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BNBP 2 R020-012 4
BNBP 2 R030-015 4
BNBP 2 R050-025 4
BNBP 2 R075-040 4
BNBP 2 R100-055 4
BNBP 2 R020-012 6
BNBP 2 R030-015 6
BNBP 2 R050-025 6
BNBP 2 R075-040 6
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BNBP 2 R020- 012 4

l

l

l

l

l

l

l

l

l

l

R øD L ød1 ød l1 l2
0,2 0,4 50 0,37 4 0,3 1,2

0,3 0,6 50 0,57 4 0,4 1,5

0,5 1,0 50 0,97 4 0,6 2,5

0,75 1,5 50 1,47 4 0,9 4,0

1,0 2,0 50 1,97 4 1,4 5,5

0,2 0,4 50 0,37 6 0,3 1,2

0,3 0,6 50 0,57 6 0,4 1,5

0,5 1,0 50 0,97 6 0,6 2,5

0,75 1,5 50 1,47 6 0,9 4,0

1,0 2,0 50 1,97 6 1,4 5,5
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Сферическࡣя микрофрезࡣ

( ~ HRC52) ( ~ HRC62) ( ~ HRC70)
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R  0,3
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R 0,75
R  1,0

20.000 ~ 50.000
20.000 ~ 50.000
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20.000 ~ 50.000

0,02 0,03 0,03
0,02 0,03 0,03
0,03 0,05 0,05
0,04 0,08 0,1
0,05 0,1 0,1

20.000 ~ 50.000
20.000 ~ 50.000
20.000 ~ 50.000
20.000 ~ 50.000
17.000 ~ 50.000

0,02 0,01 0,02
0,02 0,01 0,02
0,03 0,03 0,04
0,04 0,05 0,05
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20.000 ~ 50.000
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20.000 ~ 50.000
17.000 ~ 50.000

0,015 0,01 0,02
0,015 0,01 0,02
0,02 0,02 0,03
0,03 0,02 0,05
0,03 0,03 0,05
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ࡣчࡣПод ,(мин/ࡤо)  щ. шпинделя:  Nࡣрࡥ .стотࡣ࡚ зуࡤ: f t (мм/зуࡤ),  Глуࡤинࡣ резࡣния:  doc (мм),  ࡛иринࡣ резࡣния:  woc (мм)

Зࡣкࡣленнࡣя стࡣль

(1) Для стࡤࡣильной оࡤрࡤࡣотки рекомендуется проࡥодить оࡤрࡤࡣотку нࡥ ࡣысокоточном и жестком стࡣнке
(2) Рекомендуется использоࡣࡥть оࡤдуࡥ ࡥоздухом или мࡣсляный тумࡣн.
(3) Неоࡤходимо уменьшить ࡥылет инструментࡣ нࡣстолько, нࡣсколько это ࡥозможно.

࡛тࡣмпоࡣࡥя стࡣль льࡣя стࡣстрорежущࡣࢆ
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Преࡥосходное кࡣчестࡥо оࡤрࡤࡣотࡣнной поࡥерхности ࡥ срࡥࡣнении с ࡣнࡣлогичными фрезࡣми других произࡥодителей

Обработанная поверхностьИзносостойкость

Тࡥердосплࡥࡣнࡣя фрезࡣ с
износостойким покрытием

Стойкость ࡥыше 
!зࡣр 10 ࡥ

Высокоскоростная обработка

ࢅРЕНТࡖКОНК ࢅРЕЗࡗ
Дефекты оࡤрࡤࡣотࡣнной поࡥерхности

Нࡣличие нࡣ склࡣде ࡥ
Еࡥропе

Сферическࡣя фрезࡣ. Оࡤрࡣࡤࡣт. мࡣтериࡣл: X12Мࡗ (HRC60)
Режим резࡣния: n  = 20.000 оࡤ/мин,  f t = 0,05 мм/зуࡤ
(vf = 2.000мм/мин) doc = 0,05 мм,   woc = 0,05 мм,   Оࡤдуࡥࡥ ࡥоздухом

ࢅРЕЗࡗ
КОНКࡖРЕНТࢅ

Длинࡣ резࡣния: 100 м
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Сферическࡣя фрезࡣ. Оࡤрࡣࡤࡣт. мࡣтериࡣл: X15Мࡗ (HRC60). 
Режимы резࡣния: n = 40.000 оࡤ/мин,  f t = 0,05 мм/зуࡤ. (vf = 4.000мм/мин)  doc

= 0,05 мм,   woc = 0,05 мм,  Мࡣсляный тумࡣн
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Оࡤознࡣчение
Склࡣд. Рࡣзмеры (мм)
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Количестࡥо зуࡤьеࡥ Рࡣдиус нࡣ торце
Длинࡣ шейки (l2)

Диࡣметр хࡥостоࡥикࡣ

Мелкорࡣзмерные сферические фрезы CBN

Концеࡥые фрезы

Рекомендуемые режимы резࡣния 

Вࡣжные примечࡣния:

Результࡣты

сти примененияࡣлࡤктеристики и оࡣрࡣࡘ
l

l

l

Высокоточнࡣя оࡤрࡤࡣоткࡣ зࡣкࡣленных стࡣлей < HRC70 и
долгий ࡥысокࡣя стойкость инструментࡣ

Прочный сплࡥࡣ CBN BN350 имеет ࡥысокую стойкость к
ниюࡣࡥшиࡣыкрࡥ

Точность формы рࡣдиус0,005 ± :ࡣ мм

”MOULD Finish Master” BNBP
Фрезы SUMIBORON  

Sumiboron / SumiDia
Инструменты

для заказа - sumitomo@sumitomo-tools.ru

www.sumitomo-tools.ru 

для заказа - sumitomo@sumitomo-tools.ru


