7 UHLOVA HLAVA

Jednoducha montaz

Zakazkoveé produkty

Bohaté skusenosti vo
vyrobe. T




Typ 90°

HFD/HFA
$1~20 :

HFT
M2~16

BT30/40/50

1ve UNIVERSAL BTS0/40/50
Uhol mozno nasta- CAT.40/50

vit fubovolne

III

. ; BT30/40/50
ol TypMinNI L DiNaosso
CAT.40/50 Extra kompakt- CAT.40/50
¥ | nahlava I\
i I
HFCS
03,4,6
M4,5,6
¢36mm
—\ m,
15.51: &x:{il}]

31.5

HUD /HUA ' '_ll,q
»1~20
AR 4

Kompaktny dizajn

Y

=T
-

A

Automaticka vymenna hlava naradia

(AT.C) je dostupna pre stroj BT30.

Typ KOD Q A B
Typ 90° HFD 7 72 68 38
HFD12 98 93 58

HFT 4 75 73 38

HFT 6 97 92 58

HFA10 90 87 38

HFA20 119 | 111 64

HFT12 97 96 64

116 | 115
Typmini | HFCS6 | 36 | 315| 31

BT30
1,8kg

-.MST

Jednoducha insStalacia

Polohovaci kolik umozniuje pouzivanie polohova-
cieho bloku pocas prevadzky, €o je teraz Stan-
dardna funkcia. Mozno pouzit' s réznymi obraba-

cimi centrami.
Polohovaci blok
- Pre priamy kolik Pre kuzelovy kolik

L' ™

A
r—

Nastavitelna
¢ vyika kolika =

Priamy kolik Priamy kolik

& Polohovaci kolik



Jednoducha demontaz a montaz

e Pocet dielov (22 ks) je polovica oproti
beZznym uhlovym hlavam.

® Nie je potrebné jemné prispdsobovanie a
nastavenie.

® Pouziva bezné komponenty ako loziska.
Dostupné a lahko ziskatelné.

® Poskytuje informativne video a pouZivatelsku
prirucku pre demontaz a zmontovanie.

v 8

Jednoducha opatovna montaz
Hriadel Vitadka Zavitnik

Uhlovy hriadefl / Uhlovy hriadef

(Na vrtanie) (Na zavitovanie)
revadzkové naklady su znizené o 90%
Prevadzk klady st znizené o 90%

vdaka znizenym nakladom na opravy a prestoj strojov. E ' %

Polohovaci blok a polohovaci kolik »
Drazka so

S Priama diera Drazka Kuzelovita diera

&
Stopka

zrazenim
I |
|
‘ Polohovaci blok
L |
Polohovaci kolik
Stacionarny drziak Priamy kolik Expanzny kolik Kuzelovy kolik
d I » y e Hlavne na ® \edzera medzi polo- &‘ e Sila pru-
1] | Polohovaci kolik vitanie a hovacim blokom a koli- ziny tladi
I Ve ™ zavitovanie. kom bola odstranena kolik do
‘ [D Dodavka chla- ® Chladiaca pre pevnejsie upnutie. kuzelovitej
‘ kvapalina moze ® ATC nie je pouzitelné. diery.

byt dodavana.
PT1/8 | Nastavitelna vysk
R s v astavitelna vyska
e Rozmer S je mozné zmenit prestavenim .‘-‘

diacej kvapaliny !

QEE J» | Priamy kolik i
|

PT1/8 4

Hadica chladia-
cej kvapaliny
e

stacionarneho drziaka. | -—
/- o Dizku polohovacieho kolika je mozné \ s \ ‘\_Q_)
lahko nastavit a vymenit. _-——
- / y ( 28'20'650) Vymena
,85,11
Polohovaci blok je Polohovaci blok pre stroje
polotovar eFANUC ®BROTHER
KOD ROBODRILL KOD SPEEDIO s P
a-DiB series Kompaktné obrabacie centrum
HB-01 SEE S300Xd1 | XIN [ X2 [ X1

S500Xd1 / XIN [ X2 [ X1
S700Xd1 / XIN / X2 [ X1

= .
Q | ] |
L W1000Xd2 | Xd1
l 1 T ABF259 | 51000x1 | XIN
d # TC—S2, S2A*, S2B, S2C,
AT S2D, RoB*

ABF213

HUpozornenie

WPriklad produktového kédu pri objedna- ®TC-S2A (zavitové centrum), pouzivatel musi potvrdit, ¢i sa polo-

WPoznamka i vani ANGLE HEAD HALF hovaci blok da namontovat' na stroj (na povrch vretena) alebo nie.
® Prosim, potvrdte rozmery polohova- eFANUC #TC-R2B (zavitové centrum) je oblast obrabania do istej miery
zleh? bloku s vyrobcom obrabacie- BT30-HFD7-122-S65 obmedzena z dévodu kolizie medzi polohovacim blokom a vnutor-
o stroja. ~

eBROTHER nym krytom stroja. Pre viac informéacii nas prosim kontaktujte.

® Mame k dispozicii polotovar poloho- BT30-HFD7L-120-S50C

vacieho bloku s kuzelovitou dierou.
—s.14

Suprava balika

KOD
®\/zdelavacia sUprava na pochopenie mechanizmu ozubenych
kolies a loZisk. P pociop Y Obsah supravy BT40-HF12-LK BT50-HF12-LK
® Obsahuje len 22 dielov a ktokolvek ich dokaze zloZit' priblizne Kompletna jednotka BT40-HFD12-180-S65 (1 ks)| BT50-HFD12-195-S80 (1 ks)

za 10 minut. Uhlovy hriadef (Na zévitovanie) | FR-T6 (1 ks)

Klie§tina na zavitnik | TA6-3, 4, 5, 6, 8 (kazdy 1 ks)
- Deta-1 kliestina D12-4, 6,8, 10, 12, 13 (kazdy 1 ks)
: /
Polohovaci kolik HP-50T(1 ks) HP-62T(1 ks)
= .i - —
Bl““ o Nahradné lozisko 7005ADB (1 ks), 6805 (2 ks), 51106 (1 ks)

-.MST

e Nahradné/dopinkové diely a naradie na montaz su zahrnuté.

«




| Typ HALF 90°

Vrtacka - Fréza

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
4,000 min™ - 5,000min” -&3 E N N |
32
$D=2.5~13 $D=5.8~20 ‘
T
Y | N\
Sl - |64
Mol oM e
60 __ 51
1 111

il

BT40-HFA20-135

BT40-HFD12-120

BT30-HFD7-122

Deta-1 klieStina (HFD,HUD)

H1
(Maximaina dizka viozenia)

Fig. 5

HFT4
( )HFT4L

$D=M2~M8

Fig. 6
HFT6

4,000min” -

¢D=M3~M12
10

Fig. 7
HFT12

40(M3 ~M12)
60(M14~M16)

6,000 min"
|
< > CCW

¢ 97 (M3 ~M12)
$116 (M14~M16)

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

Pruzinova klieStina (HFA,HUA)

Upinacia dizka ) —n ¥
/ - e ) : == o
—— DID1 L
R —
Typ Typ
KOD #D D1 | L | H Hi| Y KOD oD | L |eDi| H | q 3%
D 7- 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| M4 (M4 21
-3 |25~ 3 | -M5 [M5
el | el
-5 [4 ~ 5 16 2
6 |5 = 6 TA 6-M 3 |[M 3] 92 | 19 |21 | HFT 6
-7 | s 7 M4 | 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|1115| 25 | 33 | HFT12
-13 |11 ~13 -M16 | M16 35
HPoznamka

o \/y$sie uvedené produkty spiiiaju normy JIS. Mdzeme vyrobit aj
iné Standardné puzdra pre zavitniky, ako st ANSI, ISO, DIN a
dalie. Pre viac informécii nas prosim kontaktujte.

-.MST

H
== (Up‘inacia dizka)
y 7
7%7 TDTD‘I
S,
KOD | 4D |¢D1|L H Typ
drziaka
C10-D[26283..[17.2 |26 |16 (¢ D=2.6~5) |[HFA10
(0.2 kroky) ¥okrem 3,4 |HUATO
.96 9810 18 (¢ D=3, 4,
5.2~5.8)
20 (¢D=6 ~10)
C20-D 6 62 64..129.5 |50 |32 (¢pD=6~9.8) |HFA20
(0.2 kroky) 35 (¢ D=10~158) |HUA20
.. 198 20 40 (¢pD=16~20)

oD
Ex. C10-6




BT30-HFD 7 -122 111 ~ 7 [122] 7023 DN40OA-HFD 7-135 |1 [1 ~ 7] 135 70| 3.1
-182 182 1 130 | 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 | 1.8 a "HFA20°150 | 4 | 58~ 20 150, 77 | 47
e S TR AR e I
-182 182 ] 130 | 3.0 -195 195|130 | 3.4
"HFT 4L-120 120 571138 -HFT 6-135 | 6 | 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] 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 7-195 111 ~ 719130 | 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 | 556 :;gg 1222 138 ;'l
Sl & Sl 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 1|1 ~ 7 195|130 | 6.4 -195 195130 | 7.1
-255 2551190 | 6.8 -255 255| 190 8.4
“HFD12 -135 > 125 ~ 13 1351 70 | 6.3 -HFT12-150 | 7 | M3~M16 | 150| 77 | 6.6
-195 195 | 130 | 7.6 :g],g 2;8 13; ;'2
a0 2551190 | 89 CT40 -HFD 7-135 | 1 |.04~28 | 531]275| 658
-HFA20 -150 4 |58 ~ 20 [150| 77|71 2195 ~63l 5111 75
-210 2101137 | 8.3 -HFD12-135 | 2 | .10~ 51 | 531|275 82
=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 2.75| 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
weTiz 150 | 1 v - i 10| 111 . Emroin
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 2431 190 | 6.0 -HFA20-150 4 .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 5 | M2~M 8 ]g'gi ?2117 12'2
n2is 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 63539 1156
-183 183130 | 4.7 -255 10.04| 7.47 | 185
-243 2431190 | 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
EMoznost o B Priklad kédu produktu pri objednavke
e Rietting na 2Avinik (1) —o.4 »Oviédact gomolk (5T, BIN,CAT) BT40- HFD7-120 - S 65
e Naradie na montaz Cislo modelu
EStandardny pristup Typ Polohovaci kolik
Kl oy (5 sUBhoCE e ROV Roamer S
o Hakovy kIa&(HFA) e Skrutka s nizkou hlavou ‘_’rvfizgzlf‘ozvrykkg’l:{(k gg‘ gg‘ ?156mm
MPoznamka : M

®VySka maznice je priblizne 9 mm [.355"].
e DalSie upinacie stopky su k dispozicii na poziadanie.

-.MST



B 1yp HALF mini

( )-BT30

Dovnutra | M

cw | b

60 (46) T

5,680 min”
>Sceew

A
BT40-HFCS6-160 5,000min” 1y

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

Fréza sa upeviiuje v dvoch smeroch

Nastroj na rezanie m6ze byt upevneny
oboma spdsobmi, dovnutra alebo von,
preloZzenim uhlovej hriadele.

Dovnutra

Dovon

1

Umozruje obmedze- Minimalny stret
nie maximalneho prie- s &elnou ¢astou
meru drziaka nastroja obrobku.

aj pri pouZiti dihého

nastroja.

Systém vymeny kliestiny

Systém vymeny hriadela pre tepelny upi-
nac na karbidovy rezaci nastroj (fréza,
vrtak) alebo zavitnikové sklu¢ovadlo pre
zavitnik.

tepelné upinanie

Karbidovy _._-'a

rezaci nastroj ~

kliestina na zévitnl’f/v

Rezné data

B Priklad kédu produktu pri objednavke
BT30 - HFCS6 - 155 -S 65

T :Kuzelovy kolik

Cislo modelu
Typ Polohovaci kolik
S :Priamy kolik Rozmery S
W:Expanzny kolik 50. 60, 65,

80. 85, 110mm...

BT30 -HFCS6-155 o ' 155 | 50 92 1.8

BT40 -HFCS6-160 | ' ‘554 o > | 160 | 50 | 110 | 28

-205 Y 205 | 95 | 155 | 3.0

BT50 -HFCS6-175 m"‘g”‘g 175 | 50 | 110 | 5.6

-220 T 220 | 95 155 | 5.8

DN40OA-HFCS6-175 Vitacka Fréza | 175 50 110 3.0

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

DNb5OA-HFCS6-175 Zavitnik 175 50 110 5.1

-220 M4, 5, 6 220 | 95 | 155 | 53
CT40 -HFCS6-175 Vttacka Fréza | 6.89 | 1.97 | 4.33 6.61
& -220 $3,4,6 866 | 3.74 | 6.10 | 7.28
CT50 -HFCS6-175 Zavitnik 6.89 | 1.97 | 4.33 | 11.24
-220 M4, 5, 6 8.66 | 3.74 | 6.10 | 11.68

HEMoznost’

etepelné upinanie ekliestina na zavitnik ® Ovladaci gombik @ Naradie na montaz

M Standardny pristup
e Utahovaci klu¢ e Sada imbusovych kltu¢ov

HWPoznamka

® Skrutka s nizkou hlavou

® Pri preprave je smer hlavy smerom dovnutra. Na opatovni montaz hlavy a umoznenie vonkaj-
Sieho umiestnenia rezacieho nastroja je potrebny nastroj na montaz (klieste na poistny krizok).

®|né typy upinania ako HSK su k dispozicii na poziadanie.
e\/ySka maznice je priblizne 9 mm [.355"].

HEUpozornenie

® Smer otacania uhlovej osi je odlisny vzhladom na jej montazny smer, dovnutra a von.

tepelné upinanie

kliestina na zavitnik

14
Y/ -
% M6 ~
225 ‘ D
- Dizka - Dizka
KoD D uchytenia KOD ¢D uchytenia

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

-4 -M5 M5

-6 6 12~13 -M6 M6

HEUpozornenie HWPoznamka

© Specialne tepelné upinanie pre
Angle Head Half, Mini.

e Na zasunutie a vybratie nastrojov je potreb-
né zariadenie na tepelné upinanie

® Zavitové sklugovadla spifiaju normy JIS.
Mo6Zeme vyrobit' zavitové sklu¢ovadlo
podla normy ANSI. Pre viac informacii
nas prosim kontaktujte.

-.MST

B Postup vlozenia rezacieho na-
stroja do tepelného upinaca

Karbidovy rezaci
nastroj e
& Zarazka reza-
cieho nastroja
. tepelné upinanie
Adaptér
/" (ADH-SLK) ™

s

KOD Vystup

HRB-01 100V

Tepelny upina¢ (HRB-01)

1.Pripojte kliestinu k adaptéru (ADH-SLK).

2.Zahrievaijte kliestinu k pomocou tepelného pristroja.

3.”Pripojte zarazku ku karbidovej fréze. Po dokonéeni
zahrievania vlozte frézu do kliestiny.”

4.Chladte kliestinu pomocou tepelného pristroja.




M 1yp HALF UNIVERSAL

6,300min’

Fig. 1 (7,200min™)
HUD7 > cw(ccw)
( )-BT30 !
Lﬂ: ]
#D=1~7 ] L
L ‘ M

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

Ry ==ty

120° ~0° ¥ 0° ~-120°

39 422
(30) _(45)

/"T N
’/ — \\ 18
24 1 ; 1
(254, =={]= : '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'“\
7 ‘ N
/ EAN
= \
2| eSS0 111
[l 1
NS
30 R\

T /,
30 | 30 \ms

Fig. 3
HUA20

#D=5.8~20 C
cw S A A

3,000min™ é)§,a, — -

E - n - - ¥

-.MST

) 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)
Fig. 5

I_;i.re 6,300min’

i Cw
¢D=M3~M12 C L
Ccw C‘\{ © N7 -~

3,000min’ {é) il — 1 -

© ©)at

120° ~0° ¥ 0" ~-120°

(6127)

44

BT40-HUA20-135




e Deta-1 kliestina (HUD)—s.4 e Pruzinova kliestina (HUA)—s.4

e Kliestina na zavitnik (HUT)—s.4 eOvladaci gombik ®Naradie na montaz

WStandardny pristup

e Utahovaci klu¢ @ Sada imbusovych klu¢ov eKlu¢ (HUA) e Skrutka s nizkou hlavou

BMPoznamka

e\/ySka maznice je priblizne 9 mm [.355"].
@ |né typy upinania ako HSK su k dispozicii na poziadanie.

B Priklad kédu produktu pri objednavke

BT50-HUA20-150 -

Cislo modelu

Typ Polohovaci kolik
S :Priamy kolik

W :Expanzny kolik
T :Kuzelovy kolik

S 65

Rozmery S

50, 60. 65,

80, 85, 110mm ...

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
HEMoznost

B AnNngle Head HALF Rezné data

Typ 90°

855C 412 Vitacka S55C M12 Zavitnik
B 670 min' B 184 min*
80 mm/min 322 mm/min
255m/m|n 7m/min

0 12 mm/rev

£ =i

BT40-HFD12-120

M121[1 %ﬂ

BT40-HFT6-120

SSOC M16 Zavitnik
B s0min’

120 mm/min
3m/min

BT40-HFT12-135

S55C 410 Fréza
2-drazkova
B 350 min®

50 mm/min
B 11 m/min

.007 mm/t H

BT40 HFD12-120

S50C 420 Fréza
n 158 min’ 2-drazkova
32mm/min
10 m/min

0.10mm/t E
zﬁfﬁ'q

20

BT40-HFA20-135

0.05 mm/rev

=

BT30-HFCS6-155

Typ Mini
¢6 __ 46
Ss0¢ Karbidova S50C Karbidova
ﬂ5000min" Vitacka ﬂ3500min" Koncova fréza
250 mm/min 210mm/min 2-drazkova
94 m/min 66m/min

0.03mm/t

g~

BT40-HFCS6-205

Karbido:;g
Bl 5000 min"  koncovafréza
300mm/min 2-drézkové
B 94m/min

0.03mm/t

B~

BT30-HFCS6-155

0.06 mm/t
45°

BT50-HUA10-150

Typ UNIVERSAL
S50C 410 Fréza SSOC M8 Zavitnik
B o00 min'  Zdrazkeva 250 min’
100 mm/min f 312 mm/min
28 m/min & 6.3 m/min

60°

BT40-HUT4-135

S50C M12 Zavitnik

B 184 min®
322 mm/min
7 m/min

BT40-HUT6-135

10 Vitagka

B 314min’

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

-

BT50-HUA10-150

B 140 min’
40 mm/min
7 m/min
B 014 mm/t

g

16 Fréza
2-drazkova

16

BT40-HUA20-135

-.MST




ANGLE HEAD

Standardny typ s vysokou tuhostou pre aplikacie éelného frézovania.

BT40/50

Typ MODULAR « B1aos0 | Typ SOLID
s

Stopka a hlava sa mézu Oblubeny typ, ktory
kombinovat podfa potreby mdbze upnut frézy

v zavislosti od aplikacie. od malého po velky
priemer.

el o
‘u . 95.8~25
_—

e = m AHB | AHA
E . ‘=@ AHC | AHD

Typ FLANGE BT50 Typ UNIVERSAL *
Tazky typ, ktory 1 / I

) |

BT40/50
Uhol reza-

sa montuje pria- R nia je moz-
mo na vreteno B "" 190 né nastavit
stroja. fubovolne.
$5.8~25 ey
—
' * F-AHA | AHU
=4 F.AHD
Vysoka tuhost’ | Kompaktny dizajn |
Na uchytenie rezného nastroja sa pouziva Ideélny pre vnutorné obrabanie. Typ KOD Q A B
systém upinacich kliestin, ktory ma dihu Q
" o . Typ MODULAR AHB 5 62 | 57 46
historiu spolahlivej prevadzky. Tento pro-
dukt je vhodny pre vietky typy obrabania, -1 b3 ¥ 6 | 72 56
vratane vftania a frézovania. AHB10 9% | 88 62
B Typ SOLID AHA20 | 171 | 160 88
! Typ FLANGE AHA25 | 193 | 180 90
AHU10 | 156 | 154 55
Typ UNIVERSAL
AHU20 | 192 | 1885 | 70
Vnutorné chladenie | Rychloupinaci systém MST (typ AHD)

Pouzitim BT30
rychloupinacieho
mechanizmu na
uhlovej osi je moz-
né realizovat Siroku

Skalu obrabacich !
aplikacii. I j
Nastroje BT30

Chladiaca kvapalina méze byt
privadzana z blizSej pozicie k
reznému okraju. Zabrani sa tvor-
be tepla vo vnutri tela, ¢o umoz-
nuje vysokorychlostnu rotaciu.
(Typ MODULAR. Typ UNIVERSAL)

Najvyssie zaru€ené presnosti Typ KOD L
V&etky Standard typy uhlovych hlav presli testom presnosti a testom otacania. Typ MODULAR ﬁng ? 40
AHB1

Pravouhlost Presnosf AHC1%
vychylenia o ] Ty UNIVERSAL | AHU10

-+8 um Typ SOLID AHA20 50
[+84n ] ©) WRFLANGE | AHAZS
T | S | ve UNIVERSAL AHU20




| Typ MODULAR

Stopka a hlava sa m6zu kombinovat’ podla po-
treby v zavislosti od aplikacie.

= Rozne typy upinania a hlav je mozné volne kombino-
vat' tak, aby vyhovovali vaSim obrabacim potrebam.

Pomer prevodov MAX. (min™

Rozsah upinania Hlavné vreteno: Uhlova osa | Hlavné vreteno (CCW): Uhlové osa (CW)

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 pouziti vnitorného
AHC10 chladenia)

L
i¢95 ‘ Q

Wt

CW(LTJ>

T

Polohovaci kOll'kT

BT50-AHB10-255

BT40-AHB 5-210
-270 270 .
-AHB 7-180 0.5~ 7 | 180 19 22 60 29 | 43 56 76 5.3 | ESX12
-240 240 120 6.6
-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 1105~ 5| 225 12 20 85 25 | 32 47 62 8.8 ERS8
-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 24~10 | 210 36 29 80 38 | 50 62 96 9.5 | C10
-270 270 140 11.2
-AHC10-245 2 245 — 110 | 45 | 325 | 66 — 9.5

HEMoznost
® Pruzinova klieStina—s.14 e Ovladaci gombik @ Polohovaci blok je polotovar—s.14

TN N
Rezné data
Os.15

N

.

Zoznam referenénych stopiek / hlav

WStandardny pristup KOD Stopka Hlava
e Kompletna sada klucov a naradia. BT40-AHB 5-210 BT40-MS-98 MB 5-112
HWPoznamka -270 =172
® Faza hnacieho kl'i¢a a polohovacieho kolika méZe byt nastavena volne. -AHB 7-180 MB 7- 82
o Standardné Specifikacie: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, and 110 mm(BT50). -240 142
e DalSie stopky ako HSK, DIN a CAT su tiez dostupné na poziadanie. “AHB10-195 MB10- 97
HEUpozornenie -255 157
:Cfg':varal T]onta’?nrt: p;)I?r':u pt’)lqh,ovg?ieho b|(:k::I] kontgkr:ujtbek;/gljobcu stroja alebo MST. -AHC10-230 MC10-132

$ka polohovacieho kolika zavisi od tvaru polohovacieho .

. H);iade?stroja a uhlovy hriadel by mali rotovgt’ v opagnych smeroch, preto sa uistite, Ze BT50-AHB 5-225 BT50-MS-113 MB 5-112
hriadel rotuje v opaénom smere. -285 -172
-AHB 7-195 MB 7- 82
-255 -142
-AHB10-210 MB10- 97
-270 -157
-AHC10-245 MC10-132

10 Bust



.| Typ SOLID

Obl'ubeny typ, ktory moéze upnut’ frézy od
malého po vel'ky priemer. i AHA

AHD

BT30 typ rychloupinania

. _ .| Pomer prevodov MAX. (min™)
Rozsah upinania Hlavné vreteno: Uhlova osa |Hlavné vreteno (CCW): Uhlova osa (CW)
AHA 20 $5.8~20 1:0.81 3,000:2,430 . J
AHA 25 $5.8~25 1:0.96 2,500:2,400 BT50-AHA25-195

AHD 30 | Nastroje BT30

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

/
[0, 0 /" 0 g" Y Meracia ¢iara
- I

I A
Polohovaci kolik

Stacionarny drziak

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 | 13.1 | C20
-250 249 14.8
-AHA25-195 58~25| 195 | 44 93 70 110 90 62 70 | 193 | 13.6 | C25
-250 249 15.3 Rezné data
-AHD30-195 |2 | - | 195 112.6 66 147 | - by
HEMoznost' HMUpozornenie
® Pruzinova kliestina—s.14 e Ovladaci gombik ® Pre tvar a montaznu polohu polohovacieho bloku kontaktujte vyrobcu stroja alebo
® Polohovaci blok je polotovar—s.14 MST.

e\/ySka polohovacieho kolika zavisi od tvaru polohovacieho bloku.
e Hriadel stroja a uhlovy hriadel by mali rotovat v opaénych smeroch, preto sa uistite,
Ze hriadel rotuje v opaénom smere.

M Standardny pristup
e Kompletna sada kfuc¢ov a naradia.
HPoznamka
® Faza hnacieho kluca a polohovacieho kolika méze byt nastavena volne.
e Standardné Specifikacie: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm, and
110 mm (BT50).
e Dalsie stopky ako HSK, DIN a CAT su tiez dostupné na poziadanie.

-.MST



| Typ FLANGE

Hrubé obrabanie je mozné ZA POUZITIA angle head
flange typu priruby priamo na povrch vretena stroja.

> Tato uhlova hlava je vhodna pre hrubé obrabanie po namontovani na vreteno stroja. E-AHA

BT50
—_—

+190

e o ; .
F-AHD (Prirubovy priemer) G >

@
BT30 typ rychloupinania m W owm

. _ .| Pomer prevodov MAX. (min™)
Rozsah upinania Hlavné vreteno: Uhlova osa |Hlavné vreteno (CCW): Uhlova osa (CW) E \
AHA20 $5.8~20 1:0.81 3,000:2,430
AHA25 $5.8~25 1:0.96 2,500:2,400 SR { :,‘3; 7
AHD30 Nastroje BT30 NN
F190-AHA25-350
Fig. 1
AHA #190
20 ]
BT50 =
220 a%/+ |
CCW 3 95
I Meracia ¢iara

$140

Adardné montazna doska

\._Nastroje BT30

F190-AHA20-200 1 | 58~20| 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
HEMoznost’ EUpozornenie
® Pruzinova kliestina—s.14 e Ovladaci gombik ® Pre tvary montaznej dosky a umiestnenie montaznych skrutiek kontaktujte vyrobcu
EStandardny pristup stroja alebo MST.

e Kompletna sada klu¢ov a naradia.

o Standardna montazna doska (nie st poskytnuté Ziadne montazne otvory.)

© Montazne skrutky pre UHLU HLAVU

HWPoznamka
e Stopka NT50U je tiez dostupna.

12

e Hriadel stroja a uhlovy hriadel by mali rotovat v opaénych smeroch, preto sa uistite,

Ze hriadel rotuje v opacnom smere.

-.MST



| Typ UNIVERSAL

Obrabanie pod kazdym uhlom je mozné iba s touto jed-
nou jednotkou. vnitorné chiadenie

Nezalezi na tom, aky uhol obrabania je nastaveny, chla-
diaca kvapalina je spravne dodavana k reznému okraju.

AHU

Vnutorné chladenie

$2.4~20
. _ . | Pomer prevodov MAX. (min™) :_ /
Rozsah upinania Hlavné vreteno: Uhlova osa Hlavné vreteno (CCW): Uhlova osa (CW) N
AHU10 $2.4~10 1:1.5 3,000 : 4,500
AHU20 ¢58~20 1 H 1 3,000 : 3,000 BT50-AHU10-190
L L,
e K
cw ‘
: A
S I
Eﬁ / B
- 070
cw [$5 P 0~90°
Polohovaci kolik Els) G
Stacionarny drziak 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 5.8~20 | 200 54 112 | 585 | 130 | 120 70 50 15.8 | C20
HEMoznost' HMUpozornenie
® Pruzinova kliestina —s.14 e Ovladaci gombik ® Pre tvar a montaznu polohu polohovacieho bloku kontaktujte vyrobcu stroja alebo

® Polohovaci blok je polotovar —s.14 MST.
e Testovacia jednotka e\/ySka polohovacieho kolika zavisi od tvaru polohovacieho bloku.

mStandardny pristup e Hriadel stroja a uhlovy hriadel by mali rotovat v opaénych smeroch, preto sa uistite,
: % PR Ze hriadel rotuje v opaénom smere.
e Kompletna sada kfuc¢ov a naradia.

HPoznamka
® Faza hnacieho klti¢a a polohovacieho kolika méze byt nastavena volne.
o Standardné $pecifikacie: S =60 mm, 65 mm (BT40), 80 mm, 85 mm,
and 110 mm (BT50).
o Dalsie stopky ako HSK, DIN a CAT su tiez dostupné na poziadanie.

Testovacia jednotka

Pouziva sa na mimoriadne presné nastavenie uhla.

KOD Typ drziaka
TBU10 AHU10
TBU20 AHU20

-.MST
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Pruzinova kliestina

KOD ¢D Zlozitefnost' ¢D1 L H Typ drziaka
ER8-D 1 ~ 5 (0.5 kroky) 0.5 8.5 13.5 - AHB 5
ESX12-D 1 ~ 3 (0.5 kroky) 0.5 12 19.5 - AHB 7
4 ~ 7 (1.0 kroky)
C10-D 2.6~ 5.8 (0.2 kroky) 0.2 17.2 26 18 AHB10
AHC10
6 ~10 (0.2 kroky) 20 AHU10
C20-D 6 ~ 9.8 (0.2 kroky) 0.2 29.5 50 32 AHA20
10 ~15.8 (0.2 kroky ) 35 AHU20
16 ~20 (0.2 kroky ) 40
C25-D 6,8 0.2 36.5 68 38 AHA25
10 ~15 (0.5 kroky) 48
15.5~20 (0.5 kroky) 54
20.5~25 (0.5 kroky ) 57
HEMoznost’” eOdstrariovac kliestiny (C10, C20)
Polohovaci blok je polotovar i
Polotovar polohovacieho bloku musi byt po dodani KOD A 2 < v a d_Hlavné vreteno Materidl
, p, , , ytp AB-15 15 43 58 92 | 58 20 BT40 S50C
upraveny zakaznikom na vhodny tvar. = 20 63 1120 [ 63 | 28 5T50
w H Urcite tvar a rozmery nasledovne a potom upravte blok polohovania podla potreby.
w/2 w/2 50~55HRC 1. Ziskajte vykres polohovacieho bloku od vyrobcu stroja a upravte blok podfa tohto vykresu.
I 2. Urgite rozmery podla pokynov a potom upravte.
Ay | _ dI - 3}, eTento blok nemusi byt vhodny z hladiska rozmerov. Dokladne skontrolujte, ¢i je blok
C B G pozicionovania pouzitelny.
i T e polohovaci blok vyhradne pre vas stroj méze byt tiez dostupny na poZiadanie.

® Pre dalSie informacie kontaktujte prosim MST.

Bl Zakazkové produkty

Sme hrdi na nase viac ako 40-ro¢né skusenosti s vyrobou produktov na mieru pre nasich zakaznikov. | 30°
V zavislosti od vasich potrieb, ako je obrabanie vonkajSieho a vnutorného priemeru, vieme !
vyrobit ten najlepsi produkt pre vas vdaka naSmu nahromadenému know-how.

[ /7
Portfélio na mieru n i /
1 2-4
jednotka mesiace
Standardné ; 28,000 jednotiek

Historia vyroby Vyroba za€inajuca ~ Dodacia Viastny Pre viac informacii, prosim,
uz od 1 kusu. lehota dizaijn - 2,000 jednotiek  kontaktujte MST Corporation.

PUTIL "
EDYELE (T Al

30 000

_’_%

/

jednotiek

30° ANGLE HEAD

Obojstranné obrabanie ANGLE HEAD Boc¢né obrabanie ANGLE HEAD

=

"M16 zavit" 180
) o 109 | 107.5

] < >l >

- kﬂ‘- BT50 « 2165
Vnutorné povrchové obrabanie ANGLE HEAD Vnatorné povrchové obrabanie ANGLE HEAD

L |
' i _ 565 22
2z 235 ‘ .
34:60
Horso v il
E R 397 Vftackal Fréza
$8 MAX.
267 épegilgl)r(w kuzelové vrtaky




[ ANGLE HEAD (Standard typy) Rezné data

Typ MODULAR
SUS304 5 410 A2017 +10 S50C s +10
] reza 1 Karbidova koncova £ reza
[l 640 min” 5 graskova || I 4000 min' véza || M 640min" 5 yraskova
% 60 mm/min 400 mm/min 2-drazkova 60 mm/min
A 20 m/min 126 m/min 20 m/min
[ 0.05 mm/t 0.05 mm/t 0.05 mm/t
2 2 5
BT40-AHB10-195 BT40-AHB10-195 BT50-AHB10-210

Typ SOLID
A2017 916 || [ SUS304 +12 || [ SUS304 416 S50C 416 S55C 12
5 Fréza T Fréza T Fréza ] Fréza — Vrtacka
ull 1800 min 2-drazkova || Bl 527 min 2-drazkova || BB 570 min 2-drazkova || BN 630 min 2-drazkova || Il 527 min 2-drazkova
%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
0L Fréza
816 min 5. drazkova

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

*ﬁ‘

BT50-AiD30-1 95
BT30-CTA20- 45

Typ UNIVERSAL
A2017 L Ss0C | .. 20
reza arbiaova koncova
B 2000 min’ 2.drazkova || M 350 min’ “fréza
200 mm/min 70 mm/min  2-draZkova
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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Velka rozmanitost ANGLE HEAD

B Novy koncept ANGLE HEAD HALF pre vitanie a zavitovanie DOSTUPNE - KRATSIE DODANIE - LAHKE!
Rozsah e =
Typ Uhol | modelu | Pouzitie up:i:r;%;;lia inPélZny [H|avnévretex(3:)v$;:$:£yhriader oy |ATC (Typicriiak)
1vp90° L HFCS6 43,4,6 | FCS6 R 18
Oc _ HFD L ol ~ 7| D7 oWy 1wl
HFD12 V,Etrizza $2.5~13 | DI2 [1(E0W) - o] 29
: HFA10 $2.4~10 | C10 (10w (o] 18
90° | HFA20 $5.8~20 | C20 (1Y b ewn] O| 44
. HFCS6 M4,5 6 | FCS6 5000 ) 1.8
HET 4L st L2~ 8] TA [1CEeW- 1w 2.3
Lyp mini HFT 6 M3 ~12 | TA6 [1(Eewy- 1w 2.9
HFT12 M3 ~16 |TA6/12 (1Y b A ewn] 4.4
Typ UNIVERSAL HUD 7 ol ~ 7 DT |n@idusemloronconosson 1.8
(Volné nastavenie smeru rezania) HUA10 Wt?éka $2.4~10 | C10 : 3.9
©s.7 0° Freza [1CWD:0.48EW)]
s | HUA20 65.8~20 | C20 O 48
20T 4 LM~ | Tas SEBESREIINE, | e
HUT 6 M3 ~12 | TA6 [1EW-0 48wy 4.8

= Standardny typ s vysokou tuhost'ou pre aplikacie ¢elného frézovania.

b |
Typ MODULAR J'I |l AHB 5 0.5~ 5 ER8 55
Rekombinaény t ftac
(Relombinacny typ) g 90° | AHB 7 | VMacka o5 7 | Esxi2 5.3
©s.10 Fréza 6,000:6,000 O
= [1(CCW): 1(CW]
LW AHB10 $2.4~10 C10 6.2
2 45°| AHC1o | Vitacka
| B . Freza
- 3,000:2,430
Typ SOLID ) -5 AHA20 ¢58~20 CZO [1(CCW):0.81(CW)] 73
i ;- :‘ 90" | AHA2s | VHacka 1 e o5 | 25 O 136
— Fréza 2,500:2,400
1 > » [1(CCW):0.96(CW)]
i w AHD30 BT30" BT30 14.7
— 3,000:2,430
Typ FLANGE AHA20 $5.8~20 | C20 [ aeaw)] 18.0
(Montaz priamo na 14 " 90° | AHAZ25 Vitacka +5.8~25 c25 % 185
vreteno stroja) s— [ Fréza ) 2,500:2,400 )
©s.12 . [1(cCw):0.96(CW)]

a2 . AHD30 BT30* BT30 19.6

(VoIné nastavenie smeru rezania Vitacka

S ; O
Os.13 90° | AHU20 | €78 | 58~20 | C20 RICSTIRTATDN 15.8

Typ UNIVERSAL % o | AHU10 $2.4~10 | C10 (W 1 Stow) 9.6
¥

(3%Pouzite systém nastrojov BT30 s rychlo vymennym systémom.)

B Zakazkové produkty
Os.14 N’ 48 s, o o
: L% 7 o i ‘\‘ e ". Y
&\ P » >
|\ ™ | — W
L3 Dvojity rezaci typ X 800 Extra dihy typ Paralelna hlava Stihla a predizena verzia

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

2603 01 002 080 PP




