ENTNR vl v o
6674 03206000 | ST32H - CBSO06R 5110.9| 2 ST32H - CBSOGR

6674 03208000 = ST32H - CBSO08R 8 32 55 27 7o 30 14.9 30 91 20 M6 N
6674 03210000 = ST32H - CBS10R 10 32 55 27 | 70 30 14.9 30 o1 20 | M6 e Digmetro interno

[©RES RES, RES HES,]

6674 03212000 | ST32H - CBS12R | 12 |32 | 55|27 |70 35 19.9 35 96 25 | M6
6674 03216000 | ST32H - CBS16R | 16 | 32 | 55| 34 | 70 | 40 26.2 40 | 101 30 | M6
6674 03220000 | ST32H - CBS20R | 20 | 32 | 55 40 | 70 40 25.3 40 97 28 | M8

AZ4




Adaptador de cambio rapido ST-M-KH-E

Adaptador Quick-Change para tornos CNC

iUn sistema rentable para cambiar
rapidamente herramientas en tornos CNC!

Caracteristicas

© Reduce el tiempo de inactividad de la maquina ocasionado por los cambios de
herramientas

. . _ VIDEO EXPLICATIVO
@ El portaherramientas de cambio rapido KH-E, cuenta con un excelente historial

entre varios fabricantes automotrices por ayudarles a conseguir cambios
rapidos a bajo coste.

©® La manga se fija mediante un sistema de expansion hidraulica en lugar de un
tornillo opresor lateral, lo que permite un mecanizado de alta precision -
(eliminando la desviacion).

Diagrama de combinacion de funciones

« Ideal para barrenados en torno CNC.

+ Intercambiando boquillas, se puede ajustar
el diametro de sujecion para la herramienta
de corte entre 83 mma 16 mm.

b2
Mango ca e ;
operativo i épido SODOFt_e para
N~ herramientas
o) 232, 40mm
Portaherramientas de -goptorge de mangina}[do
; Ani g > -Portabrocas en U, etc.
;?_I’gbg’c'l'_ap'do Adaptador de cambio rapido
i o ST-M-KH-E
iEl soporte se puede Beneficios del sistema de expansion hidraulica
reemplazar con un solo toque! Logrando mecanizados de alta precision
Al fijarlo a la manga de sujecion de expansion hidraulica D —
en lugar del sistema de bloqueo lateral convencional, se hidraulica
iTire del mango operativo y gire el elimina la desviacion del nucleo.

soporte 90 grados! | i

|

ilnserte el portaherramienta en el . R . —— - .
adaptador y girelo 90 grados! Tipo de expansion hidraulica Sistema de sujecion por tornillo

iSin desviacion! opresor lateral convencional.
El ndcleo esta desalineado

El adaptador de cambio rapido iRegur%ex%gcllaan:\?eongg lT,?g%ao}el en
ahorra tiempo... p G
@ Ejemplo de tiempo de @ Ejemplo de tiempo de
montaje reducido montaje reducido
Trabajo de Trabajo de
mecanizado: piezas 6,000 8 50/ mecanizado: piezas 10,000 (o)
= () - 85%
Herramientas o2 . Herramientas [°N .
utilizadas: 2 brocas, . 4,000 utilizadas: 1 broca 27500
1 broca central o central > 5000
=] 5 7
Frecuencia de A 2,000 Frecuencia de ot
instalacion: 2 veces £ 960s instalacién: 10 < 2,500 600s
aldia ) 0 veces al dia E:) 0
Convencional ~ Cambio rapido Convencional ~ Cambio rapido




iCon el sistema de cambio rapido KH-ECL reduce auin
mas el tiempo durante el cambio de herramiental!

Al tener las herramientas configuradas de antemano con las alturas

adecuadas, podemos ahorrar mucho mas tiempo.

ggggnda Para torno CNC
Portaherramienta de cambio rapido
Modelo Altura preestablecida KH-ECL

SPK1-KH16A-127 51-101
SPK1-KH16A-177 101-151
SPK1-KH22A-127 41-91

SPK1-KH22A-177 91-141
SPK1-KH25A-127 21-71

SPK1-KH25A-177 71-121

El modelo de méquina Simple Setter SP1-KH**A incluye

soporte e indicador de altura, entre otros. Simple Setter

SP1-KH**A

Diagrama para el ajuste de herramienta con Simple Setter SP1-KH**A

Inserte la herramienta de
corte en el portaherramienta
(antes de colocar y apretar la
tapa)

Inserte el portaherramienta
1 en el soporte

q Indicador ,\ Indicador
T==" Ajuste la altura”fm'
==
bl =4
=

= .
o Herramienta

Portaherramienta

Portaherramienta
Soporte

para ajustar la

Base Simple
altura

Tipo SPK1-KH**A

Simple Setter
SP1-KH**A

Portaherramientas
Después del
proceso de
maquinado

iMEJORA LA
PRODUCTIVIDAD!

I8 segmiint)

Cambio rapido

Gire la manivela para ajustar
la altura hasta llegar a la
medida deseada en el
indicador

Gire la manivela

Apriete la tuerca ciega del
portaherramienta para
completar el ajuste

4

Indicador
Llave

Portaherramienta de

cambio rapido
(Preconfigurado con el
set up requierido)

Cambio rapido




Hydro Chuck para torno CNC ST-M-PHC

Hydro Chuck for CNC lathe ST-M-PHC

Hydro Chuck de alta precisién para
tornos CNC, mejora la calidad del
mecanizado y la vida util de la
herramienta de corte.

High precision hydro chuck for turret tool holders to improve
machining quality and tool life.

(- El efecto antivibraci6n hidraulico suprime las vibraciones durante el h

mecanizado. Hydro's anti-vibration effect suppresses chattering during
machining

+ Tanto el cabezal de sujecion como el zanco funcionan mediante un sistema
hidraulico Both the chuck and shank are hydraulically operated

- Precision de repetibilidad de 2 um o menos
- Repeatibility accuracy of 2um or less

- Elimina la desviacion durante el montaje del cortador
- Suppresses misalignment during cutter mounting

iReduce la desviacion y variaciones en el diametro
del barreno!

Reduces hole deflection and diameter enlargement in

drilling and reaming!

PA

-

© jAlta precision en la sujecion de herramientas gracias a la

. contraccion del diametro interior!
Ventalas dEI Highly accurate tool clamping due to contraction of the inside diameter!
sistema hidraulico © iReduce la desviacidn ya que la expansidn hidraulica ayuda a
Advantages of Hydraulic System centrar automaticamente la herramienta!

N

[ 7] :Cémara Hidréulica

Hydraulic chamber

| Hydro chuck
i para torno CNC i
020mm 7 H_..-"'" Hydro chuck for CNC lathe ~ Portaherramienta para torreta
b -~ Tool Holder for Turret

B'fuca i i ) ST+ M-PHC *Portaherramienta para mandril, portabrocas en |
Dril - Bogquilla recta straight Collet *Boring holders, U-drill holders, etc.
" PHS“‘H

portabrocas en U, etc
*Boring holders, U-drill holders, etc.

jLa manga sellada para refrigerante detiene las fugas de
06 - 016mm la parte plana de la barra de mandrinado y suministra
refrigerante al filo sin pérdidas de presion!

BI_'O(:a _.__,_,.-*'"".H Sealed coolant sleeve stops leakage from the flat part of the
Drill boring bar and supplies coolant to the cutting edge without loss!
Coolant Bit Sleeve .
ST-H-CBS Vea el reverso para mas detalles.
06 - OIme - See reverse side for details.

Barra de mandrinado
Boring Bar




Efecto anti-vibracion

Anti-vibration effect

La recamara hidraulica alrededor de la manga absorbe las vibraciones durante el corte

Special oil chamber around the chucking sleeve absorbs cutting vibrations.

Hydro Chuck para Torno CNC ST-M-PHC 0.07 s El tiempo de vibracion se reduce casi a la mitad
0.07s Vibration time is almost halved!
Hydro Chuck for CNC Lathe ST-M-PHC I: [
0=
1]
0 =S LR TR R L LR, b it nn
=
L - =
9
1418 limsd 14 I1l511 u'u I'I‘Iﬂ- I'I'jﬂ u':

Portaherramienta Tipo Weldon
Side lock holder

0.12s

Y

Ejemplo de mejora O

Improvement example @

Resultado: Ra 0.95um en Hydro Chuck para Torno CNC ST-M-PHC

acabado L/D65 Hydro Chuck for CNC Lathe ST-M-PHC
Realized Ra: 0.95 um in L/D: 6.5 finishing! -

D(mO)l

Ra:0.95
ijMecanizado posible sin

Coolant Bit Sleeve prﬂhlema!
L (65) Possible to machine without any

problem!

Material de la pieza de trabajo SCM440

Herramienta usada: carburo 210 Barra de mandrinado Portaherramienta tlpﬂ weldnn

Inserto TPGT110304* Side lock holder

Diametro de mecanizado 214mm N .
Profundidad del corte 0.075mm NU e I:::;:Lel::::lzar EI
Alimentacion de corte 0.09m frev Machining not possible due to long L/D
Velocidad circunferencial 63.7m/min V

Refrigeracion A través del centro (soluble en agua)




Ejemplo de

Improvement example @

" Material de la pieza de trabajo  S45C Profundidad de corte 0.5mm
Resultado Ra: 1.048um
en acabado L/D - 4.75 Herramienta usada Acero g12 barra de Alimentacién de corte 0.1R frev
- . mandrinado

Velocidad circunferencial 200m/min

Rough machining of Ra: 1.048 um
was achieved with L/D:4.75!

Inserto TPMT110304*

Diametro de mecanizado 215mm

Hydro Chuck para Torno CNC, modelo ST-M-PHC con funcion para refrigerante Portaherramienta tipo Weldon
Hydro Chuck for CNC Lathe ST-M-PHC with Coolant bit Sleeve Side lock holder

Por el centro (soluble
en agua)

Refrigeracion

50 Longitud minima de insercion
L L |
D (212) D (212)
e e —
_ﬂzzzz‘;::::j:::g:ﬂ———-gfo - =y — 0%
L -
Coolant Bit Sleeve Hydro Chuck para torno CNC
Resultado de mecanizado wachining resutt Resultado de mecanizado wacnining resutt

Protuberancia de la barra de mandrinado Boring bar protrusion Protuberancia de la barra de mandrinado Boring bar protrusion

4 475 5.5

L/D L/D

4 4.75 5.5 5.75
criterio RV 4 v v Vv * x Criterio RV 4 x x x x
L) 0972 0905 1048 1306 7956 MO 1007 10888 - - -
Rz(pm) 5.634 5.096 6.608 8.247 42.690 Rz(pm) 6.100 66.995 - - -
ibracon L T L T (L T viracien [T . . :

Al | k

AT

et .?,-_L.. l[_'.-""?}r' '-.:_}-"_r;,-" |
A

|
|
!




Coolant Bit para el modelo “ST-M-PHC”
Coolant Bit Sleeve ST-H-CBS

h—-q ' Refrigerante

Zanco de la
herramienta de corte
Tool Shank

Mangas con funcion de
refrigerante convencional conmon st sieeves

EVAUTERN[
refrigerante por las
partes planas del

vastago
Coolant leaks from the shank flats

» Menor presion del refrigerante en el filo de la herramienta de corte

+Lower coolant pressure at cutting edge

+ Eliminacion de viruta reducida -reduced chip removat

Video Comparativo

Comparision Video

Seal Stopper (PAT.P)

El stopper PAT.P es empujado por la presion del
refrigerante, adhiriéndolo al zanco de la
herramienta de corte y evitando fugas de
refrigerante.

Pushed by coolant pressure and adheres to

the tool shank end face to prevent coolant
leakage from the tool shank flat!

Mangas con funcion de refrigerante
modelo ST-H-CBS Coolant Bit Sleeves ST-H-CBS

iNo hay fugas de

refrigerante

por las partes planas del vastago!
No coolant leaks from the shank flats!

:Sin disminucion de a presidn del refrigerante en el borde de corte

«No decrease in coolant pressure at cutting edge

+ Eliminacion de viruta mejorada . mproved chip removal




Para torno CNC - refrigerante interno / For CNC - lathe internal coolant

Coolant Bit Sleeves modelo ST-U-CBS

Coolant Bit Sleeves ST+ U-CBS

iTodo el refrigerante se suministra al

filo de la herramienta de corte sin
perdidas de presion!

All coolant is supplied to the cutting edge without loss!

Elimina el problema de fuga de
refrigerante de las mangas
convencionales y logra un
mecanizado mas eficiente.

Eliminates coolant leakage problems with 7
conventional tool sleeves and achieves more ot
efficient machining. 3

jVea al ST-U-CBS
en accion!

Watch ST-U-CBS in action!

.
0
3
os .
Se. I
3. 3
T .

o3
38
32
b
sos
Phaty
:

Seal Stopper (PAT.P)

iNo hay fugas de re“mera“te El stopper PATP es empujado por la presién del refrigerante, adhiriéndolo al zanc de la herramient
por las partes planas del vastago! o tar 3 svtands fus de efroenante, e

No coolant leaks from the shank flats! Pushed by coolant pressure and adheres to the tool shank end face to prevent coolant leakage
from the tool shank flat!

» Sin disminucion de la presion del refrigerante en el borde de corte

+ No decrease in coolant pressure at cutting edge Bit Sleeves Ordinarios

» Precision del acabado superficial me|orada

* Improved surface finish accuracy

Fuga de refrigerante
por las partes
planas del vastago

« Eliminacion de virutas mejorada

« Improved chip removal \

- Menor presion del refrigerante en el
borde de corte
+ Reduced chip removal

Coolant

ST-U-CBS Refrigerante /

Portaherramienta con refrigeracion interna (portabrocas en U, etc.)
Internal coolant holder (U drill holder, etc.)

iPongase en contacto con nuestro departamento de ventas si desea probar este producto!

sales@nttool.com.mx




CNC Torno Automatico

HYdI"O ChUCk ST L 'PHC Hydro Chuck for CNC automatic lathe

iCambio eficiente de herramienta en los espacios reducidos de la maquina!
Efficient tool changing in the tight machine spaces!

o
Collet Holder Hydro Chuck

X Tiempo de configuracidn 7 8 seg ﬁ Tiempo de configuracin Eg seg

X H cambio de herramienta es dificil en El camhio de herramienta es facil en
espacios reducidos espacios amplios
Tool change is difficult in tight spaces Tool change is easy in large spaces. __-_-‘.f -
Laimagen que se muestra es solo ilustrativa. Al utilizar el _._- Tﬂh ccmpatlhle pOI' Centro

producto, asegure el portaherramientas en el dispositivo h
antes de sujetar una herramienta de corte.

Picture shown is image only. When using the product,
secure the chuck on the fixture before clamping a cutting tool.

El tiempo de montaje se redujo un E 3% ! PRODLICTD

Video Product

Center through
compatible

*Proceso de centrado excluido.
*Centering process cluded.

Caracteristicas del portaherramienta hidraulico que permiten mejorar el tiempo de montaje

Features of the hydrochuck that lead to improved setup

cill Rapido! Facil sujecion!

k! Simple Clamping!

Tornillo de
accionamiento

Portaherramienta de boquilla cieuoce

Actuating screw " Dificil de ajustar Como no hay reborde, es dificil ajustar la boquilla a lo largo
) > Estrecho 8 del BJ@. since thereis noflange, it s difficult to set the collet in the longitudinal direction.
Piston | S—Q La longitud de proyeccidn del portaherramienta es larga y el
&1 H w“ SO espacﬂ] reducido, Holder projection s long and spaceis tight.
il i

¥ e El espacio entre portaherramientas es demasiado estrecho,
T lo que dificulta introducir la llave.

The space between the holders is too close, hard to get the wrench in.

Portaherramientas Hidraulico .o

4@ El reborde facilita el ajuste en direccion longitudinal.

T — The flange makes it easy to setin the longitudinal direction.
Buena repetibilidad : 1um O =~ e ? S
Good repeatability: 1m 4 La proyeccion del holder es corta y el espacio mas ahierto.

Holder projection is short and more open space.

Recamara
de aceite

Oil chamber

iAlta precisién de sujecion gracias a la
contraccién del diametro interior!

Highly accurate tool clamping due to contraction of the inside diameter!

& Facil de operar con una llave hexagonal para el montaje.

Easy to operate with only a hex wrench for setup.




D/'seﬁado para tornos CNC autonaticos

A4 CHROFIT[[ ST-L-SMH

Portaherramientas para Roscado de
Diametro Pequeno (para M1-M4,5)

Sobrepasando los leltesdel Roscado con\Qnaonab

w®

Previene La Rotura DeI Machuelo Y

Mejora La Precjsion Del Roscado .
SYNCHROFIT II absorbe c,omplgtamqnte los errores de sincronizacion de
minutos entre la, allmentaaon dedla maquma y el paso de la. rosca.

**Esto reduee |a rotura del grlfo, garahtlzando un*‘mecanismo “estable sin
deformaciones de la rosca. 2

Pisefio Sin Mantenimientor »
® Se usa una estructura exclusiva de amortiguacion de metal en vez de los
amortiguadores convencionales de caucho o resina, proporcionando una

* * mayorgurabilidad y eliminando la necesidad de mantenimiento.

Disefnio-Mejorado Para Los Reemplazos

Del Machuelo

Nuestro disefio original de un toque permite realizar los cambios de

herramienta incluso en espacios reducidos, de una manera rapida y sin
‘_ demora.

Tipo dﬁ
coronilla \ . Tipo Quick-Change

Desempeno demostrado por datos

Previene la Deformacién de la Rosca

01 Evaluacion de Durabililad del Machuelo: Comparando la Forma tras 600 Roscas.

{Condiciones de Procesamiento) & Herramienta: M4 x 0.7 & Material de Trabajo: SCM415HL2
& Refrigerante: Aceite no soluble en agua.

Portaherramientas -
Convencional '~ LaRosca Se Dana

Dano en

Desgaste del machuelo y pérdida de la precisién debido la rosca

a la carga de empuje por errores de sincronizacion.
Desincroni- . .
zacion -
herramienta

L AR ¥ ] =
AnA SN dano en larosca
SYNCHROFIT II < Rendimiento de Roscado Estable

El amortiguador mecanico reduce el estrés que se genera al momento de la
reversa, lo cual mejora la calidad del roscado y la vida del machuelo.

ol

/@\




el LaVida Del Machuelo Incrementa El Doble

02 Evaluacion de la Vida del Machuelo: Comparacion del Nimero de Roscas Mecanizadas.
{Condiciones de & Herramienta: M3 x 0.5 & Material de Trabajo: SCM435-H
Procesamiento) & Velocidad de Corte: 7.5 m/min (800 min-1) & Refrigerante: Aceite no soluble en agua.
Portaherramienta Ruptura del *2 Rupt I
! —~ ptura a las 600 roscas.
Convencional 600 roscas machuelo

Contintia con buen desempefio
después de 1,200 roscas

SYNCHROFIT II 1 200 roscas = Mas del doble de vida
de la herramienta

(ks

0 200 400 600 800 1000 1200

el El Tiempo de Reemplazo es 70% Mas Veloz

03 Comparacion del Tiempo de Reemplazo del Machuelo

° o .
Portaherramienta 40
~\ ., .
Convencional €9 Reduccion del tiempo de
montaje en un 75%
~ ~ SYNCHROFITII ‘I O
< Decambio rapido seg
(,
30 Segun¢°
(punto 1) Reemplazo del Machuelo fécil y rdpido (punto 2) Requiere menos espacio.
Su;eta Seccién cuadrada QUIta Casquillo .
del adaptador Mango cilindrico
- Portaherramienta
convencional
SYNCHROFIT I
De cambio rapido
=
AN )
mm | Mas espacio
Inserte el machuelo alineando el Retire el machuelo oprimiendo —
cuadro del machuelo con la seccion hacia abajo el reborde del Un espacio de trabajo mas amplio permite un cambio de
cuadrada del adaptador (marcado casquillo. herramienta mas fluido.
con X).




‘gPor qué se rompen los machuelos?l

Incluso en el roscado sincronizado, ocurren
pequenas discrepancias entre la alimentacién
de la maquina y el paso del machuelo.

Este error de sincronizacién crea una fuerza no
deseada en el machuelo, provocando una
ruptura repentina y deformacion de la rosca.

Eliminacién de Cargas Inesperadas En el caso de M2 (P0.4)

— El Reto Clave _ @ A paso del machuelo: 0.4 mm
B Carga Causada por Error de Sincronizacién 0.4 mm/rev
Los portaherramientas convencionales no
pueden absorber los errores de sincronizacion, Leve desalineado entre &) y B).
resultando en una carga excesiva para el
machuelo Se absorven las cargas al momento de la reversa
. Carga de Empu_]e Durante eI ROSCadO (N) Carga deempujealta

60 # —
Como se muestra en la grafica, ocurren 0 My B Portaherramienta
cargas de empuje significativas al cortar y oL WM sl W
durante las transiciones de avance a YR I A L A SYNCHROFIT I
reversa. Se requiere un soporte con -40 A J _
capacidad de microflotacién (tensién / b LY - Machuelo espiral
compresion elastica) para absorber las 4100 W - Herramienta: 12 9.4
cargas 190 \ * Tipo de Material: S45C
Rotacion Al Frente | Rotacién en Reversa * Vel. de corte: 18 m/min

Estructura metalica con sistema de
amortiguacion Micro Flotante

SYNCHROFIT II usa un cuerpo metalico Unico flexible como resorte. A diferencia del caucho o la
resina, resiste el envejecimiento y proporciona un largo rendimiento sin necesitar mantenimiento.

Comparacion de Durabilidad por Material

« « Caucho Se endurece con el tiempo, ~ ~ Estructurade Resiste el paso del tiempo,
7  Resina requiere mentenimiento. = Metal Integrada  libre de mantenimiento.

Mejora los tiempos en el cambio de herramienta

Utilizando un perno de altura interno se asegura una longitud de proyeccion constante con sélo
instertar el remache hasta el final, mejorando la eficiencia de trabajo.

Tipo de Boquilla Tipo de Cambio R
M Versatilidad

— Al cambiar la boquilla,
se pueden usar remach-
es desde M1 hasta M4.5

M Trabajo Superior

No requiere boquilla ni llave
inglesa. Solo presione el casquillo
para intercambios rapidos de
machuelo sobre la propia
maquina.

Ball-bushing

AZ4




Adaptador de cambio rapido
([ ) - [ ) para tornos CNC

iUn sistema rentable para cambiar rapidamente herramientas en tornos CNC!

Adaptador de cambio rapido para tornos CNC modelo Dimensiones cuando se combina con el
ST-M-KH-E portaherramientas

L Combinacion =———————
L L2 L1 Boquilla FDC (se vende por separado)
w 0.8 |
L3~ = - HE:
‘ ] 1
* —
=
1\ Q/ ;ﬁ? r Portaherramientas de cambio F|—
T2 ] @ rapido modelo KHB-ECL (se Adaptador de cambio rapido
T e I H vende por separado) ST*M-KH-E
, \
1 — ¢ Jr——HEdE o .
L4 eborde de la manga
T1 I I H @ de expansion hidraulica
LN RO
T -
» ST, M-KH y E son solo para tornos CNC =R ]
» El diametro interior del portaherramientas debe estar dentro del rango de tolerancia H7. -

Llave inglesa =1 i 2 del
Codigo de Modelo L1 | L2 | L3 T1 | T2 |Gevensepor|  Modelo KHB-ECL L4 esion maxima el
producto ) refrigerante

0480 10321600 | ST32M-KH16E LaT KHB-16ECL 55
0480 10322200 | ST32M-KH22E 32 22 70 50 20 13.5 50 21 25 KHB-22ECL 55
0480 10401600 | ST40M-KH16E | 40 | 16 | 75 | 53 | 22 |15.,5 55 |24.5/27.5 KHB-16ECL 57 2MPa
0480 10402200 | ST40M-KH22E « 40 22 | 75 53 | 22 155 55 245 27.5| L-5T KHB-22ECL 57
0480 10402500 | ST40M-KH25E | 40 | 25 | 75 | 53 | 22 |155 55 |24.5/275 KHB-25ECL 57
‘@
Boguilla FDC = — = ambio rapido
(o v po L1 camplo répid Boquilla Llave
{ Reborde del adaptador (se vende por separado) inglesa
Tornillo (se vende por
de preajuste separado)
3058 1600 0000 KHB-16ECL |16 26 32|35 4 29~41 HDP-09|FDC-09| 3.0 ~ 9.0 S-1L
D2D1 T - ﬁ#
l 3058 2200 0000 KHB-22ECL 22 (32|38 35| 5 35~ 57 HDP-12|FDC-12|3.0 ~ 12.0 S-3L

3058 2500 0000 KHB-25ECL |25 36|44 35| 6 36 ~ 55 HDP-16/FDC-16/6.0 ~ 16.0|  S-4L

C

Preset driver

* KHB-ECL es solo para adaptadores de cambio rapido.

« Las boquillas y llaves deben pedirse por separado.

. . . - Para Para
* Al suministrar refrigerante a través de al centro, utilice refrigeracion ; refrigeracion

la boquilla FDC-OH (para herramientas con vena de por centro por costados
lubricacién) o FDC-C (para refrigeracién por costados).

Boquilla ' Boquilla Boquilla
FDC-OH FDC-C FDC




. Hydro Chuck para torno CNC
- Hydro Chuck for CNC

Hydro Chuck de alta precisiéon para maquinas de torno CNC, mejora la calidad del mecanizado
y la vida uatil de la herramienta de corte.

High precision Hydro Chuck for CNC Lathe machines to improve machining quality and tool life.

TRSER il ciisc | oico Tiod 1o L2l e M T e
@ T 0480 03220000 | ST32M-PHC20 2032|120 425 51 211255 5mm
é Ilj 0480 04020000 | ST40M-PHC20 | 2 120 40 20 70| 7 56 55|50 — | — 5mm
)
o « La tolerancia de la herramienta de corte debe estar dentro de h6.
L3 L4—
=L1 L2
_
08+ W— 08 91—, Longitud minima Ejemplo para Ordenar
i ' de insercion ST40 M PH C20
W /ah) g g Tamano de Diametro
a&% ! L zanco Interior
e/ —J
L3 L4
L1 L2

Boquillas con funcioén para refrigerante modelo ST-M-PHC

Tipo OH Tipo OH: Para cortador con vena de lubricacion Tipo C Tipo C: Para refrigeracion por los costados
Modelo
PHS 20H -[d] -OH | 20 | 41|60 |4 6,8, 10, 12, 16 ] PHS 20H -@ -C | 2041|604 6,8, 10, 12, 16

TR f i o0
PHS 20H-[d1] -OH |20 41 60 114, 5116, 3/8, 1/2, 5/8 PHS 20H -[d1] - C \ 20 \ 41 \ 60 \4 114, 5/16, 3/8, 112, 5/8

[ d_|Diametro Interior de la Boquilla - cojlet ..

Modelo

itud minima de insercién
% Min. Clamping length Numero del Modelo - pmodel number
o e :/E Didmetro Interno de la | Didmetro Interno dela | | ongitud minima 5116 | 3/8 | 1/2 | 5/8 ‘
d J boquilla E Métrico | boquilla @ Pulgadas de insercion
U Collet 1.D. [d] Metric Collet .D. [d] Inches Min. Clamping length WEAR) (0D U0 0625‘
P 6,8 1/4,5/16 29 .
T iy 10 12 38, 112 0 Ejemplo para Ordenar
16 5/8 45
PHC20H - 10 - OH
Tamafiodezanco ~ D.l. Tipo
Coolant Bit Sleeve para el modelo ST-M-PHC
L2 L1

L34 Seal stopper (incluido)

<-D1—=

FiE—— =

F

24 g
Longitud min. de insercion —=—4£1—=1
Longitud max. de in

n-------

0484 02006000 ST20H - CBSO06R
0484 02008000 - CBSO08R 13 5
0484 02010000 - CBS10R 10 20 41 27 60 25 13.5 26 76 5 15 M6
0484 02012000 - CBS12R 12 20 4 27 60 25 13.5 26 76 5 15 M6
« Portaherramientas compatibles : Hydro Chuck para Torno CNC modelo ST-M-PHC
« Herramienta compatible: Unicamente barra de mandrinar
« Los cortadores deben insertarse al menos hasta la longitud minima de insercion.
Si no se cumple la longitud minima de insercion, el tapén de sellado no funcionara y se producira una fuga de Ordering Example
refrigerante.
+ Supported holders : Hydro Chuck for CNC Lathe ST-M-PHC STZOH - CBSOGR
+ Supported tool : Boring bar only -
+ Cutters must be inserted at least the minimum insertion length. If the minimum insertion length is not met, the seal stopper will not Tamafio de zanco Dl

/NI



. Hydro chuck para torno automatico CNC
- Hydro chuck for CNC automatic lathe

iTodo el refrigerante se suministra al filo de la herramienta de corte sin pérdidas de presion!

v All coolant is supplied to the cutting edge without loss!

Tipo1 Longitud de insercion 02 Tipo2 Longitud de insercién £2

Longitud minima de insercion—<— £1—~ — 2G Seal stopper Longitud minima de insercion«—— £ 1— 2G Seal stopper
23 04y /Wi w2 (Incluido) 03 04 o Y/ 9W1 W2 j(’Incluido)
¢ ™ oL
N A —
a8 a a° ft-——F————FF 0
i l \L l L - iiL I i fall l
< L3 ]
L2 L1 L2 L1
--

0490 02508000 ST25U CBS08 1 5

0490 02510000 - CBS10 1 30 9 5 7

0490 02512000 - CBS12 1 12 25 34 28 56 35 30.9 36 82 5 20 7 42 M6
0490 02516000 - CBS16 2 16 25 34 — 56 45 — 35 92 5 25 7 42 M6
0490 03208000 ST32U - CBSO08 1 8 32 42 28 60 35 29.5 32 86 5 20 7 46 M6
0490 03210000 - CBS10 1 10 32 42 28 60 35 29.5 32 86 5 20 7 46 M6
0490 03212000 - CBS12 1 12 32 42 28 60 35 29.5 36 86 5 20 7 46 M6
0490 03216000 - CBS16 1 16 32 42 34 60 45 | 405 | 40 96 5 28 7 46 | M6
0490 03220000 - CBS20 2 20 32 42 — 60 50 — 40 97 6 28 7 46 M8
0490 04008000 ST40U - CBS08 1 8 40 50 28 70 40 33 38 101 5 20 7 56 M6
0490 04010000 - CBS10 1 10 40 50 28 70 40 33 38 101 5 23 7 56 | M6
0490 04012000 - CBS12 1 12 40 50 28 70 40 33 38 101 5 23 7 56 M6
0490 04016000 - CBS16 1 16 40 50 34 70 45 39.1 40 106 5 28 7 56 M6
0490 04020000 - CBS20 1 20 40 50 42 70 50 45.5 45 107 6 33 7 56 M8
0490 04025000 - CBS25 2 25 40 50 — 70 55 — 45 112 6 33 7 56 M8

Portaherramientas compatibles: refrigeracion interna del torno CNC (portabrocas en U, etc.)
Herramienta compatible: Unicamente barra de mandrinar

Los cortadores deben insertarse al menos a la longitud minima de insercion. Si no se cumple la longitud ST25U - C BSOB
minima de insercién, el tapdn de sellado no funcionard y se producira una fuga de refrigerante. Tamafio de zanco D.L

- Supported holders : Internal coolant holder of CNC lathe (U drill holder, etc.)

- Supported tool : Boring bar only

- Cutters must be inserted at least the minimum insertion length. Cutters must be inserted at least the minimum insertion
length.

Ejemplo para Ordenar




‘ Hydro chuck para torno automatico
- Chuck for CNC automatic lathe

7 iCambio eficiente de herramienta en los espacios reducidos de la maquina!
F 3 Efficient tool changing in tight machine spaces!
.Q 2Long\tud de insercion Max. ; B 2 Longitud de insercion Méx.
A—Q 1 Longitud de insercién Min.| Tomillo de retencion (opcional) & D ingi einserin i Preset screw (Option)
Rc1/8 (PT1/8) Rc1/8 (PT1/8)
d T1 §
: —— /4
+——n | B I -
# 1 5o
P T2
L3 Rango de corte ‘ L3 Rango de corte
L2 L1 | W L2 L1
Caddigo Modelo Tipo Llave Allen (opcional
- R R R R R

0470 01603050

0470 01604050 -PHCO4 -50 1 17.5 LaT

0470 01606050 -PHC06 -50 1 6 16 50 15 10 22 24.5 18.5 27 58

0470 01608050 -PHC08 -50 2 8 16 50 15 10 24 | 255 | 19.5 | 27 | 47

0470 12403060 ST19.05L -PHCO03 -60 1 3 119.05| 60 15 20 22 | 23 175 | 16 | 68

0470 12404060 -PHC04 -60 1 4 119.05 60 15 20 22 | 23 175 | 19 | 68

0470 12405060 -PHCO05 -60 1 5 119.05 60 15 20 22 | 245 | 185 | 25 | 68

0470 12406060 -PHC06 -60 1 6 119.05 60 15 20 22 | 245 | 185 | 27 | 68 AT

0470 12407060 -PHC07 -60 2 7 119.05 60 15 20 24 | 255 | 195 | 27 | 57

0470 12408060 -PHC08 -60 2 8 119.05| 60 15 20 24 | 255 | 195 | 27 | 57

0470 12409060 -PHC09 -60 2 9 /19.05 60 15 13 26 | 265 | 205 | 33 | 60

0470 12410060 -PHC10 -60 2 10 1 19.05| 60 15 13 26 | 26.5 | 20.5 | 33 | 60

0470 02003070 ST20L  -PHCO03 -70 1 3 20 70 15 30 22 | 23 175 | 16 | 78

0470 02004070 -PHC04 -70 1 4 20 70 15 PUNTOZ | 28 175 | 19 | 78

0470 02005070 -PHCO05 -70 1 5 20 70 15 30 22 | 245|185 | 25 | 78

0470 02006070 -PHC06 -70 1 6 20 70 15 30 22 | 245 | 185 | 27 | 78 L4T

0470 02007070 -PHCO07 -70 2 7 20 70 15 30 24 | 255 | 195 | 27 | 64

0470 02008070 -PHC08 -70 2 8 20 70 15 30 24 | 255 | 195 | 27 | 64

0470 02009070 -PHC09 -70 2 9 20 70 15 23 26 | 265 | 205 | 33 | 67

0470 02010070 -PHC10 -70 2 10 20 70 15 23 26 | 265 | 20.5 | 33 | 67

0470 02203070 ST22L  -PHCO03 -70 1 3 22 70 15 30 24 | 23 175 | 16 | 78

0470 02204070 -PHC04 -70 1 4 22 70 15 30 24 23 17.5 19 78

0470 02205070 -PHCO05 -70 1 5 22 70 15 30 24 | 245|185 | 25 |78

0470 02206070 -PHCO06 -70 1 6 22 70 15 30 24 245 | 185 27 78

0470 02207070 -PHCO07 -70 2 7 22 70 15 30 24 255 | 195 27 64 L-4T

0470 02208070 -PHCO08 -70 2 8 22 70 15 30 24 255 | 195 27 64

0470 02209070 -PHC09 -70 2 9 22 70 15 23 26 | 265 | 205 | 33 | 67

0470 02210070 -PHC10 -70 2 10 22 70 15 23 26 | 265 | 205 | 33 | 67

0470 02211070 -PHC11 -70 2 11 22 70 15 16 28 29 215 36 67

0470 02212070 -PHC12 -70 2 12 22 70 15 16 28 29 21.5 36 67

0470 02503070 ST25L  -PHCO03 -70 1 3 25 70 15 30 28 | 23 175 | 16 | 78

0470 02504070 -PHCO04 -70 1 4 25 70 15 30 28 | 23 175 | 19 | 78

0470 02506070 -PHC06 -70 1 6 25 70 15 30 28 | 245 | 185 | 27 | 78 LaT

0470 02508070 -PHC08 -70 2 8 25 70 15 30 28 | 255 | 195 | 27 | 64

0470 02510070 -PHC10 -70 2 10 25 70 15 23 28 | 265 | 205 | 33 | 67

0470 02512070 -PHC12 -70 2 12 25 70 15 16 28 | 29 215 | 36 | 67

0470 13203070 ST25.4L -PHCO03 -70 1 3 254 | 70 15 30 28 | 23 175 | 16 | 78

0470 13204070 -PHC04 -70 1 4 254 | 70 15 30 28 | 23 175 | 19 | 78

0470 13206070 -PHC06 -70 1 6 254 | 70 15 30 28 | 245 | 185 | 27 | 78 LAT

0470 13208070 -PHC08 -70 2 8 254 | 70 15 30 28 | 255 | 195 | 27 | 64

0470 13210070 -PHC10 -70 2 10 | 254 70 15 23 28 | 265 | 205 | 33 | 67

0470 13212070 -PHC12 -70 2 12 | 254 | 70 15 16 28 | 29 215 | 36 | 67
1. hae;oéerancia del didametro del zanco de la herramienta de corte debe estar dentro Ejemplo para ordenar - Ordering Example
2. Asegure el adaptador en el cabezal de sujecién antes de sujetar una herramienta - -

Asegure j j ST16L PHC03 50
1. Tool shank diameter tolerance must be within h6. . Interfazy . Dlamgtro Longltuq ’de
2. Secure the chuck on the fixture before clamping a cutting tool. diametro del husillo Interior proyeccion

Shank size 1.D. Shanklength




Manga Hidraulica Expandible - expanding sieeve

VI e = 23 o
I ' Ty . 074300061000 | S/ST32-ST25L-70
_ 1 : 10 | 50

074300062000 | S/ST32-ST25.4L-70 40 254
074300063000 | S/ST1250-ST25L-70 31.75 25
074300064000 | S/ST1250-ST25.4L-70| 25.4

A Antes de usarse, verifique que la posicion de los tornillos opresores del bloque estén alineados
correctamente con la parte adecuada de la manga expansible.

A Holder principal
Holder principal Manga expandible pring’p Manga expandible

Fuwze
‘wwg/rer

Estandar de Excelencia

Los «portahenramientas resistentes a la oxidacion» dedNiFTool
clientan con un recubfimiente,de nique g%)jp quimico
deaalta precisién y gran resisteniciaial acién: el mismo
tipo que se utilizaen compon t€S mecanizados de
uItrapreC|SJon
Poreseo se oxidaps@iferencia de los produ

_de'otros fabrica

¥Exceptuando determinados productos.




Boquilla con perno de retencidn - collet with stopper pin
; B ) )

L2 3940 300512 PHS12 - -OH 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
3940 301512 d PHS12 - d1 -OH 4 1/8, 3/16, 1/4, 5/16, 3/8
d 3940 300612| d PHS12-[d |-C 12 26 48 4 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09
D2 L, il 1 D1 3940 301612 [d1] PHs12-[d1]-c 12 26 48 4 1/8, 3/16, 1/4, 5/16, 3/8
—— e —(1) La boquilla PHS12 con perno de retencion solo se puede usar con PHCT2.

T The PHS12 collet with stopper pin can be used with PHC12 only.

@ 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8

d | Diametro Interior de la Boquilla - colet 1.0.
0125 | 0188 | 0250 | 0313 | 0375

d1 | Numero del Modelo - model number

e Minima Lon g itud de Diametro Interior de la Boquilla. d Métrico Diametro Interior de Boguilla. d Pulgadas | Minima L°"9't”'ﬂ:°clsa‘:rllpmg length g
sujecioén para PHS

Collet 1. [ dl | Metric Collet 0. [ dl | Inch

Metric(Inch)

ini i 3,4 1/8 25 (0.984)
Minimum clamping length for PHS 5 3716 30 (1.181)
6,7 1/4 34 (1.339)

8,9 5/16 38 (1.496)

10 3/8 42 (1.654)

Perno de altura para boquilla - Preset Screw for collet
Tipo 3

o
vy T
8

*-—E-# .= -

\— L2
Collet PHS12 Preset Screw L1
STL-PHC

Tl p le) 3 Cada 6 milimetros ajuste, pueden escoger

7.8

M6 P=1

Tipo 4 Tipo 4
|
i T | 'o\o B p o e —
: — - ° | i
o il Il
@ il | &
2
Collet PHS12 il_'— Preset Screw L2
STL-PHC L1

Tamario de la boquilla Longitud minima Ajuste de

Perno de altura

Métrico  Pulgadas de insercion Longitud

25-31 S/PHCL-P08-46.5-c5.8 46.5 36
3137 S/PHCL-P08-40.5-c5.8 3 205 30
36-42 S/PHCL-P08-35.5-c5.8 35.5 25
3.4 1/8 (0125) 25 147 S/PHCL-P08-30.5-5.8 30.5 20
46-52 PHCL-P08-25.5
5157 PHCL-P08-20.5
56-62 PHCL-P08-15.5
30-36 S/PHCL-P08-41.5-05.8 415 31
36-42 S/PHCL-P08-35.5-c5.8 3 35.5 25
4147 S/PHCL-P08-30.5-5.8 30.5 20
5 3/16 (0187) 30 46-52 PHCL-P08-25.5
5157 PHCL-P08-20.5
56-62 PHCL-P08-15.5
3440 SIPHCL-P08-37.5 q [ 375 | 27
36-42 PHCL-P08-35.5
4147 PHCL-P08-30.5
6,7 1/4 (0250) 34 46-52 PHCL-P08-25.5
5157 PHCL-P08-20.5
56-62 PHCL-P08-15.5
3842 PHCL-P08-35.5
41-47 PHCL-P08-30.5
51-57 PHCL-P08-20.5
5662 PHCL-P08-15.5
4247 PHCL-P08-30.5
4652 PHCL-P08-25.5
10 3/8 (0375) 42 51-57 PHCL-P08-20.5
56-62 PHCL-P08-15.5




Cantidad ajustable con el tornillo de preajuste -
TOI"nI"O de preajuste = [FlEEs ey Adjustable amount with preset screw
Tipo 1 I Tornillo de preajuste mmnlo de preajuste
®- D \

S | h—
m R 1 =T

D L.F:ﬂ:J: -
L

1 —

£3 £3 L1
Longitud ajustable Longitud ajustable

Ordering Example

Total length ST16L - PHCO03-50 18 ~ 30
ES =
Modelo Tlpo L1 L2| D |W1 W2 M ObjetiVO PHCL-P03-27.5 1 Sioal e T
0474 00003275 | PHCL-P03-27.5 1 275 | — | 3 |15 | 2 PHCO03 ST25L - PHCO3 - 70 16 ~ 50
M8 PHCO04, ST25.4L - PHCO3 - 70 16 ~ 50
047400004275 | PHCL-PO4275 1 275 — 38 2 | 2 . 000 STI6L - PHGO4 - 50 19~ 30
047400006275 | PHCL-P06-27.5| 1 | 27.5 | — |58 2 | 2 PHCO06 SUIOEL o IO -Gl 19i=40
047400007155 | PHCL-POT-15.5 2 | 165 5 6.8 2 | 2 sl pnete-o pow
0474 00007205 | PHCL-P07-20.5| 2 20.5 /10 |6.8| 2 2
PHCL-P04-27.5 1 - PHCO5 - 70 25~ 50
0474 00007255 | PHCL-P07-25.5| 2 255 |15 6.8 2 2 M5 PHCO7 STooL ~PHCO04-70 19~50
0474 00007305 | PHCL-P07-30.5| 2 30.5 /20 /6.8 2 2 |P=0.8 _PHCO5 - 70 25~ 50
0474 00007355 | PHCL-P07-35.5| 2 35,525 /6.8| 2 2 ST25L _PHCO4 -70 19~50
047400007405 | PHCL-P07-40.5| 2 |40.5 |30 6.8 2 | 2 ST254L - PHCO4 - 70 19~ 50
047400008155 | PHCL-P08-15.5| 2 | 155 | 5 |7.8| 2 2 PHCOS ST16L - PHCO6 - 50 27 ~ 30
047400008205 | PHCL-P08-20.5 2 |20.5|10 |78 2 2 PHCO9 ST19.05L - PHCO6 - 60 27 ~ 40
0474 00008255 | PHCL-P08-25.5 2 25515 |78| 2 2 M6 PHC10 PHCL-P06-27.5 ; ST20L - PHCO6 - 70 27 ~ 50
0474 00008305 | PHCL-P08-30.5| 2 |30.5 20|78 2 2 |P=1.0 mruRnels ST22L - PHCO6 - 70 27 ~ 50
0474 00008355 | PHCL-P08-35.5| 2 35525 |78| 2 2 g:g} ; ST25L - PHCO6 - 70 27 ~ 50
0474 00008405 | PHCL-P08-40.5 2 40.5 30|78 2 2 ST25.4L - PHCO6 - 70 27 ~50

Modelo . Portaherramientas compatible Cantidad de ajuste= £ 3 *Cambia dependiendo la longitud de L1
Fresetscrew mode! Mached chuck L1=155 | L1=205 | L1=255 | L1=305 | L1=355 | L1=405

ST19.05L -PHCO7  -60 45 ~ 52 40 ~ 47 35 ~42 30~ 37 27 ~ 32 —
PHCL-P07-L1 2 ST20L -PHCO7 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 42 ~49 37 ~44 32~39 27 ~ 34
ST22L -PHCO7 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 42 ~49 37 ~44 32~39 27 ~ 34
ST16L -PHCO08  -50 35~42 30~ 37 27 ~ 32 — — —
ST19.06L -PHC08 -60 45 ~ 52 40 ~ 47 35~42 30 ~37 27 ~ 32 —
-PHC09 -60 49 ~ 52 44 ~ 47 39 ~ 42 34 ~37 — —
-PHC10 -60 49 ~ 52 44 ~ 47 39 ~ 42 34 ~37 — —
ST20L -PHCO08 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 42 ~49 37 ~44 32~39 27 ~ 34
-PHCO09 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41~ 47 36 ~ 42 33~37
-PHC10 -70 56 ~ 62 51 ~57 46 ~ 52 41~ 47 36 ~ 42 33~37
ST22L -PHCO08 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 46 ~ 49 37 ~44 32~39 27 ~ 34
-PHC09 -70 56 ~ 62 51~ 57 46 ~ 52 41~47 36 ~ 42 33~37
PHCL-P08- L1 2 -PHC10 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41~ 47 36 ~ 42 33~37
-PHC11  -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41 ~47 36 ~ 42 —
-PHC12 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41~ 47 36 ~ 42 —
ST25L -PHC08 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 42 ~49 37 ~44 32~39 27 ~ 34
-PHC10 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41~ 47 36 ~ 42 33~37
-PHC12 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41 ~47 36 ~ 42 —
ST25.4L -PHCO08 -70 52 ~ 59 47 ~ 54 42 ~49 37 ~ 44 32~39 27 ~ 34
-PHC10 -70 56 ~ 62 51~ 57 46 ~ 52 41~47 36 ~ 42 33~37
-PHC12 -70 56 ~ 62 51~57 46 ~ 52 41 ~47 36 ~ 42 —

Verificador de Torque
TG-pH Troque Check Gauge

Grabado 3934 70000003 TG-PHC03 3 50 25

3934 70000004 TG-PHC04 4 55 30

D$ e A 3934 70000005 TG-PHCO05 5 65 35
3934 70000006 TG-PHC06 6 65 35

L1 3934 70000007 TG-PHCO7 7 65 35

L 3934 70000008 TG-PHCO08 8 65 35

3934 70000009 TG-PHC09 9 76 46

Verificador de Torque 3934 70000010 TG-PHC10 10 76 46
3934 70000011 TG-PHC11 1 76 46

3934 70000012 TG-PHC12 12 76 46

« Siel verificador de torque no se puede girar con los dedos, no hay pérdida de fuerza de agarre.

« Realice la comprobacion de la fuerza de agarre a una temperatura ambiente de 20 - 25° C.

« Utilice el verificador de torque para comprobar la fuerza de agarre con la mano. Por favor no retire el
verificador de torque de ninguna otra forma.

« Cuando sujete el verificador de torque, asegurese que el verificador supere la longitud minima de
insercion

« Para utilizar productos personalizados, comuniquese con NT TOOL.
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Dimensiones

(25) P .
Tipo1 . . rofundidad de Tipo2 . -
Tipo de boquilla Permno do altura la ranura Tipo rapido
Rango7c(i)e Corte Boquilla 18 29 Rango7%e Corte (W 7.5) 29
1 - F
m - T = N m- T
o= H=——————— -+ F - % 2 | /\ N e I 1 il p— ::?j;,%@U‘ — g H
| 5|\
T <
)
100 9] 15 o 100 12 2.5
0.05mm 0.05mm 0.05mm 0.05mm
Compresion Tensién Compresion Tension
5di Model Ti fio de Machuelo . STZOL- SMH8 - 100
COdIgO Ode o IpO Ejemplo de orden Tamafio de Tamafio de Longitud de
0440 31908100 | ST19.05L -SMH8 -100 19.05 M1~M45 zanco portaherramienta _ proyeccion
0440 22008100 ST20L  -SMH8 -100 20 U No.0~U No_g » Para maquinas equipadas con funciones de
0440 22208100 | ST22L  -SMH8 -100 1 22 roscado sincronizado.
0440 31901100 | ST19.05L -SMH-3-2.5 -100 | 2 19.05 MA~M2.6 * No compatible con refrigeracion a través del centro.
0440 22001100 | ST20L  -SMH-3-2.5 -100 2 20 U No.0~U 'No 4 * Ensable los machuelos con el uso de la autoguia.
0440 22201100 | ST22L  -SMH-3-2.5 -100 2 22 ' ' « El zanco del machuelo puede ser insertado dentro
del rango permitido.
Holder Tuerca C|ega Llave inglesa |Cabezade LlaveIng.| Llave de torque Torque <(T|po1)) : BquI.IIa y Ll.ave Inqlesa se Venden’ apar.te.. )
Compatible|  (Codigo) (Cadigo) (Codigo) (Codigo) | recomendado « Las dimensiones vistas en los paréntesis indican
SMH8 s 8 SHA110 L2 10 los valores cuando el perno de altura suministra-
MH ERP-8T E H- L2SNSXTOD 1 7nm do no se utiliza (M1-M3).
(Type1) | (2451 00000807) (0803 00000007) | (3150 00001110) | (3154 01010000) « Al usar tornillos M4/M4.5, remueva el perno de

*Seleccione la boquilla que encaje con el tamafo del machuelo.
M1~2.6 : ER8-3.0A/M3,M3.5 : ER8-4.0A/M4,M4.5 : ER8-5.0A

{Tipo2)

altura e inserte el cuadro del machuelo dentro de
la ranura cuadrada del holder.

« El tipo de adaptadores de cambio rapido no

requiere boquilla ni llave inglesa para su ensamble.
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