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CRAZYMILL FRAISER
Cool Micro

Vos avantages m

Les caractéristiques les plus importantes

B Géométrie de coupe S et SX aux matériaux spécifiques
B Haute stabilité et robustesse des arétes de coupes

B Concept de refroidissement innovant et efficace
[ |

Nuance de carbure ultra-fine et revétement homogéne

Vos avantages

B Fraisage haute performance de matériaux difficiles a usiner

B Fraisage avec une grande précision du profil

B Pas de surchauffe des arétes de coupe et une zone de fraisage sans copeaux
|

Piece quasiment sans bavures

Vos bénéfices

B Excellente qualité de surface

B Un processus de fraisage jusqu'a 3 fois plus court

B Une durée de vie de I'outil jusqu'a 2 fois plus longue
|

Fiabilité maximale des processus dans les conditions les plus difficiles
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FRAISER

' Cool Micro

CrazyMill Cool Micro

LA NOUVELLE MICRO-FRAISE A HAUTE PERFORMANCE POUR LES MATERIAUX DIFFICILES A USINER

CrazyMill Cool Micro est un nouvel outil de micro-fraisage spécialement concu pour les matériaux les plus
difficiles a usiner. Il est disponible dans des diamétres allant de 0,2 mm a 1,0 mm pour une profondeur de

fraisage maximale de 5 x d.

En développant ce nouveau produit, les ingénieurs de Mikron Tool ont été les premiers a réussir a transférer
des géométries de coupe complexes et de haute performance sur des micro-fraises. Le nouveau CrazyMill

Cool Micro a instauré des références sans précédent.

1. Défi
Flexion de I'outil

La déviation de I'outil constitue un probléme important pour

les opérations de fraisage de petits diamétres, elle est encore

plus entachée lors du traitement de matériaux difficiles a

usiner et ce en raison de forces de coupe plus importantes.

Solution
Géomeétrie spéciale avec une capacité de coupe et une stabilité optimales

Type d'aréte de coupe Flexion Stabilité de I'aréte de coupe
Pointu . .
Arrondi . .
CrazyMill Cool Micro . .

La géométrie nouvellement développée allie performance de coupe et robustesse, minimisant la
déviation de l'outil et augmentant ainsi sa stabilité. Il en résulte un taux d'enlevement de matiére
nettement supérieur, tout en maintenant une forme réguliére et en garantissant une plus longue durée

de vie de I'outil.
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CRAZYMIILL FRAISER
Cool Micro

2. Défi
Matériaux difficiles a usiner

A Tension A Conductivité thermique

Aciers inoxydables

Super-alliages

\
\
\ Alliages de titane

; B m

Souche Ad Aciers Super- Alliages de
ciers ) ) :
inoxydables alliages titane

Le titane et les alliages résistant a la chaleur se distinguent par leur grande ténacité et leur faible conductivité
thermique. L'usinage produit des températures extrémes sur les arétes de coupe, ce qui entraine une forte usure
des outils.

Solution
Concept de refroidissement innovant

Un concept de refroidissement innovant et breveté

permet de résoudre ce probleme. Le lubrifiant

réfrigérant est appliqué directement et largement

sur |'aréte de coupe, permettant ainsi a la chaleur
de se dissiper. Il en résulte des vitesses de coupe
plus élevées et un taux d'enlevement de matiere

nettement supérieur.

Le jet continu de liquide de refroidissement garantit

gue les copeaux sont continuellement évacués de

la zone de fraisage. Cela évite qu'ils soient fraisés
plusieurs fois, ce qui endommagerait l'outil de
fraisage et la surface fraisée. Cela garantit une
longue durée de vie de I'outil et un excellent aspect

final de la surface.
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FRAISER

' Cool Micro

m CrazyMill Cool Micro

LA NOUVELLE MICRO-FRAISE A HAUTE PERFORMANCE POUR LES MATERIAUX DIFFICILES A USINER

Défi
Différentes propriétés spécifiques aux matériaux

Force de coupe spécifique kc1.1 kel 1 = 2250 N/mm?

51+53

S2

I 1 1 1 1 1 1 1 »
I T

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500  [N/mm?]

Une attention particuliére doit étre accordée aux différentes propriétés mécaniques des diverses
catégories de matériaux* dans le micro-usinage. Les efforts de coupe des super-alliages et des alliages
de CoCr sont jusqu'a 45% plus élevés que ceux de I'acier inoxydable et du titane (valeurs kc1.1). En

conséquence, I'aréte de coupe est soumise a une forte contrainte mécanique, ce qui entraine son usure.
*Voir page 18 : Groupes de matériaux

Solution
Géométries des coupes spécifiques aux matériaux

GéométrieS 'M . . - S2

Aciers inoxydables, aciers de construction,

Géométrie SX [Sq [S3

Alliages résistant a la chaleur (par exemple Inconel,

fonte, métaux non ferreux et alliages de titane Monel, Nilo, Hastelloy) et alliages de CoCr

Géométrie offrant de meilleures performances
de coupe pour les matériaux dont la force de

coupe spécifique est inférieure a 2250 N/mm?2.

Géométrie avec protection dédiée de |'aréte
de coupe pour les matériaux dont la force de

coupe spécifigue est supérieure a 2250 N/mm?2,
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro

4. Défi
Miniaturisation des outils

\ T

La miniaturisation présente le défi de réaliser des géométries complexes avec des diamétres inférieurs a 1 mm.

\ J

Plus la section transversale de I'outil est petite, plus il devient difficile de fraiser des géométries complexes tout en

garantissant le respect d’'exigence de la qualité.

Solution
Un équipement de production adapté

Les broyeurs les plus modernes, équipés de
roulements hydrostatiques et de disques de broyage
répondant aux derniéres normes technologiques
sont essentiels pour cela. Les instruments de mesure
numériques de haute précision, qui détectent
les écarts jusqu'au micrometre, garantissent des

résultats parfaits.

L'équipe de Mikron Tool est bien formée a | utilisation
de tels outils et a la production de micro-outils
qui répondent aux exigences de précision les plus

élevées.
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FRAISER Cﬂﬂlmlll "
Cool Micro

m CrazyMill Cool Micro

LA NOUVELLE MICRO-FRAISE A HAUTE PERFORMANCE POUR LES MATERIAUX DIFFICILES A USINER

5. Défi
Carbure et revétement

En ce qui concerne le carbure — en particulier pour les micro-outils,
le plus grand défi consiste a trouver un équilibre entre une résistance
ultime élevée et la résistance a l'usure. De plus, elle doit étre adaptée

aux géométries délicates et aux arétes de coupe de haute précision.

Méme le revétement doit répondre aux exigences les plus élevées. Il doit

résister a des températures élevées pour empécher le matériau de coller.
Il faut également assurer une finition de surface élevée et un profil

géométrique parfait tout en évitant d'arrondir les arétes de coupe.

Solution
Nuance de carbure ultra-fine et technologie de revétement de pointe

Pour répondre a ces exigences strictes, Mikron Tool utilise des nuances de carbure ultrafines de pointe offrant

une résistance élevée a I'usure et une résistance a la rupture avec des tailles de grain inférieures a 0,5 pm.

Le revétement révolutionnaire eXedur SNP des outils de micro-fraisage offre une excellente résistance a
I'usure, méme a des températures de fonctionnement extrémes. La grande finesse et I'épaisseur précise
des couches protégent uniformément tous les contours et les arétes de coupe. Le résultat : des processus
hautement sécurisés. Ce revétement augmente considérablement la durée de vie des outils sans

compromettre les performances de coupe.

Micro-fraise Mikron Tool Micro-fraise conventionnelle

Nouveauté Nouveauté

Usure des coupes Usure des coupes

aprés 20 m aprées 7 m

en alliage de CoCr en alliage de CoCr
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CRAZYMIILL FRAISER
Cool Micro

6. Défi

Formation de bavures

Un autre défi est la formation massive de bavures, qui est plus

prononcée lors du fraisage de matériaux difficiles.

Solution

Quasiment sans bavures

Les géométries spécifiques au matériau coupent le matériau
si parfaitement que la formation de bavures est pratiquement

évitée.
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Cool Micro

FRAISER

Géometrie S

Géometrie SX

/3

/4

/3

/4

Longueur utile

3xd 5xd

3xd 5xd

3xd 5xd

3xd 5xd

Type B Type C

Type B Type C

Type B Type C

Type B Type C

Longueur
de coupe
1.5xd

Gamme de diameétres
@0,2-1,0mm

Gamme de diamétres
20,4-1,0mm

Gamme de diamétres
@0,2-1,0mm

Gamme de diamétres
@0,4-1,0mm

page 16 page 17

page 16 page 17

page 16 page 17

page 16 page 17

Géométrie S : Aciers inoxydables, aciers, fonte grise, métaux non ferreux, alliages de titane;

Géométrie SX : Superalliages (Inconel, Monel, Nilo, Hastelloy, etc.), alliages CoCr;

www.mikrontool.com | 11




FRAISER Cﬂﬂlmlll "
Cool Micro

Performance maximale garantie

COMPARAISON D'EXEMPLES DE MICRO-USINAGE

E Exemple 1
Temps de fraisage plus court avec un thermocouple
Usinage : Contournage
Profondeur de fraisage : 1.5 mm;
Largeur de fraisage : 0.5 mm;

Longueur totale : 100 mm;

Type de refroidissement : huile de coupe
Alliage CoCr: 2.4964 / CoCr20W15Ni/ Haynes 25 [S3

Outil : CrazyMill Cool Micro - Géométrie SX

Diametre : 0.5 mm

Données de coupe :

Micro-fraise conventionnelle CrazyMill Cool Micro
v. = 60m/min f, = 0.006 mm | v. = 60m/min f, = 0.005mm
8, = 004mm a = 0.03mm 3 = 050mm a. = 0.10mm
Résultats :
Débit copeaux Temps
Micro-fraise conventionnelle 11 mm?3/min 4 min 30 sec
CrazyMill Cool Micro 28.6 mm3/min 1 min 35 sec

La géométrie de coupe SX unique du CrazyMill Cool Micro est parfaite
pour l'usinage du CoCr et des alliages résistant a la chaleur. Il réduit
considérablement le temps d'usinage par rapport aux outils de fraisage

conventionnels.
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CRAZYMIILL FRAISER
Cool Micro

H Exemple 2
Durée de vie de I'outil plus longue lors du fraisage d'un support
Usinage : Contournage
Profondeur de fraisage : 1.25 mm;
Largeur de fraisage : 1.0 mm;

Longueur totale : 60 mm;

Type de refroidissement : huile de coupe
Alliage de titane :3.7165 / TIAl6V4 / ASTM B348  [S2

Outil : CrazyMill Cool Micro - Géométrie S

Diametre : 0.5 mm

Données de coupe :

Micro-fraise conventionnelle CrazyMill Cool Micro
V. = 40 m/min f, = 0.008 mm v. = 60 m/min f, = 0.01 mm
a, = 0.04 mm a. = 0.08 mm a, = 0.50mm a = 0.10 mm
Résultats :
Concurrent N° piéces
: Micro-fraise conventionnelle 50
i i i CrazyMill Cool Micro 100

| | |

i i i i i i
3 6 9 12 15 18
Durée de vie de I'outil [m]
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FRAISER crRAZYIIIL
Cool Micro
Aussi convaincant dans la pratique
SEMI-FINITION ET FINITION AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE
Echelle 1:1 DONNEES MIKRON TOOL
CrazyMill Cool Micro Cylindrique - 24
8 Type d’outil - Metal dur
b A Echelle 10:1 - Revétu
N é, ‘ - Refroidissement intégré
]
p2|

EEERE
H i

ISEERERS
J

—)

R e L e e e S e e e e e T
|
1

COMPOSANT
Forceps de biopsie

MATERIAU
X20Cr13/1.4021 /542000

USINAGE

B @ semi-finition

| 0 Finition

B Diameétre de la fraise = 0.5 mm
B Largeur = 0.5mm

B Profondeur = 0.75 mm

B Llongueur=1mm

DONNEES SUR LA MACHINE

B nmax: 40'000 rpm

B Pression: 40 bar

B Refroidissement intégré : Huile de coupe

OUTIL
Mikron Tool - CrazyMill Cool Micro
Cylindrique Z4 - Type B

Numéro d'article

2.CM(C35.B174.050.1

Données de coupe

o Semi-finition
v. =60 m/min
f, =0.013mm
A ma= 1.5 xd
a, =0.05mm
Q =75mm?*min
Temps = 3 sec
@) Finition
v. =60 m/min
f, =0.010 mm
A ma= 1.5 xd
a, =0.01Tmm
Q = 15mm3/min

Temps = 1 sec
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CRAZYMIIL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
DOMAINES COMPOSANTS GROUPE DES EXEMPLES
D’APPLICATION EXEMPLE MATERIAUX Mat. no. DIN AISI/ ASTM / UNS
Technique dentaire Pilier Grpupe P . 1.0401 c1s 1015
Aciers non alliés
et alliés
Technique médicale Piece pour endoscope 1.3505 100Cr6 52100
P . . . 1.2436 X210CrW12 D4 /D6
Ingénierie mécanique Goupille de serrage
Groupe M 1.4105 X6CrMos17 430F
. N Aciers inoxydables
Horlogerie Bofte de montre
1.4112 X90CrMoV18 440B
Electronique / Electrique Contacts
1.4301 X5CrNi 18-10 304
Groupe K 0.7040 GGG40 60-40-18
Fonte grise
Groupe N 32315 AlMgSi1 6351
Métaux non ferreux
3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
2.004 Cu-OF / CWO08A C10100
2.0321 CuZn37 CW508L C27400
2.102 CuSn6 C51900
2.096 CuAloMn2 C63200
Groupe 1 2.4856 INCONEL 625
Superalliages
2.4665 NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
Groupe52 3.7035 Gr2 B348 / F67
Titane pur et alliés
3.7165 TiAleV4 B348/F136
Groupe $3 2.4964 CoCr20W15Ni HAYNES 25
Alliages CrCo
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FRAISER CEAZWIII "
Cool Micro

Métal [ /) I %
dur 35° M N % N
Y U eXedur SNP 4’ ESS ae
Cylindrique L, @d, 0.2-1.0 mm
e
Tolérance 0 0? mm
oD - 7%%?7@* 77@d1
@d, | |,
L 2 l; = Longueur utile
I, = Longueur des coupes
w | & 2
d, d, 1, I, d, D L Numéro e | 2| 3
Z3 (h6) darticle g 8%
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] S| 8 3
O |o| 8
0.2 0.60 0.3 0.19 3 38 2.CMC35.B123.020 |.1 |.C | =
0.3 0.90 0.5 0.28 3 38 2.CMC35B123.030 .1 ' C | =m
0.396 1/64 1.19 0.6 0.37 3 38 2.CMC.SB1Z3.F164 C =
0.4 1.20 0.6 0.38 3 38 2.CMC35.B123.040 | .1 |.C | |
0.5 1.50 0.8 0.47 3 38 2.CMC35B1Z3.050 .1 |.C | m=m
0.6 1.80 0.9 0.56 3 38 2.CMC35.B123.060 |.1 |.C | m=m
0.7 2.10 1.1 0.66 3 38 2.CMC35.B123.070 .1 | .C | m=m
0.793  1/32 2.38 1.2 0.75 3 38 2.CMC.SB1Z3.F132 C =
0.8 2.40 1.2 0.75 3 38 2.CM(C35.B123.080 | .1 |.C | |
0.9 2.70 1.4 0.85 3 38 2.CMC35B1Z3.090 .1 ' C | =m
1.0 3.00 1.5 0.94 4 40 2.CMC35.B1Z3.100 |.1 |.C | |
w | 3 g
d, d, 1, I, d, D L Numéro e | 2| 3
Z4 (h6) darticle g 8%
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] S8 3
O |lo| 8
0.396 1/64 1.19 0.6 0.37 3 38 2.CMC.SB1Z4.F164 Cl m
0.4 1.20 0.6 0.38 3 38 2.CMC35B124.040 1 C | =m
0.5 1.50 0.8 0.47 3 38 2.CMC35B124.050 .1 | .C | m=m
0.6 1.80 0.9 0.56 3 38 2.CMC35.B124.060 | .1 |.C u
0.7 2.10 1.1 0.66 3 38 2.CMC35B124.070 1 | C | m=m
0.793 1/32 2.38 1.2 0.75 3 38 2.CMC.SB1Z4.F132 .C | |
0.8 2.40 1.2 0.75 3 38 2.CMC35B124.080 .1 | C | m=m
0.9 2.70 1.4 0.85 3 38 2.CMC35B1Z24.090 .1 ' C m=m
1.0 3.00 1.5 0.94 4 40 2.CMC35.B124.100 | .1 |.C | |

m Article en stock

Géométrie S : Aciers inoxydables, aciers, fonte grise, métaux non ferreux, alliages de titane;

Géométrie SX : Superalliages (Inconel, Monel, Nilo, Hastelloy, etc.), alliages CoCr;
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CRAZYMIIL FRAISER
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Cool Micro
wétal /| N 1) S . % Rvavavd
eXedur SNP " ' Ae
Cylindrique l @d, 02-1.0mm
|t
ﬂi Tolérance 0
________________ — - 001 mm
g D 1 _i_T_'_T_'_% \ T - B > g d1
gd, |
L 2 I, = Longueur utile
I, = Longueur des coupes
w | & Py
d, d, 1, I, d, D L Numéro e | 2| 3
Z3 (h6) d'article 2 2 7
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 2| 3 &
|6 a
0.2 1.00 0.3 0.19 3 38 2.CM(C35.C123.020 | .1 | .C [ ]
0.3 1.50 0.5 0.28 3 38 2.CM(C35.C123.030 | .1 | .C | ]
0.396 1/64 1.98 0.6 0.37 3 38 2.CMC.SC1Z3.F164 .C [ ]
0.4 2.00 0.6 0.38 3 38 2.CM(C35.C1Z23.040 | .1 | .C | |
0.5 2.50 0.8 0.47 3 38 2.CM(C35.C1Z3.050 | .1 | .C ]
0.6 3.00 0.9 0.56 3 38 2.CM(C35.C123.060 | .1 |.C [ ]
0.7 3.50 1.1 0.66 3 38 2.CM(C35.C123.070 | .1 | .C | ]
0.793 1/32 3.97 1.2 0.75 3 38 2.CMC.SC1Z3.F132 .C [ ]
0.8 4.00 1.2 0.75 3 38 2.CM(C35.C1Z3.080 | .1 | .C u
0.9 4.50 1.4 0.85 3 38 2.CMC35.C1Z3.090 | .1 | .C ]
1.0 5.00 1.5 0.94 4 40 2.CM(C35.C1Z3.100 | .1 | .C | ]
w3 e
d, d, 1, I, d, D L Numéro e | 2| 3
Z4 (h6) d'article BIE F
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 8| 8 Iy
S|&6| a
0.396 1/64 1.98 0.6 0.37 3 38 2.CMC.SC1Z4.F164 .C [ ]
0.4 2.00 0.6 0.38 3 38 2.CM(C35.C124.040 | .1 | .C | ]
0.5 2.50 0.8 0.47 3 38 2.CMC35.C1Z4.050 | .1 | .C [ ]
0.6 3.00 0.9 0.56 3 38 2.CM(C35.C124.060 | .1 | .C u
0.7 3.50 1.1 0.66 3 38 2.CM(C35.C1z24.070 | .1 | .C ]
0.793 1/32 3.97 1.2 0.75 3 38 2.CMC.SC1Z4.F132 .C [ ]
0.8 4.00 1.2 0.75 3 38 2.CM(C35.C124.080 | .1 | .C | ]
0.9 4.50 1.4 0.85 3 38 2.CMC35.C124.090 | .1 | .C [ ]
1.0 5.00 1.5 0.94 4 40 2.CM(C35.C124.100 | .1 | .C | |

m Article en stock

Géométrie S : Aciers inoxydables, aciers, fonte grise, métaux non ferreux, alliages de titane;

Géométrie SX : Superalliages (Inconel, Monel, Nilo, Hastelloy, etc.), alliages CoCr;
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type B - Z3 - Contournage - Ebauche

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 Cc15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Ebauche 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
de 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1xd, fortement alliés cr 514/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
ma,=0.2xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AlISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6630 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAleV4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER
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Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
1
0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
v f. \2 f. \2 f. v f, v, f, V. f, V. f, \2 f,

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45 -90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45 -90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45 -90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.003 20 -40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45 -90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45 -90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20 - 40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45 -90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45 -90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.002 20 - 40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45 -90 0.008 50 - 100 0.009 55-115 0.010

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.003 20 - 40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.002 20-40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45 -90 0.008 50- 100 0.009 55-115 0.010
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type B - Z3 - Rainurage

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
| 1.0401 c15 AISI 1015
Aciers non alliés
- Rm < 800 N/mm? 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045
ainurage 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
Aciers faiblement alliés GEOMETRIE S
ap Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
. 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ch‘teerﬁanwotu;H\és 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
Rm - 1900 Nz 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B . .
GEOMETRIE S
Fonte grise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 . .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
S Titane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 . .
Alliages de titane 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
a, 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
V. f, v, f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50 - 100 0.016 55-115 0.018

05xd, 15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100  0.013 55-115  0.015

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50- 100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

0.5xd, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

0.5 x d, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45 -90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
0.5xd,
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

0.25xd, | 15-25 0.002 20-40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45-90 0.008 50 - 100 0.009 55-115 0.010

0.5xd, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

0.5 xd, 15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

0.5 x d, 15-25 0.002 20-40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45-90 0.008 50 - 100 0.009 55-115 0.010
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type B - Z4 - Contournage - Semi-finition

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 c15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlsI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Semi-finition 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV/12 AlS| D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1.5xd, fortement alliés cr SID4/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
ma,=0.1xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6630 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9- 1.0 mm
1/64" 1/32"
v, f. \2 f. \2 f. |2 f, v f, V. f.

45-75 0.011 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.011 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.008 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100 - 170 0.018

45-75 0.010 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.010 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.010 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.007 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.011 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170 0.018

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170  0.018

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170  0.018

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170 0.018

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170  0.018

45-75 0.012 55-95 0.013 65-115 0.015 75-130 0.016 90 - 150 0.017 100-170 0.018

45-75 0.005 55-95 0.007 65- 115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.010 100-170  0.011

45-75 0.007 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170  0.018

45-75 0.007 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170  0.018

45-75 0.005 55-95 0.007 65- 115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.010 100-170  0.011
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type B - Z4 - Contournage - Finition

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 c15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlsI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Finition 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV/12 AlS| D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1.5xd, fortement alliés cr SID4/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
= a,=0.02xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6630 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
v, f. \2 f. \2 f. |2 f, v f, V. f.

45-75 0.009 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.009 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.013 100-170 0.014

45-75 0.008 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.008 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170  0.018

45-75 0.008 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.013 100-170 0.014

45-75 0.009 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170  0.018

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 |100-170 0.014

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 |100-170 0.014

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 100-170  0.014

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 |100-170 0.014

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 | 100-170 0.014

45-75 0.010 55-95 0.010 65-115 0.012 75-130 0.013 90 - 150 0.014 100-170 0.014

45-75 0.004 55-95 0.006 65- 115 0.006 75-130 0.007 90 - 150 0.008 100-170  0.009

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.013 100-170  0.014

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.013 100-170  0.014

45-75 0.004 55-95 0.006 65- 115 0.006 75-130 0.007 90 - 150 0.008 100-170  0.009

www.mikrontool.com | 25



CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type C - Z3 - Contournage - Ebauche

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 Cc15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Ebauche 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
de 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1xd, fortement alliés cr 514/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
ma,=0.1xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AlISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6G30 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAleV4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
1
0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
v f. \2 f. \2 f. v f, v, f, V. f, V. f, \2 f,

15-25 0.004 20-40 0.006 25-50 0.010 30-65 0.012 40-75 0.014 45 -90 0.017 50-100 0.019 55-115 0.021

15-25 0.004 20-40 0.006 25-50 0.010 30-65 0.012 40-75 0.014 45 -90 0.017 50-100 0.019 55-115 0.021

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.009 40-75 0.011 45 -90 0.013 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.006 25-50 0.010 30-65 0.012 40-75 0.014 45-90 0.017 50-100 0.019 55-115 0.021

15-25 0.004 20 -40 0.006 25-50 0.010 30-65 0.012 40-75 0.014 45-90 0.017 50-100 0.019 55-115 0.021

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.009 40-75 0.011 45 -90 0.013 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.009 40-75 0.011 45 -90 0.013 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.009 40-75 0.011 45-90 0.013 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.006 20-40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45 - 90 0.019 50 - 100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.006 20 - 40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45-90 0.019 50-100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.006 20-40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45 -90 0.019 50-100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.006 20-40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45-90 0.019 50-100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.006 20-40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45-90 0.019 50-100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.006 20-40 0.008 25-50 0.011 30-65 0.016 40-75 0.018 45 -90 0.019 50-100 0.021 55-115 0.022

15-25 0.002 20 - 40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45 -90 0.010 50 - 100 0.012 55-115 0.014

15-25 0.004 20-40 0.006 25-50 0.008 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.014 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.003 20 - 40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.009 40-75 0.011 45-90 0.013 50-100 0.015 55-115 0.017

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45 -90 0.010 50- 100 0.012 55-115 0.014
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type C - Z3 - Rainurage

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
| 1.0401 c15 AISI 1015
Aciers non alliés
- Rm < 800 N/mm? 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045
ainurage 1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
Aciers faiblement alliés GEOMETRIE S
ap Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
. 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ch‘teerﬁanwotu;H\és 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
Rm - 1900 Nz 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B . .
GEOMETRIE S
Fonte grise 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 . .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
S Titane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 . .
Alliages de titane 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
a, 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
V. f, v, f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50 - 100 0.016 55-115 0.018

0.2xd, 15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100  0.013 55-115  0.015

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50- 100 0.016 55-115 0.018

15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

0.2 xd, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

0.2 xd, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45 -90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017
0.2 xd,
15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50 - 100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

15-25 0.004 20-40 0.007 25-50 0.009 30-65 0.012 40-75 0.013 45-90 0.015 50-100 0.016 55-115 0.017

0.1xd, 15-25 0.002 20-40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45-90 0.008 50 - 100 0.009 55-115 0.010

0.2 xd, 15-25 0.002 20-40 0.004 25-50 0.006 30-65 0.008 40-75 0.009 45-90 0.011 50-100 0.013 55-115 0.015

0.2 xd, 15-25 0.003 20-40 0.005 25-50 0.007 30-65 0.010 40-75 0.012 45-90 0.014 50-100 0.016 55-115 0.018

0.2 x d, 15-25 0.002 20-40 0.003 25-50 0.004 30-65 0.005 40-75 0.007 45-90 0.008 50 - 100 0.009 55-115 0.010
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type C - Z4 - Contournage - Semi-finition

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 c15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlsI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Semi-finition 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV/12 AlS| D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1.5xd, fortement alliés cr SID4/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
= a,=0.05xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6630 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
v, f. \2 f. \2 f. |2 f, v f, V. f.

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 |100-170  0.027

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 100-170  0.027

45-75 0.008 55-95 0.011 65-115 0.014 75-130 0.016 90 - 150 0.019 100 - 170 0.022

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 |100-170  0.027

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 | 100-170  0.027

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 100-170  0.027

45-75 0.008 55-95 0.011 65-115 0.014 75-130 0.016 90 - 150 0.019 100-170  0.022

45-75 0.012 55-95 0.015 65-115 0.018 75-130 0.021 90 - 150 0.024 100-170  0.027

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.013 55-95 0.015 65-115 0.016 75-130 0.018 90 - 150 0.020 100-170  0.022

45-75 0.008 55-95 0.010 65- 115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018

45-75 0.009 55-95 0.011 65-115 0.014 75-130 0.016 90 - 150 0.019 100-170  0.022

45-75 0.009 55-95 0.011 65-115 0.014 75-130 0.016 90 - 150 0.019 100-170  0.022

45-75 0.008 55-95 0.010 65- 115 0.012 75-130 0.014 90 - 150 0.016 100-170 0.018
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CRAZYMILL
Cool Micro

FRAISER

m Type C - Z4 - Contournage - Finition

FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTEGRE | VUE D’ENSEMBLE DES DONNEES DE COUPE

Groupe Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS Design de I'aréte
matériaux de coupe
1.0301 c10 AISI 1010
y 1.0401 c15 AISI 1015
poerroneles 1.1191 C45E/CK4S AlsI 1045
Contournage = i 1.0044 52751 AISI 1020
Finition 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115 z z
i ié GEOMETRIE S
Aciers faiblement alliés 13505 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV/12 AlS| D2
Aciers a outil
1.2436 X210CrwW12 AISI D4/D6
ma,=1.5xd, fortement alliés cr SID4/
R < 1200 N/mim? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
= a,=0.02xd m=< mm
© ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
Aciers inoxydables 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
ferritiques 1.4105 X6CrMoS17 AlISI 430F
Aciers inoxydables 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Olmax martensitiques 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrN!CUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitiques - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Aciers inoxydables 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitiques 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlSI 316LM
Remarque : 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
En cas de fraisage par 0.6020 GG20 ASTM 30
interpolation hélicoidale Fonte grise 06030 6630 ASTM 408 GEOMETRIE S
voir o & la page 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Alliages d'aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
corroyés 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Fonte d‘aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cuivre 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
Laiton sans plomb 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
P 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Laiton, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
2.4668 Inconel 718 A .
GEOMETRIE SX
S1 Superalliages 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67 . .
Tit
S ftane pur 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
All de tit - FOME
'ages de trtane 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S Alliages CoCr 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
2 CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés
H : S 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
Aciers trempés
H 2 > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYMIHL FRAISER

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] RECOMMANDATION D'UTILISATION
f, (mm] @ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | 8§ Non recommandé
ad,
0.4 mm 0.5 mm 0.6 mm 0.7 mm 0.8 mm 0.9-1.0mm
1/64" 1/32"
v, f. \2 f. \2 f. |2 f, v f, V. f.

45-75 0.007 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 |100-170 0.016

45-75 0.007 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 100-170 0.016

45-75 0.004 55-95 0.006 65-115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.011 100-170  0.012

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 | 100-170 0.016

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 |100-170 0.016

45-75 0.006 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 100-170 0.016

45-75 0.004 55-95 0.006 65-115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.011 100-170  0.012

45-75 0.007 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.012 90 - 150 0.014 100-170  0.016

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.008 55-95 0.008 65-115 0.010 75-130 0.011 90 - 150 0.012 100-170  0.012

45-75 0.002 55-95 0.004 65- 115 0.004 75-130 0.005 90 - 150 0.006 100-170  0.007

45-75 0.004 55-95 0.006 65-115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.011 100-170  0.012

45-75 0.004 55-95 0.006 65-115 0.008 75-130 0.009 90 - 150 0.011 100-170  0.012

45-75 0.002 55-95 0.004 65- 115 0.004 75-130 0.005 90 - 150 0.006 100-170  0.007
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Processus

FRAISAGE PRECIS ET EFFICACE

Lubrifiant, filtre et pression
Lubrifiant : pour un résultat optimal, Mikron Tool recommande d'utiliser de I'huile de coupe comme
lubrifiant. En alternative, on peut aussi utiliser une émulsion a 8% avec des additifs EP (Extreme-

Pressure- Additives).

Filtre : les grands canaux de refroidissement permettent I'utilisation d'un filtre standard avec une qualité
de <0.05 mm.

Pression du lubrifiant : une pression minimale de 25 bars est nécessaire pour une bonne sécurité de
processus. Une pression plus élevée est préférable pour un bon effet de refroidissement et de rincage.

Nbr. tours [tours/min] <10'000 > 10'000

Pression minimale [bar] 25 35

Fraisage en avalant ou en opposition
Pour le fraisage de contournage, Mikron Tool recommande le fraisage en avalant.
L'épaisseur du matériau enlevé est ainsi plus grande au début et diminue continuellement,
en permettant aux forces de coupe de rester faibles. Lors du fraisage en opposition, par
contre, les forces de coupe élevées éloignent la fraise loin de la piéce. Ainsi, la qualité de la

surface et la précision de la piéce diminuent.

Contournage

Paramétres de coupe recommandés
v, et f, = comme indiquées dans le tableau des données de coupe

Type B - Z3 Type C-2Z3 Type B - Z4 Type C-2Z4
Ebauche :Z z (1))2( ()j( d :Z : (1))1( (>j< d ) ]
Semi-finition - - > T i N
Finition - - > o f g o g:gzxf d




Interpolation hélicoidale

Rainurage

L'interpolation hélicoidale est la meilleure et la plus douce des méthodes d'entrée.
Notez que le diametre minimal a produire doit étre de 1,3 x d1. L'angle d'interpolation

hélicoidal minimal et maximal dépend du matériau (voir tableau).

Angles d'interpolation hélicoidale recommandés
Matériaux o - Interpolation hélicoidale
min max
Aciers non alliés et alliés 5° 15°
M  Aciers inoxydables 5° 10°
Fonte grise 5° 15°
Alliages d’aluminium et de métaux non ferreux 10° 30°
Super alliages 2° 8°
Titane pur et alliages de titane 2° 8° [+
Alliages de CoCr 2° 8°

min.
1.3xd,

Pourlerainurage, Mikron Toolrecommande I'entrée indirecte. En cas de fraisage avecentrée
directe dans le matériau, on produit des copeaux trés épais et la fraise est sollicitée de facon
asymétrique, jusqu’a ce qu’elle opére dans le matériau par la totalité de son diamétre. Ces

sollicitations peuvent influer sur la durée de vie des tranchants.

Parameétres de coupe recommandés
v, et f,= comme indiquées dans le tableau des données de coupe

Note
Les valeurs a, ... recommandées ne doivent pas étre dépassées
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