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GERELLTE cool tools




ll MIKRON TOOL

NUOVE SOLUZIONI PER ACCIAI INOX & CO.

Le piccole dimensioni sono la nostra specialita e i materiali difficili la nostra sfida.
Noi siamo "crazy about cool tools" — per punte e frese nei diametri da 0.3 mm a 8.0 mm.
Il nostro obiettivo: lavorare con precisione e sicurezza di processo gli acciai inossidabili!

Con nuove geometrie ed uniche tecnologie di raffreddamento.

INDICE
VISTA D’INSIEME 6
1 CRAZYDRILL COOL SST-INOX 10

Profondita di foratura 6 x d, 10 xd, 15xd 0 20xd, @1 mm - 6.35 mm

2 CRAZYDRILL COOLPILOT 40
Profondita di foratura 3 x d + smusso a 90°, @1 mm - 6.35 mm

3 CRAZYMILL COOL P&S 52
Fresatura a tuffo e di scanalature, profondita di fresatura 2.5 xd 0 5x d, @1 mm - 8 mm

4 CRAZYMILL COOL SFERICA - 74 84
Profondita di fresatura 2 xd, 3xd, 3.5xd,4.5xd,5xd, @1 mm-8 mm
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NOVITA

Soluzioni per inox, superleghe e titanio

La sfida

I metalli di difficile lavorazione coprono un’area molto vasta e pongono, a seconda del materiale, svariate
tipologie di difficolta nella lavorazione: dai trucioli lunghi all’estrema durezza passando per il comportamento
elasto-viscoso e la cattiva conduzione termica. Un'ardua sfida per gli operatori nel campo dell’esportazione
trucioli in generale, per i fornitori di utensili e per i loro utenti in particolare. Nonostante (o proprio in virtu di)
queste proprieta, questi metalli vengono utilizzati nelle applicazioni industriali pit complesse, ovunque il
materiale sia esposto a condizioni estreme. Si tratta di qualita come la resistenza al calore, la resistenza a
corrosione ed agli acidi, la biocompatibilita, il peso ridotto a fronte di estrema robustezza, la buona

deformabilita oppure di un metallo durissimo.

Le proprieta

B Acciaio inox (acciai inossidabili e resistenti agli acidi): resistente alla corrosione ed agli acidi, alta
tenacita, bassa conducibilita termica (a seconda della composizione), buona deformabilita.

M Titanio: elevata robustezza con bassa densita (duro come I'acciaio ma pesante circa la meta), resistente a
corrosione e calore, biocompatibile, buona resistenza alla trazione, alta tenacita, bassa conducibilita termica.

B Superleghe (HRSA = Heat Resistant Super Alloys): elevata robustezza e durezza anche ad alte
temperature, resistente alla corrosione, agli acidi ed al calore. Bassa conducibilita termica.

B Leghe CrCo: biocompatibili, bassa dilatazione termica (come la ceramica), resistente alla corrosione,

agli acidi ed al calore, elevata durezza.

La soluzione

Per poter fornire una soluzione per la lavorazione anche di piccoli diametri che si meriti realmente la dicitura
"ideale per materiali di difficile lavorazione", Mikron Tool ha considerato svariati fattori nello sviluppo degli
utensili come la geometria, il raffreddamento, il metallo duro, il rivestimento come anche un processo di

lavorazione chiaramente definito.
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SEGMENTI
D’APPLICAZIONE

Settore dentale

Industria aerospaziale

Tecnologia medicale

Industria automobilistica

Ingegneria meccanica

Orologeria

Idraulica / Pneumatica

COMPONENTI
ESEMPI

Corona dentale

Particolare per motore

Componente per endoscopio,

placca ossea

Particolare per iniettore

Spinotto di serratura

Cassa d'orologio

Valvola idraulica

GRUPPO DI
MATERIALI
Mat. no.
Gruppo M
Acciai inossidabili 1.4105
1.4112
1.4542
1.4305
1.4435
Gruppo S1
Superleghe 2.4856
2.4665
Groppo S2
Titanio puro e 37035
leghe di titanio
3.7165
Gruppo S3
Leghe CrCo 2.4964

RA L= )

ESEMPI

DIN

X6CrMoS17

X90CrMoV18

X5CrNiCuNb16-4

X8CrNis18-9

X2CrNiMo18-14-3

NiCr22Fe18Mo

GR.2

TiAI6V4

CoCr20W15Ni

NOVITA

AISI/ ASTM / UNS

430F

4408

630

303

316L

INCONEL 625

HASTELLOY X

B348/F67

B348/F136

HAYNES 25
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NOVITA

Vista d'insieme

SOLUZIONI DI LAVORAZIONE

CRAZYDRILL
Coolpilot

%dzmﬂlll”
' Cool SST-Inox

g B
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NOVITA

RACCOMANDAZIONI PER L'USO
@ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato

¢ P M K N S S, S H | H
h £ B
© ] ] -~ itani iai iai | Pagina
£ g ) .téi, Acciai hon Acciai ) Metalli non Super Titanio Leghe Acciai . Acciai . g
ETE « X = legati e inox Ghise ferrosi leghe puro e CiCo temprati temprati
S E s 8 2 legati legato <55 HRC | >55HRC

3xd
1.0-6.35 +Smusso % ® . & & . & . & ® 40
a 90°

1.0-635 |6xd s i o & & (] i ( & i 20
1.0-6.35 |10xd Foss X ( 2} 2} (] ] (] i i 22
1.0-635 |15xd == i ( X X (] i ( i X 24
1.0-6.35 |20xd o= X ([ J [} [} (] ] ( i i 26
1.45-6.35 |30xd == ] ® & & [ ] | { ] & & 28
20-635 |40xd s i o & & (] & o & i 30
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NOVITA

_ Vista d'insieme

SOLUZIONI DI LAVORAZIONE

Cool .

Biassiale

Cool

Sferica 24
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NOVITA

RACCOMANDAZIONI PER L'USO
@ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato

@

2 P M K N S, S, S5 H H,
2 £ E
© o S . . . .. . Pa ina
£ g . g, Acciai hon Acciai ‘ Metalli non Super Titanio Leghe Acciai . Acciai . g
EE s % = legati e inox Ghise ferrosi leghe puro e CiCo temprati temprati
S E s 8 2 legati legato <55HRC | 255 HRC
1.0-8.0 2.5xd TRSSSS o o ([ ] o () (] ] & & 58
1.0-8.0 5xd TsssS o o (] (] o (] o & X 60
1.0-8.0 2xd = o ® o o o [ ] o ® X 20
1.0-8.0 3xd s o o (] (] o (] o (] X 91
1.0-8.0 35xd = o o o o ([ ([ ] (] & 92
1.0-8.0 45xd = [ ) [ ) o o o ([ ] o X 93
1.0-80 5xd T=s [ ] [ ] [ ] [ ]  J ® [ ] ® 2] 94
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FORATURA
CRAZYDRILL COOL SST-INOX
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FORATURA
CRAZYDRILL COOL SST-INOX

W’?ﬂ(ggﬂ FORATURA PROFONDA DI ACCIAI INOX & CO. IN UN SOLO STEP
[e]e] -InoX

Cosa c'e di nuovo: CrazyDrill Cool SST-Inox & ora disponibile nelle profondita di 30 x d e 40 x d. E stato

sviluppato per la foratura degli acciai inossidabili e delle leghe CrCo e resistenti al calore. Prestazioni
finora irraggiungibili sono possibili grazie ad una nuova geometria di taglio e alla forma dei canali di
lubrificazione, che garantiscono un raffreddamento massiccio dei taglienti. Il nuovo rivestimento di alta

prestazione e resistente all'usura e aiuta ad aumentare |'evacuazione continua dei trucioli.

Le caratteristiche: la foratura fino a 40 x d viene realizzata in un solo step. Grazie alla nuova geometria
dei taglienti e al nuovo profilo della gola, I'utensile garantisce un’ottimale rottura ed evacuazione dei

trucioli.

Inoltre, il nuovo design a goccia dei canali spiralizzati di lubrificazione (che ampliano la portata fino a
quattro volte se confrontati con canali a sezione circolare) porta ad un notevole aumento dell’efficienza,

applicando velocita di taglio piu elevate e garantendo una durata di vita dell’utensile pit lunga.

Gamma di diametri: 1 mm a 6.35 mm
Profondita di foratura: 6 xd, 10 xd, 15xd, 20xd, 30xd e 40 x d
Rivestimento: eXedur SNP
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FORATURA
CRAZYDRILL COOL SST-INOX

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

___NEw EF%
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CRAZYDRILL FORATURA
Cool 5ST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX

1| GAMBO
Il gambo rinforzato in metallo duro garantisce stabilita, alta precisione di concentricita e quindi massima precisione di foratura.

2 | NUOVA GENERAZIONE DI CANALI DI LUBRIFICAZIONE
Il nuovo design a goccia dei canali spiralizzati permette una portata fino a 4 volte superiore. Il risultato & una continua ed efficiente
evacuazione dei trucioli ed un raffreddamento costante e massiccio dei taglienti. Per piccoli diametri fino a @ 2.95 mm una power-
chamber aggiuntiva garantisce un flusso sufficientemente forte.

3 | METALLO DURO
Un metallo duro micrograna permette di raggiungere grandi velocita di lavorazione.

4| NUOVO RIVESTIMENTO
Il rivestimento di alta prestazione eXedur SNP resiste all’'usura e al calore, previene il tagliente di riporto e favorisce I'evacuazione dei
trucioli. Il risultato € una lunga durata di vita dell’'utensile.

5| NUOVO PROFILO DELLA GOLA
Si distingue in due aree principali:
M Gola frontale: una forma speciale "rompi-truciolo” assicura un truciolo compatto, ricurvo e corto.

M Gola posteriore: un profilo dell’elica a gola aperta favorisce una perfetta evacuazione dei trucioli.

6 | GOLE LUCIDE
La particolare lucidatura delle gole nelle versioni 15 x d, 20 x d, 30 x d e 40 x d favorisce |'evacuazione dei trucioli.

7 | GEOMETRIA A DOPPIA FASCETTA
La doppia fascetta sottile agisce come pattino guida all'interno del foro e permette di ottenere una massima precisione geometrica
(allineamento) e qualita di superficie.

Punta
dell’'utensile
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

m Caratteristiche importanti

L'IMPORTANZA DEL PROFILO DELLE GOLE PER MASSIME PRESTAZIONI

B Nuovo profilo gola per un miglior controllo trucioli: CrazyDrill - Utensile convenzionale

CrazyDrill Cool SST-Inox

N\ N
_ \\ N\

Profilo della gola frontale Profilo della gola posteriore
Una forma speciale "rompi-truciolo” Un profilo dell'elica a gola aperta
assicura un truciolo compatto, ricurvo favorisce una perfetta evacuazione
e corto. dei trucioli.

Utensile convenzionale

) /o

‘ Un solo profilo della gola

E necessario un processo a pill steps per
evitare la formazione di trucioli lunghi e
un'evacuazione difficile.
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CRAZYDRILL FORATURA
Cool SST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX

B Trucioli corti per un'evacuazione perfetta

CrazyDrill Cool SST-Inox Utensile convenzionale

| trucioli compatti, corti e ricurvi sono evacuati in | trucioli lunghi causano problemi d'incollaggio ed
maniera ottimale garantendo una lunga durata di vita un'evacuazione difficile. Questo porta ad un
dell'utensile ed un processo sicuro. surriscaldamento con fenomeni di tagliente di riporto.

Il risultato € una prematura rottura dei taglienti.

B Momento torcente costante per una lunga durata di vita dell'utensile

CrazyDrill Cool SST-Inox Utensile convenzionale
A A
T 4.0 o 4.0
£ 35 £ 35
= =
o 3.0 o 3.0
= =
g 25 Z 25
2 £ 54
S 20 S 2
e 15 e 15
] =
g 1.0 g 1.0
0o A 0 >
0 10 20 30 40 50 60 0 10 20 30 40 50 60
TEMPO t[s] TEMPO t[s]

Grazie al nuovo profilo delle gole combinato con una nuova forma di canali di raffreddamento elicoidali, il momento torcente
viene mantenuto costante evitando picchi che portano a rotture inaspettate. Il risultato € una maggiore durata di vita dell'utensile.
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

Caratteristiche importanti

L'IMPORTANZA DEL SISTEMA DI REFRIGERAZIONE PER MASSIME PRESTAZIONI

B Nuovi canali di raffreddamento per evitare il surriscaldamento

CrazyDrill Cool SST-Inox Utensile convenzionale

Lo sviluppo di una nuova geometria dei canali di raffreddamento elicoidali & stato effettuato su un ciclo
di progettazione a 2 stadi: analisi della portata e progettazione dei fori del refrigerante. Allargando la
sezione dei canali di raffreddamento senza influire sulla resistenza meccanica della punta si ottiene un
volume di refrigerante fino a quattro volte superiore evitando il surriscaldamento e garantendo una
perfetta evacuazione dei trucioli dall'area di taglio.

B Nuova forma a goccia: fino a 4 volte piu portata

3 A A
mmm Portata di lubrificante 160
nei canali di nuova _ 25 140
generazione E 5 120
=
P 100
< 1 80
Portata di lubrificante E : 60
nei canali a geometria o 20
convenzionali 05
' 20
= Pressione media 0 Iz -
necessaria per la : 5 3 4 . .

nuova geometria
DIAMETRO UTENSILE dj [mm]

Il nuovo design a goccia dei canali spiralizzati permette una portata fino a 4 volte superiore.

PRESSIONE p [bar]
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CRAZYDRIUL

Cool SST-Inox

FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

B Pre-foro per un perfetto allineamento
CrazyDrill Coolpilot

Foratura pilota e corta
E il complemento ideale per la
foratura profonda.

Grazie alle tolleranze dei
diametri degli utensili adattate
perfettamente, non esiste
nessun passaggio misurabile
tra i due utensili.

3 x d con una svasatura a 90°

/ ‘ Consente una foratura corta di
‘ 3xd nello stesso passaggio.
|

Utensile convenzionale

>

Centratura

.

CrazyDrill Cool SST-Inox

Foratura profonda

Il foro profondo fino a 40 xd
viene eseguito in un unico
passaggio grazie alla nuova
geometria del tagliente e alla
nuova forma dei canali di
refrigerazione.

Grazie al pre-foro eseguito

con CrazyDrill Coolpilot viene
raggiunta un'elevata precisione
di posizionamento e di
allineamento, nonché un
processo di lavorazione stabile.

Il contatto sull’estremita del tagliente

>

Un utensile di centratura non e
il complemento ideale per una
foratura profonda, poiché il
foro successivo potrebbe essere
deviato.

L'angolo di punta (90° o 120°)
di un centrino convenzionale
non e adatto in modo ottimale

,  alle punte di foratura profonda.
9% |2 differenza dell'angolo rischia
° 3 di portare alla rottura dei
120 taglienti.

al momento dell'entrata della punta
provoca scheggiature e quindi una
deviazione della stessa.

Deviazione

X — Foratura corretta
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FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

L'innovazione per materiali difficili

LA PUNTA RIVOLUZIONARIA PER GEOMETRIA E CONCETTO DI LUBRIFICAZIONE

ELEVATA DURATA DI VITA

ALTA PRECISIONE

TEMPO DI LAVORAZIONE PIU BREVE

MAGGIORE SICUREZZA DI PROCESSO

| fino a 5 volte piu veloce

| fino a 3 volte superiore

| grazie alla doppia fascetta

| grazie alla maggior portata di refrigerante

COMPONENTE
Ugello per I'industria alimentare

MATERIALE
X5CrNi18-10/1.4301 / AlSI 304

LAVORAZIONE

B Forare

B d=25mm

B Profondita di foratura 26 mm

UTENSILE
Mikron Tool - CrazyDrill Cool SST-Inox - 15 x d

DATI

MIKRON TOOL

Tipo d’'utensile

CrazyDrill Cool SST-Inox
- Metallo duro

- Rivestito

- Refrigerazione interna

Numero articolo

2.CD.150250.1C

Dati di taglio

v, =80 m/min
f =0.075 mm/giro
Q, =26 mm
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CRAZYDRIL
Cool SST-Inox

FORATURA
CRAZYDRILL COOL SST-INOX

B Deviazione
CrazyDrill Cool SST-Inox 30 x d

A
14

12 Deviazione

media
0.020 mm

10
8

NUMERO DI FORI

N

o

\j

-0.03 -0.01 0.01 0.03 0.05 0.07 0.09
DEVIAZIONE [mm]

Materiale: X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AISI 316L
Diametro: 2.7 mm; profondita: 81 mm;

Step: 1; lubrificante: olio; numero di fori: 3x30
Paramentri di taglio: vc = 80 m/min; f = 0.081 mm/giro

B Rugosita della superficie
CrazyDrill Cool SST-Inox 40 x d

CrazyDrill Cool SST-Inox 40 x d

A
14
12 Deviazione
10 media

0.046 mm

NUMERO DI FORI
[

o N b~ O

. — SRS

-0.06 -0.02 002 006 0.10 0.14 0.18

DEVIAZIONE [mm]

Materiale: X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AlSI 316L
Diametro: 2.7 mm; profondita: 108 mm;

Step: 1; lubrificante: olio; numero di fori: 3x30
Paramentri di taglio: vc = 80 m/min; f = 0.081 mm/giro

f Ra uscita Rz uscita
[mm/giro] [um] [um]
0.086 0.331 2.70
0.129 0.388 3.29

Materiale: X2CrNiMo17-12-2 / 1.4404 / AISI 316L

Diametro: 4.3 mm; profondita: 172 mm; step: 1; lubrificante: olio; Pre-foro: CrazyDrill Coolpilot
Paramentri di taglio: vc = 80 m/min; f medio = 0.086 mm/giro e f alto = 0.129 mm/giro
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

oD —><:>e:><:>e<{§r8?— i T : (Z‘id1 140°

L

i} i
d, d I, I, D L £ d, d I, I, D L £
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.00 6.0 90 4 55 2.CD.060100.1C u 2.05 123 185 4 63 2.CD.060205.1C ]
1.05 63 95 4 55 2.CD.060105.1C ] 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.1C ]
1.10 66 99 4 55 2.CD.060110.1C ] 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.1C ]
1.15 69 104 4 55 2.CD.060115.1C ] 2.20 132 198 4 63 2.CD.060220.1C u
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.1C ] 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.1C ]
1.25 75 113 4 57 2.CD.060125.1C [ ] 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.1C ]
1.30 78 11.7 4 57 2.CD.060130.1C ] 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.1C ]
1.35 81 122 4 57 2.CD.060135.1C [ ] 2381 3/32 144 216 4 65 2.CD.060F332.1C | m
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.1C ] 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.1C ]
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145.1C ] 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.1C ]
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.1C ] 2.50 15.0 225 4 65 2.CD.060250.1C ]
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.1C ] 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.1C u
1587 1/16 96 144 4 58 2.CD.0O60F116.1C | m 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.1C ]
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.1C u 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.1C u
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.1C ] 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.1C ]
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.1C [ ] 2.75 165 248 4 68 2.CD.060275.1C [ ]
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.1C ] 2.80 16.8 252 4 68 2.CD.060280.1C ]
1.80 108 16.2 4 60 2.CD.060180.1C ] 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.1C ]
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.1C ] 2.90 17.4 261 4 68 2.CD.060290.1C ]
1.90 1.4 171 4 60 2.CD.060190.1C u 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.1C ]
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.1C ] 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.1C ]
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.1C ] 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.1C u

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.
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CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox
d d, 1 I,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
3.10 186 27.9
3.15 189 284
3.175 1/8 19.2 2838
3.20 19.2 288
3.25 19.5 293
3.30 19.8 29.7
3.35 20.1 30.2
3.40 204 30.6
3.45 20.7 311
3.50 21.0 315
3.55 213 320
3.60 216 324
3.65 219 329
3.70 22.2 333
3.75 225 3338
3.80 22.8 342
3.85 23.1 347
3.90 234 351
3.95 23.7 356
3.968 5/32 24.0 36.0
4.00 240 36.0
4.10 246 36.9

m Articolo a stock

O OO OO OO0 O O O OO O OO O OO OO O O O OO O OO O

74
74
74
74
74
74
74
74
74
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
80

Numero articolo

2.CD.060310.1C
2.CD.060315.1C
2.CD.060F18.I1C
2.CD.060320.IC
2.CD.060325.1C
2.CD.060330.1C
2.CD.060335.1C
2.CD.060340.IC
2.CD.060345.1C
2.CD.060350.IC
2.CD.060355.1C
2.CD.060360.IC
2.CD.060365.1C
2.CD.060370.1C
2.CD.060375.1C
2.CD.060380.IC
2.CD.060385.1C
2.CD.060390.IC
2.CD.060395.1C
2.CD.060F532.I1C
2.CD.060400.IC
2.CD.060410.IC

H HE E E E E E E E N EE N EEE N E E E E E Disponibilt

6xd,

Metallo E:é
duro
140°

Tolleranza @d<3mm

k5 +0.004 /0 mm

hé 0/-0.006 mm
d d, | I,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
4.20 252 37.8
4.30 25.8 387
4.40 264 396
4.50 27.0 40.5
4.60 276 414
4.70 28.2 423
4.762 3/16 28.8 43.2
4.80 28.8 432
4.90 29.4 441
5.00 30.0 45.0
5.10 30.6 459
5.20 31.2 46.8
5.30 31.8 47.7
5.40 324 486
5.50 33.0 495
5.560 7/32 33.6 504
5.60 33.6 504
5.70 342 513
5.80 348 522
5.90 354 53.1
6.00 36.0 54.0
6.350 1/4 381 57.2

FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

= | L1

3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
+0.006 / +0.001 mm +0.007 / +0.001 mm

(h6)
[mm]

0 O OO OO OO0 00 O O OO O OO0 O O OO O OO O O OO O O O

0/-0.008 mm 0/-0.009 mm
S
L s
Numero articolo g
[mm] 2
80 | 2.CD.060420.IC ]
80 | 2.CD.060430.IC u
80 | 2.CD.060440.IC u
80 2.CD.060450.1C u
80 | 2.CD.060460.IC u
84 | 2.CD.060470.IC u
84 | 2.CD.060F316.1C | m
84 | 2.CD.060480.IC u
84 2.CD.060490.1C u
84 | 2.CD.060500.IC u
84 | 2.CD.060510.IC u
84 | 2.CD.060520.IC u
84 | 2.CD.060530.IC u
88 | 2.CD.060540.IC u
88 | 2.CD.060550.IC u
88 | 2.CD.060F732.C | m
88 2.CD.060560.1C u
88 | 2.CD.060570.IC u
88 | 2.CD.060580.IC u
88 | 2.CD.060590.IC u
88 | 2.CD.060600.IC u
90 2.CD.060F14.1C u

Prodotti complementari
CrazyDrill Coolpilot p.40
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

oD — ><:>e:><:>e<{§v(g? —_— 140°
L

= =
d d I, I, D L £ d d I, I, D L £
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.00 10.0 13.0 4 59 2.CD.100100.1C n 2.05 205 267 4 70 2.CD.100205.IC n
1.05 105 137 4 59 2.CD.100105.IC n 2.10 21.0 273 4 70 2.CD.100210.I1C n
1.10 11.0 143 4 59 2.CD.100110.I1C [ ] 2.15 215 280 4 70 2.CD.100215.IC n
1.15 115 150 4 59 2.CD.100115.1C | | 2.20 220 286 4 70 2.CD.100220.1C | |
1.20 120 156 4 62 2.CD.100120.IC n 2.25 225 293 4 70 2.CD.100225.IC n
1.25 125 163 4 62 2.CD.100125.1C [ ] 2.30 23.0 299 4 75 2.CD.100230.1C ]
1.30 13.0 169 4 62 2.CD.100130.IC n 2.35 235 306 4 75 2.CD.100235.IC n
1.35 135 176 4 62 2.CD.100135.IC n 2.381 3/32 240 312 4 75 2.CD.100F332.IC | m
1.40 140 182 4 62 2.CD.100140.1C | | 2.40 240 312 4 75 2.CD.100240.1C |
1.45 145 189 4 65 2.CD.100145.IC n 2.45 245 319 4 75 2.CD.100245.IC n
1.50 150 195 4 65 2.CD.100150.IC n 2.50 250 325 4 75 2.CD.100250.IC n
1.55 155 202 4 65 2.CD.100155.1C [ ] 2.55 255 332 4 75 2.CD.100255.1C [ ]
1.587 1/16 160 208 4 65 2.CD.100F116.1C | m 2.60 260 338 4 80 2.CD.100260.IC [ ]
1.60 16.0 20.8 4 65 2.CD.100160.1C n 2.65 265 345 4 80 2.CD.100265.1C n
1.65 165 215 4 65 2.CD.100165.IC n 2.70 27.0 351 4 80 2.CD.100270.IC [ ]
1.70 170 221 4 67 2.CD.100170.IC n 2.75 275 358 4 80 2.CD.100275.IC n
1.75 175 228 4 67 2.CD.100175.1C | | 2.80 280 364 4 80 2.CD.100280.1C | |
1.80 180 234 4 67 2.CD.100180.IC n 2.85 285 371 4 80 2.CD.100285.IC [ ]
1.85 185 241 4 67 2.CD.100185.1C ] 2.90 29.0 377 4 80 2.CD.100290.1C ]
1.90 19.0 247 4 67 2.CD.100190.IC n 2.95 295 384 4 80 2.CD.100295.IC n
1.95 195 254 4 67 2.CD.100195.IC [ ] 3.00 300 390 6 87 2.CD.100300.IC n
2.00 200 260 4 70 2.CD.100200.1C | | 3.05 305 39.7 6 87 2.CD.100305.1C | |

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.
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CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox
d d, 1 I,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
3.10 31.0 403
3.15 315 41.0
3.175 1/8 320 416
3.20 320 416
3.25 325 423
3.30 33.0 429
3.35 335 436
3.40 340 442
3.45 345 449
3.50 35.0 455
3.55 355 462
3.60 36.0 46.8
3.65 36.5 475
3.70 37.0 48.1
3.75 37.5 4838
3.80 38.0 494
3.85 38.5 50.1
3.90 39.0 50.7
3.95 395 514
3.968 5/32 40.0 52.0
4.00 40.0 52.0
4.10 41.0 533

m Articolo a stock

O OO OO OO0 O O O OO O OO O OO OO O O O OO O OO O

87
87
87
87
87
87
87
87
87
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
100

Numero articolo

2.CD.100310.1C
2.CD.100315.1C
2.CD.100F18.IC
2.CD.100320.IC
2.CD.100325.1C
2.CD.100330.1C
2.CD.100335.1C
2.CD.100340.IC
2.CD.100345.1C
2.CD.100350.IC
2.CD.100355.1C
2.CD.100360.IC
2.CD.100365.1C
2.CD.100370.1C
2.CD.100375.1C
2.CD.100380.IC
2.CD.100385.1C
2.CD.100390.IC
2.CD.100395.1C
2.CD.100F532.I1C
2.CD.100400.IC
2.CD.100410.IC

H HE E E E E E E E B EE N NN E N E E E E E Disponibilt

10xd,
Metallo !
duro UI
Tolleranza @d<3mm
k5 +0.004 /0 mm
hé 0/-0.006 mm
d, d, 1, 1,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
4.20 42.0 54.6
4.30 43.0 55.9
4.40 440 57.2
4.50 450 585
4.60 46.0 59.8
4.70 47.0 61.1
4.762 3/16 48.0 62.4
4.80 48.0 62.4
4.90 49.0 63.7
5.00 50.0 65.0
5.10 51.0 66.3
5.20 52.0 67.6
5.30 53.0 68.9
5.40 54.0 70.2
5.50 55.0 715
5.560 7/32 56.0 72.8
5.60 56.0 72.8
5.70 57.0 74.1
5.80 58.0 75.4
5.90 59.0 76.7
6.00 60.0 78.0
6.350 1/4 635 826

FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

140°

= | L1

3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
+0.006 / +0.001 mm +0.007 / +0.001 mm

D
(h6)
[mm]

0 O OO OO OO0 00 O O OO O OO0 O O OO O OO O O OO O O O

0/-0.008 mm 0/-0.009 mm
S
L s
Numero articolo g
[mm] 2
100 | 2.CD.100420.IC u
100 | 2.CD.100430.IC u
100 | 2.CD.100440.1C u
100 | 2.CD.100450.1C u
100 | 2.CD.100460.1C u
105 | 2.CD.100470.IC u
105 | 2.CD.100F316.1C | m
105 | 2.CD.100480.IC u
105 | 2.CD.100490.1C u
105 | 2.CD.100500.IC u
105 | 2.CD.100510.IC u
105 | 2.CD.100520.IC u
105 | 2.CD.100530.IC u
112 | 2.CD.100540.IC u
112 | 2.CD.100550.1C u
112 | 2.CD.100F732.1C | m
112 | 2.CD.100560.1C u
112 | 2.CD.100570.1C u
112 | 2.CD.100580.IC u
112 | 2.CD.100590.IC u
112 | 2.CD.100600.IC u
116 | 2.CD.100F14.1C u

Prodotti complementari
CrazyDrill Coolpilot p.40
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

gD | —|p= 140°

d d I, I, D L E d d I, I, D L E
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.00 15.00 185 4 62 2.CD.150100.1C n 2.05 30.75 379 4 80 2.CD.150205.1C ]
1.05 1575 194 4 62 2.CD.150105.IC n 2.10 3150 389 4 80 2.CD.150210.I1C n
1.10 16.50 204 4 62 2.CD.150110.I1C n 2.15 3225 398 4 85 2.CD.150215.IC n
1.15 17.25 213 4 62 2.CD.150115.1C | | 2.20 33.00 40.7 4 85 2.CD.150220.1C | |
1.20 18.00 222 4 64 2.CD.150120.IC n 2.25 3375 416 4 85 2.CD.150225.IC [ ]
1.25 18.75 231 4 64 2.CD.150125.1C ] 2.30 3450 426 4 86 2.CD.150230.IC n
1.30 19.50 241 4 66 2.CD.150130.IC n 2.35 3525 435 4 86 2.CD.150235.IC n
1.35 20.25 250 4 66 2.CD.150135.IC n 2.381 3/32 36.00 444 4 86 2.CD.150F332.IC | m
1.40 21.00 259 4 68 2.CD.150140.I1C | | 2.40 36.00 444 4 86 2.CD.150240.IC | |
1.45 2175 268 4 70 2.CD.150145.1C ] 2.45 36.75 453 4 86 2.CD.150245.1C [ ]
1.50 2250 278 4 70 2.CD.150150.IC [ ] 2.50 3750 463 4 90 2.CD.150250.IC [ ]
1.55 23.25 287 4 75 2.CD.150155.IC [ ] 2.55 38.25 472 4 90 2.CD.150255.IC [ ]
1.587 1/16 24.00 296 4 75 2.CD.150F116.C | m 2.60 39.00 481 4 90 2.CD.150260.IC [ ]
1.60 2400 296 4 75 2.CD.150160.1C [ ] 2.65 39.75 490 4 90 2.CD.150265.1C ]
1.65 2475 305 4 75 2.CD.150165.1C [ ] 2.70 40.50 500 4 92 2.CD.150270.IC [ ]
1.70 2550 315 4 76 2.CD.150170.IC [ ] 2.75 4125 509 4 92 2.CD.150275.1C [ ]
1.75 26.25 324 4 76 2.CD.150175.I1C u 2.80 42.00 51.8 4 94 2.CD.150280.IC u
1.80 27.00 333 4 76 2.CD.150180.IC [ ] 2.85 4275 527 4 94 2.CD.150285.1C [ ]
1.85 27.75 342 4 76 2.CD.150185.1C [ ] 2.90 4350 537 4 98 2.CD.150290.1C [ ]
1.90 2850 352 4 80 2.CD.150190.IC ] 2.95 4425 546 4 98 2.CD.150295.1C [ ]
1.95 29.25 361 4 80 2.CD.150195.1C [ ] 3.00 45.00 555 6 100 | 2.CD.150300.IC [ ]
2.00 30.00 37.0 4 80 2.CD.150200.I1C u 3.05 4575 564 6 100 2.CD.150305.I1C u

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.
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CRAZYDRILL FORATURA
Cool 5ST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX

15xd, ; %
Metallo !: 3
140° 7 eXedur SNP

Tolleranza @d<3mm 3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
k5 +0.004 /0 mm +0.006 / +0.001 mm +0.007 / +0.001 mm
hé 0/-0.006 mm 0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

d d I, I, D L = d d L I, D L =
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] _;gl [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] _§
3.10 46.50 574 6 102 | 2.CD.150310.IC ] 4.20 63.00 77.7 6 120 | 2.CD.150420.IC ]
3.15 4725 583 6 102 | 2.CD.150315.1C [ ] 4.30 6450 79.6 6 122 | 2.CD.150430.IC [ ]
3.175 1/8 4800 59.2 6 106 | 2.CD.150F18.IC [ ] 4.40 66.00 814 6 126 | 2.CD.150440.1C n
3.20 48.00 59.2 6 106 | 2.CD.150320.IC u 4.50 67.50 833 6 126 | 2.CD.150450.IC u
3.25 4875 60.1 6 106 | 2.CD.150325.IC [ ] 4.60 69.00 85.1 6 126 | 2.CD.150460.1C [ ]
3.30 4950 61.1 6 106 | 2.CD.150330.IC n 4.70 70.50 87.0 6 129 | 2.CD.150470.IC n
3.35 50.25 62.0 6 106 | 2.CD.150335.IC [ ] 4.762 3/16 72.00 888 6 131 | 2.CD.150F316.IC | m
3.40 51.00 629 6 106 | 2.CD.150340.IC [ ] 4.80 72.00 838 6 131 | 2.CD.150480.IC [ ]
3.45 51.75 638 6 106 | 2.CD.150345.IC | | 4.90 73.50 90.7 6 133 | 2.CD.150490.IC | |
3.50 5250 64.8 6 108 | 2.CD.150350.IC [ ] 5.00 75.00 925 6 135 | 2.CD.150500.IC [ ]
3.55 53.25 657 6 108 | 2.CD.150355.IC ] 5.10 76.50 944 6 137 | 2.CD.150510.IC ]
3.60 54.00 66.6 6 110 | 2.CD.150360.IC [ ] 5.20 78.00 96.2 6 141 | 2.CD.150520.IC [ ]
3.65 5475 675 6 110 | 2.CD.150365.IC [ ] 5.30 79.50 98.1 6 141 | 2.CD.150530.IC ]
3.70 55.50 685 6 112 | 2.CD.150370.IC n 5.40 81.00 999 6 141 | 2.CD.150540.IC n
3.75 56.25 69.4 6 112 | 2.CD.150375.IC [ ] 5.50 82.50 101.8 6 143 | 2.CD.150550.IC ]
3.80 57.00 703 6 116 | 2.CD.150380.IC n 5.560 7/32 84.00 103.6 6 145 | 2.CD.150F732.C | m
3.85 5775 71.2 6 116 | 2.CD.150385.IC | | 5.60 84.00 103.6 6 145 | 2.CD.150560.IC | |
3.90 5850 722 6 116 | 2.CD.150390.IC [ ] 5.70 85.50 105.5 6 147 | 2.CD.150570.IC [ ]
3.95 59.25 731 6 116 | 2.CD.150395.1C ] 5.80 87.00 107.3 6 151 | 2.CD.150580.IC n
3.968 5/32 60.00 740 6 116 | 2.CD.150F532.1C | m 5.90 88.50 109.2 6 151 | 2.CD.150590.IC ]
4.00 60.00 740 6 116 | 2.CD.150400.IC ] 6.00 90.00 111.0 6 151 | 2.CD.150600.IC ]
4.10 61.50 759 6 118 | 2.CD.150410.IC | | 6.350 1/4 9530 1175 8 157 | 2.CD.150F14.I1C | |
m Articolo a stock Prodotti complementari

CrazyDrill Coolpilot p.40
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FORATURA CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool SST-nox
FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO
oD ><:><+><:>e<—:gv(§? —_— ] 140°
L

= =
d, d, 1, 1, D L = d, d, 1, 1, D L =
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.00 200 235 4 70 2.CD.200100.1C ] 2.05 410 482 4 90 2.CD.200205.1C A
1.05 21.0 247 4 70 2.CD.200105.1C A 2.10 420 494 4 93 2.CD.200210.1C ]
1.10 220 259 4 70 2.CD.200110.1C [ ] 2.15 43.0 505 4 93 2.CD.200215.1C A
1.15 23.0 270 4 70 2.CD.200115.1C A 2.20 440 51.7 4 95 2.CD.200220.1C | |
1.20 240 282 4 70 2.CD.200120.1C | ] 2.25 450 529 4 95 2.CD.200225.1C A
1.25 250 294 4 70 2.CD.200125.1C A 2.30 46.0 541 4 98 2.CD.200230.1C ]
1.30 26.0 306 4 75 2.CD.200130.1C | ] 2.35 47.0 552 4 98 2.CD.200235.1C A
1.35 27.0 31.7 4 75 2.CD.200135.1C A 2.381 3/32 480 564 4 98 2.CD.200F332.IC @ =m
1.40 280 329 4 75 2.CD.200140.1C | | 2.40 480 564 4 98 2.CD.200240.1C |
1.45 29.0 341 4 78 2.CD.200145.1C A 2.45 490 576 4 100 2.CD.200245.1C A
1.50 30.0 353 4 78 2.CD.200150.1C [ ] 2.50 50.0 588 4 100 2.CD.200250.1C [ ]
1.55 31.0 364 4 78 2.CD.200155.1C A 2.55 51.0 599 4 102 2.CD.200255.1C A
1.587 1/16 32.0 376 4 82 2.CD.200F116.IC | = 2.60 520 61.1 4 104 2.CD.200260.1C ]
1.60 320 376 4 82 2.CD.200160.1C [ ] 2.65 53.0 623 4 104 2.CD.200265.1C A
1.65 33.0 388 4 82 2.CD.200165.1C A 2.70 540 635 4 104 2.CD.200270.1C | ]
1.70 340 400 4 85 2.CD.200170.1C [ ] 2.75 550 646 4 106 2.CD.200275.1C A
1.75 350 411 4 85 2.CD.200175.1C A 2.80 56.0 658 4 106 2.CD.200280.1C u
1.80 36.0 423 4 85 2.CD.200180.1C ] 2.85 570 67.0 4 108 2.CD.200285.1C A
1.85 37.0 435 4 88 2.CD.200185.1C A 2.90 580 682 4 108 2.CD.200290.I1C ]
1.90 38.0 447 4 88 2.CD.200190.1C | ] 2.95 59.0 693 4 110 2.CD.200295.1C A
1.95 39.0 458 4 88 2.CD.200195.1C A 3.00 60.0 705 6 116 2.CD.200300.I1C ]
2.00 400 470 4 90 2.CD.200200.1C | | 3.05 61.0 717 6 116 2.CD.200305.I1C A

B Articolo a stock

A Termine di consegna su richiesta,
quantitd minima da ordinare 3 pz.

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.
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CRAZYDRIL FORATURA

by Mikron Tool

Coel Sne CRAZYDRILL COOL SST-INOX
20xd, .
Metallo
duro W M Z2 ﬁ .
140° A eXedur SNP
Tolleranza @d<3mm 3mm<@d<6mm 6 mm<Jdd< 10 mm
k5 +0.004 /0 mm +0.006 /+0.001 mm +0.007 / +0.001 mm
h6 0/-0.006 mm 0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

= =
d, d, l 1, D L = d, d, 1, 1, D L =
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] _;gl [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] _§
3.10 620 729 6 118 | 2.CD.200310.IC ] 4.20 840 987 6 143 | 2.CD.200420.IC ]
3.15 63.0 740 6 118 | 2.CD.200315.1C A 4.30 86.0 101.1 6 145 | 2.CD.200430.IC [ ]
3.175 1/8 640 752 6 120 | 2.CD.200F18.IC [ ] 4.40 88.0 1034 6 147 | 2.CD.200440.IC n
3.20 64.0 752 6 120 | 2.CD.200320.IC u 4.50 90.0 105.8 6 151 2.CD.200450.1C u
3.25 650 764 6 120 | 2.CD.200325.IC A 4.60 92.0 1081 6 151 | 2.CD.200460.1C [ ]
3.30 660 776 6 122 | 2.CD.200330.IC [ ] 4.70 94.0 1105 6 154 | 2.CD.200470.1C |
3.35 67.0 787 6 122 | 2.CD.200335.1C A 4.762 3/16 96.0 112.8 6 156 | 2.CD.200F316.C | m
3.40 680 799 6 126 | 2.CD.200340.IC [ ] 4.80 96.0 1128 6 156 | 2.CD.200480.IC [ ]
3.45 69.0 81.1 6 126 | 2.CD.200345.IC A 4.90 98.0 1152 6 158 | 2.CD.200490.IC | |
3.50 700 823 6 126 | 2.CD.200350.IC [ ] 5.00 100.0 1175 6 160 | 2.CD.200500.IC [ ]
3.55 710 834 6 126 | 2.CD.200355.1C A 5.10 102.0 119.9 6 162 | 2.CD.200510.IC ]
3.60 720 846 6 128 | 2.CD.200360.IC [ ] 5.20 104.0 1222 6 166 | 2.CD.200520.IC [ ]
3.65 73.0 858 6 128 | 2.CD.200365.1C A 5.30 106.0 1246 6 166 | 2.CD.200530.IC [ ]
3.70 740 870 6 130 | 2.CD.200370.IC [ ] 5.40 108.0 126.9 6 171 | 2.CD.200540.IC n
3.75 750 881 6 130 | 2.CD.200375.1C A 5.50 110.0 1293 6 173 | 2.CD.200550.IC ]
3.80 760 893 6 132 | 2.CD.200380.IC [ ] 5.560 7/32 112.0 1316 6 175 | 2.CD.200F732.C | m
3.85 77.0 905 6 132 | 2.CD.200385.IC A 5.60 112.0 1316 6 175 | 2.CD.200560.IC | |
3.90 780 917 6 136 | 2.CD.200390.IC [ ] 5.70 114.0 1340 6 177 | 2.CD.200570.IC n
3.95 79.0 928 6 136 | 2.CD.200395.1IC A 5.80 116.0 1363 6 181 | 2.CD.200580.IC n
3.968 5/32 80.0 940 6 136 | 2.CD.200F532.IC | = 5.90 118.0 1387 6 181 | 2.CD.200590.IC ]
4.00 80.0 940 6 136 | 2.CD.200400.1C [ ] 6.00 120.0 1410 6 181 | 2.CD.200600.IC ]
4.10 82.0 964 6 141 2.CD.200410.1C u 6.350 1/4 127.0 149.2 8 188 | 2.CD.200F14.1C ]
m Articolo a stock Prodotti complementari
A Termine di consegna su richiesta, CrazyDrill Coolpilot p.40

quantita minima da ordinare 3 pz.
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

oD 140°

d d I, I, D L E d d I, I, D L E
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.45 435 486 4 95 2.CD.300145.1C A 2.381 3/32 720 804 4 125 | 2.CD.300F332.1C ]
1.50 450 503 4 95 2.CD.300150.IC n 2.40 72.0 804 4 125 | 2.CD.300240.IC n
1.55 465 519 4 95 2.CD.300155.IC A 2.45 735 821 4 125 | 2.CD.300245.IC A
1.587 1/16 480 536 4 100 2.CD.300F116.1C | | 2.50 750 838 4 130 | 2.CD.300250.IC | |
1.60 480 53.6 4 100 | 2.CD.300160.IC n 2.55 765 854 4 130 | 2.CD.300255.IC A
1.65 495 553 4 100 | 2.CD.300165.IC A 2.60 780 87.1 4 130 | 2.CD.300260.IC n
1.70 51.0 57.0 4 100 | 2.CD.300170.IC n 2.65 795 888 4 135 | 2.CD.300265.IC A
1.75 525 586 4 105 | 2.CD.300175.C A 2.70 81.0 905 4 135 | 2.CD.300270.IC n
1.80 540 603 4 105 2.CD.300180.1C u 2.75 825 921 4 138 | 2.CD.300275.IC A
1.85 55,5 620 4 105 | 2.CD.300185.IC A 2.80 84.0 938 4 138 | 2.CD.300280.IC n
1.90 570 637 4 110 | 2.CD.300190.IC ] 2.85 855 955 4 138 | 2.CD.300285.IC A
1.95 585 653 4 110 | 2.CD.300195.IC A 2.90 87.0 972 4 142 | 2.CD.300290.IC n
2.00 60.0 670 4 110 | 2.CD.300200.IC [ ] 2.95 885 988 4 142 | 2.CD.300295.IC A
2.05 61.5 68.7 4 115 | 2.CD.300205.IC A 3.00 90.0 100.5 6 145 | 2.CD.300300.IC n
2.10 63.0 704 4 115 | 2.CD.300210.IC [ ] 3.05 915 1022 6 148 | 2.CD.300305.IC A
2.15 645 720 4 115 | 2.CD.300215.IC A 3.10 93.0 1039 6 150 | 2.CD.300310.IC n
2.20 66.0 737 4 120 2.CD.300220.1C u 3.15 945 1055 6 150 | 2.CD.300315.IC A
2.25 67.5 754 4 120 | 2.CD.300225.C A 3.175 1/8 96.0 107.2 6 153 | 2.CD.300F18.IC n
2.30 69.0 771 4 120 | 2.CD.300230.IC [ ] 3.20 96.0 107.2 6 153 | 2.CD.300320.IC n
2.35 70.5 787 4 125 | 2.CD.300235.IC A 3.25 97.5 1089 6 153 | 2.CD.300325.IC A

m Articolo a stock

A Termine di consegna su richiesta,
quantita minima da ordinare 3 pz.

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.45 mm.
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CRAZVDRILL
Cool SST-Inox
d d, 1 I,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
3.30 99.0 110.6
3.35 100.5 112.2
3.40 102.0 113.9
3.45 103.5 115.6
3.50 105.0 117.3
3.55 106.5 1189
3.60 108.0 120.6
3.65 109.5 122.3
3.70 111.0 124.0
3.75 112.5 125.6
3.80 114.0 127.3
3.85 115.5 129.0
3.90 117.0 130.7
3.95 118.5 1323
3.968 5/32 120.0 134.0
4.00 120.0 134.0
4.10 123.0 1374
4.20 126.0 140.7
4.30 129.0 1441
4.40 132.0 147.4

m Articolo a stock

A Termine di consegna su richiesta,
quantita minima da ordinare 3 pz.

30xd,
Metallo
duro
Tolleranza @d<3mm
K5 +0.004 /0 mm
hé 0/-0.006 mm
®

D L = d, d, 1, 1,
(h6) Numero articolo s k5 k5
[mm]  [mm] ;& [mm] [inch] [mm] [mm]
6 157 | 2.CD.300330.IC ] 4.50 135.0 150.8
6 157 | 2.CD.300335.IC A 4.60 138.0 154.1
6 161 | 2.CD.300340.IC ] 4.70 141.0 157.5
6 161 2.CD.300345.1C A 4.762 3/16 144.0 160.8
6 164 | 2.CD.300350.IC ] 4.80 144.0 160.8
6 164 | 2.CD.300355.IC A 4.90 147.0 164.2
6 167 | 2.CD.300360.IC | ] 5.00 150.0 167.5
6 167 | 2.CD.300365.IC A 5.10 153.0 170.9
6 170 | 2.CD.300370.IC | | 5.20 156.0 174.2
6 170 | 2.CD.300375.IC A 5.30 159.0 177.6
6 176 | 2.CD.300380.IC [ ] 5.40 162.0 180.9
6 176 | 2.CD.300385.IC A 5.50 165.0 184.3
6 176 | 2.CD.300390.IC ] 5.560 7/32 168.0 187.6
6 176 | 2.CD.300395.IC A 5.60 168.0 187.6
6 176 | 2.CD.300F532.IC | m 5.70 171.0 191.0
6 176 | 2.CD.300400.IC A 5.80 174.0 194.3
6 181 2.CD.300410.1C | | 5.90 177.0 197.7
6 184 | 2.CD.300420.IC ] 6.00 180.0 201.0
6 188 | 2.CD.300430.I1C ] 6.350 1/4 190.5 212.7
6 192 | 2.CD.300440.IC | ]

FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

AN
140° 4 oXedur SNP

3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
+0.006 / +0.001 mm +0.007 / +0.001 mm

D L £
(h6) Numero articolo g
[mm]  [mm] .§
6 196 | 2.CD.300450.IC ]
6 196 | 2.CD.300460.IC [ ]
6 201 | 2.CD.300470.IC n
6 205 | 2.CD.300F316.IC u
6 205 | 2.CD.300480.IC [ ]
6 208 | 2.CD.300490.IC n
6 211 | 2.CD.300500.IC [ ]
6 214 | 2.CD.300510.IC [ ]
6 221 2.CD.300520.1C | |
6 221 | 2.CD.300530.IC [ ]
6 223 | 2.CD.300540.IC ]
6 227 | 2.CD.300550.IC [ ]
6 230 | 2.CD.300F732.IC | m
6 230 | 2.CD.300560.IC n
6 233 | 2.CD.300570.IC [ ]
6 236 | 2.CD.300580.IC n
6 241 2.CD.300590.1C | |
6 241 | 2.CD.300600.IC [ ]
8 252 | 2.CD.300F14.IC n

0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

Prodotti complementari
CrazyDrill Coolpilot p.40
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FORATURA CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool SST-Inox

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

oD —p<sescs<n< 8?— - - 140°

d d I, I, D L E d d I, I, D L E
k5 k5 (h6) Numero articolo 5 k5 k5 (h6) Numero articolo €
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
2.00 80.0 87.0 4 132 | 2.CD.400200.IC ] 2.80 112.0 121.8 4 165 | 2.CD.400280.IC ]
2.05 82.0 892 4 135 | 2.CD.400205.IC A 2.85 114.0 1240 4 165 | 2.CD.400285.I1C A
2.10 840 914 4 135 | 2.CD.400210.IC [ ] 2.90 116.0 126.2 4 172 | 2.CD.400290.IC n
2.15 86.0 935 4 138 | 2.CD.400215.IC A 2.95 118.0 1283 4 172 | 2.CD.400295.IC A
2.20 88.0 957 4 143 | 2.CD.400220.IC n 3.00 120.0 1305 6 178 | 2.CD.400300.IC [ ]
2.25 90.0 979 4 143 | 2.CD.400225.IC A 3.05 122.0 132.7 6 180 | 2.CD.400305.I1C A
2.30 92.0 100.1 4 145 | 2.CD.400230.IC n 3.10 124.0 1349 6 182 | 2.CD.400310.1C n
2.35 94.0 1022 4 148 | 2.CD.400235.IC A 3.15 126.0 137.0 6 184 | 2.CD.400315.IC A
2.381 3/32 96.0 1044 4 148 | 2.CD.400F332.1C | | 3.175 1/8 128.0 139.2 6 186 | 2.CD.400F18.IC | |
2.40 96.0 1044 4 148 | 2.CD.400240.IC n 3.20 128.0 139.2 6 186 | 2.CD.400320.IC [ ]
2.45 98.0 106.6 4 151 | 2.CD.400245.IC A 3.25 130.0 1414 6 188 | 2.CD.400325.IC A
2.50 100.0 108.8 4 156 | 2.CD.400250.I1C n 3.30 132.0 1436 6 190 | 2.CD.400330.IC [ ]
2.55 102.0 1109 4 156 | 2.CD.400255.IC A 3.35 134.0 145.7 6 192 | 2.CD.400335.IC A
2.60 104.0 113.1 4 158 | 2.CD.400260.IC n 3.40 136.0 1479 6 196 | 2.CD.400340.IC ]
2.65 106.0 1153 4 160 | 2.CD.400265.I1C A 3.45 138.0 150.1 6 196 | 2.CD.400345.IC A
2.70 108.0 1175 4 162 | 2.CD.400270.IC n 3.50 140.0 152.3 6 199 | 2.CD.400350.IC [ ]
2.75 110.0 1196 4 162 | 2.CD.400275.IC A 3.55 142.0 1544 6 201 2.CD.400355.I1C A

m Articolo a stock

A Termine di consegna su richiesta,
quantitd minima da ordinare 3 pz.

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 2 mm.
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CRAZVDRILL
Cool SST-Inox
d d, 1 I,
k5 k5
[mm] [inch] [mm] [mm]
3.60 144.0 156.6
3.65 146.0 158.8
3.70 148.0 161.0
3.75 150.0 163.1
3.80 152.0 165.3
3.85 154.0 167.5
3.90 156.0 169.7
3.95 158.0 171.8
3.968 5/32 160.0 174.0
4.00 160.0 174.0
4.10 164.0 178.4
4.20 168.0 182.7
4.30 172.0 187.1
4.40 176.0 191.4
4.50 180.0 195.8
4.60 184.0 200.1
4.70 188.0 204.5

m Articolo a stock

A Termine di consegna su richiesta,
quantita minima da ordinare 3 pz.

40xd,
Metallo
duro
Tolleranza @d<3mm
K5 +0.004 /0 mm
hé 0/-0.006 mm
®

D L = d, d, 1, 1,
(h6) Numero articolo s k5 k5
[mm]  [mm] ;& [mm] [inch] [mm] [mm]
6 203 | 2.CD.400360.IC ] 4.762 3/16 192.0 208.8
6 205 | 2.CD.400365.IC A 4.80 192.0 208.8
6 207 | 2.CD.400370.I1C [ ] 4.90 196.0 213.2
6 210 | 2.CD.400375.1C A 5.00 200.0 217.5
6 212 | 2.CD.400380.I1C ] 5.10 204.0 221.9
6 216 | 2.CD.400385.1C A 5.20 208.0 226.2
6 216 | 2.CD.400390.IC ] 5.30 212.0 230.6
6 216 | 2.CD.400395.I1C A 5.40 216.0 234.9
6 216 | 2.CD.400F532.IC | | 5.50 220.0 239.3
6 216 | 2.CD.400400.I1C | ] 5.560 7/32 224.0 243.6
6 224 | 2.CD.400410.1C [ ] 5.60 224.0 2436
6 228 | 2.CD.400420.I1C | ] 5.70 228.0 248.0
6 232 | 2.CD.400430.I1C ] 5.80 232.0 252.3
6 236 | 2.CD.400440.I1C [ ] 5.90 236.0 256.7
6 241 | 2.CD.400450.I1C | ] 6.00 240.0 261.0
6 241 | 2.CD.400460.I1C u 6.350 1/4 254.0 276.2
6 250 | 2.CD.400470.I1C | |

FORATURA

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

AN
140° 4 oXedur SNP

3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
+0.006 / +0.001 mm +0.007 / +0.001 mm

D L £
(h6) Numero articolo g
[mm]  [mm] .;wl
6 254 | 2.CD.400F316.IC ]
6 254 | 2.CD.400480.IC [ ]
6 258 | 2.CD.400490.IC n
6 261 2.CD.400500.1C u
6 267 | 2.CD.400510.IC [ ]
6 271 2.CD.400520.1C [ ]
6 271 | 2.CD.400530.IC [ ]
6 280 | 2.CD.400540.IC n
6 284 | 2.CD.400550.I1C | |
6 283 | 2.CD.400F732.IC | m
6 283 | 2.CD.400560.IC ]
6 292 | 2.CD.400570.IC [ ]
6 296 | 2.CD.400580.IC ]
6 301 | 2.CD.400590.IC n
6 301 | 2.CD.400600.IC ]
8 315 | 2.CD.400F14.IC n

0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

Prodotti complementari
CrazyDrill Coolpilot p.40
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ﬁﬁlmﬂlll b
Cool SST-Inox

FORATURA
CRAZYDRILL COOL SST-INOX

m oxd-10xd-15xd-20xd

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . Y
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Basso Medio Alto
1.0301 c10 AISI 1010
o P . - 1.0401 c1s AISI 1015
A 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275IR AIS| 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
% 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
Acciai debolmente  1.7131 16MnCr5 AISI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AIS| 52100
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
di 1.2842 90MnCrvs AlS| 02
? ‘ - 12379  X153CrMovi12 AISI D2
| oxds focri':r‘nzam t‘;tfe“gsgéi 12436  X210CrW12 AIS| D4/D6
‘ R~ 1900 Njmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Acciai inossidabili 14016  X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000 o %0 100
‘ M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acciai inossidabil 14034  X46Cr13 AISI 420C o % 100
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
@ Acciai nossidabili 1.4542 X5CrNICUND 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
T martensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
" 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
10xd4 Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L 60 80 100
austenitici 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
J/ 1.4539  XINiCrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
‘ 0.6020 GG20 ASTM 30
K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
a4 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
;? Leghe d'alluminio | 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
" N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
15xch leghe d'alluminio 32163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
%/ . 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
w 2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottont senza pombo 29321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
@ Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
— Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusn6 UNS C51900
T Bronzi 2.0966 CUAI10NiSFe4 UNS C63000
20xdy Rm < 600 N/mm? 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718
%‘/ S1 Super leghe 24617  NiMo28 Hastelloy B-2 % 0 ”
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Leghe i fitanio 37165  TiAl6v4 ASTM B348/ F136
9.9367  TiAI6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 >0 70 %
H Acciai temprat 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
1 < 55 HRC
H 5 i“géaﬁg”p’a“ 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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AZVYORILL

by Mikron Tool

FORATURA

Cool SST-Inox

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

RACCOMANDAZIONI PER L'USO

@ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato

f [mm/giro]
ad,
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
Basso Medio Alto |Basso Medio Alto | Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.100 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

0.010 0.015 0.020

0.013 0.019 0.025

0.015 0.023 0.030

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.080 0.120 0.160

0.100 0.150 0.200

0.120 0.180 0.240
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FORATURA CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

TS 30 x d - 40 x d

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . N
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Basso Medio Alto
1.0301 c10 AISI 1010
A P . . 1.0401 c15 AISI 1015
A 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
4{ 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Accial debolmente  1.7131 16MnCr5 AISI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
di_ 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
] e " 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
NP s, focri‘:r‘nei t‘;tfe“;;i 1.2436 X210CrW12 AlSI D4/D6
R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
// Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 0 80 100
‘ M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
. 60 80 100
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
4 Acciai inossidabil 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
Bl martensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
0 1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
40 x d4 Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 60 80 100
austenitici 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
Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe dalluminio 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
— 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CUAI10ONi5Fed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718
S1 Super leghe 24617  NiMo28 Hastelloy B-2 # * ®
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tianio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 >0 70 %
H Accial temprati 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
1 <55 HRC
H 5 i“ggahfgnp’a“ 12379 X153CrMoV12 AISI D2

34 | wmiroNTOOL



AZYDORILL FORATURA

by Mikron Tool

Cool S5T-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX
RACCOMANDAZIONI PER L'USO
@ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
f [mm/giro]
ad,
1.45 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto

0.015 0.023 0.030 | 0.020 0.030 0.040 | 0.025 0.038 0.050 | 0.030 0.045 0.060 | 0.040 0.060 0.080 | 0.050 0.075 0.100 | 0.060 0.090 0.120

0.030 0.045 0.060 | 0.040 0.060 0.080 | 0.050 0.075 0.100 | 0.060 0.090 0.120 | 0.080 0.120 0.160 | 0.100 0.150 0.200 | 0.120 0.180 0.240

0.015 0.030 0.045 | 0.020 0.040 0.060 | 0.025 0.050 0.075 | 0.030 0.060 0.090 | 0.040 0.080 0.120 | 0.050 0.100 0.150 | 0.060 0.120 0.180

0.015 0.030 0.045 | 0.020 0.040 0.060 | 0.025 0.050 0.075 | 0.030 0.060 0.090 | 0.040 0.080 0.120 | 0.050 0.100 0.150 | 0.060 0.120 0.180

0.015 0.023 0.030 | 0.020 0.030 0.040 | 0.025 0.038 0.050 | 0.030 0.045 0.060 | 0.040 0.060 0.080 | 0.050 0.075 0.100 | 0.060 0.090 0.120

0.015 0.030 0.045 | 0.020 0.040 0.060 | 0.025 0.050 0.075 | 0.030 0.060 0.090 | 0.040 0.080 0.120 | 0.050 0.100 0.150 | 0.060 0.120 0.180
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Processo di foratura CrazyDrill Cool SST-Inox

FORATURA PRECISA E VELOCE FINO A 40 X D

Refrigerazione, filtro e pressione

Raffreddare con raffreddamento interno

Per ottenere risultati ottimali, Mikron Tool raccomanda I'utilizzo di olio da taglio come refrigerante.
In alternativa, & possibile utilizzare anche emulsioni con additivi EP (Extreme-Pressure-Additive).

Filtro: negli utensili di foratura con raffreddamento interno, in generale, la qualita del filtro & molto
importante, per evitare che particelle residue o trucioli entrino nell’'utensile. Soprattutto nei piccoli
diametri devono essere rispettate le seguenti qualita di filtro:

B Punta con @ < 2 mm qualita filtro < 0.010 mm.
B Punta con @ < 3 mm qualita filtro < 0.020 mm.
B Punta con @ < 6 mm qualita filtro < 0.050 mm.

Pressione del lubrificante: per CrazyDrill Cool SST-Inox viene richiesta una pressione minima del lubri-
ficante come indicato nella tabella per forare con sicurezza di processo. Una pressione alta & general-
mente preferibile per I'effetto di raffreddamento e lavaggio.

@ d, Utensile [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.35 mm
Versione 6-10xd 15-30xd 6-10xd 15-40xd 6-10xd 15-40xd
Pressione lbar] 50 65 40 50 30 40

minima




CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d
Grazie all’eccellente auto-centraggio di CrazyDrill Cool SST-Inox, I'uso di una punta da centro o una

punta pilota non & necessario su superfici regolari o piane.

Per esigenze elevate: su superfici irregolari, di alta rugosita o inclinate o per una massima precisione
di posizionamento, Mikron Tool raccomanda:

[ | CrazyDrill Coolpilot come punta pilota

| CrazyDrill Crosspilot come punta pilota su superfici inclinate

CrazyDrill Cool SST-Inox versioni 10 xd, 15xd, 20xd, 30 xd e 40 x d
Si raccomanda una foratura pilota con CrazyDrill Coolpilot o con CrazyDrill Crosspilot su superfici

inclinate.

Foratura pilota e foratura

Il foro pilota con CrazyDrill Coolpilot o CrazyDrill Crosspilot (su superfici inclinate) & il punto di partenza

perfetto per una foratura precisa (precisione di posizionamento e di allineamento). La qualita della foratura
(nessun gradino misurabile dal foro pilota al foro successivo) & garantita dalla tolleranza dell’'utensile.




Processo di foratura CrazyDrill Cool SST-Inox

FORATURA IN UNO STEP FINO A 20 X D

1| FORATURA PILOTA
B Attivare la refrigerazione interna.
B Con CrazyDrill Coolpilot (superfici irregolari o con rugosita elevata) fino a 3 x d.
Nello stesso step & possibile realizzare uno smusso a 90°.

Con Crazy Drill Crosspilot per tutte le versioni su superfici inclinate.

T f3xdi ﬁ Taxds }xm

2 | FORATURA
B Attivare la refrigerazione interna.

B Forare con CrazyDrill Cool SST-Inox in un solo step con velocita di taglio ed avanzamento
raccomandati (vedi tabella dei dati di taglio).

1] 1] 1] 1]
‘ 6xd, 10x dy 15x dt 20xdy

Nota:

Dopo aver raggiunto la profondita desiderata, estrarre la punta con avanzamento rapido ridotto o, quando
le condizioni lo permettono, in avanzamento rapido. Con CrazyDrill Cool SST-Inox & possibile, da subito,
entrare nel materiale e forare con le velocita di taglio e gli avanzamenti raccomandati.




FORATURA IN UNO STEP 30 X D E40 X D

1| FORATURA PILOTA
B Attivare la refrigerazione interna.
B Con CrazyDrill Coolpilot (superfici irregolari o con rugosita elevata) fino a 3 x d.
Nello stesso step & possibile realizzare uno smusso a 90°.

Con Crazy Drill Crosspilot per tutte le versioni su superfici inclinate.

7 JEECH ﬁ faxan szm

2 | FORATURA PROFONDA
B Applicare refrigerante. Introdurre con velocita massima n = 500 giri/min e vf = 1'000 mm/min, a
profondita 2.8 x d (punta non deve toccare il fondo della foratura pilota).
B Aumentare la velocita secondo tabella dei dati di taglio ed attendere fino al raggiungimento della velocita
di foratura desiderata. Programmare il tempo di attesa con bassi tassi di accelerazione del mandrino.

B rForatura in un solo step con velocita di taglio ed avanzamento raccomandata.

30/40xd

3 | RITIRO DAL FORO
B Dopo aver raggiunto la profondita desiderata, ritornare con la punta in posizione 3 x d con velocita
d’avanzamento ridotto o corsa rapida.
B Ridurre la velocita a n = 500 giri/min .
B Estrarre la punta dal foro con velocita n = 500 giri/min e vf = 1000 mm/min.




FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
CRAZYDRILL COOLPILOT
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FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
CRAZYDRILL COOLPILOT

cﬂAZVCDﬂlllll UNA PUNTA PILOTA / CORTA CON LUBRIFICAZIONE INNOVATIVA
oolpilot

e B
~ “bhad

Cosa c'e di nuovo: CrazyDrill Coolpilot e stato sviluppato come punta pilota e punta corta con taglienti
per smusso integrati, adatto alla foratura degli acciai inossidabili e alle leghe CrCo e resistenti agli acidi e
al calore. E il complemento ideale per CrazyDrill Cool SST-Inox. Dispone di canali di lubrificazione fino
ai taglienti con un nuovo design, un nuovo profilo della gola "rompi truciolo" ed un nuovo rivestimento
"rosso-rame" che previene I'incollaggio dei trucioli ed aiuta ad aumentare |'efficienza del processo di
foratura.

Le caratteristiche: la foratura pilota e la foratura corta fino a 3 x d viene realizzata in un solo step. La
punta successiva & guidata nel foro pilota garantendo un’ottima rettilineita. Inoltre, grazie ai taglienti
per smusso, puo realizzare nello stesso step uno smusso a 90°. Questo permette di risparmiare cambi

utensile e di realizzare tempi ciclo pit brevi.

Gamma di diametri: 1T mm a 6.35 mm
Profondita di foratura: 3 x d
Angolo di smusso: 90°

Rivestimento: eXedur SNP
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FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
CRAZYDRILL COOLPILOT

CRAZYDRILL

Coolpilot

Massima precisione nei materiali difficili

FORATURA PILOTA E CORTA EFFICIENTE IN ACCIAIO INOX & CO.

per una profondita fino a 3 x d.

Con CrazyDrill Coolpilot, Mikron Tool offre una punta pilota o corta per la foratura di acciai

inossidabili, leghe CrCo e resistenti al calore ed agli acidi nei diametri da 1.0 mm a 6.35 mm,

[ | CrazyDrill Coolpilot, profondita 3 x d, con raffreddamento interno, smusso 90°

COMPONENTE
Ponte dentale

MATERIALE
CrCoMo28 / ASTM F1537

LAVORAZIONE

B Foratura corta e svasatura a 90°
B d=4mm

B Profondita di foratura 12.1 mm

UTENSILE
Mikron Tool - CrazyDrill Coolpilot

DATI

MIKRON TOOL

Tipo d’utensile

CrazyDrill Coolpilot

- Metallo duro

- Rivestito

- Refrigerazione interna

Numero articolo

2.PD.04000.090.1C

Dati di taglio

v, = 70 m/min
f =0.12 mm/giro
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m#ll_l'” FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT

by Mikron Tool

CrazyDrill Coolpilot

B Rivestito

B Lubrificazione interna

1| GAMBO
I gambo rinforzato in metallo duro garantisce
stabilita, alta precisione di concentricita e
quindi massima precisione di foratura.

2] NOVITA: CON CANALI DI LUBRIFICAZIONE
Il nuovo design a goccia dei canali spiralizzati
permette un'altissima portata di lubrificante.
Il risultato & una continua ed efficiente
evacuazione dei trucioli ed un raffreddamento
costante e massiccio dei taglienti. Per piccoli
diametri fino a @ 2.95 mm una power-

chamber aggiuntiva garantisce un flusso
sufficientemente forte.

3 | METALLO DURO
Un metallo duro micrograna permette di
raggiungere grandi velocita di lavorazione.

4| NUOVO RIVESTIMENTO
Il rivestimento di alta prestazione eXedur
SNP resiste all’usura e al calore, previene il
tagliente di riporto e favorisce I'evacuazione
dei trucioli. Il risultato & una lunga durata di
vita dell’utensile.

5 | TAGLIENTI PER SMUSSO A 90°
Permette di eseguire uno smusso a 90°
nello stesso step.

6 | NUOVO PROFILO DELLA GOLA
Si distingue in due aree principali:
M Gola frontale: una forma speciale
"rompi-truciolo" assicura un truciolo
compatto, ricurvo e corto.

M Gola posteriore: un profilo dell’elica
a gola aperta favorisce una perfetta
evacuazione dei trucioli.

7 | GEOMETRIA A DOPPIA FASCETTA

La doppia fascetta permette di ottenere una
massima precisione geometrica (allineamento)
e qualita di superficie.

Punta
dell’utensile
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FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA CRAZYDRILL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOLPILOT Coolpilot

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

ad l

2
* 90° l
gD ‘ 7><—:>e<:—>e<:%%?——w 3 N Y Qd1 141°
Vv
} !
L

@
d, d, I, d, I, I, D L £
m5 m5 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _%1
1.00 3.00 1.60 6.5 3.20 4 50 2.PD.01000.090.IC | m
1.05 3.15 1.60 6.8 3.30 4 50 2.PD.01050.090.IC | =
1.10 3.30 1.60 7.1 3.50 4 50 2.PD.01100.090.IC | m
1.15 3.45 1.60 7.5 3.60 4 50 2.PD.01150.090.IC | m
1.20 3.60 1.90 7.8 3.80 4 50 2.PD.01200.090.1C ]
1.25 3.75 1.90 8.1 4.00 4 50 2.PD.01250.090.1C ]
1.30 3.90 1.90 8.4 4.10 4 50 2.PD.01300.090.1C ]
1.35 4.05 1.90 8.8 4.30 4 50 2.PD.01350.090.1C ]
1.40 4.20 1.90 9.1 4.40 4 50 2.PD.01400.090.1C ]
1.45 4.35 2.25 10.4 4.60 4 50 2.PD.01450.090.1C ]
1.50 4.50 2.25 10.7 4.70 4 50 2.PD.01500.090.1C ]
1.55 4.65 2.25 10.9 4.90 4 50 2.PD.01550.090.1C ]
1.587 1/16 4.80 2.25 11.2 5.10 4 50 2.PD.F116.IC ]
1.60 4.80 2.25 1.2 5.10 4 50 2.PD.01600.090.1C | m
1.65 4.95 2.25 1.5 5.20 4 50 2.PD.01650.090.1C | m
1.70 5.10 2.60 11.8 5.40 4 53 2.pD.01700.090.1C | m
1.75 525 2.60 121 5.50 4 53 2.PD.01750.090.1C | m
1.80 5.40 2.60 12.3 5.70 4 53 2.PD.01800.090.IC | m
1.85 5.55 2.60 12.6 5.80 4 53 2.pD.01850.090.IC | m
1.90 5.70 2.60 12.8 6.00 4 53 2.PD.01900.090.IC | m
1.95 5.85 2.60 131 6.20 4 53 2.pD.01950.090.IC | m

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.
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MMEIII FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT

3xd, 90° =
Metallo NdilY
duro U 22 __—
141° A eXedur SNP

Tolleranza @d<3mm 3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
m5 +0.006 / +0.002 mm +0.009 / +0.004 mm +0.012 /+0.006 mm
hé 0/-0.006 mm 0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

d d | d, |, L D L B
m5 m5 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _%1
2.00 6.00 3.10 133 6.30 4 55 2.PD.02000.090.IC | m
2.05 6.15 3.10 13.6 6.50 4 55 2.PD.02050.090.IC | =
2.10 6.30 3.10 13.9 6.60 4 55 2.PD.02100.090.1C ]
2.15 6.45 3.10 141 6.80 4 55 2.PD.02150.090.1C [ ]
2.20 6.60 3.10 14.4 7.00 4 55 2.PD.02200.090.1C ]
2.25 6.75 3.10 14.7 7.10 4 55 2.PD.02250.090.1C ]
2.30 6.90 3.50 14.9 7.30 4 57 2.PD.02300.090.1C ]
2.35 7.05 3.50 15.2 7.40 4 57 2.PD.02350.090.1C ]
2.381 3/32 7.20 3.50 15.6 7.60 4 57 2.PD.F332.IC ]
2.40 7.20 3.50 15.6 7.60 4 57 2.PD.02400.090.1C | m
2.45 7.35 3.50 15.9 7.70 4 57 2.PD.02450.090.1C | m
2.50 7.50 3.50 16.2 7.90 4 57 2.PD.02500.090.1C | m
2.55 7.65 3.50 16.5 8.10 4 57 2.PD.02550.090.IC | m
2.60 7.80 4.00 16.9 8.20 4 57 2.PD.02600.090.IC | m
2.65 7.95 4.00 17.2 8.40 4 57 2.PD.02650.090.IC | m
2.70 8.10 4.00 17.5 8.50 4 57 2.pD.02700.090.IC | m
2.75 8.25 4.00 17.8 8.70 4 57 2.PD.02750.090.I1C | m
2.80 8.40 4.00 18.2 8.80 4 57 2.PD.02800.090.1C @ m
2.85 8.55 4.00 185 9.00 4 57 2.PD.02850.090.1C | m
2.90 8.70 4.00 18.8 9.20 4 57 2.PD.02900.090.1C ]
2.95 8.85 4.00 19.1 9.30 4 57 2.PD.02950.090.1C ]

m Articolo a stock
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FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
CRAZYDRILL COOLPILOT

46 | wmikroNTOOL

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO

@d,
* 90° l
oD ‘ 7><—:>e<:—>e<:%%?r — - il E
v
} !
L
d, d, I d, l, l, D L
m5 m5 (h6)
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3.00 9.00 4.70 19.5 9.50 6 65
3.05 9.15 4.70 19.8 9.60 6 65
3.10 9.30 4.70 20.1 9.80 6 65
3.15 9.45 4.70 20.4 10.00 6 65
3.175 1/8 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65
3.20 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65
3.25 9.75 4.70 211 10.30 6 65
3.30 9.90 4.70 21.4 10.40 6 65
3.35 10.05 4.70 21.7 10.60 6 65
3.40 10.20 4.70 221 10.70 6 65
3.45 10.35 4.70 22.4 10.90 6 65
3.50 10.50 5.40 22.7 11.10 6 68
3.55 10.65 5.40 23.0 11.20 6 68
3.60 10.80 5.40 23.4 11.40 6 68
3.65 10.95 5.40 23.7 11.50 6 68
3.70 11.10 5.0 24.0 11.70 6 68
3.75 11.25 540 243 11.80 6 68
3.80 11.40 5.40 24.7 12.00 6 68
3.85 11.55 5.40 25.0 12.20 6 68
3.90 11.70 540 253 12.30 6 68
3.95 11.85 5.40 25.6 12.50 6 68
3.968 5/32 12.00 5.40 26.0 12.60 6 68
4.00 12.00 5.40 26.0 12.60 6 68

m Articolo a stock

| 2d, | 141°

Numero articolo

2.PD.03000.090.1C
2.PD.03050.090.1C
2.PD.03100.090.1C
2.PD.03150.090.1C
2.PD.F18.IC
2.PD.03200.090.1C
2.PD.03250.090.1C
2.PD.03300.090.1C
2.PD.03350.090.1C
2.PD.03400.090.1C
2.PD.03450.090.1C
2.PD.03500.090.1C
2.PD.03550.090.1C
2.PD.03600.090.1C
2.PD.03650.090.1C
2.PD.03700.090.1C
2.PD.03750.090.1C
2.PD.03800.090.1C
2.PD.03850.090.1C
2.PD.03900.090.1C
2.PD.03950.090.1C
2.PD.F532.1C
2.PD.04000.090.1C

H HE B B E E B N B B NN NN BN E NN EE E E Diponbilta

Riaffilatura: questo prodotto é adatto alla riaffilatura a partire da @ 1.4 mm.

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Coolpilot



MMEIII FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA
Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT

3xd, 90° =
Metallo NdilY
duro U 22 __—
141° A eXedur SNP

Tolleranza @d<3mm 3mm<@dd<6mm 6 mm<@dd<10mm
m5 +0.006 / +0.002 mm +0.009 / +0.004 mm +0.012 /+0.006 mm
hé 0/-0.006 mm 0/-0.008 mm 0/-0.009 mm

d d | d, |, L D L B
m5 m5 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _%1
4.10 12.30  6.00 26.6 12.90 6 72 2.PD.04100.090.IC | m
4.20 1260  6.00 27.2 13.30 6 72 2.PD.04200.090.IC | =
4.30 1290 6.00 27.9 13.60 6 72 2.PD.04300.090.1C ]
4.40 13.20  6.00 28.5 13.90 6 72 2.PD.04400.090.1C [ ]
4.50 13.50 6.00 29.2 14.20 6 72 2.PD.04500.090.1C ]
4.60 13.80 6.00 29.8 14.50 6 72 2.PD.04600.090.1C ]
4.70 14.10  7.00 30.5 14.80 8 75 2.PD.04700.090.1C ]
4.762 3/16 14.40 7.00 31.1 15.20 8 75 2.PD.F316.IC ]
4.80 14.40 7.00 31.1 15.20 8 75 2.PD.04800.090.1C ]
4.90 14.70  7.00 31.8 15.50 8 75 2.PD.04900.090.1C | m
5.00 15.00 7.00 324 15.80 8 75 2.PD.05000.090.IC | m
5.10 1530 7.50 33.1 16.10 8 75 2.PD.05100.090.IC | m
5.20 15.60 7.50 33.7 16.40 8 75 2.PD.05200.090.IC | m
5.30 15.90 7.50 34.4 16.70 8 75 2.PD.05300.090.IC | m
5.40 16.20  8.00 35.0 17.10 8 80 2.PD.05400.090.IC | m
5.50 16.50  8.00 35.7 17.40 8 80 2.PD.05500.090.IC | m
5.560  7/32 16.80  8.00 36.3 17.70 8 80 2.PD.F732.1C ]
5.60 16.80 8.00 36.3 17.70 8 80 2.PD.05600.090.1C @ m
5.70 17.10  8.00 37.0 18.00 8 80 2.PD.05700.090.I1C | m
5.80 17.40  8.00 37.6 18.30 8 80 2.PD.05800.090.1C ]
5.90 17.70  8.00 38.3 18.60 8 80 2.PD.05900.090.1C ]
6.00 18.00 8.00 38.9 18.90 8 80 2.PD.06000.090.1C ]
6.350 1/4 19.05 8.00 41.2 20.05 8 80 2.PD.F14.C ]

m Articolo a stock
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FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA CRAZYDRILL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOLPILOT Coolpilot

m 3 x d - svasatura 90°

FORARE CON RAFFREDDAMENTO INTERNO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . Y
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Basso Medio Alto
1.0301 c10 AISI 1010
P e o 1.0401 c15 AISI 1015
A 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Accial debolmente  1.7131 16MnCr5 AISI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
- o ‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
ﬁ 13 xd focri':r‘nzam t‘;tfe“gsgéi 12436  X210CrW12 AISI D4/D6
R < 1200 Nmmz  1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 60 %0 100
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acciai inossidabil 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o % 100
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Acciai inossidabil 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
martensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Acciai inossidabil 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AlISI 316L . - 100
austenitici 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
fame 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718
S1 Super leghe 24617  NiMo28 Hastelloy B-2 % 0 ”
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tianio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F63
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 >0 70 %
H Acciai temprat 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
1 <55 HRC
H 5 i“géaﬁg”p’a“ 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZVYORILL

by Mikron Tool

FORATURA PILOTA E FORATURA CORTA

Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT
RACCOMANDAZIONI PER L'USO
@ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
f [mm/giro]
ad,
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
Basso Medio Alto |Basso Medio Alto | Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto |Basso Medio Alto | Basso Medio Alto | Basso Medio Alto

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.100 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

0.010 0.015 0.020

0.013 0.019 0.025

0.015 0.023 0.030

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.080 0.120 0.160

0.100 0.150 0.200

0.120 0.180 0.240
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Processo di foratura CrazyDrill Coolpilot

FORATURA CORTA 3 X D CON SMUSSO A 90°

Refrigerazione, filtro e pressione

Raffreddare con raffreddamento interno

Per ottenere risultati ottimali, Mikron Tool raccomanda I'utilizzo di olio da taglio come refrigerante.
In alternativa, & possibile utilizzare anche emulsioni con additivi EP (Extreme-Pressure-Additive).

Filtro: negli utensili di foratura con raffreddamento interno, in generale, la qualita del filtro & molto
importante, per evitare che particelle residue o trucioli entrino nell’'utensile. Soprattutto nei piccoli

diametri devono essere rispettate le seguenti qualita di filtro:

M runtacon@<2mm qualita filtro < 0.010 mm.
B runtacon @ <3 mm qualita filtro < 0.020 mm.
B runtacon @<6mm qualita filtro < 0.050 mm.

Pressione del lubrificante: per CrazyDrill Coolpilot viene richiesta una pressione minima del lubrificante
come indicato nella tabella per forare con sicurezza di processo. Una pressione alta & generalmente

preferibile per I'effetto di raffreddamento e lavaggio.

@ d, Utensile [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0mm-4.0 mm 4.0 mm - 6.35 mm

Pressione minima [bar] 50 40 25

Foratura pilota e foratura corta
La foratura pilota con CrazyDrill Coolpilot & il punto di partenza perfetto per una foratura precisa (precisione

di posizionamento ed allineamento).
La qualita della foratura (precisione di posizionamento, allineamento, nessun passaggio misurabile tra
foratura pilota e foratura successiva) ed un processo di lavorazione stabile sono garantite grazie alle

tolleranze corrisposte degli utensili.

CrazyDrill Coolpilot non ¢ solo la perfetta preparazione di una foratura profonda ma, allo stesso tempo, &

una punta corta per una foratura molto precisa e veloce fino a 3 x d con eventuale smusso a 90°.




by MikronToo
_—

PROCESSO DI FORATURA

1| FORATURA PILOTA O FORATURA CORTA
B Attivare la refrigerazione interna.
B rorare in uno step con velocita di taglio ed avanzamento raccomandati
(vedi tabella dei dati di taglio).

i I7 ind1

B Se necessario, dopo aver raggiunto la profondita massima di 3 x d,

puo essere realizzato uno smusso a 90°.

ﬁ 3xan

Nota:

Dopo aver raggiunto la profondita desiderata, estrarre la punta con avanzamento rapido ridotto o,

quando le condizioni lo permettono, in avanzamento rapido.
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CRAZYMILL COOL P&S

CRAZYMILL FRESA A TUFFO PER FRESARE SCANALATURE E TASCHE IN SPAZI MINIMI

Cool

Cosa c'e di nuovo: CrazyMill Cool P&S & una fresa innovativa a tre taglienti, sviluppata da Mikron Tool
per la sgrossatura e la finitura di tutti i materiali, in particolare anche per acciai inossidabili, titanio,
superleghe e leghe di CrCo. Grazie alla sua capacita di entrare verticalmente nel materiale, questa
fresa e adatta alla lavorazione di scanalature, tasche e contornature in spazi minimi. Un esempio di

queste applicazioni sono le sedi chiavette presenti negli alberi di trasmissione.

Le caratteristiche: la sua speciale geometria dei taglienti permette una "foratura" (entrata a tuffo
verticale) con sicurezza di processo e senza vibrazioni. Una correzione al centro stabilizza il tagliente
centrale (nessuna rottura), riduce la forza d’entrata e contribuisce a raggiungere elevata vita utensile.
Grazie alla speciale "scanalatura per truciolo" nella parte frontale, durante I'entrata a tuffo i trucioli

sono direzionati nei vani scarico allargati. Il design delle gole garantisce lo spazio sufficiente per

un’evacuazione perfetta dei trucioli ed assicura allo stesso tempo un’alta stabilita del processo di fresatura.

La lubrificazione integrata nel gambo, particolarmente adatta per scanalature e tasche, contribuisce anche
alla perfetta evacuazione dei trucioli, rimuovendoli attraverso le gole con un getto refrigerante costante
e copioso. La qualita della superficie ottenuta & nettamente migliore (qualita di finitura) anche nell'ese-
cuzione di cave. Inoltre I'abbondante getto di refrigerante evita il surriscaldamento dei taglienti, garantisce

una lunga durata di vita ed un volume di truciolo chiaramente piu elevato rispetto alle frese convenzionali.

CrazyMill Cool P&S convince per i suoi dati di taglio, velocita e avanzamento, per le performance, per la

durata di vita e per I'elevata qualita superficiale ottenuta.

Gamma di diametri: T mm a 8 mm

Profondita di fresatura: tipo A - 2.5 x d; tipo C -5 x d
Rivestimento: eXedur SNP

Numero di denti: 3
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Cool

Massima prestazione in un minimo spazio

UNA FRESA BIASSIALE CON LUBRIFICAZIONE INTEGRATA

Con CrazyMill Cool P&S, Mikron Tool incrementa la gamma delle frese per materiali difficili.

La fresa a tre taglienti con lubrificazione integrata permette I'entrata a tuffo verticale con

successiva fresatura nel pieno. E disponibile nei diametri da 1 a 8 mm e per una

profondita di fresatura massima di 5 x d.

B CrazyMill Cool P&S, tipo A — profondita di fresatura 2.5 x d, lunghezza del tagliente 2.5 x d,

lubrificazione nel gambo, Z = 3

B CrazyMill Cool P&S, tipo C — profondita di fresatura 5 x d, lunghezza del tagliente 2 x d,

lubrificazione nel gambo, Z = 3

=

COMPONENTE
Componente dello sterzo

MATERIALE
X2CrNiMo18-14-3 / 1.4435 / AlSI 316L

LAVORAZIONE

B @ Fresatura a tuffo

B @ Fresatura di scanalature

B ® Contornatura (finitura)

B d=6mm

B Profondita di fresatura 14.4 mm

UTENSILE
Mikron Tool - CrazyMill Cool P&S

DATI

MIKRON TOOL

Tipo d’utensile

CrazyMill Cool P&S

- Metallo duro

- Rivestito

- Refrigerazione interna

Numero articolo

2.CMC42.A873.600.1

Dati di taglio

@ Fresatura a tuffo
V. = 160 m/min
f,, = 0.005 mm
a, = 1xd

®@ Fresatura di scanalature
V. = 160 m/min

f,. = 0.025 mm
a, = 1xd

® Finitura
V. = 220 m/min
f, = 0.026 mm
a, = 2.5xd
a, = 0.3 mm
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2.5xd 5xd

Tipo A Tipo C

B Rivestito B Rivestito

B Lubrificazione integrata B Lubrificazione integrata 1| GAMBO

Il robusto gambo in metallo duro garantisce
una fresatura stabile e senza vibrazioni. Si
ottiene un’elevata precisione ed un’ottima
qualita della superficie.

2 | REFRIGERAZIONE INTEGRATA - BREVETTATA
| canali di lubrificazione integrati nel gambo
garantiscono un raffreddamento costante e
massiccio dei taglienti ed un‘ottima evacua-
zione dei trucioli. Il risultato & un aumento

della velocita di taglio e della rispettiva
profondita a, oltre alla qualita della superficie.

3 | METALLO DURO
Il metallo duro micrograna appositamente
sviluppato, consente di ottenere i migliori
requisiti in termini di durezza e tenacita.

4 | RIVESTIMENTO
Il rivestimento di alta prestazione eXedur SNP
resiste all'usura ed al calore, previene il tagliente
di riporto e favorisce un'evacuazione ottimale
dei trucioli. Il risultato & una lunga durata di
vita dell’'utensile.

5| GEOMETRIA DELLA GOLA
Il design speciale delle gole assicura un‘alta
stabilita del processo di fresatura e garanti-
sce allo stesso tempo un ampio spazio per
una perfetta evacuazione dei trucioli.

6 | GEOMETRIA DELLA TESTA
Lo speciale ed allargato "canale per truciolo"
nella testa della fresa garantisce una buona
evacuazione dei trucioli durante I'entrata a
tuffo. Una correzione al tagliente centrale
impedisce la rottura, riduce la forza d’entrata

e contribuisce a raggiungere un’elevata

ina 58 ina 60
pagina peiginE durata di vita.

Parte frontale della fresa - 3 Taglienti
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CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Un utensile per varie applicazioni

PER MATERIALI DIFFICILI DA LAVORARE

CrazyMill Cool P&S per:

1. Fresatura a tuffo
Diretta o con interpolazione elicoidale

2. Fresatura in rampa lineare
Angolo dipendente dal materiale

3. Fresatura di scanalature
Tasche o scanalature
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4. Contornatura - Semi-finitura
a, = max. 1xd

5. Contornatura - Finitura
a,=2.5xd-TipoA/a,=2xd-Tipo C
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CRAZYMILL COOL P&S Cool

@D [T== == - - - - (%] d1

|
|
==
|
) -
2

d d L, L D L f W Wi £
0/-0.02 0/-.0008" (h6) (45°) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.0 2.50 2.50 4 40 0.009 1.10 1.20 | 2.CMC42.A873.100.1 [ ]
1.1 2.75 2.75 4 40 0.010 1.20 1.32 | 2.CMC42.A823.110.1 | ]
1.2 3.00 3.00 4 40 0.010 1.30 1.44 | 2.CMC42.A873.120.1 [ ]
1.3 3.25 3.25 4 40 0.011 1.40 1.56 | 2.CMC42.A823.130.1 ]
1.4 3.50 3.50 4 40 0.011 1.50 1.68 | 2.CMC42.A873.140.1 ]
1.5 3.75 3.75 4 40 0.012 1.60 1.80 | 2.CMC42.A873.150.1 [ ]
1.587 1/16 3.97 3.97 4 40 0.012 1.69 1.90 | 2.CMC.PSSAZ3.F116 ]
1.6 4.00 4.00 4 40 0.012 1.70 1.92 | 2.CMC42.A873.160.1 ]
1.7 4.25 4.25 4 40 0.013 1.90 2.04 | 2.CMC42.A873.170.1 ]
1.8 4.50 4.50 4 40 0.014 2.00 2.16 | 2.CMC42.A873.180.1 ]
1.9 4.75 4.75 4 40 0.014 2.10 2.28 | 2.CMC42.A873.190.1 n
2.0 5.00 5.00 4 40 0.015 2.20 240 | 2.CMC42.A873.200.1 n
2.1 5.25 5.25 4 40 0.015 2.30 2.52 | 2.CMC42.A873.210.1 n
2.2 5.50 5.50 4 40 0.016 2.40 2.64 | 2.CMC42.A873.220.1 |
2.3 5.75 5.75 4 40 0.016 2.50 2.76 | 2.CMC42.A823.230.1 n
2.381 3/32 5.95 5.95 4 40 0.017 2.58 2.86 | 2.CMC.PSSAZ3.F332 [ ]
2.4 6.00 6.00 4 40 0.017 2.60 2.88 | 2.CMC42.A823.240.1 [ ]
2.5 6.25 6.25 6 50 0.018 2.70 3.00 | 2.CMC42.A823.250.1 ]
2.6 6.50 6.50 6 50 0.018 2.80 3.12 | 2.CMC42.A873.260.1 ]
2.7 6.75 6.75 6 50 0.019 2.90 3.24 | 2.CMC42.A823.270.1 | ]

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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Cool CRAZYMILL COOL P&S
2.5xd, B 7
Metallo| | <
o Z3 42° &
duro | | ESSS , a Xedur SN

d d L L D L f W Wi 2
0/-0.02 0/-.0008" (h6) (45°) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _g:‘
2.8 7.00 7.00 6 50 0.019 3.00 3.36 | 2.CMC42.A873.280.1 u
2.9 7.25 7.25 6 50 0.020 3.10 3.48 | 2.CMC42.A873.290.1 n
3.0 7.50 7.50 6 50 0.020 3.20 3.60 | 2.CMC42.A873.300.1 [ ]
3.1 7.75 7.75 6 50 0.021 3.30 3.72 | 2.CMC42.A873.310.1 [ ]
3.175 1/8 7.94 7.94 6 50 0.022 3.38 3.81 | 2.CMC.PSSAZ3.F18 n
3.3 8.25 8.25 6 50 0.022 3.50 3.96 | 2.CMC42.A873.330.1 [ ]
3.7 9.25 9.25 6 50 0.024 3.90 4.44 | 2.CMC42.A873.3702 m
3.968  5/32 9.92 9.92 6 50 0.026 4.17 4.76 | 2.CMC.PSSAZ3.F532 ]
4.0 10.00 10.00 6 50 0.026 4.20 4.80 | 2.CMC42.A873.400.1 ]
4.3 10.75  10.75 8 60 0.028 4.50 5.16 | 2.CMC42.A873.430.1 ]
4.7 11.75 1175 8 60 0.030 4.90 5.64 | 2.CMC42.A873.470.1 ]
4762  3/16 1191 11.91 6 60 0.031 4.96 5.71 | 2.CMC.PSSAZ3.F316 n
4.8 12.00 12.00 8 60 0.031 5.00 5.76 | 2.CMC42.A873.480.1 ]
5.0 1250 12.50 8 60 0.032 5.20 6.00 | 2.CMC42.A873.500.1 ]
5.3 13.25 13.25 10 65 0.034 5.50 6.36 | 2.CMC42.A873.530.1 |
5560  7/32 13.90 13.90 10 65 0.036 5.76 6.67 | 2.CMC.PSSAZ3.F732 n
5.7 1425 1425 10 65 0.036 5.90 6.84 | 2.CMC42.A873.570.1 ]
6.0 15.00 15.00 10 65 0.038 6.20 7.20 | 2.CMC42.A873.600.1 n
6.350 1/4 15.88 15.88 10 65 0.039 6.55 7.62 | 2.CMC.PSSAZ3.F14 [ ]
8.0 20.00 20.00 12 80 0.049 8.20 9.60 | 2.CMC42.A823.800.1 n

m Articolo a stock

www.mikrontool.com | 59



FRESARE CRAZYMIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

f
N
gD | - ::—:::—::gjg? — B —— - | ad,
|2
|_ 1

©
d d | l, D L f £
0/-0.02  0/-.0008" (h6) (45°) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] g
1.0 5.00 2.00 4 40 0.009 | 2.CMC42.C1Z3.100.1 ]
1.1 5.50 2.20 4 40 0.010 | 2.CMC42.C1Z3.110.1 ]
1.2 6.00 2.40 4 40 0.010 | 2.CMC42.C173.120.1 [ ]
1.3 6.50 2.60 4 40 0.011 | 2.CMC42.C1Z3.130.1 ]
1.4 7.00 2.80 4 40 0.011 | 2.CMC42.C1Z3.140.1 ]
1.5 7.50 3.00 4 40 0.012 | 2.CMC42.C173.150.1 ]
1.587 1/16 7.94 3.17 4 45 0.012 | 2.CMC.PSSCZ3.F116 ]
1.6 8.00 3.20 4 45 0.012 | 2.CMC42.C173.160.1 ]
1.7 8.50 3.40 4 45 0.013 | 2.CMC42.C1Z3.170.1 ]
1.8 9.00 3.60 4 45 0.014 | 2.CMC42.C173.180.1 ]
1.9 9.50 3.80 4 44 0.014 | 2.CMC42.C173.190.1 ]
2.0 10.00 4.00 4 44 0.015 | 2.CMC42.C1Z3.200.1 n
2.1 10.50 4.20 4 44 0.015 | 2.CMC42.C173.210.1 ]
2.2 11.00 4.40 4 44 0.016 | 2.CMC42.C173.220.1 ]
2.3 11.50 4.60 4 44 0.016 | 2.CMC42.C173.230.1 ]
2.381 3/32 11.91 4.76 4 44 0.017 | 2.CMC.PSSCZ3.F332 ]
2.4 12.00 4.80 4 44 0.017 | 2.CMC42.C1Z3.240.1 ]
2.5 12.50  5.00 6 55 0.018 | 2.CMC42.C173.250.1 ]
2.6 13.00 5.20 6 55 0.018 | 2.CMC42.C173.260.1 ]
2.7 13.50 5.40 6 55 0.019 | 2.CMC42.C1Z3.270.1 ]

m Articolo a stock

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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5xd; B 7
Metallo| | <
— Z3 42° &
duro | | ESSS , a Xedur SN

d d | I, D L f £
0/-0.02  0/-.0008" (h6) (45°) Numero articolo s
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _g'
2.8 14.00  5.60 6 55 0.019 | 2.CMC42.C173.280.1 n
2.9 14.50 5.80 6 55 0.020 | 2.CMC42.C173.290.1 n
3.0 15.00  6.00 6 55 0.020 | 2.CMC42.C173.300.1 [ ]
3.1 15.50  6.20 6 60 0.021 | 2.CMC42.C173.310.1 [ ]
3.175 1/8 15.88  6.35 6 60 0.021 | 2.CMC.PSSCZ3.F18 [ ]
33 16.50  6.60 6 60 0.022 | 2.CMC42.C173.330.1 [ ]
3.7 18.50 7.40 6 60 0.024 | 2.CMC42.C123.370.2 n
3.968 5/32 19.84 794 6 60 0.026 | 2.CMC.PSSCZ3.F532 [ ]
4.0 20.00 8.00 6 60 0.026 | 2.CMC42.C1Z3.400.1 ]
4.3 21.50 8.60 8 70 0.028 | 2.CMC42.C1Z3.430.1 ]
4.7 23.50 9.40 8 70 0.030 | 2.CMC42.C173.470.1 [ ]
4762  3/16 23.81 9.52 8 70 0.030 | 2.CMC.PSSCZ3.F316 n
4.8 24.00 9.60 8 70 0.031 | 2.CMC42.C173.480.1 ]
5.0 25.00 10.00 8 70 0.032 | 2.CMC42.C1Z3.500.1 ]
53 26.50 10.60 10 70 0.034 | 2.CMC42.C1Z3.530.1 ]
5.560  7/32 27.80 11.12 10 70 0.035 | 2.CMC.PSSCZ3.F732 ]
5.7 28.50 11.40 10 70 0.036 | 2.CMC42.C1Z3.570.1 n
6.0 30.00 12.00 10 70 0.038 | 2.CMC42.C173.600.1 ]
6.350 1/4 31.75 1270 10 70 0.039 | 2.CMC.PSSCZ3.F14 [ ]
8.0 40.00 16.00 12 90 0.049 | 2.CMC42.C1Z3.800.1 ]

m Articolo a stock
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m Tipo A - Sedi chiavette - Fresatura a tuffo - Cave

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
v, f, f.. a,
1.0301 c10 AISI 1010
Fresatura di sedi P ‘ 1.0401 c15 AISI 1015
Acciai non legati
chiavette B = 800 N 1.1191 C45E/CK45 AIS| 1045 100 0.0013 0.0046 1xd1
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 100 0.0014 0.0049 1xd1
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
£ erd ff 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
™ Tzpiperfresatura a tufo - 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
m f,5:per fresatura cave Acciai da utensili forte- 1 543 X210CrW12 AlISI D4/D6
- mente legati 100 0.0012 0.0042 0.5xd1
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Fresatura a tuffo Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 100 0.0010 0.0035 1xd1
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F ’ ’
> Acciai inossidabili 1.4034 xaecri3 AlSI 420C 100 0.0010 0.0035 0.5xd1
— martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
\’--—‘J N "ae .
Acc\a\. inossidabili mar-  1.4542 XSCrN!CuNb16—4 AlSI 630 / ASTM 17-4 PH 100 0.0010 0.0035 0.5xd1
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
m T, per fresatura a tuffo ; i i _14-
zp+P Acciai |noss\dab|\| 1.4435 XZCFN!MO18 14-3 AlSI 316L 100 0.0010 0.0035 1xd1
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
Fresatura di cave 0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 100 0.0013 0.0042 1xd1
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ‘ ' §
( 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
v H
~~~~~~ Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 100 1000121 0.0100| 1xd1
Leghe d'alluminio 3.2163 GD'A|Sf9C“3 ASTM A380 100 0.0012 0.0100 1xd1
f,,p0: per fresatura a tuffo pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
" TzpiP 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
m f.s: per fresatura cave fame 2.0065 CU-ETP / CWO04A UNS C11000 10010.001210.0100] txdt
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 100 0.0012 0.0100 1xd1
L. P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ' '
Ottoni, Bronzi . 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 100 0.0012 00100 1xd1
Rm < 400 N/mm 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fed UNS C63000 100 | 0.0012 0.0100 1xd1
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Superlegh 2.4668 Inconel 718 40 0.0010 0.0035 0.25xd1
1 uperiegne 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : ' X
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 100 0.0010 0.0032 0.25xd1
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ’ ) )
ldu | 2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 100 0.0010 0.0032 0.25xd1
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' ) )
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 80 0.0010 0.0035 0.5xd1
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537 X
H Acciai temprat 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O
ap 1 <55 HRC :
Acciai temprati
H ) . 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
el CRAZYMILL COOL P&S

V. [m/min] a, [mm] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
fzp [mm] f,, [mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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, f. a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a,

120 0.0020 0.0065 1xd1 | 120 0.0026 0.0091 1xd1 | 140 0.004 0.013 1xd1 | 140 0.005 0.020 1xd1 | 150 0.005 0.026 1xd1 | 160 0.006 0.033 1xd1

120 0.0021 0.0070 1xd1 | 120 0.0028 0.0098 1xd1 | 140 0.004 0.014 1xd1 | 140 0.005 0.021 1xd1 | 150 0.006 0.027 1xd1 | 160 0.006 0.034 1xd1

120 0.0018 0.0060 0.5xd1

20 0.0024 0.0084 0.5xd1| 140 0.003 0.012 0.5xd1| 140 0.004 0.017 0.5xd1| 150 0.004 0.022 0.5xd1| 160 0.005 0.028 0.5xd1

120 0.0015 0.0050 1xd1 | 120 0.0020 0.0070 1xd1 | 140 0.003 0.010 1xd1 | 140 0.004 0.015 1xd1 | 150 0.004 0.020 1xd1 | 160 0.005 0.025 1xd1

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

20 0.0020 0.0070 0.5xd1| 140 0.003 0.010 0.5xd1| 140 0.004 0.015 0.5xd1| 150 0.004 0.020 0.5xd1| 160 0.005 0.025 0.5xd1

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

20 0.0020 0.0070 0.5xd1| 140 0.003 0.010 0.5xd1| 140 0.004 0.015 0.5xd1| 150 0.004 0.020 0.5xd1| 160 0.005 0.025 0.5xd1

120 0.0015 0.0050 1xd1 | 120 0.0020 0.0070 1xd1 | 140 0.003 0.010 1xd1 | 140 0.004 0.015 1xd1 | 150 0.004 0.020 1xd1 | 160 0.005 0.025 1xd1

120 0.0019 0.0060 1xd1 | 120 0.0024 0.0084 1xd1 | 140 0.004 0.012 1xd1 | 140 0.004 0.017 1xd1 | 150 0.005 0.022 1xd1 | 160 0.005 0.028 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

120 0.0018 0.0160 1xd1 | 120 0.0024 0.0210 1xd1 | 150 0.004 0.034 1xd1 | 160 0.004 0.035 1xd1 | 170 0.005 0.036 1xd1 | 180 0.005 0.037 1xd1

40 0.0015 0.0050 0.25xd1| 50 0.0020 0.0070 0.25xd1/ 50 0.003 0.010 0.25xd1/ 60 0.004 0.014 0.25xd1, 80 0.004 0.018 0.25xd1 80 0.005 0.021 0.25xd1

110 0.0014 0.0045 0.25xd1

20 0.0018 0.0063 0.25xd1

30 0.003 0.010 0.25xd1

40 0.004 0.013 0.25xd1

40 0.004 0.016 0.25xd1

40 0.005 0.019 0.25xd1

110 0.0014 0.0045 0.25xd1

20 0.0018 0.0063 0.25xd1

30 0.003 0.010 0.25xd1

40 0.004 0.013 0.25xd1

40 0.004 0.016 0.25xd1

40 0.005 0.019 0.25xd1

80 0.0015 0.0050 0.5xd1

00 0.0020 0.0070 0.5xd1| 100 0.003 0.010 0.5xd1| 120 0.004 0.014 0.5xd1| 120 0.004 0.018 0.5xd1| 140 0.005 0.021 0.5xd1
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FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo A - Fresatura di scanalature

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, a,
T
1.0301 C10 AISI 1010
P _ _ 1.0401 c15 AlSI 1015
- Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0009  1xd1
N Rm < 800 N/mm?2
Fresatura di 1.0044 S275JR AISI 1020
scanalature 1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
T Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
‘ legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0008  1xd1
2
" Rm > 900 N/mm 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrva AlSI 02
‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AISI D4/D6
mente legati 140 0.006 0.5xd1
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
v 1]
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 | 0009 | 1xd1
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 140 0.009 1xd1
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Acciai inossidabili mar-  1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
. X 140 0.009 1xd1
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabil 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 1o | 0007 | 1xeht
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K o 0.6030 GG30 ASTM 40B 120 0.007 it
ldi ) Ise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : x
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 | 0010 | xdt
Leghe d'alluminio 3.2163 GD‘A|S!9CU3 ASTM A380 140 0.010 1xd1
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
ap — 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100 o | 0otz | 1t
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 140 0.012 1xd1
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 :
Ottoni, Bronzi 2.0401 Cuzn39Pbh3/CWE14N  UNS C38500
. 5 140 0.012 1xd1
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000 o | oot | 1
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S coerleah 2.4668 Inconel 718 100 0005 | o5
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : =X
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /67 100 0.009  0.5xd1
S P 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 ) '
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /136 100 0.009  0.5xd1
9 9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295 : '
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 100 0.005 0.5xd1
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537 X

Acciai temprati
H : ek 1.2510 100MnCrMoW4 AlISIO1
H Acciai temprati 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC ’
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CRAZYIMIILL FRESARE
el CRAZYMILL COOL P&S

V, [m/min]
f (mm] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
az (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
p
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, a, V. f, a, V. f, a, V, f, a, V. f, a, V. f, a,
180 0.015 1xd1 200 0.020 1xd1 220 0.029 1xd1 230 0.031 1xd1 240 0.031 1xd1 260 0.032 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.028 1xd1 230 0.029 1xd1 240 0.030 1xd1 260 0.031 1xd1

180 0.012 0.5xd1 200 0.017 0.5xd1 220 0.025 0.5xd1 230 0.026 0.5xd1 240 0.026 0.5xd1 260 0.027 0.5xd1

180 0.015 1xd1 200 0.020 1xd1 220 0.028 1xd1 230 0.029 1xd1 240 0.030 1xd1 260 0.031 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.027 1xd1 230 0.028 1xd1 240 0.029 1xd1 260 0.029 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.027 1xd1 230 0.028 1xd1 240 0.029 1xd1 260 0.029 1xd1
180 0.011 1xd1 200 0.017 1xd1 220 0.025 1xd1 230 0.027 1xd1 240 0.027 1xd1 260 0.028 1xd1
140 0.015 1xd1 160 0.017 1xd1 180 0.025 1xd1 200 0.031 1xd1 200 0.031 1xd1 200 0.032 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 xd1 220 0.032 xd1 260 0.034 1xd1 300 0.034 1xd1 340 0.036 xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1

100 0.006 0.5xd1 120 0.007 0.5xd1 120 0.010 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1

100 0.012 0.5xd1 120 0.017 0.5xd1 120 0.027 0.5xd1 140 0.027 0.5xd1 140 0.027 0.5xd1 140 0.028 0.5xd1

100 0.012 0.5xd1 120 0.017 0.5xd1 120 0.027 0.5xd1 140 0.027 0.5xd1 140 0.027 0.5xd1 140 0.028 0.5xd1

100 0.006 0.5xd1 120 0.007 0.5xd1 120 0.010 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1 140 0.013 0.5xd1

www.mikrontool.com | 65



FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo A - Contornatura - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
. P _ _ 1.0401 c15 AISI 1015
Semi-finitura Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0.013
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ae legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0.012
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ma,=1xd, - 2xd, 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
= a,=0.2xd, ‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AIS| D4/D6
mente legati 140 0.009
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
T Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 0 0.014
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 150 0013
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Acciai inossidabili mar-  1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 10 0.013
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH )
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 140 0.010
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
d Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 120 0009
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 140 0.015
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe dalluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0.015
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 '
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Rame 140 0.017
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 150 0017
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuzZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
. 140 0.017
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
140 0.015
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0006
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67 120 0014
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 120 0014
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 i
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 140 0006
H : é‘%aurfg”p”a“ 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1
H 5 f“g&fgﬂp’a“ 1.2379 X153CrMoV12 AIS| D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
el CRAZYMILL COOL P&S

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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"

\2 f, \2 f, V. f. V. f. V. f. V. f. v, f,

200 0.020 220 0.029 240 0.037 260 0.040 260 0.040 260 0.043 260 0.051
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041 260 0.049
200 0.017 220 0.026 240 0.032 260 0.034 260 0.034 260 0.036 260 0.043
200 0.020 220 0.029 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041 260 0.046
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039 260 0.045
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039 260 0.045
200 0.014 220 0.026 240 0.032 260 0.035 260 0.035 260 0.037 260 0.043
140 0.020 160 0.024 180 0.034 200 0.040 200 0.042 200 0.044 200 0.052
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
130 0.008 140 0.009 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017 170 0.018
130 0.017 140 0.024 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037 170 0.040
130 0.017 140 0.024 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037 170 0.040
180 0.008 200 0.009 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017 240 0.018
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FRESARE CRAZYIMLL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo A - Contornatura - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Finitara P _ _ 1.0401 c15 AlSI 1015
Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 130 0.008
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
Ae legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=2.5xd, 1.2842 90MnCrva AlSI 02
= a,=0.05xd, ‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AIS| D4/D6
mente legati 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
| A(da\ .inogg\dabi\i 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 130 0.008
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acdiai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 130 0,008
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Acciai inossidabili mar- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 150 0.008
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 130 0.006
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K _ 0.6030 GG30 ASTM 40B
d Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0000
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 130 0.009
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 130 0.009
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 '
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 130 0.010
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 130 0010
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 Cuzn39Ph3/CW614N  UNS C38500 130 0.010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
Bronzi 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000 150 0,009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200 '
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 1o 0.004
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tianio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 o 0.008
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 o 0.008
9.9367 TiAIGND7 ASTM F1295 '
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 130 0004
H : é‘%aurfg”p”a“ 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 f“g&fgﬂp’a“ 1.2379 X153CrMoV12 AIS| D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
el CRAZYMILL COOL P&S

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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"

\2 f, \2 f, V. f. V. f. V. f. V. f. v, 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 0.029 220 0.036
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 220 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
160 0.005 180 0.005 190 0.008 200 0.010 200 0.011 200 0.012 200 0.021
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CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo C - Fresatura a tuffo - Cave

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
v, f, f.. a,
1.0301 c10 AISI 1010
Fresatura a tuff P ) 1.0401 c15 AISI 1015
esatura a tutio Acciai non legati 1.1191 CASE/CK45 AISI 1045 100 0.0013 0.0046 0.5xd1
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
:\—"‘J 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 100 0.0014 0.0049 0.5xd1
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m ;5 per fresatura a tuffo 12842 90MNCrvV8 AIS| 02
- 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Acciai da utensili forte- 4 5435 X210CHW12 AISI D4/D6
. mente legati 100 0.0012 0.0042 0.25xd1
Fresatura di cave Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISIM2 /UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1 /UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
. M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI| 430F 100 |0.0010/0.0035 | 0.5xd1
(:::“ ] . e
) Acciai inossidabili 1.4034 xaecri3 AlSI 420C 100 0.0010 0.0035 0.25xd1
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Acc\a\. inossidabili mar-  1.4542 XSCrN!CuNb16—4 AlSI 630 / ASTM 17-4 PH 100 0.0010 0.0035 0.25xd1
w £, 2 per fresatura a tuffo tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
zpiP 1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
m f,q: per fresatura cave ) . . A
Z, Acciai |nos5\dab|\| 1.4435 XZCFN!MO18 14-3 AlSI 316L 100 0.0010 0.0035 0.5xd1
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
L. 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 100 0.0013 0.0042 0.5xd1
e 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 ‘ : =X
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 100 |0.001210.0100| 0.5xd1
Leghe dalluminio 3.2163 GD-AlSi9Cu3 ASTM A380 100 0.0012 0.0100 0.5xd
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
LL" Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ‘ ) )
Ottoni, Bronzi . 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 100 10,0012 | 0.0100 | 0.5xd1
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSn6 UNS C51900
Bronzi . 2.0966 CuAl10Ni5Fed UNS C63000 100 0.0012 00100 0.5xd1
ap Rm < 600 N/mm 2.0960 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Superlegh 24668 Inconel 718 40 0.0010 0.0035 0.25xd1
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : : X
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /67 100 0.0010 0.0032 0.25xd1
S P 3.7065 Gr4d ASTM B348 / F68 ' ’ '
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 100 0.0010 0.0032 0.25xd1
¢ 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ' ' '
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 80 0.0010 0.0035 0.25xd1
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537 .
H Acciai temprat 1.2510 100MnCrMow4 AISI 01
1 <55 HRC :
H Acciai temprati 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :
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CRAZYIMIILL FRESARE
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V. [m/min] a, [mm] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
fzp [mm] f,, [mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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, f. a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a,

120 0.0020 0.0065 0.5xd1| 120 0.0026 0.0091 0.5xd1| 140 0.004 0.013 0.5xd1| 140 0.005 0.020 0.5xd1| 150 0.005 0.026 0.5xd1| 160 0.006 0.033 0.5xd1

120 0.0021 0.0070 0.5xd1| 120 0.0028 0.0098 0.5xd1| 140 0.004 0.014 0.5xd1| 140 0.005 0.021 0.5xd1| 150 0.006 0.027 0.5xd1| 160 0.006 0.034 0.5xd1

120 0.0018 0.0060 0.25xd1| 120 0.0024 0.0084 0.25xd1/ 140 0.003 0.012 0.25xd1 140 0.004 0.017 0.25xd1| 150 0.004 0.022 0.25xd1/ 160 0.005 0.028 0.25xd1

120 0.0015 0.0050 0.5xd1| 120 0.0020 0.0070 0.5xd1| 140 0.003 0.010 0.5xd1| 140 0.004 0.015 0.5xd1| 150 0.004 0.020 0.5xd1| 160 0.005 0.025 0.5xd1

120 0.0015 0.0050 0.25xd1| 120 0.0020 0.0070 0.25xd1/ 140 0.003 0.010 0.25xd1 140 0.004 0.015 0.25xd1| 150 0.004 0.020 0.25xd1/ 160 0.005 0.025 0.25xd1

120 0.0015 0.0050 0.25xd1| 120 0.0020 0.0070 0.25xd1/ 140 0.003 0.010 0.25xd1 140 0.004 0.015 0.25xd1| 150 0.004 0.020 0.25xd1/ 160 0.005 0.025 0.25xd1

120 0.0015 0.0050 0.5xd1| 120 0.0020 0.0070 0.5xd1| 140 0.003 0.010 0.5xd1| 140 0.004 0.015 0.5xd1| 150 0.004 0.020 0.5xd1| 160 0.005 0.020 0.5xd1

120 0.0019 0.0060 0.5xd1| 120 0.0024 0.0084 0.5xd1| 140 0.004 0.012 0.5xd1| 140 0.004 0.017 0.5xd7| 150 0.005 0.022 0.5xd1| 160 0.005 0.028 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1| 120 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

40 0.0015 0.0050 0.25xd1| 50 0.0020 0.0070 0.25xd1/ 50 0.003 0.010 0.25xd1/ 60 0.004 0.014 0.25xd1, 80 0.004 0.018 0.25xd1 80 0.005 0.021 0.25xd1

110 0.0014 0.0045 0.25xd1) 120 0.0018 0.0063 0.25xd1/ 130 0.003 0.010 0.25xd1 140 0.004 0.013 0.25xd1| 140 0.004 0.016 0.25xd1/ 140 0.005 0.019 0.25xd1

110 0.0014 0.0045 0.25xd1) 120 0.0018 0.0063 0.25xd1/ 130 0.003 0.010 0.25xd1 140 0.004 0.013 0.25xd1| 140 0.004 0.016 0.25xd1/ 140 0.005 0.019 0.25xd1

80 0.0015 0.0050 0.25xd1| 100 0.0020 0.0070 0.25xd1/ 100 0.003 0.010 0.25xd1/ 120 0.004 0.014 0.25xd1 120 0.004 0.018 0.25xd1/ 140 0.005 0.021 0.25xd1
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CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo C - Fresatura di scanalature

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, a,
T
1.0301 C10 AISI 1010
P _ _ 1.0401 c15 AlSI 1015
- Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0009  0.5xd1
N Rm < 800 N/mm?2
Fresatura di 1.0044 S275JR AISI 1020
scanalature 1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
AT Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
‘ legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0008  0.5xd1
2
" Rm > 900 N/mm 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrva AlSI 02
‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
E— Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AIS| D4/D6
mente legati 120 0.006  0.25xd1
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
v 1]
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 120 | 0009 | O.5xd1
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 120 0.009  0.5xd1
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Acciai inossidabili mar- 1.4542 X5CrNICUND16-4 AIS| 630/ ASTM 17-4 PH 120 | 0009 | o
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabil 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 120 | 0007 | o
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K o 0.6030 GG30 ASTM 40B 100 0007 | 05
ldi ) Ise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : =X
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 170 | 0010 | 0.5d1
Leghe d'alluminio 3.2163 GD‘A|S!9CU3 ASTM A380 170 0.010  0.5xd1
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
ap — 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100 70 | 0012 | o5t
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 170 0.012 0.5xd1
P 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000 ‘ '
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 Cuzn39Pbh3/CWE14N  UNS C38500 170 | 0012 | ot
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000 70 | oo | osar
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S coerleah 2.4668 Inconel 718 " 0005 | 0251
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : X
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /67 80 0.009  0.25xd1
S P 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 : '
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /136 80 0.009  0.25xd1
9 9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295 : '
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 80 0.005 0.25xd1
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537 X

Acciai temprati
H : ek 1.2510 100MnCrMoW4 AlISIO1
H Acciai temprati 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC ’
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Cool

FRESARE

CRAZYMILL COOL P&S

V, [m/min]

f (mm] RACCOMANDAZIONI PER L'USO

az (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
p

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, a, V. f, a, V. f, a, V, f, a, V. f, a, V. f, a,
140 0.015 0.5xd1 160 0.020 0.5xd1 180 0.029 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 220 0.032 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 200 0.030 0.5xd1 220 0.031 0.5xd1
140 0.012 0.25xd1 160 0.017 0.25xd1 180 0.025 0.25xd1 200 0.026 0.25xd1 200 0.026 0.25xd1 220 0.027 0.25xd1
140 0.015 0.5xd1 160 0.020 0.5xd1 180 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 200 0.030 0.5xd1 220 0.031 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.027 0.5xd1 200 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 220 0.029 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.027 0.5xd1 200 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 220 0.029 0.5xd1
140 0.011 0.5xd1 160 0.017 0.5xd1 180 0.025 0.5xd1 200 0.027 0.5xd1 200 0.027 0.5xd1 220 0.028 0.5xd1
120 0.015 0.5xd1 140 0.017 0.5xd1 160 0.025 0.5xd1 180 0.031 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 200 0.032 0.5xd1
190 0.016  0.5xd1 210 0.021  0.5xd1 230 0.034  0.5xd1 250 0.035  0.5xd1 250 0.036  0.5xd1 270 0.037  0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.032 0.5xd1 250 0.034 0.5xd1 250 0.034 0.5xd1 270 0.036 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
80 0.006 0.25xd1 | 100 0.007 0.25xd1 | 100 0.010  0.25xd1 | 120 0.013  0.25xd1 | 120 0.013 0.25xd1 | 140 0.013  0.25xd1
80 0.012 0.25xd1 100 0.017 0.25xd1 100 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 140 0.028 0.25xd1
80 0.012 0.25xd1 100 0.017 0.25xd1 100 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 140 0.028 0.25xd1
80 0.006 0.25xd1 100 0.007 0.25xd1 100 0.010 0.25xd1 120 0.013 0.25xd1 120 0.013 0.25xd1 140 0.013 0.25xd1

www.mikrontool.com | 73




FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo C - Contornatura - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
. P _ _ 1.0401 c15 AISI 1015
Semi-finitura Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0.017
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ae legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ma,=1xd, - 2xd, 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
= a,=0.1xd, ‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AIS| D4/D6
mente legati 120 0.012
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
vV Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 120 0.018
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 120 0017
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Acciai inossidabili mar-  1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 120 0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH )
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 120 0.013
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
d Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 100 0012
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 170 0.020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe dalluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 170 0,020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 '
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Rame 170 0.022
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 0 0.022
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuzZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
. 170 0.022
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
170 0.020
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 100 0008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67 100 0018
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 100 0018
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 i
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 100 0008
H : é‘%aurfg”p”a“ 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1
H 5 f“g&fgﬂp’a“ 1.2379 X153CrMoV12 AIS| D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
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V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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"

\2 f, \2 f, V. f. V. f. V. f. V. f. v, 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 0.055 220 0.062
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 220 0.060
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 220 0.060
140 0.016 160 0.034 180 0.042 200 0.044 200 0.046 220 0.049 220 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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FRESARE CRAZYIMLL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL P&S Cool

m Tipo C - Contornatura - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Finitara P _ _ 1.0401 c15 AlSI 1015
Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 130 0.008
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
Ae legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=2xd, 1.2842 90MnCrva AlSI 02
= a,=0.02xd, ‘ N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CrW12 AIS| D4/D6
mente legati 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
| A(da\ .inogg\dabi\i 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 130 0.008
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Acdiai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 130 0,008
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Acciai inossidabili mar- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 150 0.008
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 130 0.006
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K _ 0.6030 GG30 ASTM 40B
d Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0000
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 130 0.009
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 130 0.009
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 '
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 130 0.010
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 130 0010
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Ottoni, Bronzi 2.0401 Cuzn39Ph3/CW614N  UNS C38500 130 0.010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
Bronzi 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000 150 0,009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200 '
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 1o 0.004
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tianio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 o 0.008
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 o 0.008
9.9367 TiAIGND7 ASTM F1295 '
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537 130 0004
H : é‘%aurfg”p”a“ 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 f“g&fgﬂp’a“ 1.2379 X153CrMoV12 AIS| D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
el CRAZYMILL COOL P&S

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
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"

\2 f, \2 f, V. f. V. f. V. f. V. f. v, 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 0.029 220 0.036
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 220 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 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 150 0.021
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 150 0.035
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 150 0.035
160 0.005 180 0.005 190 0.008 200 0.010 200 0.011 200 0.012 200 0.021
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Processo CrazyMill Cool P&S

FRESATURA PRECISA ED EFFICIENTE

Refrigerazione, filtro e pressione

Refrigerante: per ottenere risultati ottimali, Mikron Tool raccomanda I"utilizzo di olio da taglio come
refrigerante. In alternativa, & possibile utilizzare anche emulsioni con additivi EP (Extreme-Pressure-
Additive).

Filtro: i grandi canali di lubrificazione permettono un filtro standard con una qualita di < 0.05 mm.
Pressione del refrigerante: una pressione minima del refrigerante di 15 bar & necessaria per operare

con sicurezza di processo. Una pressione elevata & generalmente preferibile per I'effetto di raffreddamento
e d'allontanamento del truciolo dalla zona di taglio.

Numero di giri [giri/min] < 10'000 > 10'000
Pressione
minima [bar] 15 30

Dispositivo di bloccaggio
Per un corretto utilizzo dell'utensile Mikron Tool consiglia I'utilizzo di un mandrino a calettamento
secondo DIN 69871 oppure in alternativa un mandrino a bloccaggio idraulico. Per ulteriori dettagli

consultare il capitolo "Informazioni tecniche" nel nostro catalogo generale.

Processo di fresatura

A. Fresatura di sedi per chiavette

Mikron Tool consiglia un processo di lavorazione in tre fasi che permette di
ottenere una sede in tolleranza:

m 1. Fresatura a tuffo o con entrata in rampa lineare

m 2. Fresatura di cave

m 3. Contornatura (fresatura di finitura)

In generale, Mikron Tool consiglia la fresatura a tuffo (diretta) per un risparmio di

tempo ed in minimi spazi. In alternativa, |'entrata pud essere effettuata mediante

una rampa lineare.




PROCESSO DI FRESATURA

oppure

Per la fresatura a tuffo
si deve considerare un
aumento del diametro
del foro di ca. 0.05mm
rispetto al diametro della
fresa. La profondita
massima di fresatura e
2.5xd1 (@p,max="1xdy).
Per informazioni
sull'avanzamento fz,p
vedere dati di taglio

per fresatura a tuffo
(pagina 62).

A rampa lineare

ANNSIE]

~

Il massimo angolo o
d’entrata dipende dal
materiale e non deve
essere superato (vedere
tabella sottostante).
Per informazioni
sull'avanzamento fz,g
vedere dati di taglio
per sedi chiavette
(pagina 62).

2. Dicave

Attenzione: dopo la
fresatura di scanalatura &
prevista una operzione di
finitura. Per informazioni
sull'avanzamento fz,g
vedere dati di taglio per
cave (pagina 62). Per

la selezione dell'utensile

(diametro) vedere tabella

"selezione utensile per sedi

chiavette" (pagina 82).

Angoli d’entrata massimi in rampa lineare o per interpolazione elicoidale

3. Contornatura

La finitura & necessaria
per ottenere la
tolleranza desiderata,
cosi come la massima
perpendicolarita
richiesta.

Materiale
Acciai non legati

Acciai debolmente legati

Acciai inossidabili ferritici
Acciai inossidabili martensitici

Acciai inossidabili austenitici
Ghise

Leghe d'alluminio battute
Leghe d'alluminio pressofuse
Rame

Ottoni senza piombo

Bronzi Rm < 600 N/mm?
Super leghe

Titanio puro e leghe di titanio
Leghe CrCo

Acciai inossidabili martensitici -

o - Rampa lineare

Acciai da utensili fortemente legati

PH

Ottoni, Bronzi Rm < 400 N/mm?

45°
45°
27°
45°
27°
27°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
14°
14°
27°

47°
47°
28°
47°
28°
28°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
150
150
28°

o - Interpolazione elicoidale




Processo CrazyMill Cool P&S

PROCESSO DI FRESATURA

B. Fresatura di scanalature aperte

C. Fresatura a tuffo

Per la fresatura a tuffo si deve considerare

un aumento del diametro del foro di ca.
0.05mm rispetto al diametro della fresa. La
profondita massima di fresatura & 2.5 x d1 - tipo A
/2 xdq - tipo C (ap,max = 1 x dq). Per informazioni
sull'avanzamento fz,p vedere dati di taglio

per fresatura a tuffo (pagina 62 / pagina 70).

Nella fresatura di scanalature aperte & possibile lavorare con dati di taglio piu elevati.

Vedere dati di taglio a pagina 64 / pagina 72.

Con CrazyMill Cool P&S & possibile usare due approcci per
eseguire una fresatura a tuffo (foratura):
m 1. Entrata diretta

m 2. Entrata con interpolazione elicoidale

2. Entrata con interpolazione elicoidale

ANNSEE]

~

I massimo angolo o d’entrata dipende dal
materiale e non deve essere superato (vedere
tabella pagina 79). Per informazioni
sull’avanzamento fz, vedere dati di taglio
per sedi chiavette (pagina 62 / pagina 70).
Attenzione: il diametro minimo del foro &

dforo = 1.3 X dytensile




PROCESSO DI FRESATURA

D. Contornatura

Semi-finitura

Finitura

Parametri di taglio consigliati:

v, e f, = come indicato nella tabella dei dati di taglio
a, =max. 1 xd

a.=0.2xd

Parametri di taglio consigliati:

v, e f, = come indicato nella tabella dei dati di taglio
a,=2.5xd-Tipo A

a,=2xd-Tipo C

a. =0.05-0.1 xd in base alla qualita di superficie richiesta




FRESARE
CRAZYMILL COOL P&S

Processo CrazyMill Cool P&S

IL GIUSTO UTENSILE PER LA GIUSTA SEDE PER CHIAVETTE

Selezione utensile

W Y Y d, ) b max Numero articolo W Y d, ) i max Numero articolo
cava Cava utensile cava Cava utensile
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [inch] [mm] [mm]
|1I 1.1 1.0 2.50 2.CMC42.A873.100.1 2.6 6.50 2.CMC42.A873.260.1
12 1.0 2.50 2.CMC42.A873.100.1 31 2.7 6.75 2.CMC42.A873.270.1
) 1.1 2.75 2.CMC42.A823.110.1 ' 2.8 7.00 2.CMC42.A873.280.1
13 1.1 2.75 2.CMC42.A873.110.1 2.9 7.25 2.CMC42.A873.290.1
) 1.2 3.00 2.CMC42.A873.120.1 2.7 6.75 2.CMC42.A873.270.1
14 1.2 3.00 2.CMC42.A873.120.1 3.175 1/8 2.8 7.00 2.CM(C42.A873.280.1
) 1.3 3.25 2.CMC42.A873.130.1 2.9 7.25 2.CMC42.A873.290.1
15 1.3 3.25 2.CMC42.A873.130.1 2.7 6.75 2.CMC42.A823.270.1
) 1.4 3.50 2.CMC42.A873.140.1 32 2.8 7.00 2.CMC42.A873.280.1
1587 116 1.3 3.25 2.CMC42.A873.130.1 2.9 7.25 2.CMC42.A873.290.1
d 1.4 3.50 2.CMC42.A873.140.1 3.0 7.50 2.CMC42.A873.300.1
L—‘—J 16 1.4 3.50 2.CMC42.A873.140.1 2.8 7.00 2.CMC42.A873.280.1
’ 1.5 3.75 2.CMC42.A873.150.1 33 2.9 7.25 2.CMC42.A873.290.1
1.5 3.75 2.CMC42.A873.150.1 ’ 3.0 7.50 2.CMC42.A873.300.1
1.7 1/16 3.97 2.CMC.PSSAZ3.F116 3.1 7.75 2.CMC42.A873.310.1
1.6 4.00 2.CMC42.A873.160.1 2.9 7.25 2.CMC42.A873.290.1
1.5 3.75 2.CMC42.A873.150.1 34 3.0 7.50 2.CMC42.A873.300.1
1.8 1/16 3.97 2.CMC.PSSAZ3.F116 3.1 7.75 2.CMC42.A873.310.1
1.6 4.00 2.CMC42.A873.160.1 3.0 7.50 2.CMC42.A873.300.1
19 1.6 4.00 2.CMC42.A873.160.1 35 3.1 7.75 2.CMC42.A873.310.1
1.7 4.25 2.CMC42.A873.170.1 ’ 1/8 7.94 2.CMC.PSSZ3.F18
20 1.7 4.25 2.CMC42.A873.170.1 33 8.25 2.CMC42.A873.330.1
' 1.8 4.50 2.CMC42.A873.180.1 3.0 7.50 2.CMC42.A873.300.1
21 1.8 4.50 2.CMC42.A873.180.1 36 3.1 7.75 2.CMC42.A873.310.1
) 1.9 4.75 2.CMC42.A873.190.1 ’ 1/8 7.94 2.CMC.PSSZ3.F18
22 1.9 4.75 2.CMC42.A873.190.1 33 8.25 2.CMC42.A873.330.1
) 2.0 5.00 2.CMC42.A873.200.1 3.1 7.75 2.CMC42.A873.310.1
23 2.0 5.00 2.CMC42.A873.200.1 3.7 1/8 7.94 2.CMC.PSSZ3.F18
) 2.1 5.25 2.CMC42.A873.210.1 33 8.25 2.CMC42.A873.330.1
2.0 5.00 2.CMC42.A873.200.1 3.8 33 8.25 2.CMC42.A873.330.1
2.381 3/32 2.1 5.25 2.CMC42.A873.210.1 39 33 8.25 2.CMC42.A873.330.1
2.2 5.50 2.CMC42.A873.220.1 ) 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
2.0 5.00 2.CMC42.A873.200.1 3968 5/32 3.3 8.25 2.CMC42.A873.330.1
2.4 2.1 5.25 2.CMC42.A873.210.1 ) 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
2.2 5.50 2.CMC42.A873.220.1 4.0 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
2.1 5.25 2.CMC42.A873.210.1 4.1 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
2.5 2.2 5.50 2.CMC42.A873.220.1 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
2.3 5.75 2.CMC42.A823.230.1 4.2 5/32 9.92 2.CMC.PSSZ3.F532
2.2 5.50 2.CMC42.A873.220.1 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
26 2.3 5.75 2.CMC42.A873.230.1 3.7 9.25 2.CMC42.A873.370.1
’ 3/32 5.95 2.CMC.PSSZ3.F332 4.3 5/32 9.92 2.CMC.PSSZ3.F532
2.4 6.00 2.CMC42.A873.240.1 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.3 5.75 2.CMC42.A873.230.1 3.7 9.25 2.CMC42.A823.370.1
27 3/32 5.95 2.CMC.PSSZ3.F332 4.4 5/32 9.92 2.CMC.PSSZ3.F532
’ 2.4 6.00 2.CMC42.A873.240.1 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.5 6.25 2.CMC42.A873.250.1 45 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
24 6.00 2.CMC42.A873.240.1 ) 4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1
2.8 2.5 6.25 2.CMC42.A873.250.1 46 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.6 6.50 2.CMC42.A873.260.1 ) 4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1
2.5 6.25 2.CMC42.A873.250.1 47 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.9 2.6 6.50 2.CMC42.A873.260.1 ) 4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1
2.7 6.75 2.CMC42.A873.270.1 4762 3/16 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.6 6.50 2.CMC42.A873.260.1 ) 4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1
3.0 2.7 6.75 2.CMC42.A873.270.1 48 4.0 10.00 2.CMC42.A873.400.1
2.8 7.00 2.CMC42.A873.280.1 ) 4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1




Y Y d, ) i max Numero articolo W Y d, ) i max Numero articolo
cava Cava utensile cava Cava utensile
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [inch] [mm] [mm]
49 43 10.75 2.CMC42.A873.430.1 5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1
) 4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 6.0 5.3 13.25 2.CMC42.A873.530.1
4.3 10.75 2.CMC42.A823.430.1 ' 7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732
50 4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
’ 3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 53 13.25 2.CMC42.A873.530.1
4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 6.1 7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732
4.3 10.75 2.CMC42.A873.430.1 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
51 4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 53 13.25 2.CMC42.A873.530.1
’ 3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 6.2 7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732
4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 ’ 5.7 14.25 2.CM(C42.A873.570.1
4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
52 3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 5.3 13.25 2.CMC42.A873.530.1
’ 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 63 7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 ’ 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
53 3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 53 13.25 2.CMC42.A873.530.1
’ 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 6.350 ” 7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 ’ 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
54 3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 6.4 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
’ 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 ) 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 65 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 ’ 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
5.5 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 6.6 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.3 13.25 2.CMC42.A873.530.1 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
4.7 11.75 2.CMC42.A873.470.1 6.7 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.560 7/32 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 6.8 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
53 13.25 2.CMC42.A873.530.1 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
4.7 11.75 2.CMC42.A823.470.1 6.9 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
3/16 11.91 2.CMC.PSSZ3.F316 ) 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.6 4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 70 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
5.0 12.50 2.CM(C42.A873.500.1 ) 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.3 13.25 2.CMC42.A873.530.1 71 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
4.8 12.00 2.CMC42.A873.480.1 ) 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.7 5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 72 6.0 15.00 2.CMC42.A873.600.1
53 13.25 2.CMC42.A873.530.1 ) 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
58 5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 7.3 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
) 5.3 13.25 2.CMC42.A873.530.1 7.4 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
5.0 12.50 2.CMC42.A873.500.1 7.5 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
59 232 53 13.25 2.CMC42.A873.530.1 7.6 1/4 15.88 2.CMC.PSSZ3.F14
7/32 13.90 2.CMC.PSSZ3.F732 82-9.6 8.0 20.00 2.CMC42.A873.800.1
5.7 14.25 2.CMC42.A873.570.1
Esempio:

Fresatura di una sede chiavetta 3x1.8 mm DIN 6885
Larghezza della sede: w = 3 mm; profondita della sede: I, = 1.8 mm;

Mikron Tool raccomanda i seguenti diametri: d, = 2.6 mm oppure d, = 2.7 mm oppure d, = 2.8 mm
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FRESARE
CRAZYMILL COOL SFERICA - 74

CRAZYMILL FRESA DI FINITURA AD ALTE PRESTAZIONI IN MATERIALI DIFFICILI DA LAVORARE

Cool

Cosa c'e di nuovo: CrazyMill Cool Sferica a quattro denti & una nuova tipologia di fresa sviluppata da Mikron Tool
per la finitura di pezzi in acciaio inossidabile, leghe di titanio, leghe di CrCo e resistenti al calore ed agli acidi.
E dotata di una lubrificazione integrata nel gambo molto efficiente che assicura un raffreddamento costante

e massiccio dei taglienti. Questa tecnologia permette velocita di taglio ed avanzamenti elevati, garantendo un
asporto di materiale considerevole.

Le caratteristiche: una nuova geometria dei taglienti & stata concepita in modo da limitare le oscillazioni e le
vibrazioni, ridurre il tempo di lavorazione e migliorare la qualita della superficie fresata.

Nelle versioni M (3.5 x d) e N (4.5 x d) queste qualita sono notevolmente incrementate grazie ad un’elica
progressiva. La lunghezza di taglio di queste varianti & stata ampliata per permettere una lavorazione sia sulla

parte sferica che sulla parte cilindrica, in modo da ottenere una fresa il piu versatile possibile.

Il nuovo rivestimento di alta prestazione, particolarmente indicato per operazioni di finitura, aumenta la durata
di vita e le prestazioni.

Questa fresa stabilisce nuovi parametri nella fresatura di copiatura e di contornatura. | suoi punti di forza sono
I'alta velocita e profondita di taglio ap, la durata di vita e la qualita della superficie migliorata in confronto alle frese
sul mercato.

Gamma di diametri: T mm a 8 mm
Profondita di fresatura: Tipo A—2 x d; Tipo B—3 xd; Tipo C =5 x d; Tipo M= 3.5 xd; TipoN-4.5xd
Rivestimento: eXedur SNP

Numero di denti: 4
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m Massima prestazione e qualita di superficie

FRESA DI FINITURA CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO

Con CrazyMill Cool Sferica — 24, Mikron Tool amplia la gamma di frese per materiali difficili da
lavorare. Cinque versioni di frese sferiche a quattro denti con lubrificazione integrata nel gambo sono
disponibili nella gamma di diametri da 1 mm a 8 mm, con una profondita di fresatura massima
finoa 5xd.

[ | CrazyMill Cool Sferica, tipo A — profondita di fresatura 2 x d, lunghezza del tagliente 2 x d,

lubrificazione nel gambo, Z = 4

B CrazyMill Cool Sferica, tipo B — profondita di fresatura 3 x d, lunghezza del tagliente 2 x d,
lubrificazione nel gambo, Z = 4

B CrazyMill Cool Sferica, tipo C — profondita di fresatura 5 x d, lunghezza del tagliente 2 x d,
lubrificazione nel gambo, Z = 4

B CrazyMill Cool Sferica, tipo M — profondita di fresatura 3.5 x d, lunghezza del tagliente 3.5 x d,

lubrificazione nel gambo, Z = 4

B CrazyMill Cool Sferica, tipo N — profondita di fresatura 4.5 x d, lunghezza del tagliente 4.5 x d,
lubrificazione nel gambo, Z = 4
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DATI MIKRON TOOL

® CrazyMill Cool Sferica - Z2
@ CrazyMill Cool Sferica - 74
Tipo d’utensile - Metallo duro

- Rivestito
- Refrigerazione integrata

® 2.CMC30.C572.600.1
® 2.CMC30.C574.600.1

Numero articolo

COMPONENTE
Piastra ossea

@ Sgrossatura
MATERIALE ve =170 m/min

TiAI6V4 / 3.7165 / B348 (grade 5) ; - ?-S‘;Z mm
LAVORAZIONE a, =1mm
7 =2

B ® Sgrossatura

B @ Semi-finitura e finitura @ Semi-finitura

B d=6mm v, = 170 m/min
UTENSILE Dati di taglio f. = 0.036 mm
Ay ma= 0.5xd
Mikron Tool - CrazyMill Cool Sferica - Tipo C a. =1mm
z =4
Finitura
V. =170 m/min
f, =0.039 mm
3 me=0.1xd
a. =0.3mm
Z =4
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PATENTED

QMMIII b
' Cool

2 xd

3xd

5xd

3.5xd

45 xd

Tipo A

Tipo B

Tipo C

Tipo M

Tipo N

B Rivestito
B Lub. integrata
B [ 2xd, |,: 2xd

B Rivestito
B Lub. integrata
W [ 3xd, |;: 2xd

B Rivestito
B Lub. integrata
W |;: 5xd, |, 2xd

B Rivestito
B Lub. integrata
W [;:3.5xd, |,: 3.5xd

W Rivestito
B Lub. integrata
W |;: 4.5xd, I,: 4.5xd

pagina 90

pagina 91

pagina 92

pagina 93

pagina 94

l; = lunghezza utile
|, = lunghezza del tagliente
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1| GAMBO
Il gambo robusto in metallo duro garantisce una fresatura stabile e senza vibrazioni. Si ottiene un’elevata precisione ed un’ottima
qualita della superficie.

2 | REFRIGERAZIONE INTEGRATA - BREVETTATA
| canali di lubrificazione integrati nel gambo garantiscono un raffreddamento costante e massiccio dei taglienti ed un’ottima evacuazione
dei trucioli. I risultati sono velocita di taglio e profondita a, elevate come anche una qualita di superficie eccellente.

3 | METALLO DURO
Il metallo duro micrograna appositamente sviluppato, soddisfa tutti i requisiti in termini di proprieta meccaniche.

4 | RIVESTIMENTO
Il nuovo rivestimento di alta prestazione eXedur SNP resiste all’'usura ed al calore, previene I'accumulo di materiale e favorisce
un’evacuazione ottimale dei trucioli. Il risultato & una durata di vita dell’'utensile pit lunga.

5 | ELICA PROGRESSIVA
La nuova tecnologia ad elica progressiva permette di lavorare con un taglio dolce e senza vibrazioni. Il risultato & una qualita della
superficie massima.

6 | GEOMETRIA DEI TAGLIENTI SUL RAGGIO
Sviluppata per la lavorazione di materiali difficili come acciai inossidabili, titanio e le leghe resistenti al calore ed agli acidi. Permette
una finitura con un’elevata qualita della superficie grazie anche ad una riduzione delle vibrazioni.

Testa
della fresa
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b L e 8 2 Sl

eXedur SNP

[ *0.005
gD | ZEZ%ZZIZZ%:% 7%? — -4 S zd,
=1, -
L

P

d, d, r I, I, D L z =
-/+0.01 -/+0.01 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [denti] g
1.0 0.50 2.00 2.00 4 40 4 2.CMC30.A574.100.1 n
1.2 0.60 2.40 2.40 4 40 4 2.CMC30.A5Z4.120.1 | ]
1.5 0.75 3.00 3.00 4 40 4 2.CMC30.A524.150.1 [ ]
1587 1/16  0.794 3.17 3.17 4 40 4 2.CMC.BAZ4.F116 ]
1.8 0.90 3.60 3.60 4 40 4 2.CMC30.A524.180.1 n
2.0 1.00 4.00 4.00 4 40 4 2.CMC30.A574.200.1 [ ]
2381 3/32  1.191 4.76 4.76 4 40 4 2.CMC.BAZ4.F332 ]
2.5 1.25 5.00 5.00 6 50 4 2.CMC30.A5Z4.250.1 [ ]
3.0 1.50 6.00 6.00 6 50 4 2.CMC30.A574.300.1 ]
3.175  1/8 1.588 6.35 6.35 6 50 4 2.CMC.BAZ4.F18 [ ]
3.968 5/32 1.984 7.94 7.94 6 50 4 2.CMC.BAZ4.F532 [ ]
4.0 2.00 8.00 8.00 6 50 4 2.CMC30.A574.400.1 [ ]
4762 3/16  2.381 9.52 9.52 8 60 4 2.CMC.BAZ4.F316 [ ]
5.0 2.50 10.00 10.00 8 60 4 2.CMC30.A574.500.1 [ ]
5560 7/32 2780 1112 1112 10 60 4 2.CMC.BAZ4.F732 n
6.0 3.00 12.00 12.00 10 60 4 2.CMC30.A574.600.1 n
6.350 1/4 3.175 1270 12.70 10 60 4 2.CMC.BAZ4.F14 ]
8.0 4.00 16.00 16.00 12 70 4 2.CMC30.A524.800.1 n

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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Cool CRAZYMILL COOL SFERICA - 24
3xd, @ !
Metallo
== 24 i e & = Qb
s | 0 b

eXedur SNP

L

T
d, d, r I, I, D L z =
-/+0.01 -/+0.01 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [denti] g
1.0 0.50 3.00 2.00 4 40 4 2.CMC30.B574.100.1 ]
1.2 0.60 3.60 2.40 4 40 4 2.CM(C30.B524.120.1 | ]
1.5 0.75 4.50 3.00 4 40 4 2.CMC30.B574.150.1 ]
1587 1/16  0.794 4.76 3.17 4 40 4 2.CMC.BBZ4.F116 ]
1.8 0.90 5.40 3.60 4 40 4 2.CM(C30.B524.180.1 ]
2.0 1.00 6.00 4.00 4 40 4 2.CM(C30.B574.200.1 [ ]
2.381 3/32 1.191 7.14 4.76 4 40 4 2.CMC.BBZ4.F332 ]
2.5 1.25 7.50 5.00 6 50 4 2.CMC30.B574.250.1 ]
3.0 1.50 9.00 6.00 6 50 4 2.CM(C30.B574.300.1 |
3.175  1/8 1.588 9.53 6.35 6 55 4 2.CMC.BBZ4.F18 n
3.968 5/32 1.984 1190 794 6 55 4 2.CMC.BBZ4.F532 [ ]
4.0 2.00 12.00  8.00 6 55 4 2.CMC30.B574.400.1 n
4762 3/16  2.381 1429  9.52 8 65 4 2.CMC.BBZ4.F316 [ ]
5.0 2.50 15.00 10.00 8 65 4 2.CMC30.B574.500.1 [ ]
5560 7/32 2780 16.68 11.12 10 65 4 2.CMC.BBZ4.F732 [ ]
6.0 3.00 18.00 12.00 10 65 4 2.CMC30.B574.600.1 ]
6.350 1/4 3.175 19.05 12.70 10 65 4 2.CMC.BBZ4.F14 ]
8.0 4.00 24.00 16.00 12 80 4 2.CMC30.B524.800.1 ]

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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il A AEAE

eXedur SNP

L

©
d, d, r I, I, D L z =
-/+0.01 -/+0.01 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [denti] g
1.0 0.50 5.00 2.00 4 40 4 2.CM(C30.C574.100.1 ]
1.2 0.60 6.00 2.40 4 40 4 2.CM(C30.C524.120.1 | ]
1.5 0.75 7.50 3.00 4 40 4 2.CM(C30.C524.150.1 ]
1587 1/16  0.794 7.94 3.17 4 45 4 2.CMC.BCZ4.F116 ]
1.8 0.90 9.00 3.60 4 45 4 2.CM(C30.C524.180.1 ]
2.0 1.00 10.00  4.00 4 44 4 2.CM(C30.C574.200.1 [ ]
2.381 3/32 1.191 11.91 4.76 4 44 4 2.CMC.BCZ4.F332 ]
2.5 1.25 12.50  5.00 6 55 4 2.CM(C30.C524.250.1 ]
3.0 1.50 15.00  6.00 6 55 4 2.CM(C30.C574.300.1 u
3.175  1/8 1.588 1588 6.35 6 60 4 2.CMC.BCZ4.F18 n
3.968 5/32 1984 1984 794 6 60 4 2.CMC.BCZ4.F532 n
4.0 2.00 20.00  8.00 6 60 4 2.CMC30.C574.400.1 |
4762 3/16  2.381 23.81 9.52 8 70 4 2.CMC.BCZ4.F316 [ ]
5.0 2.50 25.00 10.00 8 70 4 2.CMC30.C574.500.1 [ |
5560 7/32 2780 27.80 11.12 10 70 4 2.CMC.BCZ4.F732 n
6.0 3.00 30.00 12.00 10 70 4 2.CM(C30.C574.600.1 [ ]
6.350 1/4 3.175  31.75 12.70 10 70 4 2.CMC.BCZ4.F14 ]
8.0 4.00 40.00 16.00 12 90 4 2.CMC30.C524.800.1 ]

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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3.5xd, !
Metallo 74 @ @ @ @ @
duro ———— = / N i
eXedur SNP /4‘ _I-%\
r +0.005
oD | &L O od,
L =1,
L

=
d, d, r I, I, D L z =
-/+0.01 -/+0.01 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [denti] g
1.0 0.50 3.50 3.50 4 40 4 2.CMC30.M5Z4.100.1 | m
1.2 0.60 4.20 4.20 4 40 4 2.CMC30.M524.120.1 | |
1.5 0.75 5.25 5.25 4 40 4 2.CMC30.M5Z4.150.1 | m
1.587 1/16 0.794 5.55 5.55 4 40 4 2.CMC.BMZ4.F116 | |
1.8 0.90 6.30 6.30 4 40 4 2.CMC30.M524.180.1 ]
2.0 1.00 7.00 7.00 4 40 4 2.CMC30.M524.200.1 ]
2.381 3/32 1.191 8.33 8.33 4 40 4 2.CMC.BMZ4.F332 u
2.5 1.25 8.75 8.75 6 50 4 2.CMC30.M524.250.1 ]
3.0 1.50 10.50 10.50 6 50 4 2.CMC30.M574.300.1 ]
3.175 1/8 1.588 1.1 11.11 6 55 4 2.CMC.BMZ4.F18 [ ]
3.968 5/32 1.984 13.89 13.89 6 55 4 2.CMC.BMZ4.F532 ]
4.0 2.00 14.00 14.00 6 55 4 2.CMC30.M574.400.1 u
4762  3/16 2.381 16.67 16.67 8 65 4 2.CMC.BMZ4.F316 ]
5.0 2.50 17.50 17.50 8 65 4 2.CMC30.M574.500.1 ]
5.560 7/32 2.780 19.46 19.46 10 65 4 2.CMC.BMZ4.F732 ]
6.0 3.00 21.00 21.00 10 65 4 2.CMC30.M574.600.1 | m
6.350 1/4 3.175 22.23 2223 10 65 4 2.CMC.BMZ4.F14 | |
8.0 4.00 28.00 28.00 12 80 4 2.CMC30.M574.800.1 | m

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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4.5xd, / [; 6 ﬁ
Metallo Z4 e H @ @
o ' p
tetall /) 30 Xedur NP 0 N a_[%‘

[ £0.005
oD | —F S 2 d1
‘ |1 = |2
L | |
1

©

d, d, r I, I, D L z =
-/+0.01 -/+0.01 (h6) Numero articolo g
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [denti] g
1.0 0.50 4.50 4.50 4 40 4 2.CMC30.N574.100.1 ]
1.2 0.60 5.40 5.40 4 40 4 2.CMC30.N524.120.1 | ]
1.5 0.75 6.75 6.75 4 40 4 2.CMC30.N524.150.1 ]
1587 1/16  0.794 7.14 7.14 4 45 4 2.CMC.BNZ4.F116 ]
1.8 0.90 8.10 8.10 4 45 4 2.CMC30.N524.180.1 ]
2.0 1.00 9.00 9.00 4 44 4 2.CM(C30.N574.200.1 [ ]
2.381 3/32 1.191 10.71  10.71 4 44 4 2.CMC.BNZ4.F332 ]
2.5 1.25 11.25  11.25 6 55 4 2.CMC30.N524.250.1 ]
3.0 1.50 13.50 13.50 6 55 4 2.CMC30.N574.300.1 u
3.175  1/8 1.588 1429 14.29 6 60 4 2.CMC.BNZ4.F18 n
3.968 5/32 1984 1786 17.86 6 60 4 2.CMC.BNZ4.F532 n
4.0 2.00 18.00 18.00 6 60 4 2.CMC30.N574.400.1 [ ]
4762 3/16  2.381 2143 2143 8 70 4 2.CMC.BNZ4.F316 [ ]
5.0 2.50 2250 2250 8 70 4 2.CMC30.N574.500.1 [ |
5560 7/32 2780 25.02 25.02 10 70 4 2.CMC.BNZ4.F732 n
6.0 3.00 27.00 27.00 10 70 4 2.CMC30.N574.600.1 [ ]
6.350 1/4 3.175 28,58 28.58 10 70 4 2.CMC.BNZ4.F14 ]
8.0 4.00 36.00 36.00 12 90 4 2.CMC30.N524.800.1 ]

Riaffilatura: questo prodotto non & adatto alla riaffilatura.
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m Tipo A - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Possibilits 1 P _ 1.0401 c15 AISI 1015
e Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0013 | 140 0014
. . Rm < 800 N/mm?2
Inclinazione 0° 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ap legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0012 | 140 0014
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
> 3e 1.2842 90MnCrva AISI 02
ua.=1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
P 0.2xd /rAnCeCn‘Eti(‘ec\stljattiem”l e 12430 X210Crwi2 AISID4/DS 140 0.009 | 140  0.011
ma=0.2x X .
' Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 | 00141 140 | 0015
Possibilita _ i
ossibilita 2 Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 140 0013 | 140 0014
. " martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Inclinazione 15 - — 5 (CUND16 30
Acciai inossidabili mar- | 1.454 X5CrNICUND16-4 AISI630/ASTM17-4PH | o
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
5 Acciai inossidabil 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 10 | o010 | 120 | 0012
de austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
15° 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
—0.5xd 0.6020 GG20 ASTM 30
= 3,=0.0xd, K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
= a,=0.2xd, Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1201 00091 120 1 0.019
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 1 0015 | 140 | 0.017
T Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 0 | 0015 | 140 | 0017
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 140 0.017 140 0.019
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 140 0.017 140 0.019
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ' ‘
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 10 | 0017 | 120 | 0019
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CUAI10Ni5Fed UNS C63000 o | oots | 140 | o017
Rm < 600 N/mm?2 2.0960 CuAI9Mn2 UNS C63200
‘ 2.4856 Inconel 625
E" S Superlegh 2.4668 Inconel 718 120 0006 | 120  0.007
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : :
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 120 0.014 120 0.015
S P 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 ' ‘
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 120 0.014 120 0.015
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' )
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 140 0.006 140 0.007
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1 100 0009 | 100 0010
1 <55 HRC
Acciai temprati
H 2 R 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.038 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.037 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.017 200 0.019 220 0.026 220 0.027 240 0.034 260 0.035 260 0.035 260 0.037

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.037 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.014 200 0.015 220 0.026 220 0.027 240 0.034 260 0.035 260 0.035 260 0.037

140 0.020 140 0.022 160 0.024 160 0.031 180 0.035 200 0.044 200 0.044 200 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

130 0.008 130 0.009 140 0.009 140 0.010 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.034 170 0.035 170 0.035 170 0.037

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.034 170 0.035 170 0.035 170 0.037

180 0.008 180 0.009 200 0.009 200 0.010 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017

140 0.012 140 0.015 180 0.017 180 0.022 200 0.028 240 0.032 240 0.032 240 0.034
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m Tipo A - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, v f.
1.0301 c10 AISI 1010
Inclinazione 15° P ) 1.0401 c15 AISI 1015
Qﬁ‘i‘;g’é‘@%ﬁﬂ'z 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045 140 0015 | 140  0.017
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AlSI 3310
ae Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
15° legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0.014 140 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=0.1xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.05-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Ny, =60'000 rpm fﬂi}cn‘?écﬁngljattiemm ore 1,243 X210CrW12 AISID4/DS 140 0.011 140 0.013
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI 430F 140 | 0016 | 140 | 0018
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
1 martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 140 0.015 140  0.017
Acciai inossidabili mar- | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
! 140 0.015 | 140  0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0012 140 0.014
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM ’ '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 120 0.011 120 0.022
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' :
" 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
M Leghe dalluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 | 008 | 140 | 0020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ' ’
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0018 140 0.020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) )
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.020 | 140  0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.020 140 0.022
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900 140 0020 140 0022
Bronzi 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200 140 0018 140 0.020
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0.007 120 0.008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 120 0.016 | 120  0.018
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.016 120 0.018
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) '
53 Leghe CrCo 2.4964 E?CC;iAOXZ;SNI :2?;\‘;112537 140 0.007 | 140  0.008
H : B et 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1 100 0010 | 100 0012
Acciai temprati
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.042 260 0.044 260 0.044 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.040 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.020 200 0.022 220 0.030 220 0.032 240 0.037 260 0.039 260 0.039 260 0.041

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.040 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.016 200 0.018 220 0.030 220 0.032 240 0.037 260 0.039 260 0.039 260 0.041

140 0.024 140 0.026 160 0.028 160 0.036 180 0.039 200 0.048 200 0.048 200 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

130 0.009 130 0.010 140 0.010 140 0.012 150 0.013 170 0.018 170 0.018 170 0.019

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.037 170 0.039 170 0.039 170 0.041

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.037 170 0.039 170 0.039 170 0.041

180 0.009 180 0.010 200 0.010 200 0.012 220 0.013 240 0.018 240 0.018 240 0.019

140 0.014 140 0.018 180 0.020 180 0.026 200 0.031 240 0.035 240 0.035 240 0.037

www.mikrontool.com | 99



FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo B - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Possibilits 1 P _ 1.0401 c15 AISI 1015
e Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0013 | 140 0014
. . Rm < 800 N/mm?2
Inclinazione 0° 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ap legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0012 | 140 0014
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
> 3e 1.2842 90MnCrva AISI 02
ua.=1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
P 0.2xd /rAnCeCn‘Eti(‘ec\stljattiem”l e 12430 X210Crwi2 AISID4/DS 140 0.009 | 140  0.011
ma=0.2x X .
' Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 | 00141 140 | 0015
Possibilita _ i
ossibilita 2 Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 140 0013 | 140 0014
. " martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Inclinazione 15 - — 5 (CUND16 30
Acciai inossidabili mar- | 1.454 X5CrNICUND16-4 AISI630/ASTM17-4PH | o
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
5 Acciai inossidabil 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 10 | o010 | 120 | 0012
de austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
15° 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
—0.5xd 0.6020 GG20 ASTM 30
= 3,=0.0xd, K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
= a,=0.2xd, Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1201 00091 120 1 0.019
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 1 0015 | 140 | 0.017
T Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 0 | 0015 | 140 | 0017
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 140 0.017 140 0.019
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 140 0.017 140 0.019
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ' ‘
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 10 | 0017 | 120 | 0019
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CUAI10Ni5Fed UNS C63000 o | oots | 140 | o017
Rm < 600 N/mm?2 2.0960 CuAI9Mn2 UNS C63200
‘ 2.4856 Inconel 625
E" S Superlegh 2.4668 Inconel 718 120 0006 | 120  0.007
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : :
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 120 0.014 120 0.015
S P 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 ' ‘
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 120 0.014 120 0.015
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' )
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 140 0.006 140 0.007
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1 100 0009 | 100 0010
1 <55 HRC
Acciai temprati
H 2 R 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.037 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.017 200 0.019 220 0.026 220 0.027 240 0.032 260 0.034 260 0.034 260 0.036

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.014 200 0.015 220 0.026 220 0.027 240 0.032 260 0.035 260 0.035 260 0.037

140 0.020 140 0.022 160 0.024 160 0.031 180 0.034 200 0.040 200 0.042 200 0.044

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

130 0.008 130 0.009 140 0.009 140 0.010 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037

180 0.008 180 0.009 200 0.009 200 0.010 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017

140 0.012 140 0.015 180 0.017 180 0.022 200 0.026 240 0.032 240 0.032 240 0.034
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FRESARE

RAZYMIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo B - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, v f.
1.0301 c10 AISI 1010
Inclinazione 15° P ) 1.0401 c15 AISI 1015
Qﬁ‘i‘;g’é‘@%ﬁﬂ'z 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045 140 0015 | 140  0.017
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AlSI 3310
ae Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
15° legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0.014 140 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=0.1xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.05-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Ny, =60'000 rpm fﬂi}cn‘?écﬁngljattiemm ore 1,243 X210CrW12 AISID4/DS 140 0.011 140 0.013
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI 430F 140 | 0016 | 140 | 0018
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
1 martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 140 0.015 140  0.017
Acciai inossidabili mar- | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
! 140 0.015 | 140  0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0012 140 0.014
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM ’ '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 120 0.011 120 0.022
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' :
" 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
M Leghe dalluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 | 008 | 140 | 0020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ' ’
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0018 140 0.020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) )
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.020 | 140  0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.020 140 0.022
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900 140 0020 140 0022
Bronzi 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200 140 0018 140 0.020
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0.007 120 0.008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 120 0.016 | 120  0.018
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.016 120 0.018
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) '
53 Leghe CrCo 2.4964 E?CC;iAOXZ;SNI :2?;\‘;112537 140 0.007 | 140  0.008
H : B et 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1 100 0010 | 100 0012
Acciai temprati
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.040 260 0.044 260 0.044 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.020 200 0.022 220 0.030 220 0.032 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.039 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.016 200 0.018 220 0.030 220 0.032 240 0.035 260 0.039 260 0.039 260 0.041

140 0.024 140 0.026 160 0.028 160 0.036 180 0.038 200 0.044 200 0.046 200 0.049

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

130 0.009 130 0.010 140 0.010 140 0.012 150 0.013 170 0.018 170 0.018 170 0.019

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.035 170 0.039 170 0.039 170 0.041

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.035 170 0.039 170 0.039 170 0.041

180 0.009 180 0.010 200 0.010 200 0.012 220 0.013 240 0.018 240 0.018 240 0.019

140 0.014 140 0.018 180 0.020 180 0.026 200 0.029 240 0.035 240 0.035 240 0.037
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FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo C - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
Possibilita 1 P _ 1.0401 c15 AISI 1015
e Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0013 | 140 0014
. . Rm < 800 N/mm?2
Inclinazione 0° 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ap legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0012 | 140 0014
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
> 3e 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ma,=0.5xd .
P 0.2 d‘ /rAnCeCn‘Eti(‘ec\stljattiem”l e 12430 X210Crwi2 AISID4/DS 140 0.009 | 140  0.011
ma=0.2x . X
! Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 | 00141 140 | 0015
Possibilita _ i
ossibilita 2 Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 140 0013 | 140 0014
. " martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Inclinazione 15 - — 5 (CUND16 30
Acciai inossidabili mar- | 1.454 XSCrN!CuN 16-4 AISI630/ASTM17-4PH | ol e
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
s Acciai inossidabili 1.4435 XZCrN!I\/Io18—14—3 AISI 316L 120 | o010 | 120 | o001z
de austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
15° 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
—05xd 0.6020 GG20 ASTM 30
= 3,=0.0xd, K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
= a,=0.2xd, Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1201 00091 120 1 0.019
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 1 0015 | 140 | 0.017
o Leghe dalluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 1o | 0015 | 120 | 0017
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Rame 140 0.017 140 0.019
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 140 0.017 140 0.019
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ' )
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 1o | 0017 | 120 | o019
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 o | oots | 140 | 0017
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
‘ 2.4856 Inconel 625
E" S Superlegh 2.4668 Inconel 718 120 0006 | 120  0.007
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : :
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 120 0.014 120 0.015
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) )
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 120 0.014 120 0.015
9 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ) )
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 140 0.006 140 0.007
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1 100 0009 | 100 0010
1 <55 HRC
Acciai temprati
H ) e hre 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.030 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.017 200 0.019 220 0.026 220 0.027 240 0.028 260 0.035 260 0.034 260 0.037

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.032 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.029 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.029 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.014 200 0.015 220 0.026 220 0.027 240 0.027 260 0.035 260 0.035 260 0.037

140 0.020 140 0.022 160 0.024 160 0.031 180 0.034 200 0.042 200 0.042 200 0.044

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

130 0.008 130 0.009 140 0.009 140 0.010 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.027 170 0.034 170 0.035 170 0.036

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.027 170 0.034 170 0.035 170 0.036

180 0.008 180 0.009 200 0.009 200 0.010 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017

140 0.012 140 0.015 180 0.017 180 0.022 200 0.024 240 0.026 240 0.032 240 0.027
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FRESARE

RAZYMIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

BT o C - Finitur:

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, v f.
1.0301 c10 AISI 1010
Inclinazione 15° P ) 1.0401 c15 AISI 1015
Qﬁ‘i‘;g’é‘@%ﬁﬂ'z 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045 140 0015 | 140  0.017
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AlSI 3310
ae Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
15° legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0.014 140 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=0.1xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.05-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Ny, =60'000 rpm fﬂi}cn‘?écﬁngljattiemm ore 1,243 X210CrW12 AISID4/DS 140 0.011 140 0.013
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI 430F 140 | 0016 | 140 | 0018
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
1 martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 140 0.015 140  0.017
Acciai inossidabili mar- | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
! 140 0.015 | 140  0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0012 140 0.014
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM ’ '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 120 0.011 120 0.022
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' :
" 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
M Leghe dalluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 | 008 | 140 | 0020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ' ’
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0018 140 0.020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) )
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.020 | 140  0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.020 140 0.022
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900 140 0020 140 0022
Bronzi 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200 140 0018 140 0.020
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0.007 120 0.008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 120 0.016 | 120  0.018
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.016 120 0.018
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) '
53 Leghe CrCo 2.4964 E?CC;iAOXZ;SNI :2?;\‘;112537 140 0.007 | 140  0.008
H : B et 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1 100 0010 | 100 0012
Acciai temprati
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.035 260 0.044 260 0.044 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.033 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.020 200 0.022 220 0.030 220 0.032 240 0.031 260 0.039 260 0.037 260 0.041

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.035 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.016 200 0.018 220 0.030 220 0.032 240 0.030 260 0.039 260 0.039 260 0.041

140 0.024 140 0.026 160 0.028 160 0.036 180 0.037 200 0.046 200 0.046 200 0.049

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

130 0.009 130 0.010 140 0.010 140 0.012 150 0.013 170 0.018 170 0.018 170 0.019

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.030 170 0.037 170 0.039 170 0.039

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.030 170 0.037 170 0.039 170 0.039

180 0.009 180 0.010 200 0.010 200 0.012 220 0.013 240 0.018 240 0.018 240 0.019

140 0.014 140 0.018 180 0.020 180 0.026 200 0.026 240 0.028 240 0.035 240 0.030
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FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo M - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Possibilita 1 P ) 1.0401 c15 AISI 1015
e Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0013 140 0014
. . Rm < 800 N/mm?2
Inclinazione 0° 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ap legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0.012 140 0.014
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
hadCH 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
= a,=1xd, - 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
p 0.2xd fnzcn‘?iecﬁ:ggttiemm e 12430 X210Crwi2 AlSID4/DE 140 0.009 140 0.011
ma=0.2x X .
' Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 0014 | 140 | 0013
Possibilits X o
ossibilita 2 Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 140 0.013 140 0.014
. . o martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Inclinazione 15 - — 5 - b16 30
Acc\a\. inossidabili mar- | 1.454. X5CFN!CUN 16-4 AlSI / ASTM 17-4 PH 140 0013 140 0,014
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
3 Acciai inossidabili 1.4435 XZCrN!I\/Io18—14—3 AlISI 316L 140 0.010 140 0012
L austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
15¢° 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
—05xd 0.6020 GG20 ASTM 30
= 3,=0.0xd, K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
= a,=0.2xd, Ghise 0.7040 CGGa0 ASTM 6040-18 120 0.009 120 0.019
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 | 0015 ) 140 | 0.017
HEH Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 140 0.015 140 0.017
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.017 140 0.019
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.017 140 0.019
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ’ )
Ottoni, Bronzi . 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 140 0017 140 0019
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fed UNS C63000 140 0.015 140 0.017
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
‘ 2.4856 Inconel 625
"/ S Superlegh 2.4668 Inconel 718 120 0.006 120 0.007
M 1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : :
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 120 0.014 120 0.015
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ’ )
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /136 120 0.014 120 0.015
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' ’
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 140 0.006 140 0.007
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Acciai temprat 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1 100 0009 | 100 0010
1 < 55 HRC
Acciai temprati
H ) S 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AlISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5 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. \2 f. V. f, V. f, v, f. \2 f. \2 f.

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.037 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.017 200 0.019 220 0.026 220 0.027 240 0.032 260 0.034 260 0.034 260 0.036

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.014 200 0.015 220 0.026 220 0.027 240 0.032 260 0.035 260 0.035 260 0.037

140 0.020 140 0.022 160 0.024 160 0.031 180 0.034 200 0.040 200 0.042 200 0.044

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051

130 0.008 130 0.009 140 0.009 140 0.010 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.032 170 0.035 170 0.035 170 0.037

180 0.008 180 0.009 200 0.009 200 0.010 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017

140 0.012 140 0.015 180 0.017 180 0.022 200 0.026 240 0.032 240 0.032 240 0.034
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CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo M - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, v f.
1.0301 c10 AISI 1010
Inclinazione 15° P ) 1.0401 c15 AISI 1015
Qﬁ‘i‘;g’é‘@%ﬁﬂ'z 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045 140 0015 | 140  0.017
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AlSI 3310
ae Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
15° legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0.014 140 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=0.1xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.05-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Ny, =60'000 rpm fﬂi}cn‘?écﬁngljattiemm ore 1,243 X210CrW12 AISID4/DS 140 0.011 140 0.013
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI 430F 140 | 0016 | 140 | 0018
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
1 martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 140 0.015 140  0.017
Acciai inossidabili mar- | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
! 140 0.015 | 140  0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0012 140 0.014
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM ’ '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 120 0.011 120 0.022
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' :
" 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
M Leghe dalluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 | 008 | 140 | 0020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ' ’
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0018 140 0.020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) )
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.020 | 140  0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.020 140 0.022
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900 140 0020 140 0022
Bronzi 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200 140 0018 140 0.020
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0.007 120 0.008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 120 0.016 | 120  0.018
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.016 120 0.018
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) '
53 Leghe CrCo 2.4964 E?CC;iAOXZ;SNI :2?;\‘;112537 140 0.007 | 140  0.008
H : B et 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1 100 0010 | 100 0012
Acciai temprati
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.040 260 0.044 260 0.044 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.020 200 0.022 220 0.030 220 0.032 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.039 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.039 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.016 200 0.018 220 0.030 220 0.032 240 0.035 260 0.039 260 0.039 260 0.041

140 0.024 140 0.026 160 0.028 160 0.036 180 0.038 200 0.044 200 0.046 200 0.049

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.053 260 0.053 260 0.056

130 0.009 130 0.010 140 0.010 140 0.012 150 0.013 170 0.018 170 0.018 170 0.019

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.035 170 0.039 170 0.039 170 0.041

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.035 170 0.039 170 0.039 170 0.041

180 0.009 180 0.010 200 0.010 200 0.012 220 0.013 240 0.018 240 0.018 240 0.019

140 0.014 140 0.018 180 0.020 180 0.026 200 0.029 240 0.035 240 0.035 240 0.037
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by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo M - Finitura-fianco

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Inclinazione 0° P _ 1.0401 c15 AlSI 1015
clinazione Acciai non legati 1.1191 CASE/CK4S AIS| 1045 130 0008 | 130  0.009
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AlISI 1020
a 1.0715 11SMn30 AlSI 1215
g 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
ar Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007 | 130  0.008
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=3xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
w a,=0.02-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CHW12 AIS| D4/D6
mente legati 130 0.006 130 0.007
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AlISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 130 | 0008 | 130 | 0.009
[} . .
Acciai moss_\dabm 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 130 0.008 130 0.009
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Acc\a\. inossidabili mar-  1.4542 XSCrN!CuNb1 6-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 130 0.008 130 0.009
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 XZCTN!MO‘|8-‘|4—3 AISI 316L 130 0.006 130 0.007
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1INiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
/ ‘ K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 11 0.006 11 0.011
' € 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : '
M 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 130 | 0009 | 130 | 0.010
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 130 | 0009 | 130 | 0ot0
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 130 0.010 130 0.011
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 130 0.010 130 0.011
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 130 | 0010 | 130 | o011
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 30 | 0oos | 130 | ooto
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 111 0.004 1M1 0.004
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 111 0.008 1m 0.009
S P 3.7065 Grd ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 11 0.008 11 0.009
9 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295 ) ’
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 130 0.004 130 0.004
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1 93 0005 | 93 0006
1 <55 HRC
Acciai temprati
H p . 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

180 0.012 180 0.013 200 0.017 200 0.018 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.033

180 0.011 180 0.012 200 0.016 200 0.017 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029

180 0.010 180 0.011 200 0.015 200 0.016 210 0.020 220 0.021 220 0.023 220 0.025

180 0.012 180 0.013 200 0.017 200 0.018 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029

180 0.011 180 0.012 200 0.016 200 0.017 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028

180 0.011 180 0.012 200 0.016 200 0.017 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028

180 0.008 180 0.009 200 0.015 200 0.016 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026

126 0.012 126 0.013 145 0.014 145 0.018 157 0.022 169 0.025 169 0.029 169 0.031

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

180 0.013 180 0.014 200 0.018 200 0.020 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036

117 0.005 117 0.005 127 0.005 127 0.006 131 0.008 144 0.010 144 0.011 144 0.012

17 0.010 17 0.011 127 0.014 127 0.015 131 0.020 144 0.022 144 0.024 144 0.026

17 0.010 17 0.011 127 0.014 127 0.015 131 0.020 144 0.022 144 0.024 144 0.026

162 0.005 162 0.005 182 0.005 182 0.006 192 0.008 203 0.010 203 0.011 203 0.012

126 0.007 126 0.009 164 0.010 164 0.013 175 0.017 203 0.020 203 0.022 203 0.024
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FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo N - Semi-finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
Possibilita 1 P _ 1.0401 c15 AISI 1015
e Acciai non legati 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 140 0013 | 140 0014
. . Rm < 800 N/mm?2
Inclinazione 0° 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ap legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0012 | 140 0014
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
> 3e 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ma,=0.5xd .
P 0.2 d‘ /rAnCeCn‘Eti(‘ec\stljattiem”l e 12430 X210Crwi2 AISID4/DS 140 0.009 | 140  0.011
ma=0.2x . X
! Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 | 00141 140 | 0015
Possibilita _ i
ossibilita 2 Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 140 0013 | 140 0014
. " martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Inclinazione 15 - — 5 (CUND16 30
Acciai inossidabili mar- | 1.454 XSCrN!CuN 16-4 AISI630/ASTM17-4PH | ol e
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
s Acciai inossidabili 1.4435 XZCrN!I\/Io18—14—3 AISI 316L 120 | o010 | 120 | o001z
de austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
15° 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
—05xd 0.6020 GG20 ASTM 30
= 3,=0.0xd, K ) 0.6030 GG30 ASTM 40B
= a,=0.2xd, Ghise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1201 00091 120 1 0.019
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 140 1 0015 | 140 | 0.017
o Leghe dalluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 1o | 0015 | 120 | 0017
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Rame 140 0.017 140 0.019
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 140 0.017 140 0.019
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ' )
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 1o | 0017 | 120 | o019
Rm < 400 N/mm 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 o | oots | 140 | 0017
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
‘ 2.4856 Inconel 625
E" S Superlegh 2.4668 Inconel 718 120 0006 | 120  0.007
1 uperieghe 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 : :
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 120 0.014 120 0.015
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) )
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 120 0.014 120 0.015
9 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ) )
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 140 0.006 140 0.007
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1 100 0009 | 100 0010
1 <55 HRC
Acciai temprati
H ) e hre 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.030 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.017 200 0.019 220 0.026 220 0.027 240 0.028 260 0.035 260 0.034 260 0.037

200 0.020 200 0.022 220 0.029 220 0.031 240 0.032 260 0.038 260 0.038 260 0.041

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.029 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.019 200 0.020 220 0.027 220 0.029 240 0.029 260 0.037 260 0.037 260 0.039

200 0.014 200 0.015 220 0.026 220 0.027 240 0.027 260 0.035 260 0.035 260 0.037

140 0.020 140 0.022 160 0.024 160 0.031 180 0.034 200 0.042 200 0.042 200 0.044

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.031 220 0.034 240 0.046 260 0.044 260 0.048 260 0.047

130 0.008 130 0.009 140 0.009 140 0.010 150 0.012 170 0.016 170 0.016 170 0.017

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.027 170 0.034 170 0.035 170 0.036

130 0.017 130 0.019 140 0.024 140 0.026 150 0.027 170 0.034 170 0.035 170 0.036

180 0.008 180 0.009 200 0.009 200 0.010 220 0.012 240 0.016 240 0.016 240 0.017

140 0.012 140 0.015 180 0.017 180 0.022 200 0.024 240 0.026 240 0.032 240 0.027
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FRESARE

RAZYMIL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo N - Finitura

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, v f.
1.0301 c10 AISI 1010
Inclinazione 15° P ) 1.0401 c15 AISI 1015
Qﬁ‘i‘;g’é‘@%ﬁﬂ'z 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045 140 0015 | 140  0.017
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AlSI 3310
ae Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
15° legati 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 140 0.014 140 0.016
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=0.1xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= a,=0.05-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Ny, =60'000 rpm fﬂi}cn‘?écﬁngljattiemm ore 1,243 X210CrW12 AISID4/DS 140 0.011 140 0.013
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AlSI 430F 140 | 0016 | 140 | 0018
Acciai inossidabili 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
1 martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 140 0.015 140  0.017
Acciai inossidabili mar- | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
! 140 0.015 | 140  0.017
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inossidabili 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0012 140 0.014
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM ’ '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 120 0.011 120 0.022
e 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' :
" 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
M Leghe dalluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 | 008 | 140 | 0020
N battute 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ' ’
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 140 0018 140 0.020
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) )
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Rame 140 0.020 | 140  0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 0.020 140 0.022
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900 140 0020 140 0022
Bronzi 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200 140 0018 140 0.020
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 120 0.007 120 0.008
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 120 0.016 | 120  0.018
S P 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 120 0.016 120 0.018
9 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) '
53 Leghe CrCo 2.4964 E?CC;iAOXZ;SNI :2?;\‘;112537 140 0.007 | 140  0.008
H : B et 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1 100 0010 | 100 0012
Acciai temprati
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.035 260 0.044 260 0.044 260 0.047

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.033 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.020 200 0.022 220 0.030 220 0.032 240 0.031 260 0.039 260 0.037 260 0.041

200 0.024 200 0.026 220 0.034 220 0.036 240 0.035 260 0.042 260 0.042 260 0.045

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.022 200 0.024 220 0.032 220 0.034 240 0.032 260 0.040 260 0.040 260 0.043

200 0.016 200 0.018 220 0.030 220 0.032 240 0.030 260 0.039 260 0.039 260 0.041

140 0.024 140 0.026 160 0.028 160 0.036 180 0.037 200 0.046 200 0.046 200 0.049

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

200 0.026 200 0.028 220 0.036 220 0.040 240 0.051 260 0.048 260 0.053 260 0.051

130 0.009 130 0.010 140 0.010 140 0.012 150 0.013 170 0.018 170 0.018 170 0.019

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.030 170 0.037 170 0.039 170 0.039

130 0.020 130 0.022 140 0.028 140 0.030 150 0.030 170 0.037 170 0.039 170 0.039

180 0.009 180 0.010 200 0.010 200 0.012 220 0.013 240 0.018 240 0.018 240 0.019

140 0.014 140 0.018 180 0.020 180 0.026 200 0.026 240 0.028 240 0.035 240 0.030
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FRESARE CRAZYMIHL

by Mikron Tool

CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4 Cool

m Tipo N - Finitura-fianco

FRESARE CON RAFFREDDAMENTO INTEGRATO | VISTA D’INSIEME DEI DATI DI TAGLIO

Gruppo . 1.0 mm 1.2 mm
materiali Materiale Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS
\A f, V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Inclinazione 0° P _ 1.0401 c15 AlSI 1015
clinazione Acciai non legati 1.1191 CASE/CK4S AIS| 1045 130 0008 | 130  0.009
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AlISI 1020
a 1.0715 11SMn30 AlSI 1215
g 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
ar Acciai debolmente 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
legati 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007 | 130  0.008
Rm > 900 N/mm? 1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=4xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
w a,=0.02-0.1xd, N 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- Acciai da utensili forte- ¢ 5436 X210CHW12 AIS| D4/D6
mente legati 130 0.006 130 0.007
Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Acciai inossidabili 1.4016 X6Cr17 AlISI 430 / UNS S43000
M ferritici 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 130 | 0008 | 130 | 0.009
[} . .
Acciai moss_\dabm 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 130 0.008 130 0.009
martensitici 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Acc\a\. inossidabili mar-  1.4542 XSCrN!CuNb1 6-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 130 0.008 130 0.009
tensitici - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Acciai inoss\dabi\i 1.4435 XZCTN!MO‘|8-‘|4—3 AISI 316L 130 0.006 130 0.007
austenitici 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1INiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
/ ‘ K Ghi 0.6030 6630 ASTM 408 11 0.006 11 0.011
' € 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 : '
M 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Leghe d'alluminio 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N battute 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 130 | 0009 | 130 | 0.010
Leghe d'alluminio 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 130 | 0009 | 130 | 0ot0
pressofuse 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Rame 130 0.010 130 0.011
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Ottoni senza piombo 2.0321 Cuzn37 CW308L UNS €27400 130 0.010 130 0.011
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ) ’
Ottoni, Bronzi ) 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 130 | 0010 | 130 | o011
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronzi 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 30 | 0oos | 130 | ooto
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S 2.4668 Inconel 718
1 Superleghe 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 111 0.004 1M1 0.004
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titanio puro 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 111 0.008 1m 0.009
S P 3.7065 Grd ASTM B348 / F68 ) ’
2 Leghe di titanio 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 11 0.008 11 0.009
9 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295 ) ’
S 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Leghe CrC 130 0.004 130 0.004
3 eone o CrCoMo28 ASTM F1537
H Accial temprati 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1 93 0005 | 93 0006
1 <55 HRC
Acciai temprati
H p . 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
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CRAZYIMIILL FRESARE
ol CRAZYMILL COOL SFERICA - Z4

V. [m/min] RACCOMANDAZIONI PER L'USO
f, (mm] @ Perfettamente consigliato | @ Consigliato | O Parzialmente consigliato | & Non consigliato
1
1.5 mm 1.8 mm 2.0 mm 2.5mm 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, |2 f. \2 f. V. f, V. f, v, f. |2 f,

185 0.012 185 0.013 204 0.017 204 0.018 222 0.020 241 0.025 241 0.028 241 0.033

185 0.011 185 0.012 204 0.016 204 0.017 222 0.019 241 0.024 241 0.026 241 0.031

185 0.010 185 0.011 204 0.015 204 0.016 222 0.018 241 0.022 241 0.024 241 0.029

185 0.012 185 0.013 204 0.017 204 0.018 222 0.020 241 0.024 241 0.026 241 0.031

185 0.011 185 0.012 204 0.016 204 0.017 222 0.018 241 0.023 241 0.025 241 0.030

185 0.011 185 0.012 204 0.016 204 0.017 222 0.018 241 0.023 241 0.025 241 0.030

185 0.008 185 0.009 204 0.015 204 0.016 222 0.017 241 0.022 241 0.024 241 0.029

130 0.012 130 0.013 148 0.014 148 0.018 167 0.021 185 0.026 185 0.029 185 0.034

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

185 0.013 185 0.014 204 0.018 204 0.020 222 0.029 241 0.028 241 0.030 241 0.036

120 0.005 120 0.005 130 0.005 130 0.006 139 0.008 157 0.010 157 0.011 157 0.013

120 0.010 120 0.011 130 0.014 130 0.015 139 0.017 157 0.021 157 0.023 157 0.027

120 0.010 120 0.011 130 0.014 130 0.015 139 0.017 157 0.021 157 0.023 157 0.027

167 0.005 167 0.005 185 0.005 185 0.006 204 0.008 222 0.010 222 0.011 222 0.013

130 0.007 130 0.009 167 0.010 167 0.013 185 0.015 222 0.016 222 0.018 222 0.021
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Processo CrazyMill Cool Sferica

FRESATURA PRECISA ED EFFICIENTE

Refrigerazione, filtro e pressione

Refrigerante: per ottenere risultati ottimali, Mikron Tool raccomanda I"utilizzo di olio da taglio come
refrigerante. In alternativa, & possibile utilizzare anche emulsioni con additivi EP (Extreme-Pressure-
Additive).

Filtro: i grandi canali di lubrificazione permettono un filtro standard con una qualita di < 0.05 mm.

Pressione del refrigerante: una pressione minima del refrigerante di 15 bar & necessaria per operare

con sicurezza di processo. Una pressione alta & generalmente preferibile per I'effetto di raffreddamento e

lavaggio.
Numero di giri [giri/min] < 10'000 > 10'000
Pressione
minima [bar] 15 30

Fresatura in concordanza o in discordanza

Per la fresatura di superfici o spigoli, Mikron Tool consiglia la fresatura in concordanza poiché
lo spessore del truciolo & inizialmente pit grande e diminuisce progressivamente, le forze

di taglio rimangono ridotte. Nella fresatura in discordanza le elevate forze di taglio tendono

a separare la fresa dal pezzo. Quindi diminuisce la qualita di superficie.




PROCESSO DI FRESATURA

Semi-finitura

Finitura

Finitura-fianco

0°

Per la semi-finitura con CrazyMill Cool Sferica, Mikron Tool consiglia la
lavorazione verticale in confronto al pezzo (angolo d‘inclinazione di 0°)
oppure con un angolo d'inclinazione di 15° dell’asse del mandrino risp.
di 75° in confronto alla superficie del pezzo.

Parametri di taglio consigliati

v, e f, = come indicato nella tabella dei dati di taglio

Fresa tipo A, B e M: a.=0.2xd
Fresa tipo C e N: a.=0.2xd

a,=max. 1xd,

a, = max. 0.5xd,

Per la finitura con CrazyMill Cool Sferica, Mikron Tool consiglia la lavorazione con un angolo
d'inclinazione di 15° dell'asse del mandrino risp. di 75° in confronto alla superficie del pezzo.
Cosli viene spostato il contatto di fresatura dal centro dell’asse dell’utensile al diametro
esterno dove fa effetto la geometria di taglio ideale e dove aumenta anche la velocita di

taglio (al centro dell’'utensile la velocita di taglio & zero).

Un‘inclinazione di 15° della fresa in confronto al pezzo ha i vantaggi seguenti:
m Maggiore velocita di taglio

m Migliore qualita della superficie

m Miglioramento della durata di vita

Parametri di taglio consigliati

v, e f, = come indicato nella tabella dei dati di taglio
a,=0.1xd

a. =0.05-0.1 xd in base alla qualita di superficie richiesta
a. = f, per la massima qualita di superficie

Per la finitura-fianco con CrazyMill Cool Sferica la lavorazione deve essere eseguita

verticalmente rispetto al pezzo (angolo d’inclinazione di 0°).

Parametri di taglio consigliati

v. e f, = come indicato nella tabella dei dati di taglio
a,=3xd, a.=0.02-0.1xd
a,=4xd, a,=0.02-0.1xd

Fresa tipo M:
Fresa tipo N:
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lil MIKRON TOOL

PERCHE MIKRON TOOL

La produzione di utensili in metallo duro innovativi di altissima qualita richiede un impegno costante

dell'intero team di Mikron Tool, dalla definizione della geometria alla rettifica fino al rivestimento,

passando per il pre- e post-trattamento degli utensili.

INNOVAZIONE E SPECIALIZZAZIONE
La nostra forza e la realizzazione di piccoli utensili (a partire da diametro

0.1 mm), in particolare per materiali difficili da lavorare.

PRECISIONE ASSOLUTA NEL p-METRO
Moderni mezzi di produzione e strumenti di misurazione assicurano

utensili con una precisione di +/—0.0005 mm.

ALTE PRESTAZIONI
Per noi significa alta velocita di taglio, lunga durata di vita, sicurezza di

processo e convincenti risultati.

AL CENTRO IL SERVIZIO
Assistiamo, consigliamo e sosteniamo i nostri clienti per I'intera vita del

loro prodotto.

UTENSILI SU MISURA
Produciamo utensili in metallo duro su misura secondo le condizioni

operative ed il risultato desiderato dai nostri clienti.

CERTIFICAZIONI
Con tutte le piti importanti certificazioni di settore:
ISO 9001, ISO 14001 e OHS 18001

Piu informazioni alla pagina internet www.mikrontool.com
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lif MIKRON TOOL

Sede principale e produttiva America del Nord e del Sud vendita
MIKRON TOOL SA AGNO MIKRON CORP. MONROE

Via Campagna 1 200 Main Street

6982 Agno Monroe, CT 06468

Svizzera USA

Tel. +41 91 610 40 00 Tel. +1 203 261 3100

Fax. +41 9161040 10 Fax. +1 203 268 4752
mto@mikron.com mmo@mikron.com

Fabbricazione e servizio di riaffilatura Cina vendita

MIKRON GMBH ROTTWEIL MIKRON TOOL SHANGHAI LTD.
Abteilung Werkzeuge Room A209, Building 3,

Berner Feld 71 No. 526, 3rd East Fute Road,
78628 Rottweil Shanghai, 200131

Germania P. R. China

Tel. +49 741 5380 450 Tel. +86 21 2076 5671

Fax. +49 741 5380 480 Fax. +86 21 2076 5562
info.mtr@mikron.com mtc@mikron.com
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HR4R: 200131

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

Informazioni e dati tecnici sono soggetti a cambiamenti senza obbligo di notifica.
Mikron® & un marchio protetto della Mikron Holding AG, Biel (Svizzera).
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