PORTAUTENSILI PER CALETTA-
MENTOA CALDO | ymLINE

In speciale ecelaio hossldabile PRI,

SLIMLINE & un sistema di calettamento a caldo in grado di fissare saldamen-
te e con precisione utensili da taglio in metallo duro.

L’ innovativo ed esclusivo materiale utilizzato per la produzione del portauten-
sili consente di realizzare il montaggio a temperature non superioria 300C.
SLIMLINE utilizza un riscaldatore ad aria calda basato su un

termosoffiatore industriale.

Il portautensili ideale per la
lavorazione di stampi e a 5 assi.
@ Linea sottile e affusolata... Minore rischio di collisione
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Modulare 2 pezzi




SISTEMA MDDULARE Modulare 2 pezzi

Combinazione a scelta
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La forma ottimale & selezionabile sulla
base delle dimensioni del pezzo da
lavorare.
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Varianti

Spessore
15~10

SISTEMA DI CALETTAMENTO A CALDO &> ATTACCO CILINDRICO

RISCALDATORE A INDUZIONE TERMOSOFFIATORE

Il modello ad attacco cilindrico puo
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17x10%c SLIMLINE Differenza di concorrenza 11x10%~
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4 400 so dipende dal materiale del 400 ﬁe‘i\:&“@
portautensili e dalla tempera- 0'6“\6\
6\6\60 b tura di trattamento a caldo. La -
@6\9‘?\@(\&03 durezza e il diametro di foratu-
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Precisione tamento a caldo si modificano
garantita in seguito ai ripetuti processi
3 um Q di riscaldamento (surriscalda- Q
mento) e raffreddamento.
I campo di applicazione critico
e definito “Zona rossa” .
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Termosoffiatore ad aria calda Riscaldatore a induzione
% Non & necessario cambiare I La temperatura massima * Necessita di sostituire la bobina termica
ugello di riscaldamento. di calettamento di SLIM- % Costosa bobina termica
% Nessun limite alla forma del LINE & 430°C. SLIMLINE Limiti alla struttura del portautensili
portautensili. non presenta problemi di
*Nessun deterioramento surriscaldamento poiché la Sobi .
della precisione. sua Zona rossa e 720T. _Bobina termica
Altri portautensili per calet-
Ugello .
™ tamento a caldo necessi-
tano di elevate temperatu-
3 min. ra di riscaldamento, fino a
un massimo di max. 630TC.
Calettamento In questo caso la tempera-
a temperatura tura & sopra la zona rossa,
ridotta a580cT.
Un utensile non Un utensile non
si inserisce fuoriesce |_ d
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| ripetuti calettamenti di un por- mo
a caldo nella Zona tautensil i
rossa provocano il
logoramento del 200G
materiale del dopo il _D,
aps \ riscalda-
portautensili. RISCALDATORE Acciaio mento L' eccentricita
A INDUZIONE per stampi diventa meno precisa.




Efficace per la lavorazione su 5 assi

Con la lavorazione su 5 assi, il mandrino e il pezzo si posizionano in svariati modi. Per questo, il montante e il mandrino
collidono con il pezzo e la tavola. Con la lavorazione a 5 assi, il mandrino e il pezzo si posizionano in svariati modi.

Con i portautensili per calettamento a caldo e gli autocentranti a pinza tradizionali, la punta del portautensili & piu grande
e quindi pit ingombrante. Fino ad oggi I' unico mondo per evitare le collisioni era aumentare la sporgenza dell’ utensile.
Al contrario, SLIMLINE ha una linea molto affusolata e una punta molto sottile (spessore 1,5 mm), assicurando una mag-
giore visibilita. Pertanto, il portautensili stesso puo essere inserito in profondita nel pezzo, consentendo di ridurre al mini-
mo la sporgenza dell’ utensile. SLIMLINE assicura un significativo miglioramento nella precisione di lavorazione e un netto
aumento della durata della fresa.

| Montante
Interferenza

a b assi Mandrino
v\"—l‘ principale

Applicazione Applicazione
a 3 assi

N

Maggiore
lunghezza

Maggiore
.| lunghezza

Grande complessiva

Utensile

Minimo
lungo - -

@®La lunghezza complessiva (portautensili + utensile)
@ magegiore nelle applicazioni su 5 assi. e

Lavorazione efficiente ad alta definizione

® Condizioni di lavorazione @ 08T GomAG ® Risultati @ Pinza SLIMLINE
SLIMLINE Pinza : ¢‘35 ) portautensili
portautensili ! O/‘\\‘—j
Rotondita [um] 5.0 0,8
Lavorazione Sgrossatura Finitura R
— ugosita
E Velocta dirowedins | 12000 24.000 sugerﬁciale Lol 2,2 1.7
Feed-Avanzamento | 3.000 3.000
Deum LG Zoum  |pooawa |~ 02 |k g, Lunghezza Sgrossetura) 180 —»> 360
lavorazione o [Fa Pr lavorazione
Diametro utensile : ¢ 6 mm 086 prale) 0,15 .
F: Tkef Tempo di Iavora(zio'nej 75 65 [ml | Finitura 90 > 135
min 3

SLIMLINE Software di calcolo della rigidita statica PATP /¥

Il software di calcolo della rigidita statica & disponibile per tutta la gamma SLIMLINE, per individuare
I utensile migliore da utilizzare.

Angolo di inclinazione del pezzo Risultati ricerca
Spoglia !
Quantita di Spor- | An- -
Prio- - Modello con Modello B ghezza 15 P11
4 Tipi ) d L/D | genza | golo :
rita portautensili apinza o effettiva
T S(um) @m) | C) = mmy
Sporgenza 1 | MONO |BT40-SLSAB-95-M42 @45@ @2) 260 |50 | 683 R}
della fresa -26 mm * 2 2P |BT40-SLK12-45F Ccs-12-855| 3625 |63 | 260 |50 71.1 )
| 3 2P |BT40-SLK124 Cs-12855| 3643 |63 | 260 |50 | 71.1 ‘ 98
© . mm 4 | MONO |BT40-SLSA8-125-M42 5316 |63 | 260 |50 | 683 Li,ﬁ,
5 | MONO |BT40-SLSA8-155M42 | CR-12-6-55 | 5332 | 64 | 260 | 50 | 683 121
= S — ——
Stelo | BT40 Utensile | Ball d8-80L(D8-R4)

@Selezionare “Stelo”, “Utensile” e inserire “profondita lavorazione”, “Angolo di inclinazione” e “Distanza” come criteri di ricerca.

@Il programma ricerca ed elenca | utensile con la deflessione minima tra 3.000 versioni di SLIMLINE, consentendo di indivi-
duare il tipo piu rigido.

@Il programma calcola il valore L/D della sporgenza di un utensile per un tagliente con un determinato diametro, indicando
la condizione di lavorazione.




o TESTA ANGOLARE “"HALF”

MANUTENZIONE :
FACILE! Tipo &

o
Montaggio, smontaggio, riparazione 9 0
tutto fai da te.

7

Facile
Cuscinetto installazione

Il blocco di posizionamen-
to pre-esistente & dispo-
nibile senza variazioni.
(anche nella versione per
portautensili con foro per
Istruzioni video Ingranaggio alio).

PREZZ| v Altezza
conveNienTl € 1800 ~ ‘ Iregouabne
CONSEGNA 3 an

VELOCE GIORNI - ~

LEGGE-  BT30 ﬁ
RissiMo  1,8ke o

38
6 per foraturd
a-
P iatura
(TipO HFT)
Direzione di

- e — lavorazione

Velocita di taglio m/mim 16 Iiberamente

Avanzamento mm/min | 25 - impostabile

Velocita di rotazione min’ 250 ?Pgﬁﬂf{ ?

BT40-HFA20-135 || Soina i o -

- Liberta di abbinamento
30 ssoc = j delle applicazioni. 120" 120"

- 8 \

Il prezzo contenuto mi consente di usare varie unita An-
gle Head Half. Cosi posso contare sulla costante opera- Per Pe_r Per
tivita per tutte le applicazioni, come la lavorazione laterale foratura - fresatura maschiatura foratura
e interna, senza dovere cambiare la posizione del pezzo. ®26~10 M2 ~ M8 o1~7




SUPPORTO PINZA DETa-1

DETa-1

Drin Endmin Tap

Trapano Fresa Maschio

Sum

(Pinza di precisione)

&

Tipo A (DTA)
TIPO CON SER-
RAGGIO A GHIERA

Facilita di utilizzo.

Tiro B (DTB)

TIPO A PINZA TIRATA
DAL RETRO

SEMPLICE & SOTTILE - ottime
caratteristiche di bilanciamento
ed eccellente rapporto qualita/
prezzo.

Tipo E (DTE)

TIPO A PINZA TIRATA
DAL RETRO

Disponibile per passaggio
lubrificante 7Mpa! Struttura
prebilanciata, robusta e
rigida.

Il numero minore di
pinze ne facilita la

Cambio di bloc-

caggio di 2mm
per ogni pinza
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D3

Pinza DETa-1

¢ 0,5 ~¢3,175

D7

o1~07

D12

gestione.

2,5 ~¢13
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ITALY

FRANCE SWITZERLAND

MMC ITALIA S.P.A. FEBAMETAL 0SG

2 39-02 9377031

UK

MAKINO

@ 39-011770 14 12 & 39-011-7705211 & 39-0371-697211

MMC EMILIA ROMAGNA SRL
& 39-0371-697211

NETHERLANDS

DOGA
B 33-130664141

MECA DIFFUSION MMC
& 33-4-5018-3027 & 33-169 3553 53

STREULI
B 41-1-7394070

BELGIUM

MATSUURA SGS 0SG

MITSUBISHI

B 44-1530-511400 T 44-1189-795200 = 44-1708-340096 o 44-1827-312312

GERMANY

SVM
B 31-40-2040923 & 31-183-600-560

PRODUTEC DIATOOL

B 32-14 40 18 30

0SG
& 32-10-230511

PRODUTEC
7 32 (0) 50 72 95 95

PORTUGAL

GDE
B 49-2353-9098-0

HSC
B 49-7950-2132

MATSUURA

DENMARK SWEDEN

MMC

NORWAY

0SG

B 49-6122/7803-32 B 49-2159-91 8940 B 49-711-5509360

TURKEY

YAMAZEN
B 49-2151-968-110

MAKINO
B 49-7021-503-201

RHS
B 351-244-575-760

SIMPLEFER
B 351-244-575-350

CZECH REPUBLIC

0SG HCT
B 45-1708-340097 B 45-70-20-84-84

RAVEMA
B 46-370-48800

SPAIN

AS NOR-SWISS
B 47-23 24 10 20

FINLAND

MAKINO CNC

& 90-212-213-7119

POLAND

FORM TEKNIK  TEKNIKA HIRDAVAT
B 90-212-297-3397 & 90-212-674-28-64

GRUMANT
B 420-283-870-731

HOFMEISTER
B 420-377-242-062

SLOVENIA SLOVAKIA ROMANIA

0SG
B 34-93-261-8111

UTILTALL
B 34-93-498-4465

JANA
B 34-94 453 82 24

oY FMS
& 358-9-8190950

MS T corporation

AWAR TECH
B 48-71-791 3808

BTS JAN METAL
B 386-1-5841-400 & 386-1-564-41-91

MAKINO
B 421-2-496-12-100

MAZAROM
a3 40-21-232-8001

1738 Kitatahara Ikoma Nara 630-0142 Japan
B 81-743-78-1931
http://www.mst-corp.co.jp

07110102049UE OJ— b 110kg
10070202025PP J— bk  90kg



