Sistema modular de portaherramientas de precision, Conexiones

Acabado con tipo de barra cilindrica
P & T;\”q Cabezal de mandrinar EWN
'} . / . Alta precisién
W% e @1-54mm
2 w.;‘,, e Escalade 0,01 mm/@ mas vernier de 2 micra
e Combine con la barra de metal duro para
lograr estabilidad en mandrinados profundos

Cabeza de mandrinar EWE
Cabezal de mandrinado digital con
comunicacion inaldmbrica

e @1-54mm

¢ La pantalladigital permite leer de

Resolucion un vistazo el ajuste.
de pantalla e Estructuraimpermeabley a prueba
1 um/@ de polvo (equivalente a IP69K)

Para diametros grandes Serie 318

Nuevo mecanismo seguro

Tipo de aluminio de alta velocidad
e Menor peso para mayor velocidad.

Posicidon /// e Vc Max. 2000 m/min.

Pin
Refrigeracion interna

Usando el pasador para la posicion, se sujeta « Suministro seguro de refrigerante a las

la cabeza o la base de la abrazadera a la periferias de las herramientas de corte

corredera. Evita que la cabeza salga volando de acabado y desbaste.

debido a la rotaciéon de alta velocidad causada
por errores de programacion.

TW200 Cabezal de mandrinado de desbaste .
& r" Para desbaste R
T * 200 -830 mm e ,ﬁr
o s o 7
AL A
&7y Ve
v \ 7
Pin Turning

e $0.5-686mm
o Realiza con precision de acabado lo
que no es posible con el contorneado.

Accesorios
Varios mangos/accesorios. Extension CK
{ o 'ﬁ ﬁvk Combine con un mango CK para
y "_ ¢ “: una amplia gama de aplicaciones
e, L que no se limitan al mandrinado.
- =
— Mango CK

| 40 (€1[0D)

EWN 04-7/04-15

El cabezal de mandrinado de precision
mas pequeno del mundo

e P1-7/@1-15mm (EWN 04-7)

¢ D.Ext. Disefio ultracompacto §18.5

e Max. 30 000min!

Cabezal de mandrinar EWB
Alta velocidad
e @1-50mm
¢ Ajuste de didametro de precision de 5 pm/@
¢ Funcion de equilibrio de precision
manual incorporada
e Max. 16 000min-’

e Utiliza componentes de aluminio endurecido,
duro pero ligero. (Base deslizante/abrazadera)

EWN 2000 Cabezal de mandrinado de

acabado

Para acabado

e (200-830mm

e Cabezal de precision con excelente
operatividad.

e Mandrinado inverso disponible.

A

Smart Damper
¢ Antivibratorio dindmico exclusivo
que elimina las vibraciones.



Cabezales de Mandrinado de Precision con Barra Central

EWN 04-7/04-15 Cabezal de Mandrinado de Precision

EWN 2-22/2-32/2-54 Cabezal de Mandrinado de Precision
EWE 2-32/2-54 Cabezal Digital de Mandrinado de Precision
EWB Cabezal de Mandrinado de Precision equilibrado
Cabezal de Mandrinado de Precision, Accesorios
Microcabezal EW

Mango cilindrico de metal duro CK

Utilice el nombre del modelo
para consultas y pedidos.
(p. ej. BBT30-MEGA3S-45T)
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Cabezales de Mandrinado en Acabado

EWN 04-7/EWN 04-15 Cabezales de mandrinar en Acabado, @ 1 - 15

Cabezal de microperforacién con diametro exterior de #18,5mm (EWNO04-7). Vernier de ultraprecision de
0,01 mm/escala/@2p

CK
~ . A S
7 % .\ [m] N il 7o) o
4 IS N\ =/ ====e
e | SA =
% ¢ ' N 2um/escala a8
% L Rl
EWNO04-7CK1 EWNO4-15CK3 (nonio]
Modelo Diametro CK @D ad L S max. min-1 |Peso (kg)
EWNO04-7CK1 1.0-7 CK1 185 |4 14 -0.1-+1.05 {30,000 0.03
EWNO04-15CK3 1.0-15 CK3 |30 7 22 -0.2-+2.0 20,000 0.12
1. La herramienta cilindrica debe pedirse por separado. Piezas de
recambio >
Tipo de mango cilindrico
S
S wé
@ 1 g g p——
g & oty
5 ©
P £
2um/escala 2
3 < ._ L1 L (nonio)
¢
Modelo Diametro @D |@Ds |@d |L L1 (S max. min-1 |Peso (kg)
EWNO04-7ST10 1.0-7 18.5 |10 |4 14 |25 [-0.1-+1.05 30,000 0.04
EWNO04-155T16 1.0- 15 30 |16 |7 22 |34 |-0.2-+2.0 20,000 0.13
1. La herramienta cilindrica debe pedirse por separado. Piezas de
.~ > 491
recambio
Herramientas integrales de mandrinado para EWN 04-7
es de metal duro. @D Modelo ﬁrtl'culo A Placa
0.

30 1.0-1.5 ST4W-EB1-3 615.542 3 Herramienta integral metal duro
< A 1.4-2.0 |STAW-EB1.5-5 [615.543 3 Herramienta integral metal duro
= 1.9-3.0 ST4W-EB2-6 615.544 6 Herramienta integral metal duro

- = FET 2.9-4.0 ST4W-EB3-10 | 615.545 10 Herramienta integral metal duro
3.9-5.0 ST4W-EB4-13 | 615.546 13 Herramienta integral metal duro
4.9-170 ST4W-EB5-16 | 615.547 16 Herramienta integral metal duro

Herramientas integrales de mandrinado para EWN 04-15

‘ 52 |
‘ A oD Modelo Articulo |Fig. |A [Placa
No.
gfq 1.0-1.5 [STTW-EB1-3  [615.524 [1 |3 |Herramienta ntegral metalduro
Fig. 1 s 1.4-2.0 ST7W-EB1.5-5 |615.525 |1 5 | Herramienta integral metal duro
9 1.9-3.0 ST7W-EB2-7 615.501 |1 Herramienta integral metal duro
‘ 22 29-4.0 |ST7W-EB3-10 |615.502 |1 10 | Herramienta integral metal duro
‘ A 3.9-5.0 |ST7W-EB4-13 |615.503 |1 13 | Herramientaintegral metal duro
gfﬁwiq 4.9-6.0 ST7W-EB5-16 |615.504 |1 16 | Herramienta integral metal duro
* ) e 5.8-7.0 |ST7W-EB6-20 |615.505 |2 20 |WCO02
. (With coolant hole)
Fig. 2 6.8-8.0 [ST7W-EB7-20 |615.506 |2 20 |WCO02
52 7.8-9.0 [ST7W-EB8-20 |615.507 |3 30 |TPO7
‘ A 8.8-10.0 [ST7W-EB9-20 |615.508 |3 30 |TPO7
9.8-12.0 [ST7W-EB10-20 |615.509 (3 30 | TPO7
gL#f—f—#{D VQIQ 11.8-15.0 |ST7W-EB12-30 [615.511 |3 30 | TPO7

. (With coolant hole) .
Fig.3 1. Las placas han de pedirse por separado.

JO\ > 468 gg ﬁ > 476
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018.5

Cabeza EWNO04-7

210

Cantidad max. de insercion
de la herramienta = 26

CK1 14

04

918.5

de perforacién

Carrera -0.1 - +1.05mm

Cantidad max. de insercién
de la herramienta = 42

22

Cabeza EWNO04-15

Carrera -0.2 - +2.0mm
ST/W-EB1-EB7
ST7-REB

A = profundidad efectiva
de perforacién

ST7W-EB 8 - EB12

A= longitud de proyeccion
max.

A = profundidad efectiva

Cabezales de Mandrinado en Acabado

Herramientas integrales de mandrinado

3 E;Ef« ST4W-EB1-3

?1.0-01.5

ST4W-EB1.5-5
?P1.4-02.0

ST4W-EB2-6
1.9 -03.0

ST4W-EB3-10
02.9 - 4.0

ST4W-EB4-13
?3.9 - 5.0

ST4W-EB5-16
04.9 - 07.0

Herramientas integrales de mandrinado

52

A%l STTW-EB1-3

sl

01.0-01.5

ST7W-EB1.5-5

01.4-02.0

: = ST7W-EB2-7

?1.9 - 23.0

ST7W-EB3-10

02.9 - 04.0

3
ST7W-EB4-13
=== (39050

ST7W-EB5-16

04.9 - 06.0

ST7W-EB6-20

77777777777777 =59 @58-07.0

ST7W-EB7-20

=0 06.8-08.0

ST7W-EB8-20

o

?7.8-09.0

ST7W-EB9-20

?8.8-010.0

ST7W-EB10-20

?09.8-012.0

?11.8-015.0

ST7W-EB12-30

@7

A=
==

es de metal duro.

BROCA JIG

61

5

ST7-RBE1-5
?1.0-015

ﬁtﬁ .

ST7-RBE1.5-7.5
?1.5-02.0

62

ST7-RBE2-9
02.0 - #3.0

62

ST7-RBE3-14
?3.0 - 4.0

62

ST7-RBE4-17
04.0 -25.0

ST7-RBE5-22
5.0 - 06.0

£ Wco2

& 7P07

€1(0D) 439



Cabezales de Mandrinado en Acabado

EWN Cabezal de Mandrinado en Acabado, @ 1 - 54

Cabezal de mandrinado en acabado, para operaciones de precisién y de alto rendimiento.

EJemplo de

conflguracmn Seleccione el mismo CK No.

(' - Ty
S PORTAHERRAMIENTAS
CABEZAL DE CILINDRICO
CK SHANK
MANDRINAR EWN PORTAPLACAS
(BBT BT DV ST HSK BIGCAPTO) (tipo de herramienta cilindrica)
BBT30-CKB4-38 EWN2-22CK4
- L >
CK
I S
=)
S
i
S
~lum/escala
[noniol
@D Modelo CK @d ?D1 L S Peso (kg)
1-22 EWN2-22CK4 CK4 10 39 28.5 2.0 0.25
1-32 EWN2-32CK5 CK5 12 50 36 3 0.52
1-54 EWN2-54CKé6 CKé 16 63.5 45 4.5 1.10

1. Sedispone refrigeracion interna central.
2. Noseincluyen las placas.

Piezas de
recambio 491

3. Funcidn de ajuste preciso del didmetro, escala con nonio de 0,005 mm/@ +1um (EWN2-54CKé).

EWN Cabezal de Mandrinado en Acabado ER Chuck Type

Cabezal de mandrinado de precisién con cabeza roscada ER para el mecanizado de agujeros de precision.

Tamano ER
- B
== ]
ER L =
Chuck 8=
T
,Jﬁgﬁ‘::j Y
*._ 2um/escala
(nonio)
@D Modelo Conexion @d @D1 L S M Peso (kg)
1-22 EWN2-22ER25 ER25 10 39 40.5 2.0 M32x1.5 0.25
1-32 EWN2-32ER32 ER32 12 50 51 3.5 M40x1.5 0.50
1. Noseincluyen las placas. Piezas de
recambio > N

2. Sedispone refrigeracion interna central.

| 440 (€1(0D)




Cabezales de Mandrinado en Acabado

EWE Cabezal Digital de Mandrinado en Acabado, @ 1 - 54

Cabezal de mandrinar digital avanzado. La pantalla digital permite leer el ajuste de un vistazo. Totalmente
resistente al aguay al polvo.

Resolucion de pantalla

0.001mm/o

EJemplo de
conflguracmn

(@0

CK SHANK MANDRINAR EWE
[BBT BT DV ST HSK BIGCAPTO) (tipo de herramienta cilindrica)

BBT40-CKB5-48 EWE2-32CK5

Seleccione el mismo CK No.

PORTAHERRAMIENTAS
CILINDRICO

PORTAPLACAS

CABEZAL DE

CK

,,,,,

,,,,,,,,,,,,

D1
i
b
[

1
'
[
b
]
o
i
.
S
@D

@D Modelo CK @d ?D1 L S Peso (kg)
1-32 EWE2-32CK5 CK5 12 50 50 -0.5-2.0 0.65
1-54 EWE2-54CKé CKé 16 63.5 45 -0.5-25 1.35
Pila:CR1025 .... 1 unidad (accesorio estandar)
Piezas de
recambio N

1. Sedispone refrigeracion interna central.
2. Noseincluyen las placas.

@iora



Cabezales de Mandrinado en Acabado

EWB Cabezal equilibrado de Mandrinado en Acabado, @ 1 - 50

Cabezal de mandrinado en acabado, en modular o con cono integrado para operaciones de precisiény de
alto rendimiento.

Ejemplo de

configuracion Seleccione el mismo CK No.

0T

y

-
PORTAHERRAMIENTAS
CABEZAL DE CILINDRICO
CK SHANK MANDRINAR EWB PORTAPLACAS
[BBT BT DV ST HSK BIGCAPTO)  (tipo de herramienta cilindrica)
BBT40-CKB5-48 EWB2-32CK5

)
(S
Anillo Tum/escala
de equilibrado (nonio)
@D Modelo CK ad @D1 L S Peso (kg)
1-32 EWB2-32CK5 CK5 12 50 49 3B 0.65
1-50 EWB2-50CKé CKé 16 63.5 62 4.5 1.32
1. Sedispone refrigeracion interna central. Piezas de
2. No seincluyen las placas. recambio 493

442 (@1(0D)



Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

Barritas de mandrinado, 81 - 09

Ideal para agujeros de didmetro ultrapequefo.

Barra de mandrinar roscada integrada @10 mm

L
'—i Modelo Fig. |@D [A [L (L2 [Peso (kg)
36 RBE1 1 1 4 161 |5 0.03
o N RBE1.5 1 1.5 16 |62 |75 [0.03
S == ' RBE2 1 |2 |8 |62 |9 |0.03
Fig. 1 = RBE3 1 3 12 |62 |14 |0.03
L RBE4 1 4 16 |62 (17 |0.03
36 \ L2 RBES 1 5 20 |64 [22 |0.03
‘ - A - RBE7 2 7 24 |65 |28 |0.03
o i — 7%7‘* RBE9 2 9 [30 |75 |37 |0.04
S J =

1. Elrefrigerante central no esta disponible.

Fig. 2 2. Elfilo de corte es de metal duro recubierto de TiN.
es de metal duro. Barra de mandrinar roscada integrada @7 mm
Modelo @D (A [L |LT |L2 |[Peso(kg)
L
L2 ST7-RBE1-5 1 4 61 |42 |5 0.02
A ST7-RBE1.5-7.5 |1.5 |6 62 |42 |7.5 |0.02
Ll ST7-RBE2-9 |2 |8 |62 |42 |9 |0.02
g¢ = Lj_ﬂj ST7-RBE3-14 |3 12 162 |41 |14 ]0.02
= ST7-RBE4-17 |4 16 |62 |41 |17 ]0.03
ST7-RBE5-22 |5 20 |64 |41 [22 [0.03
1. Elrefrigerante central no esta disponible.
2. Elfilo de corte es de metal duro recubierto de TiN.
Barra portaplacas cilidrica metal duro 04-14
Mandrinado estable a partir de 4 mm de didmetro.
Modelo Fig. |@Ds|@D A |L [Placa [Peso (kg)
STO5W-EB6-60 1 5 6.0-75 |60 (85 |WC02 [0.02
STO6W-EB4-16 2 6 4.0-50 |[16 |70 |ECO3 0.02
STO06W-EB5-20 2 6 50-6.0 |20 |75 |ECO03 0.04
STO6W-EB7.5-65 |1 6 7.5-9.0 62 |95 [WCO02 |0.04
es de metal duro. STO7W-EB8-50 |1 7 |8.0-10.0 |50 |80 |TPO7 |0.03
B L ST07W-EB8-85 1 7 8.0-10.0 (85 |115|TP0O7 0.04
A STO08W-EB9-75 1 8 9.0-11.0 |75 [105|TPQ07 0.04
STO9W-EB10-70 |1 9 10.0-12.0 |70 |100|TPO7 0.09
gt :::::::::E::::::::::}:::::::::::E::::::::%:éfi Q/* T STO?W'EB10'105 1 9 100'120 105 135 TP07 012
IS [m]
S [ST1MW-EB12-105 |1 11 |12.0-14.0 {105|135|TP0Q7 0.16
Fig. 1
L 1. No seincluyen las placas. AN
- y P [O)\ » 468
A
w % > 476
8¢ s T g ﬁ
a
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Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

EWN2-22 | (serie de herramientas cilindricas para acabado)

El cabezal compacto reduce las interferencias.

Cantidad max. de insercién
de la herramienta = 54

CK4
a 28.5

5 5o

o
S

039
It
If@

Cabeza EWN2-22CK4

Carrera 0 -2mm
* También esta disponible el cabezal

de mandrinar EWN para centros de
torneado (tipo ER).

A = longitud de proyeccién

%—W

Respete siempre el margen de
longitud de proyeccion y el limite
de insercion de la herramienta. El

provocar dafos en el cabezal de
mandrinar o el deslizamiento del
vastago de la barra.

uso fuera de estos margenes puede

444 (@1(0D)

PINZA CILINDRICA

i = BC

EC1005

sle=T

EC1006

TE=D s

EC1008

PORTAHERRAMIENTAS

210

210

CILINDRICO

65
A=20-40

i -3

ST08-M5-40

90
A=36-65

'STOBW-M5-65

105
A=51-80

e

ST08W-M5-80

75
A=26-50

ST10-Mé6-50

100
A=46-75

'ST10W-M6-95

ST10W-Mé6-75
120

A=66-95

ST10-M10-58
M10 P1.25

Barrita, 8 modelos

PORTAPLACAS CILINDRICO
DE METAL DURO

‘ 85
‘ A=20-60 Q

( N
STOSW-EB6-60 06 - 075  WCO02

70
‘ A:16‘

— —T™ 2
STO6W-EB4-16 04 - 05 ECO3

‘ = A=20

| i ae]
ST06W-EB5-20 05 - 06

95 ,

( @Y
ST06W-EB7.5-65 07.5 - (9 WCO02

PORTAPLACAS
& P08

18
-
= EBO9N
09 -010.5

[T EB10.5N

9105 - 012
23
= EBI2N
=S g2 01
EB14N
IS T
EB16N
Y G16-018
27
EB18N
||m‘¢1 918 - 920

EB20N

“ﬂ 020 - 922

* Los portaplaquitas cilindricos de metal duroy los

portaherramientas

cilindricos con "W" en los niUmeros

de modelo son de metal duro. A es la longitud de proyeccion.

/ > 468,469

ggﬁ > 476



Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

‘ EWN2-32/EWE2-32/EWB2-32 ‘ (serie de herramientas cilindricas para acabado)

Composiciones de herramienta flexibles con tipo CK5 versatil.

Cantidad méax. de insercion
de la herramienta = 68

CK5 | 36
r‘—»
\ T N——"\
Il
s alee:
S H 1 BEES

Cabeza EWN2-32CK5

Carrera 0 -3.5mm

* También esta disponible el cabezal
de mandrinar EWN para centros de
torneado [tipo ERJ.

Cantidad méax. de insercidn
de la herramienta = 80

CK5 50

\

o~
S

?50
=
1@
—

1

Cabeza EWE2-32CK5

Carrera -0.5-2.0mm

Cantidad méax. de insercidn
de la herramienta = 81

750

012

Head EWB2-32CK5
velocidad

A = longitud de proyeccién
|

=

Carrera 0-3.5mm

Pinza cilindrica
EC1210

PORTAHERRAMIENTAS CILINDRICO DE

BLOOUEO LATERAL

85
|

Barrita, 8 modelos

PORTAPLACAS CILINDRICO
DE METAL DURO

rAJ
7 £ Wco2

Respete siempre el margen de
longitud de proyecciény el limite
de insercion de la herramienta. El
uso fuera de estos margenes puede
provocar danos en el cabezal de
mandrinar o el deslizamiento del
vastago de la barra.

O e

ST05W EB6-60 06 -

@75

ST12-SL5
70
‘ Al
O &) Eco3
) ST0SW-EB4-16 04 - 05
PINZA CILINDRICA | 75 -
Sl =t =5 . =1
EC1206 STO06W-EB5-20 (35 - 6
‘ 95
A=27-65
PORTAHERRAMIENTAS
CILINDRICO 9 & wco?
e STOSW-EB7.5-65 07.5 - 09
A=20-40
i - PORTAPLACAS
ST08-M5-40 , &>TPO8
90 =1 EBO9N
A=25-465 -@ 29 - @10.5
g- - :STOBW M5-65
-M5- =| EB10.5N
EC1208 105 X&) 5105012
A=40-80
'STOBW-M5-80 i
75
A=25-50
S M
ST10-M6-50
100 2
A=45-75 —
o o _a EB12N
EI' |‘. | | = |ﬁ§i 012 - 014
EC1210 ST10W-Mé-75
120 )
A=55-95
'ST10W-M6-95 )
100
A=32-60
] — 3
ST12-M6-60
130 ) EB14N
A=62-90 IIK@ D14 - @16
s i
ST12W-M6-90 ~<7| EB16N
160 ‘ 016 - 018
| A=92-120 }
—<&! 27
1o
ST12W-M6-120 Ilm@ 5‘1?»;3%20
99
A=31-65 | EB20N
N [I“ I“ 020 - 922
© ST12-M10-65 M10 P1.25 = EB22N
) ‘ 022 - P24
A=71-105
\ z ﬁq EB24N
‘ D § I‘ 924 - 926
ST12W-M10-105 M10 P1.25 1 EB26N
169
| A=101-135 \ I“ 026 - 928
\ ID“‘

ST12W-M10-135 M10 P1.25

* Los portaplaquitas cilindricos de metal duro y
los portaherramientas
con "W" en los nimeros de modelo son de
metal duro. A es la longitud de proyeccion.

A
> 468,469

cilindricos

g%ﬁ » 476

| EB28N
‘ %28 - B30

EB30N
e ?30 - @32

(€.1(¢D) 445 ]



Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

‘ EWN2-54/EWE2-54/EWB2-50 ‘ (serie de herramientas cilindricas para acabado)

Presenta una gran gama de herramientas capaces de realizar mandrinado profundo de pequeno didmetro.

Cantidad max. de insercidn
de la herramienta = 87

O |

063.5
016

Cabeza EWN2-54CKé6

Carrera 0 - 4.5mm

Cantidad méax. de insercion
de la herramienta = 85

45
CKé
© 7\0
3 {—— PSR
= | f S

Cabeza EWE2-54CKé6

Carrera-0.5-2.5mm

* La presion del refrigerante en el
centro no debe superar los 40 bar.

Cantidad méax. de insercidn
de la herramienta = 104

CKé

063.5

Cabeza EWB2-50CKé

Carrera 0 - 4.5mm Para alta
velocidad

A = longitud de proyeccién
% |

Respete siempre el margen de
longitud de proyecciény el limite
de insercion de la herramienta.
El uso fuera de estos margenes
puede provocar danos en el
cabezal de mandrinar o el
deslizamiento del vastago de la
barra.

446 (@1(0D)

PORTAHERRAMIENTAS CILINDRICO
DE BLOQUEO LATERAL

100

216

]

216
210

ST16-SL10

PINZA CILINDRICA

2 I IE"‘ 2
py |—
s} g———®

EC1606

EC1608

2 ==|‘ ] =3
S} e

EC1610

* Los portaplaquitas cilindricos de metal duroy

los portaherramientas cilindricos
con "W" en los nimeros de modelo son de
metal duro. A es la longitud de proyeccion.

g%ﬁ > 476

A\
/ > 468,469

PINZA CILINDRICA

=ik

EC1605

Con un lado
Portaherramienta
s cilindrico de
bloqueo

Con Pinza cilindrica

PORTAPLACAS CILINDRICO
DE METAL DURO
‘ 85A=20»6U ‘

i T
STO5W-EB6-60 06 - 07.5
70

£ wWco2

‘ A-16 _

‘ ECO3
STO06W-EB4-16 (B4 - 35

75

‘ A=20
| ] ee]
ST06W-EB5-20 @5 - @6
‘ 95
‘ A=27-65
. [T & WC02

ST06W-EB7.5-65 (7.5 - 09

Barrita, 8 modelos

O R

PORTAHERRAMIENTAS

CILINDRICO
65
A=20-40 PORTAPLACAS
gL - A
ST08-M5-40 VN
90
A=20-65 IE
'STOBW-M5-65 — EB10.5N
[ G105 012
105
A=20-80
'STOBW-M5-80
75
A=25-50
Sl M
ST10-M6-50
100
A=25-75 ‘L-‘
_a = EB12N
. =SS 612 014
ST10W-M6-75
120 \
A=35-95
'ST10W-M6-95 )



Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

PORTAHERRAMIENTAS

CILINDRICO
100
A=25-60
ST12-M6-60 PORTAPLACAS
) 130 & P08
PINZA CILINDRICA A=45-90 23
. o =] EB14N
=3 n5 7o IS5 g1 o6
EC1612 ST12W-M6-90
160
‘ A=75-120
B
ST12W-M6-120
110
A=25-70
g -
ST14-M6-70 .
o ‘ & P08
‘ A=55-100 \ 23
/\
=] | S —=7] EB16N
o - D TS o16-018
EC1614 ST14W-M6-100
170 )
A=85-130 1 27 |
A =| EB18N
D [ &) 018-020
ST14W-Mé6-130 o
=| EB20N
115 ) I“ 020 - 022
. A=30-80 ‘
\ J ﬁq EB22N
© Sl 022 - 924
[ b I
ST16-M10-80 | EB24N
MIOPI25 | I‘ 024 - 026
A=50-100 1
. EB26N
D I“q 926 - 928
ST16W-M10-100 o
M10 P1.25 =| EB28N
195 ‘ Im 028 - 30
‘ A=110-160 1
a0 EB30N
1 |‘6§ 030 - 032
ST16W-M10-160 EmaaN
M10 P1.25 T
La serie AJ debe utilizarse con cabezales EWN / EWE. I‘s 032 - 034
148 B\ =] EB34N
| A=80-130 i ] ‘TCH I‘s (34 - @36
f[ ]ﬂ_ =N EB17AJ
S 1= 016.8 - 022 Z| EB36N
ST16W-AJ1-130 I“ @36 - P38
s EB22AJ
921.8 - 027 =| EB38N
A=110-160
\ 1 I“ @38 - P40
o= EB27AJ EBLON
- ’ 026.8 - 033
ST16W-AJ1-160 I 6@ EBLON
123
A=60-110 <] EB42N
I‘Q 042 - P46
. |- j @31.8 - G40 EB46N
ST16W-AJ2-110 <
I“ @46 - P50
173 )
A=110-160 1 |
\ e B
| I@ 1 EB40AJ
|yt 039.8 - @54

ST16W-AJ2-160

* Los portaplaquitas cilindricos de metal duro y los portaherramientas
cilindricos con "W" en los nimeros de modelo son de metal duro.
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Cabezales de Mandrinado en Acabado, Accesorios

Portaherramientas cilindrico de amarre lateral

Para cabezal de mandrinar de herramientas cilindricas EWN/EWE/EWB

Modelo Fig. |@Ds|@d (@D |L |L1 |Peso (kg)
ST12-SL3.5 1 12 |35 |12 (85 [62 ([0.07
ST12-SL4 1 12 |4 12 |85 |62 |[0.07
ST12-SL4.5 1 12 |45 |12 (85 |62 |0.07
ST12-SL5 1 12 |5 12 |85 |62 |[0.06
ST12-SLé6 2 12 |6 14 |85 |62 |[0.07
L ST16-SL3.5 1 16 3.5 |12 (100 |76 |[0.13
L1 ST16-SL4 1 16 |4 12 100 {76 |[0.13
B ———— — ST16-SL4.5 1 16 |45 [12 [100 |76 ]0.13
S R D isis ST16-SL5 1 |16 |5 |12 |100 [78 [0.13
Fig. 1 ST16-SLé 1 16 |6 14 100 {79 |[0.13
ST16-SL7 2 16 |7 21 |100 |75 |0.15
ST16-SL8 2 16 |8 22 100 |75 ]0.15
L ‘ ST16-SL9 2 |16 |9 |23 [100 |75 |0.14
L1 | ‘ ST16-SL10 2__[16 |10 |24 [100 [75 |0.14
v | (e I o
QI ,,,,,,,,,,,,,,, R 7@ IS Piezasde 490
recambio
Fig. 2
Pinza recta
Para cabezal de mandrinar de herramientas cilindricas EWN/EWE/EWB
Modelo @d |@D (L Peso (kg) Modelo @d |@D (L Peso (kg)
EC10035 3.5 (10 [25.5 |0.02 EC1604 4 16 138.5 |0.05
EC1004 4 10 |25.5 |0.02 EC1605 5 16 |38.5 |0.05
EC10045 45 (10 |[25.5 |0.02 EC1606 6 16 |38.5 |0.05
EC1005 5 10 |25.5 |0.02 EC1607 7 16 |38.5 |0.05
EC1006 6 10 |25.5 [0.01 EC1608 8 16 [38.5 |0.05
. EC1007 7 10 |25.5 [0.01 EC1609 9 16 |38.5 [0.04
=Y | ——— ”jg EC1008 8 10 |25.5 [0.01 EC1610 10 (16 |38.5 [0.04
*************** u EC1204 4 12 |32 0.03 EC1611 1 16 |38.5 [0.04
- EC1205 5 12 |32 0.03 EC1612 12 |16 |[38.5 [0.03
EC1206 6 12 |32 0.03 EC1613 13 [16 |[38.5 [0.03
EC1207 7 12 |32 0.02 EC1614 14 |16 |[38.5 [0.02
EC1208 8 12 |32 0.02
EC1209 9 12 |32 0.02 .
Piezas de
EC1210 10 (12 (32 |[0.01 recambio ” 490
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Cabezales de Mandrinado en Acabado

Microcabezales EW, @ 15 - 22

Estos cabezales estan disefados para utilizarse en combinacién con barras de metal durode @ 14y @ 16 mm del
programa de accesorios. Junto con la barra larga de metal duro, el cabezal esta preparado para operaciones de acabado
sin vibraciones en agujeros con relaciones desfavorables de @/L.

‘ Soporte de insercidn

Agujero de Mango de
refrigeracion metal duro EW MICRO HEAD

es de metal duro.

Modelo @Ds oD L A Portaplacas Placa Set tornillos Peso (kg)
sujecion placa

ST14W-EW15-110 14 15-18 151 110 EN15 WC02 S2S-6IP 0.27
ST14W-EW15-140 14 15-18 181 140 EN15 WC02 S2S-6IP 0.33
ST16W-EW18-100 16 18- 22 144 100 EN15 WC02 S52S-6IP 0.33
ST16W-EW18-160 16 18 - 22 204 160 EN15 WC02 S525-6IP 0.48

1. Seincluye el Portaplaca EN15. A Piezas de

2. Las placas han de pedirse por separado. A@ > 468 recambio ” 471
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Mango cilindrico de metal duro

Barras de Metal Duro ST @ 20 - 60

Debido a su maxima rigidez, una barra de metal duro, de la longitud 6ptimay con el mayor didmetro posible, garantiza los
mejores resultados cuando se mecanicen agujeros profundos.

i e

SE ! !

/TL :
g

T
—_— r Mango de metal duro / CK

/S

Fig. 1

/%L : A
8 |

I
e r‘/ Mango de metal duro / CK
2 /.

Fig.

es de metal duro.

Modelo Fig. CK @Ds @D L A Peso (kg)
ST19W-CKB1-140 1 CK1 19 20-36 140 97 0.48
ST19W-CKB1-190 1 CK1 19 20-36 190 147 0.68
ST19W-CKB1-240 1 CK1 19 20-36 240 197 0.86
ST22W-CKB1-210 2 CK1 22 23-36(20-22) 210 167 (12) 1.10
ST24W-CKB2-160 1 CK2 24 25- 47 160 114 0.86
ST24W-CKB2-220 1 CK2 24 25 - 47 220 174 1.20
ST24W-CKB2-290 1 CK2 24 25 - 47 290 244 1.65
ST28W-CKB2-245 2 CK2 28 29 - 47 (25 - 28) 245 167 (19) 1.90
ST31W-CKB3-200 1 CK3 31 32-60 200 144 1.80
ST31W-CKB3-280 1 CK3 31 32-60 280 224 2.60
ST31W-CKB3-350 1 CK3 31 32-60 350 294 3.30

1. LacotaAdelatablaeselvalorde referencia cuando se utiliza con HDC.

Portaherramientas hidraulico

Encontrara los soportes en el capitulo A de las paginas siguientes:

Tipo BBT Tipo BDV Tipo HSK-A

| 450 (€1(0D)



