
 

MSRS  
Planfräs för extrem grovfräsning

MonSteR Square MillM    S   R S
365
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6,35 mm

Robust skäregg.

Lång planfas ger hög 
matningshastighet.

Robust vändskär med en 
tjocklek på 6,35 mm.

Skärkantsvinkel: 
75 grader

Hörnradie 1,2 mm

MSRS förändrar grovfräsningen!

Med två skåror

NB2
Med tre skåror

NB3
Utan skåra

V

A.R. +9°
R.R. −9°(ø 80)
        −5°(mer än ø 100)

1. Stort skärdjup och hög matning ger 
högeffektiv bearbetning.
�Rekommenderat skärdjup: 5 till 10 mm.

2. Ekonomiskt med fyra skäreggar

Maximalt skärdjup 
är 12 mm
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MonSteR Square Mill MSRS M    S   R S

NB2 NB3

skåra skåra

5 m
m

2 m
m

MSRS15160R-8T
Material: SS1650
Vc = 200 m/min (n = 398 varv/min)
fz = 0,15 mm/t (Vf = 477 mm/min), ap x ae = 6 x 100 mm
(Bearbetning av överhäng från 15 mm till 9 mm)

Överhäng 120 mm

9 
m

m

Med två skåror

NB2
 Med tre skåror

NB3

3. Skär med skåror reducerar skärkraften och 
vibrationerna vilket ger en effektiv bearbetning.
�Skär med skåror �Skårans spånbrytning

4. Tack vare  konstruktionen och den låga skärkraften 
minskar vibrationerna.

��Möjligt att bearbeta tunna 
arbetsstycken och material  
med låg styvhet

��Jämförelse av skärkraften
MSRS dämpar vibrationerna och undviker att 
arbetsstycket lyfts under bearbetningen.
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Arbetsstycket dras upp

MSRS Konkurrent A
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��Dimensioner (hålets ød: mm)

Beteckning
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15250R-12T-M � 12 250 257 12.0

15315R-14T-M � 14 315 322 22 32 177.8 Fig. 4 17.0

Fi
nt

an
da

d

MSRS 15080R-6T-M � 6 80 87 27 20 13
50

24 7 12.4

12 

- - - - - - -

Fig. 1 1.3

15100R-6T-M � 6 100 107 32 45

-

29 8 14.4

Fig. 2

1.9

15125R-8T-M � 8 125 132 
40
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15160R-10T-M � 10 160 167 68 4.9

15200R-12T-M � 12 200 207 

60 - - 38 15 25.7 18 26
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101.6
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32
Fig. 3

7.6

15250R-14T-M � 14 250 257 11.9

15315R-16T-M � 16 315 322 22 32 177.8 Fig. 4 17.0

·Monteringsskruv (HH12X35) för fräsdorn ingår i MSRS15080R- T.
·Kassetter ingår för normaltandade fräskroppar.
·Fintandade fräskroppar har inga kassetter. 

��Reservdelar  

Beteckning

 Reservdelar

Spännskruv Nyckel Kassett Spännskruv Nyckel Monterings - 
pasta

Monterings- 
skruv

MP-1

N
or

m
al

ta
nd

ad

MSRS 15080R- (M)
SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15

MP-1

HH12×35

MSRS 15100R- (M)

~  -

15315R- (M)

Fi
nt

an
da

d

MSRS 15080R- (M)
SB-60120TR TT-25L

- - - MP-1

HH12×35

MSRS 15100R- (M)

~  -

15315R- (M)

MP-1

·Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) på spännskruven innan den monteras.  

Bilden visar normaltandad fräskropp.

Skärlägesvinkel

Beteckning A.R. R.R.

MSRS15080R-·· +9° -9°

MSRS15100R-··
~
MSRS15315R-··

+9° -5°

�:Lagerhålls  
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��Rekommenderad skärdata

Material Matning 
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)

 PVD-belagd hårdmetall

PR1230 PR1210

Olegerat stål 0,2 �
180~220 -

Legerat stål 0,2 �
180~220 -

Sänksmidningsstål 0,15 �
150~200 -

Gråjärn 0,25 �
180~220

�
150~250

Segjärn 0,2 �
180~220

�
180~220

Rostfritt stål 0,2 �
150~200 -

Icke-järnmetaller 0,2 - �
100~500

�: 1:a val  �: 2:a val

��Fräskroppens fördel

Märket syns enbart vid kraftig bearbetning.

Mer exakt kännemärke vid byte av vändskär

Märkning för passande vändskär (antal skåror)

Hög spånavverkning

Skydd mot skador på fräskroppen

Utbytbar kassett Högre produktivitet tack vare flera skär

Normaltandad Fintandad
Stor spånficka
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Spånavverkningsvolymen med MSRS är mycket 
större än med konventionella verktyg.

Konventionella verktyg

MSRS

Spånavverkningen 
per tidsenhet har ökat 
avsevärt.

F&S

F-1 Vad är den rekommenderade skärbredden i förhållande till fräsdiametern?

S-1 Vi rekommenderar 70 till 80% av fräsdiametern.

F-2 Varför är skärkantsvinkeln 75 grader på MSRS?

S-2 Modellen med 45 graders skärkantsvinkel dämpar stötar vid inskärning i arbetsstycket, men 
har en högre radial kraft. Modellen med 90 graders skärkantsvinkel har däremot en mindre 
radial kraft, men högre slagkraft när den skär in i arbetsstycket. MSR-fräsar med 75 graders 
skärkantsvinkel genererar en mindre radial kraft till och med vid stora skärdjup samt mindre 
slagkraft när de närmar sig arbetsstycket, och bidrar till smidig bearbetning tack vare sin väl 
avvägda konstruktion. 
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SS1311
Platta

!"
"

∙Vc = 150 m/min
(n = 382 v/min)
∙ap x ae = 10 × 125 mm
∙fz = 0,2 mm/t
(Vf = 458 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙6 skär
∙MSRS15125R-6T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent A

(Konkurrent A)
ø 125, 6 skär
Vc = 150 m/min
(n = 382 v/min)
ap × ae = 3 × 125 mm
fz = 0,15 mm/t
(Vf = 344 mm/min)

Stor tidsbesparing när produktiviteten 
har ökat 4,4 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 572 cm3/min.

129 cm3/min.

SS1650 
Skena

140

Övre sida

Undre sida

∙Vc = 150 m/min
 (n = 300 v/min)
∙ap x ae = 6 × 140 mm
∙fz = 0,2 mm/t
 (Vf = 480 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙8 skär
∙MSRS15160R-8T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent B

(Konkurrent B)
2 mm x 3 pass
Vc = 150 m/min
(n = 300 v/min)
ap × ae = 2 × 140 mm
fz = 0,125 mm/t
(Vf = 300 mm/min)

MSRS gör jobbet i ett pass, medan det 
tidigare tog tre pass, och ändå avger 
MSRS mindre skärljud. Produktiviteten 
har ökat 4,7 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 403 cm3/min.

84 cm3/min.

Gjutet stål
Maskinkomponent

∙Vc = 100 m/min
(n = 200 v/min)
∙ap x ae = 10 × 114 mm
∙fz = 0,4 mm/t
(Vf = 635 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙8 skär
∙MSRS15160R-8T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurren C

(Konkurrent C)
6 tum diam., 8 skär
Vc = 250 m/min
(n = 522 v/min)
ap × ae = 2,5 × 114 mm
fz = 0,25 mm/t
(Vf = 1016 mm/min)

Konventionella verktyg har inte kunnat 
öka skärdjupet pga hög skärkraft, 
medan däremot MSRS har gjort 
det möjligt att öka skärdjupet utan 
ökad spindelbelastning. Detta ökade 
produktiviteten 2,5 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 724 cm3/min.

290 cm3/min.

SS1650
Drev

∙Vc = 200 m/min
 (n = 255 v/min)
∙ap x ae = 10 × 200 mm
∙fz = 0,17 mm/t
 (Vf = 600 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙14 skär
∙MSRS15250R-14T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent D

(Konkurrent D) 
ø 250, 12 skär
Vc = 120 m/min
(n = 153 v/min)
ap × ae = 5 × 200 mm
fz = 0,25 mm/t
(Vf = 459 mm/min)

Skärljudet är mycket lågt även 
när skärbredden är nästan 80% 
av skärdiametern. Detta ökade 
produktiviteten 2,6 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 1200 cm3/min.

459 cm3/min.

��Bearbetningsexempel

Ökad  

produktivitet

4,4 gånger
Ökad  

produktivitet 

4,7 gånger

Ökad  

produktivitet

2,6 gånger
Ökad  

produktivitet

2,5 gånger
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