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Antywibracyjne frezy palcowe MSTAR

Ekonomiczne, wysokowydajne
frezy palcowe nowej generacii
tlo frezowania ogoinego




Nowa seria antywibracyjnych frezow palcowych

MSMHV, MSSHV,

Wiasnosci

W poréwnaniu z konwencjonalnymi frezami
palcowymi, zastosowanie zmiennego kata
pochylenia rowka wiérowego zapobiega drganiom
podczas obrébki. Zapewnia to doskonatg
odpornosé na drgania podczas obrdbki materiatow
trudnoobrabialnych i w aplikacjach z duzym
wysiegiem. Podtoze z weglika spiekanego o
wysokiej ciggliwosci zapewnia wysokg odporno$¢
na wykruszenia i dtugg zywotnos¢ freza.

Uniwersalne zastosowanie

MSTAR - seria frezéw palcowych petnoweglikowych
do obrébki wielofunkcyjnej r6znorodnych
materiatéw: stali konstrukcyjnych, stopowych,
nierdzewnych i materiatéw trudnoobrabialnych.
Wszystkie frezy palcowe typu MSSH/MSMHV
posiadajg chwyt Weldona, co zapewnia
niezawodne mocowanie.

Duza kieszen wiérowa

Czes¢ robocza krdtka

i 0 sSredniej diugosci

Standardowo dostepne sa 2 typy frezow:

MSSHV z 4 ostrzami, krotkg czescig roboczg,
zmniejszong $rednicg szyjki i chwytem Weldona lub
cylindrycznym oraz MSMHV z 4 ostrzami, czescig

roboczg o sredniej dtugosci i chwytem Weldona lub
cylindrycznym.

Zmniejszona $rednica szyjki umozliwia
gtebokg obrobke. (Typ MSSHV)

Zmienny kat pochylenia
rowka wiérowego

W poréwnaniu z konwencjonalnymi petnoweglikowymi
frezami palcowymi, zastosowanie zmiennego kata
pochylenia zapobiega drganiom podczas obrébki.

Poprawiona geometria

Nowa geometria z duzymi kieszeniami wiérowymi
utatwia szybkie odprowadzanie wiéra nawet
podczas frezowania rowkéw. Zmienny kat
pochylenia rowka zmniejsza drgania podczas
obrobki.

(Typ MSMHV)
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@ Frezy palcowe petnoweglikowe typu MSTAR do wysokowydajnej obrébki. Jednostka: mm
Numer zamdéwieniowy ;‘; Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N 3
MSSHVD0600WE 6 9 14 5.85 50 6 4 L] 1
MSSHVDO0800OWE 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1
MSSHVD1000WE 10 15 25 9.7 70 10 4 L] 1
MSSHVD1200WE 12 18 30 11.7 75 12 4 ® 1
MSSHVD1600WE 16 24 40 15.5 90 16 4 L] 1
MSSHVD2000WE 20 30 50 19.5 110 20 4 o 1
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@ Frezy palcowe petnoweglikowe typu MSTAR do wysokowydajnej obrébki.

L1

Jednostka: mm

Numer zamoéwieniowy E‘, Typ
D1 ap L1 D4 N S
MSMHVDO0600WE 6 13 50 6 4 ® 1
MSMHVD080OWE 8 19 60 8 4 ® 1
MSMHVD1000WE 10 22 70 10 4 L 1
MSMHVD1200WE 12 26 75 12 4 ® 1
MSMHVD1600WE 16 35 90 16 4 ® 1
MSMHVD2000WE 20 45 110 20 4 ® 1

@: Standard magazynowy.
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4-ostrza, rowek widrowy o zmiennym kacie pochylenia, krétka czes¢ robocza, zmnigjszona $rednica szyjki
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@ Frezy palcowe petnoweglikowe typu MSTAR do wysokowydajnej obrébki. Jednostka: mm
Numer zaméwieniowy ;}- Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N S
MSSHVDO0600E 6 9 14 5.85 50 6 4 L 1
MSSHVDO0800OE 8 12 20 7.85 60 8 4 L 1
MSSHVD1000E 10 15 25 9.7 70 10 4 ® 1
MSSHVD1200E 12 18 30 11.7 75 12 4 L 1
MSSHVD1600E 16 24 40 15.5 90 16 4 L4 1
MSSHVD2000E 20 30 50 19.5 110 20 4 ® 1
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4-ostrza, rowek wiérowy o zmiennym kacie pochylenia, cze$¢ robocza o Sredniej dtugosci
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@ Frezy palcowe petnoweglikowe typu MSTAR do wysokowydajnej obrébeki.

Jednostka: mm

Numer zamdwieniowy p%' Typ
D1 ap L1 D4 N 3
MSMHVDO0600E 6 13 50 6 4 ® 1
MSMHVDO0800E 8 19 60 8 4 ® 1
MSMHVD1000E 10 22 70 10 4 ® 1
MSMHVD1200E 12 26 75 12 4 o 1
MSMHVD1600E 16 35 90 16 4 ® 1
MSMHVD2000E 20 45 110 20 4 ® 1

%: Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.



MSSHV/MSMHV

4-ostrza, zmienny kat pochylenia rowka wiérowego, krdtka czes¢ robocza, chwyt Weldona

@Parametry Skrawania

Materiat Stal weglowa, zeliwo Stal stopowa, stal narzedziowa Stal nierdzewna
obrabiany | Stal stopowa (do 30 HRC) Stal ulepszana cieplnie (do 45 HRC) | (45-55 HRC)
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw
(mm) (min-T) mm/min (min-T) mm/min (min-T) mm/min

6 9000 2240 8000 2240 5300 1060
g 8 7000 1680 6000 1680 4000 960
% 10 5000 1440 4800 1440 3200 770
8 12 4000 1200 4000 1200 2700 760
(_C;,’ 16 3000 1140 3000 1140 2000 560
2l 20 2400 860 2400 860 1600 510
'§ <0.2D <0.1D
[T

6 6500 1280 4000 740 3700 440

8 5000 1150 3000 670 2800 340
= 10 4000 910 2500 530 2200 350
% 12 3500 900 2000 530 1900 300
g 16 2500 670 1500 390 1400 280
§ 20 2000 610 1200 350 1100 260
g D D
* | Glebokose <1D <0.5D

skrawania % (Max. 12mm) % [}
D: Dia.

1) Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc¢.
2) Dla dobrego odprowadzania widra zalecane jest zastosowanie nadmuchu powietrza lub mgty olejowe;.
3) Frez palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z frezem standardowym. Jednak jesli

sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowa¢ drgania lub nadmierny hatas. W takim

przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

@ Przykiadowe zastosowanie
Frezowanie trochoidalne stali nierdzewnej
Wymiary rowka: dlugosc¢ x szerokos¢ x gtebokosc

Fraz palcowy |MSSHVD1000WE (210)
Materiat 1.4301 (X5CrNi18-10)
Obroty 10.000min"" (314m/min)
Posuw 1.910mm/min (0.05mm/zab)
Chtodziwo  |Emulsja

Holder *HSK63A, Weldon

*Oprawka z chfodzeniem przez wrzeciono,

wywazona G2.5 /25000 obr/min

@ Wynik:

Przyrost:

0,2mm ﬁ 100mm

12mm

s 1. Przejscie

)

12,5mm

s 2. Przejscie

N

/i

- Zapewniona stabilno$¢ procesu podczas frezowania trochoidalnego.

- Mozliwe zastosowanie duzych gtgbokosci skrawania oraz duzych predkosci.

- Metoda obroébki zalecana zwtaszcza do maszyn o niskiej mocy.

25mm
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MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy

Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA OOO LTD.
UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail inffo@mmc-carbide.ru
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