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Propuesta de Nikken para elevar
la Galidad y la Productividad.

Gestion total de los métodos y tecnologias de y
fabricacion en Centros de Mecanizado. \

EQUIPO HUMANO

La utilizacion eficaz de los Centros de Mecanizado
depende del ingenio y la destreza del personal de taller.
La armonizacion en la seleccion de maquina,
utillaje, equipos, periféricos y herramientas de
corte bajo una gestion coordinada del taller,
constituye la clave del éxito.

LOS CENTROS DE MECANIZADO OFRECEN
OPORTUNIDADES INESTIMABLES DE
MECANIZADO AUTOMATICO SIN ATENCION
HUMANA, si se aplican ARMONICAMENTE
las tecnologias apropiadas de
herramientas, equipos y sujecion

de piezas.

ESCARIADORES

== P.161

HERRAMIENTAS DE CORTE

Herramientas relativamente simples como
brocas y fresas de planear requieren también
una atencion cuidadosa para un arranque

de virutas estable y eficaz. Por ejemplo,

para ciertas piezas y materiales pueden

ser mas efectivas herramientas de acero
H.S.S que de carburo cementado.

Por poner otro ejemplo, ¢por qué no un
escariador para inspeccion/prueba EQU I POS

después del mandrinado?
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Equipos de sujecion de piezas y Unos sistemas bien disefados

sistemas de apriete motorizado para pueden conseguir abaratar

variedad de piezas en series grandes  eficazmente la produccion de

0 pequenas. piezas. Equipos (como el
mostrado arriba) reducen
eficazmente las operaciones
ATC (cambio automatico de
herramientas) y los tiempos
muertos.



UTILLAJE

SE REQUIERE MAS DEL 80% DE CONTACTO
ENTRE CONOS para esta vital union entre

la maquina y la herramienta.

(1) Los conos NIKKEN protegen el eje de la maquina
(eliminan el “baile” en el interior del cabezal)

80% 60% _30%

NIKKEN  x XX

(2 Los conos NIKKEN estdn tratados a

TEMPERATURA SUB CERO (-90 °C) para
una composicion estable de particulas:
templados a HRC60.

El SISTEMA DE UTILLAJE NC5 Interfaz de
Herramientas de Ia Proxima Generacion ==-p.1a1

Mecanismo de
Cabezal bloqueo del tirante

Este sistema de
utillaje recientemente
desarrollado presenta
un Cono corto de
Doble Contacto a
1/10 para mecanizado
de alta velocidad, Contacto :
mecanizado de alta fonta cabeza .
precision y mecanizado de

fuerte arranque de Viruta.
Consulte el catélogo SISTEMA
DE UTILLAJE NC5.

Chaveta de
arrastre
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PERIFERICOS

AWC: CAMBIADOR AUTOMATICO e
DE PIEZAS ,
Sistema de cambio automatico de
piezas facil de manipular para
Centros de Mecanizado verticales.

DIVISORES CNC

Su tornillo sin fin de precision de
carburo de tungsteno hace girar
una corona dentada de acero
templado y con nitruracion idnica.
LA UNICA SOLUCION PARA
EVITAR LAS MARCAS DE DESGASTE.

KOKORO = Corazén Humano

El nombre “NIKKEN” de nuestra compariia se deriva

del deseo de “Mantener siempre una disposicion de
constante y paciente estudio y contribucion a la industria
del futuro con tecnologia e imaginacion”.

Desarrollando y produciendo herramientas desde hace
mas de 30 anos, hemos creado instrumentos periféricos
como Utillaje CN, Escariadores-fresa, Divisores y
Controles CNC (series NIKKEN - ¢ 21), etc., conforme
a la demanda de nuestros clientes.

El estudio y el esfuerzo de hoy rendiran sus frutos el dia
de manana. NIKKEN siempre perseverara en el deseo
de proporcionarle productos originales de la mas alta
calidad, sobre la base de largos anos de estudio.

OFICINA Y FABRICA EN OSAKA-DAITO
TERRENO: 55,000m?
EDIFICIO: 25,000m?



Oficina y Fabrica en OSAKA-DAITO

Fabrica No. 1 Fabrica No. 2
Torneado Rectificado
Mecanizado Ensamblaje
Rectificado Inspeccion
Ensamblaje Almacén
; Inspeccion

‘ Tratamientos térmicos

$‘;
Oficina
Direccion
Ventas
Disefio y Desarrollo
Finanzas

Control central

Almacén de materias primas

Terreno : 55,000m’
Edificios : 25,000m’

. .z - = LAl
Carburizacién y Tratamiento Sub Cero - = 1] LA i
NIKKEN es el unico fabricante de herramientas que utiliza el S ol | LEef I

tratamiento sub cero para el utillaje. Este comprende una técnica - ; L
donde se emplea un proceso a temperatura ultra baja de -90°C
posterior a la carburizacion y enfriamiento a fin de eliminar la
austenita residual y conformar composiciones de martensita al
100% para prevenir el deterioro en el tiempo. Esta técnica ha
sido muy aplicada en el pasado en calas patrén y rodamientos.
Este es un ejemplo de cémo NIKKEN presta atencion a
aspectos a menudo ocultos a la vista y de cdmo ponemos alma y
corazén en cada uno de nuestros productos.

Nitruracion Iénica
_La nitruracidn idnica es un proceso de nitruracion donde se
generan descargas de iones al vacio en una atmdsfera gaseosa
mezclada con nitrégeno, a fin de calentar las piezas a una
temperatura moderada de 450°C al tiempo que se nitruran
mediante chorro de particulas. Este proceso mejora tanto la
resistencia al desgaste, como la capacidad de deslizamiento
(reduce el coeficiente de friccion superficial). La experiencia y
conocimiento de la nitruracion iénica han sido utilizados en gran
numero de productos NIKKEN, incluyendo coronas dentadas
para Divisores CNC y Escariadores Tough-Cut Skill.



Linea de Tornos CN

El Sistema NIKKEN de Chorro
de Refrigerante y la Broca
Combat Z 1= (pag. 171) han
resuelto los problemas del enfri-
amiento del filo de corte y de la
eliminacion de virutas, por lo que
pueden llevarse a cabo opera-
ciones automaticas nocturnas.

Linea de Centros de Mecanizado
Los Centros de Mecanizado con
conos 3LOCK y NC5 trabajan con
alta precision y productividad
durante toda la noche.

Linea de Rectificado de Herramientas
=¥ Se requiere mas del 80% de contacto
il entre conos para esta vital union entre el

Centro de Mecanizado y la herramienta.
80% 60% 30%

Los conos NIKKEN

protegen el cabezal de

la maquina (eliminan el

“baile” en el cabezal).

NIKKEN  x XX

= "

Linea de Rectificado de Escariadores

Linea de Rectificado de Escari-
adores en busca de la mas completa
operacion automatica con alta
precision y productividad.

Linea de Ensamblaje de Divisores CNC

NIKKEN fabrica los mas rigidos,
precisos y duraderos Divisores CNC
para el mercado mundial del
mecanizado.
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"ANIVERSARIO" PORTA FRESAS MULTI LOCK

Pasados 45 arios desde que NIKKEN desarrolld el PORTA FRESAS MULTI LOCK, la tecnologia
NIKKEN ha desarrollado el porta pinzas universal de nueva generacion. Nosotros le hemos
puesto a este PORTA FRESAS MULTI LOCK el nombre "ANIVERSARIO"

1 Fuerza de apriete y durabilidad

Todos los Porta fresas NIKKEN MULTI LOCK incorporan el sistema
de multi rodillos incluyendo un 140% mas de rodillos de aguja que
otras imitaciones. Ademas, el retén no estd hecho de bronce
fosfdrico, sino de un acero especial irrompible.

<= Sistema 4= Sistema de
multi rodillos rodamiento
NIKKEN de imitacion

Como se aprecia en el corte transversal, los rodillos de aguja estan
dispuestos en perfecto orden y densamente aparejados, mientras
que en las imitaciones se encuentran diseminados.

4= Sistema 4= Sistema de
multi rodillos rodamiento
NIKKEN de imitacion

La mayor cantidad de rodillos de aguja permite mover la misma
carga con una minima fuerza y menor dano de la superficie de
rodadura, logrando de esa forma una fuerza de apriete mas fuerte
del porta fresas.

Aceite eliminado | Con algo de
. ngp(‘j?ég{cgg{g aceite residual %
. NIKKEN | Conranuras| 5,000Nm | 4,800Nm |S6lo0.5% menos
: Otros =»| Sinranuras | 3,500Nm | 1,250Nm | 67% menos

Tratamiento Sub Cero

Todos los mandrinos NIKKEN pasan por un
proceso a temperatura ultra baja de -90°C
posterior a la carburizacion como se muestra en
la imagen. Este tratamiento elimina la austenita
residual para prevenir la deformacion por
muchos afios. De ese modo, todo el utillaje
NIKKEN es producido pieza a pieza con el mayor
cuidado posible de acuerdo al espiritu NIKKEN.

2 Rigidez y fuerza de apriete

Las ranuras internas, conjuntamente con la pared reforzada del
cuerpo del porta fresas, garantizan que no haya distorsiéon aun
durante el fresado mas fuerte. De esa forma, se logra un suave
trabajo de fresado sin que vibre o resbale la fresa.

Efectos de las ranuras internas

Gracias a las ranuras internas, aun cuando queden residuos de
refrigerante en el mango de la fresa, no se reduce la fuerza de
apriete. En el caso de las imitaciones sin ranuras, la fuerza de
apriete se ve muy afectada por el refrigerante, causando que el
mango de la fresa resbale.

La pared reforzada y las ranuras producen una
gran fuerza de apriete y rigidez. Ademas, las
ranuras sirven de escape al refrigerante.

Datos de las pruebas de fuerza de apriete

Barra de comprobacion
Porta fresas




porTA FRESAS MIULTI LOCK /#-29

Tiene la misma apariencia,

pero logra una S|gn|f|cat|va me'ora en el corte.

PATENTADO EN JAPON ESTADOS UNIDOS, o

FRANCIA, ITALIA, ESPANA COREA, TAIWAN

Nuevo apriete en la Raiz y
mecanismo anti vibracion

Condiciones de corte de fresas frontales HSS. Fresas frontales de Carburo

PORTAFRESAS | rRONTALES | CDECORTE. Ad X Rd
® HSS revestido V 38m/min S55C. ACEITE
BT50-C32-90 S 380 r.p.m. . %12

3204t | F152mm/min m

@™ HSS desbaste V 30m/min sgsc ACEITE
BT50-C42-95 ™3 [S210 rp.m. j}

420 4506t | F 130mm/min 20mm

& Carburo revestido | V 176m/min $55C.
BT50-C20-135 S 3,500 r.p.m. 35me %

== KM20-16 1604t | F 2,000mm/min

® HSS revestido V 38m/min S85C__///AGEITE
BT40-C25-70 S 480 r.p.m. £

2504t | F 192mm/min

® Carburo revestido | V 200m/min 8550
BT40-C16-60 S 4,000 r.p.m. g

1624t | F2,000mm/min

(512 Carburo revestido | V 160m/min SSOC
BT30-C12-55 S 5,000 r.p.m. £:

=] AR 1004t | F 2,000mm/min
V 30m/min EMULSION
@™ HSSsinr imiento ? ggg r'p'/m'_
BT30-C12-55 i e
12 0 4t T 0(;2 min 2Omjjgmumlow
, r.p.m.
F 3,600mm/min Smm

Las fresas frontales pueden trabajar al 100% de su capacidad empleando estas condiciones de corte. Si se sobrepasan .

estas condiciones de corte puede producirse un fallo de la herramienta. En los Centros de Mecanizado con husillo de
bolas, el MANDRINO MAJOR DREAM puede trabajar mejor que el porta fresas MULTI LOCK.

Apriete en el extremo de la pinza

Apriete en el extremo — condicion clave para un Fresado Preciso

El Acabado superficial y la Vida de la Herramienta estan determinados :
por el Apriete en el extremo, la Rigidez y la Precision de centrado. Sélo .
nuestro mecanismo realiza una verdadera presion en el extremo de la :
pinza, nunca igualada por las imitaciones, ideal desde un fresado -
pesado hasta un acabado fino. Sdlo el Porta fresas NIKKEN MULTI ;

LOCK se aprieta perfectamente aun a 3mm de su extremo.

Otro porta fresas
de imitacion

Porta fresas NIKKEN
MULTI LOCK

Las virutas nos demuestran la
capacidad de mecanizado

Fresado pesado

conealta veIOCIdad Acabado estable

5 Fresado estable con tope de apriete

Es fécil para “cualquiera lograr un apriete estable”.

El desgaste de la superficie de rodadura es solo 1~2 micras aun
tras un uso de 4~5 afios debido al uso de un 140% mas de rodillos
de aguja que las imitaciones, el acero especial empleado por
NIKKEN, y su experiencia en el temple. El tope de apriete se
encuentra donde se ejerce la mas eficaz fuerza de apriete:
Apretando la tuerca hasta el contacto en la cara es la sefal de
“LISTO” para garantizar un fresado suave, estable y seguro.

(Importante: jBuena Produccion con Seguridad!!)

iEn
contacto!
Sin Vibracion
Alta Rigidez

Tuerca del Porta fresas

iLa fresa no
se desliza! ]

I

Fina precision de centrado

Sdlo el Porta fresas NIKKEN MULTI LOCK puede obtener
una precision de hasta 5um (T.I.LR) a 100mm de su
extremo (modelo C32).

Dentro de 5pym

+—L=3xD—»

ejemplo C32: 100 mm

10
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nkkey PORTA PINZAS MINI MINI #+32

Alta velocidad e Alta precision

Experto en fresado frontal de pequeio diametro

Se puede usar el sistema ZLOEK asi como el BT de doble contacto en maquinas con cabezal BT de
doble contacto. También se puede usar como sistema BT en maquinas con cabezal BT estandar.

B Alta velocidad PATENTADO EN JAPON
MAXIMO 30,000 r.p.m. (EQUILIBRIO G2.5)

Varios cientos de estos Porta pinzas son muy apreciados
y usados actualmente por un afamado fabricante de
componentes para aviones en Estados Unidos.

Le recomendamos muy especialmente este Porta pinzas.

M Apriete desde el extremo
M Precision de centrado: hasta 3pm

Precision de centrado: hasta 3um

LIC

M Finoy compacto o
MMC 4 :0 15mm

MMC 8 : 3 20mm

MMC12 : g 30mm %

M El "montaje y apriete” se
realizan con gna sola llave.

El Mecanismo fel Pom\e PINZAS MINI MINI

Engranaje para
tirar de la pinza

Pinza Estandar +

. | Broca de Carburo de
Elly\{'lile::((a) dlz;l;éle\fTE Pequeno Diametro (g2mm)
extrgmo es un factor con refrigeracion interna
muy importante para las
fresas de pequeno diametro.

X O
PORTA PINZAS HIDRAULICO  PORTA PINZAS MINI MINI

Sin apriete en el extremo.  Apriete desde el extremo.
¢Cudl es el apriete real? ~ Poderoso apriete / triple

Pinza sistema J + Fresa de planear

efrigerante alta presion mediante
ranuras de aspersion

& @
)|

X O
) El refrigerante se Sistema de refrigeracion
Cdmaras escapa por las por chorro.
de aceite ranuras a altas — El refrigerante no se
revoluciones r escapa ni a altas
A revoluciones




PORTA PINZAS SLIM GHUCK e TUERCA CON ANILLO REVESTIDO TIN 0. 37

GIRO A ALTA VELOCIDAD - ALTA PRECISION -

El poder de la TUERCA CON ANILLO REVESTIDO TiN

PATENTADO EN JAPON, ESTADOS UNIDOS
7t poder de fa TUERCA CON ANILLO REVESTIDO TiN
iMas eficiente que los cojinetes de bolas convencionales!

ANILLO REVESTIDO
TiN (HV2,200)

'/Empuig en escuadra contra Empuje conico
X

NIKKEN SLIM CHUCK Otros

Empuje en escuadra Empuje cénico
presion requiere

Tuerca simple
y rigida
La pinza estandar —
se puede emplear
con sistema de
refrigeracion de o ]
alta presion. [T J\ una pinza especial

+ Alta precision de centrado gracias - Precisién de centrado inestable
al empuje en escuadra debida al empuje conico

El Complicado
equilibrio de la
tuerca cambiara
en el giro de alta
velocidad

El sistema de
refrigeracion de alta

* Fuerte apriete del cono de 8° - Pobre fuerza de apriete de los conos 12°y 16° «

I Precision de concentricidad Clase P

Concentricidad dentro de 3p

——1 S To
L —
7 El Secreto de la gran fuerza de apriete

y rigidez... la conicidad de 8°

La respuesta estd en la conicidad de 8° y el principio de cufia.

Cuanto menor sea el angulo de conicidad, mejor concentricidad se obtiene. Ademas, «

gracias al principio de cufia, con una pequefia torsién se genera un fuerte apriete.

8° NIKKEN 16° Otros

z

Apriete Fuene@Aprie’te Débil

Con la misma fuerza de apriete de la
tuerca, el apriete del cono de 8° es el
doble que el del cono de 16°.

REFRIGERCION INTERNA DE ALTA PRESION

(TiN)
€@ Buen deslizamiento debido a la
dureza superficial de HV 2.200

@ |No se produce corrosionlinterna.

@ Menor micro vibracién"porel’contacto de la pinza.

L e

Concentricidad Me;lor y estable precisién de concentricidad

| )

Facil Manejo Tuerca.compactd’

Par@lomdad de corte)

Mejor acabado superficial

Excelente fuerza de apriete

S . v .
Llave de apriete GH - comoda y facil

B Tuerca SK tipo J

B Macho de roscar o herramienta
de corte de diseno especial.
B Broca de bruiir L
para agujero formado.
B Broca con refrigeracion
interna para agujero pasante.
B Herramienta de corte con
ranuras de refrigeracion.
B El sellado mecanico
previene la entrada
de polvo y virutas en
el Porta pinzas
Slim Chuck.

7 LLAVE DE APRIETE GH

Llave

@ direccionable

X

La LLAVE DE APRIETE GH requiere
s6lo la mitad de fuerza que la llave fija
convencional sistema C.
Recomendamos montar la nueva
tuerca SK estandar en su porta pinzas
Slim Chuck actual, empleando para su
apriete la nueva llave de apriete GH, o
la llave de apriete GH especial con
mecanismo de ajuste de torsion.
Obtendra una sustancial mejora en
seguridad, fiabilidad y eficiencia
operacional.

PATENTADO EN
ESTADOS UNIDOS

Apretar

Aflojar

12
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« MANDRINO MAJOR DREAM /»»33

I El poder de la tuerca con anillo revestido TiN
Mas eficiente que el rodamiento de bolas convencional

precision inestable ©G20
O]
O]

causada por la O La Tuerca con anillo
por 8 revestido TiN reduce la
fuerza de aprietey & O friccion. Es | .
laposibilidad de = "o M o riccion. £ 1a mejor para
la fuerza de empuije.

polvo
Contacto en
la punta
Competidores NIKKEN
Pinza Slim Chuck con 8° de
conicidad para exactitud y Disefio simple sin muescas para la llave

gran fuerza de apriete. de apriete. La llave de apriete GH

permite apretar/aflojar con precisién. El
diametro externo es mas compacto que
el de las tuercas con cojinete de bolas.

Alta precision estable

Anillo revestido
TiN (HV2,200)

La rosca interior de
la tuerca esta
revestida con
molibdeno, por lo
que su eficiencia es

! La tuerca J es la mejor
muy superior.

solucion para la aplicacién
de refrigerante central, y
Su uso se recomienda
especialmente para
obtener alta precision y
productividad.

PATENTADO EN JAPON, ESTADOS UNIDOS, REINO UNIDO

Con mecanismo Interno antivibratorio

© HERRAMIENTA DE DOBLE CONTACTO BT

G Vibracion Armdnica - Corte inestable 7
X1 o [ —
-50
0.0 TIEMPO 8.0mseg
., MAJOR DREAM
G Efecto anti vibratorio - Corte estable —
X1 0 m "t\‘t\" AAAA

0.0 TIEMPO 8.0mseg

:
ExcelentelMecanizatiolen |- c ="

Potente corte pesado, alta
velocidad, fuerte avance,
excelente alta precision y
acabado superficial y mas
larga vida de la herramienta
con el efecto de amortiguacion.

\lliga de las fresas

"ii' v frqntales

Fresado,de

Aluminio

1.6

T o
20

Corte de Pared

Delgada

010, 4dientes 4 - i

V= 165m/min :

n=5,300 r.p.m. Fresado]profundolen[molde

av/min= 2,200mm/mi (mEm

Rerfiladoldefaltalvelocidadlen[molde]

( Hay también disponible un adaptador BT }

El mandrino 2106 se puede emplear como tal en maquinas con cabezal BT de doble contacto.
También se puede usar como BT estandar en maquinas con cabezal BT estandar. Hay disponibles
mandrinos MAJOR DREAM con conos NBT30, NBT40 y NBT50.




< PORTA PINEAS VG con TUERCA CON ANILLO REVESTIDO TIN .35

Este es el mas potente Porta fresas de la serie de Tuerca con anillo revestido TiN, para maxima fuerza de

apriete, precision de centrado, rigidez de corte, acabado de alta precision y rotacion de alta velocidad.

El mandrino Z49EX se puede emplear como tal en maquinas con cabezal BT de doble contacto.
También se puede usar como BT estandar en maquinas con cabezal BT estandar.

El poder de la tuerca con anillo revestido TIN ~ PATENTADO EN JAPON, ESTADOS UNIDOS
Buen efecto de deslizamiento debido a la dureza Disefio exterior simple sin muescas, Conicidad interior de 8° como en

7 e T para apriete con la llave de apriete el Porta pinzas SLIM CHUCK, para
superficial de HV2,200. Es mas eficiente que el GH. Rotacion a velocidad ultra alta.  mas precisin y fuerza de apriete.
rodamiento convencional a bolas. /

Precision inestable (3@@@@ La Tuerca con
causada por la 9 anillo revestido
fuerza de apriete y o) =S TiN reduce la
la posibilidad de P friccion. Es lo
polvo ~O mejor para la

fuerza de empuije.

Tuerca con anillo revestido 4
TiN (Dureza HV2,200) . :
Mango piloto en la pinza
para mas estabilidad de precision.
| El disefio de pared gruesa del cuerpo del
Porta pinzas VC mejora su rigidez de corte.

Competidores  NIKKEN
<> Menos micro vibraciones debido

|Fresa frontal de Carburo 12mm, 4 dientes |
Material: Acero blando

al contacto frontal de la pinza. V=220m/min
Mejora la capacidad de corte y la vida de la herramienta. n= 6,000 r.p.m. _
av/min= 3,000mm/min
<> Precision de Centrado: 3mm

Menos de 3 micras a 4XD
Mejor estabilidad en la precision de centrado.
Mejora el acabado superficial.

Apropiado para el acabado en el mecanizado
de moldes de troquel.

24mm

Menos de 3 micras

El poder de la Tuerca con anillo revestido TiN
Rigidez de corte

==

Acabado de alta precision

< Aspersion de refrigerante con la tuerca J. <> Rotacién de alta velocidad max. 40,000 r.p.m. y

Referencia de = Referencia de la tapa frontal y la llave: dispersion de masa G2.5
la tuerca J: Tapa sistema VC6, Llave SKJ10-1, SKJL-10
VC6: VCN-6J ’ Tapa sistema VC13, Liave SKJ16-C1, kL6 <> Manipulacion facil, segura y fiable con la llave de
VC13: VCN-13J - Los tapones y las llaves tipo SK10 apriete GH
4 ! S_K16 guedegser usados gon los y P PATENTADO EN ESTADOS UNIDOS
| tipos VIC8 y VC13 respectivamente. La tuerca no tiene muescas, para rotacion de alta velocidad, y
I I la llave de aprie.te GH puede apretar la tuerca con la mit.ad de
1 . la fuerza de apriete que necesita la llave convencional tipo C,
/grv’“.;?f\ x;*;';'ﬂ: por tanto se obtiene un sustancial incremento cualitativo en
o seguridad, fiabilidad y eficiencia operacional.
Tapa con ranuras triangulares Tapa con junta térica i i . . i
La presion del chorro de refrigerante Parapherramlienta o corte palanca direccionable Referencia de la llave de apriete GH:

VC6: GH10
VC13: GH16

crea un efecto tornado.

Aflojar




15

PORTA BROCAS CN 119045

“Monobloc” significa compacto, preciso, rigido y seguro.

Estos problemas no sclo dificultan la operacion automética en FMS, sino que también son la
causa de sucesivos productos defectuosos que dificultan la automatizacion de la produccion.

N
/ | jmlm@;\'/
= i, -
Escape de la broca atribuible a El desenganche del cono Jacob Rotura inmediatamente antes del taladrado
una detencion stbita del cabezal. - puede ser inevitable. debida al deslizamiento de la broca.

~/Su disefio monobloc evita que la broca se deslice.

Tornillo de unién

El porta brocas sin llave se aprieta al
adaptador con el tornillo de unién, por
tanto no hay posibilidad de que se salga
durante el taladrado.

7 Precision de Centrado maxima 0,04mm.
7 Disefio compacto con pequefio cabezal " Poder de Apriete 3 veces superiot.

Porta brocas montado con sistema cénico tradicional.

st o st BT40TA045 Z 7 Ni siquiera las Brocas de

brocas I1SO o U S Carburo se deslizan.

convencional. B . . s s .
e S 7 Herramienta de refrigeracion interior.

El NPU13 puede ser usado como mandrino de refrigeracion central
para diametro de mango igual o superior a @ 6mm (opcional).

PORTA MACHOS /%050

Su embrague conico a bolas automatico asegura precision, sensibilidad y larga vida del macho.
4 7 Embrague cdnico a bholas

Mecanismo automatico de
embrague cénico a bolas

Las dos paredes conicas reaccio-
nan sensitiva y suavemente a la
Embrague (cénico)  Vibracidn durante el giro del macho.

La torsién en reversa es
1.4 veces mayor que en
el sentido normal a fin Retén del
de prevenir los problemas macho de roscar “\_\)
causados por las virutas.  Arandela anti
retroceso

Insercién y bloqueo del macho en un clic
El macho nunca se escapa.

7 Cuerpo estrecho y fina flotacion 7’Vlida del par de torsién del embrague

El diametro exterior es menor que nunca. Sélo el Porta  El embrague a bolas sin friccion de deslizamiento ha sido desarrollado

machos NIKKEN puede trabajar incluso con un macho para proteger eficazmente el e

grande de cuerpo delgado. La parte flotante no es una  macho de roturas. El principio A ,/\ A A ampo ce Tolura agt macho
TV

. . . I . o N\ Fabricante (A)
simple chaveta deslizante, sino que presenta varias bolas  de esta pinza es fundamental-  }100% .\/ VR 'A'V Embra ueimccidn

(Gran vibracién en la torsidn)

pre-cargadas dispuestas en forma de V. Por ello el macho  mente diferente del sistema

a
se desliza suavemente sin ruido. convencional, que utiliza la ieo%[ Embrague
reaccién de una goma o la & ~ ECHICOINKKER
resistencia a la friccion como 2 5 |
en el gréfico (Ay B), porlo g RN Fabricante (B) |
que se consigue una resisten- £ | G overei macho | ~ (Cotautas caa e tesgase)
cia a la torsién constante para 2 10 10° 10° 10 10°

la seguridad del roscado. Ntimero de roscados—>



CABEZA de MANDRINAR con CUCHILLAS DJ //# .62

o3 a 50 Desarrollada con toda la experiencia NIKKEN - La mejor ayuda para un mandrinado de precision

7 Precision micrométrica facil de ajustar

Precision micrométrica
facil de obtener

Facil operacion con esfera
de grandes graduaciones,
y amplio campo de ajuste
de mandrinado fino en
didmetros de 3 a 50mm.

Graduacion de la esfera
1 Graduacion:

diametro 0.01mm
Lectura del dial:

diametro 0.005mm
Mandrinado suave y de
alta precision asegurado.

7 Sin vibracién ni desgaste de la
plaquita de carburo.

Se suministra un juego de cuchillas DJ como accesorios
estédndar. Se puede realizar hasta un corte con profundidad
de 0,5 mm con un buen acabado superficial y sin vibracion.

Plaquita de carburo
con acabado especial

Serie de cuchillas DJ
con niicleo de carburo

Serie de cuchillas
de carburo monobloc :

La foto muestra un mandrino base con tratamiento anti dxido

7 Plaquita indexable de metal duro para
mandrinado de o 5 mm

Existen plaquitas de metal duro
para mandrinado de 05 a 15mm
para las cuchillas DJ. No mas re-
afilados, y su mango es de car-
buro monobloc. Puede realizarse
un mandrinado fino @5mm en un
taladrado previo de 4.5mm sin vi-
bracidn ni desviaciones.

g5 mm

7 Modelo con refrigeracion interna de alta presion

—_il e\/elocidad de
Y corte

: 1 T 100 m/min.
eAvance

....... 0.05mm/rev.
eProfundidad de
corte
....0.5mm (en didmetro).
| eDiametro de
mandrinado

eMaterial acero
aleado.....SKD11
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BARRA DE MANDRINAR ZMAC /»-s3

316~180 La barra de mandrinar lider en el mundo

ALTA ALTA ALTA ALTA Simplificacion en las plaquitas
RIGIDEZ PRECISION VELOCIDAD DURABILIDAD gracias a la innovadora

tecnologia NIKKEN ZMAC

PARA ACERO 150~400m/min.
PARA FUNDICION  150~250m/min.

PARA ACERO TEMPLADO 100~150m/min.

If Plaguita| CBN
PARA MANDRINADO DE FUNDICION 400 ~1000m/min. q

_ |—Plaquita revestida

AVELOCIDAD ULTRA ALTA

Varios tipos de plaquita

= P.83 Especificaciones de las plaquitas

FACIL
MANEJO

Version con refrigeracion interior
disponible en todos los cabezales

NIKKEN recomienda el mandrinado
ideal de acero, acero inoxidable y
Fundicién|con idéntica plaquita revestida. |

PATENTADO EN JAPON

Nueva caracteristica innovadora
del soporte de doble contacto

Nuevo tornillo de apriete mas préximo al filo de corte e Mandnnado de alta VGlOCIdad 12.000r.p.m.

Soporte de Alta precision/ micro ajuste facil CabezE!i!I aIAegl ﬁ(
doble contacto de / alta durabilidad ligera templada
alta rigidez Bosca dﬁ:q%é%{%%o: iificada d s equilibrada anti vibracién
El nuevo tomillo de apriete y Rg;izaainterior o d)llalieC Ilicada de precision Slgqgrr\:;lgmggzbgmaggg;i%lolximetro de mandrinado.
el soporte ofrecen mayor rigidez Tratamiento térmico eépecial a HV800 Di]émetrt;de Mandrinado: @ 43.5mm




BARRA DE MANDRINAR BALANGE CUT /»+67

Potente y suave mandrinado 625~580 con 250% de productividad

Disponibles series de cartuchos para Fundicion, Acero aleado y Aluminio.

~La potencia de los cartuchos emparejados

La fuerza de corte es soportada
por los planos de apoyo de
ambos cartuchos. Este es el
secreto de un mandrinado
pesado y potente, incluso en
agujeros interrumpidos.

Fuerza de Corte

Perfecto

Dientes con rectificado de precision

El dentado de alta precision es el secreto del trabajo de alta

precision de la barra de mandrinar BALANCE CUT.

¢ E| dentado de alta precision soporta cualquier fuerza de corte,
resultando en un mandrinado
suave sin micro vibracion.

e Todas las superficies de

deslizamiento son terminados
con rectificado de precision.

Permite micro ajustes tan
suaves como desee.

Rectificado de precision = Apriete basico

7 Doble capacidad de corte

Entre o 25 — 580mm, la barra de
mandrinar BALANCE CUT Z
realiza el mandrinado con 2
plaquitas de carburo que siempre
trabajan a la vez y que se
absorben las vibraciones entre si.
Cuanto mayor sea el avance (0.2
a 0.4mm/rev), mejor sera la
expulsion de virutas. Es ideal
para el mandrinado medio y en
desbaste. 4

7 Corte equilibrado escalonado

El cartucho de -0.3mm. hace
posible casi el doble del arranque /

de viruta que con el estandar.

7 Diferentes cartuchos y plaquitas

Una buena expulsion de viruta garantiza un mandrinado pesado sin
problemas. Emplea plaquitas de carburo estandar ISO, por lo que es
posible adoptar la plaquita idonea para cada aplicacion. Ademds,
existen cartuchos opcionales para acero, aluminio y multi-chapa.

Para acero Para chapas muiltiples

Para aluminio

~Modelo con refrigeracidn interior de alta presion

e Velocidad de corte
...................... 150 m/min
e Avance
............ 0.4 - 0.6mm/rev
e Arranque de metal
..................... 6-10mm
(en diametro)
e Diametro de mandrinado

Sobre demanda boquillas
de refrigerante en las barras
de mandrinar BALANCE CUT
de gran diametro.

Barra BALANCE CUT con adaptador NC5
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PRODUCTOS PARA AUTOMATIZACION DE LA FABRICACION

Una variedad de soluciones NIKKEN para cualquier necesidad

SISTEMA TMS
con chip de
identificacion

Mandrino con
entrada de
refrigerante
central = P.93

Mandrino con
entrada de
refrigerante por
la cara frontal del

cabezal = P.95

Cabezales
multiples de
alta velocidad
= P.107



CABEZAL ANGULAR  /»r102

Mecanizado pesado en 5 caras

7 Adaptador de Cambio Rapido ~ Sistema monobloc
Existen varios tipos de cabezales. Porta fresas, Fresa frontal, Porta pal‘a fl‘esado pesadﬂ

machos, Porta brocas, etc. pueden cambiarse rapidamente. Ademas la
conexion es de doble contacto (cono y cara frontal del cabezal).

Especialmente disefiado para fresado pesado.
Permite tanto el fresado frontal como el taladrado.
Al emplear fresa esférica, no se producen danos en
la punta muerta.Muy apropiado para fresado
esférico de troqueles y moldes.

Coane. y oara. 7 Cahezal angular de montaje directo
oy en el cabezal de la maquina

Para ser montado directamente en la cara frontal del
cabezal de la maquina. El ATC no es posible, pero

se trata del cabezal angular méas
rigido y potente para fresar
las caras laterales
de grandes piezas.

" Gahezales intercambiables modulares

Disponemos de gran variedad de cabezales, tales como cabezal largo,
cabezal corto, cabezal angular con angulo especial, etc., para eliminar
interferencias. s

. S \ - -
@M . . . @ Serie compacta

andrino con turbina de aire /#,100 | — "

150.000 r.p.m. BTa0 | _AHPLA [ 1-4 [ 104 [25 [ 3
N ' ) AHPL6 | 1-6 102.5 36 | 45

M Estabilizacion rapida del desplazamiento del eje Z AHPL6 126 1025 36 45
I Tecnologia de turbina de aire para baja generacion de calor BT50 AHPLS 1-8 125 43 | 475
M Para herramientas con diametro de 1.0mm o menos
H Precision de excentricidad del eje de hasta 1ym / M u Itl p |Icad0r de Velocldad
Il Mayores avances y mas larga vida de herramienta . t d I
W Suministrado con pinza del popular didmetro de 4mm con incremento de ia

o~ velocidad del eje en 5 veces.
MAX. 18.000 r.p.m.
@ Diametro 0.2mm, profundidad total 2mm @

(profundidad por pasada eje Z: 0.003mm)

) ® © ® Diametro 0.3mm, profundidad total eje Z 3mm
(profundidad por pasada eje Z: 0.005mm)
© Diametro 0.4mm, profundidad total 4mm
= (profundidad por pasada eje Z: 0.007mm)
Procesado NAK80 (HRC40)
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nikken GABEZAL MULTI REFRIGERACION /»+.97

Cabezal de refrlgeracmn convencional (3 Boquillas de multi refrigeracion

77 Combinacion de refrigeracion interior y
sistema de boquillas exteriores
Puede usarse tanto con herramientas de refrigeracion interna
como con herramientas normales sin refrigeracion. Con las

herramientas normales (brocas, fresas frontales, machos, etc.),
el chorro de refrlgerante se dirije exactamente en al punto de corte.

Broca con Refrigeracion interna (b Multi Boquillas

Taladrando en Centros de , * Brocas y escariadores
Mecanizado se recomienda la estandar cono morse
combinacion de Broca COMBAT Z * Brocas y escariadores

con Cabezal Multi refrigeracién para mas productividad. estandar cilindricos
e Machos de roscar

¢ Fresas frontales
e Barras de mandrinar

nkkev BROCA COMBAT Z RS #p.171

/La potencia de la broca piloto

L/D= 3y 4 veces
como estandar

No hay vibracién con
la broca piloto

El tratamiento térmico de 3 fases y la
forma helicoidal mejoran el arranque

\/ de viruta
~ Tratamiento térmico de 3 fases

¢ Mejora significativamente la rigidez y la
extraccion de virutas gracias a su forma  Tratamiento
helicoidal y su tratamiento superficial. exterior
La vida de herramienta de las (fluir de la viruta)
plaquitas y de la broca aumenta 3 veces.

e La Broca piloto protege a las Tratamiento térmico de 3 fases
plaquitas de su rotura al reducir la vibracion.

e Potente velocidad de taladrado de 120 a 150m/min, con baja fuerza de torsidn.

e Menor resistencia al corte con las plaquitas rombicas.

ST32-COMZ31-130 Material : SNCM420

M
(263‘1mm
|
|
|

Interior Q HRC36

interior
(HV900)

— WJ

Condiciones de corte

108mm |

en torno CN
V=126m/min (En la Fabrica NIKKEN)
_ . ] fs_? %?;’nzﬁ'erc- Tiempo de Mecanizado= 35sec
Torno CN C. Mecaizado F=195mm/min Contintia trabajando después de
21 Refrigerante soluble una longitud taladrada total= 65mm.

en agua

Tratamiento



ESCARIADORES NIKKEN

Escariadores de carburo

(con,dientes frontales en ciertos tipos)

Escariador Radical PF

_ (con dientes frontales)

Escariador-Brocha de carburo

La precisién de concentricidad y la vida de
herramienta aumentan significativamente con
el Escariador Radical Press Fit. Este es un
sofisticado escariador con un fino revestimiento
de polvo de carburo y TiICN-2 para lograr baja
friccion y dureza HV3.500, por lo que su ciclo
de vida se alarga extraordinariamente aun con
refrigerante soluble en agua.

Al igual que el Escariador-Fresa de
carburo grado K10, la velocidad de
corte puede ser incrementada
sustancialmente para mejorar la
productividad. Se comporta muy bien
especialmente sobre fundicion,
meehanita, aluminio y metales no
férricos.

El Escariador-Brocha de carburo
mantiene un excelente acabado
superficial en el escariado de
aluminio y fundicidn. La velocidad de
corte puede ser incrementada
sustancialmente.

NO LD /#p161

RMSS
PF-RMSS

RDSS
PF-RDSS

HMS

SX
MX

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -
Mango C. morse - - -

Mango cilindrico - -
Mango C. morse - - -

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -

Mango C. morse - - -

Esqariadores HSS

(con dientes frontales)

Escariador-Brocha

M Varias aplicaciones — Agujeros pasantes, agujeros escalonados y agujeros ciegos
Excelente redondez y rectitud

(—]O] Excelente redondez y rectitud

7 7
Serie para agujeros pasantes

El Escariador Sensor NC, para un mejor
acabado superficial, es especialmente
efectivo en acero inoxidable, acero de
moldes, acero aleado y acero templado. Se
consigue una superficie con acabado de alta
precisién por su revestimiento TiN y su
efecto brufidor. El escariador puede usarse
aun con refrigerante soluble en agua.

Potente escariador en HSS
sinterizado y con nitruracion idnica,
muy adecuado para materiales
duros, acero de moldes y acero
recocido y templado.

Ofrece tanto la capacidad de corte
pesado de la brocha como el
acabado de alta precision del
escariador. La hélice ultra grande a
la izquierda de 60 grados realiza una
suave operacion de escariado.

,

241V

Serie para agujeros escalonados
PATENTADO EN JAPON

BRS

BRM

Mango cilindrico - -
Mango C. morse - - -

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -
Mango C. morse - - -

Mango cilindrico - -
Mango C. morse - - -

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -

Mango cilindrico - -

L)
-
(2}
<
L
[e]

2%

P.166

my

A

P.166

Excelente redondez y rectitud

% Serie para agujeros ciegos

22
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UTILES DE CONTROL

Pionero en la preparacion del trabajo

Pre ajustador de altura Height Presetter

iNo se necesitan mecanizados de prueba! La posicién
bésica de la pieza se puede medir rapidamente sin
danar los dientes de la herramienta.

La distancia desde la superficie de referencia hasta el final de la
herramienta se puede medir rapida y exactamente. Esto es un
PLUS para los centros de mecanizado, tornos CN y fresadoras CN.

Un equipo sencillo, pero gran ahorrador de tiempo

Soporte de Micrometro _
Flexion libre con una simple perilla, sin angulo muerto

y con gran alcance.

El mecanismo de dos brazos con rétulas esféricas en sus extremos

permite libre movimiento en cualquier direccion, sea vertical, lateral,
longitudinal, giratoria, etc. Se puede extender horizontalmente hasta
300mm. Facilita las mediciones de didametro exterior e interior, cara

frontal y trasera, etc.

#p113

Sensor Micro Touch

Es un sensor 3D que hace posible la deteccion
instantanea de la posicion, la medida y la alineacion al
centro mediante su luz roja y su pitido.

La luz roja se enciende en el momento en que la aguja toca la zona

a medir. Gracias a su sistema de deteccidon conductiva se elimina la
demora de tiempo de los relés, etc. y se puede efectuar una medicion
altamente sensitiva.

Facil Control micrométrico

Sensor Touch Point

Sensor electronico con esfera altamente sensitivo.

Ideal para fresadoras, mandrinadoras y taladros asi como centros
de mecanizado. Sefializacion instantanea mediante una lampara
LED al menor contacto de la esfera del sensor con la pieza.
Localizacion facil de la cara mecanizada, diametro exterior e interior.



BANCOS DE PRE REGLAJE DE HERRAMIENTAS /#5118

Los hancos de pre reglaje de herramientas NIKKEN - ELBO que reducen los costos de explotacion de los centros de mecanizado,

ESIiSET Il 5~ P.118 SETHY I'5~ P.119 HATHOR [£5 P.120

EN EUROPA ELBO CONTROLLI

[ 5

KHYAN "= P.121 ANK (= P.122 AMON RA "5 P.122
EN EUROPA ELBO CONTROLLI EN EUROPA ELBO CONTROLLI

24



SISTEMA DE UTILLAJE S108K /#e.127

. PATENTADQ EN JAPON, ESTADO§ UNIDOS, COREA PATENTADO EN EUROPA
El sistema 3LocK (triple contacto) funciona en los conos BT de doble contacto.

; Brecon
1. Poder del efecto de amortiguacion

EL aumento del rendimiento debido al efecto de amortiguacion es
hoy dia universalmente reconocido gracias al Mandrino
DREAM-CUT de Nikken.

50 Herramienta BT 3Lock (MBT)
Vibracion arménica - Corte inestahle —  ——{Efecto de amortiguacion - Corte estable

0 N —

' AaA A And

0.0 TIEMPO 8.0msec. 0.0 TIEMPO 8.0msec.

2. El mecanismo que genera este excelente rendimiento de corte

- Sistema de expansion de presion interna

Fuerza de empuje Mecanismo de expansion de presion interna para
(KN) SISTEMA 3LOCK apretar instantaneamente con la maxima fuerza de tiro
Corte estable

8KN | . . .

¢ | os mecanismos de apriete de herramientas a
base de discos de resorte van reduciendo su
fuerza de apriete con el uso.

\

\
' Retorno a la fuerza

\ . .
6KN . original del resorte « QLOCK es un sistema para conseguir la mayor
(Fuerza del ]| T " Corte T g fuerza de tiro, instantaneamente generada al tirar
resorte) ? de la herramienta.

e E| esfuerzo de corte se reduce enormemente
" comparado al utillaje BT, para un corte mas suave. J

La potencia del
sistema de expansion

de presidn Interna

Expansion del eje de la méquina por la fuerza centrifuga en el giro a alta velocidad o por la dilatacion térmica.
3. El casquillo conico se adapta a la expansion y mantiene perfecto
contacto entre el cono y la cara frontal del cabezal.

Contacto conico : Contacto de la cara frontal del cabezal = 90% : 10%
)

4 2L0CK }@ El poder de la tuerca

3Lock S  conanillo revestido TiN

.« s t ::1e 3 ym
5. Excelente Rigidez

. .. . Herramienta para
El sistema SLOCK ofrece una excelente rigidez con mandrinos copiado profundo de

extra largos en centros de mecanizado horizontales. moldes
Barra de carburo Gran precision incluso en
fresado muy profundo

Mandrinado de Agujero monobloc  Cabeza ZMAC &
en rampa
Profundo
L/D=9.9veces L/D=9.4veces
530 455, 5 —&3 5004)02‘:_2 4.8
wrid —100-—70—]
Ton r{_Y |
T T || @80 . DESCENTRAMIENTO ' F1--11 % 2.004
246 = B 048 069.85(069.824-1—11.68 i | N
jig! | /Barra de carburo monobloc| | 20-ZMAC42-70AA rv%)j? Barra de carburo monobloc 26-ZMA’.(‘)55-70AA
Material: Aluminio V: 450m/min Material: Aluminio V: 545m/min
Arranque de metal: 0.23 a 0.27mm/dia  S: 3.000 r.p.m. Arranque de metal: 0.5mm/dia  S: 3,000 r.p.m.
5
F: 180mm/min F: 210mm/min



SISTEMA DE UTILLAJE 2106K &

El sistema 2LO0K (NBT) fue creado a partir de la , Triple
tecnologia del sistema 3LOCK(MBT) con la aclamada _ Heranienta 3LOCK EeBTde  pomiacto
seguridad de su sistema de triple contacto. Se ha Eje BT de doble contacto I
creado una serie de mandrinos MAJOR DREAM y | doble contacto : I E
utiles de alta velocidad con el sistema 2LOCK . Hemamienta SLOCK Tt
« Minimo desplazamiento del eje Z con alta velocidad de giro. Doble
« Precision de centrado mejorada de la repetibilidad ATC. Hetamienta 2LOCK EeBTde  memacio
doble contacto
‘A\
“\\ “\m\‘\% o %\g Herramienta 2LOCK
T e\\\%
fENS

El Utillaje 2L0CK se puede usar también en equipos con eje BT estandar.

El Sistema de Utillaje 2LOCK noes simplemente una herramienta de doble contacto cono/cara frontal del cabezal.
El mecanismo interno amortiguador y el mecanismo frontal de amarre tienen varias ventajas.

La energia de amortiguacion provoca
una excelente formacion de viruta.

La misma apariencia, pero
con una notable mejora en

=15 el corte. Dentro de 3 um

Disefio exterior simple sin muescas  Conicidad interior de 8° probada

M Slim Chuck de alta Velﬂmdad@P‘“, Porta pinzas [ tlpﬂ Aniversario == P35 e serapcizcaconlalavede en el portapinzas Sim Chuck,

apriete GH de alta velocidad de giro.  para gran precision y fuerza de apriete.
La tuerca con anillo
revestido TiN reduce la
friccion. Es lo mejor para
la sobrecarga.

Precision
inestable
causada por la
fuerza de apriete

y la posibilidad
de dxido.
Tuerca con anillo revestido |
TiN (Dureza:HV2.200) M ’ P
ango piloto en la pinza para
estabilizacion de la precision.
: ' El disefio de pared gruesa
Competidores NIKKEN del cuerpo del porta pinzas VC
X O mejora su rigidez de corte.
M Porta pinzas Mini-Mini=P32 ... Experto para los didmetros pequefiosy el resado fomtal  poRTA PINZAS HIDRAULICO PORTA PINZAS MINI-MINI
Sin apriete frontal Apriete desde la zona frontal.
30,000 r.p.m.y G2.5 PRECISION DE CENTRADO: (Fuerzade apriete?  Potente fuerza de apriete/ 3 veces

DENTRO DE 3um

Camara
de aceite

( A Precaucion: ]

Sise producen vibraciones durante el mecanizaclo con una herramienta BT de doble contacto (Ejemplo, cuando la méquina ha perdido fuerza de tiro), asegurese de escoger una
herramienta SLOCK , por su mecanismo de expansion intema. Esto facilita un corte estable gracias al cono, la cara frontal del cabezal y el mecanismo de expansion intema.
MBT40: Fuerza de tiro de 500kg o superior
MBT50: Fuerza de tiro de 1.500kg o superior




DIVISORES CNC e 173

EL DIVISOR CNC para una total automatizacion

DIVISOR NIKKEN CNC mundialmente aclamado n -Eﬁgml:)l ISI? f?;?deF;anrb?rS D?r?yrburo
Definitivamente, el sistema NIKKEN de tornillo sin fin de carburo. resistente a la rotacion rapida. (Material:
i Carburo grado V: muy duro y resistente al
JAPON (PAT No. 1856406) desgaste) Aguanta el mecanizado pesado

ESTADOS UNIDOS (PAT. No. 4,576,058)
ALEMANIA (PAT.DE3417860C2)
REINO UNIDO (PAT.No. 2158546)

y mantiene su alta precision semi
permanentemente. En comparacion a la
combinacion tradicional (corona en bronce
fosfdrico, aluminio-bronce y tornillo de acero)
el desgaste es infimo y el Divisor dura muchos
mas afos, con un gran ahorro en costes.

Pista de acero : : Ve
HRC58-60 ' & : ' ; .

Corona dentada con

FRANCIA (PAT.No. 8407554) nitruracion ionica

Engranaje de
Bronce fosforoso /
/4~ pluminio-Bronce

DIVISOR NIKKEN CNC
)/ CNCZ200
(44.4 min’")

3meses 6meses 12meses 2afos 3 anos
Vida util

einbjoy 9(5 ap
uoioesuadwo)

(e1seBsop) eInbloH

F == __ B Corona Dentada

il 74 En acero especialimente fabricado para NIKKEN.
Con dientes especialmente templados y con
nitruracion idnica. Por lo tanto, el problema de

la friccion en los dientes esta resuelto.

Profundidad 0.1mm
HV930

Interior
HRC36

Tornillo Sin Fin de Carburo

B Ejemplos de piezas

Paleta de turbina
Divisor CNC serie Z de alta
velocidad para el fresado
sefialado con la flecha

7=~ ( Solicite nuestro catalogo de DIVISORES CNC |
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DIVISORES CNG EEE5: 0 b abee s resio

® CNC 105 P.173 ® CNC 180 P.173

®CNC 202 P173  ®CNC 260, 302 - P.173

P.174 ® CNC 1200 P.174

® NSvx400, 500 @ Nsvz180, 300 P.174
._.—-:;r..-:...'_“‘"

=n

® 5AX-130 P.175  ®5AX-250, -350, -550 P.175
-20011 .-

P.174 ® 5AX-2MT-105, -170, -200 P.175
5AX-4MT-120

7=~ Solicite nuestro catalogo de DIVISORES CNC |
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PROPIEDADES

H ;Doble rigidez y mas capacidad de corte!

H Precision de centrado: 5ym a 3XD

ejemplo: C32: 5um a 100mm

PORTA FRESAS MULTILOCK <>

Vs

C12A

L

01—

iEstrecho
contacto!

ﬁzs»

== f |Sin Vibr

Alta Rigidez

” 1 BejS ufs

Cabeza del Porta pinzas

iSin movimiento de

Facil

la fresa frontal! 2

g{\x

\\\i\y | g

sl

PATENTADO EN JAPON, ESTADOS UNIDOS, FRANCIA, ITALIA,
ESPANA, COREA, TAIWAN, ALEMANIA

CONO Referencia Ci L 21 Pinzas apropiadas Peso (kg)
BT No. -D
BT30-C12- 55 33 58 58 (cok12) 0.6
-C16- 55 44 57 65 (cek16) 0.7
No.30 -C20- 65*,75 52 67,75 80 | (Ccka0) (CCNK20) 1.0,1.1
-C25- 75 55 75 68 | (Cckas) (CCNK25 12
-C32-100 64 100 76 | (cck32) (CCNK32) 15
BT35-C12- 60 33 60 58 (cok12) 1.0
-C16- 60 44 60 65 (cek16) 11
No.35 -C20- 70 52 70 80 | (Cckao) (CCNK20 13
-C25- 75 60 75 68 | (Ccka5) (CCNK25 15
-C32- 85 64 85 77 | (cck32) (CCNK32) 18
BT40-C12- 65, 90,120 33 65, 90,120 58 (cok12) 13,16,1.9
-C16- 60, 90,120 44 63, 90,120 65 (cCK16) 14,17,20
No.40 -C20- 70, 90,105,120 52 | 71,90,105,120 80 | (cck2o) (CCNK20 16,1.8,20,22
-C25- 70, 90,120 60 70, 90,120 80 | (ccK2s) (CONK25 18,21,25
-C32- 85,105,120 69 85,105,120  |77,90,105| (CCK32) (CCNK32) 21,2528
BT45-C12-105 33 105 58 3.0
-C16-105 44 105 65 32
-G20-105 52 105 80 CCK20) (CCNK20) (KM20) (NK20 35
N0.45 —go5105 60 105 80 38
-C32- 85 69 85 105 CCK32) (CCNK32) (KM32) (NK32 39
-C42-110 86 10 125 45
BT50-C12-105,135,165 33 | 105,135,165 58 CCK12) (KM12 40,43 46
-C16-105,135,165 44 | 105,135,165 65 CCK16 42,4548
-C20-105,135,165,180 52 | 105,135,165,180 80 | (Cck20) (CCNK20 45,48 51,54
No.50 -C25-105,135,165 60 | 105135165 80 | (cckes) (CCNK25 48,5256
-C32- 90,105,120,135,165 | 69 |90,105,120,135165| 105 | (CCK32) (CCNK32) 43,46,5.1,56,64
-C42- 95,105,120,135,165 | 86 |95105120,135165| 125 | (CCK42) (CONK42) (KM42 55,58,66,72, 86

* El Porta fresas MULTI LOCK como mandrino base para el centro de mecanizado.

Esta disponible el siguiente utillaje con mango cilindrico apto para los porta fresas.

[ sC ]
[ K-MMP ]
[ K-MMC ]
[ K-SK 1]
[ S-SK 1]
[ NCD 1]
[ D-NPU ]
[ Nz ]

Porta fresas (como extension) IZ=P.36
Porta pinzas Mini-Mini IZ=~P.36

Porta pinzas Mini-Mini ==~ P.36

Slim Chuck IZ="P.40

Slim Chuck largo Iz~ P.40

Porta brocas de centrar =~ P.44

Porta brocas CN Iz~ P.45

Porta machos Iz~ P.56

* Tamario C22 sobre demanda.

* Porta fresas de alta velocidad (40.000 r.p.m.) "= P.31.

* La dimension “L” del porta pinzas con refrigeracion central es la misma que la del estandar. Vea la IZZ~ P.93 para su referencia.
Pinzas en 15 P.30. Tornillo tirante con refrigeracién central en IZ5~ P.178

* La dimensidn “L” del porta pinzas con refrigeracion por la cara frontal del cabezal es la misma que la del estdndar. Vea la 7=~ P.95 para su referencia.
Pinzas en IZ5~ P.30.

* Anada “RP” al final de su referencia para el porta fresas con tratamiento anti oxidacion. ej. BT40-C32-85-RP.

* Para uso del porta fresas como porta machos sincronizado I8~ P.57

* Pida la llave aparte.

C32 &0 C1=64:9HC25

* BT50-C32-200, 250 disponibles sobre demanda.
-C42-200, 250
* Tolerancia de mangos cilindricos aceptable: h7.

* BT30-C20-65 marcado * es posible que no se pueda usar a causa de la restriccion del centro de mecanizado. En ese caso, use BT30-C20-75.

[

[ K-ZMAC ]

[

[S-ZMACX ]

[
[
[

K-MT ]
K-RAC ]
K-DJ

1
K-SCA 1]
K-PE ]

Adaptador para cono Morse IZ= P.47

Barra de mandrinar ZMAC Iz=~P.79

Barra de mandrinar RAC IZ=~P.79

Barra de mandrinar ZMAC para agujeros profundos Iz~ P.80
Barra de mandrinar DJ IZ=~ P.73

Arrastre para fresas de disco I’=~ P.92

Fresa PRO-END MILL == P.81

m

Cono

C12 (2 30): 9HC12, C12A (9 33):9HC12A, C16:9HC16, C20:9HC22, C25: 9HC25, C32:9HC32, C42:9HC42

BT50-C32-300-RP

xplicacion de la referencia BT40-C32-85

BT40] [C32] - [85]
Longitud nominal desde

la cara de la maquina

Capacidad
Tipo de porta fresas

=




A& PINZAS CILINDRICAS

Modelo Referencia pinza KM (OD-ID)
kM12) | 40 | KM12-2,3,4,5,6,7,8,9,10
&v1®) | 475 | KM16-2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12
km20) | 53 KM20-2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16
L kv22) | 57 KM22-2, 3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20
KM La foto muestra la pinza KM KM25 59 | KM25-3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20, 21, 22
sistema Aniversario «&m32) | 645 | KM32-3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26

73(78) | KM42-3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32

Explicacion de la referencia KM32-10

*\Para programa de porta machos sincronizado\: Sobre demanda pinzas didmetros especiales para el mango del macho.
* Otras medidas métricas y en pulgadas, 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4,13/16, 7/8, 1, 1.1/8, 1.1/4, 1.1/2, también disponibles.
* Las pinzas en negrita son pinzas > KM sistema “ANIVERSARIO”.

La pinza > KM normal se puede usar en el porta fresas sistema “ANIVERSARIO”, aunque puede obtenerse mejor rendimiento con

Diametro interno (ID)

_ eDiémetro externo (OD) la & pinzas especifica “ANIVERSARIO”.
Tipo de Pinza * Tolerancia de mangos cilindricos aceptable he~hz.
KM  : Estandar * () :Dimension L para KM42-12 o Didmetro interno (ID) superior.
NK : Ajustable
CCK : Refrigeracion central
CCNK : Refrigeracion central, Ajustable
Modelo L L1 Referencia Pinza NK (OD-ID)

NK20 63 | 20~40 | NK20-3 8.9,

(Nk22) | 70 | 30~50 | NK22-3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18
8.9,
8

4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16
4,5,6,7
(Nk25) | 68 | 30~55 | NK25-3 4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20, 21, 22
4,5,6,7
56,7

\«— L1 —» (Nk32) 75 | 30~60 | NK32-3,4,5,6,7,8 910,11,12,13,14,1516,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26
NK — L (NK42) | 85(92) | 30~65 | NK42-3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32
* \Para programa de porta machos sincronizado\: Sobre demanda pinzas diametros especiales para el mango del macho.
Es posible el ajuste de la longitud de * Otras medidas métricas y en pulgadas, 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4, 13/16, 7/8, 1, 1.1/8, 1.1/4, 1.1/2, también disponibles.

la fresa en la pinza delante y detrds. ~ * Las pinzas en negrita son estandar.
* Tolerancia de mangos cilindricos aceptable h6 - h7.
* () :Dimension L para NK42-12 o Didmetro interno (ID) superior.

A PINZAS DE REFRIGERACION CENTRAL

““ PATENTADO EN JAPON
t : I e Disponible para todos los

Chorro de refrigerante

unlefectolde) modelos de PORTA FRESAS
NIKKEN Prevencion de la entrada de virutas
. en la pinza por las ranuras
B Pinza CCK

7 8.000 r.p.m. CQhL(
Extiende la vida de

herramienta y su Para ranurado Para fresas con Prevencion de la Tapa frontal con
imi diametro de corte entrada de virutas.  retén estanco,
rendimiento hasta superior al mango. para fresas con
. refrigeracion,
3 veces fri i6

sobre demanda

Pinza de refrigeracion central La tapa frontal y la llave CCKL se suministran opcionalmente.

) La ranura helicoidal interna Es posible el ajuste de la
. para drenar refrigerante | longitud de la fresa en la
previene que la fresa resbale pinza desde el frente y el fondo

Pinza con tapa frontal Pinza con tapa frontal

CCK CCNK

Modelo Referencia pinza CCK (OD —ID) tﬁﬁ??gﬁg Modelo Referencia Pinza CCK (OD —ID) tRae[‘)fgl}?gﬁtlgl
(cck12) | CCK12-3,4,5,6,8,10 CKFN12 (cenk20) | CCNK20-6, 8, 10, 12, 16 CKFN20
(cck16) | CCK16-3,4,5,6,8,10,12 CKFN16 (cenNk25)| CCNK25-6, 8, 10, 12, 16, 20 CKFN25
(cck20 | CCK20-6.8.10,12,16 CKFN20 (ccNk32)| CCNK32-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25 CKFN32, CKFN32T
CCK25 CCK25-6,8,10,12, 16, 20 CKFN25 (cCNK42)| CCNK42-6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 32 CKFN42
CCK32-6,8,10,12,16, 20, 25 CKFN32, CKFN32T * Tolerancia de mangos cilindricos aceptable hs - h7.
(cck42) | CCK42-6,8,10,12,16,20, 25,32 CKFN42 * Otras medidas métricas y en pulgadass, 1/8, 1/4, 5/16, @

* Las pinzas en negrita son pinzas <> CCK sistema “ANIVERSARIO” 3/8, 7/16, 112, 5/8, 3/4,13/16, 7/8, 1, 1.1/8,1.1/4,1.1/2,

* Tolerancia de mangos cilindricos aceptable he~hz. también disponibles.

* Otras medidas métricas y en pulgadas, 1/8, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2, 5/8, 3/4, 13/16,

7/8,1,1.1/8, 1.1/4, 1.1/2, también disponibles. * Disponible también el sistema de chorros de
reftigeracion para fresas de didmetro superior al mango.

Tapa frontal CKFN Modelo [ @D2 | L2 Referencia tapa frontal CKFNgg:ggmn
(ckFN12) [ 195 | 7 | CKFN12 -3, 4,5,6,8,10 42-32MN
t Explicacién de la referencia (CKFNJ (6? 2;335 g gﬁ:;“;g 'g! 3’15(3?28’1160112
CKFN - CKENe —0.0, M, 14, * También disponible una tapa frontal con retén
o el 1ol 39 |85| CKFN25 -6,8,10,12,16,20 estanco. Ejemplo, referencia CKFN32-10C.
o D2 @ interior de la pinza 465 9 CKFN32 -6, 8,10,12,16, 20, 25
@ exterior de la pinza 43 9 CKFN32T'6, 8,10,12,16, 20, 25
| Simbolo de la tapa frontal (CKFN42) [595| 9 | CKFN42 -6,8,10,12,16,20, 25,32
—| Lo — * Para C32 hay 2 tamafios, CKFN32= para anillo @69mm, CKFN32T=

* También disponible tapa frontal para apriete directo.
Ejemplo, CKFN-20D, CKFN25-25D, CKFN32-32D
* La referencia equipada con retén estanco es:
Ejemplo: CKFN20-DC, CKFN25-25DC, CKFN32-32DC.

para anillo @64mm.

* Pida la llave aparte
CKFN12:CCKL12, CKFN16:CCKL16, CKFN20:CCKL20,
CKFN25,CKFN32T:CCKL25, CKFN32:CCKL32, CKFN42:CCKL42.
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A/ PORTA FRESAS DE ALTA VELOCIDAD <X

Porta fresas Aniversario de alta velocidad

apllcable para refrlgeracmn central de Lm Explicacion de Ia referenma BT40-C16-60G
}\ alta presion con pinza CCK [BT40-
\jHLL:U Slmbolo de alta velocidad
’/ j Longltud nominal desde la cara de la maquina
4Wﬁr,4j— ‘T aCs Capacidad de apriete
N M oD Simbolo del porta fresas
——eMango

PATENTADO EN JAPON, ESTADOS UNIDOS, FRANCIA, ITALIA, ESPANA,
COREA, TAIWAN, ALEMANIA

El utillaje Z440EX se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.
El utillaje ZLOEK también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar.

CONO BT Noliqtffgrenma D | Cs L £+ £> | Max r.p.m. Pinza Peso(kg)
NBT30-C12- 55G 12| 33 58 48 58 (cck12) (km12) 0.5
40,000
-C16- 55G 16| 40 57 50 65 (CCK16) (KM16 0.6
No.30 -C20- 65G*,75G 20|48 | 67,75 | 57 | 80 | 30,000 (Cck2o) (CONK20) (kM20) (NK20) | 0.9, 1.0
-C25- 75G 25 || 55 75 56 68 25,000 (cck25) (CCNK25) (KM25) (NK25 1.2
-C32-100G 32062 100 | 67 | 77 | 10,000 (CcKa2) (CONK32) (KM32) 1.6
NBT40-C12- 65G, 90G 12133 65,90 | 48 58 30,000 (cok12) (kw12 11,13
-C16- 60G, 90G 16140 | 63,90 50 65 95,000 (CCK16) 12,15
N040 -C20- 70G, 90G 20148 71,90 | 57 80 ' (cck20) (CCNK20) (KM20) (NK20 14,17
-C25- 70G, 90G |25|55| 70,90 | 60 | 80 20,000 (ccK25) (CCNK25) (KM25) 16,20
-C32- 85G,105G |32 |68 | 85105 | 64,7077, 81 ‘ (ccKk32) (CCNK32) (Km32) (Nk32) | 1.9,2.3
NBT50-C12-105G,135G |12 |33 (105,135 | 48 58 (ceki2) (kw12) 39,42
-C16-105G,135G 16|40 |105135| 50 65 20,000 (CCK16) 41,44
No.50 -C20-105G,135G |20 |48 (105135 57 | 80 (Cck20) (CoNK20) (KM20) (NK20) | 4.4, 4.8
-€25-105G,135G | 25(55|105135| 60 | 80 - CCK25) (CCNK25 46,52
-C32- 90G,105G |32 |68 90,105 | 70 81 ’ (cck32) (CoNk32) (km32) (NK32) | 4.3,4.7

* La Llave de apriete GH debe pedirse aparte. Consulte IZZ~ P.31
C12:G:GH12, C16-G:GH16, C20-G:GH20, C25-G:GH25, C32-G(0C1=68mm):G32, C32-G(2C1=62mm):G32S
* Tolerancia de mangos cilindricos aceptable hs.
* Afiada “RP” al final de la referencia para Porta fresas de tratamiento anti 6xido, Ejemplo BT40-C32-85G-RP.
* Aplicacion de la refrigeracion central:
Para apriete directo, se recomienda la tapa CKFN-D. Para apriete con pinza, emplee la pinza CCK y la tapa CKFN.

Llave de apriete GH

* BT30-C20-65G marcado * es posible que no se pueda usar a causa de la restriccion del centro de mecanizado. Facil y rapido
En ese caso, use BT30-C20-75G.
* BT50-C42-110P también disponible.
* Consulte[Z&~ P.30 para pinzas KM, NK, CCK 'Y CCNK. P|nza CCK y tapa CKFN
M La presion del chorro refrigerante crea un efecto de

[ Cono BT también disponible. Comience su referencia con “BT” en lugar de “NBT”. s

’/ I.I.AVE APRIETE GH para UTILLAJE DE AlTA VELOCIDAD &

La Llave de apriete GH tiene un mando
bidireccional para apretar/liberar, desarro-
llado para lograr un apriete facil y rapido de
la herramienta. La Llave de apriete GH
elimina ademas la necesidad de muescas
en la tuerca del porta pinzas.

PATENTADO EN ESTADOS UNIDOS

tornado asegurando una eficiente dispersion de virutas.

Llave de apriete GH de torsidn ajustable

Referencia Porta fresas Porta pinzas | MAJOR DREAM |Porta pinzas VG
GH 6* — GSK 6, SKT 6 MDSK 6 —
GH10* = GSK10, SKT10 MDSK10 VC6
GH12 C12-G — — —
GH16* C16-G GSK16, SKT16 MDSK16 VC13
GH20 C20-G GSK20, SKT20 MDSK20 —
GH25* C25-G GSK25, SKT25 MDSK25 —
GH32S  |(32-G (Didmetro frontal:062mm) — — —
GH32  |C32-G (Diémetro frontal:@68mm) — — —

* Llave de apriete GH de torsion ajustable disponible para las referencias con *. .
La referencia es GH6-TLS, GH10-TLS, GH16-TLS, GH25-TLS. Apretar Liberar



’/ PURTA PINZAS MINI- MINI epento eneson o, e peueio g (NTKKEN)

Apriete/Liberacion
| | con sdlo una llave

yx

: |

30.000 r.p.m. y G2.5 I
apriete desde la I

zona frontal
Precision de centrado: L

3um a4D.

L

L dentro de 3 ym

El utillaje 240X se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con
cono BT de doble contacto.

El utillaje 210X también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT esténdar. | .2 ggefz'g;%%"é"f; *

CONO | REFERENCIA |Cafgddad| | 45p, | [ | L Pinza Max r.p.m. | Peso (kg)
NBT30-MMC 4-105 1ot 105 | 15 | 30 | 43 30,000 09
No.30 -MMC 8-105 2~8 105 | 20 | 36 | 4 30,000 0.9
-MMC 12-105 412 105 | 30 | 35 | 44 |(pmki2) (yMki2)| 30,000 11
NBT40-MMC 4- 90 1ot 90 15 | 30 | 43 30,000 12
-MMC 8- 90 90 36 | 42 12
No.40 Ao | Y8 T | P s 0,000 13
TR Y o] @ o 0000 ¢
NBT50-MMC 4-105 1ok 105 | 15 | 30 | 43 20,000 38
-MMC 8-105 105 36 | 42 3.8
-135 2~8 135 | 20 | 43 | 7 20,000 39
No.50 -165 165 43 | 102 40
-MMC 12-105 105 35 | 44 40
-135 412 135 30 60 | 74 20,000 41
-165 165 70 | 104 42

* Llave incluida en el suministro. Pida las pinzas aparte.
* MMC12 es de un NUEVO tipo. Las pinzas de tipo antiguo para MMK12 no se pueden usar en él. Use pinzas VMK12 o PMK12.
* EL Porta pinzas MINI-MINI de refrigeracion central esta solo disponible en los tamafios MMC8 y MMC12. Afiada la letra “C” a la referencia, Ejemplo BT40-MMC8C-90 7=~ P.92

[ Cono BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT” ]
* Las herramientas PRESS FIT con mango VMK se puede montar directamente en el porta pinzas MMC12.

Herramienta estandar

Eﬂ
@ ‘ Herramienta PRESS FIT Fresa PF
SISTEMA 3LOCK R
con mango BT —_—-—

Pinza PMK - - - - Seleccione pinzas PMK para porta pinzas MINI-MINI sin refrigeracién central.

Explicacion de la referencia PMK8-2 Referencia de la pinza PMK
é [PMK] [ 8] -? MPK 4-1,15,2,25,3 35,4
— Didmetro interno (ID) de la pinza. PMK 8-2’ 22' 24’ . 3" ’ -4" . '5" ’ -6" . '7" -8 (Cada O.me)
Modelo. PMK12-4,5, 6, 8,10, 12
Simbolo de la pinza PMK. * Tolerancia de mangos cilindricos aceptable en la pinza MPK: h6.
* Elrango de apriete de la pinza PMK es de 0.2mm/dia (Ejemplo PMK8-2: 1.8 - 2.0), pero la
tolerancia de mango h6 es al parael i de precision.
Pinza VMK, VMK-J - - - - Para porta pinzas MINI-MINI con refrigeracién central: Referencia de la pinza VMK
- La pinza VMK esténdar es para herramientas con agujero de refrigeracion. VMK 8-2J,3J,4J,5J,6J,8J
« La pinza VMK-J es para herramientas sin agujero de refrigeracion. VMK12-4J,5J,6J,8J,10J,12J

J : Con ranura de refrigeracion . o . tipo agujero.
D'amelfo interno (D) de la pinza Ranura de refrigeracion (sistema J)

imero de modelo.

imbolo de la pinza VMK. PATENTADO EN JAPON

EXpIIcaC|0n de la referencia VMK12-6J l * Tolerancia de mangos cilindricos aceptable: he.
@ * Anada “J” a la referencia para el sistema de
VMK B [P ¥ chorro refrigerante (Ejemplo VMK8-6J).
Nada Sin ranura de refrigeracién T * VMKB8-2J es con sistema de chorro refrigerante
Nu
S

32
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A/ we " VIANDRIND 20X MAJOR DREAM <55 NIKKEN)

p

%

o, Efecto amortiguador  Tuerca con anillo revestido TiN

delm

H*: Longitud maxima

ango de la fresa.

*ECBC‘
oD’ l j
El utillaje se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.
NBT El utillaje también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar. PAT
CONO Referencia D L L1 L2 © C1 H* '?Es;’ Pinza
NBT30-MDSK 6- 50 50 19.5 20.0 | 73 05
- 60 60 255 208 | 83 0.6
—% 3.0~6.0 751 162 3551 195 555 T oa 07
- 90 90 s 25.0 | 113 0.8
No.30 E— 5 257 56 |82 |08
- 75 30~100 =75 180 591 275 310 | o7 | 08
- 90 90 58.7 332 | 112 0.8
MDSK16- 75 75 475 80 11
90 3.0~16.0 501 230 —p5E— 400 | 400 —gp 13
NBT40-MDSK 6- 60 60 18.0 195 [ 86 0.8
- 75 3.0m6.0 75 33.0 21.9 | 101 0.9
- 90 i 90 | 162 | 480 | 195 | 240 | 116 1.1 (CSK 6-01AD
-105 105 63.0 261 | 131 1.2
-120 120 78.0 28.2 | 146 14
-MDSK10- 60 60 19.0 275 | 86 11
- 75 75 33.0 296 | 101 13
- 90 3.0~10.0 90 | 45, [ 480 317 | 116 15
-105 ' ' 105 : 63.0 | 275 | 338 | 131 16 | CSK10-COAD
-120 120 78.0 359 | 146 1.8
-150 150 110.0 40.4 | 176 2.2
No.40 -180 180 | 182 | 141.2 448 | 206 | 24
-MDSK16- 65 65 24.0 40.0 | 91 1.2
- 75 75 33.0 4.4 [ 101 15
- 90 3.0m16.0 90 48.0 435 | 116 1.9
-105 : ' 105 | 230 | 640 | 400 | 458 | 131 20 | CSK16-C0A)
-120 120 80.0 480 | 146 2.2
-150 150 113.0 526 | 176 25
-180 180 144.6 528 | 206 2.8
-MDSK20- 75 75 4.2 513 [ 101 1.9
- 90 4.0~20.0 90 55.0 532 | 116 2.1
-105 105 | 22 [700 | %0 522 [ 131 [ 23
-120 120 85.0 532 | 146 2.6
NBT50-MDSK 6-105 3.006.0 105 48.0 240 | 116 3.6
-120 e 120 | 162 | 630 | 195 | 261 | 131 37 | CSK 6-0C0A)
-135 135 78.0 282 | 146 3.9
-MDSK10-105 105 48.0 317 [ 116 43
-120 3.0~10.0 120 63.2 338 | 131 4.4
-135 : ' 135 | 182 | 782 | 275 | 359 | 146 47 | CSK10-0AD
-165 165 110.2 404 | 176 5.0
-195 195 141.2 448 | 206 5.3
-MDSK16-105 105 48.0 435 | 116 41
-120 3.0m16.0 120 64.0 458 | 131 4.9
No.50 -135 - - 135 | 230 | 801 | 400 | 480 | 146 52 | CSK16-0A)
-165 165 114.7 526 | 176 55
-195 195 144.6 52.8 | 206 5.8
-MDSK20-105 105 42.3 51.4 | 159 4.9
-135 4.0~20.0 135 72.0 55.6 | 175 5.3
-165 165 | 2>2 [q020 | 80 [59.8 [ 205 | 59
-195 195 132.0 64.0 | 235 6.7
-MDSK25-105 105 42.3 572 | 159 4.9
-135 8.0~25.4 135 74.0 61.6 | 175 5.7
165 165 | 270 [F05.0 | %00 [660 | 205 | 65
-195 195 135.0 702 | 235 75

* Para fresas frontales use pinza SK tipo A. [Z5 P.39

* Consulte [Z=~ P.42 para el sistema de chorro de refrigerante y tuerca estanca con junta tdrica tipo J con tapa.

* Pida aparte la llave de apriete GH. [Z5~ P.31 Referencia GH6:MDSK6, GH10:MDSK10, GH16:MDSK16,
GH20:MDSK20, GH25:MDSK25.

* Aiada “P” al final de la referencia para especificar alta velocidad, ejemplo: NBT40-MDSK10-60P.

k

Explicacion Referencia NBT40-MDSK10-90

[ Cono BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT”

] ——eMango

NBT40|- m - Longitud nominal

desde la cara de
la maquina
Capacidad
Mandrino MAJOR DREAM



{/ Jaoswe - ANDRINO BASE NBT SISTEMA MODULAR

Mango revolucionario para mandrinado. Efecto amortiguador.

‘ / o L ——
{ EE—
e}
_ ; m{)gc
+ espaciador + cabeza Yy

Mandrino base | Lu oC1

Fig.1

El utillaje ZLOEX se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.

NBT El utillaje también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar.
CONO Referencia Q L C C1 H Peso(kg) | Capacidad de Mandrinado ZMAC | Fig.
No.30 NBT30-MDQ26- 60 26 60 50 50 37.5 0.8 16~70 1
No.40 NBT40-MDQ26- 65 26 65 50 54 30.0 1.3 16~70 2
NBT50-MDQ26- 80 26 80 50 87 22.0 46 16~70
No.50 -MDQ34- 90 34 90 64 87 32.0 49 16~-85 2
-MDQ42-100 42 100 83 87 45.0 5.7 16~180

* Todos los mandrinos base tienen refrigeracion central.

* Tornillo de unién y llave se incluyen en el suministro.

* Cuando requiera la longitud L superior a la
estandar, especifique la profundidad de mandrinado
My el nimero Q.

Cono BT también disponible. Comience la
referencia con “BT” en lugar de “NBT”

A/ 1ANDRINOS MAJOR DREAM © MANGO TERMICO MASAMUNE  (NTKKEN
Poder de HV960

La combinacion del mandrino MAJOR DREAM y el mango cilindrico de apriete
térmico MASAMUNE trabaja de forma excelente en el copiado de moldes.

MS10-A3- 90, -A4- 90 | L
MS16-A4-120, -A6-120 oD ——
MS20-A6-150, -A8-150, -A10-150 f

lfzsd
i

Explicacion Referencia MS10-A4-90

@
L mm

odmm
—eg Dmm

¢ La combinacion de mandrino MAJOR DREAM y fresa de acabado
de carburo es la mejor para el afinado. Precisién de centrado
de hasta 3um@el Poder de la tuerca con anillo revestido TiN.

¢ La combinaciéon de mandrino MAJOR DREAM y
mango cilindrico térmico MASAMUNE es la mejor & [ U

para el copiado profundo. \

Virutas de fresado en desbaste

NSANY

Superficie de

D
esbaste B hado

V= 150m/min.
S= 8,000 r.p.m..
F=2,500mm/min.

@6 (R), 2t
NaKso @Ad:Lme

Pf=1.2mm

Superficie de
desbaste
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’/ PORTA PINZAS VC ANIVERSARI0 (&P NIKKEN

G No. (opclon)

—— H —

Tuerca con anillo revestido TiN

Maximo 40.000 r.p.m. y G2.5 | A\ E P

Precision de centrado: hasta 3ym a 4D k S ‘ 1 0f ET
oD

£1 gk

El utillaje se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto. PATENTADO
El utillaje también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar. ] gny.S.A. Y JAPON

CONO | Referencia D L £ | 21| c | ci| H G No. '?I‘("g;’ MAXrpm.| Pinza
NBT30-VC 6- 45 75 73 275 05
260 | 20~60 | 60 | 23 | 35 |275[31.7| 35~45 | VCG 6- 8A [ 0.6
- 90 90 65 334 0.8
No.30 -VC13- 60 60 37 411 0.7 | 40,000
200 | 30~120 | 90 | 29 [ 67 | 40 [413 | 50~60 | VCG13-15A | 0.9
120 120 97 0.4 12
NBT40-VC 6- 60 60 30 30.0 11
290 | 20~60 | 90 | 23 | 60 |275|327 | 35~45 | VCG 6- 8A | 1.3
120 120 90 36.0 15
No.40 -VC13- 60 60 31 40.3 1.2 | 30,000
290 | 3.0~120 | 90 | 29 | 60 | 40 | 443 | 50~60 | VCG13-15A | 15
120 120 90 485 19
NBT50-VC 6-105 105 62 33.0 3.9
435 | 20~60 | 135 | 23 | 92 |275[ 371 | 35~45 | VCG 6- 8A | 4.1
165 165 122 413 44
No.50 VC13-105 105 62 446 41| 20,000
435 | 3.0~120 | 135 | 29 | 92 | 40 [48.:8 | 50~60 | VCG13-15A [ 45
165 165 120 53.0 49

* La tuerca con anillo revestido TiN incluida estandar.

* No se sumnistran el tornillo de ajuste (N° G) ni la llave de apriete GH. Deben pedirse aparte.

* Para porta pinzas VC con tratamiento anti 6xido anada "-RP" al final de la referencia. Ejemplo: BT40-VC13-60-RP.
* Para refrigeracion central use la tuerca estanca J. Con la tuerca VC tipo J la longitud total crece 6mm.

* BT40-VC6-150, BT40-VC13-150 y BT50-VC13-90, -120 disponibles sobre demanda.

[ Cono BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT” ]

Pinza VCK Referencia de la pinza VCK

-— iy S ¢ VCK 6-2,3,3.175(1/8), 4,5, 6
; - [e=4—— VCK13-3, 3.175(1/8), 4,5,6,7,8,9, 10, 11,12
—_\-.

* Tolerancia de mangos cilindricos aceptable he.
* Sobre demanda la serie en pulgadas
VCK6-1/8, 3/16,1/4;  VCK13-1/8, 3/16, 1/4, 5/16, 3/8, 7/16, 1/2.

/

M Chorro de refrigeraqi()n con la tuerca J I Manejo f4cil, seguro y fiable con la llave de apriete GH. ==~ P.31

Referencia de la

» . Referenciade latapaylallave: La tuerca no tiene muescas para giro rapido y la llave de
tuerca J ! Tapa VC8, llave : SKJ10-0J, SKJL-10 apriete GH puede apretar la tuerca con la mitad de
VC6: VCN6J | Tapa VC13, llave : SKJ16-J, SKJL-16 fuerza requericja con la llave convencional tipo C,
VC13: VCN13J - Las tapas y llaves para SK10 y SK16 se obteniendo asi una gran mejora en seguridad, fiabilidad
S pueden usar para VC6 y VC13 y eficiencia.
I respectivamente. Iz~ P.42
I Llave bi-direccional Cédigo de la llave GH
P VC6:GH10
(v - VC13:GH16

Tapa con ranuras triangulares Tapa con junta estanca
La presion del chorro de refrigerante con junta térica Apretar
crea un efecto tornado Para herramienta con refrlgeracwn P

C Liberar




¥/ PORTA FRESAS MULTI LOCK con mango cilindrico

S-C  para porta fresas Multi Lock

EPara extensiéon L L
. ot Jeattitch |
. " . == E’ zlj f /!_ﬂ=“golh
B ) ? od- 5
$32-C12-200 T
Modelo Ndmero SR ?J,‘E{‘?E"ia od oD od; L MCX. Pinza Peso (kg)
S$32-C12-120, 160, 200 12 33 120, 160, 200 60, 100, 140 (kM 12) 0.6,0.9, 1.1
@ -C16-130 32 [ 16 | 44 130 70 (kM 16) 07
-C20-150 20 h2 150 90 (km20) 1.1
S42-C16-180 1 16 44 180 120 (kM 16) 1.6
-C20-185 20 52 185 125 (km 20) 1.7

* §32-C22-150, S42-C22-185 y S42-C25-150 también disponibles sobre demanda.
* Los porta fresas Multi Lock CM y CN con mango cilindrico estan unificados en la referencia anterior. * Consulte ==~ P.30 para pinza KM.

Porta pinzas MINI-MINI con mango cilindrico

K-MMC oD:
. Capacidad .

Modelo Referencia oD L oD+ L1 L» Pinza Peso(kg)
K16-MMP 4- 70, 150 14 70,150 | 15 | 50,130 | 20 01,02
K20-MMC 8-100 28 100 20 80 20 02
@ K32-MMC 8-122, 160 2~8 122,160 20 67 40 05,07

K32-MMC12-1708 4~12 170 30 120 50 1.0

* Llave incluida en el suministro. La pinza debe pedirse aparte, consulte == P.32. * La pinza MPK4 es un modelo diferente a la pinza PMK4. Consulte == P.32.

A/ NFORMACION TECNIG sobre fos mandrinos e largos con mango cilindrico

La combinacion de porta fresas Multi Lock y mandrinos de mango cilindrico con ajuste axial puede cubrir varias aplicaciones.
Las combinaciones con porta fresas Multi Lock largos como BT50-C32-165, -200, -250 también permiten aplicaciones extra largas.

Porta pinzas MINI-MINI con mango cilindrico B 91 - 4 K16-MMP4-150 y pinza MPK4
Consulte ==~ P.36. .

| 45~110

[ I— — 1 ots

20 —]

Ajustable axialmente

W 92 - 12 K32-MMC8-160 y pinza PMK8/ VMK8

55~110
(55~120)

— | — 1] 2
\/.I-‘ \*L(aao)
4 Ajustable axialmente _(50)
Porta pinzas Slim Chuck extra largo con mango cilindrico g 51 75- 10 525 sK1o(2).r>m(;eStra i deK o
Consulte IZ=~ P.40. o Db Y o
S L=300:M=195~250 |
025[ % }%27.5

27 | Ajustable axialmente

Porta fresas Multi Lock con mango cilindrico = ™ 92 - 12 S32-C12-200 y pinza KM12

Consulte P.36. i | " |
@ 032 ; 125~140
% T J: Tl
Alta precision/-alta rigidez— o030 035
T ; ._H.,LH-J »23:171

Ajustable axialmente
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A%/ PORTA PINZAS SLIM CHUCK ALTA VELOCIDAD . ALTA PRECISION

BT-SK

BT-SK Tuerca con anillo revestido TiN. "= P38. Recomendamos su uso.

G No.

H—
oC1

Pinza SK

Fig. 1

R e R
. —F .
T
J—

P

Fig. 2

L

£

Tuerca SK tipo J

I’5P.38

A\ 'E,e

Cuando se use la tuerca SK tipo J, la longitud total del porta pinzas se extiende 6mm.

CONO Referencia D L J £+ C C1 H |G No.| Peso(kg) | Fig. Pinza
BT15-SK 6- 40 40 [ 26 [ 26 0.10
-55| 07~60 | 55 | 39 [ 39 | 195 | 195 | 21~35 [SKG- 6 | 0.14
No.15 - 65 65 | 49 | 49 015 | 1
-SK10- 40 40 | 26 | 26 30~37 0.14
55| 100 e | 275 | 275 e SKE- Sl—ging
BT30-SK 6- 60 60 | 33 | 33 19.5 o
-90 | 07~60 | 90 | 5 | 65 | 195 | ,, |21~85SKG-8| SK 6
-120 120 | 62 | 95 0.8
-SK10- 45 45 | 2 | 2 kG125 0.8 1
- 60 60 | 35 | 35 0.9
- 75| 1.75~100 | 75 | 50 | 50 | 275 | 275 |30~50 o0 4
- 90 90 | 65 | 65 '
N0 30 -120 120 95 95 11
. -SK16- 60 60 | 37 | 37 45~60 1.1
75| 50 [ DL 82 12 | 4 | g [a5oss o] 12
-90 | “ T 190 [ 67 | 67 Ske-12|
-120 120 | 97 | 97 40~70 [SKG-18L] 1.3 )
-SK20- 60 60 | 37 | 37 65~70 |SKG-12S| 0.7
-75| 40~200 | 75 | 52 | 52 | 485 | 485 | 70~75 [SKe-12L| 0.9
- 90 90 | 67 | 67 6575 oo 1o | 1.2
-SK25- 90 | 160~254 | 90 [ 67 | 67 | 55 | 55 |55~75 15 (sK25)
BT40-SK 6- 60 60 [ 30 [ 30 19.5 1.0
- 90 90 | 51 [ 60 1.1
o P o 0 195 | 32 | 21~35 (68
-150 150 120 25 15
-SK10- 60 60 | 32 [ 3 275 1.1 ’
- 75 75 | 45 | 45 '
ST A I N P P P ]
-120 | [ 120 90 ' 1.4
-150 150 | 73 | 118 345 16
-180 180 148 39 '
-SK16- 60 60 | 32 | 3 50~65 |SKG-18S| 1.3
No.40 - 75 75 | 43 | 43 40~67 14
- 90 90 | 58 | 58 15
20| “100 Fog es [es | 0| 0, lseel 17
-150 150 | 118 | 118 1.9
-180 180 | 148 | 148 2.0
-SK20- 60 60 | 32 [ 32 47~60 1.3 2
" 75| 40200 DB LB s | ggs PG00 |4
- 90 90 | 60 | 60 4780 1.6
-120 120 | 90 | 90 2.0
-SK25- 75 75| 41 | 47 5575 K612 | 17
-90 | 160~254 | 90 [ 61 | 61 | 55 | 55 Skgog |18
-120 120 | 91 | 9 55~85 2.0
* Consulte IZ5~ P.57 para su uso como porta machos para roscado sincronizado. — mmm) ¥ Consulte IZ5~ P.39 para la pinza SK.

* La tuerca, el tornillo de ajuste (No.G) y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro.
* La llave debe pedirse aparte. La referencia es SK6(C=018) : SKL-6, SK6(C=019.5) : SKL6W, SK10 : SKL10, SK16 : 9HC16, SK25 : 9HC22.
* Consulte IZ=~ P.41 para porta pinzas Slim Chuck de alta velocidad (40,000 r.p.m.).

* Todos los Slim Chuck pueden usarse con refrigeracion central. Consulte IZ&= P.186 para el tornillo de ajuste para refrigeracion

central y IZ5~ P.178 para el tirante con refrigeracion central.
* Consulte IZ=— P.93 para el modelo de refrigeracion central de alta presion (MAX.7MPa)
* Consulte IZ=~ P.95 para el modelo de refrigeracion por la cara frontal del cabezal

* BT40-SK10-200,250 -SK16-200,250, BT50-SK10-250,300 -SK16-250,300 también disponibles sobre demanda.

* Afada "-RP" al final de la referencia del Slim Chuck con tratamiento anti 6xido, Ejemplo: BT40-SK10-90-RP.

BT15-SK10-40




A/ PORTA PINZAS SLIM CHUCK

\ - NOVEDAD:  «€5[) ! i} v
S serie SK20 ;%T —
&\\ * Tuerca con % ﬁd
W
o> “ anillo revestido
< *§ TiN Fig. 1 ‘ Fig. 2
« G 1\ \_ I L
SK16 \\"
SK Cuando se use la tuerca SK tipo J, la longitud total del porta pinzas se extiende 6mm.
CONO Referencia D L J4 24 C C1 H G No.| Peso (kg) | Fig. Pinza
BT50-SK 6-105 105 | 55 | 64 38
-135 135 92 32 3.9
Ses] 0780 = o g 195 2135 |5K6- 8 |—,5
-195 195 146 30 4.2
-SK10-105 105 | 57 | 57 215 42 1
-135 135 | 70 92 2 44
-165 | 1.75~10.0 | 165 114 | 275 30~50 |SKG-12L| 4.6
-195 195 | 75 | 146 36 48
-225 225 178 40 50
-SK16-105 105 | 62 | 62 47
No.50 135 135 | %2 | 9 & 49
65| 275160 == o |02 40 g 40~T0 [SKG-18L—=
-195 195 152 52 5.5
-SK20-105 105 | 62 | 62 43
-135 | 4.0~200 | 135 | 92 92 | 485 | 485 | 47~80 |SKG-22 | 4.6 2
-165 165 | 122 | 122 5.0
-SK25-105 105 | 62 | 62 5.2
-135 135 | 92 92 54
65 | 160~254 165 122 | 120 | 9 | 95 |50~85 |SKG-28 |—~¢
-195 195 | 152 | 152 6.0

* Consulte IZ=~P.57 para su uso como porta machos para roscado sincronizado.

* La tuerca, el tornillo de ajuste (No.G) y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro.

* La llave debe pedirse aparte. La referencia es SK6(C=318) : SKL-6, SK6(C=319.5) : SKL6W, SK10 : SKL10, SK16 : 9HC16, SK25 : 9HC22.

* Consulte 75~ P.41 para porta pinzas Slim Chuck de alta velocidad (40,000 r.p.m.).

* Todos los Slim Chuck pueden usarse con refrigeraciéon central. Consulte IZ5~ P.186 para el tornillo de ajuste para refrigeracion central y IZ5~ P.178 para el
tirante con refrigeracion central.

* Consulte 17=~P.93 para el sistema con refrigeracion central de alta presion (MAX.7MPa)

* Consulte IZ5-P.95 para el sistema de refrigeracién por la cara frontal del cabezal.

* BT40-SK10-200,250 -SK16-200,250, BT50-SK10-250,300 -SK16-250,300 también disponibles sobre demanda.

* Afiada "-RP" al final de la referencia para Slim Chuck con tratamiento anti éxido, Ejemplo: BT40-SK10-90-RP.

) * Consulte IZ5~ P.39 para la pinza SK.

A Tuerca con anillo revestido TiN nara porta pinzas SLIM CHUCK

La Tuerca con anillo revestido TiN sirve para todos los porta pinzas Slim Chuck existentes
M Tuerca SK estandar (para llave C) M Tuerca SK estandar (para llave de apriete GH)

- .
estandar % Modelo | o estido TiN reT\;JeesrtclgocngTg?J Ilaée estandar il Modelo |"o estido TN | revesido TiNtipod Ilgv:
SK 6(@95)| SKN- 6WB | SKN- 6WBJ | SKL- 6W . SK 6(919.5) | SKN- 6WB (GH) |SKN- 6Bl (GH) | GH 6
tapaopiona) &€ SK10 -108 -108) A0 (apacpiona) &€ 3‘, SK10 AB(GH) | -10B(GH) | GH1O
SK16 -168 A6BJ | 9HC16 o SK16 A6B (GH) | -168)(GH) | GH16
J ﬁ $K20 -208 -208) | 9HC22 J m SK20  [MOSKN-208  [MDSKN-20BJ GH20
Tuerca $K25 -258 -25B) | OHC25 Tuerca ] $K25 | SKN-25B (GH) |SKN-258) (GH) | GH25

M Tuerca SKT/MDSK (para llave de apriete GH)  EMTuerca GSK para Alta Velocidad (para llave de apriete GH)

estandar il Modelo T“reerffsﬁgg aTmlo reT\yeesrt?gocg?NTg?J ”g\/: estandar “ '] Modelo Turzr\?:sﬁgz mo rg\;}:srtclgoC(T)?NﬁT:LOJ "(aa\/:
: KT G/MDSK 6 [MDSKN- 68 |MDSKN-68) | GH 6 GSK 6 | GSKN- 6B | GSKN- 6BJ | GH 6
tepacpeina) &2 [SATOSKD|  SKN-10B(GH)| _ SKN-10BJ(GH) _ GH1O eeopiont) %0 | GSKID -108 A0BJ | GH10
é SKTIG/MDSK1G [MDSKN-168  MDSKN-168) | GH16 : GSK16 -168 A68J | GH16
SKT20/ DSk 208 0B | GH20 : GSK20 -208 -208) | GH20
Tuercad ] ST NDSKES 58 5B | GH2S Tuercad ‘II l GSK25 -258 -258) | GH25

Tuerca con anillo

Tuerca con anillo

Tuerca con anillo

* Para otros tipo de tuercas, consulte el manual de instrucciones del porta pinzas Slim Chuck.

38
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A/ PINZAS PARA SLIM CHUCK

Las pinzas SK tipo "A" (para Fresa) estan marcadas con

Nada: estandar

Explicacion Referencia SK10-6P

P: Clase P (Precisién de centrado=3um)
A: Tipo A (para fresas)
Didmetro maximo de amarre

Modelo

Pinza SK

. Tolerancia de mangos cilindricos aceptable hs.

Pinza SK de alta precision

Dentro de 3/Jm

§% P

Garantiza una precision de
centrado de hasta 3 micras en
la nariz (4D) desde el porta

o0 Pinzas. Sobre demanda
disponible juego de pinzas.

Modelo| Referencia | Amarre D Modelo| Referencia [ Amarre D Modelo| Referencia | Amarre D Modelo| Referencia | Amarre D
SK 6- 0.8 | 0.7~08 SK16- 3 | 2.75~30 SK20- 4 | 3540 SK25-16.5| 16.0~165
-1 | 09~10 - 35| 30~35 - 45 | 4045 A7 | 165~170
- 1.25| 115~1.25 -4 | 3540 -5 | 4550 75| 17.0~175
<15 | 1315 - 45| 40~45 - 55 | 5055 A8 | 175~180
- 1.75| 155~1.75 -5 | 4550 -6 | 55460 -18.5| 180~185
-2 | 1820 - 55| 5055 - 65 | 6065 19 | 185~190
- 2.25| 2.05~2.25 -6 55r6.0 -7 6.5~7.0 195! 19.0~195
- 25 | 2325 - 65| 6065 - 75 | 7075 20 | 195~200
-§.75 2.25:~§.;5 -7 | 6570 -gs 87(-)57385 @ -20.5| 200~205
- 8~3. - 75| 70~75 -8 0~8. 21 | 205210
-35 | 3035 -8 | 75~80 -9 | 8590 21,5 21.0~215
-4 3.5~4.0 - 85| 80~85 =95 | 90~95 22 | 211520
- 45 | 4045 -9 | 85490 40 | 95~100 225| 20~25
=5 | 4540 - 95| 90~95 -105 | 10.0~105 23 | 25230
- 55 | 5055 10 | 95100 1| 105110 -23.5| 23.0~235
-6 | 5560 -10.5| 10.0~105 115 | 11.0~115 24 | 235240
SK10' 2 1.75'\/2.0 _11 10.5,\111.0 '12 11.5N12.0 _24.5 24.0N24.5
- 925 20225 TR 125 | 120~125 T
=25 | 22525 42 | 115120 13 [125~130 -25.4| 25.0~254
- 275 25~275 125 120125 =135 | 13.0~135 *féﬁ'é’dlﬁ%ﬁ'ﬁ}é’,‘,%,‘,?é’.é‘;i'é?,?;s'"“
-3 275~30 -13 | 125~130 -14 135140 *dSeK";’a.i?::,IWAJZAymA disponibles
- 35 | 30~35 35| 130135 145 | 140145 | rracSKe con iametro interno (D)
4| 35040 . KT 45| 145160 | e sRemua i
- 45 | 4045 -14.5| 140~145 -15.5 | 150~155 | Dimensiones de las pinzas SK
'25 ;‘gzgg 45 | 145150 ::5 Egigg (e lal L]
.- — -15.5| 15.0~155 = ' (SK 6)|105(75 |58 |25 | 4 |174
0 560 116 | 155160 A7 116570 | cscio|15.5] 12 | 98 1305 5 [213
- 65 | 60~65 A75 | 170175 | Ii5cae)|o46/188] 16 | 45 | 8 | 22
-7 | 6570 18 | 175180 | |Gokao)|9.1]224] 20 [542] 8 | 41
=75 | 70~75 -18.5 | 180~185 | |(5k25)(35.6[289(254] 57 [ 85| 43
-8 | 7580 19 | 185~190
-85 | 8085 195 | 19.0~195
-9 | 8590 20 | 195~200
- 95 | 9095
40 | 95~100

Referencia de la pinza

Referencia del juego

SK 6- 1P~ 6P

S.SK6P (6 piezas de 1

0-6.0)

SK10- 2P--- 10P

S.SK10P (9 piezas de

2.0-10.0)

SK16- 3P--- 16P

S.SK16P (14 piezas de 3.0-16.0)

* Para la referencia del juego de Tmm en 1mm, anada "S" como prefijo.
Ejemplo: S.SK6P (SK6: 6 piezas de 1.0, 2.0, 3.0, 4.0, 5.0 y 6.0).

* Para la referencia del juego de todas las medidas, anada "FP" al final.
Ejemplo: S.SK6FP (SK6: 15 piezas de 1.0 - 6.0).



& Porta pinzas SLIM CHUCK con mango cilindrico

Fig. 1 Fig. 2 Pinza SK
Expl?n Refe%nf:SKGJ 00 Referencia G -, Pinza SK F{effrencia G o / T
' 4
Didmetro dLeO :?rl\:lrdre méximo @ Qﬂ ﬁ'd ﬂ?Z oG 7 gbgf: F ) Jaia B S é?e ,;,;‘?f
s i T A W
Simbolo del mango cilindrico L L
Referencia D ) g1 |c| o |celw| H |[GNo.| PO Irglpmask
Ko L T (kg)
K20-SK 6-100, 120 0.7~6.0 31,57 = 195 - 2o " 1~35 | SKG-8 02,02 1
-SK10-100, 120 1.75~10.0 40,60 = 215 = 215 3050 | SKG-12L 03,03 2
K25-SK 6-100, 130 0.7~60 32,62 - 195 - 0 | 2 1~35 | SKG-8 03,03
-SK10-120, 150 1.75~100 50,80 - 215 - 30~80 | SKG-12L 04,05 1
K32-SK 6-120, 140, 170 0.7~6.0 45,65, 63 53,73,100 | 195 32,324 37 | o7 A~3 | SKG-8 | 05,0505
-5K10-120, 150, 180, 210 | 1.75~100 | 45,75,75,75 |933,83 111,141 | 27.5 | 32,32, 315,335 30~50 | SKG-12L | 0.6,07,0.8,1.0
-SK16-120, 150, 180, 210 | 2.75~16.0 | 58, 88, 118, 148 - 40 - 10 36 | 45~70 | SKG-18L | 0.7,09,12,14
-SK20-120, 150, 180 40~200 | 58,88, 118 = 485 - 4] 47~80 | SKG-22 | 09,1317 | 2 |CSK20
-SK25-150 16.0~254 88 = 55 = 42 | 46 | 55~65 | SKG-18L 13
K42-8K 6-150, 170 0.7~6.0 5,62 61,78 195 Y 1~35 | SKG-8 10,11
-SK10-150, 180 1.75~100 56, 78 = 205 - 4 % 30~80 | SKG-12L 11,13 1 SK10
-5K16-150, 180 2.75~16.0 58,88 = 40 - 4510 | SKG-18L 12,14 SK16
-5K20-150, 180 4.0~20.0 68, 98 = 485 - 485 47~80 | SKG-22 1519
-SK25-170 16.0~254 88 = 55 = 445 | 46 | 55~65 | SKG-16L 18 2 |(SK26
* La tuerca, el tornillo de ajuste (No.G), la llave y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro. * La llave debe pedirse aparte. SK6 (C=018) : SKL-6, SK6 (C=019.5) : SKL-6W,
* Consulte =5~ P.39 para las pinzas SK. SK10 : SKL-10, SK16 : 9HC16, SK25 : 9HC22.

* Todos los Slim Chuck tienen refrigeracion central.

A/ purta pinzas SLIM CHUCK extra largo con mango cilindrico

S-SK  S-SK PORTA PINZAS SLIM CHUCK EXTRA LARGO

Ajustable axialmente

L=250 : M=145~200
L=300 : M=195~250

Ty
025 ® @ B oD |027.5
)
La foto muestra el modelo
de carburo monobloc 27
L
El modelo de carburo monobloc esta disponible sobre demanda.
Anada "X" a la referencia, Ejemplo S25-SK10X-250, S25-SK10X-300
S Rango Longitud ) Voladizo Peso (kg) Pinza
de Amarre D L M
@ $25-SK10-250 1750100 250 223 145~200 09 S
~J
$25-8K10-300 300 273 195~250 1.1
* La tuerca, el tornillo de ajuste (No.G), la llave y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro. % La llave "SKL-10" debe pedirse aparte. S18-SK6-200
* Consulte IZ5 P.39 para las pinzas SK. ' x
* Afiada "C" a la referencia para el modelo con refrigeracion central. Ejemplo $25-SK10C-250. 218 { M§21 9.5
* $19.5-SK6-200 disponible sobre demanda. t 200 Tt
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y

&5 MAXIMO 40.000 r.p.m. y G2.5

SLIM CHUCK ALTA VELOCIDAD (P NIKKEN

G (opciodn)
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Explicacion Referencia NBT40-SKT10C-90P

NBT40]-[SKT][10][C]- [90]

——eMango

Simbolo de alta velocidad
Longitud nominal desde la cara
de la maquina

Refrigeracion central
Capacidad
Simbolo del nuevo porta pinzas Slim Chuck

El utillaje ZLOEX se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.
El utillaje ZLPEX también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar.

SKT-P
Con la tuerca SK tipo J, la longitud total del porta pinzas se extiende hasta 6mm. PATENTE JAPON, ESTADOS UNIDOS
CONO Referencia D L £ £1 C Cr H (opcc_:‘io’n) MAX ik Pinza ng)o
NBT30-SKT 6C- 60P 60 35 217
- 75P| 0.7~6.0 | 75 |19.8| 50 |19.5|23.8 |26~31| SKG6-6HG 0.7
- 90P 90 65 25.9
-SKT10C- 60P 60 35 29.4 40,000 0.9
- 75P|1.75~10.0| 75 | 22 | 50 |27.5|31.5 |35~41| SKG10-10HG 10
No.30 - 90P 90 65 33.6
- -SKT16C- 60P 60 37 41.4 | 47~52 | SKG16-12HGE 1.1
- 75P(2.75~16.0| 75 | 27 |52.6| 40 | 43.6 |45~52| SKG16-10HG 12
- 90P 90 62.8 45 | 45~57 | SKG16-12HG | .0 o :
-SKT20C- 75P 75 53 50~55 | SKG20-12HGE ’ 0.9
- gop| 407200 75,7285 gg 4851 485 1y Cea T Sk Go0-12HG 1.2
-SKT25C-105P | 8.0~25.4 |105| 31 | 83 | 55 | 55 |60~65 | SKG25-18HGE (_SK25 ) 1.6
NBT40-SKT 6C- 60P 60 30 21.0 1.0
- 75P 75 45 23.1
“aop| 2760 5071198501792 (252 | 26.u31 SKG6-6HG 1.1
-120P 120 90 29.4 1.4
-SKT10C- 60P 60 30 28.7 30,000 1.1
- 75P 75 45 30.8 12
- 90P|1.75~10.0| 90 | 22 | 60 [27.5|32.9 SKG10-10HG ]
-120P 120 90 37.1 | 35~41 1.4
-150P 150 120 413 1.6
No.40 -SKT16C- 60P 60 30 40 SKG16-10HG 1.3
. - 75P 75 45 42.6 | 45~52 e
- 90P[2.75~16.0| 90 | 27 | 60 | 40 | 44.7 SKE16-12HG '
-120P 120 90 489 | 4= o 1.7
-150P 150 120 53.1 25,000 1.9
-SKT20C- 60P 60 30 48.5 SKG20-16HG 13
- 75P 75 45 50.9 | 57~63 1.4
- gop| 407200 75,1285 5548555 SKG20-18HG 1.6
-120P 120 92 57.4 | 47~63 2.0
-SKT25C- 75P 75 47 57.3 SKG25-18HGE 1.7
—aop| 804 750 ¥ [626] *° [595 60~65 skGos-18HGD| 22000 (K25 ) 1.8
NBT50-SKT 6C-105P 105 62 25.5 3.8
-135P| 0.7~6.0 [135[19.8| 92 [19.5|29.6 |26~31| SKG6-6HG 3.9
-165P 165 122 33.8 4.0
-SKT10C-105P 105 62 33.1 42
-135P|1.75~10.0|135| 22 | 92 |27.5| 37.3 |35~41| SKG10-10HG 4.4
-165P 165 122 415 46
-SKT16C-105P 105 62 44.9 20,000 47
No.50 -135P|2.75~16.0|135| 27 | 92 | 40 | 49.1 |45~57 | SKG16-12HG (CSK16) 49
-165P 165 122 53.3 51
-SKT20C-105P 105 62 53.2 43
-135P| 4.0~20.0 |135|28.5| 92 |48.5|57.4 |47~63| SKG20-18HG (CSK20) 46
-165P 165 122 61.6 5.0
-SKT25C-105P 105 62 59.4 5.2
-135P| 8.0~25.4 |135| 31 | 92 | 55 | 63.6 |60~70| SKG25-24HG | 15,000 (_SK25 ) 5.4
-165P 165 122 67.8 5.6

* Consulte IZ=~ P.38 para tuerca con anillo revestido TiN.
* La pinza, el tornillo de ajuste (No.G) IZ5~ P.186 y la llave de apriete GH se suministran opcionalmente.
* La referencia de la llave de apriete GH es SKT6C:GH6, SKT10C:GH10, SKT16C:GH16, SKT20C:GH20 y SKT25C:GH25.

* Serec

ienda encar

id ite el uso de la pinza SK clase P o tipo A. 5~ P.39.
* Anada "RP" a la referencia para el porta pinzas Slim Chuck con tratamiento anti 6xido. %emplo NBT40-SKT10C-90P-RP.

* Para refrigeracion central use la tuerca estanca con junta térica M

SK tipo J + tapa. = P.38, P.42

[ Cono BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT” ]

Llave de apriete GH



’/ SLIM CHUCK 2 ALTA VELOCIDAD
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MAXIMO 40.000 r.p.m.
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——=e Mango

Explicacion Referencia NBT4O GSK10-90P

Simbolo de alta velocidad
Longitud nominal desde
la cara de la maquina
Capacidad

Simbolo del nuevo porta pinzas Slim Chuck

Fig. 1
El utillaje se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.
GSK-P El utillaje también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar.
Con la tuerca SK tipo J, la longitud total del porta pinzas se extiende hasta 6mm. PATENTE JAPON, ESTADOS UNIDOS
CONO Referencia D L | 2 | 41| C | Ci H G No. P(E;)O MAXrpm.| Pinza
NBT30-GSK 6- 60P 60 | 33 | 33 19.5
~o0P 0.7 ~ 6.0 90 | 56 | 65 19.5 2 21~35 | SKG- 8 0.7
-GSK10- 45P 45 | 22 | 22 SKG-12S | 0.8 | 40,000
No.30 - 60P | 1.75~100 [ 60 | 35 [ 35 [27.5| 27.5 | 30~50 | ¢y 4o | 09
- 90P 90 | 65 | 65 1.0
-GSK16- 60P 60 | 37 | 37 45~60 | SKG-12L | 11
-90p | 27100 oo o7 o7 | 40| 40 4565 [skG2 | 12 | 0000
NBT40-GSK 6- 60P 60 | 30 | 30 19.5 1.0
-90P | 07 ~60 | 90 | 51 | 60 |195 2 21~35 | SKG- 8 | 11
-120P 120 | 60 | 90 1.4 30.000
-GSK10- 60P 60 | 32 | 32 27.5 11 ’
No.40 - Q0P | 1.75~100 [ 90 | 48 [ 60 |27.5| , | 30~50 | SKG-12L | 1.2
-120P 120 | 73 | 90 1.4
-GSK16- 60P 60 | 32 | 32 50~65 | SKG-18S | 1.3
-90P | 2.75~160 | 90 | 58 | 58 | 40 | 40 15 | 25000 | C_SK16)
-120P 120 | 83 | 88 Rl | SR =
NBT50-GSK 6-105P 105 | 55 | 64 3.8
-135P | 0.7 ~ 6.0 | 135 60 92 |195| 32 | 21~35 | SKG- 8 39
-165P 165 114 4.0
-GSK10-105P 105 | 57 | 57 27.5 42
No.50 135P | 175~100 [135 | 70 [ 92 [275 ., |30~50 | SKG-12L | 44 | 20,000
-165P 165 | 75 | 114 4.6
-GSK16-105P 105 | 62 | 62 40 4.7
-135P | 2.75~16.0 | 135 | 92 | 92 | 40 40~70 | SKG-18L | 4.9
-165P 165 | 90 | 122 50

* La pinza, el tornillo de ajuste (No.G) P.186 y el extractor de pinzas se suministran opcionalmente.

* La llave de apriete GH debe pedirse aparte. Consulte IZ5~P.31.
GSK6 :GH6, GSK10 : GH10, GSK16 : GH16

* Se recomienda encarecidamente el uso de la pinza SK clase P o tipo A. 7= P.39.

* Afada "RP" a la referencia para el porta pinzas Slim Chuck con tratamiento anti 6xido. Ejemplo NBT40-GSK10C-90P-RP.

* Para refrigeracion central use la tuerca estanca con junta térica MDSK tipo J.

[ Cono BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT” ]

Llave de apriete GH,
facil y practica

A/ TUERCA CON ANILLO TiN TIPO J Y TAPA

| Tuerca tlpo J

Se puede rebajar los
costos mejorando

el sistema de
refrigeracion
AC‘ATV\' ,m

Tapa con junta térica

L
L 4

@

]

Para broca estandar. ~ Para escariador. Para macho de roscar  Para fresa especial

Para evitar

A Tapa con junta térica
virutas y polvo

para broca con
refrigeracion también

+ La tuerca tipo J y la tapa sirven para todos los porta pinzas Slim Chuck existentes. ~ disponible

+ Con la tuerca tipo J la longitud total del porta pinzas se extiende hasta 6mm.
Slim MAJOR Porta - Referencia

Chuck | DREAM |pinzas VC Referencia de la tapa de Ia llave —

SK6 | MDSK 6 - SKJ 6-3,3.3,4,4.2,5,6 SKJL- 6
SK10 MDSK10 VC 6 SKJ10-3, 4, 5, 5.5, 6, 6.2,6.8, 7, 8, 8.5, 10 SKJL-10
SK16 | MDSK16 | VC13 [ SKJ16-7, 8, 8.5, 10, 10.3, 12, 12.5, 14, 15, 16 SKJL-16
SK20 | MDSK20 - SKJ25-8, 10, 12, 16, 17.5, 20 SKIL-25
SK25 | MDSK25 - SkJ25-8, 10, 12, 16, 17.5, 20, 25

* La tuerca tipo J estandar puede evitar la entrada de polvo y particulas en el porta pinzas Slim Chuck. = ",3,,~ )

* Tapa tipo J estanca con junta tdrica también disponible. Afiada "C" al final de la referencia. B L

Ejemplo SKJ10-4C.
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A/ ANDRINO DE TORNILLO LATERAL TIPO “A” (rra ress

SL,SLA

oD—0C——— oD— 0C
i L {
Fig.1 Fig.2
M EI contacto entre conos de més de 80% garantiza un corte fiable sin vibraciones.
_ H; :
CONO Referencia D L © h Min~Max. G fig Peso (kg)
BT30-SL 6-60 6 20 15 M 6 1.2
-SL  8-60 8 24 " 1.2
No.30 -SL_10-60 10 60 30 e - - 8 1 1.0
0 -SL 12-60 12 35 20 1.2
-SL_16-60 16 40 225 M10 1.2
-SLA20-75 20 75 50 24 15 55~ 70 M14 P=1.5 2 1.3
BT40-SL  6-65 6 20 15 M 6 1.6
(IT40)-SL _ 8-65 8 24 " 1.6
-SL 10-65 10 65 30 16 = = 1 1.6
-SL 12-65 12 35 20 1.6
No.40 -SL_16-65 16 40 23 il 1.7
-SLA20-90 20 1.8
-SLA25-90 25 9 o 4 21 56~ 70 A Y 1.7
-SLA32-90 32 60 25 25 M16 P=1.5 1.9
BT50-SL  6-75 6 20 " M 6 4.3
(IT50)-SL  8-75 8 24 4.3
-SL_10-75 10 75 30 16 - _ e 1 43
-SL 12-75 12 35 20 4.3
No.50 -SL _16-75 16 4 | 23 M0 4.5
-SLA20-105 20 4.8
-SLA25-105 | 25 | 105 | 24 z S5 70 MBS 17
-SLA32-105 32 60 25 25 65~ 80 M16 P=15 4.9
-SLA42-115 42 115 90 30 32 85~100 6.6

M20 P=2.0 2

* La referencia del mandrino de tornillo lateral para mango Weldon es DM.
* La referencia del modelo con refrigeracién central es "SLOC". I’ P.94

A/ WANDRINO DE TORNILLO LATERAL TIPO “B” (e brocas

SLB M Un contacto entre conos de
mas de 80% garantiza un
corte fiable sin vibraciones.

L1
L 4><7H ] Alojamiento Alojamiento
MT. No. w Lo — .
@ F i 7 i ~ el
I —— qm“ oD oG —P 't o
[ ———— 5 17 oD1
—>|Hoke
CONO Referencia D L Min bMax H C W Alojamiento DSA - Morse Peso (kg)
N[) 30 BT30-SLB26-105 26 105 17~142 40 50 5 DSA26-MT1,MT2 1 ;3
NO 40 BT40-SLB26-105 26 105 117~142 40 50 5 DSA26-MT1,MT2 Sa
. -SLB35-135 | 35 | 135 | 147~182 | 55 | 60 6 DSA35-MT2,MT3 .
BT50-SLB26-105 26 105 117~142 40 50 5 DSA26-MT1,MT2 2?
-SLB35-120 35 120 132~167 55 60 6 gg
No.50 DSA35-MT2,MT3 2.3
-SLB35-135 35 135 147~182 55 60 6 56
-SLB48-165 48 165 181~227 65 80 8 DSA48-MT3,MT4 g?




A/’ INFORMACION TECNICA SOBRE EL FRESADO

M Para ranurado
La Fresa NIKKEN Pro End Mill (consultar == P.91) reduce sustancialmente el tiempo de operacidn y trabaja con
mas efectividad con su alta velocidad y avance que una fresa corriente de desbaste + mandrino de tornillo lateral.

Fresa HSS de desbaste Fresa NIKKEN Pro End Mill
@50mm, 6 dientes @50mm, 5 dientes
V=25m/min V=150m/min

S=180r.p.m. )

F—70mm/min 6mmx4veces ﬁil_%'
€

empo de corte=110seg +
Posicionamiento en avance rapido =10seg,
por tanto, el tiempo total de la operacién=120seg

S=950 r.p.m.
F=950mm/min

Tiempo de corte=350seg

B Para copiado profundo
Fresa NIKKEN Press Fit PFL para un trabajo de alta calidad
y mejor precision de centrado, capacidad de corte y flexibilidad
que una fresa esférica + mandrino de tornillo lateral.

Para desbaste

MTB40-PFL3-140 y PFL3-AR3032-85
@32mm,5R, 3 dientes

V=150m/min

S=1,350 r.p.m.

F=1,350mm/min
ZpXPf=2.0mmX10.0mm

Para semi acabado/ acabado
MTB40-PFL2-140 y PFL2-PF16-85
Fresa frontales PF ref. EPFB2160
@16mm,R8, 2 dientes)
V=180m/min

S=3,600 r.p.m.

Mandrino de tornillo lateral Fresa 3|.00K PFL
F=1,440mm/min
Semi acabado: ZpXPf=2.0mmX2.0mm

= e Acabado: ZpXPf=0.2mmX0.2mm

A/ PORTA BROCAS DE CENTRAR

NCD Apropiado para el porta fresas Multi Lock
I §

W Apropiado para centrar en lugares estrechos.
/ 3 .
I S t
' J oD T

Modelo Referencia D L di | d Modelo Referencia D L di | d
NCD32- 5-100,150 5 185,135 NCD42- 5-100,150 5 185,132
- 6-100,150 6 |85, 135| 16 - 6-100,150 6 [85,132| 16
@ - 8-100,150 8 |85,135 32 - 8-100,150 8 85,132 42
-10-100,150 10 85,135 20 -10-100,150 10 85,132 20
-12-100,150 12 |85 135 -12-100,150 12 |85, 132
CCT CC Referencia| oD | @d | L | £1 | 82
CC10-16| 10 16 [ 130 | 95 | 35
| | CC12-16] 12 | 16 | 145 | 100 | 45
025 !:ﬂ S ob J1iee [CC16-20| 16 | 20 | 150 | 100 | 50
T S ‘ ) Herramienta de Centrar: CC20-25| 20 25 155 | 100 Q)
21 T L Fresa de achaflanar y centrar
L con angulo de hélice de 90°.
HS.S M Tres Funciones

902

Referencia oD L 21 22 @7 » \CL\/
CCT25-12-165 12 165 100 &@ W
-15-220 15 220 155 A\ &

-15-330 330 265 65 @ Punteado @ Achaflanado
19-165 15 | 100 o
19220 | 19 [ 220 | 1% o | =

-19-330 330 265 = \
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A PORTA BROCAS NC

BT-NPU

Apreciado por su compacidad, alta precision y rigidez.

H El cuerpo del mango unido firmemente al porta brocas sin
llave elimina la posibilidad de que se escape.

H La llave de apriete especial evita que se salga la broca para
garantizar la seguridad en operaciones automaticas.

M La fuerza de apriete es tres veces mayor que antes. No hay
posibilidad de que se escape la broca de carburo, etc.

L
l— g —»
b B | ob _ .
Longitud de apriete (1)

NPU 8 :18.8mm

Y NPU13 : 26.5mm

CONO Referencia Didmetro de apriete D R HAY Peso (kg)
N 30 BT30-NPU 8- 70 0.3~8 36.5 76.5 83.5 0.7
0. -NPU13- 95 1~13 48 102.1 113.1 1.2
BT40-NPU 8- 70 76.5 83.5 1.2
(IT40) -110 0.3~8 36.5 115.5 122.5 1.5
-155 160.5 167.5 1.7
N0'40 -NPU13- 80 86.1 97.1 15
-130 1~13 48 137.1 148.1 2.2
-175 182.1 193.1 2.7
BT50-NPU 8- 85 87.5 94.5 3.8
(IT50) -110 0.3~8 36.5 115.5 122.5 39
-170 175.5 182.5 43
N0-50 -NPU13- 90 971 108.1 4.1
-130 1~13 48 137.1 148.1 46
-190 1971 208.1 5.2

* El Porta brocas con refrigeracion central tiene diferente longitud L y referencia. 15~ P94. Tirante con refrigeracion. 15~ P.178. * La llave debe pedirse aparte. NPU8 : NPUL-8, NPU13 : NPUL-13.
* El Porta brocas con refrigeracion por la cara frontal del cabezal tiene diferente longitud L y Referencia. IZ=~ P96.

* En el caso de IT40, IT40-NPU8-80 es el de menor longitud.
* En el caso de IT50, IT50-NPU8-80 es el de menor longitud.

B Fuerza de apriete 3 veces superior

El apriete manual permite taladrar un agujero que no sea pasante. En un
taladrado pasante se producira una torsion anormal inmediatamente antes de
la salida como muestra la figura (A), por lo que la broca se rompera al deslizar.
El Porta brocas NIKKEN NC esté disefiado para evitar el deslizamiento gracias
a las ranuras en la cabeza, como muestra la figura (B), para facilitar el apriete
usando la llave apropiada (C).

Ranura para apriete
tra con la llave

(C) Accesorio opcional

sy

Empuje

No hay deslizamiento ni al
emplear broca de carburo

CDatos comparativos de la fuerza de apriete del Porta brocas)

il
Porta brocas sin llave del mercado a mano 7Nm 100
Porta brocas NIKKEN NPU a mano 7Nm 100
NIKKEN NPU con llave Apriete con la llave 22Nm 314

D-NPU

Apropiado para el porta fresas MULTI LOCK

A/ PORTA BROCAS CN con mango cilindrico

Madelo | Referencia Eéi\?:r?e MIN. I MAX. FEEQS)O
@ D32-NPU 8 | 03~8 | 655 | 725 | 09
-NPU13 1~3 | 845 | %65 | 14
D42-NPU 8 | 03~8 | 55 | 625 | 12
-NPU13 1~13 | 795 | 915 | 17

* @D : NPU8 : 36.5mm,
NPU13 : 48mm

Longitud de amarre: NPU 8 : 18.8mm

NPU13 : 26.5mm

* La llave debe pedirse aparte.
NPUS8 : NPUL-8, NPU13 : NPUL-13.



A/ coNo ADAPTADOR PARA PORTA BROCAS

B,JTA
B El contacto entre conos de mas de 80% garantiza un
corte fiable sin vibraciones.

EDIN
CONO Referencia No.-B D L H H1 C Peso (kg)
BT30-B6 -45 B6 6.35 10 ; 09
-B10-45 B10 10.095 145 09
No.30 -B12-45 B12 12.065 o 185 4 30 09
-B16-45 B16 15.733 24 5 1.0
BT40-B10-45, 90 B10 10.095 145 3 11,14
(IT40)-B12-45, 90 B12 12.065 18.5 4 11,14
No.40 -B16-45, 90 B16 15.733 4,90 24 ; 30 11,14
-B18-45, 90 B18 17.431 25 11,14
BT50-B10-45, 105 B10 10.095 145 3 4.0, 4.4
(IT50)-B12-45, 105 B12 12.065 185 4 40,44
No.50 -B16-45, 105 B16 15.733 4,105 24 ; 30 40,44
-B18-45, 105 B18 17.431 25 40,44
W JACOBS
CONO Referencia No. - B D L H H1 C Peso (kg)
No.30 BT30-JTA6-30 6 1717 30 24 4 30 1.0
No.40 BT40-JTA2-45, 90 2 14199 45,90 20 p - 11,14
(IT40)-JTA6-45, 90 6 1717 45,90 24 11,14
No.50 BT50 -JTA2-45, 105 2 14199 45,105 20 p - 4.0, 4.4
(IT50) -JTA6-45, 105 6 1717 45,105 24 4.0, 4.4

* Los adaptadores para porta brocas se suministran sin porta brocas. I°5~ P.37.

* Para alta velocidad y mecanizado de gran precision, se recomienda el porta pinzas Slim Chuck. === P.37.

’/ PINZAS NcK (para PORTA FRESAS MULTI LOCK)

NCK Parafresas CLARKSON Autolock, use las pinzas NCK.

Referencia
NCK22-6, 10, 12, 16
NCK32-6, 10, 12, 16, 25
NCK42-6, 10, 12, 16, 25, 32

Expl|cac|on Referencia NCK32-6

[NCK] %
Diametro interno ID (6-32)

Diametro externo (OD) (
de la pinza (22, 32 y 42)

Simbolo de la pinza para Clarkson




A/ coNO ADAPTADOR DE CONO MORSE tipo A

L—]
MTA M El contacto entre conos X
de mas del 80% 40
garantiza una precision fm— B A—
de centrado de alta [Jre———+
repetibilidad. Fig. 1
M El tornillo lateral impide  tomilo de apriete lateral
que la fresa deslice.
I | N
74
Fig. 2
Tornillo de apriete lateral
CONO Referencia -L No. MT. D L C W Fig Peso (kg)
BT30-MTA1- 45 45 20 1 0.8
1 . :
-MTA1-105 aes 105 25 JE 2 0.9
No.30 -MTA2- 60 60 1 0.9
. 2 : :
-MTA2-120 Y 120 &) 3t 2 1.2
-MTA3- 80 3 23.825 80 40 8.4 1 1.0
BT40-MTA1- 45 45 1 1.0
(IT40).mTA1-120 1 12.065 120 25 56 2 13
-MTA2- 60 60 1 11
2 17.780 32 6.6
N 40 -MTA2-120 120 2 14
0. -MTA3- 75 5 23805 75 10 8.4 1 1.2
-MTA3-135 ' 135 ' 2 18
-MTA4- 95 95 1 14
-MTA4-165 4 S 165 2 124 2 2.4
BT50-MTA1- 45 45 1 4.0
(IT50)_mTA1-120 1 12.065 120 25 56 ) 43
-MTA1-180 180 43
-MTA2- 45 45 1 4.0
-MTA2-135 2 17.780 135 32 6.6 5 4.4
NO 50 -MTA2-180 180 4.6
-MTA3- 45 45 1 3.9
-MTA3-150 3 23.825 150 40 8.4 5 47
-MTA3-180 180 49
-MTA4- 75 75 1 4.0
_MTA4-180 4 31.267 180 50 124 ) 54
-MTA5-105 5 44399 105 65 16.5 1 46
* El adaptador MT con refrigeracion central tiene diferentes dimensiones. * El adaptador MT con refrigeracion lateral tiene diferentes dimensiones.

* Para refrigeracion de alta presion, use el porta fresas Multi Lock P.29, el porta pinzas Slim Chuck P.37 o el mandrino con apriete lateral P.93 en lugar del adaptador MT.

A/ ADAPTADOR MORSE con mango cilindrico

K-MT Apropiado para el porta fresas MULTI LOCK

Modelo Referencia
@20 K20-MT1,2
@25 K25-MT1,2
i 032 K32-MT1,2,3
042 K42-MT1,2.3 4




A/ ADAPTADOR MORSE tipo B con tornillo interior

MTB

—L— M Un contacto entre conos de mas

G del 80% garantiza un corte fiable
ﬁ ! l %’C sin vibracion.
aa== N
S

C

Q

Tipo con N %
tornillo interior N . s
J\JF\MT_No_ Fig. 2
Tipo con tornillo tirante
CONO Referencia No. MT. D L C C1 G Fig Peso (kg)
BT30-MTB1- 45 1 12.065 | 45 25 10 M 6x1 1 0.8
No.30 -MTB2- 25 2 17.780 25 32 . M10x1.5 9 0.8
-MTB3- 80 3 23.825 | 80 40 M12x1.75 1.0
BT40-MTB1- 45 1 12.065 | 45 25 10 M 6x1 : 1.0
No.40 -MTB2- 60 2 17.780 | 60 32 135 | M10x15 1.1
L -MTB3- 45 3 | 2385 | 45 | 4 | _ | mwxids | 1.1
-MTB4- 85 4 31.267 | 85 90 M16x2 1.3
BT50-MTB1- 45 1 12.065 45 25 10 M 6x1 3.9
-MTB2- 45 2 17.780 32 16 M10x1.5 39
No 50 -MTB3- 60 3 23.825 | 60 40 18 M12x1.75 1 3.9
U -MTB4- 75 4 81267 | 75 | 50 | 205 | 3.9
-MTB5-105-M16 5 44399 | 105 70 . 42
-MTB5-105 ' M20x2.5 2 40

* El adaptador en la Fig.1 se suministra con un tornillo interior especial.
* Los adaptadores Morse tipo B como ilustra la Fig.2 necesitan un tirante especial. El tirante debe pedirse aparte. Al hacer su pedido, especifique la referencia del tirante.

ETIRANTE PARA ADAPTADOR CONO ReferenciaTirante esténdar MTB2 MTB3 MTB4 MTB5
CONO MORSE TIPO B
NO 30 PS- 16 PS-27 PS- 32 — —
- - 17 -28 - 33 — —
L PS- 1 — PS- 7 | PS- 8 —
- 2 — - 29 - 10 —
No.40 - 08-1 — -017 -018 —
No. MT _[CONO MORSH i)l - L] -P52 -
MT 2 M10x15 - G51 — -G56 -G57 —
alt PS- 5 — — PS- 57 PS-15
MT 3 M12x1.75 N05U ~ 6 - — 65 61
MT4 / MT5 | M16x2 -0 — — 016 06
MT 5 M20x2.5 * Para la referencia del tirante estandar consulte P.177.

* Otros tipos de tirantes disponibles, especifique la referencia del tirante.

A/ REDUCTOR BT50/IT50 A 1S040 DIN 2080

Tornillo G NT * 50 NT - 40
TSA A
f
044.45 oD
-y
-
Referencia L D G Peso (kg)

BT50-TSA40M-75 75 70 M16P =2 4.6
(IT50).7sA40U-75 5%-11UNC 4.6

* El tornillo G es un accesorio estandar. Al hacer su pedido especifique sistema métrico (M) o pulgadas (U).
* La referencia de arriba es del reductor con cono interno para T40M (U) DIN 2080 convencional. Para cono interno BT40 se requiere el tornillo G 9TSA40-M16-70L (opcional)
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A/’ pORTA MACHOS CON CONTROL DE PROFUNDIDAD AUTOMATICO

M El mas apropiado para roscas de gas, roscas ciegas y aleaciones ligeras.
M Cuando se detiene el giro normal de la maquina en una posicion
especifica, el porta machos sigue girando, y avanzando por su tension
(4mm para el tipo ZL12). Simplemente gire la maquina en reversa, y la
profundidad de la rosca quedard uniforme con alta precision.

preas (ZK) KO

/‘ ‘ > Macho
""""" =
7777777 Bt B S
\ P

/” 1 F1 Flotacion  F2

— Compresion Tension +
CONO Referencia Capacidad de Mecanizado D L C Flotacion Pinzas para machos e
M U P Fi | Fz (kg)
No.30 BT30-ZL 8-110*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 — 13 (110 | 34| 3 | 3 (ZK 8 ) 15
. -ZL12-130 | M 2~12 | 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 [ 130 | 58 | 5 | 4 ZKG12 1.9
(?_;_I"l%(;-ZL 8-120*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 — 13 (120 | 34 | 3 | 3 (ZK 8 ™ 16
-ZL12-100 100 1.9
No 40 2112130 M 2~12 | 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 AR RE 2
. -ZL16-150 | M 3~20 | 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 | 150 | 60 (ZKG16) 29
-ZL24-160 | M 8~24 | 1/2~1 | P1/4~5/8 | 30 [ 160 | 73 | 6 | 7 (ZKG24) 33
-ZL.38-190 | M18~38 | 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 | 190 | 92 | 8 | 10 (ZK 38) 6.0
BT50-ZL 8-130*'| M 2~ 8 | 1/8~1/4 — 13 1130 | 34 | 3 | 3 (K 8 ) 42
(ITSO)M M 2~12 19 % 34
ZL12-130 ~ 1/8~1/2 |P1/16~1/4 01 %8 | s | 4 13
No.50 -ZL16-135 | M 3~20 | 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 | 135 | 60 46
-ZL24-100 100 45
L M 8~24 | 1/2~1 | P1/4~5/8 | 30 " 731 6 | 7 T
-ZL38-150 | M18~38 | 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 | 150 | 92 | 8 | 10 ZK 38 6.9

* Los modelos 1T40, IT40-ZL16-160 e IT40-ZL24-175 son estandar.
* Los modelos IT50, IT50-ZL12-130, IT50-ZL24-142 e , IT50-ZL38-180 son estandar.

* El porta machos ZL8 marcado *1 y la pinza para machos ZK8 estén disponibles sobre demanda.
* Consulte [Z=~ P.51 (ZKG) a P.52 (ZK) para las pinzas para machos ISO, Whitworth y DIN, ==~ P.53 (ZKG) a P.54 (ZKN) para las pinzas JIS, y (= P.55 para las pinzas serie larga.
* El porta machos con refrigeracion central también esta disponible. Contactenos.

* El porta machos con refrigeracion por la cara frontal del cabezal también esta disponible. Contactenos.

Punto inicial G0 | Programa del porta machos con controlde profundidad automatico
"""""""""""" - (ZL)
NO. 1 MO3 S ; Cabezal girando
NO. 2 GO0 X Y ; Punto Inicial
NO. 3 GO0 Z ; Punto R
Punto R NO. 4 GoO1 Z F ;Punto Z
NO. 5 G04 P ; Parada del avance
NO. 6 MO05 Parada del cabezal
NO. 7 Mo04 Reversa del cabezal
Punto Z NO. 8 GO1 Z Punto R
NO. 9 MO05 Parada del cabezal
®reesa | N0 10 GO0 Z MO03; Punto Inicial, Giro normal del cabezal

Cuando use el porta machos ZL,
esté seguro del siguiente programa:

A

G04 P —;—Las roscas sdlo se hacen por giro
del eje durante la parada del avance.
Por tanto, la profundidad exacta
esta controlada.

MO5 ; Parada del cabezal.
MO4 : Reversa del eje a la primera
’ sefal, seguida del movimiento de
Z hacia arriba.
Si el movimiento hacia arriba de Z
se realiza antes de la reversa del
GO01 Z — ;' eje, el movimiento hacia abajo del

macho y el movimiento hacia
arriba de Z pueden causar la

rotura del macho.



A/ PORTA MACHOS DE ROSCAR FLOTANTE
z

Apropiado para centros de mecanizado convencionales.

M Mas conveniente en el roscado, gracias a su torsion estable y cuerpo estrecho.
Ml Buen centrado, sin caidas ni roturas del macho gracias al porta machos NIKKEN.
Ideal para trabajo automatico.

[l Con sistema de flotacion axial. w L Pinzas @ @
‘ i oD / Macho
ij 1

0oC1 — 53 | - oC

BT

F1 Flotacion F»

— Compresién Tension +

. Capacidad de Mecanizado Flotacion . Peso
CONO Referencia D L|C Cs Pinza
M U P Fi | Fz (kg)
BT30-Z 8- 90*' (M 2~ 8| 1/8~1/4 — 13190 | 23 (33| 5 | 15 (ZK 8)* 1.2
No.30 T ~ -
Z12-105 |M 2~ 12| 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 |105|385|45| 5 | 15 (ZKG12) 1.2
BT40-Z 8- 90*' |M 2~ 8| 1/8~1/4 — 13190 | 23 (33| 5 |15 (ZK 8)* 14
(IT40)_z42. g0 90 5 15
SoE” I M 2~ 12| 1/8~1/2 |P1/16~1/4| 19 385 45 15 ZKG12
N0 40 -Z12-130 130 15 16
. -Z16-109 |M 3~ 20| 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 |109| 48 | 55| 8 | 20 ZKG16 2.0
-Z24-100 100 68| 10 21
—= M 8~ 24| 12~ 1 | P1/4~5/8 | 30 20
-Z24-187 f M58 1 30 Re7l 96 a3 20 ANG2s 35
-Z38-140 |M18~ 38| 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 [140| 78 | 85| 8 | 22 (ZK 38) 6.7
BT50-Z 8-105*' |[M 2~ 8| 1/8~1/4 — 13 1105| 23 | 33| 5 | 15 (ZK 8)* 42
(IT50).z12-130 130 43
-Z12-175 |M 2~ 12| 1/8~1/2 |[P1/16~1/4| 19 |175(385| 45| 15 | 15 ZKG12 48
-Z12-220 220 5.0
No.50 -Z16-135 |M 3~ 20| 1/8~3/4 | P1/8~3/8 | 25 |135| 48 | 55| 8 | 20 7KG16 5.2
-Z24-142 142 5.8
£20-182 |\ o " ~ 20 | 20
e M 8~ 24 | 12~ 1 | P1/4~5/8 | 30 7| 63 ZKG24 60
-Z38-175 |M18~ 38| 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 |175| 78 | 98|10 | 25 (ZK 38) 8.3
-Z65-160 |M36~100| 1~33/8 | P1 ~31/4 | 68 | 160 |12~ [110] 10 | 25 (ZK 65) 9.0

* Los modelos IT40, IT40-Z8-95*' e IT40-224-125 son estandar. * Los modelos IT50, IT50-Z8-105*', IT50-238-187 e IT50-265-165 son estandard.
* El porta machos Z8 marcado *1 y la pinza Z8 estan disponibles sobre demanda.

* Consulte IZ5~ P.51 (ZKG) a P.52 (ZK) para las pinzas ISO, Whitworth y DIN, IZ=~ P.53 (ZKG) a P.54 (ZKN) para las pinzas JIS, y ['&~ P.55 para las pinzas serie larga.

La dimension () marcada *2 es para las pinzas M65 o mayores.

4 A )

@ Precauciones con el mecanismo de flotacion
(1). Demasiada Tension:

Cuando el moviniento de tensién excede las limitaciones, aparece una linea negra.
En ese caso aumente el avance de la maquina.

MARCA
= \EGRA

(2). Demasiada Compresion:
Cuando el avance de la maquina es demasiado rapido para el paso de rosca del macho,

el mecanismo de flotacién por compresién comienza a trabajar. DEMASIADA DEMASIADA

TENSION COMPRESION

@ Cuando el diametro del agujero previo es demasiado pequefio (ocurre a menudo en el taladrado en materiales tenaces, un diametro de
taladrado extendido no es suficiente), el macho se cae antes de romperse debido al mecanismo limitador de torsion. En este caso agrande
el agujero previo y no ajuste la torsion.

@ En agujeros ciegos, el macho puede golpear el fondo del agujero y el eje flotante no extenderse mas, si el punto Z esta demasiado cerca
de la pieza. Y si en el punto de reversa el eje flotante puede comprimir mas lejos que la extension, puede haber dafnos en el agujero
roscado. En ese caso, profundice mas el agujero previo o limite el punto Z a la posicion mas alta.

@ Cuando el punto R esta demasiado cerca de la pieza, el macho se mueve hacia arriba con el mecanismo de flotacion completamente
extendido en operacion de reversa, y puede causar dafios en el agujero roscado mientras el macho permanezca en él y el eje trate de
volver al punto inicial en avance rapido. En ese caso, aumente la distancia entre el punto Ry la pieza.

@ En caso de roscado con el porta machos Z, cuando el eje Z se eleva después de la operacion de reversa en el punto Z debido a las
caracteristicas del ciclo de roscado de la maquina, puede haber dafios en el agujero roscado. En ese caso, programe el comando de

parada en el punto Z para que el eje Z se eleve con el porta machos como su mecanismo de flotacion extendido.
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A PINZAS de 1 clic PARA MACHOS :so, whitwortn, om

ZKG M Pueden usarse con todos los porta machos flotantes Nikken.
M El amarre y liberacion del macho puede oD, T
hacerse con un clic. oDs QDIi ””” ! S T oDs
B Mecanismo interno limitador de torsion. e L |+
La torsion de reversa es 1.4 veces superior a o Hi—]
la normal para evitar problemas por las virutas. , "
Capacidad] ZKG12 ZKG16 ZKG24
o2 io | 25 [M6~12 | M3~5 | M6~12 |M14~20 | M8~12 [M14~20|M22~24
D- 19 25 30
Ds 32 39 46
D« | 13 | 19 | 13 ] 19| 26 | 19| 26 | 32
H 545 58 64.5 65 66 78 74
Hi 30.5 31 37.5 38 42 45 48
oD1 oD1 oD1
del C f f - f f 2 ; 7
macho
Referencia D Di | W 9 Referencia D Di| W 9 Referencia D D1 | W 9
ZKG12-2S 2 | 25| 2 | 74 ZKG16-4S 4 4 |315| 93 | |ZKG24-12S 12 9 |71 ] 129
ZKG12-3S 3 |315] 25 | 79 | | ZKG16-58 5 5 | 4 | 97 ||ZKG24-148 14 | 11.2] 9 | 130
ZKG12-4S 4 4 |315| 83 | | ZKG16-6S 6 | 63| 5 | 102 ||ZKG24-165 16 | 125| 10 | 136
ISO  |ZKG12-5S 5 5 4 | 87 | | ZKG16-8S 8 8 | 6.3| 106 | [ZKG24-18S 18 | 14 |11.2] 145
Métrico |ZKG12-6S 6 | 63| 5 | 92 ZKG16-10S 10 | 10 | 8 | 113 | [ZKG24-20S 20 14 | 11.2| 145
ZKG12-8S 8 8 | 6.3 | 96 | |ZKG16-12S 12 | 9 | 71| 121 | |ZKG24-228 22 | 16 |125]| 145
ZKG12-10S 10 | 10 | 8 | 103 | | ZKG16-14S 14 | 11.2] 9 | 122 | |ZKG24-248 24 | 18 | 14 | 155
ZKG12-128 12 | 9 | 7.1 | 111 | | ZKG16-16S 16 | 125] 10 | 128
ZKG12-1/8PS 9.728| 8 | 6.3 | 87 ZKG16-1/8PS 9.728| 8 | 6.3 | 97.5 ||ZKG24-1/4PS 13.157| 10 | 8 | 110
1SO ZKG16-1/4PS 13.157| 10 | 8 | 103.5| |ZKG24-3/8PS 16.662 | 125 | 10 | 116
Tubos ZKG16-3/8PS 16.662| 12.5| 10 | 109.5| |ZKG24-1/2PS 20.955| 16 [125] 122
ZKG24-5/8PS 22911 18 | 14 | 124
ZKG12-1/8S(No.5S) [3.175(3.15| 2.5 | 78 ZKG16-1/8S(No.5S) | 3.175| 3.15| 2.5 | 88 ||ZKG24-1/28 127 | 9 |71 ] 129
ZKG12-No.6S 3505|355| 2.8 | 80 | | ZKG16-No.6S 3505|355 2.8 | 90 ||ZKG24-9/165 14.288 | 112 | 9 | 130
ZKG12-No.8S 4166 | 45 | 355 | 82 | | ZKG16-No.8S 4166 | 4.5 | 355 92 ||ZKG24-5/85 15.875| 125 | 10 | 136
ZKG12-3/16S(No.10) | 4.762 | 5 4 | 86 | |ZKG16-3116SNo10S)| 4762 | 5 | 4 | 96 ||ZKG24-3/4S 19.05 | 14 |[11.2]| 145
TR ZKG12-No.12S 548 | 56 | 45 | 90 | | ZKG16-No.12S 548 | 5.6 | 45| 100 | |ZKG24-7/85 22225| 16 [12.5| 145
BSW ZKG12-1/4S 6.35 | 6.3 | 5 | 90 | [ZKG16-1/4S 6.35 | 6.3 | 5 | 100 | |ZKG24-1S 254 | 18 | 14 | 155
BSF ZKG12-5/16S 7937| 8 | 63 | 95 | | ZKG16-5/16S 7.937| 8 | 63| 105
ZKG12-3/8S 9525 10 | 8 | 101 | | ZKG16-3/8S 9525| 10 | 8 | 111
ZKG12-7/16S 11.112| 8 | 6.3 | 108 | | ZKG16-7/16S 11112 8 | 6.3 | 118
ZKG12-1/2S 127 | 9 | 7.1 | 111 | | ZKG16-1/2S 127 9 | 71| 121
ZKG16-9/16S 14.288] 11.2] 9 | 122
ZKG16-5/8S 15.875| 12.5| 10 | 128
ZKG12-1/8PB 9.728|8.08| 6 |83.037| | ZKG16-1/8PB 9.728 | 8.08| 6 |93.537| |ZKG24-1/4PB 13.157| 10.9 | 8.18 | 104.8
IMPERIAL ZKG16-1/4PB 13.157| 10.9] 8.18| 98.3 | [ZKG24-3/8PB 16.662 | 13.77 [10.31[106.388
Tubos ZKG16-3/8PB 16.662| 13.77| 10.31] 99.888| | ZKG24-1/2PB 20.955|17.45|13.08| 114.5
ZKG24-5/8PB 22.911]20.32| 15.3 | 114.5
ZKG12-2D(DIN352) | 2 | 2.8 | 21 | 72 | |ZKG16-4DDINSTY) | 4 | 45| 3.4 | 102 | |ZKG24-12D(DIN376) | 12 | 9 | 7 | 150
ZKG12-3D(DIN371) 8 35| 27 | 8 ZKG16- 5D(DIN371) 5 6 | 49| 107 | |ZKG24-14D(DIN376) | 14 11 9 | 145
ZKG12-4D(DIN371) | 4 | 45 | 3.4 | 92 | | ZKG16-6DDINTI) | 6 6 | 49| 117 | |ZKG24-16D(DIN376) | 16 | 12 | 9 | 145
ZKG12-5D(DIN371) | 5 6 | 49 | 97 | [ZKG16-8D(DIN3T6) | 8 6 | 49| 127 ||ZKG24-18D(DIN376) [ 18 | 14 | 11 | 158
DIN |ZKG126D(DIN371) | 6 | 6 | 49 | 107 | [ZKG16-8D7(DIN3T)| 8 | 8 | 6.2 | 123 | |ZKG24-20D(DIN376) | 20 | 16 | 12 | 168
Métrico |ZKG12-8D(DIN376) 8 6 | 49 | 117 | | ZKG16-10D(DIN3T8) | 10 7 | 55| 134 | |ZKG24-22D(DIN376) | 22 18 | 145 | 166
ZKG12-8D7(DIN371) | 8 8 | 62 | 113 | | ZKG16-10D7(DINST] 10 | 10 | 8 | 131 ||ZKG24-24D(DIN376) | 24 | 18 |14.5| 186
ZKG12-10D(DIN376) | 10 7 | 55 | 124 | | ZKG16-12D(DIN3T) | 12 9 7 142
ZKG12-10D7(DIN371)| 10 | 10 | 8 | 121 | | ZKG16-14DDIN3T6) | 14 | 11 | o | 137
ZKG12-12D(DIN376) | 12 9 7 | 132 | | ZKG16-16D(DIN378) | 16 12 9 137
ZKG12-1/8R(DIN353)| 9.728 | 7 | 55 | 92 | | ZKG16-1/8R(DIN3S3)| 9.728| 7 | 5.5 | 102.5| |ZKG24-1/4R(DING53) | 13.157| 11 | 9 | 105
TE,:,':S ZKG16-1/4R(DINS53) | 13.157| 11 | 9 | 98.5 | |ZKG24-3/8R(DIN353) | 16.662| 12 | 9 | 112
ZKG16-3/8R(DIN353) | 16.662] 12 | 9 | 105.5| |ZKG24-1/2R(DIN353) | 20.955| 16 | 12 | 116
* Disponible pinza para machos serie larga. IZ=~ P.55. Ej.: ZKG12-4S-50L * El mecanismo de amarre para el macho rosca Tubos es de tornillo lateral.

* Sobre demanda sistema de ajuste de alta torsion para acero inoxidable. Afada "HT" al final de la referencia. Ej.: ZKG12-3SHT



A PINZA PARA MACHOS ZK 150, whitwortn, omy

Embrague cdnico de rodamiento

ZK

Tuerca de ajuste

M Puede usarse con todos los porta machos flotantes Nikken.
Bl Mecanismo interno limitador de torsion.

2

de torsion de seguridad e . - ‘ﬁ -
o Hy o
ﬁ?ia N . ml . = N DBEL
- ﬁ%;m D Lﬂ i =D
~ " Fig.1 " Fig.2
Cono giratorio ! \
Longitud total "£" se calcula asf:
Resorte 2=gLongitud del macho - £ 1+ H s e Al
D4 13 45 68
Nuevo sistema de Ds 23 78 110
amarre del macho H; 6.5 12 13
El tipo ZK8 es semi estandar. H 29.5 it 89
oD1 oD1 oD1
MACHO
Referencia | D Di | W | £1 Referencia D Di | W | £1 Referencia D Di | W 21
ZK8-2S 2 25| 2.0 | 225 ZK38-18S 18 S EEE ZK65-36S 36 | 25.0|20.0| 58
-38 3 [315| 25| 235 -208 20 ’ ' -39S 39 | g0 1224 60
-4S 4 | 40 |3.15|245]2 -228 22 | 16 |12.5| 46 -428 42 ' '
ISO -58 5 | 50| 40 | 255 -248 24 | 18 | 14 | 48 -458 A58 e i es
Métrico -6S 6 | 63|50 [265 278 27 -488 48 ' ) 2
20 | 16 | 54
-308 30 -528 52 355 | 280 | 68
-33S 33 | 224| 18 | 56 |2 -56S 56 ' )
-36S 36 25 | 20 | 58 -608 60
648 - 400|315 71
ISO ZK38- 34PS |[16.662| 12.5| 10 | 34 ZK65-114PS | 41.910 | 31 | 24 | 51
Tubos -19PS |20.955| 16 | 12.5| 38 |1 -138PS | 44.325 | 34 | 26 o
-9PS |22911| 18 | 14 | 40 -112PS | 47.803| 37 | 29 2
ZK8-No.2S 21808 oo oale -3PS | 26.441| 20 | 16 | 46 -134PS | 53.746| 40 | 32 "
-No.3S 2515 ' ) -76PS | 30.201| 22.4| 18 | 48 |2 - 2PS | 59.614| 50 | 39
-No.48 2.845 -1PS |33.249| 25| 20 | 50
-No.5S(/8S)| 3.175 815) 25 235 ZK38- 348 [ 19.050| 14 | 11.2| 44 ZK65-1128 | 38.100| 28 | 22.4| 60
IMPERIAL -No.6S 3.505| 3.55| 2.8 2 - 788 | 22.225| 16 | 125| 46 |1 -1348 | 44.450| 31.5| 25.0| 65
BSW -No.8S 4.166| 4.5 | 355|245 - 1S |25400 18 | 14 | 48 - 28 |50.800| 355|28.0| 68 |2
BSF -No.108 (3%9)| 4.826| 5.0 | 4.0 R 1148 | 28575 20 | 16 | 54 2148 | 57.150 400 | 315 71
-No.128 5.480| 56 | 45 ) 1148 | 31.750/ 22.4 | 18 | 56 |2 2158 | 63500 )
-1/48 6.350| 6.3 | 5.0 | 26.5 1368 [ 34.925| 25 | 20 | 58
ZK38- 38PB | 16.662| 13.7710.31| 33.7 ZK65-114PB | 41.910 | 33.32| 25.0| 51
- 5PB | 20.955|17.4513.08] 39.9 | 1 -114PB | 47.803 | 38.10|28.57| 50 g
- 9gPB | 22.911/20.32 15.3 | 39.5 -134PB | 53.746 | 41.28|30.94| 62
EEn - 34PB | 26.441|23.01| 17.3 | 43.5 - 2PB | 59.614 |47.63|35.71| 56
Tubos - 78PB | 30.201|27.76/ 20.6 | 45.1 | 2
- 1PB | 33.249|28.57| 21.4| 46.6
ZK8-2D 20n371) | 2.8 | 21 | 23.5 ZK38-18D 180n376)| 14 | 11 | 44 ZK65-36D 360n37) | 28.0 | 22.0 | 59
-3D 30n371) | 3.5 | 2.7 o045 -20D 20(0@376) 16 | 12 | 45 |, -39D 39<DTna7s) 320 | 240/ 61
-4D 4on371) | 4.5 | 3.4 5 -22D 20050\ o | 145 | 47 -42D 42(0n376)
-5D 5(0in371) -24D 240in376) -45D 45(Din376) 36.0 | 2001 69
S -6D 60n37) | 6.0 | 4.9 | 26,5 -27D 270n36)| 20 | 16 | 53 -48D A480in3e) | ' 2
Métrico -8D 81Din376) -30D 300n3| 22 | 18 | 55 |, -52D 520037 | 40.0 | 32.0 | 72
-33D 3300376 | 25 | 20 | 57 -56D 56(0in376)
-36D 360037 | 28 | 22 | 59 -60D 60(Din376) 4801350 75
-64D | 640037 | 50.0 | 39.0| 78
ZK38- 34R 16.662| 12 | 9 | 33 ZK65-116R | 35:235 | 28.0 | 22.0| 51
- 12R 20.955| 16 | 12 | 37 |1 1VAR | ©Bii9 | 32.0 | 24.0| 53
-58R | 22.911] 18 | 145| 39 -134R | ©Bn%53 )
DIN -34R | 26.441| 20 | 16 | 45 VR | B3RS 360 | 200! 55
Tubos - 78R 30.201| 22 | 18 | 47 |2 1YR | WiEs | '
-1R 33.249| 25 | 20 | 49 - 2R | %8

* La pinza para machos con referencia "ZK" es para machos ISO, Whitworth y DIN.
* La pinza para machos con referencia "ZKN" es para machos JIS.
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A PINZAS de 1 clic PARA MACHOS o

Pinzas para machos ZKG

M Alta precision, respuesta rapida y larga vida del macho.

La pinza para machos Nikken ZKG puede ser usada con

todos los porta machos flotantes Nikken.

W Embrague cénico de rodamiento
La pinza para machos ZKG puede responder muy
suavemente al cambio de la torsion del macho.

Dimension Ds

3—,—m
BT

100%

60%

oyoBW [8p BINIOY

i

Roscado impo¥

e ! ‘
Torsion de rotura del macho

Compafia A
(La torsidon cambia

d‘emasiado)
Embrague

— Curva de torsion de pinza porta machos NIKKEN —

conico de

rodamiento

Compafnia B ‘

al desgaste excesivo)

~— (Corta vida del macho debida

0 10
Numero de roscados—

102

108

104

M La torsién antihoraria es 1.4 veces superior a la
horaria para evitar problemas con la viruta.

M El macho puede ser apretado con sélo un clic.

M La pinza para machos ZKG no dispone de mecanismo
de ajuste de torsion. El modelo con sistema de ajuste
de alta torsion esta disponible opcionalmente para el
roscado en acero inoxidable. Ej. ZKG12-4HT.

%ﬁgg:ggmm M La pinza para machos ZKG no es intercambiable
oJymm :
ZKG24-46mm con la pinza para machos ZKN.
acno Referencia | Ds | H | Hi | £ Referencia | Da | H | Hi | £ Referencia | D4 | H | Hs )
ZKG12- 2 72 | ZKG16- 3 855 | ZKG24- 8 111
-3 75 - 4 13 | 645 | 375|905 -10 19 | 73 | 45 | 116
4 et | 9 &) e _5 9.5 12 122
-5 88 -6 100.5 -14 123
Wétrico - 6 90 - 8 19 | 65 | 33 104 -16 % 128
- 8 19 | 55 | a7 24 -10 109 -18 7 | 45 1128
(M) -10 99 12 115 -20 136
-12 105 -14 116 -22 . 141
-16 121 -24 144
g 2 | 66| 42 o
-20 129
ZKG12-1/8 75 | ZKG16-1/8 855 | ZKG24-1/2 19 | 73 | 45 | 124
Unificado 36 | o | 949|305 e e | S | 845|379 [ogs -9/16 125
-1/4 90 -1/4 100.5 -5/8 26 129
(L) -5/16 93.5 -5/16 104 -3/4 74 | 48 | 137
o -3/8 19 [ 55 | 31 | 99 -3/8 | 19 | 65 | 38 | 109 -1/8 2 141
British -7116 103 -7/16 113 -1 149
Standard -1/2 107 12 117
Whitworth -9/16 118
itwo -5/8 2 | 66 | 42 | 122
(W) -3/4 130
Tubos | ZKG12-1/8P 19 | 56 | 32 | 83 | ZKG16-1/8P | 19 |665|39 | 93 | ZKG24-1/4P | 104
PT) -1/4P 26 | 60 | 36 | 89 AP | o [ oc| 4 LY -3/8P 75 | 49 | 105
(PF) -116P_ | 19 | 56 | 32 | 815 -3/8P 98 AP | 114
-1/16P-Y| 19 | 56 | 32 [ 815 -5/8P 115

* El macho para rosca tubo se aprieta con tornillo lateral.

* También disponible modelo con ajuste para alta torsion. Ej.: ZKG12-4HT

* Consulte Z&~ P.55 para la pinza larga para machos.

* La dimension del mango del macho 1/16P varia segun el fabricante del macho.

* El mecanismo interno de la pinza para machos de rosca izquierda es diferente del estdndar.
Use la pinza para machos especial para el macho de rosca izquierda.



A/ PINZA PARA MACHOS ZKN ws

M Alta precision, respuesta rapida y larga vida del macho.
B Embrague cénico de rodamiento.

La pinza para machos Nikken ZKG puede ser usada con
Embrague cdnico todos los porta machos flotantes Nikken.
de rodamiento ., . . .

. B La torsién antihoraria es 1.4 veces superior a la

Tuerca de ajuste de . . .
torsién de seguridad horaria para evitar problemas con la viruta.

N ist d P .
Amev0 S ema oo B La torsidén puede ser ajustada.

Pinza para machos ZKN

Cono

4 . Todas las dimensiones de ZKN8
giratorio

Mayores o iguales a ZKN38-27
Menor o igual a ZKN38-24 Todas las dimensiones de ZKN65

Resorte . N H H
5 N Hi
- 4 E

e LT
r oDs B[IA I:@\‘faDa 7 L\d ]
! £ l Fig. 1 Fig. 2
: También disponible pinza para
macho de rosca Unificada. (U,W)
13/8, 12, 15/8, 1374, 178, 2, 21/a,
2172, 2374, 3, 3174, 32, 3%/a
ZKNS ZKN38 ZKN65
M18~24 | M27~36 | M36~65 | M68~100
Ds 23 78 110 125
D. — 55 | — — —

ZKN8 es semi-estandar.

Macho Referencia | Ds | H | Hi | £ Referencia | Ds | H | Hi | £ Referencia | Ds | H | Hi )
ZKN 8-2 50 | ZKN38-18 117 | ZKN65- 36 179

-3 55 -20 121 - 39 187

4| 13 | 995 g5 |56 2 | ¥ |17 g - 42 169

-5 64 -24 133 - 45 194

-6 66 -27 142 - 48 198

Métrico -8 73 -30 145 52 | 98] 8 D
(M) -33 4 | 64 | 12 [ 153 - 56 212
-36 161 - 60 222

-38 121 - 64 229

- 65 229

- 68 254

Unificado ZKN 8-1/8 55 ZKN38-3/4 122 - 712 84 | 94 | 25 254
) 316 | 13 | 295 | 65 | 64 -1/8 32 | 61 | 17 [ 130 - 80 264
-1/4 66 -1 138 -100* 274

° -11/8 145 | ZKN65-1P 127
British -11/4 | 45 | 64 | 12 | 153 -11/8P 135
Standard -13/8 161 -11/4P 139
Whitworth -13/8P 144
W) -11/2P | 68 | 89 | 20 | 144
-15/8P 144

ZKN38 -3/8P | 26 24 | 91 -13/4P 144

e /2P | | 61 [, [0 -2P 149
=) -5/8P 104 -21/4P 159
-3/4P 103 -21/2P 174

(A -7/8P | 45 | 64 | 12 [ 106 -23/4P | g4 | 94 | 25 [174
-1P 109 -3P 174

* Marca *: La referencia de la pinza para machos para M85 a M90 es ZKN65-100.
* El mecanismo interno de la pinza para machos de rosca izquierda es diferente
del estandar. Use la pinza para machos especial para el macho de rosca izquierda.



A PINZAS LARGAS de 1 clic PARA MACHOS uso

Patente Japon

H

7 ZKG-L

H1

i
==

v

i,

2 |

Referencia Dsi | H | Hi | £ Referencia Da| H | Hi | £ Referencia Ds | H|Hi | £
ZKG12- 3S- 50L 129 ZKG16- 3S- 50L 139 | ZKG24- 8S- 50L 164
- 48- 50L 13 |104.5(80.5 | 133 - 48- 50L 13 [114.5]| 87.5 | 143 -10S- 50L 19 | 123 | 95 | 171
- 58- 50L 137 - 5S- 50L 147 -128- 50L 179
- 6S- 50L 142 - 6S- 50L 152 -14S- 50L 180
- 8S- 50L 146 - 8S- 50L 156 -16S- 50L 186
50mm Long. -10S- 50L LR 153 -10S- 50L e e 163 -18S- 50L e 124 | 98 195
-128- 50L 161 -128- 50L 171 -208- 50L 195
-14S- 50L 172 -228- 50L 30 195
-16S- 50L %6 | 116 | 92 178 -24S8- 50L 205

-18S- 50L 187

-208- 50L 187
ZKG12- 3S-100L 179 | ZKG16- 3S-100L 189 | ZKG24- 8S-100L 214
- 48-100L 13 |154.5(130.5| 183 - 48-100L 13 [164.5|/137.5] 193 -10S-100L 19 | 173 | 145 | 221
- 58-100L 187 - 58-100L 197 -12S8-100L 229
- 6S-100L 192 - 6S-100L 202 -148-100L 230
- 8S-100L 196 - 8S-100L 206 -16S-100L 236
100mm Long. aosooL | 0|10 3T s aosao0L | 0| 160 B8 opg ass100L | 2 174 | 14 | 28
-128-100L 211 -128-100L 221 -20S-100L 245
-148-100L 222 -228-100L 3 245
-16S-100L %6 | 166 | 142 228 -24S-100L 255

-18S-100L 237

-20S-100L 237

A PINZAS LARGAS de 1 clic PARA MACHOS s,

y _ ZKG-L

Patente Japon

H

Hi

fi - = oh, JDJ_W

L
‘ Lr' \
| 2 |
Referencia Ds | H | Hi | ¢ Referencia Dsa| H | Hi | £ Referencia Ds| H|Hi | £
ZKG12- 3- 50L 125 ZKG16- 3- 50L 1355| ZKG24- 8- 50L 161
- 4- 50L 13 |104.5| 80.5 [ 130 - 4- 50L 13 |114.5| 87.5 | 140.5 -10- 50L 19 | 123 | 95 | 166
- 5- 50L 138 - 5- 50L 148.5 -12- 50L 172
- 6- 50L 140 - 6- 50L 1505 -14- 50L 173
- 8- 50L 144 - 8- 50L 154 -16- 50L 178
50mm Long. -10- 50L 19 e | 149 -10- 50L ER R 159 -18- 50L & 124 | a8 178
-12- 50L 155 -12- 50L 165 -20- 50L 186
-14- 50L 166 -22- 50L 3 191
-16- 50L 2% | 116 | 92 171 -24- 50L 194
-18- 50L 175
-20- 50L 179
ZKG12- 3-100L 175 | ZKG16- 3-100L 185.5| ZKG24- 8-100L 211
- 4-100L 13 |154.5|130.5| 180 - 4-100L 13 |164.5/137.5/190.5 -10-100L 19 | 173 | 145 | 216
- 5-100L 188 - 5-100L 1985 -12-100L 222
- 6-100L 190 - 6-100L 200.5 -14-100L 223
- 8-100L 194 - 8-100L 204 -16-100L 228
100mm Long. -10-100L LR 199 -10-100L I a8 ) Tk 209 -18-100L A 174 | 148 228
-12-100L 205 -12-100L 215 -20-100L 236
-14-100L 216 -22-100L 3 241
-16-100L 221 -24-100L 244
asqooL | 20| 60| 12 10
-20-100L 229




A/ PORTA MACHOS CON AUTO REVERSA

M Como el mecanismo de auto reversa esta incorporado en el porta machos, es muy
apropiado para operaciones donde el cabezal gira derecho y en reversa frecuentemente.

H El mecanismo de flotacion incorporado permite realizar operaciones de roscado

de alta precision.

9
22

Flotacion
() Compresion | Tension (+)
T
. F'F'Fa Fe

7 \ Boquilla para aceite
(opcional)

Explicacion de la
referencia BT40-ZR12

~znlz
Capacidad méxima de roscado
Simbolo de porta machos
Cono

con autoreversa

CONO | Referencia Ca‘:s:'ciz(lde Lle | Cc o |H I — Il-':lftam'c:): =, | Max.rp.m. Pnz:shp;ra
BT40-ZR 8*'| M2~ 8 | 157 | 43 | 23 | 5 415 | 2 ]9 1500 (ZK8 )™
No.40 (T40ZR12 | M3~12 [171 | 51 [ 38 | 70 |60 | 4 | 5 | 2 | 9 1000 ZKG12
. -ZR20 | M 3~20 | 199 | 66 | 56 | 80 6 | 7 | 4 | 14 600
BT50-ZR 8*'| M2~ 8 | 166 | 43 | 23 | 55 4 152 ]9 1500 | CzZK8 )™
No.50 (TS0ZR12 | M3~12 | 180 | 51 | 38 | 70 | 82 | 4 | 5 | 2 | 9 1000
-ZR20 | M 3~20 | 208 | 66 | 56 | 80 6 | 7 | 4 | 14 600

* El porta machos RK8 marcado *1 y la pinza para machos estén disponibles sobre demanda.
* Consulte IZ=~ P.51-P.52 para pinzas para machos Whitworth y DIN, [Z5~ P.53-P.54 para pinzas para machos JIS y [Z5 P.55 para pinzas largas para machos.
* El bloque de retencidn no esta incluido. Con su pedido haganos saber el fabricante del centro de mecanizado, nimero de modelo, etc.

2] 3] o 5]

||
W
ol

- - - #Q O Punto Inicial

A
'
|
Punto R
e
Profund 1 ‘ Punto Z

de roscado |

i
idad
L\i-)/ Punto 2’

Inicio Roscado Alcance Reversa Final del
del fondo roscado

Ejemplo de programa para porta machos ZR

No.1 M0O3 S— ; Rotacion del eje *El porta machos ZR puede avanzar a un bloque por vez.
No.2 GO0 X— Y ; Punto Inicial Compruebe la posicién correcta en los puntos NO.3-No.5 y ajuste
No.3 Zz ; Punto R los valores correctos.

No.4 GO1 Z=—  F  ;PuntoZ *Deje cerca de 15mm de distancia entre Z-Z" (auto avance del porta
No.5 G04 P ; Parada del avance; sdlo el macho va al Punto Z' machos ZR).

No.6 GO1 Z= F ; S6lo el macho va al punto R en reversa *El valor F del No.4 es la velocidad de auto avance de roscado X 0.9.
No.7 GO0 Z ; *El valor F del No.6 es la velocidad de auto avance de roscado X 1.1.

AY/ PORTA MACHOS DE ROSCAR con mango cilindrico

NZ M Para cuando se requiere un cuerpo estrecho y
roscado ultra suave con mecanismo de flotacion. Zm% N

t 5% |
_— ; o] =
- = £ i 4 t
: : = L G
—_— e Flotacion  pinza para machos

— Compresion = Tensidon +

Estlo | Referencia Cap:‘;'dad de f°;°ad° L | o | d | & Compfe's‘;;a‘;';’:swn D | Fir o
NZ32-12-105 | M2~12 |P1/8~1/4| 105~125 | 19 45 5 15 13

@ -16-125 | M3~20 |P1/8~3/8| 125~145 | 25 32 55 ] o0 |22
-24-140 | M8~24 |P1/4~5/8| 140~160 | 30 63 28

NZ42-12- 90 | M2~12 |P1/8~1/4] 90~125 | 19 45 5 15 | 20 ZKG12

16-125 | M3~20 |P1/8~3/8| 125~160 | 25 | 42 | 55 30
-24-140 | M8~24 |P1/4~5/8| 140~175 | 30 63 8 20 [36 | (zxc2a)




A/ VIANDRINOS PARA ROSCADO SINCRONIZADO e sz s

M La funcion de avance sincronizado (rigido o directo) de roscado es una de las Fuerza de apriete y fuerza de roscado del SK10

Al usar el porta pinzas Slim Chuck con la

recientes funciones de mecanizado para avanzar 1 paso del macho por 1 pinza estandar SK, el grafico siguiente

revolucién de| eje de |a méquina muestra como esta combinacion crea
. ., ) . s .. . una fuerza de apriete y roscado mas de 4

Para esta aplicacion haga uso de la precision de concentricidad y el potente apriete veces superior.

del porta pinzas Slim Chuck o el porta fresas Multilock para esta aplicacion. e T T ] |

T I
Fuerza de apriete de SK10 /

500

Fuerza de roscado de SK10

|1

consulte consulte 5 6 7 8 9 10 Diametro de apriete
= P.37 = P.29 Ma | [ig M12

M10
M5
Conicidad de 8°... Gran potencia de amarre

B Porta machos y pinzas para trabajo sincronizado al 100%

l Para mangos de machos JIS B Para mangos de machos ISO
Macho  |Didm.mango| SLIM . Porta fresas q Macho  |Didm.mango| SLIM . Porta fresas ]
metrico | macho | CHUCK | Pinza SK | "Wiuliiook | Pinza KM métrico | macro | CHUCK | Pinza SK |"Wiiiiiook | Pinza KM
M 2 3.0 SK10 | SK10- 3 M 2 25 SK10 | SK10- 25

M3 4.0 SK10 | SK10- 4 M3 3.15 SK10 | SK10- 35

M4 5.0 SK10 | SK10- 5 M4 4.0 SK10 | SK10- 4 C20 KM20- 4
M 5 55 SK10 | SK10- 5.5 C20 KM20- 5.5 M 5 5.0 SK10 | SK10- 5 C20 KM20- 5
M 6 M 6
M8 M 8

6.0 SK10 | SK10- 6 Cc20 KM20- 6 6.3 SK10 | SK10- 65 C20 KM20- 6,3

6.2 SK10 SK10- 6.5 C20 KM20- 6.2 8.0 SK10 SK10- 8 C20 KM20- 8
M10 7 SK10 SK10- 7 C20 KM20- 7 M10 10.0 SK10 SK10-10 C20 KM20-10
M12 85 SK10 SK10- 85 C20 KM20- 8.5 M12 9.0 SK10 SK10- 9 C20 KM20- 9
M14 105 SK16 SK16-10.5 C20 KM20-10.5 M14 14.0 SK16 SK16-14 C20 KM20-14
M16 125 SK16 SK16-12.5 C20 KM20-12.5 M16 16.0 SK16 SK16-16 C20 KM20-16
M18 14 SK16 SK16-14 C20 KM20-14 M18 18.0 C20 KM20-18
M20 15 SK16 SK16-15 C20 KM20-15 M20 20.0 C20
M22 17 C32 KM32-17 M22 22.0 C32 KM32-22
M24 19 C32 KM32-19 M24 24.0 C32 KM32-24
M27 20 C32 KM32-20 M27 27.0 C42 KM42-27
M30 23 C32 KM32-23 M30 30.0 C42 KM42-30

* También disponible pinza para machos con refrigeracion.
* Con el porta fresas Multilock, use machos con mango de tolerancia h7.

A/ PORTA MACHOS SINCRONIZADO (Con fiotacion fina)

B Este porta machos con flotacidn fina mejora considerablemente la vida del macho absorbiendo
completamente los errores de paso fino con su pequefo mecanismo de flotacion.

=

oD

coNO| Referencia . c p%iﬁg;a l Ejemplo de ciclo de roscado rigido

BT40-ZH 8- 75 | 75 23 ZMK 8

(402112 o0 | & . T ! ! N1MO3S..; -Rotacién del eje
No.40 s u N2 G84.2 X... Y... Z... R... F...; -Ciclo de roscado
ZH16- 95 95 45 ZMK16 -0 OPunto Inicial 1 T T
ZH24-105 | 105 56 ZMK24 ! 2 gg(l% gg gido Punto Z| * Avance
(|B+r558)-ZH 8 % 0 23 L) v‘ i Punto Inicial Punto R
No.50 ZH12- 90 90 36 ZMK12 Punto R

ZH16-105 | 105 45 ZMK16
ZH24-105 | 105 56 ZMK24

* F se calcula mediante el paso del macho y la
velocidad de giro del eje.

El porta machos ZH tiene un fino mecanismo de flotacion, Profundidad Ej., para M10XP1.5 y S$400r.p.m.
pero no comporta un sistema estandar de flotacion de roscado (Velocidad de corte 12.6m/min), entonces
A (tensién/compresion) como el del porta machos Z o ZL. F=1.5mm x 400r.p.m.=600mm/min

Por tanto, use este porta machos ZH sélo con ciclo de
roscado sincronizado, no con el ordinario.

Punto Z

57



AY// PINZAS PARA MACHOS SIN CONTROL DE TORSION (1

ZMK
M Pinzas para porta machos ZH

M Pinzas para machos para torno CNC Tornillo G

oDs oDs @D - — 3 e oD2
i S— E=iN

Para roscado sincronizado en
centros de mecanizado, use
las pinzas ZMK con el porta
machos ZH, Consulte P.57.

H1

T

2

A Sin control de torsién. Debe tener cuidado con el

Dimensiones de la pinza para machos ZKM diametro del agujero previo, el programa, etc.
ZMK8 ZMK12 ZIMK16 ZMK24
D | M3~6 | M8 M3~6 | M8~12 | Md~b | MB~12 [ M14~16 | M12 | M14~16 | M18~24
D: 13 19 25 30
Ds 20 28 36 42
D. 13 19 13 19 B3 | 19 | 2 19 | 2 32
H 14 24 16 20 21 25 29
H; 4 6 6 8
G | M405 | MB0.75 | M4-05 | MB0.75 | M4-05 | M6-0.75 M6-075 | M8-1.0
ot (208 )i | 2wtz — = =
Macho we we wo
Referencia | D1 | W | £ Referencia | D1 | W 2 Referencia | D1 | W | £ Referencia | D1 | W 2
ZMK8-3 4 [32435||zmK12- 3 | 4 |32 |475|| zmK16- 4 | 5 |40 |535|[zmK24-12 |85 65] 83
-4 5 | 40445 -4 | 5 ]40]485 -5 |55]|45615 114 [105] 80 | 84
5 | 55|45 525 -5 |55/ 45|55 -6 | 6 |45|635 416 |125[100] 89
-6 6 | 45 |545 -6 | 6 | 45585 -8 [62|50]66 A8 | 14 [110] B
AEHED -8 [62]50] 67 -8 |62|50] 65 A0 | 7 |55 71 20 | 15 [120] 97
(M) A0 | 7 [55] 70 12 | 856577 22 | 17 [130] 106
12 [85|65]| 76 14 [105] 80 | 78 -24 | 19 [150] 109

-16 | 125]10.0| 83

ZMK8-1/8 4 |32 |435((zZMK12-1/8 | 4 | 32 |475|| ZMK16-1/8 | 4 | 3.2 |52.5||ZMK24-1/2 | 9 |70 | 85

Unificado -3/16 | 5 | 45 |525 -3/16 | 55 | 45 | 56.5 -3/16 | 5 | 45 |615 -9/16 [10.5| 8.0 | 86
() -1/4 6 | 45 |545 -1/4 | 6 | 45585 -1/4 | 6 | 45 (635 -5/8 | 12 190 | 90
o -5/16 | 6.1 | 5.0 | 65 -5/16 | 6.1 | 5.0 | 66 -3/4 | 14 |11.0] 98
British -3/8 | 7 | 55| 70 -3/8 | 7 |55 T -7/8 | 17 |13.0| 106

Standard -716 | 8 | 60| 74 -116 | 8 | 6.0 | 75 -1 20 |15.0| 114

Whitworth 12 | 9 |70 78 12 | 9 | 70| 79
(W) -9/16 | 105| 8.0 | 80

-5/8 | 12 |90 | 84

ZMK12-1/8P | 8 | 6.0 | 51 || ZMK16-1/8P | 8 | 6.0 | 54 || ZMK24-3/8P | 14 [11.0| 63
-1/4P | 11 | 9.0 | 56 || ZMK24-1/2P | 18 |14.0| 76
-3/8P | 14 |11.0| 57 || ZMK24-5/8P | 19 |15.0| 80

Tubos
(PT)

(PF)

* También disponibles pinzas largas para machos. 50mm (-50L), 100mm (-100L) mas largas que la esténdar. Ej.: ZMK12-4-50L.
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A/ SISTEMA DE MANDRINADO NIKKEN

El lider mundial de los sistemas de mandrinado

Cabeza de mandrinado ZMAC

W 916 ~ 180.
H Soporte en escuadra de doble contacto.
M Rosca interior del dial del control:

con tratamiento térmico especial a HV800.
M El disefio garantiza un ajuste facil

de 3-5 micras en diametro.

Soporte en escuadra
de doble contacto.

Contrapeso

Mandrinado de alta velocidad
Cabeza de aleacion ligera con temple especial

Tornillo de bloqueo de la
unidad cerca del filo de corte

La mejor ayuda para un buen mandrinado
Cabeza de mandrinar DJ

W 03 ~ 50.

M Cualquiera puede ajustarlo
con precisién micrométrica.

M La cabeza de mandrinar con
plaquita de carburo més pequenia
del mundo (@5mm).

M Cuchillas DJ de carburo monobloc.

M Potencia combinada de la barra
de acero aleado y carburo.

Acero aleado (HRC50)

Nucleo de carburo

Plaquita de carburo

con acabado especial

Encaje rectificado de precision en el ﬁ'e bésico
La cabeza de mandrinar BALA

CE-CUT

W 925 ~ 580.

M Mandrinado suave con
productividad del 250%.

M Rigidez del cartucho tipo Scrum.

M Eje bésico con encaje rectificado
de precision.

Fuerza de corte

. Contacto
\ perfecto

SISTEMA DE MANDRINADO MODULAR

Cabeza de mandrinar DJ
=" P.73

Cono base 1= P.75
Prolongador

P.75
Reductor

Flexible aplicacion a la
produccidn en serie 0 en
pequefias cantidades.

Cabeza de mandrinar ZMAC == P.71

Cuchilla DJ con nucleo
de carburo ?ara
agujero profundo = P.74

Bl Conector base unificado

Conector base unificado. Diametro de conexién unificado en @26(J16 - 70), @34 y @42.
B Repetibilidad de la conexién modular 3um.

Puede montarse cualquier tamafo de barra de mandrinar con la misma precision.

B Se puede seleccionar inmediatamente la

mejor combinacion.

Utilizando el software de auto seleccion modular ZMAC (NO DISPONIBLE), se muestra la combinacidn mas apropiada con sélo introducir
el mango adaptador, el didmetro de mandrinado, la profundidad de mandrinado y la longitud util requerida.




A/ $ISTEMA DE MANDRINADO NIKKEN

Refrigeracion central de alta presion disponible en todas las cabezas, ZMAC « DJ - RAC « DAC.

Plaquitas
5 P.85~P.87

AN

Todos los mandrinos base
y prolongadores tienen re-
frigeracion central. Esto
permite escoger la cabeza
de mandrinar correcta para
su aplicacion de mandri-

ZMAC-C DJ-C

nado.
. Desbaste, RAC/ Mandrinado de acabado i
Campo de mandrinado ——— ETEGNERD
RAC de gran capacidad DJ ZMAC multiple ¢ Especial
03 Mandrinado de alta velocidad
BT-DJ = P.62 ZMAC X IZ=" P.66
Py, o=
K-DJ 1=P.73
e
025 :
BT-RAC =5 P.67 BT-ZMAC ==~ P.63
Para agujeros profundos Mandrinado en acero templado
J IEP.74 Plaquita CBN I=="P.61, P.74
= Mandrinado interrumpido de
K-ZMAC =" P.79 acero templado (HRC60)
050 — I s °
||== —
ZMAC = P.71 S
EE} Mandrinado multi etapas
IZ5- P.78
Para agujeros profundos
ZMAC X =" P.80
e ———
0130 — Mandrinado frontal eje U
Series para mandrinado de grandes didmetros ERNENELE GBSO
BT-DAC 1= P.77 L
= o [H1 . i
U
=
0180 — CIE SN ) ) Magquina con eje U
il
1 M
ﬂ ‘um
0580 —
059

* Suministramos varios modelos de Equipos de pre-reglaje. Consulte 175~ P.118-121
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A/ $ISTEMA DE MANDRINADO MODULAR ZMAC

B Conector base

El conector base Q26 permite diferentes combinaciones. Ideal para pequefias producciones
manuales con una amplia variedad de dimensiones. Le recomendamos que use también el conector

base Q42 en centros de mecanizado con cono No.50.

Bl Prolongador y cabezal

El extenso rango de cabezales y prolongadores permite una correcta seleccion para sus

aplicaciones de mandrinado.

B Método de seleccion de las barras de mandrinado ZMAC
Primeramente, seleccione un cabezal, un prolongador y un reductor segtn el diametro y
profundidad del trabajo. Después seleccione el cono base y el prolongador SP26 segun la

distancia entre la pieza y la maquina.

Ausencia de micro
vibraciones gracias al
soporte del cartucho
de doble contacto.
Larga vida de
herramienta y alta
precision.

Cono base BT = P.75

<SS Distancia desde el cabezal de la maquina

15 |« profundidad de mandrinado

Prolongador para
profundidad de mandrinado

== _— 30 |45
= Reductor — -
|\; . === Mandrinado @
130| 45 SP9-9-30 ZMAC20
Cono base MBT/MIT == P.133 = S ~
nY ] @ 20~25
SP26-9-30 ZMAC16
= 7 m—
—=—3 016~20
Prolongador para 30 45 60
extension de la — 13
—_— distancia desde = Id
30 60 SP12.12.60 ZMAC25
el cabezal ﬂ_r\_l —
—— ° @ 25~32
= = —
SP26-12-30 30 4560
K32-Q == P.76 p— S
Ee | | o oo [ G | Zmacs2
U |!I = =] ] — j i — o O 32~42
~ == 45 60 =
SP26-26-60 SP26-16-60 &l
= +
30 60 100 ZMAC42
/] — 1 SP20-20-45 —
= — O 42~55
— = 6090 e
SP26-20-60 ] ]
o ZMAC55
SP26-26.60 q
Q ° L35 55~70

IZ5~ P.75 para mangos y prolongadores, IZ5~ P.71 para cabezas

Ejemplo de mandrinado de pequefio diametro en
agujero profundo usando un prolongador del méaximo
diametro para asegurar la rigidez.

BT40-Q26-95

SP26-26-60
SP26-12-30
12-ZMAC25-40

| 120 50—

Ejemplo de mandrinado en agujero profundo usando un
prolongador con el mismo diametro que la cabeza.

BT40-Q26-95
SP26-12-30

12-ZMAC25-40

[ 10—

Sobre demanda barras de mandrinado multi etapas
asi como barras de alta velocidad equilibradas con
refrigeracion interior. 1=~ P.78

ejemplo ZMAC42 ZMAC20

Se puede lograr una combinacion de alta precision y larga vida de la herramienta
con el mandrino MAJOR DREAM con efecto amortiguador.1=-P.65, P.66

Ejemplo de mandrinado en acero templado A
con plaquita CBN. O
Reduzca L/D lo més posible: Maximo 3 veces. A
ZMAC+plaquita CBN para diametros 16 a 180mm.

Ejemplo de mandrinado
interrumpido en acero templado
(HRC60) @20mm.

‘///7//// )

\

—
=

—=

Concentricidad en 24
piezas dentro de

(((/

3.6 micras. X—
No.20
C(020)
Acabado superficial f_". ot

=1

en 24 piezas dentro
de 2.8 micras (Rmax).

=1

sum

Rmax
tp(0.2) ym

500sm




A/ CABEZA DE MANDRINAR DJ

BT-DJ

de carburo monobloc DJ.

:

Cuchilla DJ de
carburo monobloc

Cono base con tratamiento anti dxido.

i oC -
i
4 \u_w—‘f
> - ]
i

—©-0J

1l

T W@ﬂ%ﬁ

J—

Cabeza DJ

Tanto para pequefas series variadas como para grandes producciones:
La cabeza de mandrinar con la potencia de la cuchilla

=" P.93
. Capac. Profund. Agujero Ref. Ref. Carrera
CONO Referencia mandrinado | mandrinado L C cuchilla mango cabeza cuchilla cucﬁﬁlfé DJ
BTNo.-MinD-L D M J BTNo.Q-h Q-MinD-h1 S
N BT30-DJ3- 76 | 3~28 | 14~ 80 | 76 | 45 10 26-DJ3-36 52 |C o )
0.30 BT30-026- 40
. -DJ8- 84N| 8~50 40~130 84 54 16 -DJ8-44N 6.0 (e )
BT40-DJ3- 86 86 BT40-Q26- 50
N 40 (IT40) — 37 3~28 | 14~ 80 EY 45 10 (T40) =95 026-DJ3-36 52
' -DJ8- 9AN 8~50 | 40~130 % 54 16 E%M -DJ8-44N| 6.0
-139N 139 - 9%
BT50-DJ3-101 101 BT50-Q26- 65
(.T5%3 DJ310T |0 o5 | 14~ 80 15 10 (IT50) 02665 | 126 D43-36 5.2
N0 50 -206 206 -170N
. -DJ8-109N 109 BT50-Q26- 65
T 21aN| 8~50 40~130 214 54 16 (IT50) T A70N | -DJ8-44N 6.0 J16
* Cada estuche de barras de mandrinar DJ3 y DJ8 incluye 4 cuchillas DJ.
* También disponible una barra de mandrinar DJ8 que incluye 4 cuchillas DJ de carburo. Pida la referencia sin "N". Ej.: BT40-DJ8-94.
* También disponible la barra de mandrinar DJ sin cuchillas. Ej. BT50-DJ3-101-BD.
* El mango y la cabeza DJ (incluye cuchillas) se suministran por separado.
* Para el modelo con refrigeracion central de alta presion, consulte IZF~ P.73.
A/ CUCHILLA DE CARBURO DJ ESTANDAR
: S . ;
. ia. _
—_— Cuchilla dgcarburo monobloc Flg 1 )
- | M—%ﬁ Fig.5
; [ N = 0 Fig.2
- Cuchilla de carburo m(?nobloc g }‘7’“4’1 —
} M | I | ob
I;D
Existen cuchillas de | - Fig.3 Acerotemplade Q.6
carburo monobloc - Cuchilla con nucleo de carburo PAT.
todas | ies.
PATENTADO EN JAPON Paratodasfas series - -“- P Plaquita
ﬁ oD . 5 P.85
| N Fig.4 N~
Cuchilla de carburo monobloc /
Referencia cuchilla Capacidad mandrinado | Profundidad efectiva mandrinado Referencia .
Modelo JNo.-MinD-M D M plaquita Flg
J10- 3-14* 3~8 14 — 1
- 5-35* 5~15 35 CC03-C 5
- 8-40*, 55 8~18 40, 55 3MP-C 2,2
-18-65*, 80 18 ~ 28 65, 80 6MP-C 4,3
J16- 8-40*, 55 8~ 18 40, 55 3MP-C 2,2
-18-60*, 80, 100, 120 18 ~ 28 60, 80, 100, 120 6,4,4,4
-28-65*, 85, 100, 130 28 ~ 39 65, 85, 100, 130 6MP-C 6,4, 4,
-38-65*, 85, 100, 130 38 ~ 50 65, 85,100, 130 6,4, 3,4
: J10-12-55 12~ 22 55 3MP-C 2
Cuchillas
opcionales J16- 5-35 5~ 15 35 €C03-C 5
J16-12-50 , 60 12~22 50, 60 3MP-C 6, 2

* Las plaquitas se incluyen en el suministro en grado "C" (revestidas).

* Las cuchillas J10 y J16 marcadas * son accesorios estandar de la cabeza DJ. Consulte 7= P.74 para cuchillas opcionales J10-12, J16-5, J16-12 y cuchilla serie larga.

* Las plaquitas para cuchillas J10-8, -12 y J16-8, -12 fueron cambiadas de 3MS a 3MP.
* Se suministran plaquitas grado "T" (Cermet sin revestimiento) para J16-18-120, J16-28-130 y J16-38-130.
* También hay disponibles cuchillas con refrigeracion central. Contéctenos.
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A/ BARRA DE MANDRINAR ZMAC  MONOBLOC

(Sistema modular)
BT-ZMAC LM

Q
O

—

h1 h2 h h2

(Prolongador)

A [\ [~ ‘
Todas las referencias mostradas son para cabezas con plaquita triangular Para cabezas con plaquita rémbica @ afiada "R" a la referencia BT40-ZMAC32 R -150.

- Capacid. | Profund Ref. Fef'd /A [’[’?i;;s““a Pﬁgﬁ‘a

CONO Referencia marr)w drin. | mangrn’| C| C1|  Mango prolongador ez t6mbica Peso
D M Ref. cabeza | Ref. Ref. cabeza | Ref. (kg

BTNo- Min.D - L BT No.-Q-h | @-Q1-h1 | Q- Min.D -h2 | plaquita | Q- Min.D -h2 | plaquita
BT40-ZMAC16 -125 38 — 12-ZMAC16-45 — — |19
(IT40) R i o e el e R s — — |19
-ZMAC20 -120 45 -Q 9- 80 — — — |19
-135 | 19.8~25.2 67 |19/ 30 -Q9- BN — 9-ZMAC20-40 = — |19
-150 75 -0 9- 80 | SP9-9-30 3MP-C,B = — |20
-ZMAC25 -120 52 -Q12- 80 — — — |20
-150 | 24.8~32.2 90 (24|35 -Q12-110 = 12-ZMAC25-40 = — |21
-165 97 -Q12- 80 [SP12-12-45 — — |21
-ZMAC32 -150 77 -Q16- 95 = 25
No.40 -180 | 318~422 | 110 |31 42 -016-125 = 16-ZMAC32-55 |4MP-C,B| 16-ZMAC32R-55 2.7
-195 122 -Q16- 95 |SP16-16-45 2.7
-ZMAC42 -150 97 -020- 80 — 3.0
-180 | 41.8~55.2 130 |40 50 -020-110 — 20-ZMAC42-70 20-ZMAC42R-70 | CC06-C | 3.2
-210 157 -020- 80 |SP20-20-60 35
-ZMAC55 -165 135 -026- 9 — 39
-210 | 54.8~702 | 180 53|50 -026-140 = 26-ZMAC55-70 |6MP-C,B| 26-ZMAC55R-70 46
-225 195 -026- 95 |SP26-26-60 46
-ZMAC70 -165 165 -034- 9 = 54
-180 | 69.8~85.2 180 |67 64 -034-110 = 34-ZMACT70-70 34-ZMAC70R-70 T 5.8
-225 225 -034- 95 |SP34-34-60 6.8
-ZMAC85 -195 | 84.8~100.2 | 195 |83| 62 -042- 95 — | 42-zmAc85-100 42-ZMAC85R-100 9.0

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y mayores 0.01mm en didametro.
ZMAC25 y menores 0.02mm en didmetro. Ajuste facil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicion con el cabezal (Mandrinado suave y

larga vida de la herramienta). Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicién.

* Consulte 7=~ P.75 para mangos y prolongadores, y IZ5~ P.71 para cabezas.

* Para el modelo con refrigeracion interna, afada "C" al final de la referencia. Ej.: BT40-ZMAC55-165C.

* Para BT30 se emplea una conexion modular. Consulte 1=~ P.75 para el cono base.

* Cuando se requiere una longitud L mayor que la estandar, especifique la ‘

profundidad de mandrinado M. K ﬁ—@‘ 3

Sobre demanda
refrigeracion interior
de alta presion.

Cono base NC5



A/ BARRA DE MANDRINAR ZMAC  MONOBLOC

(Sistema modular)

Innovacién técnica y desarrollo

El doble contacto de ZMAC @ Tecnologia de plaquita revestida garantiza un mandrinado ideal. . .
o . . . . o Ausencia de micro
Para maximas ventajas, NIKKEN recomienda el mandrinado de alta velocidad de acero, acero inoxidable vibraciones gracias al

y fundicion|con idéntica plaquita revestida| — Mandrinado ideal y larga vida de la herramienta. soporte del cartucho
de doble contacto.
Larga vida de

| Para mandrinado de fundicién con ultra alta velocidad | herramienta y alta
Es la era de la velocidad de corte de 400-1000m/min, con cuchilla CBN. precision.

Para acero templado HRC50-60. A
| : '

Mandrinado ideal con idéntica plaquita CBN.

A A Y
Todas las referencias mostradas son para cabezas con plaquita triangular Para cabezas con plaquita rombica @ afada "R" a la referencia BT50-ZMAC32 R -180.

. Rof. | Pe SR e

covo| Referencia | Capacid. | Pround, . | mango | proongador) £=5 T < Tariies Peso
D . M ' Ref. cabeza| Ref. Ref. cabeza | Ref. (kg)

BTNo.- Min.D - L BT No.-Q-h| Q-Qi-h1 | Q- Min.D -h2 | plaquita | Q- Min.D -h2 | plaquita
BTS0-ZMAC16 1401 ..o .\, | 38 |1s) o4 |emso-01o- 95 — 12-ZMAC16-45 — — |47
-150 48 — 12-ZMAC16-55 — — |47
-ZMAC20 -150 45 -Q 9-110 — - — | 438
-165 | 19.8~25.2 67 |19/ 40 -Q 915N — 9-ZMAC20-40 = — |48
-180 75 -Q 9-110 | SP9-9-30 3MP-C,B = — |49
-ZMAC25 -135 52 -012- 9% — — _ |48
-165 | 24.8~32.2 90 |24 44 -Q12-125 — 12-ZMAC25-40 = — |48
-180 97 -Q12- 95 |SP12-12-45 = — |49
-ZMAC32 -180 7 -Q16-125N] — 55
210 | 31.8~422 | 110 [31] 50 -Q16-155 — 16-ZMAC32-55 |4MP-C,B| 16-ZMAC32R-55 56
-225 122 -Q16-125N| SP16-16-45 57
-ZMAC42 -180 97 -020-110 — 6.0
;gg 41.8~055.2 122 10| 60 221 spzo-_20-45 20-ZMAC42-70 20-ZMAC42R-70 | CCO6-C 22
No.50 -240 157 W00 r0-20-60 6.5
-ZMAC55 -210 117 -026-140 = 75
-240 | 548~702 | 182 |53| 65 -026-170N] — 26-ZMAC55-70 26-ZMAC55R-70 7.6
-270 177 -Q26-140 |SP26-26-60 8.1
-ZMAC70 -240 190 -034-170 — 10.0
-270| 69.8~852 | 220 |67 80 -034-200 — 34-ZMAC70-70 |6MP-C,B| 34-ZMACT0R-70 10.6
-300 250 -034-170 |SP34-34-60 s 115
-ZMAC85 -225 187 -042-125 — 125
-290 | 84.8~1002 | 252 -042-190 = 42-ZMAC85-100 42-7MAC85R-100 15.0
-315 217 -042-125 |SP42-42-90 16.0
-ZMAC100-225 225 -042-125 = 13.8
-290 | 995~1405 | 290 |83| 83 -042-190 — | 42-ZMAC100-100 42-ZMAC100R-100 16.5
-315 315 -Q42-125 | SP42-42-90 — 17.2
-ZMAC140-225 225 -042-125 = 146
-290 | 139.5~180.5| 290 -042-190 — 42-ZMAC140-100 42-ZMAC140R-100 17.3
-315 315 -042-125 |SP42-42-90 18.0

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y mayores 0.01mm en didmetro.
ZMAC25 y menores 0.02mm en didmetro. Ajuste facil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.
* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicién con el cabezal (Mandrinado suave y
larga vida de la herramienta). Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicién.
* Consulte 1Z5~ P.75 para mangos y prolongadores, y IZ5~ P.71 para cabezas.
* Para el modelo con refrigeracion interna, afiada "C" al final de la referencia. Ej.: BT50-ZMAC55-210C.
* Para BT30 se emplea una conexién modular. Consulte IZ5~ P.75 para el cono base.
* Consulte IZ5~ P.71 para la referencia de las cabezas.
* Cuando se requiere una longitud L mayor que la estandar, especifique la profundidad de mandrinado M.
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A s . cOMPOSICION DE BARRAS DE MANDRINAR ZMAC

Mandrinado de acabado silencioso y fino con efecto de amortiguacion

Fig.1 .
' - n
s Ausencia de micro
— =l vibraciones gracias al
- soporte del cartucho
ZMAC ) | ) . de doble contacto.
Fig.2 M Fig.3 M — Larga vida de
‘ o T herramienta y alta
S ‘ 3 .
e it precision.
i) jut——"=

Coémo usar la lista de composiciones

1. Seleccione el diametro de mandrinado requerido en la columna "Capacidad de mandrinado".
2. Seleccione la longitud de mandrinado requerida en la columna "M".

« Especifique los articulos requeridos de la siguiente lista con sus referencias.
+ Cuando necesite una barra mas larga para gran profundidad de mandrinado o mayor
distancia desde la maquina, use los prolongadores.

. . | Profund. A Y
Mandrino Capacid. . A e .
el Major Dream | mandrin. maﬁ””' L |Prolongador N A= Fig.
Ref. Cabeza |Ref. plaquita] Ref. Cabeza |Ref. plaguita

15.9~20.2 38 135 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-45 - -

48 145 | SP26-12- 30 | 12-ZMAC16-55 - -

55 130 | SP26- 9- 30 - -
19.8~25.2 70 125 |6 o 45 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B - -

55 130 | SP26-12- 30 - -
24.8~32.2 85 160 | SP26-10- 60 12-ZMAG25-40 - -

70 145 | SP26-16- 30

No.30 |NBT30-MDQ26-60| 31.8~42.2 100 175 | SP26-16- 60 | 16-ZMAC32-55 | 4MP-C,B | 16-ZMAC32R-55
130 205 | SP26-16- 90

85 160 | SP26-20- 30

41.8~552| 115 190 | SP26-20- 60 | 20-ZMAC42-T0 20-IMAC42R-T0 | CC06-C
155 230 | SP26-20-100
104 130 - A

54.8~70.2| 164 190 | SP26-26- 60 | 26-ZMAC55-70 26-ZMAC55R-70
194 220 | SP26-26- 90

159202 38 140 | SP26-12- 30 | 12-IMAC16-45 - -
48 150 | SP26-12- 30 | 12-IMAC16-55 - -
55 135 | SP26- 9- 30 - -

198252 ——, 0 oo o g | YIVAC20-0 | 3MP-CB - -
55 135 | SP26-12- 30 - -

24.8~32.2 — o e spopto gy | 1 IMACZS40 - :
70 150 | SP26-16- 30

No.40 | NBT40-MDQ26-65 | 31.8~42.2 100 180 | SP26-16- 60 | 16-ZMAC32-55 | 4MP-C,B | 16-ZMAC32R-55
130 210 | SP26-16- 90

85 165 | SP26-20- 30

41.8~552| 115 195 | SP26-20- 60 | 20-ZMAC42-70 20-ZMAC42R-T0 | CCO6-C
155 235 | SP26-20-100
104 135 - HAlfE

54.8~70.2 | 164 195 | SP26-26- 60 | 26-ZMAC55-70 26-ZMACS5R-T0

ARO[

194 225 | SP26-26- 90

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y mayores 0.01mm en diametro. ZMAC25 y menores 0.02mm en didmetro.
Ajuste fécil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicion con el cabezal (Mandrinado suave y larga vida de la herramienta).
Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicion.

* Consulte [Z5~ P.34 para el cono base MAJOR DREAM. Consulte IZ5~ P.71 y P.75 para cabezas de mandrinar y prolongadores.

[ También disponible cono BT. Comience la referencia con "BT" en lugar de "NBT" ]




A yuows.. BARRA DE MANDRINAR ZMAC

Innovativa caracteristica
del soporte de doble contacto.

Wy e o Mandrinado de alta velocidad 12,000r.n.
— — — ZMACKX

|Soporte de doble contacto| Al_ta pref:ls_mn/Fac" alus_t? Cabeza de aleacidn ligera con templado
de alta rigid micrométrico/Alta duracion especial, equilibrada para evitar
€ afla rigidez Roscas del cartucho: vibraciones de alta frecuencia.
Nuevo tornillo de amarre Dureza de HRC50-55 y rectificadas de precision. Velocidad de mandrinado ultra alta: max. 12,000r.p.m.
y mayor rigicez Roscas el dol: T
| ] latamlento térmico especial a HV800. ] _"Diémetm de mandrinado: G43.5mm
. .| Profund. A\ 'Y
Mandrino Capacid. . A .
Cono Major Dream | mandrin. ma||1\;|jr|n. L |Prolongador LEA A Fig.
Ref. Cabeza| Ref. plaquita | Ref. Cabeza | Ref. plaquita
15.020.2 38 1565 | SP26-12- 30 |12-IMAC 16- 45 = = 2
el 48 165 | SP26-12- 30 |12-ZMAC 16- 55 = = 2
55 150 | SP26- 9- 30 — = 2
19.8~25.2 70 165 | SP 9 45 9-ZMAC 20- 40| 3MP-C,B - - >
55 150 | SP26-12- 30 = = 2
24.8~32.2 - -
85 180 | SP26-12- 60 fE2AG 25 40 — — 2
70 165 | SP26-16- 30 2
NBTSO-MDO26- 80\ 31 5 492 [ 100 | 195 | SP26-16- 60 |1620C %- 65| AMP-C,B | 620 328 5§ 2
130 225 | SP26-16- 90 2
85 180 | SP26-20- 30 2
41.8~55.2 115 210 | SP26-20- 60 |20-ZMAC 42- 70 20-INAC 42R- 70 | CCO06-C 2
155 250 | SP26-20-100 2
87 150 — 3
No.50 54.8~70.2 147 210 | SP2%6-26- 60 26-ZMAC 55- 70 26-ZMAC 55R- 70 1
96 160 — 3
NBT50-MDQ34- 90| 69.8~85.2 156 220 | SP34-34- 60 |34-IMAC 70- 70 34-ZMAC 70R- 70 4
187 250 | SP34-34- 90 4
136 200 — 6MP-C,B CC08-C 3
84.8~100.2 196 260 | SP42-42- 60 |42-INMAC 85-100 42-IMAC 85R-100 4
226 290 | SP42-42- 90 4
155 200 = 3
NBT50-MDQ42-100| 99.5~140.5 215 260 | SP42-42- 60 |42-IMAC100-100 42-IMAC100R-100 4
245 290 | SP42-42- 90 4
CC12-C
155 200 - 3
139.5~180.5 215 260 | SP42-42- 60 |42-IMAC140-100 42-TMAC140R-100 4
245 290 | SP42-42- 90 4

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y mayores 0.01mm en diametro. ZMAC25 y menores 0.02mm en diametro.
Ajuste fécil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicion con el cabezal (Mandrinado suave y larga
vida de la herramienta). Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicién.

* Consulte [Z&~ P.34 para el cono base MAJOR DREAM. Consulte IZ&~ P.71y P.75 para cabezas de mandrinar y prolongadores.

[ También disponible cono BT. Comience la referencia con "BT" en lugar de "NBT" ]

Pruebe también la cabeza de mandrinar RAC y la cabeza
de mandrinar DJ con el cono base MAJOR DREAM.




A/ BARRA DE MANDRINAR BALANCE CUT (1)

Potencia del soporte en escuadra

Fuerza
de corte

Contacto
perfecto

t
h h1 h2
(Prolongador)
C id. | Profund. | Did Referencia |Prolongador %ug?%
cono|  Peferencia | R | andin lonexin] G |G, | mango, No. | Na. | Peso
D M Q Ref. cabeza Ref. (kg)
BTNo.-Min.D-L BTNo.-Q-h | Q-Qi-hs Q-Min.D-hz plaquita
BT40-RAC 25-135 67 BT40-Q12- 80 - 2.0
(IT40) 65| 2532 | 105 | 12 [24|35] -012110 | — | 12-RAC 25- 55 | CCO7-C | 21
-180 112 -Q12- 80 | SP12-12-45 2.1
-RAC 32-150 77 -Q16- 95 - 24
-180 | 32~45 | 110 16 |31 |42 -Q16-125 - 16-RAC 32- 55 | CC08-C | 26
-195 122 -Q16- 95 | SP16-16-45 26
-RAC 43-150 97 -020- 80 — 2.7
No40 -180 | 43~55 130 20 |40]50 -020-110 — 20-RAC 43- 70 29
-210 157 -Q20- 80 | SP20-20-60 32
-RAC 53-165 135 -026- 95 — 25
=210 | 53~70 | 180 26 |50 |50 -026-140 - 26-RAC 53- 70 o 33
-225 195 -026- 95 | SP26-26-60 32
-RAC 70-180 180 -034- 95 = 48
-195 | 70~100 | 195 34 |64 |64 -Q34-110 _ 34-RAC 70- 85 52
-240 240 -034- 95 |SP34-34-60 6.2
-RAC100-195 | 100~130 | 195 42 18362 -Q42- 95 - 42-RAC100-100 6.8

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida)

* Sobre demanda cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio (A) y para agujeros pasantes y achaflanado (K).

Consulte =~ P.84

* También disponibles cono base con cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio (A) y para agujeros pasantes y

achaflanado (K). Afiada la letra (E), (A) o (K) al final de la referencia. Ej.: BT40-RAC53-165A.
* Consulte 17~ P.75 para mandrinos base, 175~ P.75 para prolongadores y 175~ P.72 para cabezas.
* Para el modelo con refrigeracion interna, anada "-C" al final de la referencia. Ej.: BT40-RAC53-165-C.
* Para BT30 se emplea una conexion modular. Consulte 1=~ P.75 para el cono base.
* Cuando se requiere una longitud L mayor que la estandar, especifique la profundidad
de mandrinado M.

* El cartucho y la plaquita para acero aleado (E) se recomiendan también para el
mandrinado en acero y acero inoxidable.

A
\*‘

B Varios tipos de cartuchos  Consulte = P.84.

M Para acero y acero inoxidable M Para aluminio y fundicién

:'l "f:;':

Refrigeracién interna de alta presion

M Para agujeros pasantes

Ref. cabeza |Ref. Plaquita Ref. cabeza |Ref. Plaquita
RCC - 43E RCC - 25A AEG12
- 53E cc12 - 32A
- T0E - 43A
-100E - 53A
“70A AEG16
-100A
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Ref. cabeza

Ref. Plaguta

RCC - 25K

- 32K

SC09

- 43K

- 53K

- 70K

SC12

-100K




A/ BARRA DE MANDRINAR BALANCE CUT 2)

Ejemplo de BALANCE-CUT I Seleccion de plaquitas y velocidad de corte adecuada

de 2 etapas O:lamejor O:buena —:inadecuada
Es plosible casi el dqple de arranque Plaquita
Pttt e i ss41 | s55C | scM | skp | sC |FC,FcD AL, ALC
1= P.84 Ref. | Grado
— /o] | on O OO [OT]TOoT o _
N Revestida 60~120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50~80 | 60~150 | 40~80
- © [ © |6 [0 [ 06 | 0O _
K 0% 60~120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50~80 | 60~150 | 40~80
N To © ©)
: 3\ AEG | K10 | - - - - ~ | 60~150 200~500
: O O O O O O
g N SC |Revestida| g0 100 | 60~80 | 60~80 | 50~60 | 5060 | 80~100 | 4050 | ~
* Se recomienda el tipo CC para el mandrinado en acero y acero inoxidable.
* Para mandrinado interrumpido debe reducirse la velocidad de corte en un 50%.
* Se recomienda el tipo AEG para mandrinado profundo en fundicion.
* En caso de barra de mandrinar extendida, se recomienda reducir el avance en 60~70% sélo en la entrada.
(0 revt
. Capacid. |Profund. | Diam. Referencia | Prolongador, 0 :
CONO Referencia mandrin. | mandrin. lconexion| C | C,| mango, No. No. L e
D M Q Ref. cabeza Ref. (kg)
BTNo.-Min.D-L BTNo.-Q-h Q-Qi-hi Q-Min.D-h2 plaquita
BT50-RAC 25-150 67 BT50-Q12- 95 - 47
(IT50) 180 | 2532 | 105 | 12 |24|44| -012-125 — | 12-RAC 25- 55 | CCO7-C | 49
-195 112 -Q12- 95 | SP12-12-45 48
-RAC 32-180 A -Q16-125N - 54
210 | 32~45 110 16 | 3150 -Q16-155 - 16-RAC 32- 55 | CC08-C 5.6
=225 122 -Q16-125N | SP16-16-45 5.6
-RAC 43-180 97 -Q20-110 - 5.7
- 130 -Q20-125 - 5.8
N0.50 7_122 43~55 11 20 |40 |60 SP20-20-45 20-RAC 43- 70 61
S —— -Q20-110 :
-240 157 SP20-20-60 6.2
-RAC 53-210 117 -026-140 - 6.9
=240 | 53~70 182 26 |50 |65 -Q26-170N - 26-RAC 53- 70 7.0
-270 177 -026-140 | SP26-26-60 CNO8-C | 76
-RAC 70-255 205 -034-170 - 95
-285 | 70~100 235 34 64180 -Q34-200 = 34-RAC 70- 85 9.9
-315 265 -Q34-170 | SP34-34-60 10.9
-RAC100-225 187 -Q42-125 - 12.5
-290 | 100~130 | 252 42 83|83 -Q42-190 - 42-RAC100-100 15.2
-315 277 -Q42-125 | SP42-42-90 15.9

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida)

* Sobre demanda cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio (A) y para agujeros pasantes y achaflanado (K). Consulte 1==" P.84

* También disponibles cono base con cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio (A) y para agujeros pasantes y achaflanado (K).
Afada la letra (E), (A) o (K) al final de la referencia. Ej.: BT50-RAC53-210A.

* Consulte IZZ~ P.75 para mandrinos base,[Z=~ P.75 para prolongadores y Iz~ P.72 para cabezas.

* Para el modelo con refrigeracién interna, afiada "-C" al final de la referencia. Ej.: BT50-RAC53-210-C.

* Para BT30 se emplea una conexion modular. Consulte [Z&~ P.75 para el cono base.

* Cuando se requiere una longitud L mayor que la estandar, especifique la profundidad de mandrinado M.
* El cartucho y la plaquita para acero aleado (E) se recomiendan también para el mandrinado en acero y acero inoxidable.

Il Relacidn entre diam. de mandrinado y arranque maximo de viruta

Arranque Maximo de viruta (mm)

28
24
20

M Condiciones de corte (arranque de viruta y avance)
Estas condiciones se basan en la aplicacion por L/D=3~3.5 veces.

\ Capacidad Modelo Mejores condiciones |Condiciones maximas
J ——= mandrinado Arangue mm/@| Avance mm/rev.| Aranque mm/@ | Avance mmirev.
\/ / 025~ 32| RAC 25 | 2.0~40 | 02~03 | 05~6.0 | 0.1~04
\ 7 | RActo 32~ 43| RAC 32 |30~50| 02~03 |1.0~80| 0.1~04
/ Y, e 43~ 53| RAC 43 | 40~70 | 02~03 |1.0~100| 01~05
Hrm A 53~ 70 | RAC 53 | 40~7.0| 02~03 |10~100| 01~05
\ | 70~100 | RAC 70 |5.0~10.0] 03~04 |1.0~150] 0.1~05
30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 100~130 | RAC100 [7.0~120| 03~04 [1.0~220| 0.1~05

Diametro de mandrinado (mm)
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A/ BRRA DE MANDRINAR BAC BALANCE CUT de GRAN GAPACIDAD

BAC B Sistema de precarga de doble tuerca (sin retroceso)

B Lectura minima del dial: escala principal 0.02mm diam.,
escala secundaria 0.002mm. diam.

B Diametro de mandrinado: @130~595mm.

Plaquita 6MP

Unidad ZMAC

r.

oD

Plaquita
IZ~ P.85

A
/LA

| MCC-130B (contrapeso

Diametro de mandrinado: @130~595mm para acabado.

CcONo Referencia Min.EMaX. L c Mango Re;ilggla (C%ﬁ{::gre]gO) F('I((QS)O
BT40-BAC130-205 | 130~1% RAK. RPC130 | MCC-130 | 7.0

N0.40 | (ra0)-BAGTB0-205 | Taooas | 205 | 61 | GLRAK130 180 | (MCC-130B) [ 80
BT50-BAC130-185 185 BT50-RAK-110 130

(IT50) 235 | 130~195 | 235 (IT50)-RAK-160 RPC-130 15.0

-285 285 ‘RAK-210 175

-BAC180-185 185 ‘RAK-110 135

235 | 180~245 | 235 RAK-160 RPC-180 155

-285 285 | 90 ‘RAK-210 18.0

‘BAC230-185 185 ‘RAK-110 14.0

-235 | 230~295 | 235 -RAK-160 RPC-230 MCCZ-130 | 16.0

No.50 -285 285 ‘RAK210 | (MCC-130B) |_185
-BAC280-185 185 ‘RAK-110 145

235 | 280~345 | 235 ‘RAK-160 RPC-280 165

-285 285 ‘RAK-210 19.0

‘BAC330-210" | 330~3% RPC-330 16.0
-BAC380-210" | 380~445 2380 17.0
-BACA30-210° | 430495 | g;g) | PR 430 18.0
‘BAC480-210" | 480~545 480 19.0
-BAC530-210" | 530~595 530 20.0

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) 0 (0-~180")

* La unidad "M5HZ-55" se incluye en el suministro, consulte Iz~ P.76 para mangos (RAK) y guias (RPC). Chavetero ‘\

* El mango, la gufa y el cartucho se embalan por separado.

* Al hacer su pedido indique la maquina y el modelo para evitar interferencias en el almacén
de herramientas ATC.

* La ubicacion estandar del filo de corte es la misma que el chavetero. Hay otras ubicaciones
posibles: afiada el dngulo Ha la referencia. Ej.: BT50-BAC180-235 (90°).

* Las barras de mandrinar marcadas * con IT50, tienen longitud L (longitud util) de 220.
Ej.: IT50-BAC330-220.

Vista desde el filo de corte

Accesorios para BALANCE-CUT BAC

Cartucho BALANCE-CUT MAC para diametros grandes Contrapeso BALANCE-CUT MAC para diametros grandes
. <cartucho MCCZ> <Contrapeso MCC>

Referencia del cartucho Referencia del contrapeso

MCCZz-130 MCC-130B
M6 ! M6 35
35 Fl— = b— M8
e Earl
30—~
59 60—
Unidad . Tornillo Llave Tornillo Tornillo Tornillo  |Llave Lpara | Llave ‘ :
ZMAC platits plaquita | plaquita | blogueo ajuste | posicion (M8) [tomillo M815 |  ajuste Guia RPC aplicable

Accesorios

WWI\@

@

v | TR [ 8NN &

Referencia | M5HZ-55 | 6MP-C | M2577 T8 M366 M540 M815 M4 M3 RPC-130,180,230,280,330,380,430,480,530

* Consulte IZ5~ P.76 para guias RPC.
* La referencia del juego es S.MCCZ-130.




AR/ BARRA DE MANDRINAR RAC BALANCE CUT DE GRAN CAPACIDAD

Con tornillo de ajuste fino.
RAC H Diametro de mandrinado: @130~580mm.

‘ L Plaquita
CN08

&
Y

‘ E<riA
Mango RAK
Didmetro de mandrinado: @130~580mm para desbaste. CURRPC Cartucho RCC

) D Referencia |Cartucho gran | Peso
CONO Referencia il L | C Mango quia RPC c capac? o )
BT50-RAC130-185 185 BT50-RAK-110 118
(IT50) 235 | 130~180 | 235 (TS0 RAK-160 | RPC-130 13.3
-285 285 -RAK-210 163
-RAC180-185 185 -RAK-110 123
235 | 180~230 | 235 -RAK-160 | RPC-180 138
-285 2% | o -RAK-210 168
-RAC230-185 185 -RAK-110 128
235 | 230~280 | 235 -RAK-160 | RPC-230 | RCC-130 | 143
No.50 -285 265 -RAK-210 2pcs | 173
-RAC280-185 185 -RAK-110 135
235 | 280~330 | 235 -RAK-160 | RPC-280 150
-285 285 -RAK-210 18.0
-RAC330-210" | 330~-380 RPC-330 16.0
-RAC380-210" | 380~430 BT50.RAK330-125 -380 17.0
-RAC430-2107| 430480 |( g;g) % | | To0.RAK330.135 430 18.0
-RAC480-210" | 480~530 480 19.0
-RAC530-210" | 530~580 -530 20.0

* La plaquita CNO8 se emplea para fundicion y acero aleado.
* Los cartuchos para acero aleado, acero inoxidable o aluminio son diferentes. Contactenos.
* Consulte ==~ P.76 para mangos (RAK) y guias (RPC).
* El mango, la guia y el cartucho se embalan por separado.
* Al hacer su pedido indique la maquina y el modelo para evitar interferencias en el almacén de herramientas ATC.
* La ubicacion esténdar del filo de corte es la misma que el chavetero.
Hay otras ubicaciones posibles: anada el angulo 6 a la referencia. Ej.: BT50-RAC180-235 (90°).
* Las barras de mandrinar marcadas * con IT50, tienen longitud L (longitud util) de 220. Ej.: IT50-RAC330-220.

Cartuchos BALANCE-CUT para diametros grandes <cartucho RCC> y accesorios.

Referencia del cartucho
RCC-130

Tornillo de apriete del

cartucho ] |
Extraiga el tornillo cuando [—30—|
use RAC-130 para ®130-157mm. e 638 —— -~ f0—
Plaquita | Tornillo Tornillo Llave Llave Tomillo | Llave Lpara | Tornillo Guia RPC aplicable
plaquita ajuste ajuste plaquita | posicion (M8) | tornillo M815 |  asiento P

Accesorios

i)

@

> |71 [\[R

Referencia| CN08 | CSM-70 | M540 M3 20S M815 M4

* Consulte IZ5~ P.76 para guias RPC.
* Hay dos tipos de sistema de amarre. Uno con excéntrica, el otro con tornillo.
* La referencia RCC-130 corresponde a un solo cartucho. Para pedir una pareja de cartuchos emplee la referencia S.RCC-130

>
&

RPC-130,180,230,280,330,380,430,480,530




A/ cABEZA DE MANDRINAR ZMAC

ZMAC Cabeza para plaquita triangular ~ Para acabado

L1 ———» ‘ L ‘ — L

8 LL_“_KE l LL_ULQ'J_r’-g Plaquita
Fig.1 Fig.2 Fig.3 =" P.85
AN
Para sistema modular Para sistema monobloc
Jvogo/oabeza | Copacdad | Prot. Dineto) TSRS | ATEER Observaciones
(Q-)Qi-Min.D -Li/L D M Q Q -Qi-h Qi-Min.D-L h | Li | Qi | C | Ci |Referenciaunidad |Referencia plaquita| Fig.
026-12-ZMAC 16- 75 38 SP26-12-30 | 12-ZMAC 16- 45 75
15.9~20.2 30 —— 12| 15| 50 | M 2HZ- 16 3
026-12-ZMAC 16- 85 48 SP26-12-30 | 12-ZMAC 16- 55 85 3MP-C.B
026- 9 -ZMAC 20- 70| 19.8~25.2 95 SP26-9-30 | 9-ZMAC 20- 40 | 30 | 70 | 9 | 19| 50 | M 2HZ- 20 ’
026-12-ZMAC 25- 70| 24.8~32.2 55 26 | SP26-12-30 |12-ZMAC 25- 40 | 30 | 70 | 12 | 24 | 50 | M 3HZ- 25 1
026-16-ZMAC 32- 85| 31.8~422 70 SP26-16-30 | 16-ZMAC 32- 55 | 30 | 85 | 16 | 31 | 50 | M 4HZ- 32 4MP-C,B
026-20-ZMAC 42-100 | 41.8~55.2 85 SP26-20-30 | 20-ZMAC 42- 70 | 30 |100| 20 | 40 | 50 | M 5HZ- 42 L
26 -ZMAC 55- 70| 54.8~70.2 70 - 26-ZMAC 55- 70 | — | — | — | 53 | — | M 5HZ- 55
34 -ZMAC 70- 70| 69.8~85.2 70 34 = 34-IMAC 70- 70 | - | — | — |67 | — | M THZ- 70 6MP-C,B
42 -ZMAC 85-100 | 84.8~100.2 100 = 42-IMAC 85100 | — | — | — [ 83| — | M10HZ- 85 2
42 -ZMAC100-100 | 99.5~140.5 100 42 = 42-IMAC100-100 | — | — [ — | 95| — | M10Hz-100
42 -ZMAC140-100 | 139.5~180.5 | 100 = 42-IMAC140-100 | - | — | — [135| — | M10HZ-140

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y posteriores es 0.01mm en didmetro.
ZMAC25 y anteriores es 0.02mm en didmetro. Ajuste facil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.

* Los rangos de mandrinado se basan en cabezas con plaquita R 0.2.

* Con la cabeza se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicion (mandrinado suave y larga vida de
la herramienta). Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicion.

* Las referencia de los juegos de las figuras 1y 3 incluyen un prolongador de 30mm para el conector base Q26, consulte IZ=~ P.61 para més informacién. La cabeza y el
prolongador se suministran en cajas separadas.

* Para pedidos de sélo cabezas, use la referencia de la cabeza.

* Para el modelo con refrigeracion central, anada "C" al final de la referencia. Ej.: 26-ZMAC55-70C.

* Afnada "AA" al final de la referencia para la cabeza X ZMAC a. Ej.: 26-ZMAC55-70AA.

ZMAC &

ZMAC-R @ Cabeza para plaquita rdmbica Para desbaste y semi acabado

BCM—F—PM : 41 TTF— (] fT

oD

oQ o0 u
el e i
(o)

Para sistema modular Para sistema monobloc
siopooabeza | Sepeetad | Prof, i) DS | Foatere
(Q-)Q-Min.D -Li/L D M Q Q -Q~h Qi-Min.D-L h | Li | Q1| C | C1 |Referencia unidad |Referencia plaquita | Fig.
026-16-ZMAC 32R- 85| 31.8~422 70 SP26-16-30 |16-ZMAC 32R- 55| 30 | 85| 16 | 31 | 50 | M 4HZ- 32R
026-20-ZMAC 42R-100| 41.8~55.2 85 26 | SP26-20-30 |20-ZMAC 42R- 70| 30 | 100| 20 | 40 | 50 | M 5HZ- 42R| CCO06-C 1
26 -ZMAC 55R- 70| 54.8~70.2 70 - 26-ZMAC 55R- 70| — | — | — | 53 | — | M 5HZ- 55R
34 -ZMAC 70R- 70| 69.8~85.2 70 34 = 34-IMAC 70R-70| — | - | — |67 | — | M THZ- 70R CC08-C
42 -ZMAC 85R-100| 84.8~100.2 100 - 42-IMAC 85R-100| — | — | — | 83 | — | M10HZ- 85R 2
42 -IMAC100R-100 995~1405 | 100 | 42 = 42TMACTOR-100| — | - | - |95 | - |MIOHZ100R | . .
42 -ZMAC140R-100| 139.5~180.5| 100 - 42-IMAC140R-100| — | — | — |135| - | M10HZ-140R

* Lectura minima del dial: 0.01mm en didmetro. Ajuste fécil de 3-5 micras en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.

* Con la cabeza se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicion (mandrinado suave y larga vida de
la herramienta).

* Las referencia de los juegos de la figura 1 incluyen un prolongador de 30mm para el conector base Q26, consulte 175~ P.61 para mds informacion. La cabeza y el
prolongador se suministran en cajas separadas.
Para pedidos de sdlo cabezas, use la referencia de la cabeza.

* Para el modelo con refrigeracion central, afiada "C" al final de la referencia. Ej.: 26-ZMAC55R-70C.



AY/ cABEZA DE MANDRINAR MICRO CUT

BCB Cabeza de mandrinar Micro-Cut  Para acabado

L
Plaquita )
R I e
Unidad micrométrica
Referencia Capac. mandr.| Prof. mandr. | Didmetro conexion | Longitud total C C Referencia Referencia
Q- Min D -L D M Q L unidad plaquita
Q26-BCB12.7S- 95 | 12./~145 60 9 12 M1-12.7 AMP-T
Q26-BCB14.5S-100 | 14.5~195 65 26 100 50 13 M1-14.5
Q26-BCB19 S-125 | 19 ~225 90 125 18 M2-19 3MS-T

L . i
FT ‘T‘/ Plaquita “7L4"/ Plaquita
0Q1 Q’? N T

zC1i A = \""§ I - | ‘§ ol)
oQ 1 & oC o V X
-+ 1 ° J Unidad Ti \ © J\Unidad
‘ M T micrométrica T micrométrica
Fig.1 | Fig.2
Referencia Juego/Cabeza |Capac. mandr. | Prof. mandr. | Didm. congxidn | Ref. prolongador | Ref. cabeza Observaciones
Q-Qi- Min D -L D M Q Q-Qi-h Qi-MIND-L | h | L1 |Qi C |C| Ref. unidad | Ref. plaquita Fig.
026- 9-BCB 22 - 70 | 22 ~29.5 55 SP26- 9-30 | 9-BCB22-40 70 9120 M 2- 22 AMS-T
026-12-BCB 29 - 70 | 29 ~ 41 SP26-12-30 | 12-BCB29-40 30 12] 25 50 M 3- 29 1
026-16-BCB 38 - 85 | 38 ~ 50 70 26 SP26-16-30 | 16-BCB38-55| | 85 |16| 35 M 5- 38 6MP-C
026-20-BCB 48 -100 | 48 ~ 65 85 SP26-20-30 | 20-BCB48-70 | [100(20| 41 M 5- 48
26-BCB 62 - 70 | 62~ 90 | 70 ~ e el el el 72 el Y
34-BCB 82 - 85 | 82 ~110 85 34 = = —| = |=|67|— 10MP-T |2
42-BCB100 -100 | 100~140 100 42 — - —| — |=185|—|M10-100
* Lectura minima del dial: 0.02mm en didmetro. (Escala secundaria: 0.002mm).
* Se incluye en el suministro una plaquita grado "T" (Cermet).
* La referencia del juego de la figura 1 incluye un prolongador de 30mm para el conector base Q26. Para pedir una sola cabeza, use la referencia de la cabeza.
RAC Cabeza de mandrinar BALANCE-CUT Para desbaste
tj Lt Ca;‘ltugh? L /Cé’fiiﬁ.hti
e e L / aquita <
e W I Yo L
QICE ; A w oD o QZ 77
T k}f I Hoarrrrr] o
P b Fig.1
Referencia Juego/Cabeza |Capac. mandr. | Prof. mandr. | Didm. conexion | Ref. prolongador | Ref. cabeza Observaciones
Q-Q:-Min D -L D M Q Q-Qi-h | Qi-MIND-L | h | Ls |Q1| C |C1| Ref. cartucho |Ref. plaquita Fig
026-12-RAC 25 - 85 | 25 ~32 70 SP26-12-30 | 12-RAC25-55 85 12| 24 RCC-025 | CC07
026-16-RAC 32 - 85 | 32~ 45 SP26-16-30 | 16-RAC32-55 30 16/ 31 |50/ RCC- 32 | CC08 |1
026-20-RAC 43 -100 | 43~ 55 85 26 SP26-20-30 | 20-RAC43-70,  [100]20| 40 RCC- 43 ||
26-RAC 53 - 70 | 53~ 70 70 = - —|—|—|50|=] RCC- 53
26-RAC 70 - 70 = = —| = =190 |- CNO08
34-RAC 70 - 85| 010 g5 34 - - = —es]=| RCC-70 2
42-RAC100 -100 | 100~130 100 42 - - —| —|—183|—| RCC-100

* Cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio y fundicion (A) y para agujeros pasantes (K) también disponibles. Consulte IZ5~ P.84.

* Afada la letra (E), (A) o (K) al final de la referencia. Ej.: Q26-12-RAC25-55A.

* La referencia del juego de la figura 1 incluye un prolongador de 30mm para el conector base Q26. Para pedir una sola cabeza, use la referencia de la cabeza.
* Para el modelo con refrigeracion central, excepto 26-RAC70-70, afiada "C" al final de la referencia. Ej.: 26-RAC53-70.C.

* El cartucho y la plaquita para acero aleado (E) se recomiendan para el mandrinado en acero y acero inoxidable.

W Para acero aleado M Para aluminio y fundicion I Para agujeros pasantes y chapas apiladas
Ref. cabezaRef plaquita v ~ |Ref. cabeza Rl paguie Ref. cabeza Rl plguita
RCC - 43E RCC-25A] ., RCC - 25K| . o
“53E| L q0 - 32A - 32K
- 70E -43A - 43K
-100E - 53A - 53K
~70A|REG16 70k |SC12
-100A 100K
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A/ CABEZA DE MANDRINAR DJ con CUCHILLA DJ
DJ < B

Fécil de graduar con
Precision Micrométrica

Existe un modelo con
refrigeracion interna de
alta presion disponible
sobre demanda.
Contactenos.

Cuchilla de

L carburo monobloc

A 1 Graduacion: 0.01mm en diametro

st Referencia | Capac mandr.| Prof. mandr. alilc Aguiero cuchila ] Recorrido cuchila| Referencia cuchillas | Referencia
%% " ONo.-Min D-L D M J 1 S estandar Plaquita
J10- 3-14 -
J10- 5-35 CC03-C
Q26-DJ3-36 | 3228 | 14280 |26(36/45| 10 |24| 52 0. 840 AMPC
J16- 8-40 SMP-C
J16-18-60
Q26-DJ8-44N | 8250 | 60z130 |26|44|54| 16 [32| 6.0 16.28.65 VPG
J16-38-65

* Las cuchillas estandar de DJ8 se cambiaron por cuchillas de acero templado como muestra la tabla.
* Cada estuche de juegos de barras de mandrinar DJ3 y DJ8 incluye 4 cuchillas DJ, plaquita, llave de apriete de plaquita y palanca de ajuste micrométrico como estandar (T6, T8, (10S para DJ3)).
* También disponible cabeza de mandrinar con 4 cuchillas DJ8 de carburo. Pida la referencia sin "N". Ej.: Q26-DJ8-44.
* Se incluyen en el suministro plaquitas grado "C" (revestidas).
* Lectura minima del dial (en diametro):escala principal: 0.01mm/ escala secundaria: 0.005mm. Una revolucién: 0.8mm de diametro.

* También disponibles cabezas de mandrinar DJ sin cuchillas. Ej.: Q26-DJ3-36-BD, Q26-DJ8-44-BD.

A/ BARRA DE MANDRINAR DJ con mango cilindrico

K-DJ

Capacidad de mandrinado: @3~50mm

Cabeza DJ con cuchilla con nucleo de carburo

Modelo |— ,\F:jfe':;:mg — Capamdgi mand.| Prof. I\rzandr. Dla?lj %?ﬁgem Referencia
K32-DJ3- 76 3~28 14~ 80 10
32 -DJ8- 84N 8~50 40~130 16
K42-DJ3- 76 3~28 14~ 80 10

42 -DJ8- 84N 8~50 40~130 16 J16

* Existen 2 tipos de DJ8.

* Consulte IZ5~ P.74 para cuchillas de mandrinar.

M Condiciones de corte recomendadas

Condiciones de corte recomendadas
Material Dureza Plagita v . (ﬁ:/rir/]:;ev.) Arrar}%uni/g?a;/lruta
(m/min.)
Acabado ‘ Desbaste Acabado ‘ Desbaste
Aluminio ADC12 200~-500 0.05~0.15 0.2~6.0
Acero blando SS41(HB160) C,T,E 100~-300 0.05~0.15 0.2~2.0
Acero S45C(HB250) C,T 80~-300 0.05~0.15 0.2~2.0
Acero moldes | SKD11(HRC25) C,T 40~200 0.05~0.15 0.2~2.0
Acero Inoxidable SUS304 C,T,E 40~80 0.05~0.15 0.2~2.0
Fundicién FC25(HB250) C,F 60~150 0.05~0.15 0.2~4.0
Acero templado| (HRC58~63) B 60~120 0.05~0.1 — 0.05~0.3 —

* Para mandrinado interrumpido la velocidad de corte debe reducirse a menos del 50%.
* Para mandrinado con plaquita CBN, MAX L/D es 3 veces. Para mandrinado menor de @32mm: arranque de viruta menor de 0.25mm en diametro.
Para mandrinado mayor de @32mm: arranque de viruta menor de 0.3mm en diametro.



AY/ CUCHILLAS DE MANDRINAR DJ
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( ' Hay disponibles cuchillas de carburo
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| ~ monobloc para todas las series.
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Barra de carburo monobloc

Explicacion de la referencia J16-5-35

SORCIRES
% Profundidad de mandrinado(mm)
Didmetro minimo de mandrinado

Didmetro del mango

I

e

Acero templad

Plaquita
5 P.85

(> [o]

Cuchilla DJ
. Capac. mandr.| Prof. mandr. . i .
Modelo Referencia apacDman r.| o I\n/l1an ' J L H H+ C S | Ref. plaquita R%ﬂ;g&ﬂgo pll_allz\a?ta Fig.
J10- 3- 14 3~ 8 14 62 | 30 | 18 | 22 | 15 - = = 1
-5-35 5~15 35 70 43 | 25 CC03-C M611 10S 8
- 8- 40 40 7B 3B | -
855 | O 5 10 [w 721400 aypc | Mood0 | T | 2
-12- 55* | 12~22 99 85 - |[11.2]60
-18- 65 65 91 | 26 | — 4
18- 80° 18~28 80 106 5 12 1 9.0 6MP-C M2577 T8 3
J16- 5- 35* 5~15 B 78 43 | 25 CC03-C M611 10S 8
- 8- 40 40 83
- 8- 55* S8 59 98 Bl- 724 3MP-C 2040 T6 2
-12- 60* | 12~22 60 103 1121 6.0 M2045
-18- 60 60 93 6
-18- 80* 80 113
Ag000 | % g 133 3|~ | 1090 4
-18-120* 120 16 153
-28- 65 65 98 6
-28- 85* 85 118
28-100° 28~39 100 123 88 16 |14.0| 6MP-C M2577 18 4
-28-130* 130 163 .
-38- 65 65 98 16 6
-38- 85* 85 118 4
-38-100* 3850 100 133 3 23 190 3
-38-130* 130 163 16 4
* Las cuchillas marcadas * son opcionales.
* Se incluye en el suministro 1 plaquita grado "C" (revestida).
Con las cuchillas largas de carburo monobloc J16-18-120, J16-28-130 y J16-38-130 se suministran plaquitas grado "T" (cermet sin revestimiento)
* Las plaquitas para J-10-8, -12, y J16-8, -12 se cambiaron de 3MS a 3MP
* También disponibles cuchillas con refrigeracion central. Contéctenos.
M Ejemplo de mandrinado en acero templado con plaquita CBN
Reduzca L/D al minimo posible: MAXIMO 3 veces.
También disponibles cuchillas de L/D menor que el estandar. Contactenos.
17477
2
\\\\\\\ w éi , R byl e
Resultado de concentricidad Resultados de acabado superficial

Ejemplo de mandrinado
interrumpido en acero
templado (HRC60) @10mm

en 24 piezas dentro de 3uym.

en 24 piezas dentro de 3.3 ym (R max.).
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AY/ MANDRINO BASE BT para el SISTEMA MODULAR

CONO Referencia L, R c C H Hi Rggr}gg?(')”f Fig. | Peso(kg)
BT30-Q 9-50 9 50 19 30 20 = B19 2
-Q12- 65 12 65 24 - 40 - B12
BT30 -Q16- 50 16 50 31 = 25 - B16 1 0.5
-Q20- 50 20 50 40 - 26 - B20
-Q26- 40 26 40 50 45 18 6 B26N 3
L Tormillo de BT40-Q 9-80, 95N 9 80,95 19 30 5,27 - B19 12,12
(IT40).12- 80,110 12 80110 | 24 | 35 | 1250 | - B12 , | 1213
E I -Q16- 95,125 16 95,125 31 42 22,55 - B16 15,1.6
| BT40 -Q020- 80,110 20 80,110 40 50 27,60 - B20 1517
Fig1 -Q26- 50, 95,140 26 50,95,140 50 = 20,65,110 - B26N 1 11,1824
‘1—”&:‘ -Q34- 95,110 34 95,110 64 62 68,83 55,70 B34 3 22,26
/ I I s & -Q42- 95 42 95 83 62 68 95 B42 2.8
\,, ‘ = BT50-Q 9-110,125N 9 110,125 19 40 5,27 = B19 41,41
Fgz (IT50)15. 95,125 12 95,125 24 | 44 12,50 - B12 ) 40,40
‘ .ﬁ, -Q16-125N,155 16 125,155 31 50 22,55 - B16 45,46
n e [BT50 -020-110,125 20 110,125 40 60 27,60 - B20 46,45
/ ] Mii -Q26- 65,140,170N 26 65,140,170 50 65 27,47112 - B26N 122 | 37,5354
\; Mﬂ -Q34-140,170,200 34 140,170,200 | 64 80 (102,120,150 - B34 122 | 56,6571
Fig.3 -Q42-125,190 42 125,190 83 - 87,152 - B42 1 6.5,9.1
* El @C del conector base Q26 se aumenté de 45mm a 50mm para mejorar su rigidez. L
* Todos los mandrinos base tienen refrigeracion interna. "ﬁ"
* El tornillo y IIave.de conexioén se suministr.an como eslténdar. - ) . =|ii|ii=_w QNo
* Cuando se requiere una longitud L superior a la estandar, especifique la profundidad de mandrinado M. I!!III -
AY/ PROLONGADOR para el SISTEMA MODULAR ~ (NIKKEN
SP
Prolongador Prolongador
Tornillo de conector Referencia Didmetro de conexidn c Ref. torillo
B T Q-Q1-L Q Qi de conector
oo SP 9- 9-30,45 9 9 19 B19
i SP1212304560 | 12 | 12 | 24 | BN
SP 16-16-30,45,60 16 16 31 B16
SP 20-20-45,60 20 20 40 B20
SP 26-26-60,90 26 26 50 B26N
SP 34-34-60,90 34 34 64 B34
SP 42-42-60,90 42 42 83 B42
Reductor Reductor
b romillo de conector Referencia Didmetro de conexion c o1 Ref. tomnilo
Q-Qi-L Q Q1 de conector
T o SP12- 945 12 g 2 19 B19
' SP 16- 9-45 " g » 19 B19
—rlole— -12-60 12 24 B12
SP 20- 9-45 9 19 B19
-12-60 20 12 40 24 B12
-16-60,90 16 31 B16
@ Prolongador A1 para agujero profundo  oremcor SP 26- 9-30,45 9 19 B19
. 12:30,60 2 12 5 4 | B2
-16-30,60,90 16 31 B16
E o6 on — T o -20-30,60,100 20 40 B20
‘ | J 1" | 5P 34-16-60,90 16 3| Bt
L/D:M&ximo 6 veces 10 'gg'gg’lgg 34 gg 64 gg EggN
Didmetro de conexion =£0-0V,
Q [ o | © | & | WMAXL SP 42-20-60,100 2 0 | B
> 5 = 2660100 | £ % 8 50 | BN
26 16 50 31 140 -34-60,100 34 64 B34
20 40 180 * El @C del conector base Q26 se aumenté de 45mm a 50mm para
26 50 190 mejorar su rigidez.
En su pedido especifique la longitud "L". * Todos los prolongadores tienen refrigeracion interior central.
Referencia: SP26-9-85-A1 (Q1=9 y L=85) * El tornillo de conector se incluye en el suministro.

* El sistema de conexién es por contacto frontal apretando el tornillo, cuya forma superior es ligeramente cénica.



A/ BARRA DE MANDRINAR BALANCE CUT de GRAN CAPACIDAD

Barra de mandrinar RAK BALANCE-CUT para grandes diametros

‘«60»

Referencia Tornillo asiento
Capacidad
BTNo.-RAK-L mandrinado
BT40-RAK-130 0 130~230 130 RPC-130, 180
BT50-RAK-110 110 © -
(IT50)_gAK-160 0 130~330 160 RPC-130, 180, 230, 280
-RAK-210 210
-RAK-330-125 | @330~580 125 240 100 RPC-330, 380, 430, 480, 530 M1020

* IT40-RAK-130 disponible.

Guia BALANCE-CUT para grandes diametros <Guia RPC>
|

* IT50, IT50-RAK-330-135 es estandar.

(100)

L
=35 —ma— 35—
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Las dimensiones entre ( ) son para RPC-330, 380, 430, 480 y 530

Referencia |Capacidadmandrinado, L | Referencia |Capacidad mandrinado| L
RPC-130 #130~180 | 118 | RPC-330 0 330~380 | 316
-180 4 180~230 | 166 -380 @ 380~430 | 366
-230 0 230~280 | 216 -430 @ 430~480 | 416
-280 0 280~330 | 266 -480 @ 480~530 | 466
-530 @ 530~580 | 516

Cartucho aplicable

RCC-130

MCCZ-130

MCC-130B

5

para Balance
Cut RAC

para Balance Cut BAC

Mango cilindrico base para el sistema modular

Para porta fresas MULTI-LOCK

K-Q . Referencia Didmetro conexidn :
- KNo-Q -L Q C L Tornillo
Cabeza ZMAC r=P.71 K32-Q 9-20, 40 9 19 20,40 B19
-Q12-20, 60 12 24 20, 60 B12
-Q16-20, 55 16 31 20, 55 B16
-Q20-40 20 40 40 B20
- -Q26-40 26 50 40 B26N
gs%.%, - K42-Q26-40 26 50 40 B26N
* Todas las series tienen refrigeracion interna.
Cabeza DJ 1= P.72
FRESA DE ACHAFLANAR para el Sistema MODULAR
CAF ' Referencia Didmetro conexidn | Didmetro achaflanado Referencia Didmetro conexidn | Didmetro achaflanado
CAF 9- 32 9 20~32 CAF20- 60 20 42~60
CAF12- 38 12 25~38 CAF26- 85A 26 56~85
CAF16- 45 16 33~45 CAF34-110 34 70~110

* El dngulo de achaflanado es 45°.

* El mandrinado y el achaflanado pueden realizarse simultdneamente.

76



A/ BARRA DE MANDRINAR DAC DOBLE CORTE de GRAN CAPACIDAD

DAC

Cartuchos faciles de
cambiar de acuerdo
a su aplicacion.

Para desbaste y para acabado
Seleccion de A, B, C

0130~0586 ] . )
O O
D
O O
O+
Disponible hasta @800. Contactenos.
Tioo Referencia | Capacidad | Prof. | Referencia Ref. guia Referencia Referencia | Peso
P mandrinado | man. mango ’ unidad plaquita | (kg)
BTNo.-D -L
Tipo A BT50-DAC130-170A | & 130~0 151 DPC-130 M10A-100S 115
conrefrigeracin | (T50) oy 6150.4708 | 0 150~0 186 DPC-150 M10A-100M 120
Y acabado .DAC185-170A | 0185~0236 | 160 E}ggiDPK—HO DPC-185 131
.DAC235-170A | 0 235~ 286 DPC-235 14.7
-DAC285-170A | § 285~ 336 DPC-285 16.2
-DAC335-185A | 0 335~ 386 DPC-335 220
M10A-100L
.DAC385-185A | 0 385~ 436 DPC-385 235
.DAC435-185A | 0 435~0486 | 175 | BT50-DPK-125 | DPC-435 25.0
(IT50) p
-DAC485-185A | 0 485~ 536 DPC-485 267
-DAC535-185A | 0 535~ 586 DPC-535 gT 28.2
BT50-DAC130-170B | 0 130~@ 151 DPC-130 M10B-100S MPMT1204 | 115
Tipo B (IT50) 2 piezas
para formar base DAC150-170B | 7 150~-7 186 DPC-150 M10B-100M 12.0
del agujero, desbaste
y acabado -DAC185-170B | 0 185~ 236 | 160 mgSSDPK-ﬁo DPC-185 13.1
A\ -DAC235-170B | 0 235~ 286 DPC-235 14.7
j -DAC285-170B | 0 285~ 336 DPC-285 16.2
J .DAC335-185B | 0 335~0 386 DPC-335 20
5 M10B-100L
R -DAC385-185B | 0 385~ 436 DPC-385 235
.DAC435-185B | 0 435~ 486 | 175 g%g;DPH% DPC-435 25.0
-DAC485-185B | 0 485~ 536 DPC-485 26.7
-DAC535-185B | 0 535~ 586 DPC-535 28.2
e G BT50-DAC130-170C | & 130~@ 151 DPC-130 | M10C-100S, M10CX-100S 115
ipo
para agujero por ('Tso)-DAc1so-17oc #150~0 186 DPC-150 |M10C-100M,M10CX-100M 12.0
etapas, desbaste
y acabado -DAC185-170C | 0 185~0236 | 160 | BT50-DPK-110 | DPC-185 131
(IT50)
-DAC235-170C | 0 235~ 286 DPC-235 14.7
A
-DAC285-170C | ¥ 285~ 336 DPC-285 16.2
«DAC335-185C | 7 335~ 386 DPC-335 10MP-T 22.0
M10C-100L,M10CX-100L| 2 piezas
-DAC385-185C | 0 385~ 436 DPC-385 235
.DAC435-185C | 0 435~ 486 | 175 E(alT%)bF)zAcaso-m5 DPC-435 25.0
-DAC485-185C | ¥ 485~ 536 DPC-485 26.7
-DAC535-185C | 0 535~ 586 DPC-535 28.2

* Se incluyen en el suministro dos plaquitas, tornillos de amarre de plaquitas y llave de apriete de plaquitas.

* Para los tipos A y B las referencias del tornillo y llave de apriete de plaquitas son M5100 y T-15 respectivamente.

* Para el tipo C, las referencias del tornillo y llave de apriete de plaquitas son M60 y 20S respectivamente.

* La ubicacién del filo de corte es la misma que la chaveta de arrastre como estandar. Esta disponible una ubicacién diferente, especifique angulo 8 en la referencia ==~ P.75. Ej.: BT50-DAC185-170C(90°).



A/ BARRA DE MANDRINAR DE DISERO ESPECIAL

Hay varios tipos de aplicaciones de mandrinado que no pueden realizarse con las barras de mandrinar estandar.
Nikken tiene gran experiencia en aplicaciones especiales de mandrinado, empleando las cabezas de mandrinar
ZMAC con soporte en escuadra de doble contacto. Nikken también puede disefar y fabricar barras de mandrinar
especiales adecuadas para sus aplicaciones especiales.

Cono base para cabeza de mandrinar especial

H1

M10x8

Para exteriores

Cabeza ZMAC

1

CONO Referencia D:i | L | Hi | Ho ] Ci | Co | Cs | Peso(kg) Contrapeso
BT40-RAA32- 60 61 Para barra de mandrinar eje U
BT40 | (r40) 60 E (50) =
4
BT50-RAA32- 60 |32h7 | 60 7 102 82 5
BT50 | (T50) 120 120 12 (38) 9
-180 180 15.5
* Sobre demanda cono base para gran distancia desde la maquina.
* Sobre demanda modelo con refrigeracion central de alta presion.
* Las dimensiones entre paréntesis son para IT40 e IT50.

* Para BT40, @D1=22mm también disponible sobre demanda.

M Barra de mandrinar multi etapas

Para trabajo simultaneo de desbaste, acabado y

achaflanado

(Especifique diametro, profundidad de mandrinado y distancia necesaria

desde la maquina).

Para agujero por etapas con concentricidad restringida

(Especifique diametro, profundidad de mandrinado y distancia necesaria

desde la maquina)

Para disminuir el nimero de A.T.C con una barra para dos

diferentes tamafos de agujero

Para mandrino
grande

\

Para mandrino

pequefio

La foto muestra un mango NC5

Los anteriores son sélo ejemplos. Sobre
demanda también disponibles barra de
mandrinar pre equilibrada para alta velocidad

y cabeza de aluminio.

Contactenos para sus aplicaciones espe-

ciales de mandrinado.

QY

B Mandrinado con broca COMBAT Z (No disponible)

L/D = 3,4 veces

~

016~-80
/ \ Extra larga

(Fabricacion especial)

"Racionalizacion es el estudio del
taladrado"; es el slogan de la broca
Nikken COMBAT Z =" P.171.
Pruébela. La broca piloto y el
tratamiento térmico de 3 fases
mejoran significativamente las
condiciones de corte, la seguridad
del taladrado y la vida de la
herramienta

Bl Barra de mandrinar ultra larga

Diametro del
mango= @50mm

Para mandrinado ultra profundo,
estudie adaptar la maquina con el
cabezal NC5 == P.141 o0 el BT de
doble contacto =" P.140. En caso
de cabezal BT /IT recomendamos la
cabeza ZMAC X

Diametro de mandrinado= @55mm

La foto muestra un mango NC5.

Cabezal

/‘\/'

Contacto lateral—
Teoria de E.H. Merritt
Estabilidad de la Vibracion=

Rigidez estatica x relacion de amortiguacion

Por tanto, la ventaja del sistema de utillaje NC5
queda claramente demostrada.

danismo de tiro

Rodamiento

Construccién unica: Consiste
en un cono ranurado pre car-
gado con un anillo resorte que
incrementa su amortiguacion
anti vibratoria mientras rectifica
completamente errores instan-
tdneos de distancia.

Chaveta de
arrastre
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A/ BARRA DE MANDRINAR ZMAC con mango cilindrico

Las siguientes herramientas pueden usarse con el porta fresas MULTI-LOCK C32 Muy til para producciones variadas de poco volumen.

. \ 2N
Ref i CapaCId' PrOfund' G %P.asiia riangular . Daﬁre;p-al&rl:iarém ica
elerencia mandrin. | mandrin. | C | Ci LE e pania s - T;;())
KNo.-Min.D -L D M Referencia cabeza| Referencia plaquita| Referencia cabeza | Referencia plaquita
. , 38 -~ 12-IMAC16-4 - - 0.5
- 75 48 = [12-ZMAC16-55 - - 0.5
55 - - - 0.6
-ZMAC20- 60| ;g5 »5) 19 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B
- 80 63 30 - - 0.7
f ) 55 - - - 0.6
ZMAC25- 60 24.8~32.2 3 24 |—557112-IMAC25-40 07
-100 i i '
-ZMAC32- 75 0y - 03
31.8~42.2 |5 31 16-ZMAC32-55| 4MP-C,B  |16-ZMAC32R-55 17
-110 ] CCO6-C |
-ZMAC42-110 | 41.8~552 | 105 | 40| - |20-ZMAC42-70 oMp-cp ZMACARTO 15
-ZMAC55-110 | 548~702 | 105 | 53| - |26-ZMAC55-70 " 126-ZMAC55R-70 16

* Todas las referencias anteriores son para cabezas con plaquita triangular.
Para cabezas con plaquita rémbica, afiada "R" a la referencia K32-ZMAC32 R -75.

* Lectura minima del dial: ZMAC32 y mayores 0.01mm en didmetro.
ZMAC25 y menores 0.02mm en didmetro. Ajuste fécil de 3-5 ym en didmetro con nuestro mecanismo de tornillo de precision.
* Se incluye en el suministro con la cabeza una plaquita grado "C" (revestida) para acero, acero inoxidable y fundicién (mandrinado suave
y larga vida de la herramienta). Recomendamos la plaquita grado "B" (CBN) para acero templado y mandrinado de alta velocidad en fundicion.
* Para el tipo con refrigeracion central, anada "C" al final de la referencia. Ej.: K32-ZMAC42-110C.

A/ BARRA DE MANDRINAR BALANCE CUT

Plaquita
I°="P.86
Las siguientes herramientas pueden usarse con el porta fresas MULTI-LOCK C32 Muy util para producciones
variadas de poco volumen. Uselas con la barra de mandrinar ZMAC de mango cilindrico.
Referencia Capacid. mandrin. | Profund. mandrin. ) Referencia |Referencia
: Referencia cabeza . Peso (kg)
K No. -Min .D-L D M cartucho plaquita
K32-RAC25- 75 70 0.8
N - - . CCo7
115 25~ 32 % 12-RAC25- 55 RCC-025 09
-RAC32- 75 70 1.1
-~ - L . CCo8
110 32~ 45 105 16-RAC32- 55 RCC-32 13
-RAC43-110 43~ 55 105 20-RAC43- 70 RCC-43 1.7
-RAC53-110 53~ 70 105 26-RAC53- 70 RCC-53 CNO8 1.8
-RAC70-110 70~100 105 26-RAC70- 70 RCC-70 19

* También disponibles cartuchos y plaquitas para acero aleado (E), aluminio y fundicién (A) y para refrigeracion interna (K). Consulte I=5~ P.84.
* Anada la letra (E), (A) o (K) al final de la referencia. Ej.: K32-RAC53-110A.

* Se incluye en el suministro una plaquita grado "C" (revestida).

* El mango cilindrico IZ5~ P.76 y la cabeza RAC [Z&~ P.72 se embalan en estuches separados.

* Para el modelo con refrigeracion central, afiada "-C" al final de la referencia. Ej.: K32-RAC53-110-C.




A/ 3185 D¢ HANDRIVARTHAC PARA AGLIERDS ROFUNDOS ca mango cilindrico

le L

A4

De carburo monobloc y ajustable axialmente

1

e - 5! Q?T Plaquita

— «ﬂ i{ ,E‘ ,EJ oD .85

S'ZMACX T Modelo ajustable en direccién axial /
Referencia Capacid. mandrin. | Profund. mandrn. | s | Referencia | Referencia | Cono base apropiado
S No. -Min. D - M D M unidad plaquita Porta pinzas | Pinza KM
$12-BCBX12.7- 95 12.7~14.5 50~ 95 130 12 M1-12.7 AMP_T KM32-12
$13-BCBX14.5-105 14.5~19.5 50~105 135 13 M1-14.5 BT40-C32 -13
$15-ZMACX16-120 15.9~20.2 65~120 150 15 M2HZ-16 BT50-C32 -15
$19-ZMACX20-150 19.8~25.2 | 100~150 180 19 M2HZ-20 | 3MP-C,B -19
$24-ZMACX25-190 24.8~32.2 | 140~190 220 24 M3HZ-25 -24

* Se suministra la plaquita grado "T" (Cermet) con BCBX, y la grado "C" (revestida) con ZMACX. % La barra de mandrinar igual o mayor que @16 se ha modificado segun el modelo ZMACX.
* Disponible modelo con refrigeracion central. Afiada "C" al final de la referencia. Ej.: $19-ZMACX20-150C.

Mandrinado en agujero profundo combinando porta fresas, pinza y barra de mandrinar S-ZMAC.
Mandrinado en agujero ultra profundo maximo L/D=8 veces con la barra de mandrinar de carburo monobloc.
Ajustable axialmente con el porta fresas Multi-Lock

Plaquita

"5 P.85
AN
Porta fresas Pinza Barra de mandrinar /A
Referencia porta fresas . Referencia pinza KM Referencia barra de mandrinar
Gohlo BTNo. -D P Filipe) D - ° d agujero profundo

BT40-C20- 70, 90,105, 120 KM20-12 S$12-BCBX12.7- 95
No.40 -C25- 70, 90,120 Ck25) 13 $13-BCBX14.5-105
-G32- 85,105,120 KM25-12 S$12-BCBX12.7- 95
BT50-C20-105, 135, 165, 180 -13 $13-BCBX14.5-105
NO 50 -G25-105, 135, 165 -15 S$15-ZMACX16 -120
0 -C32- 90, 105, 120, 135, 165 (Kkm32 ) KM32-12 $12-BCBX12.7- 95
-G42- 95,105, 120, 135, 165 Ckv42) -13 S$13-BCBX14.5-105
-15 $15-ZMACX16 -120
-19 $19-ZMACX20 -150
-24 $24-ZMACX25 -190

* También disponibles
KM42-12, 13, 15, 19y 24.

AY/ BARRA DE MANDRINAR MICRO CUTcon mango cilindrico

L Plaquita
M Unidad micrométrica
S Plaquita
032.42 ——H-oCi— - oD Uf} P
A\
—
Estilo Referencia Capacid. mandrin. Profund. mandrin. Observaciones
KNo. -Min. D -L D M H C C1  |Referencia unidad | Referencia plaquita
K32 K32-BCB12.7-80 12.7~145 60 12 1125 M1-12.7 AMP-T
BCB14.5-80 14.5~195 65 13 | 135 M1-14.5
25
K42 K42-BCB12.7-80 12.7~145 60 12 | 125 M1-12.7 AMP-T
BCB14.5-80 14.5~19.5 65 13 | 135 M1-14.5

* Se suministra la plaquita grado "T" (Cermet) con BCBX, y la grado "C" (revestida) con ZMACX.
* Use barra de mandrinar ZMAC para didmetro de mandrinado igual o mayor que @16mm. == P.79.



A/ L1STA DE COMPONENTES UNIDAD ZMAC

Las cabezas ZMAC vienen completas con la unidad de
mandrinado ZMAC. Vea la tabla para las referencias de los
componentes.

En la tabla se muestran diferentes referencias para la unidad
de plaquita triangular y la de plaquita rémbica: columna 1:
Unidad de mandrinado, columna 2: Cartucho, columna 3:
Plaquita, columna 6: Tornillo de amarre de plaquita, columna
7: Llave de plaquita; pero todos los demas componentes
(columna 31 a 34, 36, 39) son comunes para ambas .

Nota: Las plaquitas ISO estandar de otros fabricantes pueden
tener diferente diametro del agujero central.

1 2 3 6 7 31 32 33 34 36 39 40
A Plaquita |Tomillo | Llave | Dial |Soporte |Arandela| Tuerca |Tomillo | Liave | Tornillo
/ triangular | plaquita | plaquita elastica | pre carga| bloqueo | ajuste ir:%gg
Capacidad ® P — ~ | 5
mandrinado —7 S y / Ay |
I99 8 V@ @ @0 6 %
15.9~20.2 | M 2HZ- 16 | M 2HZ- 16C 9M216D | 9M216L M361
IM216W | 9M216P M392 M2045
19.8~25.2 | M 2HZ- 20 | M 2HZ- 20C 3MP-C,B M2045 9M220D | 9M220L M362
16
24.8~32.2 | M 3HZ- 25 | M 3HZ- 25C IM325D | 9M325L | M333 | 9M325P | M363 M393
31.8~42.2 | M 4HZ- 32 | M 4HZ- 320 4MP-C,B M2070 9M432D | 9M432L | M334 M344 M365 M394 T
41.8~55.2 | M 5HZ- 42 | M 5HZ- 42C M364
9M542D | 9Mb542L | M335 | 9M542P IM395
54.8~70.2 |M 5HZ- 55 | M 5HZ- 550 M366
69.8~85.2 (M 7HZ- 70 | M 7HZ- 70C 9M770D | 9M770L M337 | 9M770P | M360 M397 M3090
6MP-C,B M2577 T8
84.8~100.2 | M10HZ- 85 | M10HZ- 85C * M367
(M2562D)
99.5~140.5 | M10HZ-100 | M10HZ-100C 9M108D | 9M108L | M330 | 9M108P | 1368 M390 M4012
139.5~180.5 | M10HZ-140 | M10HZ-140C M369

* Las unidades y cartuchos se suministran sin plaquita. % El cartucho no puede suministrarse solo, Debe pedirse la unidad ZMAC completa.
* Existe un cartucho para el formado de base del agujero. Especifique el diametro y la anchura de la forma de base. N\
* Para plaquita de diamante (6MP-D) debe usarse M2562D*.

1 2 3 6 7
. . Tornillo de
/ 7 Unidad Cartucho Pllath)J_lta conector pgg\lﬁa Para ZMAC42 o mayores, el cartucho se compone de
L % ZMAC romoica plaquita 2 piezas, por lo que es posible cambiar sus cabezas.
Capacidad i I\ > Tornill
de mandrinado O\ E Clleteziadle waillelus cabct)argé gaﬁ‘?l:gho
31.8~422 | M 4HZ- 3R | M 4HZ- 32RC M2560 Capj:'dad O N &
41.8~55.2 M 5HZ- 42R | M 5HZ- 42RC CC06-C T8 mandrinado ﬁ |
M2577 K=/ AN
54.8~70.2 M 5HZ- 55R | M 5HZ- 55RC \v/ é/
69.8~85.2 M 7HZ- T0R | M 7HZ- 70RC M4090 41.8~55.2 | M 5HZ- 42CH |M 5Hz- 42RCH M512
CC08-C T15 54.8~70.2 | M 5HZ- 42CH |M 5HZ- 42RCH i
84.8~100.2 M10HZ- 85R | M10HZ- 85RC M4012 69.8~85.2 | M 7HZ- 70CH |M 7HZ- 70RCH M625
99.5~140.5 MA0HZ-100R | M10HZ-100RC 84.8~100.2 | M10HZ- 85CH | M10HZ- 85RCH M825
cc12-C Ms012 | T15 99.5~140.5 | M10HZ-100CH | M10HZ-100RCH M835
139.5~180.5 | MIOHZ-140R | M1OHZ-140RC 139.5~180.5 | NHOHZ-100CH | MHOHZ-100RCH] __ M835

* Las unidades y cartuchos se suministran sin plaquita.



A/ L1STA DE COMPONENTES UNIDAD MICRO-CUT

BCB

Con amarre de plaquita por tornillo Relacion entre la barra de mandrinar y
la unidad Micro-Cut

La barra de mandrinar Nikken Micro-Cut se suministra con

la unidad de mandrinar Micro-Cut. Para pedir cada pieza de
repuesto emplee la referencia de plaquita, cartucho y
unidad segun la siguiente lista.

34

s

0@

58 B

BCB

19

Con Tornillo Soporte Torx

Con Tornillo Soporte

1 2 3 4 5 6 | 7 11 12 13|14 | 15|16 |17 | 18 | 19
Capacidad | Unidad Plaguita | p|oqita |Placuitaacero, o |y Unidad Plaquita | paqyita | PE08 Romoe | | Tormillo | Lave
Mangﬁnado go; Ceieng :éirgo fusgiili:n ingizr;ble pl(;rgbi?a p\a?q\fﬁta gcg Cartucho jgggi) fundigién mgxcc‘egf%‘e virutas Pinze plaguita plaqvmta
NW-NW-NERuNP APNPN /
12.7~145 = M1S2 | M1S2C* | — | — | — | — | — | — | —
145195 — AMP-E | 1MP-F | 1MP-T | M61 | 10S M2 TMIe | — = = = ===
19 ~225|M 2-19 |M 2-19 C MG M2S2 | M2S2C* | — | — | — | — | — | — | —
22 ~295|M 2-22 |M 2-22 C| 3MS-E | 3MS-F | 3MS-T WBSIM2-2 [ M2A-2CC | — | — | — | — | — | — | —
29 ~ 41 IM 3-29 |M 3-29 C M63 M 3L-2S| M 3L-2SC | 3P-E| 3P-F| 3P-T| — |CP- 3|B183 |M1.5
38 ~ 50 M 5-38 |M 5-38 C M 55-25| M 55-25C
18 ~ 65 M 548 |M 548 C 6MP-E | 6MP-F | 6MP-C |M2577| T8 M 5025 | M 5L-25C 5P-E| 5P-F| 5P-T| 5CB |CP- 5| B185 | M2
62 ~ 90
8 ~110 M7-62 |M 762 C AOMP-E | 10MP-T | 10MP-T M67 208 M 7L-2S| M 7L-2SC | 7P-E| 7P-F| 7P-T| 7CB |CP- 7|B187 | M2.5
100 ~ 140 |M10-100 | M10-100 C M60 M10L-2S | M10L-2SC |10P-E|10P-F|10P-T|10CB |CP-10| B180 | M3
* Las unidades y cartuchos se suministran sin plaquita. * Todos los tipos soldados marcados con * (@12-7~ ©@29.5) dejaron de fabricarse en enero 2007.
* Todos los tipos con amarre por pinza también dejaron de fabricarse en enero 2007.
31 32 88 34 35 36 37 38 39 40 41 42
. Dial Soporte | Arandela Tuerca Latén Tornillo TorniIIo. A Tornillq B Llave Llave A Liave B Liave Para
Capacidad elastica |pre cargada| bloqueo | bloqueo montaje | montaje ajuste montaje | montaje tornillo
de unidad unidad unidad unidad blogueo
mandrinado ) ® @ 2 / /
12.7~14.5
145195 B311 B321 B331 B341 B351 B361 — B381 M391 — M1.27 M1.5
19 ~22.5 B362
2 295 B312 B322 | 9M216W | 9M216P | B352 V363 B382 M392 16 M2
29 ~ 4 B313 B323 M333 | 9M325P | B353 B363 . B384 M393 — 13S M2.5
38 ~ 50 B325 B355 B365 B386 — 20S M3
B31 M
48 ~ 65 315 B326 33 | OMoezp B356 B366 M375 — M3% M405 — M4
62 ~ 90 B367
8 110 B317 B327 M337 | 9M770P | B357 3368 M377 B387 M397 M407 MA0S M5
100~ 140 | B310 B320 M330 | 9M108P | B350 B360 M370 B380 M390 M400 M6

% 31, 32, 33 y 34 son piezas de repuesto. Para pedir, afiada "D" al final de la referencia.
Ej.: D.M2-22 para capacidad de mandrinado @22~ 29.5mm.
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A/ 1STA DE COMPONENTES UNIDAD BALANCE CUT (1)

)

Hay dos métodos de amarre de plaquitas:
con tornillo (5) o con tornillo excéntrico (6).
Téngalo presente al hacer su pedido.

3 A (Aluminio)

—

3
&3 \
15 | 3 (Tornillo excéntrico) 1
I\ -
~ | ’? E (Acero, acero inoxidable)
3 (Tipo estandar, fundicién, acero blando)
1 2 S 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 15
. . .| Tornillo ’ Llave | Llave | Llave
Cabeza Base . Tornillo Tornillo  |Tomillo Tornillo | Pasador Llave | Reductor
Cartucho | Plaquita . P ’ amarre ) amarre | amarre | de
— . RAC RAC plaquita |excéntrico | ajuste e montaje| de cobre plaquita | plaguita | ajuste cartucho
* |Material
mandrinado
& @ o
"‘\Q"? < g g 12|80 X %) X Q(f@
Fundicion | 12-RAC 25- 55 cco7
RCC-025
@ 25 e - 55 ccor7
~ 3 = 12-RAC025- 55B M3070 — M508 | G-25 | B12 — — | T0 M3 | SP26-12-30
Aluminio - 55A - 25A AEG12
e
S - 55K - 25K | SC09
Fundicion | 16-RAC 32- 55 CCo8
RCC- 32 M4090 T15
g 32| Acero - 55 ccos
~ 45 16-RAC 32- 55B = M510 | G-32 | B16 | — - M4 | SP26-16-30
Aluminio - B5A - 32A AEG12
Agujero M3070 T10
GhehTi - 55K - 32K SC09
Fundicion | 20-RAC 43- 70 RCC- 43 CN08 CSM-70 CSM-43 R12 | M3 | 20S
g 43| Acero - T0E - 43E CC12 M5012
~ 55 20-RAC 43- 70B M514 | G-43 | B20 M5 | SP26-20-30
Aluminio - T0A - 43A | AEG16 M4090 - — — | TS5
el
pg‘s’fn’% - 70K - 43K SC12 M5012
Fundicion | 26-RAC 53- 70 RCC- 53 CNo8 CSM-70 CSMm-43 R12 | M3 | 20S
g 53| Acero - T0E - 53E CC12 M5012
70 26-RAC 53- 70B M518 | G-53 | — M2.5 —
~ Aluminio - T0A - 53A | AEG16 M4090 - - — | T15
Aguj . -
pgg};’t"e 70K 53K SC12 M5012
Fundicion | 26-RAC 70- 70 RCC- 70 CN08 CSM-70 CSM-43 R12 | M3 | 20S
Acero - T0E - 70E CC12 M5012
26-RAC 70- 70B M528 | G-70 | — —
Aluminio - 70A - 70A | AEG16 M4090 — - — | TS5
Agujero - 70K - 70K SC12 M5012
@ 70 |pasante M6
~100 | £ ision | 34-RAC 70- 85 RCC-70 | CNO8 | CSM-70 | CSM-43 R12 | M3 | 208
Acero - 85E - 70E CcC12 M5012
34-RAC 70- 85B M528 | G-70 | — —
Aluminio - 85A - 70A | AEG16 M4090 — - — | TS5
Agujero - 85K - 70K SC12 M5012
pasante
Fundicion | 42-RAC100-100 RCC-100 CNO8 CSM-70 CSM-43 R12 | M3 | 20S
@ 100 | Acero -100E -100E CC12 M5012
130 42-RAC100-100B M538 | G-70 | — —
~ Aluminio -100A -100A AEG16 M4090 — = — T15
Aguj g o
pggfn’g} 100K 100K SC12 M5012

* La base RAC es siempre la misma independientemente del material y la pieza mecanizada. Debe escoger el cartucho y plaquita adecuados.
* No se incluye plaquita de carburo.
* Hay 2 métodos de amarre de la plaquita: tornillo (5) o tornillo excéntrico (6). Preste atencion al pedirlos como piezas de repuesto.
* La referencia del cartucho se refiere sélo al mismo. Para pedir el juego completo, anteponga S. como referencia del juego (Set) por ejemplo: "S.RCC-02".
* La referencia de la llave para amarre de plaquitas ha sido unificada a T10, T15 y 20S.



A/ LiSTA DE COMPONENTES UNIDAD BALANCE CUT (2)

&/ .
La base RAC ( (&2 ) es comun a todos los cartuchos. Para el mandrinado en acero y acero
Escoja el cartucho y plaquita adecuados a su propdsito (material, pieza). inoxidable se recomiendan el cartucho
y plaquita tipo E. Ej.: RCC-43E.

Cartucho RCC estandar (para fundicién y acero suave)

Referencia |Capacidad mandrinado Hl o Referencia plaquita
Min D D Para fundicién | Para acero
i RCC- 25 25 ~ 3 4 CCo8 CCo8
oD )uﬁ -025 38 | 0°| cco7 ccor7
e ~32 | n~4 |4 0C08 | CCo8
- 43 43 ~ 55 46
E -53 | 53~70 |50 |
= - 70 000 | 55| | ON® -
F -100 100~130 57

* No se incluye plaquita. % Referencia para pareja (2 cartuchos), Ej.: S.RCC-25.
* Sobre demanda BALANCE-CUT de 2 etapas(H =-0.3).

Cartucho RCC para acero y acero inoxidable

Referencia Referencia plaquita
- D H| 6

Min D Para acero
RCC- 43E 43 ~ 55 46
- 53E 53 ~ 70 50

- 70E 70 ~100 55

-100E 100~130 57

* El cartucho @25 ~ 45 es el mismo que el estandar. No se incluye plaquita.
* Referencia de pareja (2 cartuchos), Ej.: S.RCC-43E.

+3° CC12

Cartucho RCC para aluminio y fundicion

Referencia Referencia plaquita
- D H| 6 —
Min D para aluminio
RCC- 25A 25 ~ 32 38
- 32A 32 ~ 45 41 e
- 43A 43 ~ 55 46 6
- 53A 53 ~ 70 50 AEG16

- 70A 70 ~100 89
-100A 100~130 57

* No se incluye plaquita. % Referencia de pareja (2 cartuchos), Ej.: S.RCC-25A.
* Puede usarse también para acabado de la cara del fondo.

\\ ' Cartucho RCC para chapas apiladas y agujeros pasantes
" / Referencia D H o Referencia plaquita
Min D para agujero pasante
.
oD ’T‘ RCC- 25K 25~ 32
.« 2 41 SC09
o - 32K 32~ 45
B

- 43K 43 ~ 55 46
- 53K 53~ 70 50
- 70K 70~100 56
-100K 100~130 57

* No se incluye plaquita. ~ * Referencia de pareja (2 cartuchos), Ej.: S.RCC-25K.

00

{ Ref. plaquita
2)0( O i
H

O]

SC12

B Dimensiones de la base RAC Referencia Capacidad Ndiado
; hlhi|C|G]|d
Qi-MinD-L D
12-RAC 25- 55B 31
12-RAC 025- 55B 2538 | 1875 24 | M5 23
16-RAC 32- 55B 32~45 | 22 | 31| 31 Mﬁﬂ
20-RAC 43- 70B 43~55 | 24 | 42 | 40 35
26-RAC 53- 70B | 53~70 | [40] | |4
26-RAC 70- 70B | . =~ [3|"| [60]
34-RAC 70- 85B 3653 |64 |60
42-RAC 100-100B 100~130 | 42 | 66 | 83 70
* La dimension "L" es 58mm en la combinacion de RCC-25K y 12-RAC-55B.

* Para el tipo con refrigeracion central excepto 26-RAC70-70B, afiada "C" al final de
la referencia. Ej.: 26-RAC53-70B-C.
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A/ CONDICIONES DE CORTE ara el sistema de mandrinado modular ZMAC

M Seleccion de plaquitas para cada material.

Es muy facil escoger una plaquita apropiada para su material gracias al soporte

de doble contacto de la cabeza de mandrinado ZMAC.
Material

6
[ON [/

/

Acero

Revestimiento | g
T:AIN

-

\

Acero inoxidable

Fundicion

CBN

Acero templado

Acabado de alta
velocidad en fundicion

Aluminio, metales

no férricos

AN
[ ON
Corte humedo
Carburo grado K | -
Use Cabeza ZMAC & vl o ¢
para Diamante. =" P.66 LB ’ |

&

Corte himedo

#

Refrigerante

100~400m/min. ( Corte seco o himedo

80~150m/min. ( Corte humedo

150~250m/min. ( Corte seco o humedo

100~150m/min. ( Corte seco o humedo

400~1000m/min.

N

Carburo grado K \ N

Use cabeza RAC para aluminio,
consulte =~ P.84

( Corte seco o humedo

M Velocidad de corte recomendada. O --:: la mejor O--: buena — --::inadecuada
Plaquita Acero Templado Corte
oo Grago | SS41 | SS5C | SCM | sKD SC|FC,FCD| SUS |ALALC| T o | o Int;irdruom-
C | Revestido 1009400 1509400 1509400 809150 80950 1509250 809150 B - - - |©
E P10 609100 609100 80~O120 409100 60900 - 40980 - - - - |0
= F | ko - - i - - lew | - |awom| - i - |©
T | Cermet 2009400 2009400 2009400 809150 809150 B 1209180 B B B - O
5 - - - - || o - | 10015 | 70300 | 1200150 | ©
D |Diamante = = = - - - - 400~2000 - - _ _

p

Ea 1009400 1509400 1509400 809150 80950 1509250 809150 . } . - |©

* En corte interrumpido reduzca la velocidad al 50%.

B Condiciones de corte recomendadas (arranque de virutas, avance)

En caso de plaquita CBN, reduzca
A N L/D lo mas posible: Maximo 3 veces.
/L A\ L ’ Arranque de virutas en diametro:

Capacidad Tipo = D<32mm: menor de 0.25mm
mandrinado La mejor Méximo La mejor Méximo D>32mm: menor de 0.3mm

Arranque mm/@ | Avance mm/rev | Arranque mm/@ | Avance mm/rev | Arranque mm/@ | Avance mm/rev | Arranque mm/@ | Avance mm/rev El avance por revolucion depende
0 16~ 20 | ZMAC16 0.2~0.4 | 0.05~0.07 1.0 0.1 del radio de la plaquita y la precision
@ 20~ 25 | ZMAC20 0.2~04 | 0.05~0.07 15 0.1 requerida.
@ 25~ 32 | ZMAC25 0.2~04 | 0.05~0.07 2.0 0.1 Acabado superfcial I6gico (Avance por revollucién)2
0 32~ 42 | ZMAC32 0.2~04 | 0.05~0.08 2.0 0.2 1.0~3.0 | 0.1~0.15 5.0 0.2 8 x radio esquina
0 42~ 55 | ZMAC42 0.2~0.5 | 0.05~0.08 4.0 0.2 1.0~30 | 0.1~0.15 5.0 0.2
@ 55~ 70 | ZMAC55 0.2~05 | 0.05~0.08 4.0 0.2 1.0~3.0 | 0.1~0.15 5.0 0.2
@ 70~ 85 | ZMAC70 0.2~0.8 | 0.05~0.1 4.0 0.25 1.0~4.0 0.1~0.2 8.0 0.25
0 85~ ZMAC85~ | 0.2~08 | 0.05~0.1 4.0 0.25 1.0~4.0 0.1~0.2 8.0 0.25




A/ pLAQUITAS NIKKEN (EXCLUSIVAS PARA BARRA DE MANDRINAR)(1)

B Relacién entre profundidad de mandrinado y radio de esquina.

Para el mandrinado de diametro grandey oo
poca profundidad, se recomienda el uso
de plaquitas con radio de esquina grande.
Las plaquitas con menor radio son ideales 050
para el mandrinado de pequefio diametro

y operaciones de acabado.

Para mango cénico #40
Diametro de mandrinado (mm)

RO.8 RO.4

7 7

VA /—] RO.2

0100

50

100 150 200 250 300
Profundidad de mandrinado (mm)

Para mango cénico #50

Diametro de mandrinado (mm)

0150

RO.8

RO.4

2100

RO.2

050

50 100 150

200 250 300 350 400
Profundidad de mandrinado (mm)

Referencia plaquita ;
Plaq Dimensiones Grado Material Barra de mandrinar
R0.2 R0.4 R0.8 aplicable
1MP-T2 BNAS sl e Cermet | Acero aleado, acero inoxidable
-E2 o P10 Acero aleado BCB12.7
-F2 03.175 {1 01.40 K10 | Fundicién, aluminio BCB14.5
i f (WBGT050102L)
3MS-T2 sl s ! Cermet | Acero aleado, acero inoxidable
-E2 n P10 Acero aleado BCB19,BCB22,
-F2 oaoe0 0230 K10 | Fundicion, aluminio BCB29
-B2 ES ! 1BGTOS010L| CBN Acero templado
3MP-C2 3MP-C4 Revestido | Acero aleado, inox, fundicion
-E2 80" ] 4@ P10 Acero aleado ZMAC16,ZMAC20,
-F2 L8 K10 Fundicién, aluminio ZMAC25
03.969 —[— 02.30 DJ Bit*’
-B4 o f CBN Acero templado
-D2 -D4 WBGT06010L | Diamante | Aluminio, alta velocidad
4MP-C2 4MP-C4 o0 = Revestido | Acero aleado, inox, fundicidn
-E2 238 _ 154 P10 Acero aleado
-F2 — o K10 | Fundicién, aluminio ZMAC32
04.762 — 02.30
-B4 0 I CBN Acero templado
-D2 -D4 WBGT08020L | Diamante | Aluminio, alta velocidad
4 H 4 i Acero aleado, inox, fundicic
6MP: g: 6MP: C.Eri 6MP: gg - Réw:rs:lclo : e;r | ed inox r:mé |b|n ZMACA42,ZMACSS,
. - - a5 m‘w ermet | Acero aleado, acero inoxidable ZMAC70,ZMACS5,
-E2 -E4 -E8 — z P10 Acero aleado ZMAC100,ZMAC140
-F4 -F8 0635 |1 o280 K10 Fundicién, aluminio BCB38,BCB48,
-B4 -B8 + il CBN Acero templado Bzéggﬂggéig 0
-03? D4* -Dg" TPGT1103CL | Diamante | Aluminio, alta velocidad
10MP-T2 | 10MP-T4 10MP-T8 597 e Cermet | Acero aleado, acero inoxidable
-E2 -E4 -E8 3 P10 Acero aleado DAC Ctype
RN — — BCB62,BCB82,
-F4 -F8 09525 {1 5435 K10 Fundicién, aluminio BCB100
-B8 T 1PGT16T30L| CBN Acero templado
i Acero aleado, acero J10-5
€C03-C2 Revestido | inoxidable, fundicion J16-5
. Acero aleado, acero ZMAC32R,ZMAC42R
CCo6-C4 | CCo6-C8 Revestido | i, oyidable, fundicion ZMACS55R
. Acero aleado, acero
CCo7-C4 | Ccor-C8 Revestido | i1 o.idable, fundicion HACERS
. Acero aleado, acero ZMAC70R,ZMAC85R
CCos-C4 | CCO8-C8 Revestido | i, idable, fundicién RAC25,RAC32
. Acero aleado, acero -
CN08-C8 Revestido inoxidable, fundicién RAC43~RAC530
. Acero aleado, acero | ZMAC100R,ZMAC140R
Arizies | e Revestido | ;. idable, fundicion | RAC43E~RAC100E
CCMT12040N

* Cantidad minima de pedido para plaquitas CBN y diamante: 1 pieza. Todas las demas plaquitas: 10 piezas.
* La plaquita grado "T" (Cermet) tiene revestimiento TiN como estandar. Especifique plaquita sin revestimiento si la requiere para mandrinado en agujeros profundos.
* Para las plaquitas Nikken con geometria de radio especial para mandrinado en agujeros profundos especifique su referencia anadiendo "-SR"

* La referencia de las plaquitas CCMT revestidas tiene ahora el prefijo "C".

* La plaquita de la cuchilla DJ marcada *1 se ha cambiado de 3MS a 3MP.
* *3 El diametro del agujero de la plaquita 6MP es @2.8mm. En caso de diametro = @3.0mm (*2:6MP-D), se requiere el tornillo de apriete especial (M2562-D).

* Consulte IZ5~ P.87 para la referencia de la plaquita ISO estandar.
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& PLAQUITAS NIKKEN (EXCLUSIVAS PARA BARRA DE MANDRINAR)(2)

M Plaquitas para BCB (amarre por pinza).

Referencia . : ) Barra de mandrinar | Radio de esquina opcional
laqui Dimensiones Grado Material )
plaquita aplicable 0.4R 0.8R

3P-E I /1\40 150 P10 Fundicion
-F ’ N f Al K10 Fundicion, aluminio BCB de pinza
-T 15#'76 Cermet | Acero aleado, acero inoxidable BCB 29

03.9769
(TPMR060102)

5P-E P10 Fundicién
-F 14° 711° K10 Fundicidn, aluminio BCB de pinza
-T Cermet | Acero aleado, acero inoxidable | BCB 38, BCB48
-B TPMR11030L CBN Acero templado

7P-E D4R/ 60° 3 18 P10 Fundicion 7P-E8
-F 0952 | 14° T K10 Fundicién, aluminio | BCB de pinza 7P-F8
-T J:j':w Cermet | Acero aleado, acero inoxidable | BCB 62, BCB82
-B TPMR16030L CBN Acero templado

10P-E 0.4R & 4-7‘1 P10 Fundicion 10P-E8

-F 0127 T wr ‘\/r”" K10 Fundicion, aluminio | BCB de pinza 10P-F8
-T 18.65 Cermet | Acero aleado, acero inoxidable | BCB 100
-B TPMR22040L CBN Acero templado

* La plaquita grado "F" estandar (para fundicién o aluminio) no tiene rompevirutas.
* Cantidad minima de pedido para plaquitas CBN: 1 pieza. Todas las demas plaquitas: 10 piezas.

M Plaquita para RAC (aluminio, chapas apiladas y agujeros pasantes)

Refereqma Dimensiones Erds Material Barra de.mandrinar Badio dg
plaquita Aplicable esquina opcional
95— [«
0.48 \ s AEG12-1*
A D - RAC25A

AEG12-4 7 Y N = K10 ANOITE RAC32A %

80% ) ¢ R AEG12-2

(AEGT090304L)

15, 8754'
4] 8 1 4 AEG16-1™

3.1
20°
. RAC43A~
AEG16-4 L@\ oss 94 4 K10 Al RAC100A .
80 AEG16-2
2.3

(AEGT1 50304L)

0.43‘ - g
T WT’ . RAC25K
SC09-4 Q; 78 084 Revestido Acero aleado RAC32K
hd ke i
- SCMT070204N
0.8R 476 ‘ﬁ%
f - _ RAC43K~
SC1 2-8 7%%, 12.7 475_5 Revestido Acero aleado RAC100K
SCMT120408N
* *Hay disponibles radios de esquina menores para aluminio. -1: 0,1R, -2: 0,2R
* Cantidad minima de pedido: 10 piezas

H Referencia de la plaquita ISO estandar
La mayoria de las plaquitas ISO del
- - @ . @ - mercado estan disefiadas para tornear
con la pieza mecanizada girando y no
Filo de corte Espesor Radio de esquina Direccidn de corte se recomienda su uso para mandrinar
hf';ﬂ]“;r:a con la herramienta girando, aun
cuando dichas plaquitas quepan en el
l cartucho si coinciden sus dimensiones.
Fomade T : A\ Anguode  B: 5° f Clasede G : rectificada  Rompeviutas W : 057 Los diametros de los agujeros
laplaquita \y ; /) goe MCideNCR . 7o [ tderancia M de molde  yagujero T : e centrales de las plaquitas ISO
C:[ Jer ™™ p. 1o R:r estandar pueden variar, requiriendo
M : <}> 86° cambiar el tornillo de apriete para

adaptarlo a la plaquita.



/S8 DE NANDRINAR PARA CUCHILLA CUADRADA Y CILINDRICA s

BSA BSB BOA

,hfwu

—E
r Fig.1 Fig.2 Fig.3
BSA BSB BOA
CONO Referencia Capac. mandr. | Prof. mandr. Dimensiones
BTNo.-Min D -L D M w C C+ Peso (kg) Fig
BT40-BSA 25-135 25~ 38 108 20 22 1.3
(IT40).BSA 30-165 30~ 42 138 . 24 26 15
-BSA 38-180 38~ 52 153 " 30 33 1.8
No.40 -BSA 42-210 42~ 56 183 34 37 2.3
. -BSA 50-180,225 50~ 65 153,198 13 40 44 24,29
-BSA 62-180,240 62~ 90 153,218 16 50 56 3.2, 42
-BSA 72-180,240 72110 153,213 " 60 - 44 57 ,
-BSA 90-180 90~125 180 75 5.4 Fig.1
BT50-BSA 25-135 25~ 38 95 ; 20 22 4.4 B
(IT50).8SA 30-165 30~ 42 125 24 26 46 i
-BSA 38-180 38~ 52 140 " 30 33 4.8
-BSA 42-210 42~ 56 170 34 37 5.0
No.50 -BSA 50-180,240 50~ 65 140, 200 13 40 44 54, 5.7
-BSA 62-195,270 62~ 90 155, 230 16 50 56 6.1, 75
-BSA 72-195,285 72~110 155, 245 ” 60 66 6.9, 9.3
-BSA 90-210,300 90~125 170, 260 75 80 92123
-BSA105-195,285 105~160 157, 247 25 90 90 10.5,15.0
BT40-BSB 25-135 25~ 50 108 8 20 22 1.3
(IT40).BSB 38-180 38~ 70 153 10 30 33 19
-BSB 50-180,225 50~ 90 153,198 13 40 44 2.6, 3.1
No.40 -BSB 62-180,225 62115 153,198 16 50 56 3.4, 4.1
-BSB 72-180,225 72~138 153,198 » 60 - 47 56 -
-BSB 90-180,225 90~150 180, 225 75 57, 6.6 g-
BT50-BSB 25-135 25~ 50 95 8 20 22 41 B
(IT50).BSB 38-180 38~ 70 140 10 30 32 48 g
-BSB 50-180,240 50~ 90 140, 200 13 40 44 55, 5.7
No.50 -BSB 62-195,270 62~115 155, 230 16 50 56 6.4, 7.9
-BSB 72-195,285 72138 155, 245 - 60 66 7.3, 96
-BSB 90-210,300 90~150 170, 260 75 80 9.6,12.6
-BSB105-195,285 105~190 155, 245 25 90 94 11.0,15.0
BT40-BOA 25-135 25~ 31 107 20 22 1.3
(IT40)_.BoA 30-165 30~ 35 137 : 24 26 15
No.40 -BOA 34-165 34r 42 137 10 28 30 1.7
. -BOA 40-180 40~ 46 152 32 35 2.3
-BOA 44-210 44 54 182 » 36 39 2.4 Fig.3
-BOA 52-180,225 52~ 60 152,197 42 46 2.5, 3.0 B
BT50-BOA 25-135 25~ 31 97 20 22 4.2 0
(IT50).80A 30-165 30~ 35 127 24 26 4.4 A
No.50 -BOA 34-180 34~ 42 142 28 30 47
. -BOA 40-210 40~ 46 172 32 35 5.0
-BOA 44-210 440 54 172 36 39 5.1
-BOA 52-180,240 52~ 60 142,202 42 46 5.1, 6.0

* No se incluye cuchilla cuadrada o cilindrica.

* Cuando se requiere la longitud L mayor que la estédndar, especifique la profundidad de mandrinado M.

j—
—

TT <] =]
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AV nRRASTRE PARA FRESAS (JIS)

FMA |,

M El drea de contacto entre conos mayor
de 80% garantiza un fresado fiable
sin vibracion.

Chaveta de arrastre

Tornillo

Dimensiones Peso IMERESIES AEEE Chaveta +ormillo
CONO Referencia (@D-L) H © W | G | C | H | H | ko) | L D: F | arastre
No.30] BT30-FMA25.4 - 45 | 22 | 50 [ 95 | 33 [ 23 [ 10 ] 2 [ 13 ] 95 [ 8 | 50 | Fw5 | FMmi2
BT40-FMA25.4 - 45 15 | 9 FW 5
. 40 (IT40)-FMA25.4 - 90 22|50 (95|33 | 23 | 10| 2 0| 80 | 50 e FMI2
0. -FMA31.75 - 45 17 | 105
FMA3175 - 75| 30 | 60 | 127 40 | 28 | 10 | 6 |35 100 | 60 | FWI3 | FM16
-FMA38.1 -60 | 34 | 80 [159] 50 | 27 | 14 | 6 | 29 | 120 | 125 | 60 | Fw18 | FM20
BT50-FMA25.4 - 45 37 | 9%
(IT50)-FMA25.4 - 90 | 22 | 58 | 95 | 33 | 23 | 10 | 2 | 46 | 140 | 80 | 50 | FW 5 | FM12
-FMA25.4 -150 55 | 200
-FMA31.75 - 45 45 | 105 FW12
-FMA31.75 - 75 | 30 | 70 | 127 | 40 | 23 | 10 | 6 [ 53 [ 135 | 100 | 60 | ., | FM16
No.50 -FMA31.75 -105 61 | 165
-FMA38.1 - 45 43 | 105 FW18
FMA381 - 75| 3 | 80 | 159 50 | 27 | 14 | 6 || 125 | 60 o FM20
-FMA50.8 - 45 49 | 105 FW23
FMAB0B - 75| 3 | 100 | 19| 65 | 37 | 14 | 10 e 160 | 60 pue— FM24
-FMA47.625- 75 | 38 [12857] 254 | - - - - |77 1135 [ 200 | 60 | Fwoe *

* Las chavetas de arrastre, la llave L y el tornillo se incluyen en el suministro.
* El peso se refiere al arrastre solo (no incluye la fresa)
* El arrastre FMA25.4 es apropiado para la fresa Nikken PRO-END MILL @60 (PE60HC) y @80 (PE8oHC)

* El arrastre FMA31.75 es apropiado para la fresa Nikken PRO-END MILL @100 (PE100HC). Consulte ==~ P.91

* La referencia del arrastre FMA con refrigeracién central para la fresa PRO-END MILL es

* Los arrastres marcados * requieren 4 tornillos de sujecion.

* En caso de fresa especial, especifique

las dimensiones de las figuras al pie:

Ej.: BT40-FMA25.4C-45 Fig.1 —jo0 — Fig2 —o —
* Arrastres largos para fresas disponibles sobre demanda. } L Vo | L TL [
BT50-FMA25.4-200,-250 S 77l 7O RV 7770 e () 1
-FMA31.75-150,-200 /mmmn 7, gul I I
-FMA38.1-150,-200 [ < T 4 . @'
* El didmetro @C de BT50-FMA25.4 y BT50-FMA31.75 ha sido agrandado. ' — D2 —~|

r 4

ARRASTRE PARA FRESAS (JIS)

M El area de contacto entre conos mayor
de 80% garantiza un fresado fiable
sin vibracion.

-

»‘ ‘«H,

Dimensiones Peso Dimenggjnnﬁz:arrastre E
CONO Referencia (@D-L) H|C|] W |C|C|H|H]|G P k) | L | D | F 9
No.30 BT30-FMB27 - 45 26 | 80 12 33123 |10 | 2 - - 1.7 95 80 50 1
BT40-FMB27 - 60 25 | 110
No.40 | «Ta0)-FmB27 - 90 |26 % " ¥ B0 )2 1] - ezl Y0
-FMB40 - 60 85 16 50 [ 27 |14 | 6 = = 74 | 123 | 125 63
BT50-FMB27 - 45 40 95
(1IT50)-FMB27 - 90 80| 12 |33|23[10] 2] - - 58 | 140 | 80 | 50 1
-FMB27 -150 8.2 | 200
T =l e
. - - 5 . i .
“EMBA0 105 16 |50 |27 |14 | 6 7T Tea | 125 | 63
-FMB40F- 75* 110 Mi2| 667 | 66
"FMB60 - 75° | 25 |140| 254 | - | - | - | - (M| 1016 | 79 | 8 [200 [ 63 | 2

* Las chavetas de arrastre, la llave L y el tornillo se incluyen en el suministro.
* El peso se refiere al arrastre solo (no incluye la fresa)
* Los arrastres marcados * requieren 4 tornillos de sujecion.




A/ \RRASTRE PARA FRESAS DE ESCUADRAR

FMC

M E| area de contacto entre conos

mayor de 80% garantiza un
fresado fiable sin vibracion.
Dimensiones Peso | Dimensiones arrastre con fresa c | H O |Fi
CONO | Referencia (@D-L) H| c | w | (k) Li | Di| F | Tomillo G 9
No0.30 [BT30-FMC22- 40| 18 [ 45 | 10 [ 14 80 |50 |40 M10x30 [ 16 | 10 | 1
O ECasao 18 | 45 | 10 o 50| a0 | winxa0 | 16| 10 | 1
-FMC27- 60 15 110
N040 “FMC27- 90 20 | 60 | 12 53 i 80 | 50 | M12x35 | 18 | 12 )
-FMC32- 60 2.3 110
"FMC32- 75 22 | 85 | 14 56 15 125| 50 | M16x35 | 30 | 16
BT50-FMC22- 60 4.2 100
(IT50)-FMC22-105| 18 | 45 | 10 47 145 | 50 | 40 | M10x30 | 16 | 10
-FMC22-150 5.3 190
-FMC27- 45 41 95
N050 -FMC27- 90| 20 | 70 | 12 55 140 | 80 | 50 | M12x35 | 18 | 12 | 1
-FMC27-150 73 200
-FMC32- 45 4.2 95
-FMC32- 75| 22 | 8 | 14 55 125 [125| 50 | M16x35 | 30 | 16
-FMC32-105 7.0 155

* Las chavetas de arrastre, la llave L y el tornillo se incluyen en el suministro.

* El peso se refiere al arrastre solo (no incluye la fresa)

* El arrastre FMC22 es apropiado para la fresa Nikken PRO-END MILL @50 (PE50HC). Consulte 1Z=~ P.91

* La referencia del arrastre FMC con refrigeracion central para la fresa PRO-END MILL es Ej.: BT40-FMC22C-45

A/ \RRASTRE PARA FRESAS FRONTALES

SMS "
M El area de contacto entre conos tw
mayor de 80% garantiza un C Ii
fresado fiable sin vibracion.
Dimensiones
CONO Referencia D L H C Ci W G
BT30-SMS16- 30 16 20 14 34 20 8 M 8 .
No.30 -SMS22- 30 | 16 D) 28 10 M0 1.0
-SMS27- 45 27 45 18 50 33 12 M12 1.3
BT40-SMS16- 60 60 1.3
(IT40)-sMs16-120 | ° | 10 | . - ° e 17
-SMS22- 60 60 1.4
No.40  -Sms22-i20 | ? [0 | 0 | * % 0 | W 21
s s =R —
:—gmggg ‘;g 32 7‘7‘2 20 60 40 14 M16 ;g
BT50-SMS16- 75 75 4.2
(IT50)-SMS16-120 | '° | 120 14 3 20 8 o 5.8
-SMS22- 75 75 43
-SMS22-120 2 | 1 42 28 10 M10 i
-SMS27- 60 60 4.3
No.50 -SMS27-105 A T L 50 33 12 M12 5
-SMS32- 45 45 4.2
-SMS32- 75 2 [ N 60 40 14 M16 =5
-SMS40- 45 45 80 4.3
-smsa0- 75 | ¥ 75 2 70 o L HA 55
-SMS50- 60 50 60 26 90 65 18 M24 6.3

* Las chavetas de arrastre, la llave L y el tornillo se incluyen en el suministro.
* El peso se refiere al arrastre solo (no incluye la fresa)
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A/ FRESA PRO-END MILL

B Fresa PRO-END MILL Adecuada para el arrastre Nikken FMA/FMC

FMA.FMC

Para fresado preciso de planear, de escuadrar
angulos rectos y ranurado de alta velocidad

B R g
zDT| L| raDTw L| 'J:"“ Tolerancia de D 2
3 E 3 E il
. . Profundidad maxima de corte (Ad): 13mm
Fig.1 N ~ Fig.2 ‘. ——
; Nimero . . . .
Referencia D D: L do diontes Plaquita Tornillo plaquita| Fig.
PE 50HC 50 22 45 5
M4090 1
PE 60HC 60 25.4 45 5 Acero : 9DKT15
PE 80HC | 80 | 254 | 45 6 | Aluminio, Fundicién : 9DKR15
M4012 2
PE100HC | 100 | 31.75 | 50 6
* Las chavetas de arrastre, la llave L y el tornillo se incluyen en el suministro. % La plaquitas se suministran por separado.
* Apropiada para el arrastre para fresas FMA 'y FMC.
* Afiada "C" a la referencia para arrastre FMA/FMC con refrigeracion central , Ej.: BT40-FMC22C-45.
* El tornillo de bloqueo no incluido en el suministro de PES0HC. Use el tornillo (M10X30) suministrado con FMC22.
* El tornillo de bloqueo si incluido en el suministro de PEGOHC~PE100HC.
M Arrastre BT(IT) para fresa PRO-END MILL
CONO | FresaPRO-ENDMILL | Arrastre para PRO-END MILL L L, D D
PE50HC BT40-FMC22 -45,-90 90,135 45, 90 50 22
N0.40 Pesonc,PEsoHC | (IT40)-FMA25.4 -4590 | 90,35 | 45 90 | 60,80 254
PE100HC -FMA31.75-45,-75 95,125 45, 75 100 31.75
PE50HC BT50-FMC22 -60,-105| 105,150 60,105 50 22
No0.50 PesoHc,PESOHC | (IT50)-FMA25.4 -45,90 | 90135 | 45 90 | 60,80 254
PE100HC -FMA31.75-45,-75 95,125 45, 75 100 31.75

* Anada "C" a la referencia para arrastre FMA/FMC con refrigeracion central, Ej.: BT40-FMC22C-45.
* Consulte IZ=~ P.89 para arrastre FMA. ==~ P.90 para arrastre FMC.

Il FRESA PRO-END MILL con mango cilindrico
Apropiada para montaje en el porta fresas Multi-Lock

W

oD

0
Toleranciade D *2

Profundidad maxima de corte (Ad)
S20-PE22 :10mm
Excepto S20-PE22 : 13mm

Referencia D | D | L |Nimero Plaquita Tornillo plaquita Porta fresas MULTI-LOCK
S20-PE22 | 22 | 20 | 120 | 2 Acero, fundicion : 9DKT12 M3070 Porta fresas €32, KM32-20
S25-PE26 | 26 | 25 | 120 | 2 Porta fresas 032, KM32-25
S32-PE34 | 34 | 32 [ 120 | 3
$32-PE50 | 50 | @ | 125 | 5 | wumino. ndicien - SDKAIS e

, : Porta fresas €32
S32-PE60 | 60 | 32 | 125 | 5
S32-PE80 | 80 | 32 | 125 | 6 M4012

* Los tornillos para las plaquitas y la llave se incluyen en el suministro.

* Las plaquitas se suministran por separado.

* Afada "C" a la referencia para el tipo con refrigeracion central (no disponible para PE22 y PE26), Ej.: S32-PE50C.

Tornillo plaquita | Llave plaquita
. : . . Fresa Referencia
Referencia Dimensiones Grado Material PRO-END MILL 1SO /
9DKT12 |™= ¢ L 5ol Acero, fundicion $20-PE22 APKT1203 M3070 7-10
0+
9DKT15 i@ JT ﬁ Acero ADKT1505 M4090™ —
ST P ! :
9DKR15 |t omp Sn. Ic28 Auminio, fundiion | EXCoPt S20-PE22 I es M4012

* Constiltenos si necesita otros grados de plaquita, Ej. revestida, cermet, etc.
* Para corte pesado en fundicidn, la plaquita grado IC520M es la apropiada.
% Pedido minimo de plaquitas: 1 caja (10 piezas).

* *1 Observe que hay dos tornillos de amarre de plaquita diferentes.



A/ \RRASTRE PARA FRESAS DE DISCO

SCA

M El drea de contacto entre conos mayor de 80%
garantiza un fresado fiable sin vibracion.

l—Hy—|

Wy [T
s
- i U —oD
(3,5,7,;!,10,12)
Series en pulgadas )Figuras para series métricas Series métricas
CONO Referencia (@D-L) H; C W G Peso (kg) Referencia (@D-L)
BT30-SCA12.7 -60 17 20 — M12 1.0 BT30-SCA13-60
N 0 30 -SCA15.875-60 23 26 318(4) | M14 1.1 -SCA16-60
: -SCA22.225-60 29 34 318(6) [ M20 1.2 -SCA22-60
-SCA25.4 -60 32 40 6.35(7) M24 1.3 -SCA27-60
BT40-SCA12.7 -75,105 17 20 — M12 12,13 | BT40-SCA13-75,105
(IT40).scA15.875-75,105 | 23 2% | 318(4)| w4 | 14,15 | UTA0)sCcA16-75,105
No.40 -SCA22.225-75,120 | 29 34 |318(6) | M20 | 17,20 -SCA22-75,120
-SCA25.4 -75,120 32 40 6.35(7) M24 20,24 -SCA27-75,120
-SCA31.75 -90 4 46 7.92(8) M30 2.6 -SCA32-90
BT50-SCA12.7 -75,105 17 20 — M12 43 BT50-SCA13-75,105
(IT50).scA15.875-90,120 | 23 % | 318(4) | mi4 | 42 44 | TS0 scA16-90,120
N 50 -SCA22.225-90,135 29 34 318(6) M20 44 47 -SCA22-90,135
0. 'SCA25.4 -90,135| 0 |635(7) | M4 | 45,49 _SCA27-90,135
-SCA31.75 -90,135 4 46 792(8) M30 47,52 -SCA32-90,135
-SCA38.1 -90,135 46 55 9.52 (10) M36 49,59 -SCA40-90,135
* Las fresas JIS B420§, JIS B4107, JIS B4219 y JIS B4109 se pueden sujetar tampién.
T e il s e e e oo Series en pulgadas | Series métricas
Arrastre |Tuerca| Distanciador | Arrastre | Tuerca | Distanciador
SCA12.7 G1/2 | GNT1/2 |SCA13 | G13 |GNT1/2
15.875 | G5/8 | GNT5/8 16 | G16 | GNT5/8
22.225 | G7/8 | GNT7/8 22 | G22 |GNT7/8
25.4 Gl GNT1 27| G27 | GNTH
31.75 | G11/4 |GNT11/4 32| G32 |GNT11/4
38.1 G11/2 |GNT11/2 40 | G40 |GNT11/2
* Anada el grosor H2 al final de la referencia del anillo distanciador, Ej.: G1-8.
K-SCA ARRASTRE PARA FRESAS DE DISCO con mango cilindrico <~ L—=—30—] K-SCA
74 M Para porta fresas Multi-Lock G
(1]
(] w

Arrastre con sistema de

(3,5,7,8,10,12)
Estilo Referencia (@D-L) Hs C W G Peso (kg)
@ K32-SCA25.4-30 M24 12
-SCC25.4-30 M12 12
32 40 6.35
K42-SCA25.4-30 M24 1.3
-SCC25.4-30 M12 13

<l - tornillo de sujecion
Ho—>—<—

K'SCC 30 H‘10
[l )e

T

LLEJ:HJ

4

También disponible con sistema

de tornillo con cabeza
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A/ MANDRINOS CON REFRIGERACION CENTRAL

= B Refrigeracion central de alta presion
( \ Para Centros de mecanizado con refrigeracion de alta
g ) presion (7MPa) por el centro del cabezal.

M Tratamiento anti 6xido (opcional)

El tratamiento RPT crea una fina pelicula que contiene
Fe304 y Fe203, que penetra en el material del mandrino a
una profundidad de 1~2 micras. Esta pelicula inhibe la
corrosion de su mandrino e impide que se transmita al
cabezal de su maquina. El tratamiento RPT no afecta la
precision y la dureza de su utillaje Nikken.

Consulte iz~ P.178 para tirantes con
refrigeracion central

PORTA FRESAS MULTI-LOCK con refrigeracion central SN2 pat.p

(MAX. 7MPa) Pinza CCK, CCNK [~ P.30
= =
: B1—
*ﬁ Tope para amarre directo
-
L1t o oo E— ===
MJ/ |
CONO Bﬁ'elf\?oré?gi Ci | D1 | g 2. 05 | Tope interior Pinza Peso (kg)
BT40 -G20C- 70, 90,105 52 20 58 66 80 gMC20 (Cck20) (CCNK20) 16,1.8,2.0
No.40 -C25C- 70, 90 60 | 25 | 6 72 | 8 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 18,21
-C32C- 85,105,120 69 25 164,70,70\77,81,81| 107 9MC32 (CCK32) (CCNK32) 21,25,2.8
BT50 -C20C-105,135 52 20 58 66 80 9MC20 (CCK20) (CCNK20) 45,49
No 50 -C25C-105,135 60 25 61 72 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 48,52
- -C32C- 90,105,135 69 25 70 81 107 9MC32 (cck32) (CCNK32) 43,46,55
-C42 - 95,105,135* [ 86 42 74 115 125 9MC42 (CCk42) (CCNK42) 55,58, 7.1

Tope para amarre directo ' * La llave debe pedirse aparte. ggg gnggg, gzg gngsg (ﬁ
EI amarre; dlrgcto represe;zta por eJI- _amf’irr?r * Todos los porta fresas de alta velocidad tipo P tienen refrigeracion central.
erramientas de mango @32mm en alojamiento R Consulte ==~ P.31. Ej.: BT40-C20-70P.
de 932mm. Si el mango de la herramienta es mas Junta —-——.[:tf\-”‘—.\ * Para aplicacion de alta velocidad, se recomienda una tolerancia del
largo que H1, el tope no es necesario. térica U L mango de las fresas h5~h6.
; * Consulte IZ5= P.30 para pinzas CCK y CCNK. También pueden usarse la
Ref, Tope H 4 D D 4 — . o pinza ONK y la OJK.
‘ TBC‘ * Anada "RP" al final de la ref i | porta fi tratamientt
C20C | 9MC20 | 42~47 | 20 | 15 E = AN o Gxico, Ej: BTA0CI2CBBRP. e
C25C 9MC25 | 46~55 25 15 J‘ ‘ ‘ ‘ torica * El porta fresas C42* tiene refrigeracion central como estandar.
ﬁ i * El tope para amarre directo se suministra aparte.
C32C 9MC32 45~6() 32 24 AL ‘____J/ * Para el fresado pesado apriete la fresa en una longitud mayor que
c42 gmc42 50N70 42 24 £1 sin usar el tope interior.
- LI 4
PORTA PINZAS SLIM CHUCK con refrigeracion central
(MAX. 7MPa)
e Disefio delgado y simple Sellado perfecto

e Alta velocidad de giro G No./\ Hi
* Alta precision &Qﬁﬂ f
oC1
\MMJ TR,
‘ raT(Jz Ls =
L1

CONO Referencia D+ H1 L2 Ls Cr Cz G No. P(ES)O Pinza SK
Brap-skaoc- b 5510 3541 a8 8 | 275 | 40 SKG10-10HG 12
-SK1GC:1 gg 10~16 45~57 ‘gg — 40 — SKG16-12HG ] ?
NO.40 -SK20C- 75 . 45 1.4
- 90 10~20 47~63 60 = 48.5 = SKG20-18HG 1.6 Csk20)
-120 90 2.0
-SK25C- 90 60~—65 61 SKG25-18HGD 1.8
-120 1o~ 60~70 o1 - g - SKG25-24HG 2.0
BT50-SK10C-105 - 57 = - 4.2
e 5~10 35~41 = 4 27.5 a9 SKG10-10HG P0G
-SK16C-105 « 62 = = 47
= 10~16 45~57 o0 = 40 = SKG16-12HG i
No 50 -SK20C-105 . 62 4.3
- -135 10~20 47~63 92 = 48.5 = SKG20-18HG 4.6 Csk20)
-165 122 5.0
'SKZSC::gg 16~25 60~70 16222 = 55 — SKG25-24HG 2(23

* La tuerca, el tornillo de ajuste (referencia G) y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro. SK10 : SKL-10, SK16 :9HC16, SK25 : 9HC22.
* Para el porta pinzas Slim Chuck de alta velocidad, afiada "P" al final de la referencia, Ej.: BT40-SK10C-90P.

* Anada "RP" al final de la referencia para el porta pinzas Slim Chuck con tratamiento anti dxido. Ej.: BT40-SK10C-90-RP.

* El tornillo de ajuste (referencia G) para BT40-SK25C-90* es el SKG25-18HGD.

* Hay disponibles tornillos de ajuste (referencia G) con didmetro menor que *. Consulte 15~ P.42.

9 )pum—))




AV MANDRINOS PORTA PINZAS CON REFRIGERACIGN CENTRAL

MINI-MINI con refrigeracion central

(MAX. 7MPa)
PAT Japoén
Nuevo mecanismo de apriete
30,000r.p.m.y G2.5 Pinza VMK
Apriete desde la boca frontal oD
Precisiéon de concentricidad: Hasta 3um
El utillaje se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono
BT de doble contacto.
El utillaje también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estandar. N
N . O
CONO referencia oD L o D+ L+ Pinza rN;I)Ariw( Peso (kg)
NO 40 NBT40-MMC 8C- 90,120 2~ 8 90, 120 20 36, 43 (VMK 8J) 30,000 14,15
" -MMC12C- 90,120 4~12 90, 120 30 35, 60 (VMK12J ) 30,000 17,18
NO 50 NBT50-MMC 8C-105,135,165 2~ 8 105,135,165 | 20 36,43,43 | (VMK 8J) 20,000 44,4546
. -MMC12C-105,135,165 412 105,135,165 | 30 35,60,70 | CVMK12J) 20,000 46,47 4.8

* La llave incluida en el suministro. Las pinzas se suministran aparte. Iz~ P.32.
* Use la pinza VMK para fresas con agujero de refrigeracion, y la pinza VMK-J para fresas sin él. IZ=~ P.32.
* La foto muestra un porta pinzas Mini-Mini con pinza VMK y fresa con agujero de refrigeracion de @2.7mm.

[ Mango BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT”. ]

PORTA BROCAS NPU con refrigeracion central

(MAX. 7MPa)
PAT Japon FiL
M‘:ﬁ%ﬁw
By
CONO Referencia o Dmm oD ] L
No. 40 BT40-NPU13C-80,130,175 92.1~103.1, 137.1~148.1, 182.1~193.1
6~13 48 26.5
No. 50 BT50-NPU13C-90,130,190 97.1~108.1, 137.1~148.1, 197.1~208.1

* La llave se suministra aparte. NPU8 : NPUL-8, NPU13 : NPUL-13.
* El diametro de amarre para refrigeracion central es @6mm.
* Use el porta pinzas Slim Chuck para la refrigeracién de alta presiéon 7MPa.

MANDRINOS con tornillo de apriete lateral (para BROCAS)

con refrlgeracmn central L
(MAX. 7MPa) ﬁ e G
_h
LIS
I 0 i
CONO Referencia D L C h H H G Pinza Peso (kg)
BT40-SL20C- 90 20 90 50 16 12 | 445 | M0 — 1.8
No. 40 -SL25C- 90 25 | 90 | 5 | 17 | 14 | 545 | M12 P1.25 17
-SL32C- 90 32 90 60 16 15 | 595 | M12 P125 | C 0K382 ) 1.9
BT50-SL20C-105 20 105 50 16 12 | 445 | M0 — 48
No. 50 -SL25C-105 25 105 55 17 14 | 545 | M12 P125 1.7
c -SL32C-105 32 105 60 16 15 595 | M12 P1.25 49
-SL40C-105 40 105 88 19 18 70 | M12 P125 | C0K40 ) 52

* Para las pinzas (OK25), (OK32) y (OK40) consulte ==~ P.99.



A/ MANDRINOS CON REFRIGERACION LATERAL

m Refrigeracion lateral de alta presion
El sistema de refrigeracion lateral es una solucidn contra la oxidacion del cabezal y el polvo del sistema de refrigeracion
central. Estos mandrinos se usan para maquinas con aguijeros laterales y estandar como DIN69871/B.

La alineacion por agujeros transversales

" \ a la cara frontal del cabezal de la
G-}/ maquina NISHIDA BT40 es exclusiva.

AN\
\‘\jjjg/ ~ Se encuentra disponible la opcion (T).
Referencia BT40-C20T-90.

ll
4

N

L Puede escoger opcionalmente el tipo CF
£ Ej.: BT40-C20CF-90 con refrigeracion central o lateral.

M s
oD
— el
CONO E-?-ﬁé?r_]gﬁ_ Ci | Di | &4 2: 95 | Tope interior Pinza Peso (kg)
BT40 -C20F-75,90,105 52 | 20 | 58 66 80 9IMG20 (CCNK20) 16,1.9,20
No.40 -C25F-80 60 | 25 | 61 70 80 9MC25 (CCK25) (CCNK25) 1.7
-C32F-105,120 69 | 25 | 70 81 107 9MC32 (CCK32) 17,21,28
BT50 -C20F-105,135,165 52 | 20 | 58 66 80 9IMG20 (CCK20) (CCNK20) 42,44 48
No 50 -C25F-105,135 60 | 25 | 61 72 80 9IMG25 (CCNK25) 45,51
. -C32F-105,135,165 69 | 25 | 70 81 107 9IMC32 (CCK32) (CCNK32) 46,55,64
-C42F-120,135,165 86 | 42 | 74 | 105,115,115 | 125 9MC42 (CCK42) (CCNK42) 58,71,6.8

* La llave se suministra aparte. €20 : 9HC22, C25 : 9HC25 (ﬁ * Para el porta fresas Multi-Lock de alta velocidad, anada "P" a la referencia, Ej.: BT40-C20F-90P.
C32:9HC32, C42 : 9HC42

* Consulte IZ=~ P.30 para la pinza CCK y la CCNK. También pueden usarse la pinza ONK y la OJK. 1=5~ P.31.

* Para el fresado pesado apriete la fresa en una longitud mayor que £1 sin usar el tope interior.

* Afada "RP" al final de la referencia para el porta fresas Multi-Lock con tratamiento anti éxido, Ej.: BT40-C20F-75-RP.

* Para trabajo de alta velocidad, se recomienda una tolerancia del mango de fresa de hs~hs.

PORTA PINZAS SLIM CHUCK con entrada de refrigerante lateral

Puede escoger opcionalmente el tipo CF
Sellado perfecto Ej.: BT40-SK10CF-90 con refrigeracion central o lateral.

Referencia Peso n
CONO BT No- D- L D1 Hs Lo Ls Ci C- G No. (kg) Pinza
BT40-SK1 °F:1gg 5~10 35~41 ‘7‘2 gg 275 | 40 SKG10-10HG 1 'i SK10
-SK16F- 90 x 45~50 58 SKG16-12HGB 1.5
No.40 120 1016 557 | 88 | — | * | — [ sKaiei2HG 17 Eisib
= -SK20F- 90 x 57~63 60 SKG20-18HGB 1.6
120 10020 5763 1 90 | — | ™% | — [ sKe2018HG | 2.0 oheal]
-SK25F- 90 50~58 62 SKG25-18HGC 1.8
120 1625 To5~e5 | 91 | — | X | ~ [ sKa2524HGA | 20 Sl
BT50-SK10F-105 * 60 — - 4.2
165 5~10 35~41 75 114 27.5 0 SKG10-10HG 46 SK10
-sx16F-:gg 10~16 | 45~57 |2 40 | i SKG16-12HG (g SK16
N o) 50 o 122 50 4.3
-SK20F-1 gg 10~20 | 47~63 2 ~ | 485 | - | SKG20-18HG [—go SK 20
-SK25F-105 55~65 62 . _ SKG25-24HGA 5.2
-165 16~25 75570 | 120 % SKG25-24HG | 56 it
* La tuerca, el tornillo de ajuste (referencia G) y el extractrd pinzas se incluyen en el suministro. * Para el porta pinzas Slim Chuck de alta velocidad, anada

"P" al final de la referencia, Ej.: BT40-SK10F-90P. =D
* La llave se suministra aparte, Ej.: SK10 : SKL-10, SK16 : 9HC16, SK25 : 9HC22.
* Anada "RP" al final de la referencia para el porta pinzas Slim Chuck con tratamiento anti dxido. Ej.: BT40-SK10F-90-RP. * Consulte =~ P.39 para la pinza SK.
* Hay disponibles tornillos de ajuste (referencia G) con diametro menor que *. Consulte == P.186.



A/ VMANDRINOS CON REFRIGERACION LATERAL

PORTA PINZAS MINI-MINI con entrada de refrigerante lateral

30,000r.p.m.y G2.5

PAT Japén

Apriete desde la boca frontal
Precision de concentricidad: Hasta 3um

Nuevo mecanismo de apriete ‘

L

Lo -

| ’#LW»K

—

BT de doble contacto.

El utillaje Z4OEX se puede usar como doble contacto en centros de mecanizado con cono

El utillaje ZJ4EX también se puede usar en centros de mecanizado con cono BT estéandar.

044.5 izD
U4 oD1

* : MC12:052.4

Pinza VMK

CONO Referencia oD L oD1 L1 Pinza MAX r.p.m. Peso (kg)
N 40 NBT40-MMC 8F- 90, 120 2~ 8 90,120 20 33, 40 (UMK 8J 30,000 14,15

0. -MMC12F- 90, 120 4~12 90,120 30 36, 60 (UMK12J 30,000 17,18
N 50 NBT50-MMC 8F-105, 135, 165 2~ 8 [105,135,165| 20 33,40,40 | (UMK 8 20,000 4.4,45,46

0. -MMC12F-105, 135, 165 4~12 1105135165 30 36,60,70 | (VMK12J 20,000 46,4.7,48

* La llave incluida en el suministro. La pinza se suministra aparte. =5~ P.32.
* Use la pinza VMK para fresas con agujero de refrigeracion, y use la VMK-J fresas sin él. =&~ P.32.
* La foto muestra un porta pinzas Mini-Mini con pinza VMK y fresa con agujero de refrigeracion de @2.7mm.

[ Mango BT también disponible. Comience la referencia con “BT” en lugar de “NBT”. ]

PORTA BROCAS NPU con entrada de refrigerante lateral

(MAX. 7MPa)
PAT Japodn P
rn—»
) -
]
CONO Referencia gDmm oD 2 L
No. 40 | BT40-NPU13F-105,150 112.1~123.1, 157.1~168.1
6~13 48 26.5
No. 50 | BT50-NPU13F-110,150 117.1~128.1, 157.1~168.1

* La llave se suministra aparte. NPU8 : NPUL-8, NPU13 : NPUL-13.

* El diametro de amarre para refrigeracion central es @6mm.
* Use el porta pinzas Slim Chuck para la refrigeracion de alta presion 7MPa.

MANDRINOS con tornillo de apriete lateral (para BROCAS)
con entrada de refrigerante lateral

L4—H14 R
(MAX. 7MPa) , Lhr&
LT+ F oc
mDi
CONO Referencia D L C h H H1 G Pinza Peso (kg

BT40-SL20F- 90 20 9 | 50 16 12 | 445 [ M10 - 18
No. 40 -SL25F- 90 25 90 | 5 17 | 14 | 545 | w12 P15 17
-SL32F- 90 32 9 | 60 16 15 | 595 | M12 P125 | C OK32 ) 1.9
BT50-SL20F-105 20 [ 105 | 50 16 12 | 45 | M0 - 48
No. 50 -SL25F-105 2% | 105 | 55 17 14 | 545 | M12 P1.25 OK25 47
- -SL32F-105 32 105 | 60 16 15 | 595 | M12 P1.25 49
-SL40F-105 40 | 105 | 88 19 18 | 70 M12 P125 | C OK40 D 52

* Para las pinzas (OK25), y consulte = P.99.
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& MANDRINO MULTI REFRIGERANTE (1)

Refrigeracion intercambiable interna o externa
El suministro interno de refrigerante se realiza a través de la
broca con agujeros de refrigeracion y el externo por las

_\\

==

K

boquillas multiples dirigidas con precision al punto de corte.
Para emplear broca, fresa, macho de roscar o escariador sin
aguijero de refrigeracion, el intercambio de refrigeracion

Pinza cilindrica para
refrigeracion interior

B

Ll
T
B

interna y externa puede realizarse en un solo paso.

=9,

- o — ==

* Para mecanizado de alta
precisién se recomienda
MOC o MOK.

Chorros de refrigerante
por las boquillas

Broca con agujeros
de refrigeracion

Diferentes herramientas

Direccidn ajustable del
chorro de refrigerante

Casquillo Morse para
refrigeracion interior

Cabeza de mandrinar ZMAC =5~ P.77

% g
>

=)
e,

Slim Chuck Pinza Slim
con mango OK

Pinza cilindrica (para broca)

Pinza cilindrica (para fresa)

M También disponible el mandrino convencional con refrigeracion interna CO, SLO, MTO y SKO. = P.99

MOC  Porta fresas multi refrigerante L
\ M Rigidez . Potencia de apriete. Precision i
— e ]
\ ;I%m % oD g? obz
W
H D2:
f T = BT40: 85
Presién maxima del Refrigerante: 2.5MPa BTo0:110
CONO Referencia -L D j/ D1 |MAX.rp.m.| Peso (kg) Pinza apropiada
No.40 BT40-MOC20-145 | 20 49 52 4,000 36 | (CCK20) (_CCNK20 )
0. -MOC32-160 32 69 69 3,500 4.4 (CCK32) (_CCNK32 ) (0K32-MT) (K32-Q)
No50 BT50-MOC20-160 | 20 44 52 4,000 7.0 | (cCk20) (CCNK20)
0.0U M50 yocao170 | 322 | 54 | 69 | 3500 | 74 | (CCKBZ) (CONKBZ) (OKGZ-MT) (K32-0)

* Para la pinza y el adaptador, consulte === P.30.
* La llave se suministra aparte. C20 : 9HC22, C32 : 9HC32.

* K32-Q: Mango cilindrico para sistema modular. === P.76.

* IT40-MOC20-155 e IT40-MOC32-170 también disponibles.

* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante de su centro de mecanizado, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal. iz~ P.109, P.110.

MOK Porta pinzas Slim Chuck multi refrigerante L
G No. 2
\\ M Para giro de alta velocidad de fresas de
V s pequefio diametro MAX. 6,000r.p.m.. K T
9 oD2
—— o |
- - D2:

BT40: 85
BT50:110

' Presion maxima del refrigerante: 2.5MPa
CONO Referencia -L D y/ D1 MAX.r.p.m.| Peso (kg) |Pinza apropiada| Referencia G
No.40 BT40-MOK10-135| 5~10 39 21.5 6,000 32 (sk10) SKG10-10HGF
0. -MOK16-150 | 10~16 54 40 5,500 35 (SK16) SKG16-12HGF
No.50 BT50-MOK10-150 | 5~10 34 21.5 6,000 6.8 (SK10) SKG10-10HGF
0. (IT50)-MOK16-165| 10~16 49 40 5,500 71 (SK16) SKG16-12HGF

* La tuerca, el tornillo de ajuste (referencia G) y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro.
* Para la pinza, consulte Iz~ P.39.
cara del cabezal. ==~ P.109, P.110.

* La llave se suministra aparte. SK10 : SKL-10, SK16 : 9HC16.

* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante de su centro de mecanizado, el modelo y las dimensiones de la



A/ MANDRINO MULTI REFRIGERANTE (2)

MOL Mandrino multi refrigerante con tornillo de apriete lateral

B La vida de la herramienta se alarga
extraordinariamente en la broca
con mango cilindrico.

I

\ oD oD1 oD2
f
N N D2:
< *\l\\ . = BT40: 85
" Presién maxima del refrigerante: 2.5MPa BT50:110
CONO Referencia -L D /) D1 MAX. r.p.m. Pinza
BT40-MOL16-130 16 34.5 5,500 =
-MOL20-130 20 34 =
N040 MOL25-130 25 4 4,000 39 OK25-16, 20
-MOL32-135 32 39 49 3,500 3.8 OK32-16, 20, 25
BT50-MOL16-150 16 34.5 5,500 7.0 =
(IT50)_MoL20-150 20 N “ 4000 , —
No.50 -MOL25-150 25 ’ 5 OK25-16, 20
-MOL32-150 32 49 3,500 7.8 OK32-16, 20, 25
-MOL40-160 40 44 59 3,000 8.0 OK40-32

* Para la pinza, consulte &~ P.99.

* IT40-MOL16-140, IT40-MOL20-140, IT40-MOL25-140 e IT40-MOL32-145 también disponibles.

* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante de su centro de mecanizado, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal. === P.109, P.110.

MOM Mandrino cono Morse multi refrigerante

.

L Adaptador interno Morse
|y MT No.
[l [ /{ - | @/ B
1 MT.No. T N T 2 ]
———————— f oD2 ‘eM»
oD1

Explicacién de la referencia MTO3-1

= I-3T40: 85 Cono exterior
Presion maxima del refrigerante: 2.5MPa BT50:110 Simbolo de adaptador MT mult refrigerante
CONO Referencia -L MT ) D1 MAX. r.p.m. Peso (kg) Adaptador
N 0 40 BT40-MOM3- 95 3 0 — 5,500 2.6 MTO03-1(8), 2 (20)
' -MOM4-105 4 17 44 4,000 2.6 MTO4-1(6.5), 2 (6.5), 3 (25)
BT50-MOM3-113 3 0 — 5,500 6.3 MTO03-1(8), 2 (20)
No50 (™%-moma-120 4 4 44 4,000 68  |MTO4165),2(65),3(2)
-MOM5-120 B 4 99 3,000 6.8 —

* Para el asiento, consulte Iz~ P.99.

* IT40-MOMS3-105 e IT40-MOM4-115 también disponibles.

*(

) en el adaptador indica £1.

* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante de su centro de mecanizado, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal. === P.109, P.110.

OZL

Porta machos con control de
profundidad automatico y
refrigeracion interna

M Para usar con macho con refrigeracion interna.
[l La profundidad de roscado es controlada con precision.
Il MAX. 2,000r.p.m., Presion MAX. del refrigerante: 1.5MPa.

L

OZK Pinza para machos

%
p}mﬁﬁ
Flotacién

— Compresién |  Tension +

) Capacidad de taladrado Flotacion Pinza para

CONO Referencia -L M P U P D Compresén | Tension c C macr?os
BT40-0ZL12-170 | M 3~12 | 1/8~1/2 | P1/8 19 | 5 4 | 8 | 385

No.40 -0ZL24-205 | Mi2~24 | 1/2~1 | P1/4~5/8 | 30 | 6 7| 9% | %
BT50-0ZL12-185 M 3~12 | 1/8~1/2 P1/8 19 5 4 98 38.5 0zZK12

No.50 -0ZL24-210 | M12~24 | 12~1 | Pi/4~5/8 | 30 | 6 7 | 98 | %
-0ZL38-240 | M18~38 | 3/4~13/8 | P3/8~1 | 45 | 8 10 | 115 | 78

* El bloque de retencién se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante de su centro de mecanizado, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal. [Z=~P.109, P.110.
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*INTERIOR

El porta pinzas Slim Chuck
para BT40/50 es del tipo
multi refrigeracion (MOK).
Consulte = P.97.

A/ VANORIN CON REFRIGERACION

SLO con tornillo de apriete lateral
SKO tipo Slim Chuck

It
in

T
g e

Presién maxima del refrigerante: 2.5MPa
También disponible el mandrino para niebla de aceite, en el que no es necesario emplear refrigerante de acuerdo a las
regulaciones de salud y proteccion del medio. Contdactenos. Ej. BT40-SLO25M-130

CONO Referencia L D 0 D+ D2 |MAX.r.p.m.| Peso (kg) Pinza Fig.
N0_30 BT30-SK0O10-135B,135,125KA| 5~10 |18,41,43 | 27.5 63 6,000 1.8 ((SK10 )
-SK0O16-140B,145,130KA| 10~16 |2351,48 | 40 5,500 2.1 1
-SK025-145B,145,130KA| 16~25 28,4848 | 55 | 80 3,000 28
BT40-SLO16-130 16
No.40 -SL020-130 20 395 | 49 | o0 | 4000 35 a )
-SL025-130 25 '
-SL032-140 32 415 | 54 3.8
BT50-SLO16-150 16
(IT50) —
N0.50 -SL0O20-150 20 40 49 -
-SL025-150 25 98 3,000 2
-SL0O32-150 32 54
-SL0O40-160 40 50 64 8.0 (_OK40 )

* La "B" anadida a BT-30-SKO (Ej. BT-30-SKO10-135B) es para especificaciones Brother.
La "KA" anadida a BT-30-SKO (Ej. BT30-SKO10-125KA) es para especificaciones Kira.
* IT40-SLO16-140, IT40-SLO20-140, IT40-SLO25-140 e IT40-SLO32-140 también disponibles.
* Para el modelo para trabajo pesado con alta estanqueidad de aceite, afniada "HD" a la referencia, Ej.: BT40-SL0O25-130HD, ideal para componentes de ceramica.
* Consulte IZ5~ P.99 para las pinzas OK25 y OK32 para el sistema SLO.
* La tuerca, el tornillo de ajuste y el extractor de pinzas se incluyen en el suministro para el sistema SKO. Consulte [Z&~ P.39 para pinza para porta pinzas Slim Chuck.
* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. [ZZ~ P.109, P.110

Adaptador OK Slim Chuck para porta utiles MOL y SLO

G No. _

ﬁ% { Referencia D © 0 Referencia G Pinza
== T e OK25-SK10 | 5~10 27.5 23 SKG10-10HG (Csk10)
oD -SK16 | 10~16 40 65 SKG16-12HG (Csk16)
\ 0 OK32-SK10 5~10 27.5 23 SKG10-10HG (sk10)
Explicacion de la referencia OK25-SK10 -SK16 10~16 40 65 SKG16-12HG ( SK1 6)
[OK] [25] - OK40-SK10 | 5~10 | 275 25 SKG10-10HG (sK10)
Didmetro MAX. de amarre -SK16 10~16 40 51 SKG16-12HG (sk16)
Slim Chuck * El tornillo de ajuste incluido en el suministro.
iametro externo del adaptador * Consulte 5~ P.42 para tornillo de ajuste (referencia G).
Simbolo del adaptador OK * Consulte == P.39 para pinza SK.

Adaptador OK para conos Morse para porta utiles MOL y SLO Explicacion de la referencia OK32-MT1-L

?EIT oK [32]-[mT1]- L
040 Referencia Cono OK-MT Cono interno
l :

OK32-MT1-85, MT2-85, MT3-100
A

Pinza cilindrica OK para porta Utiles MOL y SLO (para broca)  Pinza cilindrica OK para porta (tiles MOL y SLO (para fresa)
— Explicacion de la referencia OK25-16 _’_._’_’_._’_l_ Explicacion de la referencia OKE32-16
4#_,_L,_L

oK T [ oK -]
Diametro interno de la pinza
Diametro interno de la pinza
P.

Diametro externo del adaptador

imbolo del adaptador OK

Diametro externo de la pinza
Diametro externo de la pinza —

[P
L ara fresa

Simbolo del adaptador OK - Simbolo del adaptador OK
Referencia L L Referencia L
OK25-16, 20 56 45 OKE32-16, 20, 25 63
OK32-16, 20, 25 61 45, 45, 55 OKE40-20, 25, 32 73
OK40-32 71 60




A/ MULTIPLICADOR DE ALTA VELOCIDAD
NX M Alta velocidad: 10,000~20,000r.p.m.

H Nikken NX incrementa 4 o 5 veces la velocidad del cabezal, por
lo que convierte econémicamente su centro de mecanizado
estandar en uno de alta velocidad.

M pifiones interiores pulidos a espejo con el proceso de rectificado
fluido-dinamico de Nikken.

B | 3 precision de concentricidad es mas estable gracias a la
tuerca con anillo revestido TiN (suministrada estandar).

Dentro de 10 micras

H
Explicacion de la referencia BT40-NX5-153
’ %l T eDfaCCi
Longitud l
Relacion de multiplicacion
Simbolo de multiplicador de velocidad
Cono
CONO Referencia D L C MAX. r.p.m. | Peso (kg) Pinza
No.30 | BT30-NX 5-153 153 29
BTA0-NX 5-153 1.75~10 153 27.5 20,000 50 SK10A
No.40 -PX 6-150GX 149 76 60 6 30,000 41
' o8, 22 14.5 : (ETS14)
-PX10-160GX 0580 162.5 98 10 40,000 4.5 EIS14
BT50-NX 4-192 2.15~16 | 192 40 | 118 16 4 10,000 11.0 SK 16A
No.50 -NX 5-151 2.75~10 | 151 | 275 | 85 & 20,000 7.0 SK10A
' -PX 6-140GX 142 76 6 30,000 6.8
0.5~8.0 22 14.5 : (ETS14)
-PX10-155GX 155.5 98 10 40,000 7.2 1514

Tipo NX
* Para fresas use la pinza SK tipo A. Para brocas, use la pinza SK tipo P. IZZP.39.
* La llave, el extractor de pinzas y las pinzas SK tipo A se incluyen en el suministro.
NX5 : SK10-6A, 8A, 10A, NX4 : SK16-8A, 10A, 12A, 16A.
* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante,
el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. [~ P.109, P.110.
* El cilindro de aire para enfriamiento (NXE-COOL) es muy recomendable para un fresado estable.

«= Cilindro de aire NXE-COOL
Lo para enfriamiento con iman
m On/off

El mejor enfriamiento es el que se
ejerce directamente sobre el

Illgogr':s),g de lubricacion es suministro estandar Pinza ETS mipleacor de velocidad
* Afada "MX" en lugar de "GX" al final de la (LU\ E-XEEF;CIO [arenma ETS1405
referencia para la lubricacion por niebla de aceite. tod * @d=0.5~1.0: Cada 0.1mm (Campo de amarre: 0.1mm).
Ej.: BT40-PX6-130MX. ' Didmetro MAX. Ej. ETS14-0.5: 0.4~0.5mm.
* La pinza ETS se suministra opcionalmente. de amarre * @d=1.25~2.5:: Cada 0.25mm (Campo de amarre: 0.25mm).
014514 Estilo * @d=3.0~8.0: Cada 0.5mm (Campo de amarre: 0.5mm).
+—20.5 —

Simbolo de pinza ETS

A/ CABEZAL MOTORIZADO CON TURBINA DE AIRE
HTS & 150,000r.p.m. @

Precision de concentricidad del
adaptador: Dentro de 1ym.

Presion de aire, consumo: 0.5MPa, 90NI/min.
Tamano de la pinza: MAX. @4.0mm.

— oC
W Ei
E%C?T'%q ggola1 T(gerenda M HSK también d bl ekl
- - ango también disponible
B 7 7ongitud nominal desde el cabezal HSK 50A-HTS1500-158 R
Lo,ooor,p_m_ HSK 63A-HTS1500-160 ( A\ | Nohsgagiraral J
Simbolo del cabezal motor con turbina de aire HSK100A-HTS1500-167 cabezal de la maquina.
Cono
CONO Referencia D L C Ci 2 H MAX. r.p.m. | Peso (kg) Pinza
BT30-HTS1500-148 5% 2.7
No.30 -HTS1500-152B 40 27 CHA-CJ
- 0.5~4 13.9 49 15 150,000 (Diametro
No.40 | BT40-HTS1500-140 60 3.2 [—
No.50 | BT50-HTS1500-146 82 6.0
* La pinza CHA-4.0 y la llave se incluyen en el 1L | % Las pinzas con didmetro interior diferente a @4.0mm se suministran
suministro. i P ~  opcionalmente. CHA-2.35, 3.0, 3.175.
* El Air Line Kid (AL-0304/AL-951), el aceite { e - » El didmetro interior se incrementa en 0.1mm desde @0.5 a @4.0mm.
lubricante (K-211) y el bloque de retencidn se I
suministran opcionalmente. AL-0304 AL-951 (CC24V ON/OFF)

4 LxWxH

i LxH
\;v: AR SN, 300x120%220

490x320
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A/ CABEZAL MOTORIZADO CON TURBINA DE AIRE <&

NR2351:30,000r.p.m.

Presién de aire, consumo: 0.5MPa, 226 £/min.
Tamafio de la pinza: @6.0mm.

Herramientas para NR2351
« Fresa frontal frente recto: MAX. @3.0mm.
« Fresa esférica: MAX. R0.5mm.

* Muela de rectificar: MAX. @20mm. \ T - o

1
fu p—

O

NR601: 58,000r.p.m. I - ol %
Presién de aire, consumo: 0.6MPa, 160 £/min. ‘ 2.
la foto muestra el NR601. Tamano d la pinza: @3.0mm. ‘ :
Herramientas para NR601 No haga girar el
+ Fresa frontal frente recto: MAX. @1.0mm. A cabezal de la maquina.
« Fresa esférica: MAX. R0.5mm.
NBT-NR * Muela de rectificar: MAX. @10mm.
CONO Referencia D L (o] Ci 2 H MAX. r.p.m. Peso (kg) Pinza
NEIGH:NE 2851200 0.5~6.35 208 | 169 169 22 30,000 CHK-OJ
-NR2351-208B 40
No.30 sNAGOIR:210 03~3175 | 210 8.2 8 % 58,000 ’ CHM-OJ
-NR601 -210B ’ ) ) 49 40 '
No.40 NBT40-NR2351-188 0.5~6.35 188 16.9 16.9 60 30,000 57 CHK-O
' -NR601 -190 0.3~3.175 190 8.2 8 58,000 ) CHM-OI
No.50 NBT50-NR2351-208 0.5~6.35 208 16.9 16.9 o 30,000 67 CHK-O
. -NR601 -210 0.3~3.175 210 8.2 8 58,000 ' CHM-O
Air Line Kld‘ AL-0304/ AL-LQ51 | Preparacion del cambio automatico de herramientas
L ——— _ |

W e
Ai.-0304 (On/Off manual) AL-951 (ON/OFF CC24V)

1. Compresor a 0.5~0.6MPa.
2. Instalacion del circuito de aire incluyendo el Air Line Kid
(AL-951) y el bloque de retencion.
3. El Indicador M sefiala la activacion de la valvula solenoide ON/OFF.
4. Se dispara la alarma o se detiene la maquina cuando queda
poco aceite. Se requiere una discusion posterior.

L X W XH300 X 120 X 220 L X H490 X 320
¢ La presion se puede ajustar. ¢ Puede alargarse la vida ( , e )
. . El filtro del Air Line Kid es insuficiente para alta
* Puede instalarse en la pared. de la herramienta. ’ )
+ Aceite lubricante incluido  * Elimina las impurezas del aire. A Iz el (sl U SEEzeler 62 e EEea el i
en el suministro. L en el Air Line Kid. y
NR2351 530,000 r..m.) Ejemplo de mecanizado - e Condiciones de corteTTiempo
[ & . g TR - ® | @ |Fresa frontal 3.2 §30,000min”" F150mm/min |
% @) | Aguiero broca: 115mm de pofundided | 11.5mm profundidad 9.
Broca @1: S30,000min"" F120mm/min
® 15mm de profundidad 15mm profundidad ¢,
@) |Broca 01.32: $30,000min"' F250mm/min |,, se
6mm de profundidad 6mm profundidad 9
il i Broca @1.32: $30,000min"" F120mm/min
Material: Aluminio ® 15mm de profundidad 15mm profundidad alez

@

A

Material: NAK80 (HRC40)

Ty

Fresa frontal: Nissin MRB230 (R0.25X6)
S:150,000r.p.m.

F: 2,500mm/min

Z: 0.01lmm incremental

Las ranuras de R0.25X5mm son
mecanizadas en 19 x 19 lineas

a 020 x 20mm.

P N i — SRt
O | 51 de ot Acabado A 0.01 x R 0.01 F 2,000 | 227 | 39min.46eg. MatErial INAKBO[IHRCA40) L hacerseonfoma coniniay esabl.
® |y st o A 001 R0 001 Fop] 2" | Moz

® (1.0mmdcea:Jer;undidad) Esasttj:tsi:)e:g 8814;5(? ((3)814 FFES(%) ) TR




’/ SISTEMA DE CABEZAL ANGULAR (Posicionamiento libre en 360°)

Varias operaciones tales como fresado frontal, planeado,
taladrado, achaflanado, roscado, etc., pueden ser hechas con
solo cambiar el adaptador. Muy apropiado para producciones

BT/IT-AFT de tipo descentrado variadas en pequefias cantidades.

H Cabezal angular de cambio rapido =r.103

| . J 1 | Condiciones de corte
\U gjﬁ_ T Material de la pieza: Acero carbono S55C
BT/IT-AHT a 90° Adaptador | Herramienta Anchc():)?Prtr ifun " r.p.m. (Q\r/:/::ii)
il sk10 | TeSakSS | 050 | 00 80
= PC60 deFrgIeaSr?ear 45x30 | 600 300
SCA | %2 | 40x60 | 70 70
C20 Broca 18.5x40 400 80

El cabezal puede cambiarse de acuerdo a la aplicacion. El
cabezal de diametro pequefio, el de 45° o0 90°, el largo, etc.,

BT/IT-AHM Cuerpo principal modular estan disponibles en series estandar. Para el corte pesado se
recomienda el de montaje directo.

Tipo AHM-SK 45°

BT
l Cabezal angular de montaje directo { i %

en la cara frontal del cabezal = P.107

NT-F

Centrador para montaje
directo en cara frontal
del cabezal

B Cabezal angular tipo modular = p.105

Tipo AHM-SK 90°

=T
U}/_o_ |

Los modelos con los mas populares sistemas Slim Chuck SK10, 16, 25 y Multilock

B Cabezal angular monobloc = p.106 ( 16,25y
C20, 32 emplean un montaje monobloc para asegurar Alta Precision y Rigidez.

AFK-AFC descentrado AHM-AHC a 90° AHK-AHC a 30°, 45°, 60°
al
|

i

Cabezal angular con

Cabezal angular multiplicador h ngut
refrigeracion interna

e Posicionamiento libre en 360°. de velocidad
e Un sistema de conexidn conica es aplicado al bloque
de retencion (diferente a otros utillajes FA). N
e Hay disponible un modelo con refrigeracion interna.
Contactenos.
e Sobre demanda cabezal angular con angulo especial.
¢ Hay disponible cabezal angular multiplicador
de velocidad (X5 veces, MAX.18,000r.p.m.).
BT40-AHPX10-215, BT50-AHPX10-206
IT40-AHPX-215, IT50-AHPX10-206
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A/ cABEZAL ANGULAR DE CAMBIO RAPIDO (Prsidanieni ive en 359

Cabezal angular de cambio rapido de tipo descentrado
Explicacion de la referencia BT40-AFT30-200

] BT40/- [AF] [T][30] -
Longitud nominal

A desde el cabezal

l Cono del adaptador
Cambio répido

Cabezal angular descentrado
Cono

MAX. 2,000 r.p.m.
R Adaptador| Peso (kg)

17.5 75

Referencia L P 24 02
No.40| BT40-AFT30-200 65 85
No.50| BT50-AFT35-230 230 110 85 25 16.0

* Un sistema de conexién conico es aplicado al bloque de retencion (diferente a otros utillajes FA). * Todos los tipos estan disponibles con refrigeracion interna.
* El bloque de retencién se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. =5 P.110.
* |T40-AFT30-200 e IT50-AFT35-230 estan también disponibles. % Cuando el cabezal del centro de mecanizado rota en sentido horario, la fresa rota en horario.

CONO

Cabezal angular de cambio rapido a 90°
Explicacion de la referencia BT40-AHT30-160-90

é% T ’Angulo
Lon

itud nominal
desde el cabezal

,_
‘;‘

=T
- i
T

L] L
El — 5 — |
2

f+—0C — \q B—

Cono del adaptador

Cambio rapido

Simbolo de cabezal angular

» Cono
MAX. 2,000 r.p.m.
CONO Referencia -6 L B 24 £2 ls C B 6 | Adaptador | Peso (kg)
BT40-AHT30-160-90 | 160 65
AHK30
No0.40| (740 50500 | 50 | 65 | S8 | 61 | 37 | & | 80 | % T
BT50-AHT35-210-90 | 210 17.0
AHK 35
No0.50| (s0) 300790 | ago | 10 | 65 | 8 | 45 | 100 | 90 | 90 2.0

* Un sistema de conexidn conico es aplicado al bloque de retencion (diferente a otros utillajes FA). Todos los tipos estén disponibles con refrigeracion interna
* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. %=~ P.110.
* Modelos marcados * : se necesita una discusion detallada. % Cuando el cabezal del centro de mecanizado rota en sentido anti horario, la fresa rota en horario.

Cabezal angular de cambio rapido a 30°, 45°, 60°
Explicacion de la referencia BT40-AHT30-170-45

L

[BT40|- [AH| [T][30]- -
" Angulo
— M Longiug nomina
[e% H\ Cono del adaptador
el P Cambio rapido
. ; Simbolo de cabezal angular
¢Cono MAX. 2,000 r.p.m.
CONO Referencia -6 L B £ 22 C B 6 Adaptador | Peso (kg)
BT40-AHT30-205 -30 205 15 122 30 6.5
(IT40) 170-45 | 170 | 65 | 35 | 8 | 8 | 8 | 45 65
-160 -60 160 35 88 60 6.5
N040 -250%-30 15 122 30 105
-45 250 65 35 88 86 80 45 10.5
-60 35 88 60 10.5
BT50-AHT35-258 -30 258 0 140 30 17.0
(IT50) 22545 | 225 | 110 | 26 | 110 | 100 | 9% | 45 17.0
-210 -60 210 40 105 60 17.0
N050 -300%-30 0 140 30 22.0
-45 30 | 110 26 10 | 100 90 45 22.0
-60 40 105 60 22.0

* Un sistema de conexién conico es aplicado al bloque de retencion (diferente a otros utillajes FA). Z&~ P.110. * Todos los tipos estén disponibles con refrigeracion interna.
* El bloque de retencién se suministra aparte. Al hacer su pedido haganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. =&~ P.110.

* Modelos marcados * : se necesita una discusion detallada. * Cuando el cabezal del centro de mecanizado rota en sentido anti horario, la fresa rota en horario.



AV \0APTADORES PARA CABEZAL ANGULAR DE CAMBIO RAPIDO

Porta pinzas Slim Chuck

=~ P.103

«— oD1

de cambio rapido

— L —]

10

2+
Pinza SK
f
oD1
oD }
Referencia SK D L D1 |Peso (kg)|Pinza SK
AHK30-SK10 | 1.75~10 | 35 | 275 0.4 Sk10
-SK16 | 2.75~16 | 50 | 40 0.6 SK16
AHK35-SK10 | 1.75~10 | 35 | 275 05 Sk10
-SK16 | 2.75~16 | 50 | 40 0.7 SK16
* La pinza SK no estd incluida, consulte ==~ P.39.
Porta machos de cambio rapido o
Referencia Z L Peso (kg) Pinza para machos
AHK30-28, 212 85,100 | 0.6, 0.9 7KG12
AHK35-28, 712, Z16(75,85,100 | 0.7,1.0,15 |(CZK 8 H(ZKG12 )(ZKG16)

* Capacidad de roscado Z8:M2~8, Z12:M2~12, Z16:M3~20.
* La pinza para machos no esta incluida, consulte =&~ P.51~P.55.

Referencia D L D1 |Peso (kg) Pinza KM
AHK30-C16 60 44 1.0 KM16
AHK35-C16,C20( 60, 65| 44,52 | 11,12 | CKM16) CKM20

* Para la pinza KM, consulte IZ=~ P.30.

Fresa PRO-CUT Nikken de cambio rapido (doble contacto)

Arrastre para fresas de cambio rapido (doble contacto)

N
G- f
lf_’: 0131
Referencia L D+ W |Peso (kg)
AHK35-FMA25.4 185 25.4 95 0.7
-FMA31.75 ' 31.75 12.7 0.8

Referencia PC L D+ Peso (kg)
AHK30-PC50 45 50 0.7
AHK35-PC60,PC80 45, 57 60, 80 09,1.3

* Las plaquitas se incluyen en el suministro. Referencia de la plaquita: PC-422 (SPMN120308).
* Cantidad minima de pedido de plaquitas: 10 piezas.

Arrastre de fresa de disco de cambio rapido (doble contacto)

B,
12f—+—30 25—

/w2
\*2‘* P=2

=

=

1

|

Referencia L D D1 Peso (kg)
AHK35-SCA25.4 12 25.4 40 1.1

* La llave y el juego de anillos distanciadores se incluyen en el suministro.

2|

* Llaves y tornillo se incluyen en el suministro.
* Puede usarse la fresa Nikken PRO-END MILL. &5~ P.91.

Adaptador cono Morse de cambio rapido

— L —+

o

Lt

MT No.
Vo

oD1
e

Referencia MT L D1 Peso (kg)
AHK30-MT1,MT2 50, 65 25, 32 04,05
AHK35-MT1,MT2,MT3 | 50,60,85 | 25, 32,40 (0.5, 0.6,0.9

Adaptador para porta brocas de cambio rapido (doble contacto)
16

Ein
p U

Referencia J L ReferenciaJ |  Peso (kg)
AHK30-J6 16 5 0.4
AHK35-J6 05

* Este adaptador se suministra sin el porta brocas.
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A cABEZAL ANGULAR TIPO MODULAR

Cabezal angular tipo modular AHM

MAX. 6,000r.p.m.

CONO Referencia L L P Peso (kg) Cabezal Modular Apropiado
No.40 BT40-AHM-100 100 65 45
No.50 BT50-AHM-120 120 110 15 ‘E@)ﬂ@
* En el bloque de retencién se emplea el Sistema de conexion cénica (diferente de otros utillajes FA). * Todos los tipos estan disponibles con refrigeracion.
* El bloque de retencién se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. == P.110.
Cabezal angular tipo modular 90°  AHM90 B Explicacion de la referencia AHM90-SK6-80
| L -8
f.’ ! | 22 S2L0) Longitud nominal desde
i é: | 9’/-' Ly © 61 © el cabezal
| : imbolo de porta pinzas
e " ‘ | g: ©) < © glimbChuck portap
?_) L 3 i J/—“ %J 1] @@ Simbolo de cabezal angular
‘ tipo modular 90°
oD Il
oD ske : MAX6,000r.p.m. SK10,16 : MAX4,000r.p.m.
Referencia -L D £1 £2 23 D: B 6 Peso (kg) Pinza SK
AHM90-SK 6-80, 120, 150* 0.7~6 42 35 22 50 48 3.0,4.0,45 (SK 6)
-SK10-80, 120, 150* | 1.75~10 63 57 32 64 60 | 90 | 35,4550 (SK10)
-SK16-80, 120, 150* | 2.75~16 66 58 88 74 70 42,5257 (SK16)
* La marca * significa mecanizado ligero. * Para la pinza SK, consulte =~ P.39. * Cuando el cabezal del centro de mecanizado gira anti horario, la fresa gira en horario.

Cabezal angular tipo modular 30°, 45°,60° AHM45

Explicacion de la referencia AHM45-SK6-120

[AHM45 |-[ SKe |-
Longitud nominal desde

el cabezal

Simbolo de porta pinzas
Slim Chuck

Simbolo de cabezal angular
tipo modular 45°

SK6 : MAX6,000r.p.m. SK10,16 : MAX4,000r.p.m.

A

Referencia -L D 21 02 03 D+ B 6 Peso (kg) Pinza SK
AHM45-SK 6-120, 150" 0.7~6 27 67 22 50 52 3.0,4.0,45 (SK 6)
-SK10-120, 150* 1.75~10 39 80 30 64 60 45 | 35,4550 (sk10)
-SK16-120, 150* 2.715~16 38 90 35 74 70 42,5257 (SK16)
* La marca * significa mecanizado ligero. * Para la pinza SK, consulte iz~ P.39. * Cuando el cabezal del centro de mecanizado gira anti horario, la fresa gira en horario.
Cabezal angular para agujeros profundos @
e A
f e )t
ir rw oD1 -~ B —~ aV Pinza ESXA
L eenen—" L L] —7-++-0D
ﬁ* o ’ —) 21 M ‘t 23
L b MAX3,500r.p.m.
CONO Referencia D Di | A| B L M 24 22 £3 |r.p.m.| Peso(kg) | Pinza apropiada
BT40-AHPL4-199 199 32 5.0
-223 223 | 56 515
247 1.0~4.0 | 80 | 25| 31 247 | 80 6751995 | 145 | 6,450 6.0
No.40 271 271 | 104 75
-AHPL6-208 207.5 | 46.5 5.0
-236 | 1.0~6.0 | 80 |36 | 45 | 2355 | 745 | 615|995 | 15 | 8,000 6.0 (ESXAB)
-264 263.5 | 1025 8.0
BT50-AHPL6-221 2205 | 46.5 7.0
-249 | 1.0~6.0 | 80 |36 | 45 | 2485 | 745 | 835|905 | 15 | 8,000 8.0 (ESXAB)
No.50 -277 276.5 | 1025 10.0
0. -AHPL8-248 2475 13 9.0
-280 | 1.0~8.0 (110 |43 | 475|2795| 105 | 78 | 965 | 20 | 6,000 10.0 ((ESXA8)
-300 2995 | 125 11.0

* La pinza ESXA se suministra aparte. * Puede pedir formas diferentes, contactenos para mas detalles.
1 05 * Cuando el cabezal del centro de mecanizado gira en horario, la fresa en a gira en horario y en b gira anti horario. * IT40-AHPL6-270 e IT50-AHPL8-288 estdn también disponibles.



A/ CABEZAL ANGULAR MONOBLOC desplazado del centro

Cabezal angular monobloc tipo descentrado

Explicacion de la referencia BT40-AFK16-200

— L 5 (el A (18] (0]
; I T ! T Longitud nominal
E ‘ desde el cabezal
g ‘ L 1 Didmetro MAX. de amarre
= ] T Ti.po de m_andrino;_
— == K Eorapss sl o
Simbolo de cabezal angular tipo descentrado
~  |ltgD \ Cono
oD1 R
CONO Referencia -L D D1 B R |rp.m.| Peso (kg) | Pinzaapropiada
BT40-AFK16-200 2.75~16 40 | 50 8.5 SK16
) 7 175 | 2
N0.40| (a0l prcaoa00 | 20 [ [ s | & | % | 0| 178|200 7 KM 20
BT50-AFC20-230 2~20 52 58 17.0 KM 20
) 4 4 | 2 2
N0.50| (T80 arcazam0 | 3o o0 o5 | ® | P ¥ B 200, KM 32
* En el bloque de retencion se emplea el Sistema de conexion cénica (diferente de otros utillajes FA). * Todos los tipos estan disponibles con refrigeracion.

* El bloque de retencidn se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. == P.110.
* Para (SK16) consulte %= P.39. Para y (KM32), consulte =~ P.30.
* Al hacer su pedido haganos saber el fabricante, el modelo, etc. * Cuando el cabezal del centro de mecanizado gira en horario, la fresa gira en horario.

Cabezal angular monobloc tipo -90°, 45°

Explicacion de la referencia BT40-AHK10-195-90

desde el cabezal

iametro MAX. de amarre

Tipo de mandrino;
K: Porta pinzas Slim Chuck,
C: Porta fresas Multi-Lock

Simbolo de cabezal angular

® Cono
CONO Referencia -L -0 D D B |r.p.m.| Peso (kg) |Pinza apropiada
No.30 BT30-AHK10-120-90 175~10 | 275 | 20 | 49 | 50 |275] 55 |2,000| 3.0
BT40-AHK10-180,220*-90 | 1.75~10 | 275 | 18 | 45 | 57 | 32 | 60 8.0,9.0
No0.40| (IT40)-AHK16-180,220*-90 | 2.75~16 | 40 | 25 | 41 | 58 | 35 | 70 bl 87,97
-AHC20-160,250%-90 | 2~20 52 | 57 | 58 | 61 | 37 | 80 [2,000] 7.1,11.1
BT50-AHK10-200,240*-90 | 1.75~10 | 27.5| 18 | 45 | 57 | 32 | 60 |, 000 15.0,16.0
No.50 (IT50)-AHK16-200,240%-90 | 2.75~16 | 40 | 25 | 41 | 58 | 35 | 70 | " |157,16.7
. -AHK25-210,300*-90 | 16~254 | 95 57 |60 | 82 | 45 | 90 |2000 172,222
-AHC32-210,300%*-90 | 3~32 69 WY I475,225

* En el bloque de retencion se emplea el Sistema de conexion cénica (diferente de otros utillajes FA). * Todos los tipos estan disponibles con refrigeracion.

* El bloque de retencion se suministra aparte. Al hacer su pedido hdganos saber el fabricante, el modelo y las dimensiones de la cara del cabezal de su centro de mecanizado. &5~ P.110.
* Para , , @ consulte 155 P.39. Para s @ y @ , consulte ==~ P.30.

* Los angulos 30°, 45° y 60° estan disponibles opcionalmente. * La marca * significa mecanizado ligero.

* Cuando el cabezal del centro de mecanizado gira anti horario, la fresa gira en horario.

* Contdctenos para las dimensiones de los tipos 30°, 45° y 60°.

BT40]-