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miniToolsCoating opera in tre settori

Costruzione Servizio di Coating su utensili

utensili per affilatura di e componenti

ingranaggi utensili per meccanici vari
conici ingranaggi
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Vengono prodotte in particolare
Frese integrali per ingranaggi conici
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Utensili

Le caratteristiche principali delle nostre frese integrali sono:

» Assoluta precisione degli utensili

» Utilizzo di acciai in polvere (ASP23 — ASP30 — $390)

» Controllo dell’acciaio prima dell’utilizzo

» Coating multilayer di ultima generazione




Utensili

La qualita degli utensili deriva da:

> Utilizzo di moderne machine a Controllo Numerico

» Controlli dimensionali in ogni fase della lavorazione

» Trattamenti termici esequite da ditte specializzate

» Controllo finale con certificazione di qualita
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Fresatura dei denti
con fresatrice CNC
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Utensili

Rettifica profilo di una
fresa integrale con
macchina CNC
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Affilatura di una fresa
integrale con affilatrice
CNC




Utensili

Controllo in macchina con
tastatore di precisione
durante la fase di
affilatura
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Controllo finale di una fresa
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Utensili

Condizioni di consegna

» Consegna standard in 4 — 6 settimane

» Assoluto rispetto dei termini di consegna
» Imballo in scatole di legno dedicate, robuste ed eleganti

» Marcatura effettuata con dispositivo laser
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Esempio di pezzo
marcato con laser
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Dimensioni delle frese standard
Nominale denti acciaio
117
1,5” 12
2" 16

2,5" 16

2,75" 20
35" 20 ASP23

oppure
4,5" 20 (24) <390

5” 20 (24)
6" 20 (24)
6" 24 (28-30)

7,5” 32 (36)
9” 40

Fresa
integrale

Fresa a
corona
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Utensili

Esempio di fresa a corona

Questo tipo di fresa e tipico per diametri grandi (6”’- 7,5”"—9”)
Richiede una flangia di attacco che e un’interfaccia tra utensile e
mandrino della macchina
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Utensili

miniToolsCoating
profila anche barrette
da montare su corpi
fresa dedicati alla
dentatura di ingranaggi
conici

Anche in Metallo
Duro

e

(2 > -
Lavoriamo barrette sia di tipo Gleason RSR®, Pentac®,
sia tipo Oerlikon FS®, Arcon® e Spiron®
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Fase di rettifica profilo
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Barrette ricoperte con TiN




Servizio di affilatura

Una delle principali attivita della miniToolsCoating e il servizio di affilatura e

ricopertura degli utensili per ingranaggi

Creatori in Creatori in Creatori a
Acciaio Metallo Duro Gambo
Coltelli Coltelli Frese e barrette

Stozzatori a Stozzatori per ingranaggi

disco con codolo conici
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Servizio di affilatura

Affilatura di un
creatore con doppia
dentatura

Affilatrice CNC
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Servizio di affilatura

Affilatura di un
creatore a gambo
con forte elica

Affilatrice CNC



Servizio di dffilatura

<> minilools

La qualita degli utensili e certificata dai controlli su:

Radialita delle
superfici dffilate

Divisione dei
solchi di affilatura

Elica dei solchi
affilatura




Servizio di affilatura
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Affilatura di un
coltello stozzatore a
disco elicoidale
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Servizio di dffilatura
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Servizio di affilatura

Dimensioni massime di creatori e coltelli stozzatori affilabili da miniToolsCoating
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Servizio di ricoprimento

miniToolsCoating offre un servizio di ricoprimento PVD per tutti i
particolari meccanici con dimensioni massime di:

Diametro 500 mm

Altezza 800 mm
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Peso 500 kg
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Servizio di ricoprimento

Si possono ricoprire con rivestimenti specifici i sequenti componenti

» Tutta la gamma di utensili per ingranaggi

» Organi e componenti meccanici vari

» Utensili per la meccanica in generale

» Utensili per alte prestazioni

» Stampi e componenti per tranciatura e formatura

» Stampi per materie plastiche

» Stampi per pressofusione

» Punzoni e stampi per la sinterizzazione
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Rivestimenti disponibili

Tioo Durezza Spessore Temp- Max temp. Coeff. di
P HVo,05 (micron) deposizione | di esercizio attrito

2900 0,5-7 300-480 °C 600 °C
TiCN 3200 0,5-3 450 °C 420 °C 0,4
AlTin nano 3200 0,5-4 300-480 °C 900 °C 0,4
ComposAl 3200 2—-6 450 °C 900 °C 0,6
ALTICROME 3400 0,5-5 480 °C 1100 °C 0,35
SILICUT 3200 0,5-2 480 °C >1100 °C 0,4
CrN 2000 0,5-15 250-450 °C 700 °C 0,3
CBC 3200 0,5-5 480 °C 400 °C 0,25

CROMVIC 2000 1-3 250 °C 400 °C 0,15
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Ricoprimento multistrato con
struttura nanocomposta

i

HV det | WD mag Ls;o'p —— 8 | |11
10.00 kV|ETD| 8.9 mm |36 000 x| 3.0 FEI Quanta FEG
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Nanolayer estremamente
duro e compatto

TiAIN

Substrato
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Struttura del rivestimento nanocomposto
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Controllo della qualita del rivestimento:

La qualita del ricoprimento decresce
dallimpronta 1 allimpronta 8

v"

Fotografia di
un’impronta
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Controllo dello spessore del rivestimento:

Lo spessore del rivestimento viene controllato su ogni carica utilizzando un
provino che viene sottoposto al CaloTest. Una sfera viene fatta ruotare a contatto
del provino fino a mettere a nudo il sostrato. Lo spessore del layer viene
determinato in base al diametro della sfera e a quello dell'impronta

Batch-Nummer: middle
Schicht-Typ: AICrN_2

Durchmesser Schleifkugel [mm]: 3045 : o
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Rivestimenti speciali

]

E’ un ricoprimento specifico per creatori e coltelli stozzatori

Estremamente duro : 3400 HVo,05

Resiste ad alte temperature: 1000 °C

Adatto a lavorazione molto gravose con forte generazione di calore
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Rivestimenti speciali
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E’ un ricoprimento specifico per utensili in metallo duro

Durezza elevata: 3200 HVo,05

Resiste ad altissime temperature: >1100 °C

Adatto a lavorazioni a secco con creatori in metallo duro
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€' un icoprimento specifico per stampi per plastica
Caratterizzato da una bassa temperatura di deposizione: 250 °C
T —

Rivestimenti speciali
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GRAZIE PER LA
VOSTRA
ATTENZIONE

Bianco Gianfranco
Ottobre 2013



