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FRASEN

CRAZYMIL FRASER ZUM VORBEARBEITEN UND SCHLICHTEN SCHWER ZERSPANBARER MATERIALIEN

Cool

CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch mit vier Zahnen ist ein neuartiger Fraser, von Mikron Tool entwickelt fur die
Bearbeitung von rostfreien Stahlen, Titanlegierungen, CrCo- und Superlegierungen.

Er ist verflgbar im Durchmesserbereich von 1 mm bis 8 mm und fur eine maximale Frastiefe von 5 x d.

Integrierte Kiihlung Neues Spanteiler-Konzept
Konstante und massive Optimiert, um kurze Spane und eine
Kdhlung der Schneiden optimale Abfuhr zu gewahrleisten
Wichtigste Merkmale lhre Vorteile
B Hochste Geschwindigkeit ) .
B zeit-und Kostenersparnis

und Vorschub

Hervorragende Oberflachenqualitat
B Integrierte Kiihlung 9 9

Zuverlassiger Prozess
B Vorbearbeitung und J

Schlichten mit einem
Werkzeug

Perfekte Spankontrolle

B Neues Spanteiler-Konzept
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FRASEN CRAZYMIILL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

m Maximale Leistung und Oberflachengiite

ZYLINDRISCHER UND TORISCHER FRASER MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Mit CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch — Z4 erweitert Mikron Tool die Palette von Frasern fur
schwer zerspanbare Materialien. Vier Versionen von zylindrischen bzw. torischen Frasern mit vier
Zahnen und integrierter Kiihlung im Schaft sind verfigbar im Durchmesserbereich von 1 mm

bis 8 mm und einer maximalen Frastiefe von 5 x d.

[ | CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ A — Nutzldnge 2 x d, Schneidenlénge 2 x d,
Kthlung im Schaft, Z =4

B CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ C — Nutzlange 5 x d, Schneidenlinge 2 x d,
Kthlung im Schaft, Z = 4

B CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ M — Nutzlange 3 x d, Schneidenlange 3 x d,
Kdhlung im Schaft, Z= 4

B CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ N — Nutzlange 4 x d, Schneidenlange 4 x d,
Kdhlung im Schaft, Z =4

[ | CrazyMill Cool Torisch, Typ A — Nutzlange 2 x d, Schneidenldnge 2 x d,
Kthlung im Schaft, Z = 4

B CrazyMill Cool Torisch, Typ C — Nutzldnge 5 x d, Schneidenlange 2 x d,
Kthlung im Schaft, Z = 4

[ | CrazyMill Cool Torisch, Typ M — Nutzlange 3 x d, Schneidenlange 3 x d,
Kdhlung im Schaft, Z =4

[ | CrazyMill Cool Torisch, Typ N — Nutzlange 4 x d, Schneidenlédnge 4 x d,
Kdhlung.
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CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

Ein Werkzeug flr viele Anwendungen

FUR SCHWER ZERSPANBARE MATERIALIEN

B CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4 fiir:

1. Seitliches Frasen: Vorbearbeitung und Schlichten
a, = 2xd/3xd/4xd

P

2. Frasen mit linearer Rampe oder mit Spiralinterpolation
Winkel abhdngig vom Material

3. Taschenfrasen
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FRASEN

RAZYMIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

m Wichtige Eigenschaften

FUR BESTE OBERFLACHENQUALITAT

B Optimierter Spanteiler fiir kurze Spane und perfekte Oberflachenqualitat

Spanteilerform

Die Form des Spanteilers wurde optimiert, um
kurze Spane und eine optimale Abfuhr zu
gewadhrleisten. Das Ergebnis ist eine perfekte
Oberflachenqualitat.

Kurze Spéane

Dank der Spanteiler sind die Spane kurz und
kénnen leicht abgefihrt werden. Das Ergebnis
ist eine lange Standzeit.

Oberflachenqualitat

CrazyMill Cool Konventioneller Fraser
s . $ -

Dank der Spanteiler ist keine Rille sichtbar, wie dies
bei Verwendung eines konventionellen Frasers der
Fall ware. Das Ergebnis ist die beste Oberflachen-
qualitat.
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CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

Oberflachenrauheit Rz

16 A N CrazyMill Cool Zylindrisch - 24
1q | " Fonventioneller Fraser Werkstoff: X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AIS| 316L
Durchmesser: 8 mm; Frastiefe: 16 mm; KihImittel: Schneidol;

12
Schnittdaten: vc = 260 m/min; ap = 16 mm; ae = 0.16 mm

10

OBERFLACHENRAUHEIT Rz [um]
o0

o N M O

0.01 0.02 003 004 005 006 007 0.08
VORSCHUB fz [mm]

B Rechtwinkligkeit
(

Werkstoff: X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AlSI 316L

: - L Durchmesser: 6 mm; Frastiefe: 24 mm; Kuhlmittel: Schneiddl;
Toleranzbereich Genaullgke!t de.r Schnittdaten: vc = 220 m/min; fz = 0.03 mm;
Theoretische Profillinie Rechtwinkligkeit ap =24 mm; ae =0.12 mm

Bearbeitete Profillinie X 0.02 mm Dank des Profils der Spiralnute und der GréBe des Kerns
wird eine groBere Stabilitat erreicht. Das Ergebnis ist eine
hohe Prazision der Rechtwinkligkeit, insbesondere bei

a - 0.05° .
langen Werkzeug Versionen.
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FRASEN CRAZYIMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

JNEWD 2 xd 5xd 3xd 4xd

Typ A Typ C Typ M Typ N

I, = Nutzlange B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet
|, = Schneidenlange B Integ. Kihlung B Integ. Kihlung B Integ. Kihlung B Integ. Kihlung
W | 2xd, |5 2xd B [;: 5xd, |, 2xd B | 3xd, |, 3xd B [: 4xd, |, 4xd

Seite 14 Seite 20 Seite 26 Seite 32

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe Prazision und hervorragende Oberflachengte
werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren eine konstante und massive Kiihlung der Schneiden und eine optimale Abfuhr
der Spéne. Die Resultate sind hochste Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen aj, sowie eine ausgezeichnete Oberflachengute.

3 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-Hartmetall erfillt alle Anforderungen in Bezug auf die mechanischen Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die neue Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist warme- und verschleissresistent, verhindert ein Verkleben der Schneiden und
garantiert einen optimalen Spanetransport. Das Resultat ist eine hohere Standzeit des Werkzeuges.

5 | GEOMETRIE DER KOPFPARTIE - FRASEN MIT LINEARER RAMPE ODER MIT SPIRALINTERPOLATION
Die frontale Schneidengeometrie mit dem speziell gestalteten und erweiterten Spanraum wurde fur lineares Rampen- und
Spiralinterpolationsfrasen mit steilen Winkeln optimiert.

6 | SEITLICHE SCHNEIDENGEOMETRIE
Die lange und robuste seitliche Schneide der Versionen M und N ermdglicht eine hohe Werkzeugsteifigkeit. Das Ergebnis ist ein
hoherer Widerstand gegen Bearbeitungskrafte, der zu einer hohen Genauigkeit der Rechtwinkligkeit und einer hohen
Oberflachenqualitat fuhrt.

7 | SPANTEILER
Ein optimierter Spanteiler garantiert kurze Spane bei hochster Oberfldchenqualitat. Der Spanteiler ist in der Version M fur
@d1 >4 mmund N fir @d1 > 3 mm vorgesehen.

Fraserspitze 4 -Z3ahne
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FRASEN

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4

RAZYMIHL

by Mikron Tool

Cool

Vorteile und Anwendungen

FRASER ZUM VORBEARBEITEN UND SCHLICHTEN MIT INNENKUHLUNG

® 0]
@)
\
BAUTEIL

Gefraste Tasche

WERKSTOFF
X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AlSI 316L

BEARBEITUNG

B (O Spiralinterpolation

B @ Vorbearbeitung

B ® Schlichten

B Durchmesser Fraser =8 mm
B Taschentiefe = 16 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyMill Cool Zylindrisch - Z4
Typ A

DATEN MIKRON TOOL
CrazyMill Cool Zylindrisch - 74
- Hartmetall

Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Integrierte Kiihlung

Artikelnummer

2.CMC42.A124.800.1

Schnittdaten

@ Spiralinterpolation

v. =160 m/min
f, =0.03mm

A ma= 1 xd

a. =7.5mm

a =20°

Q =22.9cm?*min
At =45

@ Vorbearbeitung

v. =180 m/min
f,  =0.048 mm
Ay ma = 2 X d

a, =1.6mm

Q = 35.2cm?min
At =1min40s

® Schlichten
V. =260 m/min
f,  =0.04 mm
Qg ma= 2 X d
a, =0.16mm
Q =4.2wm*min
At =9s
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CRAZYMILL
' Cool

ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Lebensmittelindustrie

Luft- und Raumfahrt

Energie

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Zahnkrone

Bauteil fur Endoskop

Bauteil fur

Einspritzsysteme

Maschinenelemente

Uhrengehause

Duse

Motorenkomponente

Turbinenschaufel

FRASEN

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe S3
CrCo Legierungen

oS APE

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4105

1.4112

1.4301

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

2.4856

2.4665

3.7035

3.7165

2.4964

BEISPIELE
DIN

Cc15

100Cr6

X210CrW12

X6CrMoS17

X90CrMoV18

X5CrNi 18-10

GGG40

AIMgSiT

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

CuSné

CuAI9Mn2

NiCr22Fe18Mo

Gr.2

TiAl6V4

CoCr20W15Ni

AlISI/ ASTM / UNS

1015

52100

D4 /D6

430F

4408

304

60-40-18

6351

A380

C10100

C27400

C51900

C63200

INCONEL 625

HASTELLOY X

B348/F67

B348/F136

HAYNES 25
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FRASEN CRAZYIMIIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

m CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

L 21 — i 2xd
— e Seite 14

Zylindrisch

5xd
Seite 20

3xd
Seite 26

. e ¥ 4xd
B 7 Seite 32

*' - Seite 15

Torisch

5xd
Seite 21

3xd
Seite 27

. T ¥ 4xd
— % Seite 33
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CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Taschen und Wandungen in Bezug auf Schnitt-
geschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei diesem
Vorbearbeitungs- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kuhlsystem mit im Schaft integrierten Kuihlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hochste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung erméglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Ktihlkanale.

Mikron Tool hat zwei verschiedene Varianten entwickelt:
B Variante Zylindrisch - scharfkantig mit kleiner, definierter Schutzphase von 45°, fir eine max.

Bearbeitungstiefe von 5 x d.

B Variante Torisch - scharfkantig mit kleiner Radius fir eine max. Bearbeitungstiefe von 5 x d.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Frasprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4 (Durchmesser,

Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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FRASEN CRAZYMULL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Zylindrisch

L

d, d, I, I, D L Artikel- £

(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5
1.0 2.0 2.0 4 40 2.CMC42.A1Z4.100.1 | m
1.2 2.4 2.4 4 40 2.CMC42.A1Z24.120.1 | =m
1.5 3.0 3.0 4 40 2.CMC42.A1Z4.150.1 | =m
1.587 1/16 3.1 3.1 4 40 2.CMC.SAZ4.F116 [ ]
1.8 3.6 3.6 4 40 2.CMC42.A174.180.1 | m
2.0 4.0 4.0 4 40 2.CMC42.A1Z24.200.1 @ m
2.381 3/32 4.7 4.7 4 40 2.CMC.SAZ4.F332 [ ]
2.5 5.0 5.0 6 50 2.CMC42.A174.250.1  m
3.0 6.0 6.0 6 50 2.CMC42.A1Z4.300.1 | m
3.175 1/8 6.4 6.4 6 50 2.CMC.SAZ4.F18 [ ]
35 7.0 7.0 6 50 2.CMC42.A1Z4.350.1 | m
3.968 5/32 7.9 7.9 6 50 2.CMC.SAZ4.F532 [ ]
4.0 8.0 8.0 6 50 2.CMC42.A174.400.1 | m
4.5 9.0 9.0 8 60 2.CMC42.A124.450.1 =
4762  3/16 9.5 9.5 8 60 2.CMC.SAZ4.F316 [ ]
5.0 10.0 10.0 8 60 2.CMC42.A1Z4.500.1 | m
5.560  7/32 1.1 1.1 10 60 2.CMC.SAZ4.F732 [ ]
6.0 12.0 12.0 10 60 2.CMC42.A174.600.1 @ m
6.350 1/4 12.7 12.7 10 60 2.CMC.SAZ4.F14 n
8.0 16.0 16.0 12 70 2.CMC42.A174.800.1 @ m

m Lagerartikel
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CRAZYMIIUL FRASEN

by Mikron Tool

Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24
2xd; | i E—
Hart- =SE | Yl =
= 74 Y ) 7)) = Avavavd
metall ESSS5H | /
B o | A eXedur SNP ae
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz -0.014 mm -0.020 mm -0.025 mm
-0.028 mm -0.038 mm -0.047 mm
Torisch
[ 0005
gD | :{:%:::—:E:::g—(; ?— B — | @d,
l,=1
| L
d, d, 1, I, D L r r Artikel-
(h6) nummer
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch]
1.0 2.0 2.0 4 40 0.10 2.CMC42.A274.100.1
1.0 2.0 2.0 40 0.20 2.CMC42.A324.100.1
1.2 2.4 2.4 40 0.10 2.CMC42.A2724.120.1
1.2 2.4 2.4 40 0.20 2.CMC42.A324.120.1
1.5 3.0 3.0 40 0.10 2.CMC42.A274.150.1
1.5 3.0 3.0 40 0.30 2.CMC42.A324.150.1
1.587  1/16 3.1 3.1 40 0.127  .0050 | 2.CMC.RA2Z4.F116
1.587 1/16 3.1 3.1 40 0.254 .0100 | 2.CMC.RA3Z4.F116
1.8 3.6 3.6 40 0.10 2.CMC42.A274.180.1
1.8 3.6 3.6 40 0.30 2.CMC42.A324.180.1
2.0 4.0 4.0 40 0.10 2.CMC42.A274.200.1
2.0 4.0 4.0 40 0.20 2.CMC42.A324.200.1
2.0 4.0 4.0 40 0.50 2.CMC42.A474.200.1

2.381 3/32 4.7 4.7
2.381 3/32 4.7 4.7
2.381 3/32 4.7 4.7

40 0.127  .0050 | 2.CMC.RA274.F332
40 0.254  .0100 | 2.CMC.RA3Z4.F332
0.381 .0150 | 2.CMC.RA474.F332

2.5 5.0 5.0 50 0.20 2.CMC42.A274.250.1
2.5 5.0 5.0 50 0.50 2.CMC42.A324.250.1
3.0 6.0 6.0 50 0.20 2.CMC42.A274.300.1
3.0 6.0 6.0 50 0.50 2.CMC42.A324.300.1
3.175 1/8 6.4 6.4 50 0.254  .0100 | 2.CMC.RA2Z4.F18

3.175  1/8 6.4 6.4 50 0.381 .0150 | 2.CMC.RA3Z4.F18

35 7.0 7.0 50 0.20 2.CMC42.A274.350.1
35 7.0 7.0 50 0.50 2.CMC42.A374.350.1

3.968  5/32 7.9 7.9
3.968 5/32 7.9 7.9

50 0.254  .0100 | 2.CMC.RA274.F532
50 0.381 .0150 | 2.CMC.RA3Z4.F532

4.0 8.0 8.0 50 0.20 2.CMC42.A274.400.1
4.0 8.0 8.0 50 0.50 2.CMC42.A374.400.1
4.5 9.0 9.0 60 0.20 2.CMC42.A274.450.1
4.5 9.0 9.0 60 0.50 2.CMC42.A374.450.1

60 0.254  .0100 | 2.CMC.RA2Z4.F316
60 0.381 .0150 | 2.CMC.RA374.F316

4.762 3/16 9.5 9.5
4.762 3/16 9.5 9.5

0000 WOANAADNDDNNNAANDNODORBRABRMDAMDNMNAEDMBMRARASABNDNDNDLD
N
o

H EEEEEEENEEENEEENEESEEESEESEEEE NSNS NN EEEENEEENEEENEBNEBNEBSNBEBNE B B Veflgbarkeit

5.0 10.0 10.0 60 0.20 2.CMC42.A274.500.1
5.0 10.0 10.0 8 60 0.50 2.CMC42.A324.500.1
5560 7/32 1.1 1.1 10 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RA274.F732
5.560 7/32 11.1 11.1 10 60 0.762  .0300 | 2.CMC.RA374.F732
6.0 12.0 12.0 10 60 0.20 2.CMC42.A274.600.1
6.0 12.0 12.0 10 60 0.50 2.CMC42.A374.600.1
6.0 12.0 12.0 10 60 1.00 2.CMC42.A474.600.1
6.350 1/4 12.7 12.7 10 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RA2Z4.F14
6.350 1/4 12.7 12.7 10 60 0.762  .0300 | 2.CMC.RA3Z4.F14
6.350 1/4 12.7 12.7 10 60 1.524  .0600 | 2.CMC.RA4Z4.F14
8.0 16.0 16.0 12 70 0.20 2.CMC42.A274.800.1
8.0 16.0 16.0 12 70 0.50 2.CMC42.A374.800.1
8.0 16.0 16.0 12 70 1.50 2.CMC42.A474.800.1

m Lagerartikel
www.mikrontool.com | 15
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FRASEN CRAZYMIL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24 Cool
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
1.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
gruppe ® @
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
- P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
Vorbearbeitung Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK45 AISI 1045 140 0.011 0.013
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e med oot 1.7131 16MnCr5 AISI5115
anle nieariglegier
ae Rm > 900 N/mm2 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0.010 0.012
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
(‘D 1.2842 90MNCrv8 AIS| 02
ua,=1.5xd, e o 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
erkzeugstanle 1.2436 X210CrW12 AlSI D4/D6
= a,=0.3xd, hochlegiert 140 0.008 0.009
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
@ 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
. a=2xd Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
g o> 1d M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 0012 | 0014
" a.=0.2xd, Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
140 0.011 0.013
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
. 140 0.011 0.013
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
o B : L
max Rostfreie Stahle 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 0 0,005 0011
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K — 0.6030 GG30 ASTM 40B o 0.008 0010
usseisen . .
Bemerkung: 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
Beim Fréisen mit 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
linearer Rampe oder Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 160 0.013 0.015
Spiralinterpolation f N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ) )
um 35% reduzieren Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 160 0013 0015
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 i )
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 160 0.013 0.015
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
essing bleifre 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 . 0013 0015
r 2 9 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ‘ '
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 160 0013 0.015
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 ' '
Bronze 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000
160 0.013 0.015
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 " 0,006
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ _ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 100 0.01 0.012
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Ton Leaterunaen 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 100 001 0012
| di | gierung 9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295 ' '
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 80 0.006
3 gIerung CrCoMo28 ASTM F1537 '
Stahle gehartet
H : S o 1.2510 100MnCrMow4 AlSI 01
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
® © ® © ® © ® © ® © ® © ® ©
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,

200 0.015 0.017 220 0.024  0.027 240 0.033 0.038 260 0.035 0.040 260 0.035 0.040 260 0.046  0.052 260 0.054  0.064

200 0.013 0.015 220 0.022  0.025 240 0.031 0.035 260 0.033 0.038 260 0.033 0.038 260 0.044  0.050 260 0.052  0.060

200 0.011  0.013 220 0.019  0.022 240 0.028 0.032 260 0.030 0.034 260 0.030 0.034 260 0.042 0.048 260 0.050 0.057

180 0.014 0.016 180 0.021 0.024 200 0.030 0.034 220 0.033 0.038 220 0.033 0.038 220 0.040  0.045 260 0.048 0.055

180 0.014 0.016 180 0.021  0.024 200 0.030 0.034 220 0.032 0.037 220 0.032 0.037 220 0.037 0.043 260 0.045 0.052

180 0.014 0.016 180 0.021 0.024 200 0.030 0.034 220 0.032 0.037 220 0.032 0.037 220 0.037 0.043 260 0.045 0.052

180 0.012 0.014 180 0.018 0.020 200 0.026  0.030 220 0.031 0.035 220 0.031 0.035 220 0.035 0.040 260 0.042  0.048

160 0.014 0.016 200 0.019  0.022 220 0.030 0.034 240 0.042  0.048 240 0.042  0.048 240 0.044  0.050 240 0.052  0.057

200 0.016 0.018 240 0.026  0.030 260 0.040 0.046 300 0.051 0.058 300 0.051 0.058 320 0.052  0.060 350 0.060  0.069

220 0.016 0.018 240 0.026  0.030 260 0.040  0.046 300 0.051  0.058 300 0.051  0.058 320 0.052  0.060 350 0.060  0.069

220 0.016 0.018 240 0.026  0.030 260 0.040 0.046 300 0.051 0.058 300 0.051 0.058 320 0.052  0.060 350 0.060 0.069

220 0.016 0.018 240 0.026  0.030 260 0.040 0.046 300 0.051  0.058 300 0.051 0.058 320 0.052  0.060 350 0.060  0.069

220 0.016  0.018 240 0.026  0.030 260 0.040  0.046 300 0.051  0.058 300 0.051  0.058 320 0.052  0.060 350 0.060  0.069

220 0.016 0.018 240 0.026  0.030 260 0.040 0.046 300 0.051 0.058 300 0.051 0.058 320 0.052  0.060 350 0.060 0.069

100 - 0.008 100 - 0.010 100 - 0.014 120 - 0.016 120 - 0.018 120 - 0.020 120 - 0.025

100 0.012 0.014 110 0.017  0.020 110 0.028 0.032 130 0.031 0.035 130 0.031 0.035 130 0.032 0.037 140 0.035 0.040

100 0.012 0.014 110 0.017  0.020 110 0.028 0.032 130 0.031  0.035 130 0.031  0.035 130 0.032 0.037 140 0.035 0.040

100 - 0.008 100 - 0.010 100 - 0.014 120 - 0.016 120 - 0.018 120 - 0.020 120 . 0.025
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FRASEN CRAZYMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
1.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
gruppe @ @
V. f,
1.0301 10 AISI 1010
. P ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
Schlichten Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK4S AISI 1045 130 0008 0009
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S2751R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e e 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
a. panle peclgeaEt 1 3505 100Cr6 Als| 52100 130 0007 0008
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
(‘D 1.2842 90MnCrvs8 AIS| 02
»o,=2xd, ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
m a,=0.04xd, hochlegiert 130 0.006 0.007
- 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
@ 1.3355 H518-0-1 AISI 1/ UNS T12001
.o =2xd Rostfreie Stihle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
g 0021 g M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 130 0008 | 000
" a.=0.02xd, Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
130 0.008 0.009
martensitisch 1.4112 X90CrMoV/18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 XSCINICUND16-4 AISI630/ ASTM 17-4PH | 0o0s | o000
. martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3  AISI 316L 50 0006 | o007
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNICrMoCu25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K — 0.6030 GG30 ASTM 40B o 0,006 0007
Ussersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : :
0.7060 GGGE0 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlIZnMgCu1 5 ASTM 7075 130 0009 | 0010
Aluminium 3.2163 GD-AlSi9Cu3 ASTM A380 130 0.009 0.010
Z Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
du ] 2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100
Kupfer 130 0.010 0.012
2.0065 CU-ETP/CWO04A  UNS C11000
e bl 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 0 R
9 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000 ' '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CWE14N UNS C38500
! 5 130 0.010 0.012
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAIONiSFe4 UNS C63000
130 0.009 0.010
Rm < 600 N/mm2 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 1o 0004 | 0005
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 110 0.008 0.009
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 110 0.008 0.009
gierung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 ' '
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 110 0.004 0.005
3 gIerung CrCoMo28 ASTM F1537 : '
Stahle gehartet
H : S o 1.2510 100MnCrMow4 AlS1 01
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
o 0O ® © ® © ® 0O ® © ® © ® ©
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,

180 0.012 0.014 200 0.017  0.020 210 0.023  0.026 220 0.025 0.029 220 0.028 0.032 220 0.033 0.038 220 0.038 0.044

180 0.011 0.013 200 0.016 0.018 210 0.022  0.025 220 0.024 0.028 220 0.026  0.030 220 0.029 0.033 220 0.034  0.040

180 0.010 0.012 200 0.015 0.017 210 0.020 0.023 220 0.021  0.024 220 0.023  0.026 220 0.025 0.029 220 0.030 0.035

180 0.012 0.014 200 0.017  0.020 210 0.022  0.025 220 0.024 0.028 220 0.026  0.030 220 0.029 0.033 260 0.034  0.040

180 0.011  0.013 200 0.016 0.018 210 0.022  0.025 220 0.023  0.027 220 0.025 0.029 220 0.028 0.032 260 0.033 0.038

180 0.011 0.013 200 0.016 0.018 210 0.022  0.025 220 0.023  0.027 220 0.025 0.029 220 0.028 0.032 260 0.033 0.038

180 0.008 0.009 200 0.015 0.017 210 0.020 0.023 220 0.022  0.025 220 0.024 0.028 220 0.026  0.030 260 0.032  0.037

130 0.012 0.014 150 0.014 0.016 160 0.022  0.025 170 0.025 0.029 170 0.029 0.033 170 0.031 0.036 200 0.036  0.042

180 0.013  0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

180 0.013  0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

180 0.013 0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

180 0.013 0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

180 0.013  0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

180 0.013 0.015 200 0.018 0.021 210 0.029 0.033 220 0.030 0.035 220 0.033 0.038 220 0.036  0.041 270 0.041  0.047

120 0.005  0.006 130 0.005 0.006 130 0.008  0.009 140 0.010 0.012 140 0.011 0.013 150 0.012 0.014 160 0.017  0.020

120 0.010 0.012 130 0.014 0.016 130 0.020 0.023 140 0.022  0.025 140 0.024 0.028 150 0.026  0.030 160 0.031 0.036

120 0.010 0.012 130 0.014 0.016 130 0.020  0.023 140 0.022  0.025 140 0.024  0.028 150 0.026  0.030 160 0.031 0.036

120 0.005 0.006 130 0.005 0.006 130 0.008  0.009 140 0.010 0.012 140 0.011 0.013 150 0.012 0.014 160 0.017  0.020
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FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Zylindrisch

oD

d,
[mm]

1.0
1.2
1.5
1.587
1.8
2.0
2.381
2.5
3.0
3.175
35
3.968
4.0
4.5
4.762
5.0
5.560
6.0
6.350
8.0

d,

[inch]

1/16

3/32

1/8

5/32

3/16

7/32

1/4

m Lagerartikel

[mm]

5.0

6.0

7.5

7.9

9.0
10.0
1.9
12.5
15.0
15.9
17.5
19.8
20.0
225
23.8
25.0
27.8
30.0
31.7
40.0

[mm]

2.0
2.4
3.0
3.1
3.6
4.0
4.7
5.0
6.0
6.4
7.0
7.9
8.0
9.0
9.5
10.0
1.1
12.0
12.7
16.0

W 00 OO OO O O O M M DM D DN DD

10
10
12

[mm]

40
40
40
45
45
44
44
55
55
60
60
60
60
70
70
70
70

70
90

Artikel-
nummer

2.CMC42.C124.100.1
2.CMC42.C124.120.1
2.CMC42.C1Z24.150.1
2.CMC.SCZ4.F116
2.CMC42.C124.180.1
2.CMC42.C174.200.1
2.CMC.SCZ4.F332
2.CMC42.C124.250.1
2.CMC42.C124.300.1
2.CMC.SCZ4.F18
2.CMC42.C174.350.1
2.CMC.SCZ4.F532
2.CMC42.C1Z4.400.1
2.CMC42.C124.450.1
2.CMC.SCZ4.F316
2.CMC42.C174.500.1
2.CMC.SCZ4.F732
2.CMC42.C1Z4.600.1
2.CMC.SCZ4.F14
2.CMC42.C124.800.1

H HE B B B E E BE E HE B B B B B B B B E B \Verflgbarkeit

RAZYMIHL

by Mikron Tool
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CRAZYMIIUL FRASEN

by Mikron Tool

Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4
5xd; | B E—
Hart- S|
= = e § 4 AlsdiSiE 7=
metall B—H / “eXedur SNP_ N -’ E’ ae
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz -0.014 mm - 0.020 mm -0.025 mm
-0.028 mm -0.038 mm -0.047 mm
Torisch

@D
|2
| L

d, d, 1, I, D L r r Artikel- %
(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch] ;5
1.0 5.0 2.0 4 40 0.10 2.CMC42.C2724.100.1 ]
1.0 5.0 2.0 4 40 0.20 2.CMC42.C324.100.1 [ ]
1.2 6.0 2.4 4 40 0.10 2.CMC42.C224.120.1 [ ]
1.2 6.0 2.4 4 40 0.20 2.CMC42.C324.120.1 ]
1.5 7.5 3.0 4 40 0.10 2.CMC42.C274.150.1 ]
1.5 7.5 3.0 4 40 0.30 2.CMC42.C324.150.1 [ ]
1.587 1/16 7.9 3.1 4 45 0.127 .0050 | 2.CMC.RC2Z4.F116 ]
1.587 1/16 7.9 3.1 4 45 0.254 .0100 | 2.CMC.RC3Z4.F116 [ ]
1.8 9.0 3.6 4 45 0.10 2.CMC42.C2724.180.1 [ ]
1.8 9.0 3.6 4 45 0.30 2.CMC42.C324.180.1 [ ]
2.0 10.0 4.0 4 44 0.10 2.CMC42.C224.200.1 [ ]
2.0 10.0 4.0 4 44 0.20 2.CMC42.C374.200.1 ]
2.0 10.0 4.0 4 44 0.50 2.CMC42.C424.200.1 ]
2.381 3/32 11.9 4.7 4 44 0.127 .0050 | 2.CMC.RC2Z4.F332 ]
2.381 3/32 11.9 4.7 4 44 0.254 .0100 | 2.CMC.RC3Z4.F332 ]
2.381 3/32 11.9 4.7 4 44 0.381 .0150 | 2.CMC.RC4Z4.F332 ]
2.5 12.5 5.0 6 55 0.20 2.CMC42.C224.250.1 [ ]
2.5 12.5 5.0 6 55 0.50 2.CMC42.C324.250.1 [ ]
3.0 15.0 6.0 6 55 0.20 2.CMC42.C2274.300.1 [ ]
3.0 15.0 6.0 6 55 0.50 2.CMC42.C324.300.1 ]
3.175 1/8 15.9 6.4 6 60 0.254 .0100 | 2.CMC.RC2Z4.F18 ]
3.175 1/8 15.9 6.4 6 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RC3Z4.F18 [ ]
3.5 17.5 7.0 6 60 0.20 2.CMC42.C274.350.1 ]
3.5 17.5 7.0 6 60 0.50 2.CM(C42.C324.350.1 [ ]
3.968 5/32 19.8 7.9 6 60 0.254 .0100 | 2.CMC.RC2Z4.F532 ]
3.968 5/32 19.8 7.9 6 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RC3Z4.F532 u
4.0 20.0 8.0 6 60 0.20 2.CMC42.C224.400.1 [ ]
4.0 20.0 8.0 6 60 0.50 2.CMC42.C374.400.1 ]
4.5 22.5 9.0 8 70 0.20 2.CMC42.C224.450.1 ]
4.5 22.5 9.0 8 70 0.50 2.CMC42.C324.450.1 ]
4.762 3/16 23.8 9.5 8 70 0.254 .0100 | 2.CMC.RC2Z4.F316 ]
4.762 3/16 23.8 9.5 8 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RC3Z4.F316 [ ]
5.0 25.0 10.0 8 70 0.20 2.CMC42.C2274.500.1 [ ]
5.0 25.0 10.0 8 70 0.50 2.CMC42.C324.500.1 ]
5.560 7/32 27.8 111 10 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RC2Z4.F732 ]
5.560 7/32 27.8 1.1 10 70 0.762 .0300 | 2.CMC.RC3Z4.F732 [ ]
6.0 30.0 12.0 10 70 0.20 2.CMC42.C274.600.1 ]
6.0 30.0 12.0 10 70 0.50 2.CMC42.C324.600.1 [ ]
6.0 30.0 12.0 10 70 1.00 2.CMC42.C474.600.1 ]
6.350 1/4 31.7 12.7 10 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RC2Z4.F14 [ ]
6.350 1/4 31.7 12.7 10 70 0.762 .0300 | 2.CMC.RC3Z4.F14 ]
6.350 1/4 31.7 12.7 10 70 1.524 .0600 | 2.CMC.RC4Z4.F14 ]
8.0 40.0 16.0 12 90 0.20 2.CMC42.C224.800.1 [ ]
8.0 40.0 16.0 12 90 0.50 2.CMC42.C324.800.1 ]
8.0 40.0 16.0 12 90 1.50 2.CMC42.C424.800.1 ]

m Lagerartikel
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FRASEN CRAZYMIILL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool

m Typ C - Vorbearbeitung

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 1.0mm
gruppe v, f,
1.0301 c10 AISI 1010
Vorbearbeitang P e uegien 1.0401 c15 AISI 1015
1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 120 0.017
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
A ;trihfgrggd,g‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0.016
1.7225 42CrMod AISI 4140
m a,=2xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.1xd, 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
e Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 120 0.012
R < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 o 0018
Olmax M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
t Ei a Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 10 0017
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH 120 0017
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Bemerkung: Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L
Beim Frasen mit austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3  AISI 316LM 120 0013
linearer Rampe oder 1.4539 XTNICrMoCu25-20-5  AIS| 904L
Spiralinterpolation fz
U 359% reduzieren 0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 100 0.012
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
— Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 170 0,020
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 0 0.020
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
cupfer 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100 0 002
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleffrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS 27400 0 002
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 10 0.022
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
@ Bronze 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000 0 0020
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200 '
d 2.4856 Inconel 625
— S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 100 0,008
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ _ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 100 0.018
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348 /F136 100 0018
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 '
53 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;iAO:;/;SNI :2¥$SF$;37 100 0.008
H : itzg'zg‘zha“et 1.2510 100MNCrMoW4 AISI O
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC
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CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

V. f. Ve f. V. f. Ve f. \2 f. Ve f. Ve f.

140 0.026 160 0.038 180 0.048 200 0.050 200 0.052 220 0.056 220 0.068
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.048 200 0.050 220 0.054 220 0.066
140 0.022 160 0.035 180 0.042 200 0.043 200 0.045 220 0.048 220 0.058
140 0.026 160 0.038 180 0.046 200 0.048 200 0.050 220 0.055 260 0.062
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 260 0.060
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 260 0.060
140 0.016 160 0.034 180 0.042 200 0.044 200 0.046 220 0.049 260 0.058
120 0.026 140 0.032 160 0.043 180 0.054 180 0.056 200 0.058 200 0.070
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
100 0.010 120 0.012 120 0.016 140 0.018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
100 0.010 120 0.012 120 0.016 140 0.018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
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FRASEN CRAZYMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24 Cool
LTI 7o C - Schiichten
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 1.0 mm
gruppe v, f,
1.0301 c10 AISI 1010
schlichten i _ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK45 AISI 1045 130 0.008
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
A ;trihfgrggdm'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=2xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.02xd, 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 130 0.006
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
— Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 130 0.008
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F ’
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 130 0.008
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 130 0,008
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH ’
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 130 0.006
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
@ 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 408
di | Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0000
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 130 0.009
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 130 0.009
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
Kuper 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 150 0010
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bieifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 130 0010
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
130 0.010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
130 0.009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 o 0008
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ _ 37035 Gr.2 ASTM B348/ F67
Titan rein 110 0.008
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 o 0.008
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 )
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 110 0.004
H : itzg'zg‘zha“et 1.2510 100MNCrMoW4 AISI O1
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

V. f. Ve f. V. f. Ve f. \2 f. Ve f. Ve f.

180 0.012 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.033 220 0.042
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.038
180 0.010 200 0.015 210 0.020 220 0.021 220 0.023 220 0.025 220 0.034
180 0.012 200 0.017 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 260 0.036
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 260 0.037
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 260 0.037
180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 260 0.035
130 0.012 150 0.014 160 0.022 170 0.025 170 0.029 170 0.031 200 0.040
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
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FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Zylindrisch

oD

d,
[mm]

1.0
1.2
1.5
1.587
1.8
2.0
2.381
2.5
3.0
3.175
35
3.968
4.0
4.5
4.762
5.0
5.560
6.0
6.350
8.0

m Lagerartikel

= ::—:%:::—:%:::::f_r&L —B ad,
—— 1 = |2 T
L
d, 1, I, D L Artikel-
(h6) nummer
[inch] [mm] [mm] [mm] [mm]
3.0 3.0 4 40 2.CMC42.M1Z4.100.1
3.6 3.6 4 40 2.CMC42.M124.120.1
4.5 4.5 4 40 2.CMC42.M1Z4.150.1
1/16 4.7 4.7 4 40 2.CMC.SMZ4.F116
5.4 5.4 4 40 2.CMC42.M1Z4.180.1
6.0 6.0 4 40 2.CMC42.M124.200.1
3/32 7.1 7.1 4 40 2.CMC.SMZ4.F332
7.5 7.5 6 50 2.CMC42.M1Z4.250.1
9.0 9.0 6 50 2.CMC42.M1Z4.300.1
1/8 9.5 9.5 6 55 2.CMC.SMZ4.F18
10.5 10.5 6 55 2.CMC42.M1Z4.350.1
5/32 11.9 11.9 6 55 2.CMC.SMZ4.F532
12.0 12.0 6 55 2.CMC42.M1Z4.400.1
13.5 13.5 8 65 2.CMC42.M124.450.1
3/16 14.3 14.3 8 65 2.CMC.SMZ4.F316
15.0 15.0 8 65 2.CMC42.M1Z4.500.1
7/32 16.7 16.7 10 65 2.CMC.SMZ4.F732
18.0 18.0 10 65 2.CMC42.M174.600.1
1/4 19.0 19.0 10 65 2.CMC.SMZ4.F14
24.0 24.0 12 80 2.CMC42.M174.800.1

H HE B B B E E BE E HE B B B B B B B B E B \Verflgbarkeit

RAZYMIHL
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CRAZYMIIUL FRASEN

by Mikron Tool

Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24
3xd; | B i
Hart- ESSE = =
=== | 74 V) T ) - Avavavd
metall ESSS5H | /
B o | A eXedur SNP ae
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz -0.014 mm - 0.020 mm -0.025 mm
-0.028 mm -0.038 mm -0.047 mm
Torisch
[ +0.005
gD | - :z:%:::—:%:::::%(%gL -—B od,
L, =1
——— -
L
d, d, 1, I, D L r r Artikel-
(h6) nummer
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch]
1.0 3.0 3.0 4 40 0.10 2.CMC42.M2724.100.1
1.0 3.0 3.0 40 0.20 2.CMC42.M3Z4.100.1
1.2 3.6 3.6 40 0.10 2.CMC42.M274.120.1
1.2 3.6 3.6 40 0.20 2.CMC42.M324.120.1
1.5 4.5 4.5 40 0.10 2.CMC42.M2Z24.150.1
1.5 4.5 4.5 40 0.30 2.CMC42.M324.150.1

1.587  1/16 4.7 4.7
1.587 1/16 4.7 4.7

40 0.127  .0050 | 2.CMC.RM2Z4.F116
40 0.254  .0100 | 2.CMC.RM3Z4.F116

1.8 5.4 5.4 40 0.10 2.CMC42.M274.180.1
1.8 5.4 5.4 40 0.30 2.CMC42.M374.180.1
2.0 6.0 6.0 40 0.10 2.CMC42.M224.200.1
2.0 6.0 6.0 40 0.20 2.CMC42.M374.200.1
2.0 6.0 6.0 40 0.50 2.CMC42.M424.200.1
2.381 3/32 7.1 7.1 40 0.127  .0050 | 2.CMC.RM274.F332
2.381 3/32 7.1 7.1 40 0.254  .0100 | 2.CMC.RM3Z4.F332
2.381 3/32 7.1 7.1 40 0.381 .0150 | 2.CMC.RM474.F332
2.5 7.5 7.5 0.20 2.CMC42.M274.250.1
2.5 7.5 7.5 50 0.50 2.CMC42.M324.250.1
3.0 9.0 9.0 50 0.20 2.CMC42.M274.300.1
3.0 9.0 9.0 50 0.50 2.CMC42.M324.300.1
3.175 1/8 9.5 9.5 55 0.254  .0100 | 2.CMC.RM274.F18
3.175  1/8 9.5 9.5 55 0.381 .0150 | 2.CMC.RM374.F18
35 10.5 10.5 55 0.20 2.CMC42.M274.350.1
35 10.5 10.5 55 0.50 2.CMC42.M374.350.1

3.968  5/32 11.9 11.9
3.968  5/32 11.9 11.9

55 0.254  .0100 | 2.CMC.RM274.F532
55 0.381 .0150 | 2.CMC.RM3Z74.F532

4.0 12.0 12.0 55 0.20 2.CMC42.M274.400.1
4.0 12.0 12.0 55 0.50 2.CMC42.M374.400.1
4.5 13.5 13.5 65 0.20 2.CMC42.M224.450.1
4.5 13.5 13.5 65 0.50 2.CMC42.M374.450.1

65 0.254  .0100 | 2.CMC.RM2Z4.F316
65 0.381 .0150 | 2.CMC.RM374.F316

4.762 3/16 14.3 14.3
4.762 3/16 14.3 14.3

[o s mNo RNe BesREocREe)Iie)Rie) B o) Wie) o) I o) o) Wie) Mo ) B o) I @) TN S NR SN SN SN SN S S S I S R S SR SN
w
o

H EEEEEEENEEENEEENEESEEESEESEEEE NSNS NN EEEENEEENEEENEBNEBNEBSNBEBNE B B Veflgbarkeit

5.0 15.0 15.0 65 0.20 2.CMC42.M274.500.1
5.0 15.0 15.0 8 65 0.50 2.CMC42.M324.500.1
5560 7/32 16.7 16.7 10 65 0.381 .0150 | 2.CMC.RM274.F732
5.560 7/32 16.7 16.7 10 65 0.762  .0300 | 2.CMC.RM3Z4.F732
6.0 18.0 18.0 10 65 0.20 2.CMC42.M274.600.1
6.0 18.0 18.0 10 65 0.50 2.CMC42.M324.600.1
6.0 18.0 18.0 10 65 1.00 2.CMC42.M474.600.1
6.350 1/4 19.0 19.0 10 65 0.381 .0150 | 2.CMC.RM274.F14
6.350 1/4 19.0 19.0 10 65 0.762  .0300 | 2.CMC.RM3Z4.F14
6.350 1/4 19.0 19.0 10 65 1.524  .0600 | 2.CMC.RM474.F14
8.0 24.0 24.0 12 80 0.20 2.CMC42.M224.800.1
8.0 24.0 24.0 12 80 0.50 2.CMC42.M374.800.1
8.0 24.0 24.0 12 80 1.50 2.CMC42.M424.800.1

m Lagerartikel
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FRASEN ( RAZYMIIL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

1.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
gruppe @ @ ®
V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
. P ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
Vorbearbeitung tahle Unleglert 1.1191 CA5E/CKAS Alsl 1045 140 0011 0015 0020
1.0044 S2750R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
e el 17131 16MnCr5 AISI 5115
a. panle peclgeaEt 1 3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0010 0013 0018
1.7225 42CrMod AIS| 4140
(‘D 1.2842 90MNCrv8 AIS| 02
ua,=15xd, e N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
erkzeugstanle 1.2436 X210CrW12 AlSI D4/D6
ma,=0.2xd, hochlegiert 140 0.008 0011 0.015
Bem = 1900 Nz 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
@ 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
.o =3xd Rostfreie Stihle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
’ o 1d M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F 140 | 0.012 1 0.016 | 0.022
ma.=0.1xa, . N
Rostfreie Stéhle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
©) martensitisch 14112 X90CrMoV/18 AISI 4408 140 | 0011 | 0.015 | 0.020
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CNICUND16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
= a,=3xd, martensitisch — PH 1.4545 X5CrNICUND15-5 ASTM 15-5 PH 140 | 001 ) D015 | 0.020
= a,=0.05xd, 1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiIMO18-14-3  AISI 3161 10 | 000 | 0012 | 0017
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Olmax K — 0.6030 GG30 ASTM 40B 120 | 0010 | 0016 | 0022
Ussersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : : '
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1 5 ASTM 7075 160 | 0.013 | 0017 | 0.024
Bemerkung: Aluminium 3.2163 GD-AISISCu3 ASTM A380 160 0013 0017 0024
Beim Frisen mit Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
linearer Rampe oder Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOOBA UNS €10100 160 0013 0017 0024
coalior Ol‘;tion . P 2.0065 Cu-ETP/CWO04A  UNS C11000 ' ' '
urtjn 35% :)eduziererf Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 160 0.013 0.017 0.024
° 9 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000 : ‘ ‘
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 160 | 0013 | 0017 | o028
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAITONiSFe4 UNS C63000
160 0.013 0.017 0.024
— Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 80 | 0006 | 0.008 | 0.0T1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Titan rein 120 0.010 0.013 0.018
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.010 0.013 0.018
gierung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 ' ' '
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 80 0.006 0.008 0.011
3 gIerung CrCoMo28 ASTM F1537 ' ' '
Stahle gehartet
) H : S o 1.2510 100MnCrMow4 AlSI 01
Stahle gehartet
H 5 R 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
® @ 6 ® @ 6 ® @ 6 ® @ & ® @ 6 ® @ 6 ® @ 0
L2 f, Ve f. Ve f. Ve f. Ve f, Ve f. Ve f,

200 0.015 0.02 0.028| 220 0.024 0.032 0.044| 240 0.033 0.044 0.061| 260 0.034 0.045 0.062| 260 0.035 0.047 0.064| 260 0.046 0.061 0.084| 260 0.054 0.072 0.100

200 0.013 0.017 0.024| 220 0.022 0.029 0.040| 240 0.031 0.041 0.057| 260 0.032 0.043 0.059| 260 0.033 0.044 0.061| 260 0.044 0.059 0.081| 260 0.052 0.069 0.095

200 0.011 0.015 0.020| 220 0.019 0.025 0.035| 240 0.028 0.037 0.051| 260 0.029 0.039 0.053| 260 0.030 0.040 0.055 260 0.042 0.056 0.077| 260 0.050 0.067 0.092

180 0.015 0.020 0.028| 180 0.021 0.028 0.039| 200 0.030 0.040 0.055| 220 0.032 0.043 0.059| 220 0.033 0.044 0.061| 220 0.040 0.053 0.073| 260 0.048 0.064 0.088
180 0.014 0.019 0.026| 180 0.020 0.027 0.037| 200 0.028 0.037 0.051| 220 0.031 0.041 0.057| 220 0.032 0.043 0.059| 220 0.037 0.049 0.068| 260 0.045 0.060 0.083

180 0.014 0.019 0.026| 180 0.020 0.027 0.037| 200 0.028 0.037 0.051| 220 0.031 0.041 0.057| 220 0.032 0.043 0.059 220 0.037 0.049 0.068| 260 0.045 0.060 0.083

180 0.012 0.016 0.022| 180 0.018 0.024 0.034| 200 0.026 0.035 0.048| 220 0.030 0.040 0.055| 220 0.031 0.041 0.057 220 0.035 0.047 0.064| 260 0.042 0.056 0.077

160 0.014 0.019 0.026| 200 0.024 0.032 0.044| 220 0.032 0.043 0.059| 240 0.038 0.051 0.070| 240 0.042 0.056 0.077 240 0.044 0.059 0.081| 240 0.052 0.069 0.095

200 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088| 300 0.051 0.068 0.094 320 0.052 0.069 0.095/ 350 0.060 0.080 0.110
220 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088 300 0.051 0.068 0.094| 320 0.052 0.069 0.095 | 350 0.060 0.080 0.110
220 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088| 300 0.051 0.068 0.094 320 0.052 0.069 0.095/ 350 0.060 0.080 0.110
220 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088| 300 0.051 0.068 0.094| 320 0.052 0.069 0.095/ 350 0.060 0.080 0.110
220 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088 300 0.051 0.068 0.094| 320 0.052 0.069 0.095 | 350 0.060 0.080 0.110

220 0.016 0.021 0.029| 240 0.026 0.035 0.048| 260 0.040 0.053 0.073| 300 0.048 0.064 0.088| 300 0.051 0.068 0.094 320 0.052 0.069 0.095/ 350 0.060 0.080 0.110

100 0.008 0.011 0.015| 100 0.010 0.013 0.018| 100 0.014 0.019 0.026| 120 0.016 0.021 0.029| 120 0.018 0.024 0.033 120 0.020 0.027 0.037| 120 0.025 0.033 0.046

120 0.012 0.016 0.022| 130 0.017 0.023 0.031| 130 0.028 0.037 0.051| 150 0.030 0.040 0.055| 150 0.031 0.041 0.057| 150 0.032 0.043 0.059/ 170 0.035 0.047 0.064
120 0.012 0.016 0.022| 130 0.017 0.023 0.031| 130 0.028 0.037 0.051| 150 0.030 0.04 0.055| 150 0.031 0.041 0.057| 150 0.032 0.043 0.059 | 170 0.035 0.047 0.064

100 0.008 0.011 0.015| 100 0.010 0.013 0.018| 100 0.014 0.019 0.026| 120 0.016 0.021 0.029| 120 0.018 0.024 0.033 120 0.020 0.027 0.037| 120 0.025 0.033 0.046
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FRASEN CRAZYMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24 Cool
T 1y - Schlichten
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 1.0 mm
gruppe v, f,
1.0301 C10 AISI 1010
schlichten ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK45 AISI 1045 130 0.009
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
A ;trihfgrggdm'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AIS1 130 0.008
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=3xd, 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
= a,=0.02xd, 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 130 0.007
Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
— Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 150 0.009
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F ’
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 150 0.009
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 130 0.009
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 130 0.007
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
@ 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 408
di | Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0007
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 130 0.010
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 150 0010
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
Kuper 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100 150 0012
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bieifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 150 0012
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
130 0.012
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
130 0.010
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 o 0,005
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ _ 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
Titan rein 110 0.009
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 o 0,009
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295 '
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 110 0.005
H : itzg'zg‘zha“et 1.2510 100MNCrMoW4 AISI O1
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

V. f. Ve f. V. f. Ve f. \2 f. Ve f. Ve f.

180 0.014 200 0.020 210 0.026 220 0.029 220 0.032 220 0.038 220 0.044
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.028 220 0.030 220 0.033 220 0.040
180 0.012 200 0.017 210 0.023 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.035
180 0.014 200 0.020 210 0.025 220 0.028 220 0.030 220 0.033 260 0.040
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.027 220 0.029 220 0.032 260 0.038
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.027 220 0.029 220 0.032 260 0.038
180 0.009 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.030 260 0.037
130 0.014 150 0.016 160 0.025 170 0.029 170 0.033 170 0.036 200 0.042
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
120 0.006 130 0.006 130 0.009 140 0.012 140 0.013 150 0.014 160 0.020
120 0.012 130 0.016 130 0.023 140 0.025 140 0.028 150 0.030 160 0.036
120 0.012 130 0.016 130 0.023 140 0.025 140 0.028 150 0.030 160 0.036
120 0.006 130 0.006 130 0.009 140 0.012 140 0.013 150 0.014 160 0.020
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FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Zylindrisch

d,
[mm]

1.0
1.2
1.5
1.587
1.8
2.0
2.381
2.5
3.0
3.175
35
3.968
4.0
4.5
4.762
5.0
5.560
6.0
6.350
8.0

ad

L
d, 1, I, D L Artikel-
(h6) nummer
[inch] [mm] [mm] [mm] [mm]
4.0 4.0 4 40 2.CMC42.N1Z4.100.1
4.8 4.8 4 40 2.CMC42.N1Z4.120.1
6.0 6.0 4 40 2.CMC42.N1Z4.150.1
1/16 6.3 6.3 4 45 2.CMC.SNZ4.F116
7.2 7.2 4 45 2.CMC42.N174.180.1
8.0 8.0 4 44 2.CMC42.N1Z4.200.1
3/32 9.5 9.5 4 44 2.CMC.SNZ4.F332
10.0 10.0 6 55 2.CMC42.N174.250.1
12.0 12.0 6 55 2.CMC42.N1Z4.300.1
1/8 12.7 12.7 6 60 2.CMC.SNZ4.F18
14.0 14.0 6 60 2.CMC42.N1Z4.350.1
5/32 15.9 15.9 6 60 2.CMC.SNZ4.F532
16.0 16.0 6 60 2.CMC42.N174.400.1
18.0 18.0 8 70 2.CMC42.N1Z4.450.1
3/16 19.0 19.0 8 70 2.CMC.SNZ4.F316
20.0 20.0 8 70 2.CMC42.N1Z4.500.1
7/32 22.2 22.2 10 70 2.CMC.SNZ4.F732
24.0 24.0 10 70 2.CMC42.N174.600.1
1/4 25.4 25.4 10 70 2.CMC.SNZ4.F14
32.0 32.0 12 90 2.CMC42.N174.800.1

m Lagerartikel
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CRAZYMIIUL FRASEN

by Mikron Tool

Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24
4xd; | B L
Hart- S|
= npe | Qv adal =B
tall
meta m:i / eXedur SNP -’ E’ a.
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz -0.014 mm - 0.020 mm -0.025 mm
-0.028 mm -0.038 mm -0.047 mm
Torisch
[ +0.005

/7
oD | - ::—:E:::E:—:ﬁ%? TS 2d

L
d, d, 1, I, D L r r Artikel- %

(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch] ;5
1.0 4.0 4.0 4 40 0.10 2.CMC42.N2Z24.100.1 ]
1.0 4.0 4.0 4 40 0.20 2.CMC42.N324.100.1 [ ]
1.2 4.8 4.8 4 40 0.10 2.CMC42.N224.120.1 [ ]
1.2 4.8 4.8 4 40 0.20 2.CMC42.N324.120.1 ]
1.5 6.0 6.0 4 40 0.10 2.CMC42.N274.150.1 ]
1.5 6.0 6.0 4 40 0.30 2.CMC42.N324.150.1 [ ]
1.587 1/16 6.3 6.3 4 45 0.127 .0050 | 2.CMC.RN2Z4.F116 ]
1.587 1/16 6.3 6.3 4 45 0.254 .0100 | 2.CMC.RN3Z4.F116 [ ]
1.8 7.2 7.2 4 45 0.10 2.CMC42.N224.180.1 [ ]
1.8 7.2 7.2 4 45 0.30 2.CMC42.N324.180.1 u
2.0 8.0 8.0 4 44 0.10 2.CMC42.N224.200.1 [ ]
2.0 8.0 8.0 4 44 0.20 2.CMC42.N374.200.1 ]
2.0 8.0 8.0 4 44 0.50 2.CMC42.N424.200.1 ]
2.381 3/32 9.5 9.5 4 44 0.127 .0050 | 2.CMC.RN2Z4.F332 ]
2.381 3/32 9.5 9.5 4 44 0.254 .0100 | 2.CMC.RN3Z4.F332 ]
2.381 3/32 9.5 9.5 4 44 0.381 .0150 | 2.CMC.RN4Z4.F332 ]
2.5 10.0 10.0 6 55 0.20 2.CMC42.N224.250.1 [ ]
2.5 10.0 10.0 6 55 0.50 2.CMC42.N324.250.1 [ ]
3.0 12.0 12.0 6 55 0.20 2.CMC42.N224.300.1 [ ]
3.0 12.0 12.0 6 55 0.50 2.CMC42.N324.300.1 ]
3.175 1/8 12.7 12.7 6 60 0.254 .0100 | 2.CMC.RN2Z4.F18 ]
3.175 1/8 12.7 12.7 6 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RN3Z4.F18 [ ]
3.5 14.0 14.0 6 60 0.20 2.CMC42.N224.350.1 ]
3.5 14.0 14.0 6 60 0.50 2.CMC42.N324.350.1 [ ]
3.968 5/32 15.9 15.9 6 60 0.254 .0100 | 2.CMC.RN2Z4.F532 ]
3.968 5/32 15.9 15.9 6 60 0.381 .0150 | 2.CMC.RN3Z4.F532 [ ]
4.0 16.0 16.0 6 60 0.20 2.CMC42.N224.400.1 [ ]
4.0 16.0 16.0 6 60 0.50 2.CMC42.N374.400.1 ]
4.5 18.0 18.0 8 70 0.20 2.CMC42.N224.450.1 ]
4.5 18.0 18.0 8 70 0.50 2.CMC42.N324.450.1 ]
4.762 3/16 19.0 19.0 8 70 0.254 .0100 | 2.CMC.RN2Z4.F316 ]
4.762 3/16 19.0 19.0 8 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RN3Z4.F316 [ ]
5.0 20.0 20.0 8 70 0.20 2.CMC42.N224.500.1 [ ]
5.0 20.0 20.0 8 70 0.50 2.CMC42.N324.500.1 ]
5.560 7/32 22.2 22.2 10 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RN2Z4.F732 ]
5.560 7/32 22.2 22.2 10 70 0.762 .0300 | 2.CMC.RN3Z4.F732 [ ]
6.0 24.0 24.0 10 70 0.20 2.CMC42.N274.600.1 ]
6.0 24.0 24.0 10 70 0.50 2.CMC42.N324.600.1 [ ]
6.0 24.0 24.0 10 70 1.00 2.CMC42.N4z4.600.1 ]
6.350 1/4 254 254 10 70 0.381 .0150 | 2.CMC.RN2Z4.F14 [ ]
6.350 1/4 254 254 10 70 0.762 .0300 | 2.CMC.RN3Z4.F14 ]
6.350 1/4 254 254 10 70 1.524 .0600 | 2.CMC.RN4Z4.F14 ]
8.0 32.0 32.0 12 90 0.20 2.CMC42.N224.800.1 [ ]
8.0 32.0 32.0 12 90 0.50 2.CMC42.N324.800.1 ]
8.0 32.0 32.0 12 90 1.50 2.CMC42.N4z4.800.1 ]

m Lagerartikel
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FRASEN C RAZYMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - Z4 Cool
T 1ye N - Vorbearbeitung
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
1.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
gruppe ® @
V. f,
1.0301 10 AISI 1010
. P _ 1.0401 c1s AISI 1015
Vorbearbeitung tahle Unleglert 1.1191 CA5E/CKAS AlsI 1045 140 0011 0008
= mm 1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
a. lale mecriglediert 3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0010 0007
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
Q) 1.2842 90MnCrve AISI 02
. o,=2xd, ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
= a,=0.1xd, hochlegiert 140 0.008 0.006
s S 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
@ 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
_ Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
= a,=4xd, M forrtich e 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 0012 | 0008
= 2,=0.05xd, Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 40 oor 0.008
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AISI 4408 ' '
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNICuNb16-4 AISI630/ASTM 17-4PH | oor 0,008
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNICUNbD15-5 ASTM 15-5 PH ' '
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Olmax Rostfreie Stihle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3  AISI 316L 0 oo | o008
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3  AISI 316LM ' '
1.4539 XTNICrMoCu25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 408
Bemerkung: Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 120 0.010 0.006
Beim Frisen mit 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
linearer Rampe oder Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 160 0.013 0.009
spiralinterpolation fz N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
um 35% reduzieren Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 . o3 | 000
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ' '
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Kupfer 160 0.013 0.010
2.0065 CU-ETP/CWO04A  UNS C11000
- Vessing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 o oz | oot
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
E‘ Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 6o 0013 | 0010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 ' '
Bronze 2.0966 CUAI1ONi5Fe4 UNS C63000
160 0.013 0.009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitz ndi 2.4668 Inconel 718
S1 St;hels landee 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 100 0006 | 0.004
@ 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 120 0.010 0.008
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
| 2 ton Legierngen 3.7165 TiAI6VA4 ASTM B348 / F136 0 oot | ooos
9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295
S . 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 100 0.006 0.004
H : it‘;’;'zgecha“et 1.2510 100MnCrMow4 AlSI 01
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
® © ® © ® © ® © ® © ® © ® ©
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,

200 0.015 0.012 220 0.024 0.017 240 0.033 0.020 260 0.034 0.025 260 0.035 0.028 260 0.046  0.029 260 0.054 0.033

200 0.013 0.011 220 0.022 0.016 240 0.031 0.019 260 0.032 0.024 260 0.033 0.026 260 0.044 0.028 260 0.052  0.031

200 0.011  0.010 220 0.019 0.015 240 0.028 0.018 260 0.029 0.022 260 0.030 0.024 260 0.042 0.026 260 0.050 0.029

180 0.015 0.012 180 0.021 0.017 200 0.030 0.020 220 0.032 0.024 220 0.033 0.026 220 0.040 0.028 260 0.048 0.031

180 0.014 0.01 180 0.020 0.016 200 0.028 0.018 220 0.031 0.023 220 0.032 0.025 220 0.037 0.027 260 0.045 0.030

180 0.014 0.011 180 0.020 0.016 200 0.028 0.018 220 0.031 0.023 220 0.032 0.025 220 0.037 0.027 260 0.045 0.030

180 0.012  0.008 180 0.018 0.015 200 0.026 0.017 220 0.030 0.022 220 0.031 0.024 220 0.035 0.026 260 0.042 0.029

160 0.014 0.012 200 0.024 0.014 220 0.032 0.021 240 0.038 0.026 240 0.042 0.029 240 0.044  0.030 240 0.052 0.034

200 0.016  0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051  0.030 320 0.052 0.032 350 0.060 0.036

220 0.016  0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051  0.030 320 0.052  0.032 350 0.060 0.036

220 0.016 0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051 0.030 320 0.052 0.032 350 0.060 0.036

220 0.016 0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051 0.030 320 0.052 0.032 350 0.060 0.036

220 0.016  0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051  0.030 320 0.052 0.032 350 0.060 0.036

220 0.016 0.013 240 0.026 0.018 260 0.040 0.029 300 0.048 0.028 300 0.051  0.030 320 0.052 0.032 350 0.060 0.036

100 0.008  0.005 100 0.010  0.005 100 0.014  0.008 120 0.016  0.010 120 0.018 0.011 120 0.020 0.012 120 0.025 0.013

120 0.012 0.010 130 0.017 0.014 130 0.028 0.017 150 0.030 0.021 150 0.031 0.023 150 0.032 0.025 170 0.035 0.027

120 0.012 0.010 130 0.017 0.014 130 0.028 0.017 150 0.030 0.021 150 0.031 0.023 150 0.032  0.025 170 0.035 0.027

100 0.008 0.005 100 0.010  0.005 100 0.014  0.008 120 0.016 0.010 120 0.018 0.011 120 0.020 0.012 120 0.025 0.013
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FRASEN CRAZYMIILL
CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 24 Cool
T 1y - Schiichten
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 1.0 mm
gruppe v, f,
1.0301 c10 AISI 1010
schlichten i _ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK45 AISI 1045 130 0.009
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
A ;trihfgrggdm'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.008
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=4xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.02xd, 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 130 0.007
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
— Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 130 0009
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F ’
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 130 0.009
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 130 0,009
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH ’
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 130 0.007
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
@ 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 408
di | Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0007
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 130 0.010
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 130 0010
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
Kuper 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 150 0012
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bieifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 130 0012
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
130 0.012
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
130 0.010
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 o 0,005
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ _ 37035 Gr.2 ASTM B348/ F67
Titan rein 110 0.009
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 o 0.009
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 )
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 110 0.005
H : itzg'zg‘zha“et 1.2510 100MNCrMoW4 AISI O1
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC




CRAZYMILL FRASEN
Cool CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH - 74

V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

V. f. Ve f. V. f. Ve f. \2 f. Ve f. Ve f.

180 0.014 200 0.020 210 0.026 220 0.029 220 0.032 220 0.038 220 0.044
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.028 220 0.030 220 0.033 220 0.040
180 0.012 200 0.017 210 0.023 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.035
180 0.014 200 0.020 210 0.025 220 0.028 220 0.030 220 0.033 260 0.040
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.027 220 0.029 220 0.032 260 0.038
180 0.013 200 0.018 210 0.025 220 0.027 220 0.029 220 0.032 260 0.038
180 0.009 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.030 260 0.037
130 0.014 150 0.016 160 0.025 170 0.029 170 0.033 170 0.036 200 0.042
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
180 0.015 200 0.021 210 0.033 220 0.035 220 0.038 220 0.041 270 0.047
120 0.006 130 0.006 130 0.009 140 0.012 140 0.013 150 0.014 160 0.020
120 0.012 130 0.016 130 0.023 140 0.025 140 0.028 150 0.030 160 0.036
120 0.012 130 0.016 130 0.023 140 0.025 140 0.028 150 0.030 160 0.036
120 0.006 130 0.006 130 0.009 140 0.012 140 0.013 150 0.014 160 0.020
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Prozess CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4

PRAZISES UND EFFIZIENTES FRASEN

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierstoff: Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Ktihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

Filter: Die grossen Kuhlkanéle erlauben einen Standardfilter mit einer Filterqualitat von < 0.05 mm.

KihImitteldruck: Es werden mindestens 15 bar KihImitteldruck ben6tigt, um prozesssicher zu frasen.

Ein hoher Druck ist prinzipiell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] <10'000 > 10'000

Minimaler Druck [bar] 15 30

Frasen im Gleich- oder Gegenlauf

Fur das seitliche Frasen und Tauchfrasen empfiehlt Mikron Tool das Frésen im Gleichlauf. Hier
ist die Spandicke anfangs grosser und verringert sich kontinuierlich, die Schnittkrafte blei-

ben klein. Beim Frasen im Gegenlauf hingegen wiirden hohe Schnittkrafte den Fraser vom

Teil wegdrangen. Somit nimmt die Oberflachengute ab.




FRASPROZESS

Maximaler Eintauchwinkel mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation

Werkstoffe a - Lineare Rampe o - Spiralinterpolation
Stahle unlegiert 45° 47°
Stahle niedriglegiert 45° 47°
Werkzeugstahle hochlegiert 27° 28°
Rostfreie Stahle ferritisch 45° 47°
M Rostfreie Stahle martensitisch 27° 28°
Rostfreie Stahle martensitisch - PH 27° 28°
Rostfreie Stahle austenitisch 45° 47°
Gusseisen 45° 47°
Aluminium Knetlegierungen 45° 47°
Aluminium Druckgusslegierungen 45° 47°
Kupfer 45° 47°
Messing bleifrei 45° 47°
Messing, Bronze Rm < 400 N/mm? 45° 47°
Bronze Rm < 600 N/mm? 45° 47°
S, Hitzebestandige Stahle 14° 15°
S, Titan und Titan Legierungen 14° 15°
S; CrCo-Legierungen 27° 28°

Bemerkung: Beriicksichtigen Sie beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation die
Schnittdaten fiir die Vorbearbeitung mit einer Reduzierung von fz um 35%

Vorbearbeitung
Empfohlene Schnittparameter
v.und f, = wie in der Schnittdatentabelle angegeben
Strategie Typ A Typ C Typ M Typ N
® a, = 1.5xd a, =2xd a, = 1.5xd a, =2xd
a, =0.3xd a, =0.1xd a, =0.2xd a, =0.1xd
@ a, =2xd 3 a, =3xd a, =4xd
a, =0.2xd a, =0.1xd a, =0.05xd
@ ) ) a, =3xd )
a, =0.05xd
Schlichten

Empfohlene Schnittparameter
v.und f, = wie in der Schnittdatentabelle angegeben

Strategie Typ A Typ C Typ M Typ N
@ a, =2xd a, =2xd a, =3xd a, =4xd
a, = 0.04xd a, =0.02xd a, =0.02xd a, =0.02xd




lif MIKRON TOOL

Hauptsitz und Fabrikation

MIKRON SWITZERLAND AG, AGNO
Division Tool

Via Campagna 1

6982 Agno

Schweiz

Tel. #4191 61040 00

Fax. +41 9161040 10
mto@mikron.com

Fabrikation und Nachschleifservice
MIKRON GMBH ROTTWEIL
Abteilung Werkzeuge

Berner Feld 71

78628 Rottweil

Deutschland

Tel. +49 741 5380 450

Fax. +49 741 5380 480
info.mtr@mikron.com

www.mikrontool.com
www.youtube.com/mikrongroup

Nord- und Stidamerika Verkauf
MIKRON CORP. MONROE
200 Main Street

Monroe, CT 06468

USA

Tel. +1 203 261 3100

Fax. +1 203 268 4752
mmo@mikron.com

China Verkauf

MIKRON TOOL SHANGHAI LTD.
Room A209, Building 3,

No. 526, 3rd East Fute Road,
Shanghai, 200131

P.R. China

Tel. +86 21 2076 5671

Fax. +86 21 2076 5562
mtc@mikron.com
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