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Fréza ,Sumi Dual

Rada DMSL / DMSW

B Zakladni vlastnosti

Vysokd produktivita je dana nasobné velkym odbérem
materialu s ekonomickou efektivitou stabilnich oboustrannych
destiCek se 4-mi bfity (LNMU) nebo 6-ti bfity (WNMU).

Konkavni fezna hrana u&inné snizuje feznou silu.
Vysoce ucinné obrabéni za maximalniho posuvu 3,5mm/z.

Typ DMSL pro malé priméry fréz.

B Produktova rada
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B Vlastnosti

Fréza ,Sumi

Rada DMSL / DM

® Maly prarez tfisky je dany nizkym Uhlem nabéhu fezné hrany VBD a umoznuje tim vysoké posuvy. Maximalni
posuv na zub je 3,5mm/ot

DML

Konvenéni
nastroj: linearni
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Tvar sloZzeného oblouku
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Konvenéni

tvar

Tvar slozeného oblouku

nastroj: linearni

Rohova fréza (typ WEZ atd.)
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® | pfi vysokych posuvech 2,0 mm/zub nebo vice Ize dosahnout pfiméfené upravy povrchu.

DMSwW Konkurenéni vyrobek A (nastroj s vysokou rychlosti posuvu)
40 40
E E
= 20 2 20
S S
B D WYL WYLV VA WY W = o0
| o =
g -20 g 20
| o &
. O 40 O 40
0 2,5 5 75 10 125 0 25 5 7,5 10 12,5

Ra=3,3 um, Rz = 14,1 ym

(mm) Ra = 11,2 ym, Rz = 51,0 ym

Stroj:
Nastroj: DMSW 08063RS04

Vertikalni obrabéci centrum BT50, material obrobku: C50

Britova desticka:  WNMU 0807ZNER-G (ACU2500)
Rezné parametry: v¢ = 150 m/min, f; = 2,6 mm/zub, a, = 0,5 mm, a. = 40 mm, bez chlazeni

® Maly fezny Uhel (15°) reguluje feznou silu ke sméru zpétné sily.
Potladuje chvéni pfi obrabéni s dlouhym pfesahem nastroje a zvySuje uc€innost.

DMSL / DMSW

DMSL Konkurenéni vyrobek (nastroj s vysokou rychlosti posuvu)
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Bez chvéni Silné chvéni
Stroj: Vertikalni obrabéci centrum BT50, material obrobku: C50
Né_\StFOjZ . DMSL 06020E03 (D = @ 20, 3 zub(l)
Biitova desticka:  LNMU 06 T3ZNER-G (ACU2500)
Rezné parametry: v, = 160 m/min, f, = 0,60 mm/zub, a, = 0,80 mm, ae = 20 mm, L = 100 mm, bez chlazeni
DMSW Konkurenéni vyrobek (nastroj s vysokou rychlosti posuvu)
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Bez chvéni Silné chvéni
Stroj: Vertikalni obrabéci centrum BT50, material obrobku: C50
Nastroj: DMSW 08050RS04 (D = @ 50, 4 zub()

Biitova desticka:
Rezné parametry:

WNMU 0807ZNER-G (ACU2500)
V¢ = 160 m/min, f, = 0,65 mm/zub, a, = 0,80 mm, ae = 45 mm, L = 340 mm, bez chlazeni
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Fréza ,Sumi Dual®

Rada DMSL / DMSW

B Rozsah pouziti v dané tridé

Krome tfidy XCU2500, ktera je vhodna pro Sirokou fadu
materialu, jsou k dispozici novinky pro slitiny Titanu, teplotné
odolné slitiny a nerezi XCS2000/ACS2500/ACS3000.

1SO Dokoncovani az lehké obrabéni Stedni obrabéni

| |
ACU2500

ACP2000

Povlakovany karbid

XCS2000

ACS2500

Povlakovany karbid

ACS3000

\
ACU2500

/N

A

Pismena ,C" a ,P* na konci oznaceni tfidy udavaji typ povlaku.

B Charakteristické hodnoty jednotlivych tiid

B Vlastnosti dané tridy
R/

Cista kubicka stuktura krystalu AITiN s
vysokym obsahem Al:

Vlastni strukturainé kontrolovana technologie
odlisné srovnanych nanovrstev AITiN.

Dosazeny velky podil Al pfes 80% spolu s
kubickou krystalovou strukturou udava vybornou
teplotni odolnost a vysokou tvrdost. Ohromné
zlepSeni otérové odolosti.

™ ~AlosTiosN
L AlosTio N

Specialni Gprava povrchu:

Vlastni povrchova Uprava je zaloZzena na
vysokém tlakovém napéti v povlaku, ktery
ucinné potlacuje rozvoj trhlin. Vyznamné tak
zlepsi odolnost k lomu a vzniku tepelnych
trhlin.

Pouzitelné tfidy: XCS2000, XCU2500

PVD

Nova mnohovrstva struktura s mimofadnymi viastnostmi
Vy$8i tvrdost a dvojnasobné vys$si odolnost
proti opotfebeni v porovnani s béZnymi

kel
Qo
g
= Vrstva materialy diky jemné krystalové struktufe.
§ povlaku Nanovrstevny povlak na bazi AITiCrBN
2 ACK2000 L — Technologie zvy$ené adheze povlaku
3 [ Plr“k"ez po- Vice nez dvakrat vy$si prilnavost po-
& ACK3000 by vlaku oproti odolnosti proti vylamovani u

béznych typa.

Karbidovy [*=======~

substrat

Pouzitelné tfidy: ACU2500, ACS3000

ISO Tfida Tvrdost (HRA)ienlomoapemnostGPa  Typ povlaku | Toustka povlaku (um)

Vlastnosti

ACU2500 91,6 3,8 Absotech 3

Univerzalni tfida pro obrabéni oceli, nerezové oceli a litiny.

Vyznacuje se obsahem karbidového substratu s vynikajici odolnosti proti lamani a opotrebeni
a také novym povlakem s vynikajici odolnosti proti opotfebeni a odolnosti proti vylamovani,
&imz je dosahovano stabilné dlouhé Zivotnosti nastroje u riznych materialt obrobka.

XCU2500 89,5 3,2 Absotech X 6

Trida pro vSeobecné pouZiti v celé fadé materiall jako je ocel, nerez a litina. DelSi Zivotnost
je umoznéna pfi stfednich a vyssich rychlostech diky nové vyvinutému povlaku s vyvazenou
odolnosti proti otéru a lomovou houZevnatosti.

ACP2000 89,5 3,2 Absotech 10

Pro vysokorychlostni obrabéni oceli.

Stabilné dlouhé Zivotnosti nastroje pfi vysokorychlostnim obrabéni se do-sahuje pouzitim
houzevnatého karbidového substratu a nového povlaku s vynikajici odolnosti proti vzniku
trhlin pasobenim tepla.

ACP3000 89,5 3,2 Absotech 3

Nase 1. doporucovana tfida pro frézovani oceli.

Obsah karbidového substratu s vynikajici odolnosti proti vzniku trhlin pisobenim tepelného
pnuti. Novy povlak s vynikajici odolnosti proti opotfebeni a vylamovani zajistuje stabilné
dlouhou Zivotnost nastroje v Sirokém rozsahu feznych podminek.

XCS2000 89,8 3,4 Absotech X 4

Novy povlak kombinaci otérové a lomové odolnosti stanovuje mimoradnou Zivotnost pfi
stfenich a vysSich feznych rychlostech v nerezu a teplotné odolnym slitinam.

ACS2500 90,8 4,2 Absotech 3

Povlak s excelentni otérovou a adhezni odolnosti poskytuje vynikajici vykonnost pfedevsim
pfi obrabnéni slitin Ti.

ACS3000 3.4 Absotech 3

Vlysoce houzevnaty karbidovy substrat spolu s povlakem velmi odolnym vylomu dava
vybornou stabilitu hrany pro materialy jako jsou teplotné odolné slitiny, nerez a slitiny Ti.

ACK2000 3,1 Absotech

Pro vysokorychlostni obrabéni litiny.
Stabilné dlouhé Zivotnosti nastroje pfi vysokorychlostnim obrabéni se do-sahuje pouzitim
houZevnatého karbidového substratu a nového povlaku s vynikajici tepelnou odolnosti.

ACK3000 3.1 Absotech 3

Nase 1. doporucovana tfida pro frézovani litiny.

Vlyznaduje se obsahem karbidového substratu s vysokou tepelnou vodivosti a novym povlakem
s vynikajici odolnosti proti opotfebeni a vylamovani a dosahuje stabilné dlouhé Zivotnosti
nastroje v Siroké Skale zplisobl obrabéni litiny.

B Opatieni pro dokoncovani roht

Skute¢né obrobené rohy budou zahrnovat nedostate¢né a nadmérné obrobené Useky, které vznikaji v zavislosti na tvaru bfitovych desticek.

Obr. 1 Obr. 2 DMSL DMsSW
Nadmérné
obrobeny Naprogramovany | Neobrobeny Nadmérné b Naprogramovany | Neobrobeny Nadmérné Ob
Naprogramovany \| usek polomér rohu Usek obrobeny usek £ polomér rohu Usek obrobeny Usek "
Naprogramovany polomér rohu 0,5 0,88 0 1 2,0 1,22 0 1
polomér rohu
1,0 0,69 0 1 2,5 1,08 0 1
1,5 0,54 0 1 3,0 0,95 0 1
2,0 0,41 0,02 2 3,5 0,83 0,04 2
Uncut portion Uncut portion (mm) (mm)




Fréza ,Sumi Dual®

Rada DMSL / DMSW

B Horni limit zanofovani / interpolaéniho frézovani

Zanorovani Frézovani diry
< min. pramér , = max. primeér
% Rozte¢
L] }
\ = 7 P
RMPX N O\ ™ N (@)
_ : ’ .
DCX _ DCX - DCX
a < Pramér otvoru > Prumér otvoru
Pod min. obrabénym pri-mérem: Nad min. obrabénym primé-rem:
Stredovou neobrobenou ¢ast nelze odebrat Stfedovou neobrobenou ¢ast Ize odebrat
pfi¢nym frézovanim za pouziti téze frézy. pfi¢nym frézovanim za pouziti téze frézy.
B DMSL
Max. primér Zanorovani Interpolacni vyvrtavani
DCX  |Maximalni tihel najezdu| Max. obrabény pram. Max. rozte¢ Standardni primér Max. rozte¢ Min. obrabény pramér Max. rozte¢
(mm) RPMX (°) (mm) (mm/ot.) (mm) (mm/ot.) (mm) (mm/ot.)
16 0,6 31,3 0,6 24,4 0,3 23,8 0,25
18 0,8 35,3 0,8 28,3 0,4 27,2 0,3
20 1,0 39,3 1,0 32,3 0,6 30,5 0,3
22 1,0 43,3 1,0 36,3 0,7 34,3 0,3
25 1,0 49,3 1,0 42,3 0,9 39,9 0,3
26 1,0 91,3 1,0 443 0,9 41,8 0,3
28 0,9 55,3 1,0 48,2 0,9 45,7 0,3
30 0,8 59,3 1,0 52,2 1,0 49,6 0,3
32 0,7 63,3 1,0 56,2 1,0 53,6 0,3
35 0,6 69,3 1,0 62,2 1,0 59,5 0,3
40 0,5 79,3 1,0 72,2 1,0 69,5 0,3
42 0,5 83,3 1,0 76,2 1,0 73,5 0,3
50
52
63 Neni doporu¢eno
66
80
B DMSW
Max. primér Zanorovani Interpolacni vyvrtavani
DCX Maximalni Uhel najezdu| Max. obrabény priim. Max. rozte¢ Standardni primér Max. rozte¢ Min. obrabény primér Max. rozte¢
(mm) RPMX (°) (mm) (mm/ot.) (mm) (mm/ot.) (mm) (mm/ot.)
35 0,5 69,3 1,3 53,5 0,5 52,0 0,5
40 0,8 79,3 2,0 63,4 1,0 60,2 0,5
42 0,8 83,3 2,0 67,4 1,0 63,9 0,5
50 1,4 99,3 2,0 83,3 2,0 79,1 1,0
52 1,4 103,3 2,0 87,3 2,0 82,8 1,0
63 1,2 125,3 2,0 109,3 2,0 103,6 1,0
66 1,2 131,3 2,0 115,3 2,0 109,4 1,0
80 1,2 159,3 2,0 143,2 2,0 134,0 1,0
85 1,2 169,3 2,0 153,2 2,0 144,0 1,0
100 0,8 199,3 2,0 183,2 2,0 174,0 1,0
128 Neni doporu¢eno
B Horni limit vypichivani
-
- B i () (ri\]/'rﬁlef%)
DMSL 4 0,2
DMSW 10 0,2




Fréza ,Sumi Dual

Typ DMSL 06000 R(S)

Uhel [Radiélni[-8° to-12,57 4 5
gela | Axiaini | -8° . 17°
Obr. 1 DCSFMS
. DCB
s == ""-u. \w
fars st /]
R “JT [ri]la)
Oy ¥ w
a4 7 -
. -
J D2
D1
DC
DCX
B Téleso (nastrény typ) Rozméry (mm)
SKa- =
Kat. &. a?fi DCX | DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 Eﬁgﬁt Hr?ﬁg‘;’s" Obr.
00Zt
DMSL 06040RS05 ° 40 32,3 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 5 0,20 |1
06040RS06 [ 40 32,3 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 6 0,20 | 1
06042RS06 42 34,3 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 6 0,21 | 1
% 06050RS05 ° 50 423 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5) 0,31 | 1
% 06050RS08 ° 50 42,3 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 8 0,30 | 1
= 06052RS08 52 44,3 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 8 0,31 | 1
06063RS08 63 55,3 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 8 0,52 | 1
06066RS08-27 66 58,3 55 50 27 12,4 7 22 20 14 8 0,69 | 1
06080RS09 80 72,3 55 50 27 12,4 7 22 20 14 9 0,94 | 1
8 DMSL 06050R05 o) 50 42,3 41 40 |22,225| 84 5 20 18 11 5 0,32 |1
© 06050R08 o) 50 42,3 41 40 |22,225| 84 5 20 18 11 8 0,30 |1
o 06063R08 63 55,3 50 40 |22225| 84 5 20 18 11 8 0,53 |1
P¥i vybéru frézy vezméte v ivahu montazni rozméry frézy (DCB). Biitové desticky jsou prodavany samostatné.
S Pro montaz fréz o oznacenych * na upinaci trn pouzijte Sroub s vnitfnim Sestihranem JIS B1176
(M12x30 a2 35 mm).
B Dily B Vyznam symbolu
Sroub bfitové -
desticky Klig DMSL 06 066 R S 08 - 27
\\\\\\\\\ @ Rady Velkost Pramér  Smér Metrické Poget Montazni
&) fréz bfitové  frézy posuvu zubl rozmeér
desticky
BFTX02507IP | 2,0 | TRDRO8IP

B Britové desticky

B Doporucené rezné podminky

® = Evropsky sklad O = Japonsky sklad 6



Fréza ,Sumi Dual®

Typ DMSL 06000 E(L)

Uhel [Radialni [125° t0-16,5°| f{ 5. -
ela | Axialni ° 2 17°
Obr. 1
™ )
N~
Xl o <
~ 3 8 2
a
W LH
N LF
H Téleso (typ stopky) Rozméry (mm)
SKla-
Kat. ¢. d‘ovai DCX DC DMM LH LF Pocet zubl | Hmotnost (kg) Obr.
poloz!

DMSL 06016E02 ° 16 8,4 16 30 110 2 0,15 1
06018E02 [ 18 10,4 16 30 110 2 0,15 1
06020E03 ° 20 12,4 20 50 130 3 0,27 1
06020E04 ° 20 12,4 20 50 130 4 0,27 1
06022E03 o 22 14,3 20 50 130 3 0,29 1
06022E04 o 22 14,3 20 50 130 4 0,29 1
06025E04 ° 25 17,3 25 60 140 4 0,46 1
06025E05 ° 25 17,3 25 60 140 5 0,46 1
06028E04 (e} 28 20,3 25 60 140 4 0,49 1
06028E05 o} 28 20,3 25 60 140 5 0,48 1
06030E05 ° 30 22,3 32 70 150 5 0,81 1
06032E05 ° 32 24,3 32 70 150 5 0,82 1
06032E06 ° 32 24,3 32 70 150 6 0,82 1
06035E05 o 35 27,3 32 50 150 5 0,88 1
06040E06 40 32,3 32 50 150 6 0,91 1

Bfitové desticky jsou prodavany samostatné.

W Téleso ( prodlouzeny typ stopky ) Rozméry (mm)

SKa-
Kat. €. “Fvai DCX DC DMM LH LF Pocet zubll | Hmotnost (kg) (Obr.
010Z!

DMSL 06016ELO2 [ 16 8,4 16 70 150 2 0,19 1
06018EL02 o 18 10,4 16 50 150 2 0,21 1
06020EL03 ° 20 12,4 20 80 160 3 0,33 1
06022EL03 o 22 14,3 20 60 160 3 0,36 1
06025EL04 ) 25 17,3 25 100 170 4 0,54 1
06028EL04 (e} 28 20,3 25 60 170 4 0,60 1
06030EL05 (e} 30 22,3 32 120 200 5 1,01 1
06032EL05 ) 32 24,3 32 120 200 5 1,06 1
06035EL05 (e} 35 27,3 32 60 210 5 1,21 1
06040EL06 40 32,3 32 60 210 6 1,24 1

Bfitové destic¢ky jsou prodavany samostatné.

B Dily B Vyznam symbolu

Sroub bfitové 7
desticky Klig DMSL 06 025 E L 04
\\\\\\\\\ - / Rady fréz Velikost Pramér Stopka  Typ Pocet
fitové rézy s louhou zubl
&) biitové  fré louh b
BFTX02507IP | 5,0 | TRDR20IP desticky stopkou

B Britové desticky

B Doporucené rezné podminky

® = Evropsky sklad

O = Japonsky sklad 7



Fréza ,Sumi Dual®

Typ DMSL 06000 M

Radialni|-12,5° to -16,5°
Axidlni °

15—

Uhel
cela

Modularni typ

Obr. 1
« HLL CRKS
M ’ 2
1 x =
S \ 98 8 L8L %@} T
' °
‘ @ ) LF LS2
& OAL
B Korunka Rozméry (mm)
SKla- 3
Kat. ¢. d‘ogai DCX | DC |DCSFMS| DCON | CRKS | OAL | LF | LS2 | L1 Ho| Pocet H”‘(ﬁg‘)"S‘Obr.
0102t
DMSL 06016M08Z2 ° 16 8,4 14,5 8,5 M8 42 25 5 8 13 2 0,03 |1
06018M0822 o 18 10,4 14,5 8,5 M8 42 25 ) 8 13 2 0,03 |1
06020M10Z3 ° 20 12,4 18 10,5 M10 49 30 5 10 15 3 0,05 |1
06020M10z4 [ 20 12,4 18 10,5 M10 49 30 ) 10 15 4 0,05 |1
06022M10Z3 o 22 14,3 18 10,5 M10 49 30 5 10 15 3 0,06 |1
06022M1024 o 22 14,3 18 10,5 M10 49 30 ) 10 15 4 0,06 |1
06025M12Z4 ° 25 17,3 22 12,5 M12 56 35 5 11 19 4 0,10 |1
06025M1225 [ 25 17,3 22 12,5 M12 56 35 5) 11 19 5) 0,10 | 1
06026M12Z4 ° 26 18,3 22 12,5 M12 56 35 5 11 19 4 0,0 |1
06028M12Z4 ) 28 20,3 22 12,5 M12 56 35 5 11 19 4 0,11 1
06028M12Z5 ) 28 20,3 22 12,5 M12 56 35 5 11 19 5 0,11 1
06030M1625 o 30 22,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0,18 | 1
06032M16Z5 ° 32 24,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0,20 | 1
06032M16Z6 [ 32 24,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0,20 | 1
06035M16Z5 ° 35 27,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0,21 1
06040M16Z6 40 32,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0,25 |1
06042M16Z6 42 34,3 28,5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0,26 |1
Bfitové desticky jsou prodavany samostatné.
B Dily B Vyznam symbolu
Sroub britové o
o Klic DMSL 06 025 M12 Z4
D . :
%\\\\ Nm Cutter Velikost Cutter Mounting  Number
series bfitové diameter screw size  of teeth
BFTX02507IP | 5,0 | TRDRO8IP desticky

B Modularni nastrojovy systém

—_—

— Str. 13

® = Evropsky sklad O = Japonsky sklad




B Britové desticky

Fréza ,Sumi Dual®

Rada DMSL

Rozméry (mm)

Pouziti

Povlakovany karbid

Vysokorychlostni / lehké obrabéni P] (K] [T
B&zné pouziti BB B E3 B W W "
Hrubovani ﬁ E II! ysAlY Bl Obr. 1
o o o o o o o o o
o o o o o o o o o o
Te] o o o o 7o) o Yol o —
Kat. &. S22 2193133 |REpL o
218|889 |8|¢]8|¢
6 \&E Ay
LNMU 06T3ZNER-L ) ) ) ® ) e (10
LNMU 06T3ZNER-G [ ° [ [ ° ) ° [} ® 101
LNMU 06T3ZNER-H [ ° [ ® ° ® 101
B Doporucené rezné podminky min. — optimalni — max.
s i R 3 hlost -
ISO Obrabény material Tvrdost evzcn(?nl}yn?in;) & £, (lr?f:\i/uz\ﬁb) Tfida
Bézna ocel <280 HB 100-160-250 1,0-1,5-2,0
Legovana ocel <280 HB 100-160-200 1,0-1,5-1,8 ACU2500/ACP2000/ACP3000
Legovana ocel <42 HRC 100-150-180 0,8-1,0-1,2
Nerezové oceli — 80-120-150 0,8-1,0-1,2 ACU2500/ACS2500/ACS3000
Litina — 100-160-250 1,0-1,5-1,8 ACU2500/ACK2000/ACK3000
Teplotné odolna slitina - 20-30-40 0,3-0,5-0,7
— - ACU2500/ACS2500/ACS3000
Slitiny Titanu - 30-50-70 0,4-0,6-0,8
Kalena ocel <52 HRC 80-100-120 0,3-0,5-0,7 ACU2500/ACP3000

Vyse uvedené hodnoty jsou doporucené pro pouziti s obrabécimi stroji BT50 pfi hloubce fezu (ap) 1,5 mm.

Vyse uvedené doporucené fezné podminky mohou vyzadovat sefizeni podle tuhosti obrabéciho stroje a tuhosti obrobku.

® = Evropsky sklad

® =Dostupné od ¢ervna 2023
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Fréza ,Sumi Dual

Typ DMSW 08000 R(S)

Uhel [Radiaini]-7°to-10°] f3
cela | Axialni -6° 15°

Obr. 1 Obr Obr. 3 Obr. Obr. 5 2667
DCSFMS DCSFMS DCSFMS 4014
o a DCB, a DCB, o DCB, o DCB,
2 g KWW 2 2 Ckww | = - Tkww ||
e Tl
e [=) (=) [=) (=)
¢ e .; H G L 5 QC = aC 5
ﬁ’ ‘i‘_.’g D3 o &)
D2
D1 D1 D1
DC DC DC
DCX DCX DCX
B Téleso (nastrény typ) Rozméry (mm)
Kat. &. “E’gv:i DCX | DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP |CBDP| D1 D2 | D3 zggﬁt anﬁg‘)OStObr.
DMSW 08050RS04 | 50 | 334 | 41 40 22 | 104 | 63 | 20 | 167 | M - 4 | 025 |1
08050RS05 e| 50 | 334 | 41 40 22 | 104 | 63 | 20 | 16,7 | 11 - 5 | 024 |1
08052RS04 e 52 | 354 | 41 40 22 | 104 | 63 | 20 17 11 - 4 | 027 |1
08052RS05 o| 52 | 354 | 41 40 22 | 104 | 63 | 20 17 11 - 5 | 025 |1
08063RS04 ®| 63 | 464 | 50 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 - 4 | 046 | 1
08063RS05 e 63 | 464 | 50 40 22 | 104 | 63 | 20 18 11 - 5 | 046 | 1
@ 08063RS06 ®| 63 | 464 | 50 40 2 | 104 | 63 | 20 18 11 - 6 | 044 |1
3 08063RS0527 | ® | 63 | 46,4 | 50 50 27 | 124 | 7 22 20 14 - 5 | 055 |1
5 08063RS0627 | ® | 63 | 464 | 50 50 27 | 124 | 7 22 20 14 - 6 | 053 |1
= 08066RS0527 | ® | 66 | 494 | 50 50 27 | 124 | 7 22 20 14 - 5 | 060 |1
08066RS06-27 | ® | 66 | 494 | 50 50 27 | 124 | 7 22 20 14 - 6 | 058 |1
08080RS06 e| *80 | 633 | 55 50 27 | 124 | 7 22 20 14 = 6 | 088 |1
08080RS08 e| *80 | 63,3 | 55 50 27 | 124 | 7 22 20 14 - 8 | 084 |1
08100RS06 e| 100 | 833 | 70 50 32 | 144 | 8 32 46 = = 6 | 129 |3
08125RS08 e| 125 | 1083 | 80 63 40 | 164 | 9 29 52 29 - 8 | 241 |1
08160RS10 e 160 | 1433 | 130 | 63 40 | 164 | 9 29 90 - - 10 | 473 | 5
DMSW 08050R04 o| 50 | 334 | 41 40 |22,225| 84 5 20 | 16,7 | 11 - 4 025 |1
08050R05 o| 50 | 334 | 41 40 |22,225| 84 5 20 | 16,7 | 11 - 5 | 024 |1
08063R04 o| 63 | 46,4 | 50 40 |22,225| 84 5 20 18 11 - 4 | 046 |1
o 08063R05 o| 63 | 464 | 50 40 |22,225| 84 5 20 18 11 = 5 | 046 |1
o 08063R06 o| 63 | 46,4 | 50 40 |22,225| 84 5 20 18 11 - 6 | 044 |1
a 08080R06 o| *80 | 63,3 | 70 63 | 31,75 | 127 | 8 32 27 18 = 6 | 1,32 |1
08080R08 o| *80 | 63,3 | 70 63 | 31,75 | 127 | 8 32 27 18 - 8 | 128 |1
08100R06 o| *100 | 833 | 70 63 | 31,75 | 127 | 8 32 46 27 18 6 | 1,75 | 2
08125R08 o| 125 | 1083 | 80 63 | 381 | 159 | 10 | 355 | 55 30 - 8 | 255 |1
08160R10 o| 160 | 1433 | 100 | 63 | 50,8 | 191 | 1 38 72 - - 10 | 4,18 | 4

P¥i vybéru frézy vezméte v ivahu montazni rozméry frézy (DCB). Bfitové desti¢ky jsou prodavany samostatné.

Pro montaz fréz o @ 80 mm, @ 85 mm a @ 100 mm oznadéenych * na upinaci trn pouzijte Sroub s vnitfnim Sestihranem JIS B1176 (metricka specifikace: M12x30 az 35 mm, palcova

specifikace: M16x40 az 45 mm).

W Dily
Sroub bfitové - .1 Kligs
destick KIi€ | Rukojet . ctavcem
PouZitelné frézy D
Qe 2 /S
DMSW 08160R(S)10 TRDR20P| - | -
Uiné nez vyge uvedengor X9 13IP 5.0 e o025 TPB20IP

B Britové desticky

B Doporucené rezné podminky

® = Evropsky sklad

O = Japonsky sklad

B Vyznam symbolu

DMSW 08 063 R S 05 - 27
Rady Velikost Pramé&r  Smér Metrické Podet  Montazni
fréz bfitové  frézy posuvu zubt rozmér

desticky

1

0



Fréza ,Sumi Dual®

Typ DMSW 08000 E(L)

Obr. 1
\\
)
(R s
a
e
?" LH
LF
H Téleso (typ stopky) Rozméry (mm)
SKa-
Kat. ¢. d‘ovai DCX DC DMM LH LF Pocet zubl | Hmotnost (kg) Obr.
0102t
DMSW 08035E02 35 18,6 32 50 150 2 0,85 1
08040E03 40 23,5 32 50 150 3 0,86 1
08050E03-42 50 33,4 42 50 150 3 1,51 1
Britové destic¢ky jsou prodavany samostatné.
W Téleso ( prodlouzeny typ stopky ) Rozméry (mm)
SKa-
Kat. ¢. dlovaﬁ DCX DC DMM LH LF Pocet zubll | Hmotnost (kg) (Obr.
0I0Zt
DMSW 08035EL02 ° 35 18,6 32 60 210 2 1,21 1
08040EL03 ° 40 23,5 32 60 210 3 1,22 1
08050EL03-42 | @ 50 33,4 42 50 250 3 2,54 1
Bfitové destic¢ky jsou prodavany samostatné.
B Dily B Vyznam symbolu
Sroub bfitové o
o KIiG DMSW 08 050 E L 03 - 42
\\\\\\\\\ @ / Rady fréz Primér  Stopka Typ Pocet stopkou
& frézy s louhou  zubu stopky
BFTX0513IP | 5,0 | TRDR20IP stopkou

B Britové desticky

B Doporucené rezné podminky

® = Evropsky sklad
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Fréza ,Sumi Dual

Typ DMSW 08000 M

Modularni typ

Uhel [Radiaini[-11° t0-137 f3
tela ’W’T‘ M
Obr. 1 %)
=
L1, &
£ @ 8
' AN )
N\ BRI
i B e O\
wn} -
\ LS2
LF
OAL
B Korunka Rozméry (mm)
SKia- <
Kat. &. i DCX | DC |DCSFMS| DCON | CRKS | OAL | LF | LS2 | Lt H | fotel |Hmotnostiop
D0I0;
DMSW 08035M1622 ° 35 18,6 28,5 17 M16 63 40 5 10 24 2 0,19 |1
08040M16Z3 [ 40 23,5 28,5 17 M16 63 40 5 10 24 3 0,21 |1
Bfitové desticky jsou prodavany samostatné.
B Dily B Vyznam symbolt
Sroub bfitové i
desticky Klié DMSW 08 040 M16 Z3
D
\\\\\\\\ @ / Cutter Velikost Cutter Mounting  Number
% series britové diameter  screw size  of teeth
BFTX02507IP | 5,0 | TRDRO8IP desticky
B Britové desticky Rozméry (mm)
Pouziti Povlakovany karbid
Vysokorychlostni / lehké obrabéni P] (K] [
B&zné pouziti B B B @ 3 B W "y W
Hrubovani [« [P] (K] M4 | M4 | N4 Obr. 1
o o o o o o o o o
o o o o o (=] o o o
Yo o o o o Yol o w o
Kat. ¢. S| 221 S | FI I B|Ic| s |REpbr
O O O Q Q O O Q Q
< < < < < X X < < S
WNMU 0807ZNER-L ° ° ° ° ° ® | 13 | 7 |16]1
WNMU 0807ZNER-G ° ° ° ° ° ° ° ° e | 13 | 7 |16]1
WNMU 0807ZNER-H [ ° [ ° [ ° ® | 13 | 7 |16]1
B Doporucéené rezné podminky min. — optimalni — max.
e . Rezna rychlost Posuv o
ISO Obrabény material Tvrdost Ve (m/min) , (mm/zub) Tfida
BéZna ocel <280 HB 100-160-250 1,0-1,5-2,0
Legovana ocel <280 HB 100-160-200 1,0-1,5-1,8 ACU2500/ACP2000/ ACP3000
Legovana ocel <42 HRC 100-150-180 0,8-1,0-1,2
Nerezové oceli - 80-120-150 0,8-1,0-1,2 ACU2500/ACS2500/ACS3000
Litina - 100-160-250 1,0-1,5-1,8 ACU2500/ACK2000/ACK3000
Teplotné odolna slitina — 20-30-40 0,3-0,5-0,7
—— ACU2500/ACS2500/ACS3000
Slitiny Titanu - 30-50-70 0,4-0,6-0,8
Kalena ocel <52 HRC 80-100-120 0,3-0,5-0,7 ACU2500/ACP3000

Vyse uvedené hodnoty jsou doporucené pro pouziti s obrabécimi stroji BT50 pfi hloubce fezu (ap) 1,5 mm.
VySe uvedené doporucené fezné podminky mohou vyZadovat sefizeni podle tuhosti obrabéciho stroje a tuhosti obrobku.

® = Evropsky sklad
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Fréza ,Sumi Dual

Modularni nastroj

B Integrovany typ BBT — specialni upinaci trny pro modularni nastroje

LF

== I
\
g
Q
B Integrovany upinaci trn BBT Rozméry (mm)
< SKla * Dira pro
Kat. ¢. pg%vzﬁy CRKS DCB BD L6 LBX L7 LF chladivo
BBT30- M8-50 o M8 8,5 15,9 72 50 18 97 ano
BBT30- M10-45 o M10 10,5 19,9 67 45 20 97 ano
BBT30- M12-40 o M12 12,5 24,9 62 40 22 97 ano
BBT30- M16-35 o M16 17 31,9 57 35 24 97 ano

B Karbidovy a ocelovy upinaci trh

Karbidovy upinaci
trn

Ocelovy upinaci
trn

B Karbidovy upinaci trn

* Délka presahu pro LF je s namontovanou hlavou. MozZno téZ pouzit se specialnimi stroji BT30.

CRKS

DCB

7

DMM h7

L4

L5

LF2

Rozméry (mm)

B Ocelovy upinaci trn

Rozméry (mm)

Skla-

®" Modularni nastrojovy systém

i ( (Hlava modularniho nastroje + upinaci trn) )
LF

Skla-
Kat. &. m&% CRKS|DCB |[DMM| LF2 | L4 | L5 | LF* Kat. &. doué |CRKS| DCB |DMM| LF2 | L4 | L5 | LF*

MA 15 M08 L120C ® | M8[85]| 15 [120] 10 | 18 | 145 MA 16 M08 L120S ® | M8|85]| 16 |120| 10 | 18 | 145

15 M08 L160C ® | M8|85| 15 |160| 10 | 18 | 185 MA 20 M10 L150S ® |[M10[10,5| 20 |150| 10 | 20 | 180
MA 16 M08 L120C ® | M8 |[85| 16 [120| 10 | 18 | 145 MA 25 M12 L200S ® |M12|12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235

16 M08 L160C ® | M8|85| 16 |160| 10 | 18 | 185 MA 32 M16 L200S ® |[M16/17,0] 32 |200| 10 | 24 | 240
MA 18 M10 L150C ® |M10[10,5| 18 |150] 10 | 20 | 180

18 M10 L200C ® (M10[10,5| 18 |200| 10 | 20 | 230
MA 20 M10 L150C ® |[M10(10,5| 20 |150| 10 | 20 | 180

20 M10 L200C O |M10[10,5| 20 |200| 10 | 20 | 230 - o
MA 23 M12 L200C ® (M12[12,5| 23 [200| 10 | 22 | 235 B Vyznam symbolu

23 M12 L250C ® (M12[12,5| 23 |250| 10 | 22 | 285
MA 25 M12 L200C ® M12[12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235 MA 15 M08 L120 C

25 M12 L250C ® M12|12,5| 25 |250| 10 | 22 | 285 Modularni Pramér  Upevriovaci Délka Material
MA 28 M16 L200C ® (M16[17,0| 28 [200| 10 | 24 | 240 upinaci trn  stopky Sroub upinaciho  C: karbid

28 M16 L300C ® (M16(17,0| 28 |300| 10 | 24 | 340 tru S: ocel
MA 32 M16 L200C ® (M16(17,0| 32 |200| 10 | 24 | 240

32 M16 L300C ® (M16(17,0| 32 |300| 10 | 24 | 340

P re

B Doporuc¢eny moment upinani

Poznamky k dotahovani hlavy:

PFi upinani hlavy na trn dodrzujte dotahovaci momenty uvedené v tabulce
nize. Zkontrolujte primér upevriovaciho Sroubu pro hlavu a upinaci trn.

Dotahovaci
Velikost moment
Sroubu @
M8 23
M10 46
M12 60
M16 80

® = Evropsky sklad O = Japonsky sklad
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B Priklady pouziti

réza ,Sumi Dual®

Rada DMSL

re

ucinnost bez vibrace i za
zvySené ho posuvu.

Nizkouhlikova ocel St42-3, strojni soucast| Sumitomo Konkurenéni Uhlikova ocel C40, dil auta Sumitomo Konkurenéni
o oL Nastroj DMSL06020M10Z3 | Oboustranny, 6 biitl o oL Nastroj DMSL06020M10Z3| Oboustranny, 4 briti
VertikaIni obrabéci Trida ACU2500 — Vertikalni obrabéci Trida ACU2500 —
centrum BT50 ™ centrum BT40 o
Lamac tfisek G = Lamac tfisek G =
Pramér frézy (mm) 20 50 s chlazenim Pramér frézy (mm) 20 20
Pocet zubl 3 4 Pocet zubl 3 3
V¢ (m/min) 94 130 V¢ (m/min) 200 160
vi (mm/min) 4.000 2.500 vt (mm/min) 9.000 3.900
fz (mm/zub) 0,89 0,6 fz (mm/zub) 0,93 0,5
ap (mm) 1 0,5 ap (mm) 0,35 0,5
ae (Mm) 20 35 iq ae (Mm) 20 25
Chlazeni s chlazenim | s chlazenim - Chlazeni bez chlazeni | s chlazenim
:/yloieni 120mm ( ktaf_t?idOV)'/ Sabilni obrabéni i pfi
Vysiedky dosabnout dvomasobou Vysledky vylozeni 130 mm

(s krbidovym trnem)
a 1,3 x vy3Si uc€innosti

Stabilni obrabéni bez vibrace i
pfi mensim praméru frézy.

Predkalena ocel (40HRC), sou¢ast formy | Sumitomo | Konkurenéni Precipitacné kalena nerez X5CrNiCuNb16-4(H900), letecky dil |  Sumitomo | Konkurenéni
o I Nastroj DMSL06025E04 | Jednostranny, 4 brity o L Nastroj DMSL06025E05 | Oboustranny, 4 britd
Vertikalni obrabéci Trida ACU2500 — Vertikalni obrabéci Trida ACU2500 —
centrum BT40 e centrum BT40 o
Lamac tfisek G = Lamac tfisek G =
Prameér frézy (mm) 25 32 Prameér frézy (mm) 25 25
Pocet zubl 4 4 Pocet zubl o) 4
V¢ (m/min) 190 150 V¢ (m/min) 145 145
vi (mm/min) 9.600 5.970 vi (mm/min) 3.000 2.400
fz (mm/zub) 1 1 fz (mm/zub) 0,33 0,33
ap (mm) 0,4 0,4 ap (mm) 0,8 0,8
ae (MmM) 18 25 ae (MM) 2,5 25
Chlazeni bez chlazeni | s chlazenim Chlazeni s chlazenim | bez chlazeni
Dvojnasobna Zivotnost dana
) zménou pos'tupu na frézovani . Dovoinasobna Sivotnost
Vysledky bez chlazeni. Vysledky !

(celkem 4 kusy).

nastroje. Vyznamné zvySena
produktivita nez pfi vyvrtavani.

Tvarna litina GGG-40.3, strojni soucast parts| Sumitomo | Konkurenéni Slitina Titanu Ti-6Al-4V, letecky dil Sumitomo | Konkurenéni
Nastroj DMSL06032M16Z5 - o oL Nastroj DMSL06025E04 | Oboustranny, 4 biitd
Trida ACU2500 - Vertikaini obrabéci i, ACU2500 -
Lamat trisek E - centrum BT40 Lamag tFisek E -
Prameér frézy (mm) 32 - Prmeér frézy (mm) 25 25
Pocet zubl 5 - Pocet zubl 4 4
V¢ (m/min) 100 - V¢ (m/min) 50 60
vi (mm/min) 4.970 - vi (mm/min) 2.000 1.200
fz (mm/zub) 1 - fz (mm/zub) 0,8 0,4
ap (mm) 0,4 - ap (mm) 0,7 0,7
ae (MmM) 3 - ae (MmM) 15 15
Chlazeni s chlazenim - Chlazeni s chlazenim | s chlazenim

Stabilni obrabéni s karbidovym
Vysledky trnem pfi vy$Sim vylozeni Vysledky Navysena Zivotnost (1,5x) a

produktivita (1,7x).
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B Priklady pouziti

Fréza ,Sumi Dual

Rada DMSW

obrabéni.

Stabilni tvar tfisky.

trn).

Nastrojova ocel X40CrVMo5-1 (45 HRC), forma |  Sumitomo | Konkurenéni Predkalena ocel (40 HRC), zku$ebni téleso | Sumitomo | Konkurencni
L oL Nastroj DMSW08050RS05| Oboustranny, 6 biitl L Nastroj DMSW08100R06 | Oboustranny, 6 briti
\c’:r:‘t'r"ua:'BoT‘;rgbec' Trida ACU2500 - Vyvrtavacka BTS0 73, ACP3000 -
Lamac trisek G - Lamac trisek G -
Primér frézy (mm) 50 50 Prameér frézy (mm) 100 100
Pocet zubl 5 4 Pocet zubl 6 6
V¢ (m/min) 130 130 V¢ (m/min) 180 120
& vi (mm/min) 2.500 2.500 vi (mm/min) 5.160 3.440
fz (mm/zub) 0,75 0,6 fz (mm/zub) 1,5 1,5
ap (mm) 0,5 0,5 I.-.J ap (mm) 1 1
ae (Mm) 35 35 E ae (Mm) 65 65
Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni
Vysledky desticky i po 50 minutach Vysledky 380 mm (ocelovy upinaci

1,5x vys$si ucinnost

i pfi frézovani obrobku s okujemi,
delSi Zivotnost nastroje (1,3x)

Zuslechténa ocel 42CrMo4 (40 HRC), strojni soucast| Sumitomo | Konkurenéni Legovana ocel 25CrMod, velky vrtny nastroj na tézbu ropy]  Sumitomo | Konkurenéni
. o . .| Nastroj DMSW08050RS04| Jednostranny, 3 bity Nastroj DMSW08080R08 -
?;’;{fﬁ:ﬂtﬂ%%brabec' Trida ACU2500 - Trida ACU2500 -
Lamac tfisek G - Lamac tfisek G -
Pramér frézy (mm) 50 50 Pramér frézy (mm) 80 -
Pocet zubl 4 4 Pocet zubl 8 -
V¢ (m/min) 210 210 - V¢ (m/min) 180 -
£ vi (mm/min) 5.825 5.825 et vt (mm/min) 3.400 -
} 4 [fz(mmizub) 11 11 \/ fz (mm/zub) 0,6 -
ap (mm) 1,5 1,5 < ap (mm) 1,9 -
ae (mm) 25 25 ae (Mm) 57 -
Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni Chlazeni bez chlazeni -
Stabilni obrabéni bez vyl- Dokaze obrabét jeden roh
Vysledky amovani je'mOZné i_§ tepelné Vysledky vglkého obrobku (témér 300
zpracovanym materialem minut).
obrobku. Dlouha Zivotnost nastroje.
Soucast stavebniho stroje z manganové oceli Sumitomo | Konkurenéni Legovana ocel 15CrMo5, strojni soucast Sumitomo | Konkurenéni
. o . .| Nastroj DMSWO08080RS06| Jednostranny, 2 biity . o . .| Néstroj DMSW08125RS08|Oboustranny, 10 britl
Horizontalni obrabéci |77 ACU2500 _ Horizontalni obrabéct 5 ACU2500 —
centrum BT50 ) centrum BT40 N
Lamag trisek G - Lamac tfisek G -
Pramér frézy (mm) 80 80 Pramér frézy (mm) 125 125
Pocet zubl 6 5 Pocet zubl 8 13
H Ve (m/min) 80 80 Ve (M/min) 280 200
" vi (mm/min) 900 900 J@ vi (mm/min) 4.280 2.185
fz (mm/zub) 0,47 0,56 4 | fz (mm/zub) 0,75 0,33
ap (mm) 1 1 ap (mm) 1,5 2,0
ae (mMm) 60 60 ae (Mm) 100 100
et Chlazeni s chlazenim | s chlazenim Chlazeni s chlazenim | s chlazenim
o odit s nizkou thost upnut 15x vy&Si icinnost, Ne-
“ Vysledky Stabilita bez nahlého zlomepni ' Vysledky dochazi k nahlému zlomeni.

DelSi Zivotnost a vySSi stabi-

lita nastroje.

(240 min) velkych obrobki bez
indexovani bitovych desticek.

Uhlikova ocel C45, ¢ast velké formy Sumitomo Konkurenéni Nizkouhlikova ocel SS400, strojni soucast Sumitomo Konkurenéni
Nastroj DMSW08050RS05| Jednostranny, 4 bity . Nastroj DMSW08040E03 | Oboustranny, 4 bfity
Vyvrtavacka BT50 Trida ACU2500 _ Vertikalni obrabéci Trida ACU2500 —
Lamat tisek G _ centrum BT40 Lamat tisek G Z
Primér frézy (mm) 50 50 Prameér frézy (mm) 40 32
Pocet zubl 5 5 Pocet zubll 3 6
V¢ (m/min) 189 189 V¢ (m/min) 150 120
vi (mm/min) 5.000 5.000 vi (mm/min) 3.800 3.800
fz (mm/zub) 0,83 0,83 E— fz (mm/zub) 1,0 0,5
ap (mm) 1 1 \-’ ap (mm) 0,5 0,5
ae (Mm) 50 50 ae (Mm) 30 30
Chlazeni s chlazenim | s chlazenim Chlazeni s chlazenim | s chlazenim
Uginny bez chvéni i pfi pouziti
ocelového upinaciho trnu délky
Vysledky 200 mm. Umozfiuje hrubovani Vysledky 2x delsi Zivotnost nastroje.
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Fréza ,Sumi

Rada D

Dual”

MSW

B Piiklady pousziti

desticky i po 220 minutach

obrabéni.

Nerezova ocel X5CrNiS18 10, strojni soucast Sumitomo | Konkurenéni Seda litina GG-25, forma Sumitomo | Konkurenéni
o i Nastroj DMSWO08080R08 | Jednostranny, 2 bty L Nastroj DMSW08100R06 | Jednostranny, 4 brity
Vert'|kavln'| 50sé Tida ACU2500 _ Vertikalni obrabéci 45 ACP3000 _
obrabéci centrum e centrum BT50 T
BT50 Lamac tfisek G - Lamac tfisek G -
Prdmér frézy (mm) 80 80 Pramér frézy (mm) 100 100
Pocet zubl 8 7 Pocet zubl 6 6
Ve (Mm/min) 120 126 Ve (M/min) 100 100
vi (mm/min) 2.675 490 vi (mm/min) 1.910 1.910
fz (mm/zub) 0,7 0,1 = fz (mm/zub) 1 1
ap (mm) 1 2 - ap (mm) 1,5 1,5
ae (Mm) 40 40 ae (Mm) 50 50
Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni Chlazeni s chlazenim | s chlazenim
2,7x vy&8i Géinnost Nedochazi k nahlému
Vysledky Minimalné 6x delsi Zivotnost Vysledky zlomenl bshem frazo-
PRI vani obrobku s okujemi.
nastroje. . ;
Prodlouzeni Zivotnosti.
Seda litina GG-25, strojni sougast Sumitomo Konkurenéni Tvarna litina FCD540, ¢ast velké formy Sumitomo Konkurenéni
L Nastroj DMSW08063R05 |Jednostranny, 3 bfity . .. . . .|Néstroj DMSW08050RS04 | Oboustranny, 4 bity
Vertikalni obrabéci Tida ACU2500 _ Horizontalni obrabéci Tida ACU2500 _
centrum BT50 T centrum BT50 T
Lamac tfisek G - Lamac tfisek G -
Prdmér frézy (mm) 63 63 Pramér frézy (mm) 50 50
Pocet zubl 5 4 Pocet zubl 4 4
V¢ (m/min) 158 158 V¢ (m/min) 125 125
vf (mm/min) 4.000 1.500 vf (mm/min) 3.000 3.000
- fz (mm/zub) 1,0 0,47 fz (mm/zub) 1 1
- &
H ap (mm) 2 1 ap (mm) 1,5 1,5
ae (mm) 50 50 ae (Mm) 25 25
Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni Chlazeni bez chlazeni | bez chlazeni
Lze zvysit pocet zubu, = .
rychlost posuvu a hloubku Minimalni poSkozeni bfitové
Vysledky fezu. Vysledky desti¢ky i po 300 minutach
Vice nez 5nasobné vyssi obrabéni.
ucinnost.
Tvarna litina, strojni soucast Sumitomo | Konkurenc¢ni Nastrojova ocel X40CrVMo5-1 (48 HRC), kovaci forma| Sumitomo | Konkurencni
o i Nastroj DMSW08050RS05 - . . Nastroj DMSWO08050RS05| Jednostranny, 2 biity
Vert'|k:§In'| 50sé Tida ACU2500 _ Vertical machining Tida ACU2500 _
obrabéci centrum T centre BT40 T
BT40 Lamac tfisek G - Lamac tfisek G —
Primér frézy (mm) 50 - Pramér frézy (mm) 50 30
Pocet zubl 5 - - Pocet zubu 5 7
Ve (m/min) 210 - L vc (m/min) 120 70
- vi (mm/min) 5.350 - vi (mm/min) 7.000 3.110
s fz (mm/zub) 0,8 - fz (mm/zub) 1,83 0,6
b ap (mm) 1 - ap (mm) 0,5 0,15
ae (mm) 30 - ae (Mm) 36 22
Chlazeni bez chlazeni - Chlazeni s chlazenim | s chlazenim
Bezproblémové a stabilni obrabéni Vetsi prﬂmérgpro Vvy$si tuhost
i se zafizenim s nizkou tuhosti. nastroje. Moznost obrabéni
Vysledky Minimalini poskozeni biitové Vysledky pfi vysoké rychlosti posuvu

na jeden zub. Doba obrabéni
zkracena na 1/6.

CARBIDE - CBN - DIAMOND

Evropské ustredi

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Str. 9, 47877 Willich/Germany

Tel. +49 2154 4992 0, FAX +49 2154 4992 161
Info@SumitomoTool.com
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