THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

Planfras fér extrem grovfrasning
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MSRS (loreinelrerr groviiresningjeny

Maximalt skardjup
ar 12 mm

1. Stort siéirdjup och hdg meatning ger
hogefitelkifiv bearbetning.

®Rekommenderat skardjup: 5 till 10 mm.

Robust skaregg.

Skérkﬁntsvinkel:
75 gra’der

15 mm

(Max. skardjup )

w 6 mm
Hoérnradie 1,2 mm AR. +9°
R.R. -9°(c 80)

Lang planfas ger hég Robust vandskar med en —5°(mer &n @ 100)
matningshastighet. tjocklek pa 6,35 mm.

Utan skara

\'J

Med tva skaror Med tre skaror
NB2 NB3
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8. Skér med skéror reducerar skérkraften ech
vilbretfionermea Vilket ger en eelikilv bearoetning.

@Skar med skaror @Skarans spanbrytning

A
£
E Med tva skaror Med tre skaror
o~ NB2 NB3

4, Tack vere konstruldfionen ech den Kiga siéifreaiiien

@ Mojligt @Iﬁ bearbeta tunna @ Jamforelse av skarkraften
arbetsstycken himaterial MSRS dampar vibrationerna och undviker att

W arbetsstycket lyfts under bearbetningen.

T — b f o - (N) Arbetsstycket dras upp
S 200 2001
k _ 100 *-100-
] |
0 0
: 100 100
= 20)- 00
MSRS15160R-8T ] ]
Material: SS1650 30 300
Ve = 200 m/min (n = 398 varv/min) | |
f2 = 0,15 mm/t (Vf = 477 mm/min), ap x ae = 6 x 100 mm 400 400-
(Bearbetning av éverhing fran 15 mm till 9 mm) Arbetsstycket trycks ner
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MSRS Planfras, extrem grovfrasning

\

M MSRS

Skarlagesvinkel

o EZ
w Beteckning AR. R.R.
MSRS15080R-+ +9° -9°
MSRS15100R--
~ +9° -5°
MSRS15315R-:
Bilden visar normaltandad fréskropp. = Fig. 3 Fig. 4
® Dimensioner (halets @d: mm)
f’ﬁ 3 Dimension (mm) £ | e~
Beteckning < = 5 ->E_$’
_Ig < | oD [oD1| od |ed1|od2| H | E | a b | S |0d3|0d4|ed5|ed6| oC 0C1| G |
MSRS 15080R-4TM | @ | 4 | 80 | 87 | 27 | 20 | 13 5 24 | 7 |124 Fig.1] 1.3
- 15100R-4-M | @ | 4 | 100 | 107 | 32 | 45 29 | 8 |144 2.0
3 15125R-6-M | @ | 6 | 125 | 132 55 | - Fig.2| 3.6
g 40 33| 9 |164
5 15160R-8-M | @ | 8 | 160 | 167 68 12 5.0
g 15200R-10T-M| @ | 10 | 200 | 207 60 Fio.3 7.7
b4 - - - ig.
15250R-12T-M| @ | 12 | 250 | 257 | 60 | - - 38 | 15 |25.7 18 | 26 101.6 32 g 12.0
15315R-14T-M| @ | 14 | 315 | 322 22 | 32 177.8 Fig. 4| 17.0
MSRS 15080R-6T-M | @ | 6 | 80 | 87 | 27 | 20 | 13 50 24 | 7 |124 Fig.1] 1.3
15100R-6-M | @ | 6 | 100 | 107 | 32 | 45 29 | 8 |144 1.9
B 15125R-8-M | @ | 8 | 125 | 132 55 | - Fig.2| 3.5
° 40 33| 9 |164
S 15160R-10T-M| @ | 10 | 160 | 167 68 12 4.9
i 15200R-12TM| @ | 12 | 200 | 207 60 REZ
- - - ig.
15250R-14T-M| @ | 14 | 250 | 257 | 60 | - - 38 | 15 |25.7 18 | 26 101.6 32 g 11.9
15315R-16T-M| @ | 16 | 315 | 322 22 | 32 177.8 Fig. 4| 17.0
‘Monteringsskruv (HH12X35) for frasdorn ingar i MSRS15080R-OT. .
-Kassetter ingér fér normaltandade fraskroppar. @:Lagerhalls
‘Fintandade fraskroppar har inga kassetter.
® Reservdelar
Reservdelar
Spannskruv Nyckel Kassett Spannskruv Nyckel AEEEE
. pasta skruv
Beteckning
@ i @ 7
E =] 7
- |MSRS 15080R-OO(M) HH12x35
g SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15
S |MSRS 15100R-OO(M)
= MP-1
g -~ -
o
z 15315R-O0(M)
MSRS 15080R-OO(M) HH12x35
o SB-60120TR TT-25L
€ |MSRS 15100R-OO(M)
S - - - MP-1
= - -
ic
15315R-O0O(M)

-Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) pa spannskruven innan den monteras.

368

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se




FRASNING

M Vandskar
Matt (mm) Vinkel (°) | PVD-belagd hardmetall
Geometri Beteckning AT od X | zla B|y | Prrizso S
SPMT 1806EDER-NB2 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
™
2 skaror
SPMT 1806EDER-NB3 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
3 skaror
rn SPMT 1806EDSR-NB2T | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [} [
o=t
Tuff egg 2 skaror
SPMT 1806EDSR-NB3T | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
S
Tuff egg 3 skaror
F..."
R
Il ol
:Q- 3 SPMT 1806EDER-NB2P | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° o [
e o
Laga skarkrafter T
4 skaror
”-...f
I el
. -
SN LT %ag SPMT 1806EDER-NB3P | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
LEYEYTT= a
Laga skarkrafter T
5 skaror
B SPMT 1806EDER-V 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ J [
= a
Utan skaror
@ Val av spanbrytare
Laga skarkrafter Normal Hoga skarkrafter
o '~
(o
Typ b )
NB2P (4 skaror) NB3P (5skaror) | NB2 (2 skaror) NB3 (3skaror) | NB2T (2 skaror) NB3T (3 skaror)
Idealisk vid anvandning av langa fras- | Forsta val med bra balans mellan slit- | Idealisk for intermittent bearbetning och
Anvandning | dornar och tunna arbetsstycken. styrka och seghet. hoga skarkrafter. Idealisk nar matnin-

gen ar hdg och for gjut- segjarn.

Eggbehandling

Fyra eller fem skaror hjalper till att
minska skarkrafterna.

Stark egg och spankontroll ar
vélbalanserad.

Styrkan ar 6kad genom den negativa
T-fasen.

1: T-fas
2:aT-fas—

Stor spanvinkel

dubbel T-fas

liten spénvinkel[ ‘%Jﬁ’ negativ
B — T-fas

C0.12x15°
+R0.05
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MSRS Planfras, extrem grovfrésning/

® Rekommenderad skardata

Skarhastighet (m/min)
X Matning
Material (mm/tand) PVD-belagd hardmetall
PR1230 PR1210
*
Olegerat stal 02 180~220 i
*
Legerat stél 0,2 180~220 N
. . . *
Sanksmidningsstal 0,15 150~200 .
AS *
Grajarn 025 180~220 150~250
PAg *
Segjarn 0.2 180~220 180~220
. *
Rostfritt stal 0.2 150~200 )
Icke-jarnmetaller 02 - *
\ 100~500

*: 1:aval : 2:aval

® Fraskroppens fordel

Normaltandad

Stor spanficka Fintandad

_-‘_" Ho6g spanavverkning

Market syns enbart vid kraftig bearbetning.
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FRASNING

m Vad ar den rekommenderade skarbredden i forhallande till frasdiametern?

m Vi rekommenderar 70 till 80% av frasdiametern.

m Varfor ar skarkantsvinkeln 75 grader pa MSRS?

Modellen med 45 graders skarkantsvinkel dampar stétar vid inskarning i arbetsstycket, men
har en hogre radial kraft. Modellen med 90 graders skdrkantsvinkel har daremot en mindre
radial kraft, men hogre slagkraft nar den skar in i arbetsstycket. MSR-frasar med 75 graders
skarkantsvinkel genererar en mindre radial kraft till och med vid stora skardjup samt mindre
slagkraft nar de narmar sig arbetsstycket, och bidrar till smidig bearbetning tack vare sin val
avvagda konstruktion.

anavverl«mngsvolymen mee WMISHRS &r mpele
stonrefanimedlkonventionellajverktyg!

Spanavverkningen

per tidsenhet har okat
avsevart.

Konventionella verktyg
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MSRS Planfras, extrem grovfrésning/

@ Bearbetningsexempel

372

Platta

‘Vc =150 m/min

(n = 382 v/min)
-apxae=10x 125 mm
fz = 0,2 mm/t

(Vf = 4568 mm/min)
-Torrbearbetning

-6 skar
‘MSRS15125R-6T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3

Konkurrent A

(PR830)

Spanavverkning 572 cm®/min.

129 cm?/min.

Skena

Ovre sida

‘Vc =150 m/min

(n = 300 v/min)

-ap x ae = 6 x 140 mm
fz = 0,2 mm/t

(Vf = 480 mm/min)
-Torrbearbetning

.8 sKar Undre sida
-MSRS15160R-8T

-SPMT1806EDER-NB2 140 |

-SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

Spanavyverkning 403 cm?®min.

Konkurrent B 84 cm®/min.

(n = 382 v/min)

ap xae =3 x 125 mm
fz = 0,15 mm/t

(Vf = 344 mm/min)

(Konkurrent A) Stor tidsb . x duktivitet (Konkurrent B) MSRS gor jobbet i ett pass, medan det
@125, 6 skar or tidsbesparing nar produkiiviteten 2 mm x 3 pass tidigare tog tre pass, och dnda avger
Ve = 1’50 m/min har 6kat 4,4 ganger.

(Anvandarens utvéardering)

Vc =150 m/min

(n = 300 v/min)

ap xae =2 x 140 mm
fz = 0,125 mm/t

(Vf = 300 mm/min)

MSRS mindre skarljud. Produktiviteten
har 6kat 4,7 ganger.

(Anvandarens utvardering)

Maskinkomponent

‘Vc =100 m/min

(n =200 v/min)
-apxae=10x 114 mm
fz = 0,4 mm/t

(Vf = 635 mm/min)
Torrbearbetning

-8 skar
‘MSRS15160R-8T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3
(PR830)

Spanavverkning 724 cm®/min.

Konkurren C

290 cm?¥/min.

Drev

‘Vc = 200 m/min

(n = 255 v/min)
-ap x ae = 10 x 200 mm
fz=0,17 mm/t

(Vf = 600 mm/min)
-Torrbearbetning

‘14 skar
‘MSRS15250R-14T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3
(PR830)

Spanavverkning 1200 cm®/min.

Konkurrent D 459 cm®/min.

(Konkurrent C)

6 tum diam., 8 skar
Vc = 250 m/min

(n =522 v/min)

ap xae=2,5x114 mm
fz = 0,25 mm/t

(Vf = 1016 mm/min)

Konventionella verktyg har inte kunnat
oka skardjupet pga hég skarkraft,
medan daremot MSRS har gjort

det mojligt att 6ka skéardjupet utan
okad spindelbelastning. Detta 6kade
produktiviteten 2,5 ganger.

(Anvandarens utvardering)

(Konkurrent D)

o 250, 12 skar

Vc =120 m/min

(n =153 v/min)

ap x ae = 5 x 200 mm
fz = 0,25 mm/t

(Vf = 459 mm/min)

Skarljudet ar mycket lagt aven
nar skarbredden ar nastan 80%
av skardiametern. Detta 6kade
produktiviteten 2,6 ganger.

(Anvandarens utvardering)
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