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SUCODIA

Dreh- und Fraswerkzeuge aus monokristallinem
Naturdiamant

SUCOPAX

Dreh- und Fraswerkzeuge aus MONO — oder pol-
kristallinem synthetischem Diamant

SUCODBLOCK

Dreh- und Fraswerkzeuge aus polykristallinem
kubischem Bornitrid
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SUCOPAX Abrichtplatten mit Halter

Diverse Muster nach Wunsch




Drehen mit diamantbestiickten DrehmeiBelschneiden

Einsatzdaten | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittiefe
[m/min] [mm/min] [mm]

Werkstlickstoff
Aluminiumlegierungen
Al-Si-Leg. 300 bis 1000 0,04 bis 0,5 0,05 bis 0,25
Magnesiumlegierungen
Kupfer
Bronze 150 bis 400 0,05 bis 0,5 |0,1 bis 1,5
Messing
Neusilber
Zink- und Zinnleg 300 bis 900 0,05 bis 0,5 0,05 bis 0,3
Hartmetall [griin] 150 bis 400 0,05 bis 0,2 |0,1 bis 3,0
Hartmetall
Gold
Silber 500 bis 1000 0,05 bis 0,6 0,01 bis 0,2
Platin
Duro- u. Thermoplaste | 544 155 600 0,5 bis 0,25 | 0,1 bis 4,0
mit u. ohne Fllstoffe
Gummi 200 bis 400 0,5 bis 0,25 0,1 bis 1,0
Graphit 200 bis 600 0,1 bis 0,5 0,1 bis 2,0
Frasen mit diamantbestlickten Fraserschneiden

Einsatzdaten | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittiefe

[m/min] [mm/Zahn] [mm]

Werkstlickstoff
Aluminiumlegierungen , . :
Al-Si-Leg. 400 bis 2000 0,05 bis 0,2 0,2 bis 0,3
Kupfer , . .
Messing 200 bis 700 0,05 bis 0,5 0,2 bis 3,0
Duro-u. Thermoplaste |44 55 2000 0,1 bis 1,5 0,1 bis 2,5
mit u. ohne Flllstoffe
Hartmetall [grin] , , ,
Keramik [grin] 200 bis 800 0,05 bis 0,15 |0,1 bis 0,2
Kunstkohle 300 bis 1500 0,05 bis 0,2 0,1 bis 0,4
Graphit 300 bis 1500 0,05 bis 0,2 0,1 bis 0,4
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Drehen mit CBN-bestickten DrehmeiBelschneiden

Einsatzdaten |Harte Schnittgeschwin- Vorschub Schnittiefe
[HRC] digkeit [m/min] [mm/min] [mm]
Werkstlickstoff
Stahl, gehartet 45 - 67 50 -100 0,1-0,25 0,05-2,5
Hartguf3 45 - 60 30 — 80 0,1 -0,40 0,1 -5,0
Aufspritzlegierungen
- Nickelbasis
_ Kobaltbasis 35 -55 40 - 100 0,1-0,25 0,1-1,0
- Eisenbasis
GrauguB3 250HB 400 - 1000 0,05-0,25 |0,05-2,0
Frasen mit CBN-bestlickten Fraserschneiden
Einsatzdaten |Harte Schnittgeschwin- Vorschub Schnittiefe
[HRC] digkeit [m/min] [mm/min] [mm]
Werkstlickstoff
HartguB 45 - 60 |200 — 300 0,05 -0,25 |0,05-2,5
Aufspritzlegierungen |35 -55 100 — 200 0,05-0,25 |0,05-2,0
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ISO Wendeplattenbezeichnungen
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von + bis + von + bis +
m s d

A + 0,005 + 0,025 + 0,025 J + 0,005 + 0,025 0,05-0,13
F + 0,005 + 0,025 +0,013 K +0,013 + 0,025 0,05-0,13
C +0,013 + 0,025 + 0,025 L + 0,025 + 0,025 0,05-0,13
H +0,013 + 0,025 +0,013 M| 0,08-0,18 +0,13 0,05-0,13
E + 0,025 + 0,025 + 0,025 ulo0,13-0,38 +0,10 0,08 - 0,25
G + 0,025 +0,013 + 0,025

Spezial-
Ausfihrung

X
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ISO Wendeplattenbezeichnungen
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ISO Wendeplattenbezeichnungen
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Anschlifformen fir Dreh-, Bohr- und Fraswerkzeuge
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Halterbeispiele fir Dreh- und Fraswerkzeuge
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SUCO Spreizfassung

Bestell-Nr. D L i
40 3 9,5 3,5
41 4 10,8 5,0
42 6 17,0 8,0
43 8 25,5 12,0
44 10 34,0 16,0
45 12 40,0 18,0

SUCO Zylinderfassung
o
- L i

Bestell-Nr. D |
60 5 20
61 6 30
62 8 40
63 10 60
64 12 60
65 14 80

Andere Abmessungen auf Anfrage oder nach Angaben des Bestellers.

Wir liefern lhnen nach lhren Zeichnungen und Angaben alle
Halterabmessungen in zylindrischer, rechteckiger oder quadrati-
scher Ausfithrung.
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A DiamantWerkzeuge
SpitzenQualitat aus Berlin

Prazisionswerkzeuge aus BERLIN, das heifB3t:
QUALITAT. — Diamantwerkzeuge aus BERLIN, dass
heiBt: SUCO. Im Jahre 1962 wurde die Firma SUCO als
Schmitz & Co., Hersteller von Diamantwerkzeugen, in Berlin
gegrindet. Der hohe Qualitatsstandard trug schnell dazu bei, den
Namen SUCO in Fachkreisen einen Begriff werden zu lassen. Durch
intensive Weiterentwicklung der Produkte, Verbesserung der Qualitats-
mafBstédbe sowie eine Erweiterung der Produktionspalette hat sich
die Firma SUCO einen festen Platz in der Industrie gesichert.
Diesen Standard zu halten und noch zu verbessern, ist auch
fur die Zukunft unser Ziel. — Diamantwerkzeuge waren
schon immer Vertrauenssache. — Vertrauen Sie
uns und unserer Kompetenz. Unsere
Erfahrung geben wir gerne an Sie
weiter. SUCO: Ihr Partner fir
Diamantwerkzeuge.

$

SUCO DiamantWerkzeuge
Schmitz u. Co. Produktions GmbH
HohefeldstraBe 35, 13467 Berlin-Hermsdorf

Telefon: +49 30 4045057 | Telefax: +49 30 4040641

E-Mail: schmitz@suco-diamonds.de
Internet: www.suco-diamonds.de

SUCO Diamant-Abrichtwerkzeuge | CVD-/MKD-/PKD-/CBN- u. Naturdiamant-Werkzeuge
Tast- und Priifdiamanten | Diamant- u. CBN-Schleifscheiben, -Schleifstifte
VerschleiBteile | Zubehdr | Sonderwerkzeuge



	SUCO Mono-, Polykristalline und Bornitrid-Werkzeuge

