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- Ampla Gama de Porta-Ferramentas padronizados e especiais sob consulta.
- Amplia Gama de Portaherramientas padronizados y especiales sobre pedido.
- Wide Range of Standardized Tool Holders and special versions upon request.

- Dispomos de maquinas e equipamentos especiais de alta precisdo para fabricagao e
inspegao de qualidade, rastreados e periodicamente calibrados.

- Disponemos de maquinarias y equipos especiales de alta precisién para fabricacion y
inspeccion de calidad, rastreados y continuamente calibrados.

- Equipped with high precision machines and special equipments for manufacturing and
quality inspection, traceable and periodically calibrated.




PORTA FERRAMENTAS DIN 69893 - HSK-A/C/E
PORTAHERRAMIENTAS DIN 69893 - HSK-A/C/E
TOOL HOLDERS DIN 69893 - HSK-A/C/E

TECNOLOGIA HSK - CARACTERISTICAS, REQUISITOS E APLICAGOES

Devido aos crescentes avangos tecnolégicos na construgao de maquinas-ferramenta, através de estruturas mais leves
e com maior rigidez, sistemas de acionamento mais potentes, fusos de alta freqiiéncia, rolamentos de altissimo
desempenho e comandos numéricos com altas velocidades de processamento, houve também a necessidade de se
desenvolverem ferramentas de corte mais adequadas tais como, cermets, ceramica, PCBN, PCD, e multicamadas para
os metais duros, bem como uma interface adequada a preencher todos os requisitos de tais maquinas-ferramenta e
ferramentas de corte modernas.

Para esta finalidade na segunda metade dos anos 80, foi desenvolvida na Alemanha a tecnologia HSK, que séo as
iniciais do nome deste tipo de cone, no idioma Aleméo, Hohl Shaft Kegel, que através de uma tradugao livre,
chamariamos, Haste Cénica Oca. Tais desenvolvimentos se justificaram para atender a crescente demanda gerada pela
aplicagao destes recursos na usinagem de ligas de aluminio, componentes temperados, materiais sintéticos e
compostos no setor aeronautico e aeroespacial, e posteriormente no setor automotivo entre outros.

Dentre as diversas vantagens da tecnologia HSK, podemos citar:

- Alta precisao de repetibilidade de troca e batimento radial.

- Transmisséao segura de alto torque com posicionamento radial definido.

- Alta resisténcia a flexdo estatica e dinamica.

- Especialmente indicado para usinagens a altissimas velocidades 5.000 - 50.000 rpm.

- Reducgao significativa das dimensdes da haste conica, bem como de sua massa.

- Facil manuseio, permitindo montagens diversas, conforme necessidade, devido sua modularidade com adaptadores
para cones macicos, tais como DIN, ANSI, CAT e BT, atualmente em uso.

- Permite o uso com troca manual e automatica.

- Interface universal para maquinas de diferentes finalidades, tais como: tornear, fresar, retificar, etc.

A seguir, conheca os diferentes modelos de hastes conicas HSK, suas caracteristicas e principais aplicagées.

TECNOLOGIA HSK - CARACTERISTICAS, REQUISITOS Y APLICACIONES

Debido a los crecientes avances tecnol6gicos en la construccion de maquinas-herramientas, a través de estructuras mas leves
con mayor rigidez, sistemas de accionamiento mas potentes, husillos de alta frecuencia, rodamientos de altisimo desempefio y
mandos numeéricos con altas tasas de procesamiento, hubo también la necesidad de desarrollo de herramientas de corte mas
adecuadas como, cermets, ceramica, PCBN, PCD y mdultiplas coberturas para metal duro, bien como un interface adecuado a
todos los requisitos de estas maquinas-herramientas y herramientas de corte modernas.

Para esta finalidad, en la mitad de los afios 80, se desarrollo en Alemania, la tecnologia HSK, que significa las iniciales del
nombre de este tipo de cono, en el idioma Aleman, Hohl Shaft Kegel, que a través de una traduccion libre, le llamamos, Mango
Conico Hueco. Estos desarrollos se justificaron para atender a la creciente demanda generada por la aplicacion de estos
equipos en la mecanizacion de ligas de aluminio, componentes endurecidos, materiales sintéticos y compuestos en el sector
aeronautico y aeroespacial, y posteriormente en el sector automotivo entre otros.

De las diversas ventajas de la tecnologia HSK, se puede destacar:

- Alta precision de repetibilidad de cambio de herramientas y concentricidad.

- Transmision segura de alta torsién con posicionamiento definido.

- Alta resistencia a flexion estatica y dinamica.

- Especialmente indicado para mecanizacién con altisima velocidad de rotacion: 5.000 -50.000 rpm.

- Significativa reduccion de las dimensiones del cono, bien como de su masa.

- Facil manejo, permitiendo multiplos montajes, conforme la necesidad, debido su modularidad con adaptadores para conos
macizos, como DIN, ANSI, CAT, actualmente en uso.

- Permite el uso con cambio de herramientas manual y automatico.

- Interface universal para maquinarias de diferentes finalidades, como tornear, fresar , rectificar, entre otras.

A seguir conozca los diferentes tipos de conos HSK, sus caracteristicas y aplicaciones.
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HSK TECHNOLOGY - FEATURES, REQUIREMENTS AND RECOMMENDATIONS

According modern technology of machine tools manufacturing through, lighter structures with higher rigidity, high power drive
systems, high frequency spindles, high performance bearings and CNC controls with high speed processors, required
development of modern cutting tools such as, cermets, ceramic, PCBN, PCD and multiple coats for hard metals, that also
required an adequated interface to these modern machines and cutting tools.

To face this challenge, in the middle of 80's in Germany, was developed the HSK technology, named due to the initial words
from German language of Hohl Shaft Kegel, that means, Hollow Taper Shank. These products developments was required from
growing market of Aluminum machining, hardened components, synthetic and composite materials, from aerospace and aviation
industry at the beginning, and later from automotive sector and others.

From wide range of advantages, worthwhile to mention:

- High repeatability precision and run-out accuracy.

- High torque transmission and precise positioning.

- Highest static and dynamic rigidity.

- Specially recommended for high speed: 5,000 - 50,000 rpm.
- Significantly reduction of shank dimension and mass.

- Friendly and flexible use through modular features and a wide range of adapters for solid shanks such as DIN, ANSI, CAT, BT

actually in use.
- Developed for manual and automatic tool changes.

- Universal interface for a wide range of machine tools types, such.

Following, beinformed about differences of HSK models, features and applications.

TIPOA/TIPOA/TYPEA

-Para uso com troca automatica, em centros de usinagem,
fresadoras, mandriladoras e maquinas especiais.

-Passagem interna central do fluido refrigerante através de tubo
de refrigeragao.

-Transmissao de torque através de rasgos no cone.

-Rasgos na flange para garra do trocador de ferramentas.
-Rasgo na flange para posicionamento.

-Furo na flange para alojamento de chip de identificagdo de
ferramenta.

-Para utilizacién con troca automatica en centros de mecanizado,
fresadoras, mandrinadoras y maquinarias especiales.

-Pasaje interna central del fluido de corte, a través del tubo de pasaje.
-Transmision de torque a través de rasgos en el cone.

-Rsago en la flenge para garra del trocador de herramientas.

-Rasgo en la flange para posicionamiento.

-Agujero en el reborde para chip de identificacion.

-Suitable to use with automatic tool change on machining centers,
milling, boring and special machines.

-Internal coolant through via coolant tube.

-Torque transmission through shank drive slots.

-Groove for tool changer positioning

-Orientation slot at shank flange.

-Flange Radial bore for tool chip identification.
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TIPOB/ TIPO B/ TYPE B

-Para uso com troca automatica, em centros de usinagem e
fresadoras ou tornos, para altas taxas de remogao de cavacos.
-Contato de face ampliado, recomendado para aplicagdo em
barras de mandrilar longas e para multiplas usinagens
simultaneas.

-Passagem interna do fluido refrigerante, através da flange ou
do tubo de refrigeragao.

-Transmissao de torque através dos rasgos da flange.

-Rasgo na flange para posicionamento.

-Furo na flange para alojamento de chip de identificagcdo de
ferramenta.

-Para utilizacién con troca automatica en centros de mecanizado y
tornos para altas tasas de remocion de virutas.

-Contacto de face ampliado, recomendado para aplicacién en barras
mandrinadoras largas y multiplas mecanizaciones simultaneas.
-Pasaje interna central del fluido de corte, a través del reborde o
del tubo de pasaje.

-Transmision de torque a través de los rasgos del reborde.

-Rasgo en la flange para posicionamiento.

-Agujero en el reborde para chip de identificacion.

-Suitable to use with automatic tool change on machining centers
and turn lathes for high chip removal rates.

-Enlarged shank face contact, recommended to use for extended
boring bars with multiple cartridges and simultaneous operations.
-Internal coolant through the flange or coolant tube.

-Torque transmission through flange drive slots.

-Orientation slot at shank flange.

-Flange Radial bore for tool chip identification.
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TIPO C/ TIPO C/TYPE C

-Para uso com troca manual, em maquinas especiais, em
adaptadores e prolongadores.

-Passagem interna central do fluido refrigerante.
-Transmissao de torque através de rasgos no cone.

-Para utilizacién con troca manual en centros de mecanizado,
maquinarias especiales, adaptadores y prolongadores.

-Pasaje interna central del fluido de corte, a través del tubo de pasaje.
-Transmision de torque a través de rasgos en el cone.

-Suitable to use with manual tool change on special machines,
adapters and extensions.

-Internal coolant through via coolant tube.

-Torque transmission through shank drive slots.

TIPOE/ TIPOE/TYPEE

-Para uso em fusos de alta freqiiéncia, para troca automatica, em
centros de usinagem.

-Projeto totalmente simétrico, sem rasgos ou furos radiais.
-Passagem interna central do fluido refrigerante, através de tubo
de refrigeracao.

-Transmissao de torque através de atrito entre cone e face,
devido a forca de fixagao.

-Para utilizacién en husillos de alta frecuencia, con cambio automatico
de herramientas en centros de mecanizado.

-Proyecto totalmente simétrico y equilibrado, sin rasgos o agujeros
radiales.

-Transmision de torque a través del atrito entre el cono y la face,
debido ala fuerza de fijacién.

-Pasaje interna central del fluido de corte, a través del tubo de pasaje.

-Suitable to use at high frequency spindles, with automatic tool change
on machining centers.

-Absolutely symmetric design, without slots and radial holes.

-Torque transmission solely by shank and face friction, due to the
clamping force.

-Internal coolant through via coolant tube.

TIPO D/ TIPO D/ TYPE D

-Para uso amplo, com troca manual, onde se necessita de
maior contato de apoio, devido contato de face ampliado.
-Passagem interna do fluido refrigerante, através da flange
ou do tubo de refrigeragao.

-Transmissao de torque através dos rasgos da flange.

-Para utilizaciéon amplia, con cambio manual de herramientas,
cuando se necesita mayor contacto de apoyo del reborde.
-Pasaje interna central del fluido de corte, a través del reborde
o del tubo de pasaje.

-Transmision de torque a través de los rasgos del reborde.

-Suitable for a wide application range, with manual tool change
and where high torque transmission rate is an issue, due to the
enlarged shank flange contact.

-Internal coolant through the flange or coolant tube.

-Torque transmission through flange drive slots.

TIPOF/ TIPO F/ TYPE F

-Para uso com troca automatica, na usinagem de metais
macios, madeira, materiais sintéticos e compostos, em
centros de usinagem especificos.

-Contato de face ampliado.

-Transmissao de torque através de atrito entre cone e face,
devido a forca de fixagao.

-Para utilizacion con cambio automatico de herramientas, en la
mecanizacién de metales macios, madera, materiales sintéticos y
compostos, en centros de mecanizado especificos.

-Contacto de face ampliado.

-Transmisioén de torque a través del atrito entre el cono y la face,
debido la fuerza de fijacion.

-Suitable to use with automatic tool change on specific machining
centers for soft metals, wood, synthetic materials and composites.
-Enlarged shank face contact.

-Torque transmission solely by shank and face friction, due to the
clamping force.
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lacionados com cone porta ferramenta HSK-A para troca automatica de ferramentas
los portaherramientas HSK-A de sistemas automaticos de herramientas
erface for automatic tooling systems

Canal V - circular
Ranura de fijacién — ranura circular
Gripper groove — circular groove

.

Rasgo de orientagao — detalhe em forma cruzada, transversal ao canal V (utilizado para posicionamento)
Punto de indexado — ranura opuesta a la ranura de fijacion (para el indexado)
Index notch — sickle-shaped notch across gripper groove

N

Rasgos da flange — Para orientagdo ou montagem no magazine de ferramentas. Na versao HSK-B/D, os rasgos servem
igualmente para a transmisséo de aperto no cone da maquina de forma fechada

Ranura de arrastre en el flange — para el indexado o el acoplamiento en un magazin de herramientas o pinzas. En HSK-B/D para
una transmisién homogénea del par de giro hacia el husillo

Keyway on collar — Index notch e.g. for tool magazines. Form closed torque transmission to spindle for HSK-B/D

=

Rebaixo de codificagdo — Para montagem de um armazenador de dados (chip de identificagao) no cone
Orificio de indexado — para el acoplamiento de un soporte de datos (Codificador)
Coding/identification — hole in collar for attachment of dentification system (code chip)

]

Rosca para montagem do tubo de passagem fluido de refrigeragao
Rosca de conexioén para el refrigerante — unidad de transmisién hacia el tubo de refrigeracion
Thread for coolant tube — for attachment of collant tube

o]

Face de posicionamento — transmissao de aperto no cone da maquina de forma fechada
Ranura de arrastre en el cono del mango — transmisién homogénea del par de giro hacia el husillo
Keyway on taper shank — form closed torque transmission to spindle

Furo de acesso radial no cone — necessario nos sistemas manuais de aperto
Taladro radial de acceso en el mango del cono — para el accionamiento de sistemas de fijacién manual
Radial bore in taper shank — necessary for manual clamping systems

N E

Zona de aperto — chanfro circular para aperto / fixagao
Asiento de sujecion — superficie circular a la cual se adhiere la herramienta
Clamping shoulder — circular chamfer for clamping

8]
S

N

"

Nota: Também em sistemas manuais de aperto podem ser utilizados porta ferramentas HSK-A, em alternativa a versao HSK-C.
Nota: Los portaherramientas HSK-A pueden ser alternativamente utilizados en sistemas de fijaciéon manual.
Note: We like to point out, that HSK-A can be used alternatively to HSK-C with manual clamping.

' ——
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PORTA FERRAMENTAS DIN 69893 - HSK-A/C/E
PORTAHERRAMIENTAS DIN 69893 - HSK-A/C/E
TOOL HOLDERS DIN 69893 - HSK-A/C/E

Efeito do Desbalanceamento no Cone da Maquina, no Porta Ferramentas e na Ferramenta de Corte
Efecto de no equilibrar Ejes, Portaherramientas y Herramientas
Effect of imbalance on Spindles, Tool Holders and Tools

Desbalanceamento / No equilibrado / Imbalance

-Um desbalanceamento produz uma forga centrifuga no cone da maquina em rotagao, impedindo a operagao suave da ferramenta.
Este desbalanceamento influéncia o processo de trabalho e o tempo de vida dos rolamentos do cone da maquina. A forga
centrifuga F aumenta linearmente com o desbalanceamento e quadraticamente com a velocidade, de acordo com a féormula abaixo.

-Un no equilibrado produce una fuerza centrifuga en el eje rotatorio impidiendo el correcto movimiento de la herramienta. Este desequilibrio
influye en el proceso de trabajo y en la duracién de los cojinetes del eje. La fuerza centrifuga F se incrementa linealmente con el desequilibrio
U y se eleva al cuadrado con el nimero de revoluciones de acuerdo con la siguiente férmula.

-An imbalance produces a centrifugal force at the rotanting spindle impeding the smooth running of the tool. This imbalance
influences the working process and the life span of the spindle bearings. The centrifugal force F increases linear with the
imbalance U and squared with the number of revolutions according to the formula below.

Balanceamento / El equilibrado / Counter Balancing

-Para compensar forgas centrifugas indesejaveis, a distribuigdo simétrica de massas deve ser reposta com o objetivo de eliminar
qualquer forga centrifuga sobre os rolamentos do cone da maquina. Os porta ferramentas possuem, geralmente, furos ou areas de
compensagao que ajudam a eliminar todas as forgas centrifugas que poderiam atuar no cone da maquina (ver a norma DIN ISO 1940).

-Para compensar las indeseadas fuerzas centrifugas, la distribucién simétrica de la masa debe ser restablecida a fin de eliminar cualquier
influencia de las fuerzas centrifugas en el cojinete del eje. Los portaherramientas generalmente tienen taladros o areas de compensacion, las
cuales ayudan a dirigir el total de las fuerzas centrifugas que influyen en el eje axial hacia cero (ver DIN ISO 1940).

-To compensate inconvenient centrifugal forces, the symmetrical distribution of mass must be restored with the aim of eliminating any centrifugal
forces influencing the spindle bearing. Tool holders generally have compensating holes or areas which assist in directing the total amount of all
centrifugal forces influencing the axis towards zero (see DIN ISO 1940).

Excentricidade do centro de gravidade / Desplazamiento del centro de gravedad / Eccentricity of gravity center

-0 desbalanceamento de um eixo faz com que o seu centro de gravidade desvie uma certa distancia do eixo de rotagao, no sentido do
desbalanceamento. Esta distancia é também denominada excentricidade residual ou excentricidade do centro de gravidade. Quanto
maior a massa do corpo m, maior o desbalanceamento residual U.

-El desequilibrio de un eje provoca que su centro de gravedad se desvie una cierta distancia del eje de rotacion en la direccién del desequilibrio.
Esta distancia se llama excentricidad del centro de gravedad. Cuanto mayor de la masa m, mayor es el desequilibrio U permitido.

-The imbalance of a spindle causes its center of gravity to deviate a certain distance from the rotating axis in direction of the
imbalance. This distance is called rest-eccentricity e or eccentricity of center of gravity. The heavier the weight of the body
mass m, the greater the rest-imbalance U permissible.

Forca centrifuga Forga centrifuga Centro de gravidade Furo de compensagéo
Fuerza centrifuga Fuerza centrifuga Centro de gravedadt Agujero de compensacion
/ Centrifugal force I ‘ Centrfugal force Center of ravity Compensation hole
n I
Desbalanceamento “ E\Lglzl?eﬂ: ;;) fnpensagéo”m ! Desbalanceamento
F:s;zz’gsm Compensation hole - - Il?nelfaelzlrjmlggno
Excentricidade residual
Excentricidad residua
) Rest eccentricity '

Velocidade Velocidade Velocidade

Revoluciones Revoluciones Eixo de rotagéo Revoluciones

Revolutions Revolutions Eje de rotacion Revolutions

Rotating axis

Exemplo: / Ejemplo: / Example:
Massa com a ferramenta montada / Masa en fresa montada / Mass in clamped milling cutter m = 1.340 Kg
Velocidade de operagéao / Velocidad de operacion | Operating speed n =30 000 rpm.
Grau de balanceamento / Grado de equilibrado requerido /| Required balance grade G1
Maxima excentricidade residual / Max. Excentricidad / Max. Rest eccentricity €acc = 0.318 ym
Maximo desbalanceamento / Max. Desequilibrio /| Max. Imbalance U =0.427 gmm
Desbalanceamento produzido / Desequilibrio por error en | Imbalance through error in r=2pm
por erros de concentricidade concentricidad entre eje  concentricity between
entre o cone da maquina y portaherramientas spindle and chuck
e o porta ferramentas
Desbalanceamento produzido / Desequilibrio resultante / Produced imbalance U =2.68 gmm
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_nceamento I Célculo del desequilibrio / Calculating Imbalance

-0 desbalanceamento é uma grandeza fisica que indica quanto a massa distribuida assimetricamente esta radialmente deslocada
do eixo de rotagéo. A unidade de medigao do desbalanceamento é gmm. A distancia de medigao e a distancia do centro de gravidade
de um elemento em relagédo ao eixo de rotagido. O desbalanceamento é calculado segundo a expressao abaixo:

-El desequilibrio es una unidad que especifica que masa asimétricamente distribuida produce una desviacién radialmente desde el eje axial. La
medida de distancia e determina la distancia desde el centro de gravedad de un elemento hasta el eje axial de rotacién. El desequilibrio se
calcula como segue:

-Imbalance is a measure, specifying how much unsymmetrical distributed mass deviates radially from the rotating axis.
Imbalance is measured in gmm. The measure of distance e determines the distance of the center of gravity of an element m
to the rotating axis. Imbalance is calculated as follows:

Onde: / Donde: / Whereby:

U = desbalanceamento (gmm) / imbalance in (gmm) / desequilibrio en (gmm)
e = excentricidade do centro de gravidade (um) / excentricidad del centro de gravedad (um) | eccentricity of center of gravity (um)
m = massa (Kg) / Masa (Kg) / Mass (Kg)

-Como a distancia é geralmente desconhecida, o desbalanceamento Uis é calculado numa maquina de balanceamento e minimizado
para aproximadamente Uzero. A distancia de medigao é aceitavel e determinada pelos requisitos do cliente. Através de eacc pode-se
calcular, aproximadamente, a dificuldade de balanceamento. A massa residual mr admissivel é calculada através da formula abaixo:

-Como la distancia e es generalmente desconocida, el desequilibrio Urea se calcula en una maquina equilibrada y minimizado a
aproximadamente Ucqero, con la ayuda de reducciones a un radio de compensacion definido. La medida aceptable de la distancia esta
determinada por las necesidades del cliente. A través de eacc las dificultades del equilibrado pueden ser calculados aproximadamente. La masa
aceptable mr se calcula con la siguiente formula:

-As the distance e is generally unknown, the imbalance Uis is calculated on a balancing machine and minimised to
approx. Uzero with the help of reductions at a defined compensation radius. The acceptable measure of distance e is
determined by customer requirements. Through eacc, the difficulties of balancing can be gauged approximately. The
acceptable rest-mass mr is calculated with the formula:

Onde: / Donde: / Whereby:

r = raio de compensagao (mm) / radio de compensacién en (mm) / compensation radius in (mm)
(é o raio de furagao no balanceamento) (el radio de compensacion es el radio (the compensation radius is the
de perforacion cuando se equilibra) radius of drilling when balancing)
m = massa (Kg) / masa (Kg) / mass (Kg) g
eacc = distancia de medi¢do admissivel (um) ou K—g/ medida de distancia aceptable en (um) o en - 9 ™ / accept measure of distance in (um) or £ M
mr = massa residual (g) / masa en (g) / ret mass in (g) Ko

Exemplo: / Ejemplo: | Example:

Com uma distancia de medigao admissivel eacc =4 pm, que corresponde a G6.3 a 15000 rpm, uma massa do porta ferramentas (a titulo
de exemplo, assumiu-se o porta ferramenta, HSK-A 63, 40.063.54.012, @ 12 mm) de m = 1,119 kg e um raio de compensacgéo r =
aproximadamente 20,75 mm (furagdo em @D), a massa de compensagdo maxima admissivel mr calculada conforme a expresséo abaixo:

Con una medida aceptable de la distancia de eacc =4 um, que corresponde a G6.3 a 15000 rpm, Un peso del portaherramientas (por ejemplo,
portaherramienta, HSK-A 63 40.063.54.012, @ 12mm) de m = 1,119 kg y un radio de compensacién de r = aprox. 20,75 mm
(perforacion a @D) la masa de compensacion maxima aceptable mr, se calcula como sigue:

With an accept. measure of distance of eacc =4 um, which corresponds to G6.3 at 15000 rpm, a
chuck weight (example, shell end mill holder, 40.063.54.012, HSK-A 63, clamping-& 12) of

m = 1,119 kg and a compensation radius of r = approx. 20,75 mm (drilling at @D) the max. mRr =
acceptable compensation mass mr is calculated as follows:

4 pym - 1,119 kg

=0,215¢g

-imbolos / Formulas and symbols / Formulas y simbolos

G G=e'w Grau de balanceamento / Grado de equilibrio / Balance grade Eixo de rotagao
Eje de rotacion
m [a] Massa / Masa / Mass jRotating axis
mr  [g] Massa assimétrica / Masa asimétrica | Unsymmetrical mass
r [mm] Distancia mr ao eixo de rotagéo / Distancia entre mr y el
eje de rotacion / Distance between mr an rotating axis
n [1/ min] Velocidade / Velocidad / Revolutions Furo de balanceamento |
Agujero de equilibrado
e [um] e=Y Excentricidade do centro de gravidade / Excentricidad del Balancing hole
H m centro de gravedad / Eccentricity of center of gravity
Excentricidade do centro
w [1/sec] 2 Velocidade angular / Velocidad angular / Angular velocity de gravidade “e” eixo de rotagio __|
Execenticidad del centro de gravedad
U [gmm] U=mr-r=m-e Desbalanceamento / Desequilibrio / Imbalance “e” con el eje de rotacion
} . Eccentricity of center of gravity “e” to
F [N] F=U-w Forca centrifuga / Fuerza centrifuga / Centrifugal force the rotating axis

' ——
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balanceamento total do sistema montado / Cone da maquina - Porta ferramenta - Ferramenta
equilibrado total del sistema completo / Husillo - Portaherramientas - Herramienta
tal balancing grade of the assembled system / Spindle - Tool holder - Tool

Cone da maquina com fixagdo em 4 pontos

Husillo con 4 puntos de tension Porta Ferramentas

N . p . Portaherramientas
Spindle with 4 point tension Side Lock Holders
1 e Fresa
| Fresas
1 Countersink

Soma do sistema completo

— _ q> _ I - — - — -| _— - @ Soma del sistema completo
‘ Sum of total system

0.65 gmm
2.25 gmm 3um

2 um

_e desbalanceamento total / /lustracion del grado de equilibrio total / lllustration of balancing grade total
Exemplo: / Ejemplo: | Example:

Urtota = U Cone da maquina + UPorta ferramentas +U Ferramenta Urotal= U cone da maquina (G°4) + U Porta ferramentas (G25) +U Ferramenta(G6.3)
Total Husillo Portaherramientas Herramienta Total Husillo Portaherramientas Herramienta
Tot. Spindle Tool holder Tool Tot. Spindle Tool holder Tool

_ceamento residual / Célculo de la excentricidad / Calculation of eccentricity
U cone da maquina = 0.4-60 . _

g;i’gf; 2-TT-30000 | |
U= G:-60 . m Urorta Ferrarpentas= 2.5-60 . 1125 =0.895 . .
2-T-n Stesies 21030000 | | Ueingmm:3.236 L in g: 16340
U Fresa = 6.3 - 60 . _
g?jriirsink 2 ' T[ ' 30000 | I

de balanceamento / Grado de conversion de equilibrado / Balancing grade conversion
completo del sistema completo of the total system
Exemplo: / Ejemplo: /| Example:
G=Utt-2-T1 - n 1
B0 - Mo G=3236gmm-2-7 - 39000 " w =62
60s - 16340g

80 Fig.: Niveis de qualidade do balanceamento para corpos rigidos
gg a serem balanceados, conforme a norma DIN ISO 1940-1.

20 Desbalanceamentos residuais admissiveis em relagdo a massa
315 ) do corpo, para diferentes niveis de qualidade G, em fungao da
25 (& maxima velocidade de operagéo do corpo a ser balanceado.

20 Fig.: Niveles de calidad de equilibrado para cuerpos rigidos equilibra-
16 dos, segun DIN ISO 1940-1.Desequilibrio admisible con referencia a
15'5 6q la masa del cuerpo equilibrado para diferentes niveles de calidad,

s N dependiendo de la mas alta velocidad de giro del cuerpo equilibrado.
6.3 Quality levels of counterbalance for stiff balancing bodies

5 DIN ISO 1940-1. Admissible unbalance with regard to the mass of the
4 6 balancing body for different quality levels G depending on the highest
3.15 <. rotational speed of the balancing body.

2.5

?_6 Desbalanceamento residual admissivel en gm/kg (e en pm*)

195 ¢ Desequilibrio admisible en g mm/kg (e en micras [um]*)

1 7 Admissible unbalance/mass of the balancing body in gmm/kg (e in pm®)
0.8

8-23 *Para corpos rigidos a serem balanceados com dois planos de

04 ¢ compensacao séo validos, em regra, para cada nivel, 50% dos
0315 @ valores padronizados . Para corpos em forma de disco, os

0.25 valores padronizados aplicam-se integralmente.

0.2 *Para cuerpos rigidos con dos planos de compensacién prevalece de
0.16 forma general el 50% del valor estanda para cada nivel. Para cuerpos
0.125 rigidos equilibrados con forma de disco prevalece el valor total estandar.
8-:]8 *For stiff balancing bodies with two compensating levels, 50% of the
0.063 standard value are valid for each level. For stiff, disk shaped

0.05 balancing bodies, the whole standard value applies

0.04

300 600 950 1500 3000 6000 9500 15000 30000 60000 95000 Méxima velocidade de operagdo em rpm / Max.velocidad de operacion

k + + + t t + + t T 1 en rpm | Maximum operating speed in rpm
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ESPECIFICAGAO DIMENSIONAL DO CONE H

CONO ESPECIFICACION DIMENSIONAL DEL CONO HSK-A
DIMENSIONAL SPECIFICATION OF SHANK HSK-A

*Notas:

*Remarks:

4-10

Para uso com passagem interna do liquido refrigerante, utilizar tubo de passagem interna - Ver pag. 4-35 ( pedir separadamente ).
Construcao em Aco Cr-Ni, com dureza superficial 67040 HV30.

Balanceamento dinamico, fornecido sob consulta.

Para aquisi¢do de Cone HSK ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

Para utilizacion con pasaje interna del refrigerante, utilice tubo interno de pasaje de refrigerante - Ver pag. 4-35 ( pedir en separado ).
Construccién en Acero Cr-Ni, con dureza superficial 670+40 HV30.

Balanceo dinamico, suministrado sobre pedido.

Para aquisicién del Cono ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

To use with internal coolant through, order coolant tube - See page 4-35 ( order separately ).
Construction with Cr-Ni Steel, case hardened 670+ Hv30.

Dinamic balancing, available upon request.
To request Shank ISO 12164-1:2001, available upon request.

' ——



ESPECIFICAC,‘AO DIMENSIONAL DO CONE HSK-C

*Notas: Construgdo em Ago Cr-Ni, com dureza superficial 670+40 HV30.
Balanceamento dinamico, fornecido sob consulta.
Para aquisicao de Cone HSK ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

*Notas:  Construccién en Acero Cr-Ni, con dureza superficial 670+40 HV30.
Balanceo dinamico, suministrado sobre pedido.
Para aquisicién del Cono ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

*Remarks: Construction with Cr-Ni Steel, case hardened 670+ Hv30.
Dinamic balancing, available upon request.
To request Shank 1ISO 12164-1:2001, available upon request.

() o aressn
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ESPECIFICAGAO DIMENSIONAL DO CONE HSK-E
CONO ESPECIFICACION DIMENSIONAL DEL CONO HSK-E
DIMENSIONAL SPECIFICATION OF SHANK HSK-E

*Notas: Para uso com passagem interna do liquido refrigerante, utilizar tubo de passagem interna - Ver pag. 4-35 ( pedir separadamente ).
Construcdo em Acgo Cr-Ni, com dureza superficial 67040 HV30.
Balanceamento dinamico, fornecido sob consulta.
Para aquisigdo de Cone HSK ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

*Notas:  Para utilizacion con pasaje interna del refrigerante, utilice tubo interno de pasaje de refrigerante - Ver pag. 4-35 ( pedir en separado ).
Construccion en Acero Cr-Ni, con dureza superficial 670+40 HV30.
Balanceo dinamico, suministrado sobre pedido.
Para aquisicion del Cono ISO 12164-1:2001, fornecido sob consulta.

*Remarks: To use with internal coolant through, order coolant tube - See page 4-35 ( order separately ).
Construction with Cr-Ni Steel, case hardened 670+ Hv30.
Dinamic balancing, available upon request.
To request Shank ISO 12164-1:2001, available upon request.

' ——
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@D

() o aressn

PORTA FRESAS COMBINADOS - DIN 6358

Para fresas com chaveta longitudinal ou arraste frontal - DIN 138

PORTAFREASAS COMBINADOS - DIN 6358
Para fresas con chaveta o con arraste frontal - DIN 138

COMBINED SHELL END MILL HOLDERS - DIN 6358
For shell end mills with key way or driving slots - DIN 138

Erro de concentricidade entre o cone e @d <0,005mm.
Error de concentricidad entre el cono y @d <0,005mm.
Concentricity deviation form taper to @d <0,005mm.

4-13



PORTA FRESAS DE FACEAR

Para fresas de facear em ago rapido ou com insertos intercambiaveis
PORTAFRESAS CON ARRASTRE FRONTAL
Para fresas de refrentar en acero rapido o con plaquitas intercambiables

SHELL END MILL HOLDERS
For face milling cutters with driving slots

Exemplo -R

Exemplo -R codigo -R. Exemplo: 40.050.51.516-R.
Example -R

Para aquisicdo do Porta Fresas de Facear com passagem interna de liquido refrigerante, acrescentar ao

Version prolongada, suministrada sobre pedido.

Error de concentricidad entre el cono y @d <0,005mm.

Para la aquisicién del PortaFresas con Arraste Frontal y refrigeracion interna , incluir en el cédigo -R.
Exemplo: 40.050.51.516-R.

Extend version, available upon request.
Concentricity deviation from taper to @d <0,005mm.
To request Shell end Mill Holders with internal coolant throug, add to the code -R. Example: 40.050.51.516-R.

' ——
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PORTA FRESAS ROSCADAS
Para cabegotes de fresar com haste roscada

PORTAFRESAS CON MANGO ROSCADO
Para fresas de copiado complejo con mango roscado

SCREW ON MILLING HOLDER
For mould and die screw on cutter

Versién prolongada, suministrada sobre pedido.
Extend version, available upon request

() o aressn
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PORTA FRESAS ROSCADAS
Para cabegotes de fresar com haste roscada

PORTAFRESAS CON MANGO ROSCADO
Para fresas de copiado complejo con mango roscado

SCREW ON MILLING HOLDER
For mould and die screw on cutter

Versao prolongada, fornecida sob consulta.
) Versién prolongada, suministrada sobre pedido.
Extend version, available upon request

L2

@D
@D1

@D2

' ——
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ADAPTADORES CONE MORSE - DIN 6383

Para ferramentas com haste cone morse com arraste - DIN 228-B
ADAPTADORES CONO MORSE - DIN 6383
Para herramientas de corte en cono morse con arraste - DIN 228-B

MORSE TAPER ADAPTERS - DIN 6383
For cutting tools with morse taper tang end - DIN 228-B

Versao prolongada, fornecida sob consulta.
Erro de concentricidade entre cone externo e interno <0,005.

Versién prolongada, suministrado sobre pedido.
Error de concentricidad entre el cono externo y interno <0,006mm.

Extend version, available upon request.
Concentricity deviation from external to internal shank <0,005mm.

() o aressn
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PORTA FERRAMENTAS
Para ferramentas de corte com haste cilindrica - DIN 1835-B / DIN 6535-HB

PORTAHERRAMIENTAS
Para herramientas de corte con mango cilindrico - DIN 1835-B / DIN 6535-HB

SIDE LOCK HOLDERS
For straight shank cutting tools - DIN 1835-B / DIN 6535-HB

d>25mm

Para um melhor rendimento, restringimos consideravelmente a tolerancia da cota @d.
Versdo padronizada, permite passagem interna do fluido central.

Versiao prolongada, @d e @D especiais, fornecidos sob consulta.

Erro de concentricidade entre o cone e @d <0,005mm.

Para mayor rendimento, hemos restringido considerablemente la tolerancia @d.
Versién padronizada, permite el pasaje interno del fluido central.

Versién prolongada, @d y @D especiales, suministrados sobre pedido.

Error de concentricidad entre el cono y @d <0,005mm.

To improve performance, @d to tolerance was considerable reduced.
Standard version, allows internal coolant through central.

Extended leghts, @d and @D especial version, available upon request.
Concentricity deviation from taper to @d <0,005mm.
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PORTA FERRAMENTAS
Para ferramentas de corte com haste cilindrica - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

PORTA HERRAMIENTAS
Para herramientas de corte con mango cilindrico - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

SIDE LOCK HOLDERS
For straight shank cutting tools - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

Para um melhor rendimento, restringimos consideravelmente a tolerancia da cota @d.
Versao padronizada, permite passagem interna do fluido central.

Verséo prolongada, @d e @D especiais, fornecidos sob consulta.

Erro de concentricidade entre o cone e @d <0,005mm.

Para mayor rendimento, hemos restringido considerablemente la tolerancia @d.
Versién padronizada, permite el pasaje interno del fluido central.

Versién prolongada, @d y @D especiales, suministrados sobre pedido.

Error de concentricidad entre el cono y @d <0,005mm.

To improve performance, @d to tolerance was considerable reduced.
Standard version, allows internal coolant through central.

Extended leghts, @d and @D especial version, available upon request.
Concentricity deviation from taper to @d <0,005mm.

@SHHCHES BLANES S.A. S,




PORTA FERRAMENTAS
Para ferramentas de corte com haste cilindrica - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

PORTA HERRAMIENTAS
Para herramientas de corte con mango cilindrico - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

SIDE LOCK HOLDERS
For straight shank cutting tools - DIN 1835-E / DIN 6535-HE

d<20mm

dzZSmm

Para um melhor rendimento, restringimos consideravelmente a tolerancia da cota @d.
Versao padronizada, permite passagem interna do fluido central.

Versao prolongada, @d e @D especiais, fornecidos sob consulta.

Erro de concentricidade entre o cone e @d <0,005mm.

Para mayor rendimento, hemos restringido considerablemente la tolerancia @d.
Versién padronizada, permite el pasaje interno del fluido central.

Version prolongada, @d y @D especiales, suministrados sobre pedido.

Error de concentricidad entre el cono y @d <0,005mm.

To improve performance, @d to tolerance was considerable reduced.
Standard version, allows internal coolant through central.

Extended leghts, @d and @D especial version, available upon request.
Concentricity deviation from taper to @d <0,005mm.

' ——
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PORTA PINCAS DE PRECISAO - DIN 6499
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835-A/ DIN 6535-HA

PORTAPINZAS DE PRECISION - DIN 6499
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835-A/ DIN 6535-HA

PRECISION COLLET HOLDERS - DIN 6499
For straight shank tools - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

19 80 26 40

40.032.55.011 11 25-7

40.032.55.016 32 16 2-10 28 80 - -

40.032.55.020 20 2-13 34 80 -

40.040.55.016 16 2-10 28 80 - -

40.040.55.025 40 25 3-186 42 100 - -

40.040.55.032 32 3-20 50 100 - -

40.050.55.016 100 - -
16 2-10 28

40.050.55.116 160 38 75

40.050.55.025 100 - -

50 25 3-16 42

40.050.55.125 160 40 60

40.050.55.032 100 5 -
32 3-20 50

40.050.55.132 160 - -

40. .55.01 1 = 5

0.063.55.016 16 2.10 o8 00

40.063.55.116 160 45 85

40.063.55.025 100 - -
25 3-16 42

40.063.55.125 63 160 45 85

40.063.55.032 32 3-20 o 100 - -

40.063.55.132 160 - -

40.063.55.040 120 - -
40 3-30 63

40.063.55.140 160 - -

Erro de concentricidade entre cone externo e interno <0,005mm.

Porta pingas, fornecidos com roscas retificadas.

Permite passagem interna do fluido, com uso do tubo de passagem interna:
Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Para aplicacdes com refrigeragdo interna, utilizar porcas e anéis de vedacao:
Ver catalogo N° 14 (pedir separadamente).

Porta pingas com dimensées especiais, fornecidos sob consulta.

Porta pingas com haste paralela: Ver catilogos N° 13/ 14.

Demais modelos de porta pingas: Ver catalogos N° 13/ 14.

Pingas de precisao / ultra-precisao: Ver catalogos N° 13/ 14,

Parcas padronizadas e chaves para porcas: Ver pag. 4-25 (pedir separadamente).
Torquimetro de aperto e adaptadores para torquimetro: Ver catalogo N° 13.

Error de concentricidad entre el cono externo y interno <0,005mm.

Porta pinzas, suministrados con roscas rectificadas.

Permite el pasaje interno del fluido refrigerante, con usa del tubo de pasaje interna:
Ver pag. 4-35 (pedir en separado).

Para aplicaciones con ja refrigeracion inferna, utilizar tuercas y anillos de vedacion:
Ver catalogo N° 14 (pedir en separado).

Porta pinzas con dimensiones especiales, suministrados sobre pedido.

Porta pinzas com mango cilindrico: Ver catalogos N° 13/ 14.

Demas modelos de porta pinzas: Ver catalogos N® 13/ 14.

Pinzas de precision / ultra-precision: Ver catalogos N° 13 / 14.

Tuercas padronizadas e llaves para tuercas: Ver pay. 4-25 (pedir en separado).
Llave de torsion y adptadores para llave de torsién: Ver catalogo 13.

Concentricity deviation from external to internal shank <0,005mm.

Collet holders, supplied with ground threads.

Standard version, allows internal coolant through., if used with coolant tube: See page 4-35 (order separately).
Applications with internal coolant through, should be used with sealable nuts and sealing discs:
See catalogue Nr. 14 (order separately).

Callet holders with Special dimensions, supplied upon request.

Straight shank collet holders: See catalogue Nr. 13/ 14.

Other types of collet holders. See catalogue Nr. 13 / 14.

Precision { ultra-precison collets: See catalogue Nr. 13/ 14.

Standard collet nuts and wrenches for nuts: See page 4-25 (order separately).

Torque wrenches and adapters for torque wrenches: See catalogue Nr. 13.

4-21



@01

L1

4-22

PORTA PINCAS DE PRECISAO - DIN 6499
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PORTAPINZAS DE PRECISION - DIN 6499
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PRECISION COLLET HOLDERS - DIN 6499
For straight shank tools - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

40.080.55.016 " 0 " 100

40.080.55.116 : 160 45

40.080.55.025 100 -
25 3-16 42

40.080.55.125 80 160 55

40.080.55.032 100 -
32 3-20 50

40.080.55.132 160 60

40.080.55.040 120 -
40 3-30 63

40.080.55.140 160 .

40.100.55.01 1 =

0.100.55.016 16 - - 00

40.100.55.116 160 45

40.100.55.025 100 -
25 3-16 42

40.100.55.125 160 55

40.100.55.032 100 2 520 50 100 -

40.100.55.132 160 60

40.100.55.040 120 .
40 3-30 63

40.100.55.140 160 -

40.100.55.050 50 4-34 78 120 -

Erro de concentricidade entre cone externo e interno <0,005mm.

Porta pingas, fornecidos com roscas retificadas.

Permite passagem interna do fluido, com uso do tubo de passagem interna:
Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Para aplicacdes com refrigeracdo interna, utilizar porcas e anéis de vedacao:
Ver catédlogo N° 14 (pedir separadamente).

Porta pingas com dimensdes especiais, fornecidos sob consulta.

Porta pingas com haste paralela: Ver catalogos N°® 13/ 14.

Demais modelos de porta pingas: Ver catalogos N° 13/ 14.

Pingas de preciséo / ultra-precisao: Ver catalogos N° 13/ 14.

Porcas padronizadas e chaves para porcas: Ver pag. 4-25 (pedir separadamente).
Torquimetro de aperto e adaptadores para torquimetro: Ver catilogo N° 13.

Error de concentricidad entre el cono externo y interno <0.005mm.

Parta pinzas, suministrados con roscas rectificadas.

Permite el pasaje interno del fluido refrigerante, con uso del tubo de pasaje inferna:
Ver pag. 4-35 (pedir en separado).

Para aplicaciones con la refrigeracién interna, utilizar tuercas y anillos de vedacion:
Ver catalogo N° 14 (pedir en separado).

Porta pinzas con dimensiones especiales, suministrados sobre pedido.

Parta pinzas com mango cilindrico: Ver catalogos N° 13 / 14.

Demas maodelos de porta pinzas: Ver catalogos N° 13/ 14.

Pinzas de precision / ullra-precision: Ver catalogos N° 13/ 14.

Tuercas padronizadas e llaves para tuercas: Ver pag. 4-25 (pedir en separado).
Llave de torsién y adptadores para llave de torsion: Ver catalogo 13.

Concentricity deviation from external to internal shank <0,005mm.
Collet holders, supplied with ground threads.

Standard version. allows internal coolant through, if used with coolant tube: See page 4-35 (order separately).

Applications with internal coolant through, should be used with sealable nuts and sealing discs:
See catalogue Nr. 14 (order separately).

Collet holders with Special dimensions, supplied upon request.

Straight shank collet holders: See catalogue Nr. 13/ 14.

Other types of collet holders. See catalogue Nr. 13/ 14,

Precision / ultra-precison collets: See catalogue Nr. 13/ 14.

Standard collet nuts and wrenches for nuts: See page 4-25 (order separately).

Torque wrenches and adapters for torque wrenches: See catalogue Nr. 13.
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PORTA PINCAS DE PRECISAO - DIN 6499
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PORTAPINZAS DE PRECISION - DIN 6499
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PRECISION COLLET HOLDERS - DIN 6499
For straight shank tools - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

42.032.55.016 32 16 3-10 28 60
42.040.55.016 16 3-10 28 60
42.040.55.025 40 25 3-16 42 70
42.040.55.032 32 3-20 50 75
42.050.55.025 25 3-16 42 70
42.050.55.032 50 32 3-20 50 75
42.050.55.040 40 3-26 63 80
42.063.55.032 63 32 3-20 50 75
42.063.55.040 40 3-26 63 80

Erro de concentricidade entre cone externo e interno <0,005mm.

Porta pingas, fornecidos com roscas retificadas.

Permite passagem interna do fluido, com uso do tubo de passagem interna:
Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Para aplicagdes com refrigeracao interna, utilizar porcas e anéis de vedagao:
Ver catalogo N° 14 (pedir separadamente).

Porta pingas com dimensdes especiais, fornecidos sob consulta.

Porta pingas com haste paralela: Ver catalogos N° 13/ 14.

Demais modelos de porta pingas: Ver catalogos N° 13 / 14.

Pingas de precisao / ultra-precisao: Ver catadlogos N° 13 / 14.

Porcas padronizadas e chaves para porcas: Ver pag. 4-25 (pedir separadamente).
Torquimetro de aperto e adaptadores para torquimetro: Ver catalogo N° 13.

Error de concentricidad entre el cono externo y interno <0,005mm.

Porta pinzas, suministrados con roscas rectificadas.

Permite el pasaje interno del fluido refrigerante, con uso del tubo de pasaje interna:
Ver pag. 4-35 (pedir en separado).

Para aplicaciones con la refrigeracion interna, utilizar tuercas y anillos de vedacion:
Ver catalogo N° 14 (pedir en separado).

Porta pinzas con dimensiones especiales, suministrados sobre pedido.

Porta pinzas com mango cilindrico: Ver catalogos N° 13/ 14.

Demas modelos de porta pinzas: Ver catalogos N° 13/ 14.

Pinzas de precision / ultra-precision: Ver catalogos N° 13/ 14.

Tuercas padronizadas e llaves para tuercas: Ver pag. 4-25 (pedir en separado).
Llave de torsién y adptadores para llave de torsién: Ver catalogo 13.

Concentricity deviation from external to internal shank <0,005mm.

Collet holders, supplied with ground threads.

Standard version, allows internal coolant through, if used with coolant tube: See page 4-35 (order separately).
Applications with internal coolant through, should be used with sealable nuts and sealing discs:
See catalogue Nr. 14 (order separately).

Collet holders with Special dimensions, supplied upon request.

Straight shank collet holders: See catalogue Nr. 13/ 14.

Other types of collet holders. See catalogue Nr. 13 / 14.

Precision / ultra-precison collets: See catalogue Nr. 13/ 14.

Standard collet nuts and wrenches for nuts: See page 4-25 (order separately).

Torque wrenches and adapters for torque wrenches: See catalogue Nr. 13.
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PORTA PINCAS DE PRECISAO - DIN 6499
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PORTAPINZAS DE PRECISION - DIN 6499
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

PRECISION COLLET HOLDERS - DIN 6499
For straight shank tools - DIN 1835-A / DIN 6535-HA

28 60

46.032.55.016 32 16 3-10

46.040.55.016 40 16 3-10 28 60
46.040.55.025 25 3-16 42 80
46.050.55.016 16 3-10 28 100
46.050.55.025 50 25 3-16 42 80
46.050.55.032 32 3-20 50 100
46.063.55.016 16 3-10 28 100
46.063.55.025 63 25 3-16 42 100
46.063.55.032 32 3-20 50 100

Erro de concentricidade entre cone externo e interno <0,005mm.

Porta pingas, fornecidos com roscas retificadas.

Permite passagem interna do fluido, com uso do tubo de passagem interna:
Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Para aplicagdoes com refrigeracéo interna, utilizar porcas e anéis de vedagao:
Ver catalogo N° 14 (pedir separadamente).

Porta pingas com dimensdes especiais, fornecidos sob consulta.

Porta pingas com haste paralela: Ver catalogos N° 13 / 14.

Demais modelos de porta pingas: Ver catalogos N° 13 / 14.

Pingas de precisao / ultra-precisao: Ver catalogos N° 13 / 14.

Porcas padronizadas e chaves para porcas: Ver pag. 4-25 (pedir separadamente).
Torquimetro de aperto e adaptadores para torquimetro: Ver catalogo N° 13.

Error de concentricidad entre el cono externo y interno <0,005mm.

Porta pinzas, suministrados con roscas rectificadas.

Permite el pasaje interno del fluido refrigerante, con uso del tubo de pasaje interna:
Ver pag. 4-35 (pedir en separado).

Para aplicaciones con la refrigeracion interna, utilizar tuercas y anillos de vedacion:
Ver catalogo N° 14 (pedir en separado).

Porta pinzas con dimensiones especiales, suministrados sobre pedido.

Porta pinzas com mango cilindrico: Ver catalogos N° 13/ 14.

Deméas modelos de porta pinzas: Ver catalogos N° 13/ 14.

Pinzas de precision / ultra-precision: Ver catalogos N° 13/ 14.

Tuercas padronizadas e llaves para tuercas: Ver pag. 4-25 (pedir en separado).
Llave de torsién y adptadores para llave de torsion: Ver catalogo 13.

Concentricity deviation from external to internal shank <0,005mm.

Collet holders, supplied with ground threads.

Standard version, allows internal coolant through, if used with coolant tube: See page 4-35 (order separately).
Applications with internal coolant through, should be used with sealable nuts and sealing discs:
See catalogue Nr. 14 (order separately).

Collet holders with Special dimensions, supplied upon request.

Straight shank collet holders: See catalogue Nr. 13/ 14.

Other types of collet holders. See catalogue Nr. 13/ 14.

Precision / ultra-precison collets: See catalogue Nr. 13/ 14.

Standard collet nuts and wrenches for nuts: See page 4-25 (order separately).

Torque wrenches and adapters for torque wrenches: See catalogue Nr. 13.
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PORCA PORTA PINCA Q+

TUERCAS PORTAPINZAS Q+

COLLET NUTS Q+
51.11.001 11,3 M14x 0,76 A
51.16.001 16 28 175 25 M22 x 1,6 7o A
51.20.001 20 34 19 30 M25 x 1,6 100 A
51.25.001 25 42 20 - M32x 1,6 130 B
51.32.001 32 50 225 - M40 x 1,6 170 B
51.40.001 40 63 255 - M50 x 1,6 220 B
51.50.001 50 78 35,3 - M64 x 2,1 300 B

* Recomendado utilizar 80% do torque de aperto indicado.
* Recomendado utilizar 80% del torque de aprieto indicado.
* Recomended 80% of tightening troque indicated.

Construgao balanceada por projeto.

Porcas porta pinga, fornecidas com rosca retificada.

Demais modelos de porcas: Ver catalogos N° 13 / 14.

Torquimetro de aperto e adaptadores para torquimetro: Ver catalogo N° 13.

Construccién con equilibrado por proyecto.

Tuercas portapinzas suministradas com roscas retificadas.

Demas modelos de tuercas: Ver catadlogos N° 13/ 14.

Llave de torsién y adaptadores para llave de torsién: Ver catalogo 13.

Balanced feature by design.

Collet nuts supplied with ground threads.

Other collet nuts types: See catalogues Nr. 13/ 14.

Torque wrenches and adapters for torque wrenches: See catalogue Nr. 13.

CHAVES DE APERTO PARA PORCAS Q+
LLAVES DE APRIETO PARA TUERCAS PORTAPINZAS Q+
WRENCHES FOR COLLET NUTS Q+

67.05.125 210 B
67.05.132 32 75 250 B
67.05.140 40 90 290 B
67.05.150 50 110 350 B
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a fixagao por Interferéncia
ontraccion térmica

-Construgao em Ago Especial, com dureza HV670+40 HV30.

-Erro de concentricidade entre o cone e o0 @d <0,005 mm num comprimento 3xd.

-Fornecidos com pré-balanceamento G6,3 - 15.000rpm.

-Fornecido para utilizagdo com ferramentas de corte com haste tolerancia h6.

-Possui caracteristica balanceavel, com auxilio de parafusos e equipamento de balanceamento
dinamico fornecido sob consulta.

-Porta ferramentas por interferéncia com dimensées especiais, fornecidos sob consulta.

-Construccién en Acero Especial, con dureza HV670+40 HV30.

-Error de concentricidad entre cono y el @d <0,005mm en una longitud 3xd.

-Suministrado equilibrado G6,3 - 15.000rpm.

-Sumministrados para utilizacién con herramientas de corte con mango tolerancia h6.

-Con caracteristica de ajuste del balanceo dinamico através de tornillos y equipo de balanceo dinamico,
suministrados sobre pedido.

-Portaherramientas por contraccion térmica, con dimensiones especiales, suministrados sobre pedido.

-Construction with Special Steel, hardened HV670+40 Hv30.

-Concentricity devation from taper to @d <0,005mm, at length of 3xd.
-Supplied pre-balanced G6,3 - 15.000rpm.

-Supplied to use with cutting tools shank tolerance h6.

-Balanceable feature trough bolts and balance machine, supplied upon request.
-Shrink fit holders with special dimensions, supplied upon request.

rcado
ado
Ider

Recomendado para uso em operagdes de desbaste e grande volume de remocéo de material, devido maior transmissao
de torque e rigidez. Disponivel para fixagao de ferramentas com haste @ 6 - 20 mm ( conf. tabela abaixo ).
Fornecido sob consulta, acrescentando-se ao cédigo -R.

Se recomenda para trabajos de desbastado y gran volumen de remocion de virutas debido mayor transmision de torsion y
rigidez. Disponible para fijacién de herramientas de corte con mango @ 6 - 20 mm ( vea tabla abajo ).

Sumministrado sobre pedido, incluyendo en el cédigo -R.

Recomended for rough machining operation and high rates of chip removing due to higher gripping power and rigidity. Available
for tool shanks @& 6 - 20 mm ( see chart below ).

Supplied upon request, adding at code -R.

VERSAO REFORGADO
r VERSION REFORZADO
U B REINFORCED VERSION
Te oot
o /jr \ 24 32
I 2z
! ﬂf ( m,f 10 27 34

24 32
12 27 34

L
I
@20
@27
()

28
@24
@32

Exemplo de porta ferramenta por interferéncia padronizado Exemplo de porta ferramenta por interferéncia versao reforgado 14 33 42
Ejemplo de portaherramienta por contraccién térmica padronizado Ejemplo de portaherramienta por contraccion térmica versién reforzado
Example of shrink fit holder standardized Example of shrink fit holder reinforced version 16 33 42

18 44 53
20 44 53

' ——
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PORTA FERRAMENTA POR INTERFERENCIA - INTERFix
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835 / DIN 6535

PORTA HERRAMIENTAS POR CONTRACCION TERMICA - INTERFix
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835 / DIN 6535

SHRINK FIT HOLDERS - INTERFix
For straight shank tools - DIN 1835 / DIN 6535

*Solamente para sujecion de herramientas de corte con mango tolerancia h4.
*Only use cutting tools shanks tolerance h4.

Adaptador para regulagem de comprimento e Kit de parafusos para balanceamento fino: Ver catalogo 15
pedir separadamente).

=

Tubos de refrigeragao: Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).
Cones HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adaptador para ajuste de longitud y Kit para balanceo fino: Ver catalogo 15 (pedir en separado).
Tubos de refrigeracion: Ver pag. 4-35 (pedir en separado).
Conos HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adapter for length adjustment and Fine balancing kit: See catalogue 15 (order sepatately).
Tubes: See page 4-35 (order separately).
HSK Shanks, form B,C,D e F, available upon request.
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PORTA FERRAMENTA POR INTERFERENCIA - INTERFix
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835 / DIN 6535

PORTA HERRAMIENTAS POR CONTRACCION TERMICA - INTERFix
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835 / DIN 6535

SHRINK FIT HOLDERS - INTERFix
For straight shank tools - DIN 1835 / DIN 6535

*Apenas para uso com ferramentas de corte com haste tolerancia h4.
*Solamente para sujecion de herramientas de corte con mango tolerancia h4.
*Only use cutting tools shanks tolerance h4.

Adaptador para regulagem de comprimento e Kit de parafusos para balanceamento fino: Ver catalogo 15
(pedir separadamente).

Tubos de refrigeracao: Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Cones HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adapter for length adjustment and Fine balancing kit: See catalogue 15 (order sepatately).
Tubes: See page 4-35 (order separately).
HSK Shanks, form B,C,D e F, available upon request.
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PORTA FERRAMENTA POR INTERFERENCIA - INTERFix
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835 / DIN 6535

PORTA HERRAMIENTAS POR CONTRACCION TERMICA - INTERFix
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835/ DIN 6535

SHRINK FIT HOLDERS - INTERFix
_@ For straight shank tools - DIN 1835 / DIN 6535

ad

4°30

@d1

@dd2

*Apenas para uso com ferramentas de corte com haste tolerancia h4.
*Solamente para sujecion de herramientas de corte con mango tolerancia h4.
*Only use cutting tools shanks tolerance h4.

Adaptador para regulagem de comprimento e Kit de parafusos para balanceamento fino: Ver catalogo 15
(pedir separadamente).

Tubos de refrigeragéo: Ver pag. 4-35 (pedir separadamente).

Cones HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adaptador para ajuste de longitud y Kit para balanceo fino: Ver catélogo 15 (pedir en separado).
Tubos de refrigeracion: Ver pag. 4-35 (pedir en separado).
Conos HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adapter for length adjustment and Fine balancing kit: See catalogue 15 (order sepatately).
Tubes: See page 4-35 (order separately).
HSK Shanks, form B,C,D e F, available upon request.
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PORTA FERRAMENTA POR INTERFERENCIA - INTERFix
Para ferramentas com haste cilindrica - DIN 1835 / DIN 6535

PORTA HERRAMIENTAS POR CONTRACCION TERMICA - INTERFix
Para herramientas con mango cilindrico - DIN 1835/ DIN 6535

SHRINK FIT HOLDERS - INTERFix
For straight shank tools - DIN 1835 / DIN 6535

Adaptador para ajuste de longitud y Kit para balanceo fino: Ver catalogo 15 (pedir en separado).
Tubos de refrigeracion: Ver pag. 4-35 (pedir en separado).
Conos HSK, formas B,C,D e F, disponiveis sob consulta.

Adapter for length adjustment and Fine balancing kit: See catalogue 15 (order sepatately).

' ——
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ADAPTADOR MODULAR

Para utilizagdo em Flanges-Autocentrantes
ADAPTADOR MODULAR
Para utilizacion com Flanges-Autocentrantes

MODULAR ADAPTER
To use with self Centering Flanges

Versién prolongada, suministrada sobre pedido.
Extend version, available upon request

() o aressn
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PORTA FERRAMENTA SEMI-ACABADO - HSK-A

Para construcao de ferramentas especiais

PORTAHERRAMIENTA SEMIACABADO - HSK-A
Para construccion de herramientas especiales

BLANKS - HSK-A
40

For special tools manufacturing

40.032.65.001 32 150
40.040.65.001 40 53 150
40.050.65.001 53 150
40.050.65.002 50 53 200
40.050.65.003 80 150
40.063.65.001 63 150
40.063.65.002 63 63 250
40.063.65.003 110 150
40.080.65.001 80 150
40.080.65.002 80 80 250
40.080.65.003 120 150
40.100.65.001 100 100 300
40.100.65.002 150 200

Construido em ago de alta resisténcia, fornecido temperado e revenido, cone HSK com dureza de 56 HRC e

area usinavel com dureza de 40 +2 HRC.

Recomenda-se a aquisicdo com o cone HSK sem retifica, posteriormente a usinagem do blank, recomenda-se

a retifica do cone HSK, solicitar separadamente.

Para aquisicdo com o cone HSK retificado acrescentar ao cédigo -R. Exemplo: 40.100.65.002-R.

Nota: No fornecimento do Blank com o cone HSK retificado, podem ocorrer durante as operagées de
usinagem do Blank ou eventual tratamento térmico posterior, deformacées dimensionais inadmissiveis
no cone HSK, portanto eventuais reclamacoes sobre as dimensdes do cone HSK somente serao aceitas
desde que o Blank nédo tenha sofrido usinagem ou tratamento térmico ap6s nosso fornecimento.

Construcién en acero de alta resistencia, sumministrado templado y revenido, cono HSK con dureza de 56 HRC y

area mecanizable con dureza 40 +2 HRC.

Si recomenda la aquisicién del cono HSK sin retificado, para posterior mecanizacién del blank seguin necesidad, y al

final hacer la retificacion del cono HSK, solicitar esto opcién en separado.

Para la aquisiciéon del cone HSK retificado, incluir en el cédigo -R. Exemplo: 40.100.65.002-R.

Nota: El sumministro del blank del cono HSK retificado, puedem ocurrir durante las mecanizaciones o tratamentos
térmicos del blank, deformaciones inadmissibles en el cono HSK, asi que eventuales reclamaciones a cerca
de las dimensiones del cono HSK, solamiente se aceptara si el Blank no tengo sufrido mecanizacién o
tratamiento térmico despues de nuestro sumministro.

Manufactured with high strenght tensile steel, supplied with hardened and tempered, HSK shank hardened 56 HRC and

machineable part hardened 40 +2 HRC.

We recomend order HSK shank not ground to allow further machining at blank frontal part according required,

with final HSK shank grinding operation as the last. Option available upon request.

To request HSK blank with shank finished ground add to the code -R. Example: 40.100.65.002-R.

Remark: When supplied HSK shank Blanks finished ground, during front part rough machining operation, the HSK
shank previously finished ground can lead to inadmissible geometry deformations, any warranty claims
therefore can be applicable after blanks machined.
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PORTA FERRAMENTA SEMI-ACABADO - HSK-C

Para construgao de ferramentas especiais
PORTAHERRAMIENTA SEMIACABADO - HSK-C
Para construccion de herramientas especiales

BLANKS - HSK-C
For especial tools manufaturing

40

42.032.65.001 32 150
42.040.65.001 40 53 150
42.050.65.001 53 150
42.050.65.002 50 53 200
42.050.65.003 80 150
42.063.65.001 63 150
42.063.65.002 63 63 250
42.063.65.003 110 150
42.080.65.001 80 150
42.080.65.002 80 80 250
42.080.65.003 120 150
42.100.65.001 100 100 300
42.100.65.002 150 200

Construido em ago de alta resisténcia, fornecido temperado e revenido, cone HSK com dureza de 56 HRC e

area usinavel com dureza de 40 £2 HRC.

Recomenda-se a aquisigdo com o cone HSK sem retifica, posteriormente a usinagem do blank, recomenda-se

a retifica do cone HSK, solicitar separadamente.

Para aquisicdo com o cone HSK retificado acrescentar ao cédigo -R. Exemplo: 40.100.65.002-R.

Nota: No fornecimento do Blank com o cone HSK retificado, podem ocorrer durante as operagées de
usinagem do Blank ou eventual tratamento térmico posterior, deformagdes dimensionais inadmissiveis
no cone HSK, portanto eventuais reclamagdes sobre as dimensdes do cone HSK somente serdo aceitas
desde que o Blank néo tenha sofrido usinagem ou tratamento térmico apés nosso fornecimento.

Construcién en acero de alta resistencia, sumministrado templado y revenido, cono HSK con dureza de 56 HRC y

area mecanizable con dureza 40 +2 HRC.

Si recomenda la aquisicién del cono HSK sin retificado, para posterior mecanizacién del blank seguin necesidad, y al

final hacer la retificacién del cono HSK, solicitar esto opcién en separado.

Para la aquisicién del cone HSK retificado, incluir en el cédigo -R. Exemplo: 40.100.65.002-R.

Nota: El sumministro del blank del cono HSK retificado, puedem ocurrir durante las mecanizaciones o tratamentos
térmicos del blank, deformaciones inadmissibles en el cono HSK, asi que eventuales reclamaciones a cerca
de las dimensiones del cono HSK, solamiente se aceptara si el Blank no tengo sufrido mecanizacién o
tratamiento térmico despues de nuestro sumministro.

Manufactured with high strenght tensile steel, supplied with hardened and tempered, HSK shank hardened 56 HRC and

machineable part hardened 40 +2 HRC.

We recomend order HSK shank not ground to allow further machining at blank frontal part according required,

with final HSK shank grinding operation as the last. Option available upon request.

To request HSK blank with shank finished ground add to the code -R. Example: 40.100.65.002-R.

Remark: When supplied HSK shank Blanks finished ground, during front part rough machining operation, the HSK
shank previously finished ground can lead to inadmissible geometry deformations, any warranty claims
therefore can be applicable after blanks machined.
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TAMPAO PARA EIXO ARVORE

Para protegao contra contaminantes e giro em altas rotagées sem ferramenta
TAPON PARA HUSSILLO
Para protecion contra contaminantes y giro en altas rotaciones sin herramienta

SPINDLE PLUG
For shank protection against contaminants and high spindle speed running without tool

@D 42.032.00.032 32A/C/E 40B/D
42.040.00.040 40A/C/E 50B/D/F 40 24 10
42.050.00.050 50A/C/E 63B/D/F 50 30 12,5
42.063.00.063 63A/C/E 80B/D/F 63 34,5 12,5
42.080.00.080 80A/C 100B/D 80 44 16
42.100.00.100 100A/C 125B/D 100 51 16
Fornecido balanceado dinamicamente G 2.5 - 15.000 rpm conf. DIN-ISO 1940-1, que permite o uso para
balanceamento e testes do eixo-arvore em altissimas rotagées.
Recomendado para uso no eixo-arvore, quando estiver sem ferramenta.
Sumministrado con balanceo dinamico G 2.5-15.000 rpm, segun DIN-ISO 1940-1, se recomenda para balanceo
dinamico y testes de husillos en altisimas rotaciones.
Si recomenda para el uso en husillo, cuando sin herramienta.
Supplied pre-balanced G 2.5-15 000 rpm, according DIN-ISO 1940-1, recomended for spindle dinamic balancing
and tests at high speeds.
Recommended to use at spindle if any tool holder is clamped.
| EIXOS PADRAO o -
Para verificagdo dos desvios geométricos de maquinas-ferramenta
EJES PATRON
' Para verificacion de los desvios geométricos en maquinas herramientas
TEST BARS
For geometry deviation checking on machine tools
| 42.032.00.025 32A/C/E 40B/D 166 177
' 42.040.00.025 40A/C/E 50B/D/F 25 170 184
| N 42.050.00.032 50A/C/E 63B/D/F 32 222,5 240
| 42.063.00.040 63A/C/E 80B/D/F 40 332,5 354,5
- 42.080.00.040 80A/C 100B/D 40 336 364
| 42.100.00.040 100A/C 125B/D 40 336 371
i Fornecido em estojo, retificado com alta precisao, erro de concentricidade entre o cone e @d <0,005mm na
’ extremidade de d, acompanha certificado de calibragdo informando valor do erro de concentricidade encontrado.
Suministrado en estuche, rectificado con alta precisién, error de concentricidad entre el cono y @d <0,0056mm
1 en la extremidad de d, sigue certificado de calibracién informando el valor del error de concentricidad encontrado.
| Supplied in a box, high precision ground with concentricity deviation from taper to @d <0,005mm at the
end of d, followed by calibration certificate mentioning concentricity deviation found.
1
I
@D
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TUBO DE REFRIGERAQAO INTERNA PARA CONES HSK

00.032.00.010 M10 x 1 25,7

| 00.040.00.012 40 8 M12x 1 7,5 29,2
00.050.00.016 50 10 M16 x 1 95 32,7

N 00.063.00.018 63 12 M18 x 1 11,5 36,2

| - 00.080.00.020 80 14 M20 x 1,5 13,5 39,7
00.100.00.024 100 16 M24 x 1,5 1515 43,6

1 Indicado para quando for utilizada a passagem interna do fluido refrigerante.
Construgao dupla vedagao para assegurar o uso em alta pressdo, bem como permite autocentralizagéo junto
ao eixo-arvore durante a troca automatica de ferramenta.

L1

Indicado para la utilizacién de pasaje interna del fluido de corte.
G Construccién con dupla vedacién para asegurar el uso con alta presion, bien como permite el autocentraje junto a
el husillo de la maquina mientras el cambio automatico de herramienta.

Indicated to use with internal coolant through.
Construction with double seal for perfect sealing under high pressure and self centering positioning during automatic
tool change.

. CHAVES DE APERTO PARA TUBOS DE REFRIGERAGAO H

LLAVES DE APRIETO PARA TUBO DE CONO HSK

COOLANT TUBE WRENCH FOR HSK SHANK

! 00.032.00.110 32 8,5 107
- 00.040.00.112 40 10,5 112

00.050.00.116 50 14,5 117

00.063.00.118 63 16,5 122

00.080.00.120 80 18,0 132

00.100.00.124 100 22,0 141

Selecionar de acordo com o tamanho do cone HSK a ser utilizado.
Recomendado para a montagem e desmontagem dos tubos de refrigeragao.

Selecionar de acuerdo con el tamafio del cone HSK a se utilizar.
D Se recomenda para el montaje y desmontaje de tubos de refrigeracion.

Select according HSK shank to be used.
Recomended for assembly and disassembly of coolant tubes.

Montagem do Tubo para passagem de Refrigeragao Interna
Montaje del Tubo para pasaje del Fluido de Corte
Cone HSK Coolant Tube Assembly

Cono HSK
| Shank HSK
Tubo de Refrigeragao
Tubo de Pasaje Interna de Fluido

| Coolant Tube

Chave de Aperto
llave de Aprieto
Wrench

A
1

Anel de Vedagao (Lubrificar na Montagem)
Anillos de Vedacién (Lubrificar en el Montaje)
O'ring Seals (Lubrificate previously assembly)

Fluido Refrigerante
Fluido de Corte
Coolant Fluid

= A,
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