- KOTNA GLAVA

Enostavna montaza

Izdelki po meri

Obsezne izkusnje v
proizvodnji *

MS T corporation



ANGLE HEAD H ALF i

. ° BT30/40/50 e ¢ BT30/40/50 . BT30/40/50

Tip 90 Hk-AGa Tip mini 1 oo Tip UNIVERSAIi BTS0M0S

. CAT.40/50 Izjemno CAT.40/50 Poljubno CAT.40/50

N1~ kompaktna # nastavljiv kot " |

y glava
HFD /HFA HUD /HUA '— -
01~20 - HFCS ¢1~20
3,4,6
HFT Ma 5 o HUT
M2~16 —\ $36mm M2~12 t 7
- ] —7
=¥ '|
1551: S ||=
315

Kompaktna zasnova Na voljo samodejna menjava Enostavna namestitev

- orodja na stroju z BT30 vpetjem

e Pozicionirni zati¢, ki omogoca uporabo pozi-

cionirnega bloka med obratovanjem, je zdaj
standardna oprema.
Uporaben je na razli¢nih obdelovalnih centrih

Pozicionirni blok

- Zaravni zati¢ Za konusni zati¢

Rg

Tip KODA Q A B
Tip 90° HFD 7 72 68 38
HFD12 98 93 58
HFT 4 75 73 38
HFT 6 97 92 58
HFA10 90 87 38 BT30

Nastavljiva
¢ visina zatica =
HFA20 | 119 | 111 | 64 1,84e

HFT12 97 96 64 Ravni zati¢ Konusni zati¢

Tip mini HFCS6 36 315 31

-.MST



Enostavna ponovna sestava.
vpetje Sveder Navojni sveder

M. N
Konu.s za / Konus za vrezova-

vrtanje nje navojev

Enostavna razstavitev in sestava

o Stevilo sestavnih delov (22 kosov) je polovigno
v primerjavi s klasi¢nimi kotnimi glavami

e Ni potrebe po natanénem ujemaniju in
dodatnih nastavitvah

e Uporabljeni so standardni deli, kot so le-
Zaji — cenovno ugodni in lahko dobavljivi.

¢ Na voljo sta informativni video ter navo-
dila za razstavljanje in ponovno sesta-

vljanje

a o Vpenjalnl del

zaradi nizjih stroskov popravil in krajsih izpadov stroja

S Ravna izvrtina Utor Konusna izvrtina Utor s posnetjem
I |
i i Pozicionirni blok
| |
Pozicionirni blok
L |
Pozicionirni zati¢
Fiksni nosilec Ravni zati¢ Raztezni zati¢ Konusni zati¢
d ! . . . - ® Namenjeno OOdpravIJena je zranost &‘ ® Sila vzmeti
‘ ‘ ‘ I Pozicionirni zati¢ predvsem med pozicionirim blokom potiska
| e I\ zavrtanje in in pozicionirnim zaticem, zati€ v
‘ [D Dovod hladilnega vrezovanje kar zagotavlja bolj togo in konusno
‘ sredstva navojev natancno vpetje. izvrtino

i ® Omogocen je ® ATC ni uporaben
| J» o Ravni zati§ i dovod hladilne-
| 1 PT1/8 gasredstva . R
Nastavljiva viSina

— PTifs ¢ | Fiksni nosilec_| R [ [

| Cev za dovod
o e S
/- e Pozicionirni zati¢ je nastavljiv po dolzini in ‘\_Q_)
\_ ) ga je mogode zamenjati ‘ (50 60,65 ) ‘ Menjava
80,85,110
Polizdelan pozicionir- Pozicionirni blok za obdelovalne stroje
ni blok ®FANUC ®BROTHER
KODA ROBODRILL KODA SPEEDIO KODA Opomba
a-DiB series Kompaktni obdelovalni center
HB-01 ABF005 S$300Xd1 / XIN [ X2 / X1

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

ABF259 W1000Xd2 / Xd1

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

S2D, R2B*
WPri ke izdelka pri naroéanj WPozor
mO b rimer oznake izdefka pri narocanju ®Pri modelu TC-S2A (center za vrezovanje navojev) mora upo-
pomba L Angle Head HALF. rabnik preveriti, ali je pozicionirni blok mogoée namestiti na stroj
e Dimenzije pozicionirnega bloka eFANUC (na povrsino vretena)
je treba potrditi pri proizvajalcu BT30-HFD7-122-S65 o Pri modelu TC-R2B (center za vrezovanje navojev) je obdeloval-
obdelovalnega stroja eBROTHER no obmogje delno omejeno zaradi interferenc med pozicionirnim
®Navoljo imamo polizdelan BT30-HFD7L-120-S50C blokom in notranjim pokrovom stroja. Za ve¢ informacij nas kon-
pozicionirni blok s konusno izvrtino. S taktirajte
— str. 14
Komplet (kit paket) <ODA
® Ucni komplet za razumevanje mehanizma zobnikov in lezajev.
P . y . ) N . I Vsebina kompleta BT40-HF12-LK BT50-HF12-LK
e Komplet vsebuje le 22 delov in ga je mogoce sestaviti v
priblizno 10 minutah Popolna enota BT40-HFD12-180-S65 (1kos) | BT50-HFD12-195-S80 (1 kos)
o \/kljuceni so nadomestni/potrosni deli in montazno orodje Konus za vrezovanje navojev | FR-T6 (1 kos)
p — . Strocnica za navojni sveder | TA6-3, 4, 5, 6, 8 (vsak po 1 kos)
Vpenjalna stroénica DETa-1 | D12-4, 6, 8, 10, 12, 13(vsak po 1 kos)
Pozicionirni zati¢ HP-50T(1 kos) HP-62T(1 kos)
O Nadomestni lezaj 7005ADB (1set), 6805 (2 kos), 51106 (1 kos)
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B HALF Tip 90°

Sveder ' rezkar

Fig. 1 6,000 min” Fig. 3
HFD7 —— cew HFA10
( )-HFD7L .
L
L
$D=1~7
cw 1
6,000 min™'- % L
68
Fig. 2 4,000min’ Fig. 4 6,000min”
HFD12 HFA20 > cCcw
78
ow 62 v L

4,000 min™ - 5,000min™ -& I S A
32
$D=2.5~13 ¢D=5.8~20 T
TS

il

BT40-HFA20-135

BT40-HFD12-120

BT30-HFD7-122

Vpenjalna stroénica DETa-1

Stro€nica za navojni sveder

(HFD,HUD) Hi (HFT,HUT)
(Maks dolzina H
vstavljanja orodja) H r—’
(Vpenjalna dolzina) ) ) P
/ i : -e==—=E{E==}-o |p:
—— DID1 L
B —
KODA D Di|L|H|Hi| TP KODA D| L |e¢pi| H | TP
® QA 'l drzala 0 ORA drzala
D7- 15| 1~ 1.5/ 17 [50| 7|36 HFD 7 TA 4-M 2 [M 2] 675] 16 |19 | HFT 4
-2 |15~ 2 10| |HUD 7 -M3 [M3 20 | HUT 4
-25] 2 ~ 25 [12] -M 4 |M4 21
-3 |25~ 3 . MS [M5
el -+ | uelue
-5 |4 ~ 5 16 2
6 |5 <& TA 6-M 3 [M 3] 92 [ 19 [21 | HFT 6
-7 |6 7 -M 4 |[M4 22 | HUT 6
-M5 [M5 HFT12
D12- 4 | 25 ~ 4 | 26 [70]16/50|HFD12 M6 M6
-6 |4 ~ 6 20| -M8 [M38 23
-8 |6 ~ 8 22 -M10 | M10
-10 [ 8 ~10 -M12 | M12 24
-12 |10 ~12 TA12-M14 |[M14[111.5] 25 | 33 | HFT12
-13 [11 ~13 -M16 |M16 35
HOpomba

® Zgornji izdelki ustrezajo standardom JIS. Na zahte-
vo lahko izdelamo tudi stro¢nice za navojne svedre
po drugih standardih, kot so ANSI, ISO, DIN ipd. Za
dodatne informacije nas kontaktirajte

-.MST

Navojni sveder

Fig. 5 6,0q0 min”
HFT4 <. > CCW
( )HFT4L [
L
¢$D=M2~M8
cw
6,000 min” '*%)
8

Fig. 6
HFT6

4,000min” -

¢D=M3~M12
10

Fig. 7
HFT12

40(M3 ~M12)

~ | © 97(Ms ~M12)
SN g116(Mia~m16)
60(M14~M16)

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

Vzmetna stro¢nica(HFA,HUA)
H

™ (Vpenjalna dolzina)
]

’*’*’jDT&

KODA| D |4D1|L H D
C10-D[26283..[17.2 |26 |16 (¢ D=2.6~5) |[HFA10
(0.2 koraka) ¥razen za3,4 [HUA10
.96 9810 18 (¢ D=3, 4,
5.2~5.8)
20 (¢D=6 ~10)

C20-D (6 62 64..29.5 [50 |32 (¢ D=6~9.8) [HFA20
(0.2 koraka) 35 (¢ D=10~1538) |HUA20
.. 198 20 40 (¢pD=16~20)

oD
Ex. C10-6



BT30-HFD 7 -122 111 ~ 7 [122] 70| 23 DN40OA-HFD 7-135 |1 [1 ~ 7] 135 70| 3.1
-182 1821130 | 3.0 -195 195|130 | 3.4
-HFD 7L-120 120! 57118 -HFD12-135 2 |25~ 13| 135 70 3.7
“HFD12 -122 | 2 |25 ~ 13 [122] 70 2.9 -195 195 130 | 5.0
-HFA10 -120 | 3 |24 ~ 10 |120| 57 | 18 y 'HFAZO:;fg 4158~ 20 12?8 1;; g';
RN 5 M2 ~M8|T22] 70 23 -HFT 4-135 |5 | M2~M 8 | 135| 70 | 3.1
-182 182|130 | 3.0 195 195130 | 34
"HFT 4L-120 120 571138 -HFT 6-135 | 6 | M3~M12 | 135 70 | 3.7
-HFT 6 -122 6 M3 ~ M12]| 122 70 | 2.9 -195 195| 130 5.0
BT40-HFD 7 -120 111 ~ 7 [120] 7030 -HFT12-150 | 7 | M3~M16 | 150| 77 | 4.7
-180 180 | 130 | 3.3 -210 210/ 137 | 5.8
-HFD12 -120 2 |25 ~ 13 ]120| 70| 36 DN5OA-HFD 7-195 1T/1 ~ 719|130 | 59
-180 180 | 130 | 4.9 -255 255| 190 6.3
“HFA20 -135 2 158 ~ 20 [135| 77 | 2.4 -HFD12-135 | 2 | 25~ 13 | 135 70 | 58
-195 195 | 137 | 5.6 ';gg 1222 138 ;'l
St G 1201 5 M2 ~M#8|120] 70)30 -HFA20-150 | 4 | 58~ 20 | 150| 77 | 6.6
-180 180 | 130 | 3.3 -210 210 137 | 7.8
-HFT 6 -120 6 |[M3 ~ M12| 120 70 | 3.6 -270 270] 197 8.9
-180 180 | 130 | 4.9 -HFT 4-195 5| 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 | 6 | M3~M12 | 135 70 | 5.8
BT50-HFD 7 -195 T |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 | 7 | M3~M16 | 150| 77 | 6.6
-195 195|130 | 7.6 'g]{g 2;8 13; ;'2
a0 255 190 | 89 CT40 -HFD 7-135 | 1 |.04~.28 | 531]/275] 6.8
-HFA20 -150 4 |58 ~ 20 |150| 77| 7.1 2195 26815111 75
-210 210 ] 137 | 8.3 -HFD12-135 | 2 | .10~ 51 | 5.31|2.75| 8.2
=270 270 | 197 | 9.4 -195 768/ 511 111.0
-HFT 4 -195 5 M2 ~M 8195|130 | 6.4 -HFA20-150 | 4 | .23~ .79 | 5.91]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 5| M2~M 8 | 531|275 | 6.8
-195 195|130 | 7.6 -195 768|511 | 1.5
255 255 190 | 8.9 -HFT 6-135 | g | M3~M12 | 531|275 | 8.2
HeTiZ 180 | 7 s 0| 11 . BN
xall 2101 187 | 83 -210 8.27/5.39 | 12.9
~270 270 | 197 | 94| I"CTB50 -HFD 7-195 | 1 | 04~ 28 | 7.68| 5.11 | 13.0
A63 -HFD 7 -183 111 ~ 7 [183]130] 35 255 1004 747 (138
-243 2431190 | 3.9 -HFD12-135 | 2 |.10~ .51 | 5.31|2.75| 128
-HFD12 -123 2 |25 ~ 13 |123| 70| 33 -195 768/ 5.11 [ 15.6
-183 183|130 | 4.7 -255 10.04| 7.47 | 185
-243 2431190 | 6.0 -HFA20-150 4 |.23~.79 | 591|3.03|147
-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 5 | M2~M 8 ]g'gi ?2117 12'2
RESS 243 | 190 | 3.9 -HFT 6-135 | 6 | M3~M12 | 531 2.75 | 12.8
-HFT 6 -123 6 [M3 ~ M12|123| 70| 3.3 2195 - 68539 | 156
-183 183130 | 4.7 -255 10.04] 7.47 | 185
-243 243190 | 6.0 -HFT12-150 | 7 | 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
WOpcija N N B Primer oznake izdelka pri naro¢anju
T e D) o 4 e oS ()t BT40- HFD7-120- S 65
e |zvle¢ni vijak (BT,DIN,CAT) eOrodje za montazo St. Modela
EStandardna oprema Pozicionirni zatic tip
Ko e ) SO (SN NOMT) ey |8 Rt
eVijak 2 nizko glavo W:Raztezni zati¢ 50. 60, 65,
HOpomba T :Konusni zati¢ 80. 85. 110mm ...

e\ViSina mazalnega nastavka je priblizno 9 mm [0,355"]
® Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni deli.
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B HALF Tip mini

5,680 min”
>Sceew
( )-BT30

60 (46) T

Navznoter| M

cw | b
5,000min’ 4\
J

BT40-HFCS6-160

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

BT30 -HFCS6-155 155 50 92 1.8

BT40 -HFCS6-160 | >'%'S 4" 160 | 50 | 110 | 28

-205 Y 205 | 95 | 155 | 3.0

BT50 -HFCS6-175 Navﬁilnigvgder 175 | 50 | 110 | 5.6

-220 T 220 | 95 155 | 5.8

DN40A'HFC56'1 75 Sveder rezkar 175 50 110 3.0

& -220 $3,4,6 220 | 95 | 155 | 3.2

DNb5OA-HFCS6-175 Navojni sveder 175 50 110 5.1

-220 M4, 5, 6 220 | 95 | 155 | 5.3
CT40 -HFCS6-175 Sveder rezkar | 6.89 | 1.97 | 4.33 6.61
& -220 $3,4,6 866 | 3.74 | 6.10 | 7.28
CT50 -HFCS6-175 | Navojni sveder | 689 | 1.97 | 433 | 11.24
-220 M4, 5, 6 866 | 3.74 | 6.10 | 11.68

HOpcija

e Nakréna vpenjalna puSa ®Vpenjalna stro¢nica za navojni sveder ®lzvle¢ni vijak @ Orodje za montazo
B Standardna oprema

o Fiksirni klju¢ ® Komplet imbus kljucev eVijak z nizko glavo
HOpomba

® Ob dobavi je smer glave nastavljena navznoter. Za spremembo v zunanjo smer vpetja je potrebno

orodje za montazo (kleS¢e za varovalni obrogek) za ponovno montazo vpenjalne puse.
e Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni sistemi (npr. HSK).
eVisina mazalnega nastavka je priblizno 9 mm [0,355"]

HWPozor
® Smer vrtenja kotne osi je odvisna od smeri montaze (navznoter ali navzven).

Vpenjalna stro€nica za
navojni sveder

Nakréna vpenjalna pusa

914 ¢14
/ S
Q\:& M6 ~
225 ‘ D
Vpenjalna Vpenjalna
koD D dolzina KODA ¢D dolzina

FCS6-3 3 11~13 FCS6-M4 M4 22

-4 4 -M5 M5

-6 6 12~13 -Mé M6

HEPozor HOpomba

Vpenjanje rezalnega orodja v dveh smereh

Rezalno orodje je mogoce vpeti v obeh
smereh, navznoter ali navzven, s ponov-
no montaZzo in nastavitvijo konusa

Navznoter

Navzven

Omogoca najvecjo
mozno omejitev
premera drzala orodja
tudi pri uporabi dolgih
rezalnih orodij.

Sistem menjave vpenjalnih stroénic

Sistem menjave za nakr€evalno stroc¢nico
za kabidno trdino orodja (rezkar, sveder)
ali vpenjalno stro¢nico za navojni sveder.
Nakréna
vpenjalna pusa

Orodje karbirna
trdina (HM) o ) ~
Vpenjalna stro€nica za
navojni sveder

Minimalne
interference s
¢elno povrsino
obdelovanca.

Rezalni
parametri

Ostr. 8

B Primer oznake izdelka pri naro€anju

BT30 - HFCS6 - 155 -S 65

St. Modela

Pozicionirni zati¢ tip
S :Ravni zati¢ Dimenzija S
W:Raztezni zati¢ 50. 60. 65.

T :Konusni zati¢ 80. 85. 110mm...

® Namenska nakréna vpenjalna stro¢nica za
Angle Head Half, Mini.
® Za vstavljanje in odstranjevanje rezalnih

orodij je potrebna naprava za nakréevanje.

®\/penjalne puse za navojne svedre
ustrezajo standardom JIS. Na zahtevo
lahko izdelamo tudi vpenjalne puse po
standardu ANSI. Za ve¢ informacij nas
kontaktirajte.

-.MST

B Postopek vstavljanja rezalnega
orodja v nakréno vpenjalno stro€nico

Orodje karbirna

trdina (HM) »%
Stopper J

. Nakréna vpenjalna pu$a
Adapter
(ADH-SLK)

Nakr¢evalna naprava (HRB-01)

1.Namestite nakréno vpenjalno stroénico na adapter (ADH-SLK).
2.Segrejte nakréno vpenjalno stro€nico z grelnikom.
3.Namestite stopper na rezalno orodje. Po kon¢anem segreva-
nju vstavite rezalno orodje v nakréno vpenjalno stro€nico.
4.0hladite nakréno vpenjalno stro€nico z grelnikom

KODA
HRB-01

Izhod
100V




B HALF Tip UNIVERSAL

6,300min’

Fig. 1 (7,200min™)
HUD7 > cw(ccw)
( )-BT30 !

e ST
6D=1~7 ‘ L

!

e

Ccw i\‘\ x 2 7
3,000min’ % ==l
(4,000min™) 36

Ry ==ty

120° ~0° ¥ 0° ~-120°

39 422
(30) _(45)

. [ N
/
o) ===
30 [7 N\ !
(23) P

9123 |
(¢127) (26.1)(26.1)

/.

Fig. 2 6,300min"
HUA10 > cw

120° ~0° J) 0° ~-120°

59.2 40.5

,/"_f'“\

/e N
« =i e
3017’7’*’\1" By

NN=A
30 | 30 \ms

Fig. 3
HUA20
¢D=5.8~20 C
cw Ty gk

3,000min™ é)§,a, — -

-.MST

BT40-HUA20-135

) 6,300min’
Fig. 4 (7,200min™)
HUT4 > cw(cew)
( )--BT30 |
$D=M2~M8 L
CW| 7ud0 M
3,000min’! Et) Ir
(4,000min™) | - N) 36
U’ )\ —— ,(32>

120° ~0° ;;; 0° ~-120°

3.5 43 42.5
(9 6o)__@h_

(26.1)(26.1) (6127)
Fig. 5
I_;i.rs 6,300min”
1> CW
$D=M3~M12 C |
. —( ML
oW |50 O
3,000min” {é) s — -t -
® @ 44

120° ~0° ¥ 0" ~-120°




B Angle Head HALF Rezalni parametri

Tip 90°
BT30 -HUD 7-102 | 1 |1 ~ 7|102| 39 | 46 | 64 | 1.8 [ S55C | #12Sveder M12
-HUT 4-102 | 4 (M2~ M 8 B 670 min Bisamn ool
80 mm/min 322mm/min
BT40 -HUD 7-135 1T 11 ~ 71135| 85 | 60 | 72 3.8 255m/m|n 7m/min
012 /
-HUA10-135 | 2 | 24~ 10 3.9 S
M12 [
-HUA20-135 3 |58~ 20 77 | 62 | 88 4.8 .‘C_;ﬁ @m 1:1
-HUT 4-135 | 4 M2 ~M 8 85 | 60 | 72| 3.8 BT40-HFD12-120 BT40-HFT6-120
-HUT 6-135 5 | M3 ~ M12 77 | 62 | 88 4.8 m M16 410 rezkar
Navojni oy 2 rezini
BT50 -HUD 7-150 1T 11 ~ 71150 8 | 60 | 72 6.6 B s0min’ sveder B 350 min
120mm/min 50 mm/min
-HUA10-150 2 24 ~ 10 6.7 3 m/min Vc 11 m/min
-HUA20-150 | 3 |58 ~ 20 77 |62 88 | 15 007 mm’&m
-HUT 4-150 | 4 |[M2~M 8 85 | 60 | 72 | 66 M‘Gi[ﬁ.%:m
20
-HUT 6-150 5 | M3~ Mi2 77628 | 75 BT40-HFT12-135 BT40 HFD12-120
DN40OA-HUD 7-150 | 1 |1 ~ 7|150|85 |60 | 72| 38 420 rezkar
-HUA10-150 | 2 24~ 10 B ssmint 27N
32mm/min
@ -HUA20-150 | 3 |58~ 20 77 | 62 | 88 | 50 10m/min
0.10mm/t
-HUT 4-150 4 |M2~M 8 85 | 60 | 72 m
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M2 77 | 62 | 88 ﬂn:‘
20
- - ~ 150
DN50A-HUD 7-150 111 7 85 | 60 | 72 6.6 DA S5 e
-HUA10-150 2 124~ 10 6.7 Tio mini
p
-HUA20-150 3 |58~ 20 77 | 62 | 88 7.0 6 z
S50C ¢ S50C ¢
-HUT 4-150 4 M2 ~M 8 85 60 72 6.6 Trdokovinski Trdokovinski
E5000 min® sveder || Y 3500min’ rezkar
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 77 | 62 1 88 | 7.0 250 mm/min 210mm/min -2 rezini
94 m/min 66m/min
CT40 -HUD 7-150 1 1.04~ 28 |591| 33|24 |28 | 84 0.05 mm/rev 0.03mm/t
-HUA10-150 2 .09 ~ .39 33|24 |28 | 86
; -
-HUA20-150 3 [.23~ .79 30|24 |35 |11.0 18 uli
@ -HUT 4-150 | 4 |M2 ~M 8 33|24 | 28| 84 BT30-HFCS6-155 BT40-HFCS6-205
-HUT 6-150 | 5 | M3 ~ M12 30| 2435110 Ll
- . ~ B 5000min’ rezkar
CT50 -HUD 7-150 | 1 |.04~ .28 |591|33 | 24|28 146 PR e
-HUA10-150 2 .09 ~ .39 3.3 |24 |28 1438 B 94m/min
0.03mm/t
-HUA20-150 3 [.23~ .79 30|24 | 35 |154
-HUT 4-150 | 4 |[M2~M 8 33|24 28|146 jsﬂE gc
-HUT 6-150 5 | M3 ~ M12 30|24 |35 |154 BT30-HFCS6-155
MOpcija Tip UNIVERSAL
®\/penjalna stro¢nica DETa-1 (HUD)—str. 4 eVzmetna stro¢nica (HUA)—str. 4
e Stroénica za navojni sveder (HUT)—str. 4 elzvleéni vijak ®Orodje za montazo 10 rezkar i m8
EStandardna oprema ﬂ 900 min’! 2 reant 250 min’' sav\;%jgll_
e Fiksirni klju¢ ® Komplet imbus klju¢ev eKilju¢ (HUA) eVijak z nizko glavo 100 mm/min f 312 mm/min
HOpomba 28 m/min MZ 6.3 m/min
eVisina mazalnega nastavka je priblizno 9 mm [0,355"] 0.06 mm/t
e Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni sistemi (npr. HSK). 45° 0
5
BT50-HUA10-150 BT40-HUT4-135
S50C M12 SUS304 10 Sved S50C 16 rezk
BPrimer oznake izdelka pri naroanju i 1 10 Sveder el sazkar
i min
BT50-HUA20-150 - S 65 M 322 mm/min =" 16 mm/min 40 mm/min
o o, g
Pozicionirni zatic tip
S :Ravni zati¢ Dimenzija S i E,‘ Tl:lﬁ
W :Raztezni zati¢ 50, 60. 65, 2 50
T :Konusni zati¢ 80. 85. 110mm ... BT40-HUT6-135 BT50-HUA10-150 BT40-HUA20-135

-.MST




ANGLE HEAD

Visoko toga standardna izvedba za rezkanje

Tip MODULAR « Broso | Tip SOLID BT40/50
Vpenjalni del (konus) in ¥ Priljubljen tip, ki omo-

glavo je mogoce poljubno goca vpenjanje rezalnih
kombinirati glede na aplika- orodij majhnih in velikih
cijo. premerov.

Lo
Iu : 05.8~25
_—

e = m AHB | AHA
IR “<§i’s AHC | AHD

|

Tip FLANGE 1 '@ Tip UNIVERSAL

) |

BT40/50

Tezka (heavy- | Rezalni kot |
-duty) izvedbaza je mogoce
neposredno mon- -« T :
taZo na vreteno <2190 poljubno
obdelovalnega nastavjati.
stroja. i
$5.8~25 o
' * F-AHA | AHU
w4 F.AHD
Visoka togost. | Kompaktna zasnova |
Za vpenjanje rezalnega orodja se uporab- Idealno za notranjo obdelavo. Tip KODA Q A B
ljia sistem vpenjalne puse (collet chuck), ki Q
; . - Tip MODULAR AHB 5 62 | 57 46
ima dolgo zgodovino zanesljivega delo-
vanja. Izdelek je primeren za vse vrste \ Lnd) 6 | 12 56
obdelav, vklju¢no z vrtanjem in rezkanjem. AHB10 9 | 88 62
B Tip SOLID AHA20 | 171 | 160 88
) Tip FLANGE AHA25 | 193 | 180 90
AHU10 | 156 | 154 55
Tip UNIVERSAL
AHU20 | 192 | 1885 | 70

| Sistem hitre menjave MST (tip AHD)

Hladilno sredstvo se dovaja bliz-
je rezalnemu robu, kar preprec€u-
je nastajanje toplote v ohi$ju in
omogoca visoke vrtilne hitrosti.
(Tip MODULAR, Tip UNIVERSAL)

Z uporabo meha-
nizma BT30 Quick
Change na kotni osi
je omogocen Sirok
spekter obdelovalnih

aplikacij. P
i j
Orodja BT30

Najvisje zagotovljene natanénosti Tip KODA | L

Vse kotne glave standardnega tipa so prestale preizkus natanénosti in preizkus vrtenja. | Tin MODULAR ﬁng "7’ 40
Pravokotnost B] ‘ Eatvanénost ﬁﬂg}%
terz:nega Tip UNIVERSAL | AHU10

_____ - Tip SOLID AHA20 | 50
#E ~~~~~ : : Tip FLANGE Aibas
‘ Tip UNIVERSAL AHU20




| Tip MODULAR

Vpenjalni del (konus) in glavo je mogoce poljubno

kombinirati glede na aplikacijo.

> Razli¢ne vrste vpenjalnih delov (konusov) in glav je

Vpenjalni del

. . L BT50 BT40
mogoce poljubno kombinirati glede na zahteve obdelave.
= B
=
|
|
AHB10  AHC10
| =
| #10 |. $10
| o
Glava | ¥
Vpenjalno | prestavno raz MAX. (min™)
obmogje |Giawovreteno:konusno vpenjao | Gavno vretenol COW):konusno v perjalo (CW) $0.5~10 / .
AHB 5 0.5~ 5 1:1 5,000:5,000
AHB 7 0.5~ 7 6,000:6,000
AHB10 $2.4~10 (pri uporabi dovoda hladilnega
AHC10 sredstva skozi ohigje)

2Q

Pozicionirni zatiéT

e

Dovoda hladilnega
sredstva skozi ohisje

BT50-AHB10-255

BT40-AHB 5-210
-270 270 145
-AHB 7-180 0.5~ 7 | 180 19 22 60 ESX12
-240 240 120
-AHB10-195 24~10 | 195 36 29 80 38 | 50 63 96 6.2 C10
-255 255 140 7.9
-AHC10-230 2 230 - 110 45 | 325 | 65 — 6.2
BT50-AHB 5-225 1 105~ 5| 225 12 20 85 25 | 32 a7 62 8.8 ER8
-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 /R_e?al/ni_\
-270 270 140 11.2 para&)metri
str. 15
-AHC10-245 2 245 — 110 45 32.5 66 — 9.5 s
MOpcija v . . .
eV/zmetna stroCnica—str. 14 elzvlecni vijak ®Polizdelan pozicionirni blok—str. 14 Referencnl seznam Vpenjalnlh deIOV / gIaV
B Standardna oprema KODA Vpenjalni del Glava
® Popoln komplet kljuGev in vilicastih kljucev. BT40-AHB 5-210 BT40-MS-98 MB 5-112
HOpomba -270 =172
® Fazo pogonskega klju¢a in pozicionirnega zatia je mogoce poljubno nastaviti. -AHB 7-180 MB 7- 82
e Standardne specifikacije:: S = 60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, and 110 mm -240 142
(BT50).
® Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni konusi, kot so HSK, DIN in CAT. -AHB10-;§: MB1 O:] g;
.ch):ogbliko in poloZaj montaze pozicionirnega bloka se obrnite na proizvajalca obdeloval- =ACIOS230 MC10-132
nega stroja ali na MST. BT50-AHB 5-225 BT50-MS-113 MB 5-112
e Viina pozicionirnega zati¢a je odvisna od oblike pozicionirnega bloka. -285 -172
®\/reteno stroja in kotna gred se morata vrteti v nasprotnih smereh; zato se prepri¢ajte, da -AHB 7-195 MB 7- 82
se vreteno vrti v obratni smeri. -255 142
-AHB10-210 MB10- 97
-270 -157
-AHC10-245 MC10-132

10 Bust




| Tip SOLID

Priljubljen tip, ki omogoca vpenjanje rezal-
nih orodij majhnih in velikih premerov. i AHA

AHD

Tip BT30 s hitro menjavo

Vpenjalno Prestavno razmerje MAX. (min™
obm oéje Glavno vreteno: konusno vpenjalo | Glavno vreteno(CCW):konusno v penjalo (CW)
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 Orodja BT30

Fig. 1 Fig. 2
AHA . AHD
Q WLT
ccw j&/ N | == I
J A |
(‘ *l: ‘, Rl
S \ ! /,‘ 95

\‘\ 0,0 /" 0 %—' Y Merilna (gabaritna) linija
i ‘ H

A
Pozicionirni zati¢

Fiksni nosilec

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
Rezalni
-250 249 15.3 parametri
-AHD30-195 |2 | — | 195 112.6 66 147 | — Qs
HMOpcija HWPozor
e\/zmetna stroCnica—str. 14 ® Za obliko in poloZzaj montaZe pozicionirnega bloka se obrnite na proizvajalca
®|zvlecni vijak obdelovalnega stroja ali na MST.
® Polizdelan pozicionirni blok—str. 14 e\/isina pozicionirnega zati¢a je odvisna od oblike pozicionirnega bloka.

B Standardna oprema
@ Popoln komplet klju¢ev in vili¢astih kljucev.
HOpomba
® Fazo pogonskega klju¢a in pozicionirnega zati¢a je mogoce poljubno
nastaviti.
e Standardne specifikacije: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, and
110 mm (BT50).
® Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni konusi, kot so HSK, DIN in CAT.

da se vreteno vrti v obratni smeri.

-.MST

e\/reteno stroja in kotna gred se morata vrteti v nasprotnih smereh; zato se prepricajte,

1"



| Tip FLANGE

Tezka obdelava je mogoc¢a z neposredno montazo
Angle Head Flange na vreteno stroja.

> Ta kotna glava je primerna za teZko obdelavo pri montazi neposredno na
vreteno stroja.

F-AHA

BT50
—_—

+190 ¥
e P
(Premer prirobnice ) o 5‘; > -

F-AHD

-

@
Tip BT30 s hitro menjavo m W,
Vpenjalno Prestavno razmerje MAX. min™ m
obmot':je Glavno vreteno: konusno vpenjalo | Glavno vreteno(CCW) :konusno v penjalo (CW) £ E )
AHA20 $5.8~20 1:0.81 3,000:2,430
AHA25 $5.8~25 1:0.96 2,500:2,400 e . 13; 1
AHD30 Orodja BT30 &

F190-AHA25-350

Fig. 1 Fig. 2
AHA #190 AHD
20
BT50 . ——
| \
$220 ,i} N U - NN
] |
CCW 3 95
I 0 Merilna (gabaritna) linija
9140 @ )linj
tandardna montazna plos$¢a " Orodja 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
HMOpcija HMPozor

e\/zmetna stro¢nica—str. 14 elzvlecni vijak
HEStandardna oprema
® Popoln komplet klju€ev in vili¢astih klju¢ev.
e Standardna montazna plo$¢a. (montazne luknje niso predvidene)
® Montazni vijaki za KOTNO GLAVO
HOpomba
@ Na voljo je tudi vpenjalni del NT50U.

® Za oblike montaznih plo$¢ in poloZaje montaznih vijakov se obrnite na proizvajalca
stroja ali na MST.

®\/reteno stroja in kotna gred se morata vrteti v nasprotnih smereh; zato se prepricajte,
da se vreteno vrti v obratni smeri.

12 Bust



| Tip UNIVERSAL

Obdelava pod poljubnim kotom je mogoc¢a z eno
samo enoto. Dovod hladilnega sredstva skozi ohisje

Ne glede na nastavljen obdelovalni kot je hladilno
sredstvo ustrezno dovedeno do rezalnega roba.

AHU

Dovoda hladilnega
sredstva skozi ohisje

obmoéje Glavno vreteno: konusno vpenjalo| Glavno vreteno(CCW): konusno vpenjalo(CW)

‘ Vpenjalno Prestavno razmerje MAX. (min™) ) & N\ :__ 4

AHU10 $2.4~10 1:15 3,000 : 4,500
AHU20 ¢58~20 1 H 1 3,000 : 3,000 BT50-AHU10-190
) L L,
~ K
cw ‘
: A
S I
Eﬁ / °
070
cw|F7 0~90°
Pozicionirni zati¢ “ D G
Fiksni nosilec C
G

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
-AHU20-200 58~20| 200 | 54 | 112 | 585 | 130 | 120 | 70 50 15.8 | C20

HPozor
® Za obliko in poloZaj montaZe pozicionirnega bloka se obrnite na proizvajalca obde-
lovalnega stroja ali na MST.
e\/iSina pozicionirnega zati¢a je odvisna od oblike pozicionirnega bloka.
EStandardna oprema O.Vreteno stroja in kotpa gred se morgta vrteti v nasprotnih smereh; zato se preprica-
«Popoln komplet kjugev in vilicastih kijugev. Jte, da se vreteno vrti v obratni smeri.
HOpomba
® Fazo pogonskega klju¢a in pozicionirnega zati¢a je mogoce poljubno nastaviti.
e Standardne specifikacije: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm,

and 110 mm (BT50).
®Na zahtevo so na voljo tudi drugi vpenjalni konusi, kot so HSK, DIN in CAT.

HMOpcija
e\/zmetna stroCnica —str. 14 e|zvlecni vijak
® Polizdelan pozicionirni blok —str. 14
® Preizkusni ¢ep

Preizkusni ¢ep
Uporablja se za izjemno natan¢no nastavitev kota.

KODA Tip drzala

TBU10 AHUT0
TBU20 AHU20

-.MST



14

Vzmetna stro¢nica

KODA ¢D Zlozljivost ¢D1 L H Tip drzala
ER8-D 1 ~ 5 (0.5 koraka) 0.5 8.5 13.5 - AHB 5
ESX12-D 1 ~ 3 (0.5 koraka) 0.5 12 19.5 - AHB 7

4 ~ 7 (1.0 koraka)
C10-D 2.6~ 5.8 (0.2 koraka) 0.2 17.2 26 18 AHB10
AHC10
6 ~10 (0.2 koraka) 20 AHU10
C20-D 6 ~ 9.8 (0.2 koraka) 0.2 29.5 50 32 AHA20
10 ~15.8 (0.2 koraka) 35 AHU20
16 ~20 (0.2 koraka) 40
C25-D 6,8 0.2 36.5 68 38 AHA25
10 ~15 (0.5 koraka) 48
15.5~20 (0.5 koraka) 54
20.5~25 (0.5 koraka) 57

HMOpcija eOdstranjevalec vpenjalnih stro¢nic (C10, C20)

Polizdelan pozicionirni blok

Polizdelan pozicionirni blok mora kupec po dobavi
mehansko obdelati v ustrezno obliko.

w H

>
o

w2 Wiz 50~55HRC
} E—
HEE B
‘ e

o

KODA A B © w H d |Glavno vreteno| Material
AB-15 15 43 58 92 | 58 20 BT40 S50C
=12 20 63 120 | 63 28 BT50
Obliko in dimenzije dolocite na naslednji nacin in nato po potrebi obdelajte
pozicionirni blok:

1. Pridobite risbo pozicionirnega bloka od proizvajalca obdelovalnega stroja in pozicionirni blok
obdelajte v skladu s to risbo.

2. Dologite dimenzije, kot so prikazane v navodilih, in nato izvedite ustrezno obdelavo.
®Ta sklop morda ni uporaben zaradi dimenzijskih omejitev. Natanéno preverite, ali je
pozicionirni sklop primeren za vaso uporabo.
® Pozicionirni blok, namenjen izklju€no vasemu stroju, je lahko na voljo tudi po narogilu.
® Za dodatne informacije se obrnite na podjetje MST

H Izdelki po meri
kot so zunanja in notranja obdelava.

2~4
mesece

Zgodovina Proizvodnja, ki se = Dobavni rok
proizvodnje  zacne Ze pri 1 kosu po meri

enot

30.000

Standardnega : 28,000 enot
Izdel
zdelava. 3 000 enot MST Corporation.

Ponosni smo na ve¢ kot 40 let izkuSenj pri izdelavi izdelkov po meri za nase stranke. | 30°
Na podlagi naSega zbranega znanja lahko izdelamo optimalen izdelek glede na vaso uporabo, !

Portfeljizdelkov po meri [-‘. i /

PUTIL A 4 B 2
EDYHLE (TE EDETHG

_’_%

/

Za ve¢ informacij se obrnite na

30° ANGLE HEAD

ANGLE HEAD za obojestransko obdelavo

M16

lzvrtina in navoj 180

MAX
1500min-!

Boéna obdelava — ANGLE HEAD

Indu-
strijska
oprema

109 _| 107.5
BTS0 - 2165

»>

y

235

Ks0

$8 MAX.
Poseben sveder s
koni€nim vpetjem

Obdelava notranje povrsine izvrtine - ANGLE HEAD

565 22

Heeo

&7 MAX.
Sveder « rezkar




'] ANGLE HEAD

Rezalni parametri

Tip MODULAR
SUS304 10 A2017 910 S50C 10
— rezkar — Trdokovinski — rezkar
[ 640 min 2 rezini || [ 4000 min jrezkar || EY 640 min 2 rezini
[Zl 60 mm/min 400 mm/min "< "% 60 mm/min
A 20 m/min 126 m/min 20 m/min
[£1 0.05 mm/t 0.05 mm/t 0.05 mm/t
2 2 5
BT40-AHB10-195 BT40-AHB10-195 BT50-AHB10-210

Tip SOLID
A2017 #16 || [ SUS304 #12 || [ SUS304 +16 S50C +16 S55C $12
) rezkar T rezkar T rezkar = rezkar — Sveder
all 1800 min 2 rezini || B 527 min 2rezini || I 570 min 2 rezini || B 630 min 2rezini || I 527 min . 2 rezini
%l 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
: =] o> o] Lo S

BT50-AHA25-195

BT40-AHA20-160

BT50-AHA25-195

BT50-AHA25-195

BT40-AHA20-160

FC30 $12
oy rezkar
816 min 2 rezini

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

*ﬁ‘

BT50-AiD30-1 95
BT30-CTA20- 45

Tip UNIVERSAL

A2017 «I‘:O S50C z ¢2°_
B 2000 min’ 2| | Pl 350 min' rdokevinski
200 mm/min 70 mm/min - 2rezini
63 m/min 4 22 m/min
0.07 mmit 0.1 mm/t

BT50-AHU10-190(45°)

&/

BT50-AHU20-200(45°)

-.MST
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ANGLE HEAD - Siroka paleta izvedb
B Nov koncept Angle Head HALF za vrtalne in navojne aplikacije Cenovno dostopno-Krajsi dobavni rok- MAJHNA TEZA

. Vpenjalno | Vpenjalni MAX. min"" &=
Ti Kot | modela | Uporaba o sistem s iy o |ATC
P P obmocje (¢ D) | strognico [©/a0 (cew) penjalo(CW)] (tipiéno drzalo)
Tip90° L HFCS6 $3,4,6 | FCS6 oo ) 1.8
Ostr. 4 HFD 7 6,000:6,000
HFD 7L ol ~7 ) D7 [1CCW): 1(CW)]
Sveder 4,000:4,000
HFD12 | D550 | 25~13 | D12 116 o 2.9
HFA10 $2.4~10 | C10 o 1.8
1 .
90° | HFA20 $5.8~20 | C20 (1S O AW O 44
. HFCS6 M4, 5 6 | FCS6 5,680:5,000 18
HFT 4 6,000:6,000
HFT 4L Navojni | M2 ~ 8| TA4 [1(ECW): 1(CW)] 2.3
.. sveder 4,000:4,000
'gp mini HFT 6 M3 ~12 TAG6 [1(ECW): 1(CW)] 2.9
str. 6 .
HFT12 M3 ~16 |TA6/12| 4 céinyosacw 4.4
6,300:3,000(BT30:7200:4000)
Tip UNIVERSAL HUD 7 o1 ~ 7 D7 [1(CW):0.48(CW)][(BT30:1(CCW):0.56(CW)] 1.8
(prosta nastavitev smeri obdelave) HUA10 Svelger $2.4~10 C10 6,300:3,000 3.9
Ostr. 7 0° rezkar [1(CW):0.48(CW)]
§ HUA20 $5.8 ~20 C20 O 4.8
120°
6,300:3,000 (BT30:7200:4000)
HUT 4 Navojni M2 ~ 8 TA4 [1(CW):0.48(CW)][BT30:1(CCW):0.56(CW)] 3.8
sveder 6,300:3,000
HUT 6 M3 ~ 12 TA6 [1(CW)048(CW)] 48
] Visoko toga Standardna izvedba za rezkanje
|
Tip MODULAR JI- ll AHB 5 ¢0.5"’ 5 ER8 55
(rekombinacijskitip) 90° | AHB 7 f;’;f:rr 0.5~ 7 | ESX12 6.000:6.000 5.3
Ostr. 10 [1(CCW): 1(CW] O
e B AHB10 $2.4~10 C10 6.2
45° | AHC10 Sveder
= i rezkar
E- 1 3,000:2,430
Tip SOLID -l. | -5 AHA20 $5.8~20 Cc20 [1(CCW):0.81(CW)] 7.3
58 1 i :‘ 90° | AHA25 | SYeder | 58 25 | 25 O 136
— rezkar 2,500:2,400
1 = » [1(CCW):0.96(CW)]
i 2 AHD30 BT30" BT30 14.7
s 3,000:2,430
Tip FLANGE AHA20 $5.8~20 Cc20 [1(CEW):0.81(CW)] 18.0
{nepostednaimontasa i S A 90" | AHA25 | S¥eder | s o5 | 25 X | 185
na vreteno stroja) —— | rezkar 2,500:2,400
Ostr. 12 % [1(CCW):0.96(CW)]
wEa q AHD30 BT30" BT30 19.6
Tip UNIVERSAL % or | AHUTO | $2.4~10 | C10 [ ] 9.6
(prosta nastavitev smeri obdelave) &% ¢ veader e
Ostr. 13 7 | o0 | amuzo | TR | 5a.00 | 20 TRt 15.8

) ) (*Uporaba vpenjalnega sistema BT30 s sistemom hitre menjave)
B Izdelki po meri

tr. 14 1
es r S 48 ‘A'W/wf
L% 4 E =2 QT > -.'. o

% \ - 3
S R 3 i
i 2 _ — A
¥ Tip z dvojnim rezom h! B0 12vedbazizigmng Vzporedna glava Vitka in podalj$ana izvedba

dolgo dolzino

H 1738 Kitatah Ik I\ 630-0142 J H
MS Torporation | 1o8 /s siqiz e | www.mst-corp.cojp

2603 01 002 080 PP




