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i Dual Mill

SW-Serie

B Anwendungsbereich

B Allgemeine Eigenschaften
® Hohe Produktivitat dank eines extrem hohen Zeitspanvolumens sowie

hohe Wirtschaftlichkeit, bedingt durch die stabile sechsschneidige Wen-

deschneidplatte.

® Durch die bogenférmige Schneide wird die Schnittkraft enorm reduziert.

Dadurch sind Bahnvorschibe bis zu 3,5 mm/Zahn méglich.

Schulterfraser (Typ WEZ, usw.)
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B Produktpalette

Vorschub pro Zahn f,

3,5
(mm/Z)

® Spantiefen bis zu 3 mm mdglich.
Zahnvorschube bis zu 3,5 mm/Zahn erhéhen
die Produktivitat.

~ Durchmesserbereich (mm) / Anzahl Zéhne

) Bezeichnung Form
@35 | G40 | @42 | @50 | @52 | @63 | @66 | P80 | @85 | F100 | @125 | G160
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B Schneidkantenausfiihrung

Material ﬂ Stahl M Rostfreier Stahl mGrauguss E Stahl M Rostfreier Stahl m Grauguss
Erstempfehlung fiir die allgemeine | Bei unterbrochenem Schnitt und
Anwendung Bearbeitung ungunstigen Verhaltnissen
Standardschneidkante Stabile Schneidkante
G-Typ H-Typ
Schneidkanten- L A
ausfihrung *'n\ “ :
0,12 mm 0,22 mm

. %159
Schneidkanten- 15°
geometrie

*Verschiedene Schaftdurchmesser auf Lager

B Auswahlhilfe Schneidkantenausfiihrung

Fir die Allgemeine Anwendung
(Standard)

G

N
H

Zum Schweren
Schruppen

Schneidkantenscharfe — hoch

Stabilitat der Schneidkante — stark



B Merkmale
® Ein geringer Spanquerschnitt bedingt durch einen kleinen Anstellwinkel erméglicht hohe Zahnvorschibe

Bogenférmige Schneidkante

_® GroRe Schnitttiefe/
E mittlere Vorschiibe
& 2
{9}
o
E]
=
S 1
Herkémmliches Werkzeug: @ Hohe Vorschiibe
geradlinige Form

Detaillierter Anwendungsbereich

1 1 1 1 1 1 1
0 05 10 15 20 25 30 35 40
Vorschub f, (mm/Z)

® Wirtschaftliche, doppelseitige Wendeplatte mit 6 Schneiden. Stabile Plattendicke von 7 mm

WNMU Platte

Herkdmmliche positve Plattenausfiihrung

A
ca. 3 bis 6 mm

v

® |m Vergleich zu herkdmmlichen Hochvorschubfrasern wird eine bessere Oberflache erzeugt.

*

DMSW Wettbewerber Produkt A (Hochvorschubwerkzeug)
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Oberflachengiite (um)
o

Oberflachengiite (um)
o

A

o
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o

2,5 5 7,5 10 12,5 (mm) 0 2,5 5 7,5 10 12,5 (mm)
Ra =3,3 um, Rz=14,1 ym Ra =11,2 ym, Rz =51,0 ym

Maschine:
Fraser:

BAZ BT50, vertikal,
DMSW 08063RS04

Werkstlickstoff: C50 Schneidplatte: WNMU 0807ZNER-G (ACU2500)
Schnittdaten: v¢ = 150 m/min, f; = 2,5 mm/Z, a, = 0,5 mm, as = 40 mm, trocken

® Durch einen Anstellwinkel von 15° werden die Radialkrafte reduziert.
Die Zerspankraft wird bei langen Werkzeugauskragungen ideal ausgeglichen.

DMSW

(Referenz) Schulterfraser

Schnittkraft

DMSW
4.000 — Zerspankraft
> — Vorschubkraft
= 2.000 — Passivkraft
=
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Wettbewerber Produkt B (Hochvorschubwerkzeug)
4.000 — Zerspankraft
= — Vorschubkraft
Z 2000 — Passivkraft
=
o
é 0
c
Uﬁ) -2.000
-4.000
0 1 2 3 4 5
Schweres Rattern (sec)
Bearb. zentrum: BAZ BT50, vertikal Werkstuickstoff: C50
Schnittkraft Fraser: DMSW 08050RS04

Schneidplatte: WNMU 0807ZNER-G (ACU2500)
Schnittdaten: v¢ = 160 m/min, f, = 0,656 mm/Z, a, = 0,80 mm, a. = 45 mm, trocken
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umi Dual Mill

MSW-Serie

B Schneidstoffauswahl B Beschichtungsmerkmale
Neben der Sorte ACU2500 (die fur verschiedene Neue Absotech™ Beschichtungstechnologie fiir erhdhte
Werkstoffe eingesetzt werden kann), wurden die Stabilitat der Schichthaftung

Sorten ACP2000/ACP3000 zum Frasen von Stahl
und ACK2000/ACK3000 zum Frasen von Gussei-
sen in das Programm aufgenommen. [:MITECH CVD

Spezielle Oberflachenbehandlung
1SO Schlichten — Mittlere Zersp.| Mittlere Zespanung ‘Schruppen—schweres Schr. Unterdriickt thermische Rissbildung durch Einbringung hoher
= Al20s Druckspannungen, was zu einer mehr als doppelt so hohen
© Ausbruchsicherheit gegenuber herkémmlichen Typen fiihrt.
£
s P ACU2500 Kontrolle der Kristallorientierung von Al203
B % ACP2000 v TiCN R;Jg:h die Steuerung der Wachstumsrichtung wird das
= 203 verstarkt, um eine Verdoppelung der Kolkfestigkeit
2 gegenuber herkémmlichen Typen zu erreichen.
2 A ACP3000 Hartmetall- Hohe TICN-Harte
; substrat Die durch den sehr hohen Kohlenstoffgehalt verbesserte
@ Sorten: TiCN-Harte bewirkt eine doppelt so hohe Flankenver-
£ ACP2000, ACK2000 schlei¥festigkeit wie bei herkdmmlichen Beschichtungen.
ju
M | : ANNYCNPEN [ERUTECH PVD
g E Neue Super Multi-Layer Zusammensetzung
L] Eine héhere Harte und eine weit verbes-
ko] serte VerschleiRbestandigkeit durch die
£ A ACU2500 Beschich- feinere, Nano beschichtete Kristallstruk-
% tung tur auf AITICrBN-Basis.
5 ACK2000 )4 L Hohe Adhésionsfestigkeit
5 g”erﬁ.ChhT" der Deutlich verbesserte Ausbruchsresistenz.
gl A ACK3000 eschichtung Die Bruchfestigkeit ist mehr als doppelt
o [ [ Hartmetall so gut wie bei herkdmmlichen Beschich-
artmetall- = --=-=--

Die Buchstaben ,C* und ,P“ am Ende jeder Sorte geben die Beschichtungsart an.

W:cvD A :PVD

tungen.

substrat

Sorten: ACU2500, ACP3000, ACK3000

B Charakteristische Kennwerte der Sorten

Werk- Harte TRS Beschichtungs-

) i Alte Schneid-
stiickstoff (HRA) (GPa) Beschichtungstyp dicke (um) Eigenschaften

stoffe

Fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl.

Stabile, lange Standzeiten bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung werden
ACP2000 89,5 3.2 ABSOTECH 10 durch die Verwendung eines zahen Hartmetallsubstrats und einer neuen Be- ACP100
schichtung mit hervorragender thermischer Rissbestandigkeit erreicht.

Fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Gusseisen

Stabile, lange Standzeiten bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung werden | ACK100
ACK2000 01,7 3,1 ABSOTECH 10 durch den Einsatz eines zahen Hartmetallsubstrats und einer neuen Be- | ACK200
schichtung mit hervorragender thermischer Bestandigkeit erzielt.

PVD

Werk- Harte TRS ) Beschichtungs- ’ Alte Schneid-

stiickstoff Sorte (HRA) (GPa) Beschichtungstyp dicke (um) Eigenschaften stoffe
Allgemeine Sorte fir die Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und
Gusseisen.

ACU2500 | 91,6 3,8 ABSOTECH 3 Hartmetallsubstrat mit hoher Bruch- und VerschleiRfestigkeit sowie eine -

neue Beschichtung mit hoher Verschlei3- und Zerspanungsfestigkeit sor-

E gen fiir eine stabile, lange Standzeit bei verschiedenen Werkstoffen.

Die Nr. 1 unter den empfohlenen Sorten zum Frésen von Stahl.

Das Hartmetall-Substrat mit ausgezeichneter thermischer Rissbesténdig- ACP200
ACP3000 89,5 3,2 ABSOTECH 3 keit und einer neuartigen Beschichtung mit hervorragender Verschleif3-

und Ausbruchsfestigkeit bieten eine stabile, lange Standzeit bei unter- ACP300
schiedlichsten Schnittbedingungen.

Die von uns empfohlene 1. Sorte flr das Frasen von Gusseisen.
Mit einem Hartmetallsubstrat mit hoher Warmeleitfahigkeit und einer neu-
ACK3000 91,7 3,1 ABSOTECH 3 artigen Beschichtung mit hervorragender VerschleiR- und Ausbruchsfes- | ACK300
tigkeit wird eine stabile, lange Standzeit in einem breiten Spektrum von
Gussbearbeitungen erreicht.




Sumi Dual Mill

DMSW-Serie

B Definiton des Eckenradius beim Programmieren

Auf Grund der Schneidplattenform weisen die Ecken verbleibendes Material gegeniiber dem erwarteten Eckprofil auf.
Wird der programmierte Eckenradius optimiert, muss der tGberschnittene Bereich beachtet werden.

Abb. 1 Abb. 2 Programmierter | Ungeschnittener | Uberschnittener
) ) ) Abb.
Eckenradius Bereich Bereich
Uberschnittener 20 1.22 0 1
Programmierter Bereich ! !
Programmierter Eckenradius 2,5 1,08 0 1
Eckenradius 3,0 0,95 0 1
3,5 0,83 0,04 2
erbleibendes A . (mm)
Material Verbleibendes Material
B Obergrenzen beim Schrageintauchen / Bohrzirkularfrasen
Schrageintauchen Bohrzirkularfrasen
< Min. Durchmesser > Max. Durchmesser
Steigung Steigung
RWPX AN o\ * \ O B (O
/ 7 Z Z
< DCX < Dex > e DPCX
Arbeitsdurchmesser Arbeitsdurchmesser
Unterhalb des min. Bearbei- Unterhalb des max. Bearbeitungs-
tungsdurchmessers: durchmessers:
Zur Frasermitte hin bleibt Aulerhalb des schneidenden Be-
Restmaterial stehen. reiches bleibt Restmaterial stehen.
Max. Durchm.|Schrageintauchen Bohrzirkularfrasen
DCX  |Max. Eintauchwinkel| Max. Bearbeitungs- | Max. Steigung Standard- Max. Steigung | Min. Bearbeitungs- | Max. Steigung
(mm) RPMX (°) durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U) durchmesser (mm) (mm/U)
35 0,5 069,3 1,3 53,5 0,5 052,0 0,5
40 0,8 079,3 2,0 63,4 1,0 060,2 0,5
42 0,8 083,3 2,0 67,4 1,0 063,9 0,5
50 1,4 099,3 2,0 83,3 2,0 079,1 1,0
52 1,4 103,3 2,0 87,3 2,0 082,8 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
125 Nicht empfohlen
160 Nicht empfohlen

B Tauchfrasen - Obergrenze

}

e

Max. a, (mm) |Max. f, (mm/Z)

10 0,2




Sumi Dual Mill

DMSW 08000 R(S)

Span-
winkel

Radial [7° bis -107] f3
Axial 6° 15°

) p,

Abb. 1

Abb. 3

KDP

DCSFMS
DCB

DCSFMS

DCB,

ww |

266.7
DCB,

4-014

KWW

I
4 T

D1

DCX

D1

DCX

A —

B Fraskorper (Aufsteckfraser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung &| DCX | DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP |CBDP| D1 | D2 | D3 |50zan G%ght Abb.
DMSW 08050RS04 ) 50 33,4 41 40 22 10,4 6,3 20 16,7 11 - 4 0,25 | 1
08050RS05 ® 50 33,4 41 40 22 10,4 6,3 20 16,7 11 - ® 0,24 | 1
08052RS04 52 35,4 41 40 22 10,4 6,3 20 17 11 - 4 0,27 | 1
08052RS05 52 35,4 41 40 22 10,4 6,3 20 17 11 - ) 0,25 | 1
08063RS04 ) 63 46,4 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 — 4 0,46 | 1
08063RS05 ® 63 46,4 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 5 0,46 | 1
- 08063RS06 ° 63 46,4 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 6 0,44 | 1
3 08063RS05-27 | @ 63 46,4 50 50 27 12,4 7 22 20 14 - 5 0,55 | 1
3 08063RS06-27 | ® 63 46,4 50 50 27 12,4 7 22 20 14 - 6 0,53 | 1
= 08066RS05-27 66 49,4 50 50 27 12,4 7 22 20 14 - 5 0,60 | 1
08066RS06-27 66 49,4 50 50 27 12,4 7 22 20 14 - 6 0,58 | 1
08080RS06 ® | *80 63,3 55 50 27 12,4 7 22 20 14 - 6 0,88 | 1
08080RS08 ® | *80 63,3 55 50 27 12,4 7 22 20 14 - 8 0,84 | 1
08100RS06 e 100 83,3 70 50 32 14,4 8 32 46 - - 6 1,29 | 3
08125RS08 e | 125 | 108,3 80 63 40 16,4 9 29 52 29 - 8 241 | 1
08160RS10 ® | 160 | 143,3| 130 63 40 16,4 9 29 90 - - 10 4,73 | 5
DMSW 08050R04 o 50 33,4 41 40 [22,225| 84 5 20 16,7 11 - 4 0,25 | 1
08050R05 o 50 33,4 41 40 [22,225| 84 5 20 16,7 11 - ) 0,24 | 1
08063R04 o} 63 46,4 50 40 [22,225| 84 5 20 18 11 - 4 0,46 | 1
08063R05 o| 63 46,4 50 40 [22,225| 84 5 20 18 11 - 5 0,46 | 1
'§ 08063R06 o} 63 46,4 50 40 [22,225| 84 5 20 18 11 - 6 0,44 | 1
= 08080R06 o | *80 63,3 70 63 31,75 | 12,7 8 32 27 18 - 6 1,32 | 1
08080R08 o | *80 63,3 70 63 31,75 | 12,7 8 32 27 18 - 8 1,28 | 1
08100R06 o | *100 | 83,3 70 63 31,75 | 12,7 8 32 46 27 18 6 1,75 | 2
08125R08 o| 125 | 108,3 80 63 38,1 15,9 10 35,5 55 30 - 8 2,55 | 1
08160R10 O | 160 | 143,3| 100 63 50,8 19,1 11 38 72 - - 10 4,18 | 4
Die Schneidplatten werden separat verkauft. Uberpriifen Sie bei der Auswahl des Frasers die GroRe der Aufnahme (DCB).
< * Bitte nutzen Sie die hexagonale Klemmschraube JIS B1176 zur Befestigung der Fraser @ 80 mm, @ 85 mm und @ 100 mm auf der Aufnahme.
(@ 80 mm: M12x30 bis 35 mm, @ 100 mm: M16x40x45 mm)
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube  |Schliissel Handgriff Sscglglf DMSW 08 063 R S 05 - 27
Geeignete Fraser @ / ﬁ / Fraser-  Platten-  Fraser-  Schneid- Metrisch  Anzahl Ein-
S bezeichnung  groRe durchmesser richtung Zdhne  baugroRe
DMSW 08160R(S)10 TRDR20IP - L=
Weitere siehe oben BFTX0513IP| 5,0 - HPL2025 TPB20IP

B Empfohlene Schnittbedingungen

B Wendeschneidplatten Abmessungen (mm)
Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung B m
Allgemeine Anwendung & B E m m
Schruppen <% [P] (K] Abb. 1
o o o o o
o o o o o
Yol o o o o
Bezeichnung S22 || L |IC| S |REHAb,
O O O Q Q
< < < < < S
WNMU 0807ZNER-G ° ° ° ° e | 13| 7 |16
WNMU 0807ZNER-H ° [ [ 13 | 7 [16]1

@ = Eurolager

O =Japanlager




Sumi Dual Mill

DMSW 08000 E(L)

Span-
winkel

Radial |-7° bis -107] 3
Axial 6° 15°

Abb. 1
A
y < 2
) s
a =
a
. /2/
ne LH
LF
B Fraskorper (Schaftfraser) Abmessungen (mm)
Bezeichnung & Dbcx DC DMM LH LF Anzahl Zahne Gf(’pg‘):ht Abb.
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 o 50 33,4 42 50 150 3 1,51 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
W Fraskorper (Schaftfraser, lange Ausfiihrung) Abmessungen (mim)
Bezeichnung & Dbcx DC DMM LH LF Anzahl Zahne G‘?K‘g‘;ht Abb.
DMSW 08035EL02 ° 35 18,6 32 60 210 2 1,21 1
08040EL03 o 40 23,5 32 60 210 3 1,22 1
08050EL03-42 | @ 50 33,4 42 50 250 3 2,54 1
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
M Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schraube Schlussel DMSW 08 050 E L 03 - 42
\\\\\\\‘ @ / Fraser- Platten- Fraserdurch-  Schaft- Langer  Anzahl Schaft-
%‘ bezeichnung  grofe messer  ausfiihrung Schaft Zahne durchmesser
BFTX0513IP| 5,0 | TRDR20IP
| Wendeschneidplatten Abmessungen (mm)
Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung [P] (K]
Allgemeine Anwendung <*JNPREP R K BEK]
Schruppen & [P] (K] Abb. 1
o o o o o
o o o o o
Ye) o o o o
Bezeichnung S| 212 S|IC| S |REJA
O O O Q Q
< < < < <
WNMU 0807ZNER-G ° ° ° ° ® |13 | 7 |16
WNMU 0807ZNER-H ° ° ° 13 | 7 |16
B Empfohlene Schnittdaten Min.—Optimum-Max.
SO Werkstiickstoff Harte SC““”flgce(fnC,hn‘;ViL”)digke“ Vorschub f, (mm/z)
Allgemeiner Stahl <280 HB 100-160-250 1,0-1,5-2,0
Legierter Stahl <280 HB 100-160-200 1,0-1,5-1,8
Legierter Stahl <42 HRC 100-150-180 0,8-1,0-1,2
Rostfreier Stahl - 80-120-150 0,8-1,0-1,2
Grauguss - 100-160-250 1,0-1,5-1,8
Geharteter Stahl <52 HRC 80-100-120 0,3-0,5-0,7

Die oberen Angaben dienen als Richtwerte fiir den Einsatz auf BT50-Werkzeugmaschinen bei einer Schnitttiefe (ap) von 1,5 mm.
Die empfohlenen Schnittdaten sind ggf. je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks zu andern.

@ = Eurolager

7



umi Dual Mill

MSW 08000 M

Modularfraser

Span- | Radial [-11° bis-13 fg
| winkel [Axial | 6" M
Abb. 1 %)
=
L1, &
- 8
o @\ 5 T
98 s
A ®
L VO
¥ ) N LS2
LF
OAL
. FraSkopfe (mOdUIar) Abmessungen (mm)
Bezeichnung & pcx | DC |DCSFMS| DCON | CRKS | OAL LF LS2 | L11 H é’;ﬁﬂg G?kwt;(;ht Abb,
—
DMSW 08035M16Z2 [ 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
Die Schneidplatten werden separat verkauft.
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskopfes
Schraube Schlissel DMSW 08 040 M1 6 Z3
N >
%\\\\\\\\ @ Fraser- Platten- Fraskopf- Einschraub-  Anzahl
bezeichnung groe  durchmesser gewinde Zéhne
BFTX0513IP| 5,0 | TRDR20IP
[ | Wendeschneidplatten Abmessungen (mm)
Anwendung Beschichtetes Hartmetall
Hochgeschw./ Leichtbearbeitung B [a
Allgemeine Anwendung & B B B @
Schruppen <% [P] (K] Abb. 1
o o o o o
o o o o o
v o o o o
Bezeichnung S| & 2|<| S |IC| S |REJM
Q O (@] (@] (@)
< < < < < S
WNMU 0807ZNER-G ° ) ° ° e | 13 7 (161
WNMU 0807ZNER-H ° [ ° 13 | 7 |16 1
B Empfohlene Schnittdaten Min.—Optimum-—Max.
. N Schnitt hwindigkeit
ISO Werkstlickstoff Harte chnt &e(ifm\:ﬂ.'n) I9%€I 1 \orschub f, (mm/Z)
Allgemeiner Stahl <280 HB 100-160-250 1,0-1,5-2,0
Legierter Stahl <280 HB 100-160-200 1,0-1,5-1,8
Legierter Stahl <42 HRC 100-150-180 0,8-1,0-1,2
Rostfreier Stahl - 80-120-150 0,8-1,0-1,2
Grauguss - 100-160-250 1,0-1,5-1,8
Geharteter Stahl <52 HRC 80-100-120 0,3-0,5-0,7

Die oberen Angaben dienen als Richtwerte fiir den Einsatz auf BT50-Werkzeugmaschinen bei einer Schnitttiefe (ap) von 1,5 mm.
Die empfohlenen Schnittdaten sind ggf. je nach Steifigkeit der Maschine und des Werkstiicks zu andern.

® = Eurolager




S
Modularwe

B BBT Spannfutter mit Plananlage fiir Modulare Fraskopfe

LF

LBX

L7

|
J 46

B BBT Spannfutter

Abmessungen (mm)

Bezeichnung  |lager|  CRKS DCB BD L6 LBX L7 L= | e
Kuhlmittel
BBT30- M16-35 Q M16 17 31,9 58 35 24 98 ja
* Die Auskraglange fir LF gilt mit montiertem Kopf. Kann ebenfalls bei BT30-Spezialmaschinen verwendet werden.
B Hartmetall- und Stahlverlangerungen
CRKS
: ! :
verldngerung a N | — _ L\ T T i H
a ] A\ --------------------- n =

Stahlverlangerung

B Hartmetallverlangerung

L4

L5

LF2

Abmessungen (mm)

B Stahlverlangerung

Abmessungen (mm)

Bezeichnung Lager|CRKS| DCB [DMM | LF2 | L4 | L5 | LF* Bezeichnung Lager CRKS| DCB [DMM| LF2 | L4 | L5 | LF*
MA 28 M16 L200C ® M16(17,0| 28 |[200| 10 | 24 | 240 MA 32 M16 L200S ® M16|17,0] 32 |200| 10 | 24 | 240
28 M16 L300C ® (M16|17,0| 28 |300| 10 | 24 | 340
MA 32 M16 L200C ® M16(17,0| 32 |200| 10 | 24 | 240
32 M16 L300C ® M16/17,0] 32 | 300 | 10 | 24 | 340
B Bezeichnungsschliissel ®*Modulares System
Modul - i - 3 i
:I%l:)?r %ﬁ?g& Begfveigr]lér;gs Lange géﬁzilmetall ( Modularer Fréisk?_pr + Verlangerung )
Verldngerung messer S: Stahl =
B Empfohlenes Anzugsmoment
Hinweise zum Anziehen des Fraskopfes:
Beachten Sie bei der Montage des Kopfes auf einem Aufnahmedorn das beigefiigte Anzugsdrehmoment in der unteren Tabelle.
Priifen Sie vorher GroRe des Befestigungsgewindes fiir den Fraskopf und die Verlangerung.
L11
N Schrauben- | Anzugsmoment Abmessung
= g s groRe @ L11 H
” M16 80 10 | 24

® = Eurolager O = Japanlager
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DMSW-Serie

B Anwendungsbeispiele

digung der Schneidplatte.

Stabile Spanfo

rm.

Werkzeugstahl X40CrVMo5-1 (45 HRC), Form | Sumitomo | Wettbewerber Verguteter Stahl (40 HRC), Probestiick Sumitomo | Wettbewerber
. Fraser DMSWO08050RS05 Zweiseitig, 6 Schneidecken . Fraser DMSW08100R06 [Zweiseitig, 6 Schneidecken
BAZ BT50, vertikal Sorte ACU2500 — Bohrmaschine BT50 Sorte ACP3000 _
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 50 50 Fraserdurchm. (mm) 100 100
Anzahl Zéhne 5 4 Anzahl Zéhne 6 6
V¢ (m/min) 130 130 V¢ (m/min) 180 120
i vi (mm/min) 2.500 2.500 vi (mm/min) 5.160 3.440
f, (mm/2) 0,75 0,6 IF‘! f, (mm/Z) 15 1,5
ap (mm) 0,5 0,5 e A ap (mm) 1 1
ae (Mm) 35 35 L ae (Mm) 65 65
Kuhlung trocken trocken Kihlung trocken trocken
Auch nach 50 Minuten Bear- Keiqe Ratterm.arken trot_z )
i beitung nur minimale Bescha- ; erhohtgr ISchnlt_tgeschwmdlg-
Ergebnis 9 Ergebnis keit bei einem Uberhang von

380 mm (Stahldorn).1,5-fache
Steigerung der Effizienz.

warmebehandeltem Material

Geharteter Stahl 42CrMo4 (40 HRC), Maschinenbauteil| Sumitomo | Wettbewerber Legierter Stahl 25CrMo4, groRes Olbohrwerkzeug | Sumitomo | Wettbewerber
. Fraser DMSW08050RS04 Einseitig, 3 Scheidecken Fraser DMSW08080R08 -
BAZ BT50, horizontal g re ACU2500 - Sorte ACU2500 -
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 50 50 Fraserdurchm. (mm) 80 -
Anzahl Zéhne 4 4 Anzahl Zéhne 8 -
V¢ (m/min) 210 210 . V¢ (m/min) 180 -
= vi (mm/min) 5.825 5.825 ol vi (mm/min) 3.400 -
3 [fz(mmz) 1,1 1,1 i f, (mm/2) 0,6 -
| ap(mm) 1,5 1,5 - ap (mm) 1,9 -
ae (Mm) 25 25 ae (Mm) 57 -
Kuhlung trocken trocken Kihlung trocken -
Stabiles Zerspanen ohne Bearbeitung von einzelnen
Ergebnis Ausbriiche ist auch bei Ergebnis Ecken eines groRen Werkstlicks

(fast 300 Minuten).

auch bei der Bearbeitung im Mill-
Mafstab. Verldngerte Standzeit (1,3x).

madglich. Lange Standzeit.
Manganstahl, Komponenten fiir Baumaschinen| Sumitomo | Wettbewerber Legierter Stahl 15CrMo5, Maschinenbauteil | Sumitomo | Wettbewerber
. Fraser DMSWO08080RS06 Einseitig, 2 Schneidecken . Fraser DMSW08125RS08|Zweiseiig, 10 Schneidecken
BAZ BT50, horizontal Sorte ACU2500 _ BAZ BT40, horizontal Sorte ACU2500 —
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 80 80 Fraserdurchm. (mm) 125 125
Anzahl Zéhne 6 5 Anzahl Zéhne 8 13
w 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/Z) 0,47 0,56 fz (mm/2) 0,75 0,33
ap (mm) 1 1 ap (mm) 1,5 2,0
ae (MmM) 60 60 ae (MM) 100 100
Kihlung nass nass Kihlung nass nass
ol Ratterfreie Bearbeitung von Gussteilen Verbesserung der Effizienz
mit geringer Klemmsteifigkeit. Stabile um das 1,5-Fache.
- Ergebnis Bearbeitung ohne pldtzliche Briiche, Ergebnis Keine plétzlichen Briiche.

Verbesserte Standzeit und
erhohte Stabilitat.

Min.) von groRRen Werkstiicken, ohne
die Schneidplatten zu wechseln.

Kohlenstoffstahl C45, groRe Formteile Sumitomo | Wettbewerber Niedriglegierter Stahl S5400, Maschinenbauteil| Sumitomo | Wettbewerber
) Fraser DMSW08050RS05 Einseitig, 4 Schneidecken ) Fréser DMSWO08040E03 | Zweiseitig4 Schneidecken
Bohrmaschine BT50 Sorte ACU2500 _ BAZ BT40, vertikal Sorte ACU2500 —
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 50 50 Fraserdurchm. (mm) 40 32
Anzahl Zéhne 5 5 Anzahl Zéhne 5 6
Ve (m/min) 189 189 V¢ (m/min) 150 120
vi (mm/min) 5.000 5.000 - vi (mm/min) 3.800 3.800
f, (mm/Z) 0,83 0,83 Sk fz (mm/Z) 1,0 0,5
ap (mm) 1 1 \L’ ap (mm) 0,5 0,5
ae (Mm) 50 50 ae (Mm) 30 30
Kihlung nass nass Kiihlung nass nass
Effektiv und ratterfrei auch bei einem
200 mm langen Stahldorn. Ermég-
Ergebnis licht die Schruppbearbeitung (240 Ergebnis Doppelte Standzeit.
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B Anwendungsbeispiele

Sumi Dual Mill

DMSW-Serie

Bearbeitung nur minimale Be-
schadigung der Schneidplatte.

groRen Schneidenvorschub. Verkiirzt
die Bearbeitungszeit auf 1/6.

Rostfreier Stahl X5CrNiS18 10, Maschinenbauteil| Sumitomo | Wettbewerber Grauguss GG-25, Gussform Sumitomo | Wettbewerber
Fraser DMSWO08080RO08 [inseitig, 2 Schneidecken . Fréser DMSWO08100R06 [Einseitig, 4 Schneidecken
5-A(.:hsen-BAZ BT50, Sorte ACU2500 — BAZ BT50, vertikal Sorte ACP3000 _
vertikal Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 80 80 Fraserdurchm. (mm) 100 100
Anzahl Zéhne 8 7 Anzahl Zéhne 6 6
V¢ (m/min) 120 126 V¢ (m/min) 100 100
vi (mm/min) 2.675 490 vt (mm/min) 1.910 1.910
fz (mm/Z) 0,7 0,1 f, (mm/Z) 1 1
ﬁ ap (mm) 1 2 =4 3, (mm) 15 15
ae (Mm) 40 40 ae (mm) 50 50
Kihlung trocken trocken Kiihlung nass nass
Steigerung der Effizienz um Kein abrupter Bruch bei der
Ergebnis das__2,7—Fache. ) Ergebnis Z(-_:-_rspanung im I\_/Iill—Masztab.
Erhéhung der Standzeit um Hohere Standzeit der Werk-
das 6-Fache und mehr. zeuge.
Grauguss GG-25, Maschinenbauteil Sumitomo | Wettbewerber Duktiles Gusseisen FCD540, groRes Formstiick. Sumitomo | Wettbewerber
. Fraser DMSW08063R05 [Einseitig, 3 Schneidecken| . Fraser DMSWO08050RS04 Zweiseitig, 4 Schneidecken
BAZ BT50, vertikal Sorte ACU2500 _ BAZ BT50, horizontal Sorte ACU2500 —
Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 63 63 Fréserdurchm. (mm) 50 50
Anzahl Zéhne 5 4 Anzahl Z&hne 4 4
V¢ (m/min) 158 158 V¢ (m/min) 125 125
vi (mm/min) 4.000 1.500 vt (mm/min) 3.000 3.000
fz (mm/Z) 1,0 0,47 f, (mm/Z) 1 1
et = 4 | 3p(mm) 2 1 ap (mm) 1,5 1,5
ae (MmM) 50 50 ae (MM) 25 25
Kihlung trocken trocken Kihlung trocken trocken
Erhéhung der Z&hnezahl,
Vorschubgeschwindigkeit Auch nach 300 Minuten Bear-
Ergebnis und Schnitttiefe. Ergebnis beitung nur geringfiigige Be-
Effizienzsteigerung um das schadigung der Schneidplatte.
5-Fache und mehr.
Duktiles Gusseisen, Maschinenbauteil Sumitomo | Wettbewerber Werkzeugstahl X40CrVMo5-1 (48 HRC), Schmiedeform|  Sumitomo | Wettbewerber
Fraser DMSW08050RS05 - . Fraser DMSWO08050RS05|Einseitig, 2 Schneidecken
5-A9hsen-BAZ BT40, Sorte ACU2500 _ BAZ BT40, vertikal Sorte ACU2500 —
vertikal Spanbrecher G - Spanbrecher G -
Fraserdurchm. (mm) 50 - Fraserdurchm. (mm) 50 30
Anzahl Zéhne 5 - Anzahl Zéhne ) 7
V¢ (m/min) 210 - V¢ (m/min) 120 70
vi (mm/min) 5.350 - i- vi (mm/min) 7.000 3.110
> f, (Mm/Z) 038 - I f, (mm/Z) 1,83 06
- }L_« ap (mm) 1 - ap (mm) 0,5 0,15
E Wy - ag (mm) 30 - ag (mm) 36 22
Ny, Kiihlung trocken - Kiihlung nass nass
- Clatte und stabile Bearbeitung Der groRere Durchm. sorgt fiir eine
auch bei Maschinen mit geringer héhere Werkzeugsteifigkeit. Geeig-
Ergebnis Steifigkeit. Nach 220 Minuten Ergebnis net fiir die Bearbeitung mit einem
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