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tatwy montaz
Wykonanie dedykowane, %‘
specjalne

Bogate doswiadczenie w produkcji.
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Typ 90°

HFD/HFA

$1~20

HFT

M2~16

BT30/40/50
HSK-AG3
DIN40/50
CAT.40/50

nemini | e
Bardzo CAT.40/50
kompaktowa
gtowica

HFCS

$3,4,6

M4,5

6

1vp UNIVERSAL BTS0/40/50
Mozliwo$¢ dowolnego 1 CAT.40/50
ustawienia kata ' '|
HUD/HUA L,
#1~20

HUT 120 120
M2~12

15.5

C:

Automatyczna wymana narzedzi
(ATC) jest dostepna w maszynie BT30.

3 4 ‘56

Typ KOD Q A B
Typ90° | HFD 7 72 | 68 | 38
HFD12 98 | 93 | 58
HFT 4 | 75 | 73 | 38

HFT 6 97 | 92

HFA10 | 90 | 87

HFA20 | 119 | 111
HFT12 97 | 96 | 64

116 | 115
Typmini | HFCS6 | 36 | 31.5| 31

58
38 BT30
64 1 8kg

-.MST

tatwa instalacja

Sworzen pozycjonujgcy umozliwia stosowanie
bloku pozycjonujgcego podczas uzytkowania i jest
obecnie standardowym elementem wyposazenia.
Moze by¢ stosowany z réznymi centrami obrébczymi.

Blok pozycjonujacy

Dla sworznia prostego  Dla sworznia stozkowego

wysokos¢ [

Regulowana
sworznia

Sworzen prosty Sworzen stozkowy

Tl Sworzen pozycjonujacy



tatwy demontaz i montaz tatwy montaz
Wat Wlert’fo Gwmtownlk

Watek katowy / Watek katowy

(do wiercenia) (do gwintowania)

W% ¥

Prosty otwor Rowek Otwér stozkowy  Rowek stozkowy

e | iczba czesci (22 szt.) jest o potowe mniejsza
niz w przypadku konwencjonalnych gtowic katowych.

® Nie ma potrzeby doktadnego dopasowywania i regulacji.

¢ Wykorzystuje elementy komercyjne, takie
jak tozyska. Niedrogie i tatwo dostepne.

¢ \V zestawie znajduje si¢ film informacyjny
oraz instrukcja demontazu i ponownego montazu.

v B

Obnizenie kosztow eksploatacji 0 90%
dzieki zmniejszeniu kosztow napraw i czasu przestoju maszyny.

%
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‘ Blok pozycjonujacy

= L |

_ Sworzen pozycjonujgcy

. Wspornik stacjonarny Sworzen prosty  Sworzen rozprezny Sworzen stozkowy

d I ” " " ® Gtoéwnie do ® Szczelina migdzy &‘ o Sita sprezy-
1] w Sworzen pozycjonujacy wiercenia i blokiem pozycjonujacym ny dociska
| /~ ™ gwintowania. aworzniem zostata wyeli- trzpien do
‘ [D Doptyw chiodziwa © Chiodziwo minowana, aby zapewnic stozkowego
moze by¢ 4cislejsze potgczenie. otworu.
. dostarczone. © ATC nie ma zastosowania.
@ _ | '
| Sworzen prosty £ PT1/8 U
1 ' Wspornik stacjonarny - “ IRegulowana
| PT1/8 4 ; . - wysoko$¢ sworznia
Waz do e \Wymiar S mozna zmieni¢ poprzez ponowny .‘-‘
chtodziwa montaz wspornika stacjonarnego.
J. e Dlugos$¢ sworznia pozycjonujgcego ‘\_Q_)
. L R \<—>\
\_ ) mozna tatwo regulowac i wymieniac. (50 60,65 ) Wymiana
80,85,110
Pétwykonczony blok Blok pozycjonujacy dla maszyn
pozycjonujacy eFANUC ®BROTHER
KOD ROBODRILL KOD SPEEDIO
HB-01 a-DiB series ABF005 Kompaktowe centrum obrébcze e EWAGA
- S300Xd1 [ XIN /[ X2 [ X1

ABF213 | S500Xd1 / XIN [ X2 / X1
S700Xd1 / XIN / X2 [ X1

W1000Xd2 / Xd1

i ABF259 S1000X1 [ XIN
ABF176 TC-S2, S2A%, S2B, S2C,

S2D, R2B*

HUwaga

BPrzyktadowy kod produktu przy

EUwaga . ®TC-S2A% (centrum gwintowania), uzytkownik musi potwierdzic,
e Nalezy potwierdzi¢ z producentem zamawianiu ANGLE HEAD HALF. czy blok pozycjonujgcy mozna zamontowa¢ na maszynie
maszyny wymiary bluku eFANUC (powierzchni wrzeciona), czy nie.
pozycjonujgcego. BT30-HFD7-122-S65 ® Obszar obrébki TC-R2B¥  (centrum gwintowania) jest w pewnym
® Posiadamy poétprodukt blok eBROTHER - stopniu ograniczony z powodu interferencji migdzy blokiem
pozycjonujacy z otworem stozkowym BT30-HFD7L-120-S50C pozycjonujgcym a wewnetrzng pokrywg czesci maszyny.
dostepny. —P.14 o Aby uzyska¢ wigcej informacji, prosimy o kontakt.

Pakiet zestawow

® Zestaw edukacyjny do zrozumienia mechanizmu przektadni i tozysk.
® Zawiera tylko 22 czesci i kazdy moze go ztozy¢ w okoto 10 minut.
o\ zestawie znajdujg sie czesci zamienne i narzedzia montazowe. | Kompletna jednostka | BT40-HFD12-180-S65 (1 szt.)| BT50-HFD12-195-580 (1 szt.)

Watek katowy (do gwintowania) | FR-T6 (1 szt.)

KOD
Zawartosc¢ zestawu BT40-HF12-LK BT50-HF12-LK

Tuleja gwintowana | TA6-3, 4, 5, 6, 8 (po 1 szt.)

Tuleja zaciskowa DETa-1| D12-4, 6, 8, 10, 12, 13 (po 1 szt.)

Sworzen pozycjonujacy |HP-50T(1 szt.) HP-62T(1 szt.)

O tozysko zapasowe |7005ADB (1 zestaw), 6805 (2 szt.), 51106 (1 szt.)

-.MST



| Typ HALF 90°
Wiertio - Frez _____ Gwintownik |

Fig. 1 6,000 min" Fig. 3 6,000 min" Fig. 5 6,000 min-!
1 w ‘
HFD7 — cC HFA10 HFT4 <> Ccew
( )--HFD7L [ ( )-HFT4L r
#D=2.4~10
L L
$D=1~7 $D=M2~M8
cw 6,000min & cw
6,000 min"' - e%) a 6,000 min” %
8 .
T /
[
68
Fig. 2 4,000min"! Fig. 4 Fig. 6
HFD12 HFA20 HFT6
cw M L
4,000 min" - 5,000min &3 E —-]--t 4,000min" -
I 32 I
¢D=2.5~13 $D=5.8~20 m $D=M3~M12
,’/ 1 \‘\\ 10
=Sil={lE> - |4 -
\\__j_//\ 119
60 __ 51
i m
Fig. 7

HFT12

il

BT40-HFA20-135

Dane obdrobki

©Prs

BT40-HFD12-120

BT30-HFD7-122

Tuleja zaciskowa DETa-1 (HFD,HUD)  Tuleja do gwintowania (HFT,HUT)
H

1
(Maksymalna
dtugos¢ wsuniegcia) H -

(Dtugo$¢ mocowania) ; ) 1 A AN | & 97(M3 ~mi2)
: ===t} o 403 ~wi2) | S=k-mT N G136 (mra~wne)
ﬁ ] 60(M14~M16) 55
| :G*’*” D /D1 L T
: bt

95(M3 ~M12)
115(M14~M16)

T T . . .
KOD D | D1 |L|H Hi| 0 KOD D | L |oDi|H | b Tuleja zaciskowa sprezynowa (HFA,HUA)
D7- 15| 1 ~ 15/ 17 |50] 7|36/ HFD 7 TA 4-M 2 [M2] 675] 16 [ 19 ] HFT 4 .y o H .
2 15 ~ 2 10| HUD 7 M3 | M3 20 | HUT 4 . (Dlugt‘jsc mocowania)
-25|2 ~ 25 12 -M 4 | M4 21 ’ N~ T
-3 |25~ 3 MS M5 7= o
4 -M 6 |M6 k
-4 3 ~ 4 14
T D el M8 [M8 TN
- 5 ~ & TA 6-M 3 (M 3| 92 19 |21 | HFT 6
M4 M4 22 | HUT 6 KOD | oD |4Di|L H vp
ST 16 ~ 7 M5 [M5 HFT12 Hchwyt
D12- 4 25 ~ 4 | 26 |70/16/50 HFD12 M6 | M6 C10-D(26283../17.2/26 |16 (¢D=2.6~5) | HFA10
-6 4 ~ 6 % M 8 M 8 723 (0.2 skok) %z wyjatkiem3, 4 | HUATO
= .96 98 10 18 (¢ D=3, 4,
-8 |6 ~ 8 22 -M10 [ M10 5.2~58)
-10 |8 ~10 -M12_| M12 24 20 ($D=6~10)
-12 |10 ~12 5 .
- | EEEE TAIZ_:::; mg 111.5] 25 % HFTT2 C20-D (6 62 64..[29.5/50|32 (¢ D=6~9.8) | HFA20
(0.2 skok) 35 (¢ D=10~1538) |HUA20
HUwaga - 198 20 40 (¢D=16~20)
® Powyzsze produkty spetniajg normy JIS. Mozemy produkow-
aé inne standardowe tuleje gwintowane, takie jak ANSI, ISO, oD
DIN i inne. Aby uzyskac wiecej informacji, prosimy o kontakt. 2

-.MST



BT30-HFD 7 -122 111 ~ 7 [122] 70| 23 DN40OA-HFD 7-135 1T ~ 7]135] 70 3.1
-182 1821130 | 3.0 -195 195 | 130 | 3.4

-HFD 7L-120 120! 57118 -HFD12-135 25~ 131|135 70 3.7
“HFD12 -122 | 2 |25 ~ 13 |122] 70| 2.9 -195 195 1130 | 5.0
-HFA10 -120 | 3 [24 ~ 10 [120| 57 | 1.8 a 'HFAZO:;fg 8~ 20 ;fg 1;; g';
“HFT 4 =122 | 5 |M2 ~ M 8)122| 70|23 -HFT 4-135 M2~M 8 | 135 | 70 | 3.1
"182 182 130 | 3.0 -195 195 | 130 | 3.4

-HFT 4L-120 120 57|18 -HFT 6-135 M3~M12 | 135 | 70 | 3.7
-HFT 6 -122 6 [M3 ~ M12|122| 70|29 -195 195 | 130 | 5.0
BT40-HFD 7 -120 111 ~ 7 [120] 70|30 -HFT12-150 M3~M16 | 150 | 77 | 4.7
-180 180 | 130 | 3.3 -210 210 | 137 | 58
-HFD12 -120 2 125 ~ 13 [120| 70| 3.6 DN50A-HFD 7-195 1 ~ 71195]130| 5.9
-180 180 | 130 | 4.9 -255 255 | 190 6.3
-HFA20 -135 | 4 |58 ~ 20 |135| 77 | 4.4 -HFD12-135 25~ 13 | 135 | 70| 58
-195 195|137 | 5.6 ';gg ;22 138 ;'l

-HFT 4 -120 5 M2 ~M 8/120] 70 3.0 SR t8~ 20150 77| 68
-180 180 | 130 | 3.3 -210 210 | 137 | 78

-HFT 6 -120 6 |[M3 ~ M12| 120 70 | 3.6 -270 270 | 197 8.9
-180 180 | 130 | 4.9 -HFT 4-195 M2~M 8 | 195 | 130 | 5.9
-HFT12 -135 7 [M3 ~ M16/135| 77| 4.4 -255 255 | 190 | 6.3
-195 195|137 | 5.6 -HFT 6-135 M3~M12 | 135 | 70 | 538
BT50-HFD 7 -195 1|1 ~ 7 195|130 | 6.4 -195 195 | 130 | 7.1
-255 2551190 | 6.8 -255 255 | 190 8.4
-HFD12 -135 | 2 |25 ~ 13 |135| 70 | 6.3 -HFT12-150 M3~M16 | 150 | 77 | 66
-195 195|130 | 7.6 'g]{g 2178 13; ;'2

a0 2551190 | 89 CT40 -HFD 7-135 04~28 | 531[275]| 6.8
-HFA20 -150 4 |58 ~ 20 |150| 77| 7.1 2195 ~63l 5111 75
-210 210 ] 137 | 8.3 -HFD12-135 10~ 51 | 531 2.75]| 82

-270 270 | 197 | 9.4 -195 7.68/511/11.0

-HFT 4 -195 5 M2 ~M 8195|130 | 6.4 -HFA20-150 23~ .79 | 591]3.03]104
-255 255|190 | 6.8 & -210 8.27/5.39 | 12.9

-HFT 6 -135 6 |[M3 ~ M12|135| 70| 6.3 -HFT 4-135 M2~M 8 | 5.31|2.75| 6.8
-195 195|130 | 7.6 -195 768|511 | 1.5

255 255 190 | 8.9 -HFT 6-135 M3~M12 | 531|275 | 8.2
HETIZ 180 | 76 s 10 11 0 . EEOEE
xall 2101 187 | 83 -210 8.27/5.39 | 12.9

~270 270 | 197 | 94| I"CT50 -HFD 7-195 04~ 28 | 7.685.11]13.0

A63 -HFD 7 -183 11 ~ 7 [183]130]35 255 1004 747 (138
-243 2431190 | 3.9 -HFD12-135 10~ 51 | 531]/275/128
-HFD12 -123 2 |25 ~ 13 |123| 70| 33 -195 7.68/5.11 | 156
-183 183|130 | 4.7 -255 10.04| 7.47 | 185

-243 2431190 | 6.0 -HFA20-150 23~ .79 | 5.91|3.03|14.7
-HFA20 -198 4 |58 ~ 20 198|137 | 5.4 -210 8.27| 539 | 17.3
258 2581197 | 65 -270 10.63| 7.76 | 19.8

HFT 4 -183 | 5 |M2 ~ M 8| 183 130 | 35 “HFT 4'222 M2~M 8 ]g'gi ?2117 12'2
RESS 243 | 190 | 3.9 -HFT 6-135 M3~M12 | 5.31]2.75| 12.8

-HFT 6 -123 6 |M3 ~ Mi12|123| 70/ 33 2195 63539 1156
-183 183130 | 4.7 -255 10.04] 7.47 | 185

-243 243190 | 6.0 -HFT12-150 M3~M16 | 591/ 3.03|14.7
-HFT12 -198 7 IM3 ~ M16/198| 137 | 5.4 -210 8271539173
-258 258|197 | 6.5 -270 10.63] 7.76 | 19.8

HOpcja B Przy zamawianiu nalezy podac przyktadowy kod produktu.

®Tuleja zaciskowa DETa-1 (HFD)—P.4 eTuleja zaciskowa sprezynowa (HFA) —P.4

eTuleja gwintowana (HFT) —P.4 e Pokretto ustalajace (BT,DIN,CAT) @ Narzedzia do montazu
EStd. Dostep.

® Przewdd chtodziwa (HSK-A)

® Zestaw kluczy sze$ciokatnych

 Klucz ptaski jednostronny (HFD7L/HFA10) e Klucz hakowy (HFA) @ Sruba z niskim tbem

HUwaga

e \Wysoko$¢ smarowniczki wynosi okoto 9 mm [0.355 cala].

® Klucz mocujgcy (z wyjgtkiem HFA10/HF TAL)

e Klucz ptaski(HFA)

e Na zyczenie dostgpne sg rowniez inne chwyty.

-.MST

BT40- HFD7-120 - S 65

Typ Sworzen pozycjonujgcy

Nr modelu

S :Sworzen prosty
W:Sworzen rozprezny
T :Sworzen stozkowy

Wymiar S

50. 60, 65,
80, 85, 110mm ...




M 1yp HALF mini

5,680 min™'
>Sceew
( )-BT30

60 (46) T

Do wewnatrz]

cw | b
5,000min”’ (\
J

BT40-HFCS6-160

_3,4,6
*D= Va5 6
$36

BT30 -HFCS6-155 , 155 50 92 1.8
BT40 -HFCS6-160 | ''53% &~ | 160 | 50 | 110 | 28

-205 Y 205 | 95 | 155 | 3.0

BT50 -HFCS6-175 thgwgik 175 | 50 | 110 | 56

-220 T 220 | 95 155 | 5.8

DN40OA-HFCS6-175 Wiertto Frez 175 50 110 3.0
@ -220 $3,4,6 220 | 95 | 155 | 3.2
DN50A-HFCS6-175 Gwintownik 175 | 50 | 110 | 5.1

-220 M4, 5, 6 220 | 95 | 155 | 53

CT40 -HFCS6-175 Wiertto Frez 6.89 | 1.97 | 433 6.61
& -220 $3,4,6 866 | 3.74 | 6.10 | 7.28
CT50 -HFCS6-175 Gwintownik | 689 | 1.97 | 4.33 | 11.24

-220 M4, 5, 6 866 | 3.74 | 6.10 | 11.68

HEOpcja

eTuleja zaciskowa eTuleja zaciskowa do gwintownikdw e Pokretto ustalajgce ® Narzedzia do montazu

W Std. Dostep.
e Klucz mocujacy  Zestaw kluczy szesciokgtnych e Sruba z niskim tbem

BUwaga
® Podczas wysytki gtowica jest skierowana do wewnatrz. Narzedzie do montazu
(szczypce do pierscienia ustalajgcego) jest wymagane do ponownego montazu tulei zaciskowe;j
w celu umozliwienia ustawienia narzedzia na zewnatrz.
e Na zyczenie dostepne sg réwniez inne trzpienie, takie jak HSK.
®\Wysoko$¢ smarowniczki wynosi okoto 9 mm [0.355 cala].

BUwaga
e Kierunek obrotu osi kgtowej jest inny ze wzgledu na kierunek montazu, do wewnatrz i na zewnatrz.

Tuleja zaciskowa Tuleja zaciskowa do gwintownikow

14
Y/ -
% M6 ~
225 ‘ D
Dlugosé Dlugosé
KoD D mocowania KoD ¢D mocowania
FCS6-3 3 11~13 FCS6-M4 M4 22
-4 -M5 M5
-6 6 12~13 -M6 M6
HUwaga HMUwaga

Mocowanie frezu w dwaoch kierunkach

Narzedzie skrawajace mozna zamontowaé w
obu kierunkach, do wewnatrz lub na zewnatrz,
poprzez ponowny montaz watka katowego.

Do wewnatrz

Na zewnatrz

UmozZliwia maksymalne Zminimilzowana

ograniczenie érednicy mozliwosé kolizji z
uchwy.tu ryarzed;a, nawet powierzchnig przed-
przy uzycu dlugiego miotu obrabianego.
narzedzia

System wymiany tulei zaciskowych

System wymiany tulei zaciskowej

do frezéw z weglikdw spiekanych
(frezéw trzpieniowych, wiertet) lub tulei
zaciskowej do gwintownikow.

Tuleja zaciskowa
Frez z weglika —'-a
spiekanego -4--— \

Tuleja zaciskowa

do gwintownikéw /

Dane obdrobki

©rs

WPrzy zamawianiu nalezy podaé przyktadowy kod produktu.

BT30 - HFCS6 - 155 -S 65

Nr modelu
Typ Sworzen pozycjonujgcy
S :Sworzen prosty Wymiar S
W: Sworzen rozprezny 50. 60. 65,

T : Sworzen stozkowy 80, 85, 110mm...

® Dedykowana tuleja termokurczliwa do
ANGLE HEAD HALF mini

e Urzgdznie do mocowania temokurczliwego
jest potrzebne do zaciskania i wyciggania
narzedzi skrawajgcych.

eTuleje zaciskowe spetniajg normy JIS.
Mozemy produkowac tuleje zaciskowe
zgodne z normg ANSI. Aby uzyskac¢
wigcej informaciji, prosimy o kontakt.

-.MST

B Procedura wkladania frezu do
tulei zaciskowej

Frez z weglika
spiekanego
o Ogranicznik
frezu J
Tuleja

. zaciskowa
Adapter
/" (ADH-SLK) ™

Grzatka termokurczliwa
(HRB-01)
1.Podtacz termokurczliwg tuleje zaciskowg do adaptera (ADH-SLK).
2.Podgrzej tuleje termokurczliwg za pomoca grzatki termokurczliwej.
3.Przymocuj zatyczke do frezu z weglikow spiekanych.

Po zakonczeniu nagrzewania wtéz frez do tulei zaciskowej.
4.Schtodzi¢ termokurczliwg tuleje zaciskowa za

pomocg nagrzewnicy termokurczliwe;j.

"N

KOD
HRB-01

Wyjscie
100V




M 1yp HALF UNIVERSAL

Wiertfo - Frez ____ Gwintownik

Fig. 1 6,300min”’
8 (7,200min")

HUD7
( )-BT30

O cw(ccw)

i
6D=1~7 ‘ L

c (M

e

W l\\ 5 2 ,/‘//)
3,000min” % ==l
(4,000min”") 36

Ry ==ty

120° ~0° ¥ 0° ~-120°

39 422
(30) __(45)
/"T N
’/ — \\ 18
24 1 ; 1
(25.4)1 =={}~ : 'i%)
. ‘ﬂ : ! 1.(35)
30 \ i
(23){ Pa.
$123

(127 (26.1)(26.1)

Fig. 2 6,300min"
HUA10 > cw

120° ~0° J) 0° ~-120°

59.2 40.5
,/"_f' N
/ EAN
=] \
2| eSS0 111
[l 1
NS
30 R\

T /,
30 | 30 \ms

Fig. 3

HUA20 6,30F)min'

cw
¢D=5.8~20 C

Ccw Gy gk A%

3,000min"™ é)§,a, — -

E - n - - 1

-.MST

6,300min"
Fig. 4 (7,200min")
HUT4

Q‘r) Cw(ccw)

( )---BT30
¢D=M2~M8 L
S M
CW|Fe

3,000min"' Et) v

n A
(4,000min™) | - ) 6
“v ©2)

120° ~0° ;;; 0° ~-120°

35 43 425
(1.5)_ (32) , (48)

(26.1)(26.1)

Fig. 5

6,300min"'
HUT6 =oemn

cw
¢D=M3~M12 C L
oW (540 OWA

3,000min-’ {é) —fli——&—-H -

© @l

EATT

120° ~0° ¥ 0" ~-120°

(¢127)

44

BT40-HUA20-135




BT30 -HUD 7-102 T |1 ~ 7/102|39 |46 | 64 | 1.8
-HUT 4-102 | 4 |[M2~M 8
BT40 -HUD 7-135 [ 1 |1 ~ 7|135|85 |60 | 72 | 3.8
-HUA10-135 | 2 |24~ 10 3.9
-HUA20-135 | 3 |58 ~ 20 77 | 62 | 88 | 48
-HUT 4-135 | 4 |[M2~M 8 85 | 60 | 72 | 3.8
-HUT 6-135 | 5 | M3 ~ MI12 77 | 62 | 88 | 48
BT50 -HUD 7-150 | 1 |1 ~ 7/150| 85 | 60 | 72 | 6.6
-HUA10-150 | 2 |24 ~ 10 6.7
-HUA20-150 | 3 |58 ~ 20 77 | 62 | 88 | 75
-HUT 4-150 | 4 |[M2 ~M 8 85 | 60 | 72 | 6.6
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 77 | 62 | 88 | 75
DN40OA-HUD 7-150 | 1 |1 ~ 715085 |60 | 72 | 3.8
-HUA10-150 | 2 |24~ 10
@ -HUA20-150 | 3 |58 ~ 20 77 | 62 | 88 | 50
-HUT 4-150 | 4 |[M2 ~M 8 85 | 60 | 72
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 77 | 62 | 88
DN50A-HUD 7-150 | 1 |1 ~ 7 /150|885 |60 | 72 | 6.6
-HUA10-150 | 2 |24~ 10 6.7
-HUA20-150 | 3 |58 ~ 20 77 | 62 | 88 | 7.0
-HUT 4-150 | 4 |[M2 ~M 8 85 | 60 | 72 | 6.6
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 77 | 62 | 88| 7.0
CT40 -HUD 7-150 | 1 |.04 ~ .28 |591|3.3 24|28 | 84
-HUA10-150 | 2 |.09 ~ .39 33|24 |28 86
-HUA20-150 | 3 |.23 ~ .79 302435110
@ -HUT 4-150 | 4 ‘M2~M 8 33|24 |28| 84
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ MI12 30|24(35|11.0
CT50 -HUD 7-150 | 1 |.04~ .28 |591| 33|24 |28 |146
-HUA10-150 | 2 |.09 ~ .39 332428148
-HUA20-150 | 3 |.23 ~ .79 30| 2435|154
-HUT 4-150 | 4 |[M2 ~M 8 33|24 |28 146
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 30| 24|35 154
HOpcja

®Tuleja zaciskowa DETa-1 (HUD) —P.4 eTuleja zaciskowa sprezynowa (HUA) —»P.4
eTuleja gwintowana (HUT) —P.4 ePokretto ustalajagce ® Narzedzia do montazu

EStd. Dostep.

e Klucz mocujacy ®Zestaw kluczy szesciokatnych @ Klucz ptaski (HUA) @ Sruba z niskim tbem

HUwaga

®\Wysoko$¢ smarowniczki wynosi okoto 9 mm [0.355 cala].
e Na zyczenie dostepne sg réwniez inne trzpienie, takie jak HSK.

M Przy zamawianiu nalezy podac przyktadowy kod produktu.

BT50-HUA20-150 -

Nr modelu

Typ Sworzen pozycjonujacy
S :Sworzen prosty

W : Sworzen rozprgzny
T :Sworzen stozkowy

S 65

Wymiar S

50, 60. 65,
80, 85, 110mm ...

BMANGLE HEAD HALF Dane obérobki

Typ 90°
S55C +12 Wiertto S55C M12
Gwintownik
B 670 min* B 184 min-
80 mm/min 322 mm/min
& 25.5 m/min 7m/min

0.12 mm/rev

=

BT40-HFD12-120

BT40-HFT6-120

M16
Gwintownik

B 60 min?
120 mm/min
3m/min

BT40-HFT12-135

B 350 min®
50 mm/min
11 m/min

0.07 mm/t
Z
10

BT40-HFD12-120

¢10 Frez
2-ostrzowe

n 158 min’
32mm/min
10 m/min

0.10mm/t
% el
2

$20 Frez
2-ostrzowe

20

BT40-HFA20-135

-

BT30-HFCS6-155

Typ mini

+ 3
Frezz 2-ostrzowe

B5000 min® weglika || i 3500min” frezy z

250 mm/min  Wiertto 210mm/min weglika

94 m/min I 66m/min

0.05 mm/rev 0.03mm/t

g~

BT40-HFCS6-205

2-ostrzov$2

B 5000 min? frezy z
300mm/min Wweglika
94 m/min

0.03mm/t

L =<

BT30-HFCS6-155

Typ UNIVERSAL

B 200 min*
100 mm/min
28 m/min

0.06 mm/t
45°

410 Frez
2-ostrzowe

BT50-HUA10-150

M8

Gwintownik

il 250 min™!
M 312 mm/min
M 6.3 m/min

12

BT40-HUT4-135

S50C M12
n 184 min" Gwintownik
322 mm/min
7 m/min

BT40-HUT6-135

n 314 min”’

16 mm/min
9.9 m/min
0.05 mm/rev

-

BT50-HUA10-150

10 Wiertto

B 140 min?

40 mm/min

7 m/min

B o014 mm/t
A

S

16 Frez
2-ostrzowe

16

BT40-HUA20-135

-.MST




ANGLE HEAD

Typ STANDARD o wysokiej sztywnosci do frezowania czotowego

Typ MODULAR w BT4050 | Typ SOLID BT40/50
re A,

Gtowice mozna dowolnie
taczy¢ w celu dopasowania
do danego zastosowania.

Popularny rodzaj,
ktéry umozliwia moco-
wanie frezéw o matych i
duzych Srednicach.

‘u ) - -- 95.8~25
oy

o = . m AHB | AHA

§ = “=fil>s AHC | AHD

Typ FLANGE BT50 Typ UNIVERSAL
(.

BT40/50

Wytrzymaty , ktdry Kat obrobki
montuje sie bez- § moze by¢
posrednio na powi- = ' :"‘ 190 dowolnie
erzchni powierzchni -~ regulowany.
obrotowe;j. 4
$5.8~25 |
——
' * F-AHA | AHU
“Wu=sd F.AHD
Wysoka sztywnos¢ | | Kompaktowa konstrukcja |
Do mocowania narzedzia skrawajgcego uzy- Idealny do obrébki a Typ KOD Q A B
wany jest system uchwytu z tulejg zaciskowa, wewnetrzne;. ‘
ktéry ma dtuga historie dobrej wydajnosci. ¢ : T \)ﬁ T MODULAR AHB 5 62 > 46
Produkt ten ma zastosowanie do wszystkich -1 Lh D Y 6 | 72 56
rodzajéw obrébki, w tym wiercenia i frezowania. AHB10 9% | 88 62
B Typ SOLID AHA20 | 171 | 160 88
y Tyr FLANGE AHA25 | 193 | 180 90
AHU10 | 156 | 154 55
Typ UNIVERSAL
AHU20 | 192 | 1885 | 70
Chtodziwo przechodzace przez obudowe | | System szybkiej wymiany MST (typ AHD)

Chtodziwo moze by¢ podawane
z pozycji blizszej krawedzi
skrawajgcej. Zapobiega
wytwarzaniu ciepta wewnatrz
korpusu w celu uzyskania

Dzieki zastosowaniu

mechanizmu szybkiej
wymiany BT30 na osi
katowej, mozliwa jest
szeroka gama zasto-

wysokiej predkosci obrotowe;j. sowan w obrobce P
(Typ MODULAR, il
Typ UNIVERSAL) \QE‘
Narzedzia BT30
Najwyzsza gwarantowana dokltadnos¢ Typ Kob | L
Wszystkie standardowe gtowice katowe przeszty test doktadnosci i test obrotu. Typ MODULAR ﬁng g 40
Kwadratowos¢ B] i Doktadnosc ﬁﬂg}%
bicia Typ UNIVERSAL | AHU10
_____ Typ SOLID gy 50
% »»»»» _ DeraNGe | AliAzs
‘ Typ UNIVERSAL | AHU20




| Typ MODULAR

glowice mozna dowolnie taczyé w celu dopasowania

BT50

do danego zastosowania.

> Rozne typy chwytdw i gtowic mozna dowolnie
taczy¢, aby spetni¢ potrzeby obrobki.

MAX. (min-1)
Wrzeciono gtéwne (CCW) :
Wat katowy (CW)

Przetozenie
Wrzeciono gtéwne:
Wat katowy

Zakres
mocowania

5,000:5,000
AHB 7 0.5~ 7 6,000:6,000
AHB10 $2.4~10 (W przypadku korzystania z
AHC10 chiodnicy przelotowej korpusu)

L
i¢95 ‘ Q

Wt

CW(LTJ>

T

Sworzen
pozycjonujacy

chfodzenie
przez korpus

BT50-AHB10-255

BT40-AHB 5-210
-270 270
-AHB 7-180 0.5~ 7 | 180 19 22 ESX12
-240 240
-AHB10-195 2.4~10 | 195 36 29 . C10
-255 255 140 7.9
-AHC10-230 2 230 - 110 45 32.5 65 — 6.2
BT50-AHB 5-225 1|05~ 5] 225 12 20 85 25 32 a7 62 8.8 ERS
-285 285 145 9.7
-AHB 7-195 0.5~ 7 | 195 19 22 60 29 | 43 57 76 8.6 | ESX12
-255 255 120 9.9
-AHB10-210 2.4~10 | 210 36 29 80 38 50 62 96 9.5 C10 /\/\
-270 270 140 12 Dane obérobki
. OP.15
-AHC10-245 2 245 — 110 45 32.5 66 — 9.5 o
HOpcja . . .. .
eTuleja zaciskowa sprezynowa —P.14 e Pokretto ustalajace Lista refel'encyjna trzpienia/ g*0W|Cy
e Potwykonczony blok pozycjonujgcy —P.14 KOD Trzpien Glowica
WStd. Dostep. o BT40-AHB 5-210 BT40-MS-98 MB 5-112
e Kompletny zestaw kluczy ptaskich i ptasko-oczkowych. -270 172
EUwaga -AHB 7-180 MB 7- 82
® Faza klucza napgdowego i sworznia pozycjonujgcego moze by¢ ustawiona dowolnie. -240 142
e Standardowe specyfikacje: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, i 110 mm (BT50). ZAHB10-195 MB10- 97
e |nne trzpienie, takie jak HSK, DIN i CAT. sg réwniez dostepne na zgdanie. 255 Y
.Px‘gg:zyskaé informacje na temat ksztattu i pozycji montazowej bloku pozycjonujacego, nalezy =ACIOS230 MC10-132
skontaktowac sie z dostawcg maszyny lub z MST. BT50-AHB 5-225 BT50-MS-113 MB 5-112
®\Wysoko$é sworznia pozycjonujacego zalezy od ksztattu bloku pozycjonujgcego. -285 -172
e\Wrzeciono maszyny i watek katowy powinny obraca¢ sie w odwrotnych kierunkach, dlatego -AHB 7-195 MB 7- 82
nalezy upewni¢ sig, ze wrzeciono obraca sie w odwrotnym kierunku. -255 142
-AHB10-210 MB10- 97
-270 -157
-AHC10-245 MC10-132

10 Bust




.| Typ SOLID

Popularny rodzaj , ktéry umozliwia
mocowanie frezéw o matych i duzych i AHA
Srednicach.

AHD

BT30 Typ szybkowymienny

Zakres Przetozenie " .MAXI. ’(min-('%: o).
mocowania Wrzs\‘,’;?ﬂgtﬂwy e T Wat katowy ©W)
AHA 20 $5.8~20 1:0.81 3,000:2,430 .
AHA 25 $5.8~25 1:0.96 2,500:2,400 BT50-AHA25-195

AHD 30 ([Narzedzia BT30

Fig. 1 Fig. 2

AHA AHD
) L L
FML’ +Q "L"

CCW S A j/},/ ‘ \\\\ =

*%)f* - — || *‘L ,'77774,77 ‘\ — 771777771{

| S |

S : B \ : /,‘ 95

11 0

[0, 0 /" 0 g" Y powierzchnia kontrolna
- I

i 7y ‘
Sworzen [
pozycjonujacy CW<T]

I

Wspornik stacjonarny

BT40-AHA20-160 1 15.8~20| 160 40 85 65 95 88 50 65 171 7.3 | C20
BT50-AHA20-195 1 15.8~20| 195 40 89 65 95 88 50 65 171 1 13.1 | C20
-250 249 14.8
-AHA25-195 5.8~25| 195 44 93 70 110 90 62 70 193 | 13.6 | C25
-250 249 15.3 Dane oborobki
OP.15
-AHD30-195 2 - 195 112.6 66 14.7 -
HMOpcja BUwaga
eTuleja zaciskowa sprezynowa — P.14 e Pokretto ustalajgce ® Aby uzyskac¢ informacje na temat ksztattu i pozycji montazowej bloku
® Potwykonczony blok pozycjonujgcy — P.14 pozycjonujgcego, nalezy skontaktowac sie¢ z dostawcg maszyny lub z MST.
WStd. Dostep e \Wysoko$¢ sworznia pozycjonujgcego zalezy od ksztattu bloku pozycjonujacego.
’ ! S o \Wrzeciono maszyny i watek kgtowy powinny obracac sie w odwrotnych kierunkach,
o Kompletny zestaw kluczy ptaskich i ptasko-oczkowych. . N N : .
dlatego nalezy upewnic¢ sig, ze wrzeciono obraca sie¢ w odwrotnym kierunku.
HUwaga
® Faza klucza napgedowego i sworznia pozycjonujgcego moze by¢ ustawiona
dowolnie.
e Standardowe specyfikacje: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, i
110 mm (BT50).

®Inne trzpienie, takie jak HSK, DIN i CAT. sg réwniez dostepne na zgdanie.

-.MST



| Typ FLANGE

Obrobka ciezka jest mozliwa dzieki zamontowaniu
Angle Head Flange bezposrednio na wrzeclenmku.

> Ta gtowica kgtowa jest przeznaczona do ciezkiej obrobki

poprzez montaz na wrzecionie maszyny. F-AHA

BT50
—_—

+190

- _— n}:.% X <
F-AHD ('Srednica &£ A
kotnierza ) ¢
&
BT30 Typ szybkowymienny - W m

Zakres Przetozenie W MAX' ('“'“'E)ccw>
. i 0 : rzeciono gtowne
mocowania | iR diowne Wat katowy (CW)
AHA20 $5.8~20 1:0.81 3,000:2,430
AHA25 $5.8~25 1:0.96 2,500:2,400
AHD30 Narzedzia BT 30 SNEERA
F190-AHA25-350
Fig. 1 Fig. 2
AHA 190 L L AHD
20 L2
$122 |
BT50 - ——
220 a%/+ _ f,fi,f,
ccw 3 ‘ 95
I 140 0 Powierzchnia kontrolna
Standardowa e |
ptyta montazowa . Narzedzia BT30

F190-AHA20-200 1 158~20| 200 40 160 89 65 95 88 50 65 171 | 18 C20
-350 350 310 28
-AHA25-200 5.8~25 | 200 44 160 93 70 (110 90 62 70 193 | 185 | C25
-350 350 310 28.5
-AHD30-200 2 - 200 160 66 19.6 -
-350 350 310 112.6 29.8
HOpcja HUwaga

®Tuleja zaciskowa sprezynowa —P.14 e Pokretto ustalajgce
HStd. Dostep.
e Kompletny zestaw kluczy ptaskich i ptasko-oczkowych.
e Standardowa ptyta montazowa (brak otworéw montazowych).
® Sruby montazowe do ANGLE HEAD
HUwaga
e Stozek NT50U réwniez jest dostepny

®\V celu uzyskania informacji na temat ksztattu ptyty montazowej i lokalizacji $rub mon-
tazowych nalezy skontaktowac sie z producentem maszyny lub firmg MST.

®\\Wrzeciono maszyny i watek katowy powinny obraca¢ sie w odwrotnych kierunkach,
dlatego nalezy upewnic sig, ze wrzeciono obraca sig w odwrotnym kierunku.

12 Bust



| Typ UNIVERSAL

Obrobka pod wieloma katami jest mozliwa przy uzyciu tego
jednego urzqdzema. Chtodziwo przeptywa przez korpus

Niezaleznie od ustawionego kata obrobki, chtodziwo jest
prawidtowo dostarczane do krawedzi skrawajgce;.

AHU

chtodzenie
przez korpus

Przetozenie MAX. (min-1) ./ L
Wrzeciono gtéwne: Wrzeciono gtéwne (CW) : L

‘ Zakres

mocowania Wat katowy Wat katowy (CW)
AHU10 $2.4~10 1:1.5 3,000 : 4,500
AHU20 ¢58~20 1:1 3,000 : 3,000 BT50-AHU10-190
) L L,
cw i
: A
S I
Eﬁ / °
- 00
Sworzen cwW <>L“J > 0~90°
pozycjonujacy “ "o
Wspornik stacjonarny C

BT40-AHU10-175 24~10| 175 42 96 | 49 105 95 55 32 156 9.6 | C10

BT50-AHU10-190 2.4~10 1| 190 | 42 90 | 49 105 95 | 55 32 | 192 | 139 | C10 Dane obdrobki

-AHU20-200 |5.8~20| 200 | 54 | 112 | 585 | 130 | 120 | 70 | 50 15.8 | C20 Bris
HMOpcja HUwaga
eTuleja zaciskowa sprezynowa —P.14 ® Pokretto ustalajgce ® Aby uzyskac¢ informacje na temat ksztattu i pozycji montazowej bloku pozycjonujgce-
e Potwykonczony blok pozycjonujacy —P.14 go, nalezy skontaktowac sie z dostawcg maszyny lub z MST.
e Drgzek testowy e \Wysoko$¢ sworznia pozycjonujgcego zalezy od ksztattu bloku pozycjonujgcego.
EStd. Dostep. ®\\rzeciono maszyny i wat kgtowy powinny obraca¢ sie do przodu, dlatego nalezy

o Kompletny zestaw kluczy plaskich i ptasko-oczkowych. upewni¢ sie, ze wrzeciono obraca sie w kierunku do przodu.

HWUwaga
® Faza klucza napgdowego i sworznia pozycjonujgcego moze by¢ ust-
awiona dowolnie.
e Standardowe specyfikacje: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm,
i 110 mm (BT50).
e Inne trzpienie, takie jak HSK, DIN i CAT. sg réwniez dostepne na

zadanie. Drazek testowy
Stuzy do bardzo doktadnej regulacji kata.

KOD Typ Uchwyt

TBU10 AHUT0
TBU20 AHU20

-.MST



Tuleja zaciskowa sprezynowa

v
KOD D Stopni i D L H |Typ Uchwyt
ERS g 7 ESX12 ¢ opniowanie o1 yp Uchwy
4 ER8-D 1 ~ 5 (0.5 skok) 0.5 85 135 - AHB 5
ESX12-D 1 ~ 3 (0.5 skok) 0.5 12 19.5 - AHB 7
-~ 4 ~ 7 (1.0 skok)
4 C10-D 2.6~ 5.8 (0.2 skok) 0.2 17.2 26 18 AHB10
y 4 AHC10
¢ y 6 ~10 (0.2 skok) 20 AHU10
c10 C20 C20-D 6 ~ 9.8 (0.2 skok) 0.2 29.5 50 32 AHA20
H 10 ~15.8 (0.2 skok) 35 AHU20
(Dtugos¢ mocowania) 16 ~20 (0.2 skok) 40
C25-D 6,8 0.2 36.5 68 38 AHA25
1 fp ID1 10 ~15 (0.5 skok) 48
15.5~20 (0.5 skok) 54
L 20.5~25 (0.5 skok) 57

MOpcja eSciggacz tulei zaciskowej (C10 , C20)

Poétwykonczony blok pozycjonujacy

Potfabrykat bloku pozycjonujgcego musi zostac KOD A 8 c W s d_ | Wrzeciono giéwne Material
d fyk d P dy J . Cia' 9 ksztalt klient AB-15 15 43 58 92 | 58 20 BT40 S50C
Zmz ytl oyvany O odpowledniego Ksztartu przez Klienta 12 20 63 120 | 63 o8 BT50
po dostawie. w H Okre$l ksztatt i wymiary w nastepujacy sposéb, a nastepnie zmodyfikuj blok
w/2 wW/2 50~55HRC pozycjonujgcy w razie potrzeby.
i TN 1. Uzyskaj od producenta maszyny rysunek bloku pozycjonujacego i zmodyfikuj blok
A ] — pozycjonujacy zgodnie z tym rysunkiem.
c T 7@, G dI - 3}* 2. Okresl wymiary zgodnie z instrukcja, a nastepnie zmodyfiku;j.
”/? eTen blok moze nie mie¢ zastosowania ze wzgledéw wymiarowych. Nalezy doktadnie
! 10° sprawdzi¢, czy blok pozycjonujgcy ma zastosowanie.

® Blok pozycjonujgcy przeznaczony wytgcznie do danej maszyny moze by¢ réwniez
dostepny na zadanie..
® Aby uzyskac¢ wiecej informacji, prosimy o kontakt z MST.

H Wykonanie dedykowane, specjalne

Jestesmy dumni z naszego ponad 35-letniego doswiadczenia w tworzeniu produktéw na | 30°
zamowienie dla naszych klientow. Mozemy wyprodukowac dla Ciebie najlepszy produkt w ]
zaleznosci od Twoich zastosowan, takich jak: Obrébka O.D i I.D. Portfolio produktow " - /
Robimy dzieki naszemu zgromadzonemu know-how. na zamoéwienie > i /
(EGYHLE GTE (& 8 l /
1 ]
jednostka AR E‘- ' o

Standardowe : 28,000 jednostka Aby uzyskaé wiecej

Historia Produkcja juz Czas e oAl prosimy o kontakE :
produkciji od 1sztuki.  realizacji piestandardowy’ 2000 jednostia 2 MST Corporation. #, 30° ANGLE HEAD
Obrébka dwustronna ANGLE HEAD Obrébka powierzchni bocznych
ANGLEHEAD | | | m
M16 -
Otwor -
gwintownik 180
i 109 _|_107.5
] +——>la—>
- kﬂ‘- BT50 « 2165

Obrébka wewnetrznej powierzchni otworu

Obrébka wewnetrznej powierzchni otworu
ANGLE HEAD

ANGLE HEAD
L |

A ) 565 o 22
194, 27 235 ;
: queo
| 67 MAX.
o8 74’73-9 v Wiertto Frez PRoas
T ¥ 8 wmax. 397
Specjalne wiertto z
| 267 chwytem stozkowym




['] ANGLE HEAD (typ STANDARD) Dane obdrobki

Typ MODULAR

SUS304 10
Frez
il 640 min”’ 2-ostrzowe

% 60 mm/min
4 20 m/min
i4 0.05 mm/t

2

=" |

BT40-AHB10-195

+10

A2017 2-ostrzowe
B3 4000 min? frezy
z weglika

400 mm/min
126 m/min
0.05 mm/t

2

ot
> |

BT40-AHB10-195

+10
Frez
2-ostrzowe

B 640 min”
60 mm/min
20 m/min
0.05 mm/t

5

= |

BT50-AHB10-210

Typ SOLID
A2017 #16 || [ SUS304 »12 || [ SUS304 016 S50C +16 S55C gl
- Frez R Frez e Frez R Frez . Wiertto
1 1800 min"' 2-ostrzowe || [ 527 min 2-ostrzowe || [ 570 min 2-0strzowe || [l 630 min 2-ostrzowe || Bl 527 min® 2.0strzowe
2l 130 mm/min 20 mm/min 40 mm/min 80 mm/min 39 mm/min
90 m/min 60 m/min 29 m/min 32 m/min 20 m/min
[ 0.04 mm/t 0.06 mm/t 0.04 mm/t 0.06 mm/t 0.07 mm/rev
5: 2 3 5
: =" =" <> 3o S|

BT50-AHA25-195

BT40-AHA20-160

BT50-AHA25-195

BT50-AHA25-195

BT40-AHA20-160

FC30 $12
7 Frez
816 min”' 2-ostrzowe

21 60 mm/min
4 31 m/min
0.04 mm/t

*ﬁ‘

BT50-AiD30-1 95
BT30-CTA20- 45

Typ UNIVERSAL

A2017 +10
- Frez
Bl 2000 min'  2.0strzowe
200 mm/min
63 m/min

0.07 mm/t
5 i AP

*Q“

BT50-AHU10-190(45°)

S50C $20
2-ostrzowe

B 350 min? frezy
z weglika

70 mm/min
4 22 m/min
0.1 mm/t

BT50-AHU20-200(45°)

-.MST
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ANGLE HEAD duza roznorodnos¢

B Nowa koncepcja ANGLE HEAD HALF do wiercenia i gwintowania  Affordable+Krétsza dostawas Lightweight !

Zakres ; MAX. min-' &
Zastoso- .| Typ tulei . ) :
T Kat | Modelu : mocowania|, 2 .| [Wrzeciono gtéwne (CCW) : |ATC
yp & wanie (¢D)  zacisk owej Watek katowy (CW)] (Tve ort)
5,680:5,000
Typ 900 l_ HFCS6 4)3, 4, 6 FCS6 [1:0.88] 18
OPr.4 HFD 7 6,000:6,000
' HFD 7L ¢l ~ 71 D7 [1(CCW): 1CW)]
Wiertto 4,000:4,000
HFD12 Frez $2.5~13 D12 [1(CCW): 1(CW)] 2.9
6,000:6,000
1i HFA10 d>24""' 10 C10 [1(CCW): 1(CW)] 1.8
! 90° | HFA20 $5.8~20 | C20 (G 0 Baew] O| 44
5,680:5,000
HFCS6 M4, 5, 6 FCS6 11 : 0.88] 1.8
HFT 4 6,000:6,000
HET AL | ik M2 ~ 8 | TA4 [1(Ccw): 1(CW)] 2.3
Typ mini 4,000:4,000
oygs HFT 6 M3 ~ 12 TA6 [1(CCW)=1(CW)] 29
HFT12 M3 ~16 |TA6/12|  [1cEwyios3cw) 4.4
6,300:3,000(BT30:7,200:4,000)
Typ UNIVERSAL HUD 7 o1 ~ 7 D7 [1(CW):0.48(CW)][BT30:1(CCW):0.56(CW)] 1.8
(Dowolne ustawienie kierunku obrobki ) HUA10 Wiertto $2.4~10 c10 3.9
. 6,300:3,000 .
or.7 0° Frez [1(CW):0.48(CW)]
§ HUA20 $5.8~20 | C20 @) 4.8
120°
6,300:3,000 (BT30:7,200:4,000)
HUT 4 . | M2~ 8| TA4 C1CC)-0.48(CH) 3730 Gy S5(cw 3.8
Gwintownik 6.300:3.000
HUT 6 M3 ~12 TA6 [1(C’W)=0.4'8(CW)] 4.8
L Typ STANDARD o wysokiej sztywnosci do frezowania czotowego
|
Typ MODULAR JI- ll AHB 5 ¢0.5"" 5 ER8 55
T kombi i
{Typ rekombinowany) - g 90° | AHB 7 | Mierto | o5~ 7 | Esxi2 5.3
oro Frez [1EOWY 1 oW o
Ly AHB10 $2.4~10 | C10 ' 6.2
. 45 | AHCI10 Wiertto
[} . Frez
= 3,000:2,430
Typ SOLID -l. ) -5 AHAZO ¢58~20 CZO [1(CCW):0.81(CW)] 73
P.11 J i
&2 .- :‘ 90 | AHazs | erto | 5805 | c25 O 136
"r rez 2,500:2,400
t — AHD30 BT30% | BT30 om0 9% 147
— 3,000:2,430
Typ FLANGE AHA20 $5.8~20 C20 [1(CEW):0.81(CW)] 18.0
(Montaz bezposrednio o Wiertto
Na WrZecionie Maszyny) e it 90 AHAZ5 Frez $5.8~25 €25 2,500:2,400 X 18.5
OPr.12 . . _ [1(CCW):0.96(CW)]
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