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Precisionsradiefras

B Fordelar

® Hog noggrannhet
Tolerans pa vandskarets radie: under +/-0,01 mm
Hog repeternoggrannhet tack vare Magic Bush

¢ Lang livslangd
Sort PR915 ger lang livslangd

® Hog precision
Lamplig for formbearbetning av hog kvalitet
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B MRF skaftfrasar

Sidomarkning
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@ Dimensioner
. o Reservdelar
oc=‘g % Matt (mm) o | Spannskruv | Nyckel |“°paine™ = g
Beteckning g = % DT assande
o = = vandskar
®IS| re | oD |@d1|ed2| L [L1|L2 L3 | 6 | = e |
1 |<C - %
=/ T
MRF 08-S12 [ ) 4 8 7.5 100 10 | 22 | 78 |6°20' Fig 1 SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
10-S12 @ |5 [10]| 1295 13 |25 | 75 | 3 | '9"|’sc-35085 | DT-10 RDFG10FR
Standard 12-S12 o 1 6 12 1.5 110| - 30 - |Fig.2| SC-40100 | DT-15 MP-1 RDFG12FR
skaft 16-S20 ([} 8 16 | 20 | 14 | 130| 20 | 50 80 2°50' | Fig.1| SC-50130 | DT-20 " | RDFG16FR
20-S25 o 10 | 20 | 25 | 17 | 140| 25 | 60 3 Fia.3 SC-60160 | TT-25 RDFG20FR
25-S32 ([ J 125125 | 32 | 22 |150| 31 | 70 3°30' 9: SC-60210 | TT-30 RDFG25FR
MRF 08-S12-130 | @ 4 8 12 | 7.5|130| 10 50 80 |2°30' SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
10-S16-150 | @ 5 10 16 9.5 |150| 15 100 3°50' Fig 1 SC-35085 | DT-10 RDFG10FR
Léngt 12-S16-160 @ 1 6 12 11.5|160| 16 | 60 2°10' 9 SC-40100 | DT-15 RDFG12FR
skaft 16-S20-160 |@| ' | 8 | 16 | 20 | 14 [ 160| 20 [ 65 | 95 | 2° sc-50130 | DT-20 | MP-1 [ RDFG16FR
20-S25-180 | @ 10 | 20 | 25 | 17 | 180| 25 | 80 | 100 |2°10' Fia.3 SC-60160 | TT-25 RDFG20FR
25-S32-200 | @ 125/ 25 | 32 | 22 | 200| 31 | 90 | 110 |2°40' 9: SC-60210 | TT-30 RDFG25FR
HM | MRFW 08-S08 [ ) 4 8 8 |74 ]100| - 30 | 70 - SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
Standard 10-S10 @1 5 10 | 10 | 9.5 | 100| - 35 65 - |Fig.4|SC-35085 | DT-10 | mp-1 | RDFG10FR
skaft 12-S12 [ ) 6 12 | 12 |[11.5| 110| - 45 - SC-40100 | DT-15 RDFG12FR
HM | MRFW 08-S08-130 | @ 4 8 8 |74 130| - 65 - SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
Langt 10-S10-140 @ |1 | 5 10 | 10 | 9.5 | 140| - 75 | 65 - |Fig.4| SC-35085 | DT-10 | mp-1 | RDFG10FR
skaft 12-812-150 | @ 6 |12 | 12 |11.5/150] - |85 - $C-40100 | DT-15 RDFG12FR
A
g Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) pa spannskruven innan den monteras.
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FRASNING

@ Vandskar
Lager
RDFG..FR 3 i
Matt (mm) Vinkel PVD-belagd
T Beteckning 2131832
A T |¢d w R a E 8 8 E &"
L_] - olo|a|a|a
- © RDFGO8FR 66 | 21 (31| 80 | 4 15° )
< — RDFG10FR 8.0 2.7 (3.6 10.0 5 15° ]
RDFG12FR 94 | 32 |41]120]| 6 15° [
h o RDFG16FR 113 | 42 |51 16.0 8 10° ]
R+ 0.01 RDFG20FR 141 | 52 |6.1| 20.0 | 10 10° [
RDFG25FR 155 | 6.2 |6.1| 25.0 | 12.5 10° o
OBS!  RDFGO8FR kan monteras at fel hall — kontrollera att markeringspunktens placering ar korrekt!
B Rekommenderad skardata (hanfor sig till verktygets ytterdiameter)
SKar-_ | \ratning 8 10 012
Material Sorter \',‘g?r“'%f;) fz(mmA) [ Ve (m/min) fz (mm#t) V (m/min) fz (mmft) V (m/min) fz (mmft)
n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min)
S oo ) 150 0.2 150 0.2 150 0.2
915 1 100~200 | 0.1~0.3 | (5970 \/min) | (2030 mm/min) | (4770 vimin) | (1190 mm/min) | (3980 v/imin) | (1590 mmmin)
) 130 0.2 130 0.2 130 02
Legerat stal PRO15 | 80~180 | 01~03 | 5470 ymin) | (2070 mm/min) | (4140 vimin) | (1660 mmimin) | (3450 vimin) | (1380 mm/min)
. 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Ml PR915 | 80~150 | 0.1~0-2 | (3980 vimin) | (1190 mmmin) | (3180 vimin) | (950 mmymin) | (2650 vimin) | (800 mmmin)
. N — 150 0.3 150 0.3 150 03
Sl PRO15 | 100~200 0.2~04 1 5970 uimin) | (3580 mmimin) | (4770 vimin) | (2860 mmymin) | (3980 vimin) | (2390 mmymin)
- N N 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Rostfritt stal PRO15 | 80180 | 0-1~0.2 {3050 wimin) | (1190 mmimin) | (3180 vimin) | (950 mmymin) | (2650 vimin) | (800 mmimin)
_ skar | o 16 20 25
Material Sorter \','asr“:gh‘?‘ fz (mms) | Ve (m/min) fz (mm/t) V (m/min) fz (mm/t) V (m/min) fz (mm/t)
¢ (m/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vi (mm/min)
c 150 0.2 150 0.2 150 0.2
Kolstal -
oS PR915 | 100~200 | 0.1~0.3 | 5950 yymin) |(1190 mmimin) | (2390 vimin) | (950 mmymin) | (1910 vimin) | (760 mmimin)
. 130 0.2 130 0.2 130 0.2
Legerat stal PR915 | 80~180 | 0.1~0.3 | 5950 v/min) |(1030 mm/min) | (2070 vimin) | (830 mm/min) | (1660 vimin) | (660 mmimin)
Verktvasstdl 100 0.15 100 0.15 100 0.15
et PR915 | 50~150 | 0.1~0-2 | (1990 v/min) | (600 mm/min) | (1590 vimin) | (480 mm/min) | (1270 vimin) | (380 mm/min)
, 150 0.3 150 0.3 150 0.3
Gjutgods PR915 | 100~200 | 0.2~0.4 | 5980 y/min) |(1790 mm/min) | (2390 vimin) | (1430 mm/min) | (1910 vimin) | (1150 mm/min)
— 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Rostfritt stal PRO15 [ 50~150 | 0.1~0.2 | (1990 v/min) | (600 mm/min) | (1590 vimin) | (480 mm/min) | (1270 vimin) | (380 mm/min)

B Omrakningstabell for faktisk skarhastighet

Den faktiska skarhastigheten varierar beroende pa skéardjupet och lutningsvinkeln. Skarhastigheten
som ska valjas faststélls genom att man dividerar den rekommenderade skéarhastigheten med omrakningsfaktorn.

Verktyg @ ¢8 @10 ¢12
Skirdjup (ap/mm) 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.5
15° 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
30° 1.05 1.02 1.05 1.03 1.04 1.01
9D (verktyg) 9 Lutnings- [ 45° 1.18 112 1.20 1.14 1.16 1.07
U 147 134 151 138 1.42 1.24
(a’) 75° 2.15 1.82 2.24 1.92 2.02 1.60
;’Ign 4.48 3.22 5.06 3.57 3.92 2.50
Verktyg @ ®16 ®20 ®25
\@\ Skérdjup (ap/mm) 0.2 0.5 0.5 1 0.5 1
7 15° 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.01
30° 1.05 1.01 1.02 1.00 1.03 1.00
(b0 (efekiv kontakdiamete) Lutnings- | 45° 1.18 1.10 1.12 1.06 1.14 1.08
vinkel | go° 147 1.30 134 121 138 125
(a’) 75° 2.14 1.73 1.83 1.53 1.93 1.62
[?Ign 448 2.87 3.20 2.29 3.57 255
Exempel: Verktygets diameter 8 mm, skérdjup (ap) = 0,1 mm, Iutningsvicnkel =90 grader.
Den faktiska skarhastigheten (Vd) for bearbetning av kolstal faststalls pa féljande satt:
Vd = Vc (150 m/min, hanfér sig till verktygets ytterdiameter) + 4,48 (omrékningskoefficient) = 33,5 m/min.
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Precisionsradiefras for finfrasning

1. Snav radietolerans

Finfrasning med precision har blivit verklighet.

Tolerans: R +/-0,01 mm

2. Exakt placering av frasskaret

- Béttre kontakt med
verktygshallaren.

+ Forhindrar slitage pa
spannskruven och bibehaller
spannkraften lange.

Il Med Magic Bush Il Utan Magic Bush

-

Inget slitage pa skruven

Slitage genom nétning

Markering pa framsidan

Férhindrar felaktig
montering av frasskaret.

»*Undantag: RDFGO8FR
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FRASNING

3. Lang livslangd

God slitstyrka och stabil bearbetning
med en speciell FS-belaggning som baseras pa TIAIN (PVD).
Hog brotthallfasthet tack vare supermicrograin hardmetall.

M Jamforelse slitstyrka

0.6 Konkurrent B
| il
_04L Konkurrent A
1S Konkurrent C
E
[0)
o
g 0.2 B H
5 |
Ball
0
0 25 50
Skartid (min)
Skardata -
- 8582310 o “‘
- Diameter 16 mm l/)
* n =4200 varv/min
+ fv = 840 mm/min
*ap=0,5mm
rae=1,0mm [ 26 ] N
- Torrbearbetning ©

4. Utmarkt ytfinish

13.1UMRy
M Ytkvalitet fﬁﬂﬂv A ,-“'“r".-'ﬂ"'j o V +"IU .'I,J'l"‘-"m'
(Lm) A AL
30 . §
Skérdata QI 05 mm
25 + 882310
______________ . Diameter 16 mm Konkurrent D 21.0 UMRy
&>\~. * n =4500 varv/min
= - | + fv= 1800 mm/min |
o) 0 ------ g [ (fz = 0,2 mm/tand) oo ! J'
< “ap=05mm e ﬁfﬁ.ljﬁ']ﬁ n f ; 'd'f'”-
o 5L - — — — _ . o | -ae=1,0mm f'l’lll .'In' l R IT'I ‘
< Torrbearbetning 5
2 - = S’I 0,5 mm
3
> 10 - - 7] - = [ — Konkurrent E  22.6 MRy
5L _ _ o _ ) L
Y ‘ A
1T H' -I'i.'lj v -I.l | HII -.,'1-'"" vl
0 A
ﬂ@ [B2ll KonkurrentD  Konkurrent E §I 0,5 mm
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B Bearbetningsexempel

PX5

Férhérdat stal pa krom-molybdenbas

- Ytterform
(30~33HRC)

* n=2000 varv/min
+ fv=500~800 mm/min
*ap04-05mm

- ae0,5-0,7mm

+ Torrbearbetning

- MRF20-S25-180

* RDFG20FR (PR915)

PX5

Forhardat stal pa krom-molybdenbas

-Innerform
(30~33HRC)

* n=2400 varv/min

+ fv=800 mm/min

-ap0,4-0,5mm

-ae 0,5-0,7mm

- Torrbearbetning

* MRF16-S20-160

- RDFG16FRPRI15)

- Den finfrasta ytan var slat och gléanste. Inga span hade
fastnat pa ytan. Mycket litet slitage pa skarkanten.

- Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

+ Den finfrésta ytan var slét och glanste.
- Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

AISI 45B

- Pressform for en

stétfangare

* n=5600 varv/min
+ fv=3200 mm/min
*ap0.55mm
©ae0,5-0,7mm

* Torrbearbetning
* MRF16-S20-160
* RDFG16FR (PR915)

S$S2310

* Pressform fér
bilindustrin

+ n=3500 varv/min

+ fv=1800 mm/min

*ap0.3mm

+ae0,5-0,7mm

- Vatbearbetning

- MRF16-S20-160

* RDFG16FR (PR915)

* Inte ens efter 3 timmars anvandning férelag nagot slitage
pa skarkanten.
+ Den finfrésta ytan var mycket bra.

* Magic Ball hade langre livslangd an konkurrenterna.
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FRASNING

B Bearbetningsexempel

S$S1655

 Formverktyg for

plastdelar
*n=1400 varv/min
- fv=500 mm/min

*ap 0,1-0,2mm

- Torrbearbetning
* MRF16-S20
RDFG16FR (PR915)

s"6'0 %00

S$S1880

+ Formverktyg for

bildelar

+n=5000 varv/min

+ fv=850 mm/min

ap0,1-0,2 mm

-ae 0,4 - 0,5mm
* Torrbearbening
*MRF10-S16-150
- RDFG10FR(PR915)

Innerform

* Efter 10 timmars anvandning av Magic Ball var slitaget
mindre och den finfrdsta kanten battre jamfért med
konkurrenterna.

* Magic Ball kunde fortsatta att anvandas.

* Magic Ball slits mindre samtidigt som den ger en béttre

yta i jamforelse med en konkurrents hardmetallfras.

B Montering av skar

med tryckluft.

2. Satt in skaret med markningen uppat

UT|

4. Dra at skruven ordentligt med nyckeln

Magic Bush alstrar klamkraft.)

1. Rengor bade skéret och skarets faste i verktyget

3. Applicera lite monteringspasta pa spannskruven.

Spénnskruv

Mérkning

Magic Bush

Marknin

Avlagsna inte bussningen

(né&r skruven dras at, kan lite motstand kannas, eftersom
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