System mocowania przedmiotu obrabianego

SMART GRIP Produkty
@ Mnigjszy od przedmiotu obrabianego - szczegéln je

proste mocowanie

® 3-osiowe - 5-osiowe - Wielozadaniowe POlecane

Wspotrzednosciowe maszyny pomiarowe

@ Integracja procesow Robotyzacja

!lsuwanie 2arysowaih Porzadkowanie
ird2y i Smarowanie

Oprawka YR Ikt

DOHfQﬂaﬂie Demonta:z E:él::?zao'l:ig;ﬁe

Zakres zaciskania 2mm
na jednej tulejce! &

Zapraszamy do zwiedzania
naszej fabryki
w dowolnym terminie

MS T corporation



OPRAWKA TERMOKURCZLIWA SLIMLINE

Wybierz najlepsza oprawke do danego zastosowania
sposrod 4,000 wariantow!

OPRAWKA TERMOKURCZLIWA SLIMLINE

Oprawka termokurczliwa SLIMLINE
sprawdza sie nie tylko w obrébce matryc
i form, lecz takze czesci. Jej przewaga jest szcze-
golnie widoczna w obrobce 5-osiowej, mikroprecyzy-
jnej i ciezkiej. Wyzsza doktadnos¢ obrobki oraz dtuzsza
zywotnos¢ narzedzi przektadajg sie na obnizenie kosztow.

Minimalna grubos¢

1-5 mm

Minimalny
wysieg

Dedykowane urzadzenie do montazu termokurczliwego zapewnia bezpieczne, niezawodne i precyzyjne
mocowanie narzedzia. Do zamocowania narzedzia nie sg wymagane specjalne umiejetnosci ani doswiadczenie.
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Typowe problemy
z oprawkami narzedziowymi...

Koncoéwka oprawki
koliduje z przedmiotem
obrabianym...

Duze bicie promieniowe narzedzia...
tamanie i wykruszanie narzedzi...

!

1

Narzedzie wysuwa sie.

Niskie parametry skrawania.

- Narzedzie nie wysuwa sie! Ukl !
. Brak drgan! R -
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Niewystarczajacy
doptyw chiodziwa...
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wszystkie te problemy!
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Mniej kolizji! b
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Wysoka ¢ doktadnosc bicia |
promieniowego!

Mate narzedzia nie lamlq sig!
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Liczba cykli mocowania termokurczliwego
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|dealna do obrobki z doprowadzeniem J__H
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Odpornosc ‘ |
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Wysoka dokladnos¢ bicia promieniowego Maksymalna dokladnos¢ bicia promieniowego 3um!

Bicie promieniowe narzedzia wptywa na jako$¢ obrobki i zywotnos¢ narzedzia.

( Gdy bicie jest mate ) ( Gdy bicie jest duze )
Stabilna - ‘ Niestabilna
TN m gtebokos¢ skrawania g 3 ¢ ﬁglgbokoscskrawama
Fo . -
3 y U — I Pogorszenie jakosci
S i obrobki!

Brak przesunigcia srodka narzedzia

Wysoka sztywnos¢

«

Przesunigcie sSrodka narzedzia

Skrocona zywotnos¢
narzedzia!

Minimalizuje wysieg narzedzia!

Smukty korpus minimalizuje kolizje z przedmiotem obrabianym i przyrzadami, a wysieg narzedzia
mozna skroci¢. W efekcie mniejsze ugiecie narzedzia ogranicza drgania, poprawia doktadnosé¢

wykonczenia powierzchni i wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

SLIMLINE OPRAWKA TULEJKOWAJ

| Wartos¢ sztywnosci § (um/kef) |

Dtugi wysieg

o

Wielkos¢ ugiecia jest proporcjonalna do trzeciej potegi diugosci wysiegu.

Krotk| wysieg Drgania

POdWOjenie dtugosci L == powoduje 8-krotnywzrostugi¢cias.

_6.
5 ExD*

S:ugiecie D:$rednica trzonka
L:wysieg narzedzia F:obcigzenie
E:modut Younga

8XFXL3

5
Katalog SLIMLINE — —®
tabela wymiaréw

-
h o
4
50 |4 | 6.6 @
30 |39 82| 10 p
43] 85 . u
. 013 34104 |
Warto$é $ okresla ugiecie o6
oprawki i narzedzia przy
zadanym wysiegu.

:
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%

0

Oprogramowanie do obliczania sztywnosci

o
-
—
O

Przeliczenie warto$ci & na stosunek wysiegu L/D narzedzia
weglikowego pozwala dobraé parametry skrawania.

Bezptatne pobranie z naszej strony internetowej

Wystarczy wprowadzi¢ dane narzedzia i przedmiotu obrabianego, a system automatycznie dobierze
optymalng oprawke i dtugos¢ wysiegu narzedzia dla danego procesu obrobki.

® Wprowadz dane narzedzia skrawajacego i przedmiotu obrabianego

i
Catkowita
dtugosé o
narzedzia ™ A Giebokosé
| obrébki
Wysieg L w przedmioci
A/ A

Kat pochylenia $cianki przedmiotu |

N Ugiecie S

'S

Automatyczny
dobor oprawki

]

-.MST

Oprawka ‘Ugiecies‘ L/D ‘Wysieg

1 | BT40-SLSAB-150cv 32 | 55| 161
2 | BT40-SLSA6-120cv 48 |63 | 278
3 | BT40-SLSA6-180cv 5.2

4 |BT40-SLSA6-125-M42| 56

( Oprawki uszeregowano )

_ wedtug sztywnosci.
e

Eksport do DXF




UNVEERTIERETEE ETIER  Narzedzie nie wysunie sie podczas obrébki ciezkiej!

SLIMLINE zaciska narzedzie az po koncowke oprawki.

n_n
[ | ] Oprawka
? | SLIMLINE hydrauliczna Oprawka tulejkowa Oprawka frezarska

2| Obszar
zaciskowy
Niewystarczajaca Nlewystarczajqca
sita mocowania sita mocowania

£ L EXCAELENTER T EN QTG AT - Powtarzalna wysoka dokfadnosc - niezaleznie od operatora!

-
2 Wysoka sita
> zaciskania

yvvvyy

Narzedzie weglikowe jest mocowane pewnie i precyzyjnie poprzez podgrzanie i schtodzenie oprawki.
Ta rewolucyjna oprawka wykorzystuje rozszerzalnos¢ i skurcz cieplny materiatu, dlatego jej zasada
dziatania catkowicie rézni sie od konwencjonalnych mechanizmoéw mocowania.

Temperatura pokojowa| == [N@[=jeilel| =—>  KELENE narzedma h+odzen|e Temperatura pokOJowa
X_¢#

¢
@ Q ’ Frez 2 v~ @
Otwdr wewnetrzny @ W¢9“k0Wy _
T~ - ‘

trrt
[
Hll
Trrt

Po prostu w6z narzedzie.

U Kazdy uzyskuje wysoka
doktadnos¢ bicia promieniowego!

Rozszerzalno$¢ cieplna Skurcz Zaciskanie zakoriczone
Ta specjalna stal pozwala zachowac pierwotn doktadnos¢
Specjalna stal do oprawek termokurczliwych nawet po 3000 cyklach montazu termokurczliwego!

Oprawki SLIMLINE sg wykonane ze specjalnej stali opracowanej przez MST wytgcznie do
mocowania termokurczliwego. Jej wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej jest 1,6 raza
wiekszy niz w przypadku zwyktej stali, a temperatura odpornosci cieplnej wynosi 720° C. Dzieki
temu narzedzia mozna wktadac i wyjmowac w stosunkowo niskiej temperaturze — $rednio 300° C.

( MST ) ( Konkurenci )
Ogrzewanie D*uga ) ) w Nagrzewanie
niskotemperaturowe zywotno$é | Przegrze- i w wysokiej temperaturze
Nie czernieje wanie sie Czernieje

Temperatura B '
odpornosci na ciepto —»> |
720°c

Temperatura
montazu
termokurczliwego

Temperatura Wspdtczynnik

i Temperatura
~¢— odpornosci na ciepto
- 580c
odpornosci na cieplo rozszerzalnodci cieplnej ﬁ

| 1l24razy X 1l6razy | |
:

Ogrzewanie
niskotempe-
raturowe

Specjalna stal
do oprawek Bezpieczenstwo

termokurczliwych N ag rzewanie nie 2
‘ i raz
]W—L/ HSZKadza opraWKl! U (W poréwnaniu z ko{kurencja) U

-.MST




m 0Od obrobki ultraprecyzyjnej po bardzo ciezka obrobke!
MONO 3 wono CURVE | 1vp 2 PIECE

Idealny do frezowania Idealny do zastosowan duza uniwersalnosé
gtebokich i prostych Scianek | 5-osiowych

wariantow wariantow 1 kombinacji

£ 4 m
v ¥
1 =y | |
Bardzo = System wymiany tulejek
smukia i ml Kat jednostronny : I T T I
konstrukcja \ { 3° Gruba ~ M BB m ‘F ‘1
IF | Minimalna a) a u || “ “
Maksymalna dostepnosé | | _ /. griubosc Sum \" T W \‘\ \\' \
. e | Minimalna 4 |
narzedzia s grubosé 1.5mm @ ] ] H ﬂ i
: 1.50m . l \ g
3I£m ‘ ¢3“‘32mm Sum ‘E‘ ‘\
Q} @ w. ¢3~12mm

UNO BLACK UNO HYPER version

Najwyzsza dokladnosé Ciezka obrobka frezami trzpieniowymi

* Typ Krotki * Typ Ciezki oz

4 A /i <
;é\?‘% / /"gi%; ‘{ ,‘?‘a{ ’ & ‘
1 »i 0.5un RO Q\> S \""@ g
V e ) :
Q/ Q / : Minimalny \ 4

4 ~ Zahezpieczenie
wysieg 2 wasytwnlf_ 3
~_¢10~25:m f \Honstruke)d &

przed obrotem
N 1225w O\ 48-25m

i wysunieciem

Konstrukcja na zamowienie Wewnetrzne Chtodzenie

® Mozliwos¢ dowolnego zaprojeklowania pod ksztatt przedmiotu obrabianego  [J[DEALNE
W Silnik odrzutowy Komora spalania WINERAER

HSK-A100 WE@IL[I[K WYC
Z KANALAMI aes
CHODZACYMII dleon
3m3A5678910 11216202532
Dostepne dla wszystkich
$rednic trzonkow wiertet Odpornosé na ciénienie:

gg MPa

Materiat
WASPALOY™

Bezproblemowa praca bezobstugowa

-.MST



4,000 wariantow

SLIMLINE ma szeroki zakres wariantow.

Mozesz wybrac oprawke najlepiej dopasowang do ksztattu obrabianego elementu. m

MONO 3°

— =

@NAL—Mj

Srednica otworu Efektywna dtugos¢
AG63—-SLSAG-120-M67
{ i

Grubosc¢ koncowki L

Srednica otworu /Q’.\ &\ 4'\ fg.\
,l/d f/ ;/ /
& J

Efektywna diugosé

”
o

(

Grubosé koncowki

Dlugosc czesci
bazowej

MONO CURVE

Srednica otworu

=

!
(=

E D 9
20

6
P
E; §> O
12

/
Srednica otworu
AG3—SLRAGB—90cv
{ {
K Grubos¢ koncowki L /

Efektywna
dlugosc

@

Grubosé koncowki r

N>

SLSA SLSB SLRA SLFA



Typ diugi Idealny do obrébki duzych form frezami o matej Srednicy

moNo CURVE bptugie Konwencjonalne

A | |

® Jednoczesciowa oprawka termokurczliwa
Bicie promieniowe: 3um

e Konstrukcja zakrzywiona
Mniejszy wptyw sity odsrodkowej

OPRAWKA
! FREZARSKA
|
| |
| Max.
& [ 465
) |
|
i 5 [ Trzpien
$ci ‘: prosty
| | Wiele czesci
3um I =y
e w

Obrébka frezami 0 matej Srednicy jest teraz mozliwa.
Zastap drazenie EDM bezposrednig obrébka narozy
duzych form metalowych!

Poréwnanie bicia promieniowego (przy dtugosci pomiarowej 330 mm)

40

T
]
1
1
1
U
)

£ 30 {
[0
; / -
8
c
(9]
§ 20 o )
s Konwencjonalne
A\
k]
m 10 T i l®

MONO CURVE -0-00

A63-SLSA4-330cv

0 5000 10,000 15,000 20,000

Predko$¢ obrotowa wrzeciona (min)

R TETRE LTV - Mozemy dostarczyc rzadzenia do montaiu termokurczliwego dopasowane do wymagar danego zastosowania

Shrink-fit Heater HEAT Ran

NAGRZEWNICA POWIETRZA sz kos?t
poczqt\ww‘]

Baby 3000P

Wyposazona w silnik bezszczotkowy.
Zywotno$é 10 razy duzszal
(w poréwnaniu z modelami konwencjonalnymi)

Baby 1200S

Nagrzewanie Przystepne cenowo |
95~120sek| VP q

(8rednica narzedzia: 6 mm)

Poréwnanie kosztow

NAGRZEWNICA INDUKCYJNA

pENJY

_/
& 7450008

pent

& #52500

pENIY

& H512008

. awaq‘\no'sﬁ
m’:;erac‘ﬂ“a

Nagrzewanie

18 sek.

(Srednica narzedzia: 6 mm)

Szybkie nagrzewanie

)

Koszt nagrzewania

NAGRZEWNICA

NAGRZEWNICA

na jedno narzedzie POWIETRZA INDUKCYJNA

(Srednica narzedzia: 6 mm) Baby 3000P DENJI 12008

Czas nagrzewania 95 sek. | 4 18 sek. | 81%

Zuzycie energii 75 Wh > 6 wh | 92%

Czas chtodzenia(sprezone powietrze) 1 min. > 1 min. -

Zuzycie powietrza 245 ¢ > 245 ¢ -

Czas pracy 3 min. > 1.5 min. | 50%
-.MST



Studia przypadkow SLIMLINE

n Frezowanie glebokie FC250 E Wiercenie ukosnego otworu olejowego ¢1.5

m ® Przejscie z dtugiego freza kulistego na standardowy frez kulisty. m ® Przejscie z oprawek tulejkowych.
® Zwigkszona sztywnos$¢ oprawki umozliwita obrobke bez drgan.

Ulepszona obrébka

FC300

® Podwojenie zywotnosci narzgdzia dzieki zminimalizowaniu wysiggu wiertta.

Ulepszona obrébka

Konwencjonalne

Konwencjonalne

KoliziaxN

Koszt narzedzia
obnizony do

1/3

frez trzpieniowy,

Duze ugie% J

SCM440

m ® Przejscie z oprawek tulejkowych i specjalnych dtugich
wiertet na SLIMLINE i wiertta standardowe.

Konwencjonalne Ulepszona obrébka

B Wiercenie ukosnego otworu olejowego ¢4.5

Dlugi
wysieg
narzedzia

Minimalny
wysieg
narzedzia

130

Czas cyklu skrocony

o polowe

E Wykonczenie lustrzane ELMaX

T e Osiowa glebokosé skrawania 1.m z oprawka SLIMLINE BLACK UNO.

Ulepszona obrébka

E25 E25
Frez z kulistym koricem ¢0.2mm
m Ra60nm
Chropowatosc
m powierzchni ‘ .5um
3w O poprawiona §> ¢ O 0.5
dwukrotnie

Ciezka obrobka materiatow trudnoskrawalnych [ri-ai-av

m ® Przej$cie z oprawki frezarskiej na SLIMLINE Z. Mechanizm
zabezpieczajacy przed poslizgiem i obrotem podwoit wydajno$¢ obrdbki.

Konwencjonalne Ulepszona obrébka

BT40
Wy(.iajnoé(: . #20
usuwania materialu —>
Drgania % wzrosta } 40
samowzbudne, H =
oo dwukrotnie .
-l

Zywotnosé
narzedzia

podwojona

ADC12

@ ® Przejscie z potgczenia oprawek tulejkowych i dtugich
rozwiertakdéw na SLIMLINE i krotkie rozwiertaki.

Ulepszona obrébka

BT30

n Rozwiertak ¢10 H7 (otwor pod kotek)

KO”Zjaﬁ\J

Dtugi

wysi
narzedzia,

$16 ’
* 100

Minimalny

wysieg
narzedzia

330

E Obrdbka otworu stozkowego stainlesq

m ® Przej$cie z oprawek tulejkowych innego producenta na SLIMLINE.

Ulepszona obrébka

! 5um Qo.snm
O <

Oprawka tulejkowa Oprawka termokurczliwa
Bicie promieniowe
zmniejszone do

1/10

Wysieg
rozwiertaka

10 HT Obnizony koszt

narzedzia

FC300

m ® Przej$cie z oprawki frezarskiej na wersje HYPER.
Zywotnos$¢ narzedzia wydtuzona o 50%.

Konwencjonalne

B Ciezkie rowkowanie

Ulepszona obrébka

BT50 BT50
Narzedzie
wysunelo si¢ »16
z oprawki
Zywotnos¢ narzedzia

wydluzona

1 n5 raza

Uszkodzony przedmiot
obrabiany!



M"—L BORE Boring Holder

Wytaczanie frezem!

MILL BORE umozliwia wysokoprecyzyjne wytaczanie

metodg frezowania helikalnego. Rozwigzuje problemy n
zZwigzane z oprawkami wytaczarskimi niezaleznie od typu maszyny — '
centrum obrébkowego czy maszyny wielozadaniowe;!

NEW . M
CONCEPT

e
175 &2
22 = 1854 - 185 '
- =z
1o |8 ' "(\ ﬁjﬂ;ﬁ
o
o)
©
[ 0|
I 1 O
—— i A
g
32
o
o)
©
32,
X x J&l
. &-MIox125 17 MST BT40-SLSB16-90 CcvV
222 THes Fz22 g
24.2°8*

i
| 1 T

SECCC

Oprawka bazowa OPRAWKA TERMOKURCZLIWA SLIMLINE

Gama 4000 wariantéw oprawek.
Dobierz optymalng oprawke do kazdego przedmiotu obrabianego.

>

Przedluzka trzpieniowa Trzpien weglikowy

Dobierz optymalng diugosé¢ do kazdego przedmiotu obrabianego.
Wysoki modut Younga i wysoka sztywnosé

Frez z plytkami wymiennymi

Dobierz optymalny frez do kazdego procesu.

\




Glowice wytaczarskie maja
takie problemy...

x Kiopotliwa regulacja Srednicy...

Wymaga umiejetnosci i wiedzy
technicznej. Zajmuje duzo czasu.

x Diugie, zwinigte wiory...
Uszkodzenie przedmiotu obrabianego.
Skraocona zywotnosé plytek.
Wymaga pracy pod nadzorem. D
.m
x Ograniczony wybor plytek...
Mozna uzywac tylko matych ptytek!
Trudno obrabiaé twarde materiaty.
.!

x Potrzeba wielu oprawek...
Zajmuje gniazda w magazynie
narzedzi, utrudnia zarzadzanie
i zwieksza koszty.
.1

MST

MILL|BOREroZzWiazuje

wszystkie te problemy!

Regulacja Srednicy nie jest wymagana! ‘iﬁ

Automatyczny pomiar i kompensacja -
bez specjalistycznych umiejetnosci!

| \

|

1

‘\

gy e
= o

@

e =

Krétkie, tatwe do odprowadzenia wiory! i

Eliminuje czasowe przestoje maszyny ‘t |
spowodowane problemami. fas
Umozliwia prace bezobstugowsg / |
i zautomatyzowana.

tpol
\&e 3 QQJ-‘9

Frezowanie narzedziem
wieloostrzowym!

Szeroki wybor narzedzi! j

I |
|

Dostepne u réznych producentow
narzedzi — szeroka gama!

I

ﬂ 5 ﬂ 20f 8 I
Wystarczy jedna oprawka! j
Zmniejsza liczbe wymaganych oprawek! t‘ ‘l
Nizsze koszty! ‘f‘ \\

Ta sama oprawka

= |

=

1
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MILL BORE SYSTEM

Oprawka bazowa OPRAWKA TERMOKURCZLIWA SLIMLINE
Szeroki zakres 4000 wariantow
HYPER MONO
VERSION MONO 3° CURVE  Oprawka diuga
J-:'--- 2 b~ 4 = =E r;
| ' 1‘ ‘
’ 1 4
L8 | __!
Odpowiedni rozmiar wrzeciona
BT ---30/40/50

HSK--- A50/63/100
HST BT40—-SLSB16 90 cv

Przedluzka trzpieniowa -Trzpien weglikowy

Mniejsze drgania 3-krotn|e wieksza sztywnos¢ na zginanie
(w poréwnaniu z trzpieniem stalowym)
z E
225
M6 g |
l

Frez Narzedzie z ptytkami wymiennymi

e MOLDINO  eDIJET ® Mitsubishi Materials ©0OSG ®TUNGALQOY eSUMITOMO ELECTRIC

e KYOCERA ©ISCAR eSeco Tools e®TaeguTec ...
- Bmst Mi r r j
Oprogramowanie do doboru MILL BORE o L]
L d przedmiot obrabiany
. s A . , it srednica [ 40 Jmm p )
Aby uzyskac wysokg wydajnos¢ wytaczania, nalezy dobra¢ optymalne T glebokos¢ (20 Jm
potaczenie oprawki bazowej (oprawki termokurczliwej SLIMLINE) et e
i przedtuzki trzpieniowej (trzpienia weglikowego), odpowiednie do #Dia*Len 3(
. . . I $rednica freza mm
ksztattu przedmiotu obrabianego. Oprogramowanie do doboru P e * S -
) ) trzonek
MILL BORE jest udostepniane przez MST. e 240
Dobierz najlepszg kombinacje. kod MILL BORE ugiecie
BT40-SLSB16-90cv-MB25 0.79
BT40-SLSB16-90cv-MB35 113
¥ Instrukcje uzytkowania znajdujg sie w katalogu MILL BORE. 18 o

-.MST



Dane testowe MILL BORE

Niezaleznie od typu maszyny, liczby lat jej eksploatacji i materiatu przedmiotu obrabianego,
MILL BORE umozliwia wykonanie obrobki w typowych tolerancjach wytaczania.

CParametry skrawania )

Frez wykanczajacy ¢20

: 0.Tmm/t
B:0.1mm
H: 1.0mm

Typowe tolerancje obrébki wytaczarskiej

Okragtose¢ (um)

ponizej 10~20

Walcowos¢ (um)

ponizej 10~20

i Chropowatos¢ powierzchni Rz(um)| ponizej 6.3
¢
‘Przyklady dla réznych maszyn (materiat przedmiotu obrabianego: FC250)

Wrzeciono BT30 BT50 HSK-A63
Maszyna| | ata

eksploatacji 2 15 6

Oprawka

BT30-SLRA20-65-M22-MB50

BT50-SLRB20-110-M42-MB50

A63-SLRB20-95-M42-MB50

" (m/min)

350
Wymiar kofcowy $46.001 $45.999 $46.000
Okragtosé (um) 4.5 6.1 3.9
Walcowos¢ (um) 5.1 7.0 4.5
Chropowatosc powierzchni Rz (um) 1.2 2.8 1.3
‘Przyklady dla réznych materiatéw (wrzeciono BT50, 10 lat eksploatacii)
Materiat przedmiotu obrabianego FC250 S50C A5052
% (m/min) 350 300 600
Czas obrobki (sek.) 76 88 44
Wymlaf koncowy $45.996 $46.001 $45.998
Okragtosé (um) 5.5 4.0 3.7
Walcowos¢ (um) 6.2 4.5 5.7
Chropowatos¢ powierzehni Rz ( um) 2.4 2.2 0.3

Powierzchnia
obrobiona

-.MST

13
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ANGLE HEAD HALF

Konstrukcja zoptymalizowana do wiercenia i gwintowania

Okoto 80% prac wykonywanych gtowicami kgtowymi
stanowig wiercenie i gwintowanie. Gtowice ANGLE HEAD HALF
zoptymalizowano pod kgtem sztywnosci i doktadnosci, a jej cena,

czas dostawy i masa wynoszg okoto potowy wartosci typowych konstrukciji. -

tanszy (1/2 ceny),
szybszy (1/2 czasu naprowadzenia)
Lzejszy (1/2 wagi).

@ HSK-A63/A100

Glowica katowa HALF umozliwia obrobke wielokierunkowa
— np. wewnetrzng i boczng przedmiotu obrabianego — bez zmiany zamocowania.

Obrébka
krawedzi

Obrébka Obroébka
wewnetrzna ukosna

-.MST



Typowe problemy

z glowicami katowymi...

x Wysokie koszty...
5,000~7,000 USD

Czas dostawy
Nie dociera na czas...

Niedostepne ...
Blok pozycjonujacy musi
byé przymocowany
do maszyny...

¥ ciezkaiduza...

Nie mozna uzywa¢ z ATC...

Nie mozna stosowaé z
kompaktowymi centrami
obrébkowymi...

x Trudne do naprawy...

Wysoki koszt naprawy.

Wymaga specjalistycznego
serwisu, czasu i naktadu
pracy.

MST

ANGLEEIHEAD)
wszystkie te problemy!

Przystepna cenowo !

2,300 USD ~ ®¢

Krétszy czas
dostawy !

Mamy rézne kotki
pasujgace do blokow 0 Kotek
pozycjonujacych

o dowolnym ksztatcie!

Lekka i kompaktowa!

Mozna stosowac
w centrach obrébkowych BT30!

1.8
kg

Mozna uzywaé czesci dostepnych w handlu!

Dostepny film
instruktazowy!
Mozna uzywacé czesci
komercyjnych!
o

Nie wymaga

preCY?yjne'go dopal- Lozysko Kolo zebate
sowania ani regulacji! —

15
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Gama produktow

o
BT30/40/50
Typ 90 HSK-A50/A63/
— A100
| N
-y

Typ MINI | w000

f HSK-A50/A63/
Gtowica A4y
ekstra- ’

kompaktowa ,——-'-——
2= S

HSK-A63 / A100 463
e
Typ UNIVERSAL BT30/40/50

Kat mozna A100

ustawia¢ dowolnie

HFD/HFA HUD /HUA
¢1~20mm $1~20mm
— HFCS ] 2y
HFT ¢3, 4, 6 HFT 7
M2~16 M4,5, 6 $36mm M2~12
ml \\\\lh,
155 ‘ _J
.
3.3
Kompaktowa konstrukcja ATC mozliwy na maszynie BT30 Latwy montaz
_/"/W\;\t ’ Standaryzowane kotki
1 J o F 5 pozycjonujgce umozliwiajg
L | J' | stosowanie gtowicy ANGLE HEAD
N HALF z istniejgcymi blokami
\ A pozycjonujgeymi i z dowolng maszyna.
Typ Kb | @ | A | B T
Typ 90° HFD 7 72 68 33 ‘ Typ rowkowy Typz otworem stozkowym
HFD12 98 | 93 | 58 BT30 H -
1.8kg |
HFT 4 | 75 | 72 | 38 “ ! ‘
HFT 6 | 97 | 94 | 58 “ | (Kovstuics \
HFA10 | 90 | 86 | 38 iMI N
HFA20 | 119 | 111 | 64 ﬂ
HFT12 | 97 | 95 | 64
116 | 115 P fﬂ‘ ) r?Ko}ek walcowy Kotek stozkowy
wpmini | HFCS6 | 36 | 315 31 -
Latwy demontaz i montaz Latwy ponowny montaz

® | iczba czeSci wynosi 22, czyli o potowe mnigj
niz w konwencjonalnych gtowicach katowych.

© Nie jest wymagane precyzyjne dopasowanie
ani regulacja.

® Zastosowano fatwo dostepne czesci
handlowe, takie jak tozyska.

® Konserwacje i naprawy uzytkownik moze
wykonaé samodzielnie na podstawie
instrukc;ji i filmu instruktazowego.

Ograniczenie kosztéw napraw i przestojow pozwala obnizy¢

koszty eksploatacji do mniej niz 1/10!

Wiercenie

' Tuleja zaciggowa

“

Gwintowanie

/’Mb =
(‘/ T

uleja zaciggowa

do wiercenia) (do gwintowania)

-.MST

HSK-A50/A63/

| ﬁ




Studia przypadkéw ANGLE HEAD HALF

1 Otwor pilotowy i gwintowanie na krawedzi
dtugich przedmiotéw obrabianych

[T © Nie ma potrzeby przenoszenia na inng maszyng ani zlecania obrobki na zewnatrz.

° Zmniejszenie liczby operacji
P02|ome centrum )

obrobkowe

ZIecenle obrébki na zewnatrz z powodu
ograniczonego zakresu roboczego maszyny.

Integracja

3 Fazowanie

T © Te sama gtowice ANGLE HEAD HALF mozna wykorzysta¢
do fazowania po wykonaniu rowka lub otworu.

B Gwintowanie helikalne

I © Mozliwe jest wykonywanie gwintéw powyzej M16.

Konwencjonalne

Za duze
Wysokie koszty

Compact

7 Odcinanie

I © Rezygnacia z odcinania frezem trzpieniowym
® Drastyczne skrocenie czasu obrobki

RLIN

o,

RILITH
o8 ”

‘
ALTTP TN

o,

"l"

-.MST

procesow!

Niski koszt

2 Rowkowanie wewnetrzne

m ® Obroébka przy uzyciu oprawki do dtutowania
— integracja procesu w centrum obrébkowym
® Frezowanie skraca czas cyklu

Konwencjonalne Usprawnianie procesow

Oprawka do dtutowania ANGLE HEAD HALF mini

Zwigkszona
wydajnos¢!

4 Obrébka podciecia

2 ¢ Obrobka podciecia w ksztatcie L gtowicg uniwersalng

— bez zmiany zamocowania
ANGLE HEAD HALF

Standardowa oprawka narzedziowa

! universal type

Wymagany przyrzad

Bez zmiany
ustawienia!

6 Otwor pod nit ¢3.2

2 © Przejscie z procesu recznego na proces zmechanizowany
e Skrécony czas cyklu, poprawa doktadnosci pozycjonowania
oraz nizsze koszty eksploatacii

Usprawnianie procesow

Konwencjonalne

8 Poziomy otwor

[P * ANGLE HEAD HALF jest na tyle przystepny cenowo, ze
mozna kupi¢ po jednym dla kazdego kierunku (cztery strony)

e MST ANGLE HEAD HALF
usb1,300 x 4szt. = uspH,200

® Gtowica katowa innych marek
UsD3,250 x 4szt. = usp13,000



GLOWICA KATOWA

Typ modutowy/ MODULAR

18

Chwyt i glowice mozna dowolnie taczyé

AHB10 AHC10

F
¢10.@h ¢10‘

i /
b

AHB5 AHB7

Produkcja

od 40Iat
30,000

wyprodukowanych
sztuk

AHB
AHC

Studium przypadku (1) (Rowkowanie wewnetrzne)

L |

610
Frez trzpieniowy

Stal

@ (Rowkowanie zewnetrzne)

%6 o i
Frez trzpieniowy

"i:=J
3=I: oo

e R
200 mm/min 26 m/min
0.03 mmit 0.04 mmit
Typ monolityczny/SOLID
Popularn AHA
: baprdz o y Studium przypadku (Rowkowanie zewngtrzne)
wszechstronny || Pl | |
typ I;bzot
rez rzplenlowy

4

»47

Aluminium

ﬂzooomn

|20,

Sl

120 m/min
.

f 400 mm/min
0.1 mm/t

-.MST



Typ kolnierzowy/LANGE

Bezposredni i F‘ﬁns
montaz o
ha wrzecionie _
umozliwia
ciezkie frezowanie
¢5.8~25 TN

Typ uniwersalny/ UNIVERSAL

Kat skrawania AHU

mozna regulowac
dowolnie

Modele wykonywane na zamowienie

Wiercenie gtebokich otwordw wierttem
1: wewnetrznymi kanatami chtodzacymi

[T o Uzyskano wysoka doktadnosc obrobki i dobra jakos¢ powierzchni podczas
wiercenia gtebokich otwordw wierttem z wewnetrznymi kanatami chtodzacymi.

620 I
Wiertto

z wewngtrznymi
kanatami
chtodzacymi

Stal
nierdzewna

i

3 Rowkowanie wewngtrzne

I © Wydtuzono dtugosé efektywna do 1000 mm, taczac
standardowg gtowice katowg typu kotnierzowego z przedtuzka.

$20
Frez trzpieniowy /

Studium przypadku (Rowkowanie wewngtrzne)

Zeliwo

B 2,500 mina
251 m/min
W 700 mm/min
0.07 mm/t

Studium przypadku (Obrébka uko$na)

Stal

5 n 350 min-1
’r»« \'"/ 22 m/min
20 n. 70 mm/min
Frez trzpieniowy # @ 0.1 mm/t

2 Obrébka pod katem 72°

m ® Smarowanie mgtg olejowag umozliwia dtugotrwatg prace ciagta.

Stal L
narzedziowa
(surowa)

4 Obrobka rowka wpustowego o zbieznosci 1:100

MOZmechanizowano tradycyjne dtutowanie oraz reczne
wykanczanie.

Stozek |

=T

Frez
czotowy

SCM

19
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System mocowania przedmiotu obrabianego SMART G Rl P

Ten system mocowania
tworzy nowy proces obrobki!

L L"—,{\W @
2ol Zacisk Zacisk  Zacisk wykonany
] jaskotczy ogon  kotnierzowy na zamowienie

Rézne warianty

Integracja
procesow

0 Standardowy
171 interfejs HSK

Kompaktowa konstrukcja

Mniej kolizji

Obroébka
Wielopowierzch-
niowa

Frezowanie wielostronne Kompatybilnos¢ z automatyczng i robotyczna obstuga

na jednej maszynie 3-osiowej To samo ramie robotyczne moze by¢ uzywane

Stot Integracja nawet przy zmianie obrabianego elementu.
obrotowy procesow Dostarczane przez MST:
Jeden system obstuguje szerokg chwytak robota,
regat na przedmioty

obrabiane i jednostka
sterujgca.  /

l _’i - E game przedmiotow obrabianych.

Szybka wymiana obrabianego elementu | Sztywnos¢é

Mocowanie (5 s), odmocowanie (5 s) HSK (styk dwuptaszczyznowy) i zacisk na jaskétczy ogon

.. Cz.gs - 300 -
wymiany Czoto  UCHWYTROBOCZY
10sek. g
) . )
H—
$25
o t R +
Zacisk 6300N

jaskotczy ogon

-.MST



Mozna stosowac na kazdej maszynie

SMART GRIP umozliwia precyzyjng wymiane przedmiotu obrabianego za pomocg jednego przycisku
i moze by¢ stosowany na wszystkich typach maszyn, w tym na 3- i 5-osiowych centrach obrébkowych,
maszynach wielozadaniowych, tokarkach, szlifierkach oraz wspotrzedno$ciowych maszynach pomiarowych.

(3-osiowe centrum obrébkowe ) (5-osiowe centrum obrébkowe ) ( Wielozadaniowe >
s ./
Ik : 5
l ! :-P-. - | 1
= _ |

System SMART GRIP

- Przedmiot
~obrabiany |

Mocowanle przedmlotow_ :

- Uchwyt -
“ przedmiotu -
- Obrabianego =22

cl wyt przedmlo u: ‘Uc wyt bfzé miotu::

zaciskiem na jaskotczy ogon ' z'zaciskiem kotnierzowy zaclsklemna]askolczyogon ~:dociskiem Srubowym - tulejkowy dedykowanydo konkretnego :
R LRI e bt EARA o przedmlom

- Glowica

::przedmmtow
-obrabianyc|

-.MST
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Studia przypadkow SMART GRIP

1 Obrébka piecioosiowa 2  Obrobka 5-osiowa przedmiotu o duzych wymiarach

m ® Mocowanie na jaskétczy ogon kompaktowo i pewnie mocuje m ® Szeroki uchwyt na jaskétczy ogon pewnie mocuje duzy przedmiot obrabiany.
spod przedmiotu. Jest idealne do obrébki wielopowierzchniowej

N : ’ ! ® Specjalny adapter mocuje element z rowkiem na jaskétczy ogon do przedmiotu
i cigzkiego frezowania w jednym zamocowaniu. obrabianego, eliminujgc konieczno$¢ wykonywania rowka w przedmiocie i straty materiafu.

S45C

Czas cyklu : 83 min.
Projekt niestandardowy

A5052

A czas cyklu : 13 min.

3 Obrobka 5-osiowa przedmiotu o nieregulamym ksztaicie 4 Obrébka piecioosiowa

m ® Zamontowanie przyrzadu ptytowego na uchwycie
z zaciskiem kotnierzowym umozliwia obrobke przedmiotow
o réznych ksztattach i znacznie skraca czas przezbrojenia.

ryF T

MOMetoda zaciskania jaskotczego ogona zaciska spéd
obrabianego elementu zwarto i mocno.

® | epsza dostgpnos¢ narzedzi umozliwia kompletng
obrébke nawet najmniejszych detali.

FC250

Czas cyklu : 13 min.

FCD450

Czas cyklu : 100 min.
Projektowanie na zaméwienie

Obrébka 4+1-powierzchniowa z uzyciem
6 maszyny 3-osiowej i stotu obrotowego

mo Mocowanie na jaskotczy ogon kompaktowo i pewnie mocuje

spod przedmiotu. Jest idealne do obrébki wielopowierzchniowe;j
i ciezkiego frezowania w jednym zamocowaniu.

(G(’)rna powierzchnia ))\ i (4powierzchnie )

B Obrobka 5-osiowa przedmiotu cylindrycznego

m ® Uchwyt dostosowano do mocowania przedmiotu cylindrycznego.

FCD450

Czas cyklu : 50 min.
Projektowanie na zaméwienie

A5052

Czas cyklu : 35 min.

Obrébka 4 powierzchni na maszynie i L
7 3-osiowej ze stotem obrotowym 8 Obroébka pigcioosiowa

m ® Metoda zacisku kotnierzowego stuzy do mocowania duzych m ® \ykonano rowek na jaskétczy ogon w odlewie metoda traconego wosku.

przedmiotéw cylindrycznych. ® Metoda zaciskania jaskdtczego ogona zaciska spéd obrabianego
® Brak kolizji dzieki mocowaniu przedmiotu od spodu. elementu zwarto i mocno.

SCM415

Czas cyklu : 128 min.

SUS304

Czas cyklu : 83 min.




Trzpien frezarski z rdzeniem z litego weglika Typ F M H RI G I D

Ogranicza drgania
i wydiuza zywotnos¢ plytek
Sztywny korpus umozliwia

duza gtebokos¢é skrawania
i obrobke z wysokim posuwem

Kompatybilny z frezami
wszystkich marek
(standard FMH)

Doprowadzenie chtodziwa
przez narzedzie
] )

f_F)

Oprawka tulejkowa DETa-1

Zakres zaciskania 2mm
na jednej tulejce!

DTA DTB DTE
tatwa obstuga Przystosowana do obrébki  Przystosowana
Typ dokrecania z duzymi predkosciami  do doprowadzenia
nakretki - skrawania chtodziwa przez
" Doskonaly stosunek narzedzie
ceny do N

mozliwosci

pen

I
Skladalnosé @ |
N %zmm@

segmentow
Mocowanie o wysokiej doktadnosci * @[ﬂ®

-.MST

pewny zacisk. wydajnos¢
v obrobki
Uchwyt | Oprawka konwenciondina | Typ FMH RIGID
BT50-FMH22-60-300 | BT50-FMH22-60-315H
7 % apmm 0.1 0.3
_ Wydf#n;)tsecrﬁmama T4cc/min 42cc/min
>

_ Stabilna obrobka
| gtebokich, pionowych
|_ Scianek!

N
/ 5 s
9
@’7

M

)

Efektywna
dtugosc

310mm

Mocowanie
termokurczliwe obejmuje
gruba czesc trzpienia
weglikowego, zapewniajac

3-krotnie
wyzsza

® Zastosowanie Frezowanie uskokéw

® Materiat S50C (Materiat w stanie surowym)
® Predkos¢ skrawania 180 m/min (S 1,146 min-1)
® Posuw 4,584 mm/min (0.8 mmt)

OPRAWKA TULEJKOWA

Najbardziej
uniwersalna
oprawka
narzedziowa!

e Optymalny kat stozka

Stozek o 60

=
I

Cienki ’ | Gruba
Duze Mate
ugiecie ugiecie

23



Produkty do konserwaciji

Stacja do ustawiania narzedzi 63 D ES K

Zapewnia bezpieczne i wygodne
ustawianie narzedzi!

Poprawia warunki
pracy w zaktadzie! ‘ .

Przyrzad do pomiaru bicia wrzeciona

STAR DUST

Oczysé stozek Uzyskaj wysoka

wrzeciona maszyny, dokladnosé

aby uzyskac¢ wysoka [rnry obrobki dzieki

dokiadnos¢ obrébki! kontrolowaniu
bicia wrzeciona
maszyny!

Myjka narzedziowa CLEAN BOX

Czys¢ oprawki i narzedzia skrawajace,
aby zachowaé wysoka doktadnosé =
przez dlugi czas!

Do oprawek narzedzioch i narzedzi skrawajgcych
CLEAN BOX

Do oprawek narzedziowych
CLEAN BOX baby

Zawiera praktyczne narzedzia

MAINTENANCE VIDEO

Film szkoleniowy - obejrzyj
materiat i od razu
rozpocznij

konserwacje.

oW
Do ce\(-;mc.\\

ed“\(ac\i

MAINTENANCE DVD

‘-

=S

Odwiedz MST i zwiedz fabryke!

Na zyczenie
przygotujemy
indywidualny

program
zwiedzania.

Wycieczka po fabryce pozwala zobaczy¢ wszystko, co znajduje sie w naszej fabryce i biurze.

+

| - B Sz
. - -

g . [ = - -
Rozne zautomatyzowane systemy, takie jak integracja procesow i AGV

Pokaz obrdbki na zywo z wykorzystaniem centrum obrébkowego

1738 Kitatahara Ikoma Nara 630-0142 Japan

TEL:+81-743-78-1931 E-mail :info@mst-corp.co.jp www.mst- Corp -.CO J p

MS T corporation |

2609 01 000 000 MST





