SCHRUMPFHALTER
SLIMLINE

Vervenedung ven spezlieliem reséireien Seanl PR,
SLIMLINE ist ein Schrumpfhaltersystem, in dem Hartmetall-Bearbeitungswerkzeuge
sicher und prazise eingespannt werden kénnen.

Das einzigartige und exklusiv von MST bei der Halterherstellung verwendete Material
erméglicht Aufschrumpfen bei niedrigen Temperaturen von 300°C und darunter.
SLIMLINE verwendet daflr ein auf einem Industrietrockenofen basierendes, weiterentwi-
ckeltes HeiBluft-Schrumpfsitzheizgerat.

Der perfekte Halter fur Formen
und 5-Achsen-Anwendungen.
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HEISSLUFT-HEIZGERAT

YAnpassung der Heizdiise
nicht erforderlich

* Keine Einschrénkungen bei
der Haltergestaltung

% Keine Verringerung
der Genauigkeit
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Haltermaterial und der War-
mebehandlungstemperatur -
ab. Harte und Bohrungsdurch-
messer eines Schrumpfsitz-
Halters andern sich infolge
des wiederholten Erwarmungs-
(Uberhitzung) und Abkuihlvor-
gangs. Der kritische Betriebs-
bereich wird als ,rote Zone *
bezeichnet.

INDUKTIONSHEIZGERAT

% Heizschlangenwechsel erforderlich

 Teure Heizschlange

* Einschrankungen bei der
Haltergestaltung

Die Slimline-Erwarmungs-
temperatur betragt max.
430° C. Es gibt bei Slim-
line kein Uberhitzungspro-
blem, da die rote Zone bei
720° C liegt. Bei anderen
Schrumpfsitz-Haltern ist
eine hohe Erwérmungs-
temperatur notwendig,
max. 630° C.

Diese Temperatur liegt
oberhalb der roten Zone,
die bei 580° C liegt.
Dadurch kommt es leicht
zu Uberhitzung.
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sacht Ermiudung des
Schrumpfsitzhalter-
Materials.
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Effektiv fur 5-Achsen-Bearbeitung.

Bei der 5-Achsen-Bearbeitung nehmen Spindel und Werkstiick viele unterschiedliche Positionen ein.

Dadurch kann es zu Platzproblemen und Kollisionen zwischen Stander, Spindel Werkstlick und Tisch kommen.Zur Vermeidung sol-
cher Kollisionen sind bei der 5-Achsen-Bearbeitung langere Werkzeughalter und Zerspanungswerkzeuge erforderlich als bei der
3-Achsen-Bearbeitung. Bei der haufig verwendeten, allgemein Ublichen Kombination Schrumpfsitz-Halter/Zangenspannfutter ist die
Spitze des Halters gréBer und daher die Kollisionsgefahr hoher. Bis heute war die Erhéhung des Werkzeug-lberhangs die einzige
Méglichkeit zur Vermeidung von Kollisionen. Dagegen haben die Slimline-Halter im Vergleich mit einem Standard-Werkzeughalter
eine sehr diinne Spitze (Dicke 1,5 mm), wodurch bessere Sicht und Ubersicht gewahrleistet sind.Somit kann der Halter selbst tief
in ein Werksttlick hineinbewegt und der Werkzeugilberhang auf ein Minimum reduziert werden. Mit der Modellreihe SLIMLINE werden
eine erhebliche Verbesserung der Bearbeitungsgenauigkeit und eine deutliche Verlangerung der Werkzeugstandzeit erreicht.
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@®Die Gesamtlange einer Werkzeugeinheit (Werkzeughalter + Bear-
beitungswerkzeug) wird bei der 5-Achsen-Bearbeitung groBer. e

Hochpréazise und effiziente Bearbeitung
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- 42 Bearbeitung Schruppen Schlichten -
o6 42 — Oberflachen- [um] oo 1.7
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Wir bieten die Software zur Berechnung der statischen Steifigkeit fur die komplette Modellreihe der
Slimline-Halter an, mit Ermittlung der optimalen Kombination Halter/Zerspanungswerkzeug.
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@ “Shank” (Schaft), “Cutting tool” (Zerspanungswerkzeug) auswahlen und “‘machining depth” (Bearbeitungstiefe), “Slope angle”
(Neigungswinkel) und “Clearance” (Abstand) als Suchbedingungen eingeben.

@Es wird unter 3.000 Slimline-Varianten und -Typen eine Suche nach dem kleinsten Durchbiegungswert eines Zerpanungs-
werkzeugs gesucht und eine Rangliste aufgestellt d.h. das Slimline-Modell mit der gréBten Steifigkeit wird flr Sie ermittelt.

@®Das L/D-Verhaltnis eines Zerspanungswerkzeug-Uberhangs wird fir den Schneidendurchmesser berechnet. Uber diesen
Verhaltniswert kann die passende Schnittbedingung ermittelt werden.




WINKELKOPF “HALF”

EINFACHE WARTUNG! 90°

INSTANDHALTUNG UND REPARA-
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mit hoher Steifigkeit.

GERMANY

PORTUGAL

GDE
B 49-2353-9098-0

HSC
B 49-7950-2132

MATSUURA MMC

UK

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

0SG YAMAZEN MAKINO

B 49-2151-968-110 & 49-7021-503-201

RHS
B 351-244-575-760

SIMPLEFER
B 351-244-575-350

NETHERLANDS BELGIUM

MATSUURA SGS 0SG MITSUBISHI
B 44-1530-511400 T 44-1189-795200 = 44-1708-340096 o 44-1827-312312

ITALY

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

DIATOOL
B 32-14 40 18 30

0SG
& 32-10-230511

PRODUTEC
2 32 (0) 50 72 95 95

FRANCE SWITZERLAND

MMC ITALIA S.P.A. FEBAMETAL 0SG MAKINO
2 39-02 9377031 @ 39-011770 14 12 & 39-011-7705211 & 39-0371-697211

DENMARK SWEDEN NORWAY

DOGA MECA DIFFUSION MMC
& 33-130664141 & 33-4-5018-3027 & 33-169 3553 53

MMC EMILIA ROMAGNA SRL
& 39-0371-697211

STREULI
@ 41-1-7394070

TURKEY CZECH REPUBLIC

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

AS NOR-SWISS
@ 47-2324 10 20

RAVEMA
B 46-370-48800

SPAIN FINLAND

FORM TEKNIK  TEKNIKA HIRDAVAT
2 90-212-297-3397 & 90-212-674-28-64

MAKINO CNC
@ 90-212-213-7119

GRUMANT HOFMEISTER
B 420-283-870-731 o 420-377-242-062

POLAND 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

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

MAKINO
B 421-2-496-12-100

MAZAROM
3 40-21-232-8001

AWAR TECH
B 48-71-791 3808

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