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hf MIKRON TOOL

DAS NEUE KONZEPT ZUR BEARBEITUNG VON TORX® FORMEN

Neues Konzept
B Bohren - Anfasen - Frésen - Entgraten: Vier Operationen in drei Schritten mit zwei Werkzeugen.

B Hochste Effizienz und kurze Bearbeitungszeit: fur Titan, rostfreie Stahle und Kobalt-Chrom.

Kombibohrer
CRAZYDRIL — Jetzt auch als
HexalobefA? Flachbohrer erhaltlich
CRAZVDRIL
" Hexalobe
Bohren und
Anfasen in
einem Schritt
Mikrofraser
CRAZVMIILL .
T exalobe Jetzt auch fur
Kobalt-Chrom
Geometrie
Charakteristiken fir lhre Vorteile
hohe Leistung .. ..
B Kiirzerer Frasprozess
B Hochste Steifheit — B Héchste Profilhaltigkeit
B Neue Schneidgeometrie — [ | Ausgezeichnete Oberflachengiite
B Minimale Gratbildung

Nachscharfen: Diese Produkte eignen sich nicht zum Nachscharfen.

Hinweis: Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Hexalobe / CrazyMill Hexalobe (Durchmesser,

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

m Hochstleistung flr

Innensechsrund

SCHLUSSELFERTIGE LOSUNG FUR TITAN, ROSTFREIEN STAHL UND KOBALT-CHROM

Werkstoff

H Titan

S2 M S3
Ti Gr.5 ELI 316 LM ASTM F1537
TiIAI6V4 ELI X2CrNiMo18-15-3 CrCoMo28
3.7165 1.4441 ISO 5832-12

B Rostfreier Stahl H Kobalt-Chrom

Formgenauigkeit

B Nahezu perfektes Profil

Perfekte Ubereinstimmung der Profile.

B Rechtwinkligkeit

-

Toleranzbereich

Theoretische Profillinie

Bearbeitete Profillinie

Garantierte Profilgeometrie.
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NEUES KONZEPT

Qualitat und Leistung

B Nahezu gratfrei

Hervorragende Oberflachengtite.” Bearbeitungsprofil mit minimaler Gratbildung.
B Rauheit der Fase B Zykluszeit Frasen
(" 1 ( )
um Ra 0.2m / Rz 1.08 um .
[Ra02y ! TORX® Typ Zeit [s]
6
4 T6 27
2 T8 24
0 WAL AAMAA AR AL oo/ | MAAARIA A T10 22
2 T15 22
4 T20 21
6 125 20
- J - J
Hohe Qualitat der Fasenoberflache.” Gefrast in Titan mit 3.5 x d Version und p = 0.4 x d.”

Anmerkung *: Die Qualitat und Zykluszeit ist abhangig von den Schnittparametern und Maschinenbedingungen.
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NEUES KONZEPT ﬁMMﬂlll“
Hexalobe

m Hochstleistung: Bohren von Innensechsrund

CrazyDrill Hexalobe & CrazyDrill Hexalobe Flat
Der neue Kombibohrer fiir TORX® Formen

Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Charakteristiken

B Aus zwei mach eins B Zwei Schneidengeometrien

Zwei Typen von Bohrern wurden entwickelt
fur eine optimale Bearbeitung von Titan,
rostfreien Stahlen und Kobalt-Chrom.

B Durchmesserbereich

Standarddurchmesser fir das Vorbohren
von "Torx®" Formen von T4 bis T30.

B Auf Nachfrage

Andere Grossen sind auf Anfrage erhaltlich

A J

Die Vorbohrung (mit Spitzenwinkel von 140° oder 180°)
und 120°-Fase sind in einem einzigen Schritt vereint.

B Beschichtung

Chromfreie Beschichtung zum
Cr Vermeiden einer Kreuzkontami-

nation bei Medizinteilen.

6 | i miKkRoN TooL



Fdq7..//748 NEUES KONZEPT
Hexalobe

by Mikron Tool

Hochstleistung: Frasen von Innensechsrund

CrazyMill Hexalobe
Der neue Fraser fiir TORX® Formen

Titan Edelstahl Kobalt-Chrom
Geometrie Geometrie Geometrie
Leistung
B Reelle Schnittbedingungen B Neues Hartmetall
Getestete und bestatigte Schnittparameter Spezielles Ultrafeinkorn-Hartmetall mit
fur optimalen Prozess und Standzeit. hoher Steifheit und Resistenz gegen
Schneidkantenausbriiche, entwickelt
fur hohe Profilgenauigkeit.
B Spiralinterpolation B Drei Schneidengeometrien

Drei Typen von Frasern wurden entwickelt
fur eine optimale Bearbeitung von Titan,
rostfreien Stahlen und Kobalt-Chrom.

B Beschichtung

Chromfreie Beschichtung zum
Cr Vermeiden einer Kreuzkontami-
nation bei Medizinteilen.

Hohere Steigung bis 0.8 x d.
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NEUES KONZEPT

SPIRALINTERPOLATION FUR TITAN

Schritt 1 Vorbohrung mit 120° Fase Ti
S2
Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°
Schritt 2 Spiralinterpolation Spiralinterpolation
XYZ Xcz
XYz XCcz
Interpolation der . Interpolation der
linearen Achsen X, Y linearen Achsen X, Z
und Z mit ruhendem ) und Gegenspindel
Werkstuck. d . Achse C mit rotierendem
oder (" Werkstiick.
Schritt 3 Entgraten
Nochmaliges Fasen zum
Entfernen der Grate.
oder
Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Titan: Spiralinterpolation ist der optimale Prozess, da Zeiteinsparung von bis zu 20% maéglich ist im Vergleich zum
Wandungsfrasen (siehe Seite 10).
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NEUES KONZEPT

BOHREN DER LOBEN UND SPIRALINTERPOLATION FUR EDELSTAHL UND KOBALT-CHROM

Schritt 1 Bohrung der Loben Inox [ CoCr
M S3
Schritt 2 Vorbohrung mit 120° Fase
Z;;jﬁ oder

Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Schritt 3 Spiralinterpolation Spiralinterpolation
XYz Xcz
XYz XCz

Interpolation der
linearen Achsen X, Y
und Z mit ruhendem

Interpolation der
linearen Achsen X, Z
und Gegenspindel

Werkstick. Achse C mit rotierendem
oder Werkstiick.
Schritt 4 Entgraten
Nochmaliges Fasen zum
Entfernen der Grate.
oder
Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Edelstahl: Mit Spiraliterpolation muss eine Bohrung der Loben erfolgen. Ergebnis: hohere Standzeit, bessere
Masskontrolle der TORX®-Form und stabilerer Prozess als beim direkten Wandungsfrasen (siehe Seite 10).

Kobalt-Chrom: Spiralinterpolation ist der optimale Prozess, da Zeiteinsparung von bis zu 20% maglich ist im Vergleich
zum Wandungsfrasen (siehe Seite 11).
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NEUES KONZEPT

WANDUNGSFRASEN FUR TITAN UND ROSTFREIEN STAHL

Schritt 1 Vorbohrung mit 120° Fase Ti Inox

Schritt 2 Wandungsfrasen

Schritt 3 Entgraten
Nochmaliges Fasen zum
Entfernen der Grate.
oder

Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Titan: Spiralinterpolation ist der optimale Prozess (siehe Seite 8), da Zeiteinsparung von bis zu 20% méglich ist im
Vergleich zum Wandungsfrasen.

Edelstahl: Mit Spiraliterpolation muss eine Bohrung der Loben erfolgen (siehe Seite 9). Ergebnis: hohere Standzeit,
bessere Masskontrolle der TORX®-Form und stabilerer Prozess als beim direkten Wandungsfrasen.
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NEUES KONZEPT

BOHREN DER LOBEN UND WANDUNGSFRASEN FUR KOBALT-CHROM

Schritt 1 Bohrung der Loben CoCr
53

Schritt 2 Vorbohrung mit 120° Fase
oder
Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°
Schritt 3 Wandungsfrasen
Schritt 4 Entgraten
Nochmaliges Fasen zum
Entfernen der Grate.
oder
Spitzenwinkel von 140° Spitzenwinkel von 180°

Kobalt-Chrom: Spiralinterpolation ist der optimale Prozess (siehe Seite 9), da Zeiteinsparung von bis zu 20%
maglich ist im Vergleich zum Wandungsfrasen.
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NEUES KONZEPT

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL HEXALOBE Hexalobe
CrazyDrill Hexalobe
Spitze 140° Flat 180°
Ti SST/CoCr = Ti/SST/CoCr
1| SCHAFT

Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohe Konzentrizitat und maxi-
male Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-Hart-
metall erfullt alle Anforderungen in Bezug
auf die mechanischen Eigenschaften.

3 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP
ist warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und garantiert
einen optimalen Spénetransport. Das Resultat:
hohe Standzeit des Werkzeuges.

4| 120° FASENSCHNEIDE
Die Vorbohrung und eine Fase von 120°
sind in einer einzigen Operation vereint.

B Beschichtet

[ | Aussenkihlung

5| SCHNEIDENGEOMETRIE
Zwei spezifische Geometrien sind entwickelt
worden fur die Bearbeitung von:
m Titan
m Rostfreien Stdhlen / Kobalt-Chrom

Guter Spanebruch und schnelle Spaneausfuhr
sind garantiert.

Bohrerspitze

Titanium SST-Inox Flat
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ZVYIIL NEUES KONZEPT
Hexalobe CRAZYMILL HEXALOBE

by Mikron Tool

CrazyMill Hexalobe

3.5xd 5xd 3.5xd 5xd 3.5xd 5xd

Ti SST-Inox CoCr
1| SCHAFT

B Beschichtet Der robuste Hartmetallschaft garantiert

[ ] Aussenkihlung stabiles, vibrationsfreies Frasen. Eine hohe
Prazision und hervorragende Oberfldchen-
glte werden erreicht.

2 | NEUES HARTMETALL
Ein spezielles Ultrafeinkorn- Hartmetall mit ho-
her Steifheit und Resistenz gegen Kantenaus-
bruch erfullt alle Anforderungen in Bezug auf
die mechanischen Eigenschaften (wie hohe
Harte oder geringe Warmeleitfahigkeit) von
Titan, rostfreiem Stahl und Kobalt-Chrom.

3 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP
ist warme- und verschleissresistent,
verhindert ein Verkleben der Schneiden und
garantiert einen optimalen Spanetransport.
Das Resultat: hohe Standzeit des
Werkzeuges.

4| SCHNEIDENGEOMETRIE
Drei spezifische Geometrien wurden
entwickelt fur die Bearbeitung von:

m Titan
m Rostfreien Stdhlen
m Kobalt-Chrom

Vibrationsfreies Frasen mit Spiralinterpolation.

Fraserspitze
3 Zahne 4 Z&hne

Durchmesserbereich  Durchmesserbereich

@0.2-0.3mm Z0.4-1.0mm

www.mikrontool.com | 13




NEUES KONZEPT CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL HEXALOBE Hexalobe

e s Wz U

140°

=

eXedur SNP
ad, 0.9-3.8mm
" 0
Abmessungen gemass ISO 10664 Toleranz - 0.008 mm
@d, L
X
Inox Ti CoCr
@D 7777777&?,77 - @d, | 140°
V1N M 52 >3
120° 1
L
TORX® d, I, d, I, D L E 3 E
Typ 0/-0.008 (h6) Artikelnummer € £ 5 =l
(mml]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] 203 %
T4 0.9 0.70 1.7 056 3 40 2.CD.006090.120 |.T | I n
TS5 1.0 0.87 20 072 3 40 2.CD.007100.120 |.T | I n
5 1.0 0.75 20 059 3 40 2.CD.006100.120 |.T | n
T6 12 1.06 22 088 3 40 2.CD.007120.120 |.T | I n
T6 1.2 0.86 22 067 3 40 2.CD.006120.120 |.T | | n
T7 1.4 1.05 30 083 3 40 2.CD.006140.120 |.T | I n
T7 1.4 1.01 30 079 3 40 2.CD.005140.120 |.T | | n
T8 16 1.40 30 1.15 3 40 2.CD.007160.120 |.T | I n
T8 1.6 1.05 30 081 3 40 2.CD.005160.120 |.T | . n
T10 1.9 1.42 40 113 4 40 2.CD.005190.120 |.T | | n
T15 2.3 1.78 40 142 4 50 2.CD.006230.120 |.T | | n
120 2.7 2.12 50  1.70 6 50 2.CD.006270.120 |.T | | n
T25 3.1 2.84 60 236 6 50 2.CD.007310.120 |.T | | n
T30 3.8 3.52 60 293 6 50 2.CD.008380.120 |.T | | n
T30 3.8 3.04 6.0  2.45 6 50 2.CD.007380.120 |.T | | n
m Artikel verflgbar ab Lager
Kombibohrer nach Mass
Iz
mmm Form der Vorbohrung (mm Innerer
m mm Gefriste Form |y Sechsrund-
[mm] Durchmesser
a h BX_ NI W
el | Ym———— f
I |
\ +0.004
i A @ di @ Fase
| LA (mm}
| 1/
N
@ Fase ! I
[mm] |

&
<A

@ d,] +0.004

[mm]

Mikron Tool verfligt Uber ein internationales Team von Werkzeugexperten, die sich gerne um lhre spezifischen
Bedurfnisse und Anfragen kiimmern.

Sie kénnen uns unter mto@mikron.com kontaktieren.
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crRAZVDRILL NEUES KONZEPT
Hexalobe CRAZYDRILL HEXALOBE

120°
Hart- Nl % !é 5 %
metall 22 W
| 180° eXedur SNP
ad

0.9-3.8mm
. 0
m Abmessungen gemass ISO 10664 Toleranz - 0.008 mm
od,
2 q Inox Ti CoCr
gD| - — - — - - 2 1} 180°
! M S2 S3
120° Yl
L
TORX® d, 1, d, D L &
Typ 0/-0.008 (h6) Artikelnummer =
mm] (mm) mm] (mm] (mm] g
T4 0.9 0.56 1.7 3 40 2.CDF.006090.120 | m
T5 1.0 0.72 2.0 3 40 2.CDF007100.120 | m
5 1.0 0.59 2.0 3 40 2.CDF006100.120 | m
T6 12 0.88 2.2 3 40 2.CDF007120.120 | m
T6 1.2 0.67 2.2 3 40 2.CDF006120.120 | m
T7 1.4 0.83 3.0 3 40 2.CDF006140.120 | m
17 14 0.79 3.0 3 40 2.CDF005140.120 | m
T8 16 1.15 3.0 3 40 2.CDF007160.120 | m
T8 1.6 0.81 3.0 3 40 2.CDF005160.120 | m
T10 1.9 1.13 4.0 4 40 2.CDF005190.120 | m
T15 23 1.42 4.0 4 50 2.CDF006230.120 | m
T20 2.7 1.70 5.0 6 50 2.CDF006270.120 | m
T25 3.1 2.36 6.0 6 50 2.CDF007310.120 | m
T30 3.8 2.93 6.0 6 50 2.CDF.008380.120 | m
T30 3.8 245 6.0 6 50 2.CDF007380.120 | m
m Artikel verfugbar ab Lager
Kombibohrer nach Mass
Iz
mmm Form der Vorbohrung (mm Innerer
mmm Gefraste Form |y Sechsrund-
[mm] Durchmesser
? SUNNNSAY
[ N I ettt i
| +0.004
| w @ ds @ Fase
: [mm]
|
JFase | 1 TN
v —— \> S
Ix @ dq #0004
[mm]

Mikron Tool verfligt Uber ein internationales Team von Werkzeugexperten, die sich gerne um lhre spezifischen
Bedurfnisse und Anfragen kiimmern.

Sie kénnen uns unter mto@mikron.com kontaktieren.
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NEUES KONZEPT
CRAZYMILL HEXALOBE

Kurze Version

Schutzphase
von 45°

TORX®
Typ

T4
TS
T6/77
T8/T10
T10/T15
720

125

T30

FRASEN MIT AUSSENKUHLUNG

3.5xd,

s [
E<[

oD

d, I,
0/-0.01
[mm] [mm]
0.20 0.70
0.25 0.875
0.30 1.05
0.40 1.40
0.50 1.75
0.60 2.10
0.80 2.80
1.00 3.50

m Artikel verfugbar ab Lager

m Kurze Version

Schutzphase
von 45°

TORX®
Typ

T4
TS

6 /17

T8/T10
T10/T15
120

125

T30

3.5xd,

s [
E([

oD

d, I,
0/-0.01
[mm] [mm]
0.20 0.70
0.25 0.875
0.30 1.05
0.40 1.40
0.50 1.75
0.60 2.10
0.80 2.80
1.00 3.50

m Artikel verfugbar ab Lager

16 | wimikroN TooL

| l1 = Nutzlénge

- lad,

Artikelnummer

2.CMT35.8173.020.1
2.CMT35.B173.025.1
2.CMT35.B173.030.1
2.CMT35.B174.040.1
2.CMT35.B174.050.1
2.CMT35.B174.060.1
2.CMT35.8174.080.1
2.CMT35.B174.100.1

rad,

Artikelnummer
Kobalt-Chrom

2.CMR35.B173.020.1
2.CMR35.B173.025.1
2.CMR35.B173.030.1
2.CMR35.B174.040.1
2.CMR35.B124.050.1
2.CMR35.B174.060.1
2.CMR35.B174.080.1

|
2
L
I, d, D L Z
(h6) TUKE!

[mm] [mm] [mm] [mm [Zshnel Titanium

0.30 0.19 4 40 3

0.40 0.23 4 40 3

0.45 0.28 4 40 3

0.60 0.38 4 40 4

0.75 0.47 4 40 4

0.90 0.56 4 40 4

1.20 0.75 4 40 4

1.50 0.94 4 40 4

1
*Ti*
|
2
L
l, d, D L Z
(h6)

[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [Zahne]

0.30 0.19 4 40 3

0.40 0.23 4 40 3

0.45 0.28 4 40 3

0.60 0.38 4 40 4

0.75 0.47 4 40 4

0.90 0.56 4 40 4

1.20 0.75 4 40 4

1.50 0.94 4 40 4

2.CMR35.B174.100.1

I = Schneidenlénge

Artikelnummer
SST-Inox

2.CMI35.B173.020.1
2.CMI35.B173.025.1
2.CMI35.B173.030.1
2.CMI35.B174.040.1
2.CMI35.B174.050.1
2.CMI35.B174.060.1
2.CMI35.B174.080.1
2.CMI35.B174.100.1

| I1 = Nutzlénge
I = Schneidenldnge

verfuigbar

RAZYMIILL

by Mikron Tool

Hexalobe
Inox Ti
M S2
| |
| |
| |
| |
| ]
| |
| ]
| |
CoCr
S3



¢ kﬂ;ql’ﬂflll
' Hexalobe

Lange Version

| 5xd, |
s ||
] |
Schutzphase @D
von 45°
ToRxe 9 |
Typ ?é-r:im [mm]
T4 0.20 1.00
T5 0.25 1.25
T6 /77 0.30 1.50
T8/T10 0.40 2.00
T10/T15  0.50 2.50
T20 0.60 3.00
125 0.80 4.00
T30 1.00 5.00

m Artikel verflgbar ab Lager

m Lange Version

| 5xd |
s ]
s |
Schutzphase %] D
von 45°
Torxe 9 |
Typ ?r1l1_rgi01 [mm]
T4 0.20 1.00
T5 0.25 1.25
16 /717 0.30 1.50
T8/T10 0.40 2.00
T10/T15  0.50 2.50
T20 0.60 3.00
T25 0.80 4.00
T30 1.00 5.00

m Artikel verflgbar ab Lager

Hart-
metall

350

ad,

Toleranz

NEUES KONZEPT
CRAZYMILL HEXALOBE

VAT NEw

0.2-1.0mm

0
-0.01 mm

| l1 = Nutzldnge

N [od,

2.CMT35.C173.020.1
2.CMT35.C173.025.1
2.CMT35.C1Z3.030.1
2.CMT35.C174.040.1
2.CMT35.C1Z4.050.1
2.CMT35.C174.060.1
2.CMT35.C174.080.1
2.CMT35.C174.100.1

I = Schneidenlénge

Artikelnummer
SST-Inox

2.CMI35.C173.020.1
2.CMI35.C173.025.1
2.CMI35.C173.030.1
2.CMI35.C174.040.1
2.CMI35.C174.050.1
2.CMI35.C124.060.1
2.CMI35.C174.080.1
2.CMI35.C1Z4.100.1

| I1 = Nutzldnge

zd,

Kobalt-Chrom

2.CMR35.C173.020.1
2.CMR35.C173.025.1
2.CMR35.C173.030.1
2.CMR35.C174.040.1
2.CMR35.C174.050.1
2.CMR35.C174.060.1
2.CMR35.C174.080.1

L
" d gs) L 2 A_rtike_lnummer
[mm] [mm] [mm] [mm [Z3hne] Titanium
0.30 0.19 4 40 3
040 023 4 40 3
045 028 4 40 3
060 038 4 40 4
0.75 0.47 4 40 4
0.90 0.56 4 40 4
120 075 4 40 4
150 094 4 40 4

1

|_ 2
" 5 36) L 2 Artikelnummer
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [Zahne]
030 019 4 40 3
040 023 4 40 3
0.45 0.28 4 40 3
0.60 038 4 40 4
075 047 4 40 4
090 056 4 40 4
120 075 4 40 4
1.50 0.94 4 40 4

2.CMR35.C1Z4.100.1

I = Schneidenldnge

verfiigbar

www.mikrontool.com | 17
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NEUES KONZEPT

CRAZYDRILL SST-INOX

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

SST-Inox

Hart- ! %
metall ! I : Zz
~- 130 eXedur RIP
ad, 0.1-3.0mm
+0.004 mm
Toleranz 0
u @D %:::—:::%s&l— 130°

Inox CoCr

M S3
oD H» rrrrr 130°

TORX® d, I I, I:G L Artikelnummer Artikelnummer -§
Typ (h6) Innenkiihlung Aussenkiihlung 2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] g

T4-T5 0.25 2.0 2.5 3 38 2.CD.080025.IK 2.CD.080025.IN [ ]
T6 0.30 2.4 29 3 38 2.CD.080030.1K 2.CD.080030.IN [ ]
T7 0.35 2.8 3.4 3 38 2.CD.080035.1K 2.CD.080035.IN [ ]
T8 0.40 3.2 39 3 38 2.CD.080040.1K 2.CD.080040.IN | |
T10 0.50 4.0 4.9 3 42 2.CD.080050.1K 2.CD.080050.IN [ ]
T15 0.60 4.8 5.9 3 42 2.CD.080060.IK 2.CD.080060.IN [ ]
T20 0.70 5.6 6.9 3 45 2.CD.080070.1K 2.CD.080070.IN [ ]
T25 0.80 6.4 7.8 3 45 2.CD.080080.IK 2.CD.080080.IN [ ]
T30 1.00 8.0 9.8 3 48 2.CD.080100.1K 2.CD.080100.IN | |

m Artikel verfugbar ab Lager

18 | wtmikRON TOOL
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' Hexalobe

NEUES KONZEPT
CRAZYMILL HEXALOBE

Nur fir Verfahren mit Bohrung der Loben in Edelstahl oder Kobalt-Chrom

TORX® d,. Aufmass Bohrung der Loben Vorbohrung Frasen von Innensechsrund
Typ [mm] [mm] Innenkiihlung Aussenkiihlung Edelstahl Kobalt-Chrom
T4 0.25 0.02 2.CD.080025.IK 2.CD.080025.IN 2.CD.006090.120.1 igm:;;ggggégl ;Emggggléigégl
T5 0.25 0.05 2.CD.080025.1K 2.CD.080025.IN 2.CD.007100.120.1 ;gmggggggigl ;gl\’\jsggggigigl
T5 0.25 0.05 2.CD.080025.IK 2.CD.080025.IN 2.CD.006100.120.1 ;gmg;gg;g;gl ;gmgigggégl
T6 0.30 0.05 2.CD.080030.IK 2.CD.080030.IN 2.CD.007120.120.1 ;gmgéggggzgl ;gl\’\jsggggigigl
T6 0.30 0.05 2.CD.080030.IK 2.CD.080030.IN 2.CD.006120.120.1 ;gmg;gg;gzgl ;gm;g;ggzg;gl
T7 0.35 0.07 2.CD.080035.1K 2.CD.080035.IN 2.CD.006140.120.1 ;gmgggggg;gl ;gmgggggﬁgggl
T7 0.35 0.07 2.CD.080035.IK 2.CD.080035.IN 2.CD.005140.120.1 55&':;;?538281 ggmggiggigggl
T8 0.40 0.08 2.CD.080040.IK 2.CD.080040.IN 2.CD.007160.120.1 ;gmggggﬁgigl ;gmgggggﬁgﬁgl
T8 0.40 0.08 2.CD.080040.IK 2.CD.080040.IN 2.CD.005160.120.1 ;gml;;ggjgjgl ggmgggggjgjgl
2.CMI35.B174.040.1 2.CMR35.B174.040.1
T10 0.50 0.06 2.CD.080050.IK 2.CD.080050.IN 2.CD.005190.120.1 ;Emg?ggﬁg?g: égﬂiigggﬁggg:
2.CMI35.C1Z4.050.1  2.CMR35.C1Z4.050.1
T15 0.60 0.07 2.CD.080060.IK 2.CD.080060.IN 2.CD.006230.120.1 ;gmggggﬁgégl ;gmgggggﬁgggl
T20 0.70 0.09 2.CD.080070.IK 2.CD.080070.IN 2.CD.006270.120.1 ;gmg;ggﬁgggl 55&2;??%282311
T25 0.80 0.10 2.CD.080080.IK 2.CD.080080.IN 2.CD.007310.120.1 ;gmggggﬁgggl ;gmsgggliﬁgzgl
T30 1.00 0.12 2.CD.080100.IK 2.CD.080100.IN 2.CD.008380.120.1 ;gmg;ggﬁlggl 55&2;?5%218311
T30 1.00 0.12 2.CD.080100.IK 2.CD.080100.IN 2.CD.007380.120.1 ;gmggﬁgﬁlggl ;gms;ggliﬁlggl
Aufmass

|

Durchmesser
der Vorbohrung
@ di

Durchmesser

der Lobebohrung

@ diobe
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NEUES KONZEPT

Bohren der Lobe

Werkstoff- v, Q, Q,
gruppe Werkstoff Wr.-Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Rostfreie Stihle- 14435  X2CiNiMo 18-14-3  AISI 3161
— X 30-45 - -
M austenitisch 14441 X2CNiMo 18-15-3  AISI 316LM 1-4xd1 | 1-2xd1
S he CrC 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 1-3%d1 | 1-2xd1
4050 - -
3 Leghe Crco CrCoMo28 ASTM F1537 X X
Rostfreie Stihle- 14435  X2CiNiMo 18-14-3  AISI 3161
: 25-30  05-1xd1 0.5xd1
M austenitisch 14441 X2CiNiMo 18-15-3  AISI 316LM xdi| 0.5xd
S Leahe C1C 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 05-1xd1| 0.5xd1
25-35 .5- .
3 cone o CrCoMo28 ASTM F1537 X X
Werkstoff- Ve
gruppe  Werkstoff Wr-Nr.  DIN AIS/ASTM/UNS i
M Rostireie Stahle- 14435  X2CiNiMo 18-14-3  AISI 316L
. 25-35
austenitisch 14441 X2CNiMo 18-15-3  AISI 316LM
S 37165 TiAleva ASTM B348 / F136
i i 20-30
2 Titanlegierungen 9.9367  TIAIGND7 ASTM F1295
S X 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-35
3 Leghe CrCo CrCoMo28 ASTM F1537

Spiralinterpolation (XYZ / XCZ) -3.5xd/5xd

p (Steigung)

Werkstoff-
gruppe  Werkstoff Wr-Nr.  DIN AIS/ASTM/UNS —_ -
Rostireie Stahle- 14435  X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
e 2-0. 1-04xd1
M austenitisch 14441 X2CNiMo 18-15-3  AISI 316LM 02-08xd1 | 0.1-04xd
S . 37165  TiAlev4 ASTM B348 / F136 02-08xdl | 01-o0axar
It 2-0. 1-0.

2 fanegierungen 9.9367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 X X
S Leahe C1C 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 02-08xd1 0.1-04xd1
3 coneo CrCoMo28 ASTM F1537 cRex SR

Anmerkung: Bei p = 0.8 x d1 den Vorschub fz um 30% reduzieren fur hdhere Standzeit und Profilhaltigkeit
Wandungsfrasen-3.5xd/5xd
Werkstoff- yyerkstoff We-Nr.  DIN AISI/ASTM/UNS
gruppe Ay, max CH
Rostireie Stahle- 14435  X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
M i : 0.5xd 0.1xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlISI 316LM
S . 37165  TiAlev4 ASTM B348 / F136 - el
2 taniegierungen 99367  TIAIGND7 ASTM F1295 =X vanabe
S Leghe CrC 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0.5 x d1 0.1 xdi
3 coneto CrCoMo28 ASTM F1537 X X

Allgemeiner Hinweis: Schnittdaten wurden getestet und bestatigt mit n = 30'000 - 40000 U/min,

abweichende Schnittdaten konnen die Standzeit beeinflussen.
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V. [m/min]
f [mm/U]
di
T4 T5 T6 T7 T8 T10 T15 T20 T25 T30
ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1
0.25mm 0.30mm 0.30mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.70mm 0.80mm 1.00mm
f f f f f f f f f f
0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.015-0.025 0.015-0.025 0.015-0.025 0.025-0.035
0.02 - 0.03 0.02 - 0.03 0.02 - 0.03 0.02 - 0.03 0.02 -0.03 0.02 - 0.03 0.015 - 0.020 0.015-0.020 0.015 - 0.020 0.05 - 0.06
0.010-0.015 0.010-0.015 0.010-0.015 0.010-0.015 0.010-0.015 0.010-0.015 0.015-0.020 0.015-0.020 0.015-0.020 0.02-0.03
0.015-0.025 0.015-0.025 0.015-0.025 0.015 - 0.025 0.015-0.025 0.015-0.025 0.025-0.035 0.025-0.035 0.025-0.035 0.04 - 0.05
V. [m/min]
f [mmu e
T4 5 T6 T7 T8 T10 T15 T20 T25 T30
2d1 2d1 ad1 ad1 2d1 2d1 2d1 ad1 ad1 2d1
0.9mm 1.0mm 1.2mm 1.4mm 1.6mm 1.9mm 2.3mm 2.7mm 3.1Tmm 3.8mm
f f f f f f f f f f
0.02-0.03 0.02-0.03 0.03-0.04 0.03-0.04 0.03-0.04 0.05-0.06 0.05-0.06 0.06 - 0.07 0.07 - 0.08 0.07-0.08
0.010-0.015 0.010-0.015 0.012-0.018 0.014-0.020 0.015-0.025 0.020 - 0.030 0.025-0.035 0.025 - 0.040 0.030 - 0.045 0.045 - 0.070
0.005-0.015 0.005-0.015 0.006 - 0.018 0.007 - 0.020 0.008 - 0.025 0.010-0.030 0.012 - 0.035 0.015-0.040 0.015-0.050 0.020 - 0.055
V. [m/min]
f, mm] [
—
p [mm] ld ]
T4 T5 T6 -T7 T8 -T10 T10-T15 T20 T25 T30
ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1
0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm 1.00mm
Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f.
20-40 0.0010 25-50 0.0010 30-60 0.0010 40-75 0.0015 50-90 0.0020 60 - 100 0.0025 70-130 0.0030 80 - 140 0.0040
20-40 0.0010 25-50 0.0010 30-60 0.0010 40-75 0.0015 50 -90 0.0020 60 - 100 0.0025 70-130 0.0030 80 - 140 0.0040
20-40 0.0008 25-50 0.0008 30-60 0.0008 40 -75 0.0012 50 - 90 0.0015 60 - 100 0.0020 70-130 0.0025 80 - 140 0.0030
V. [m/min] a, [mm] ‘
f, [mm] a. [mm] i/é
T4 T5 T6 - T7 T8 -T10 T10 - T15 T20 T25 T30
ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1
0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm 1.00mm
Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. |2 f. Ve f. Ve f. Ve f.
20-40 0.0015 25-50 0.0025 30-60 0.0030 40-75 0.0045 50 -90 0.0060 60 - 100 0.0065 70-130 0.0080 80 - 140 0.0100
20-40 0.0015 25-50 0.0025 30-60 0.0030 40-75 0.0045 50 - 90 0.0060 60 - 100 0.0065 70-130 0.0080 80 - 140 0.0100
20-40 0.0012 25-50 0.0020 30-60 0.0025 40 - 75 0.0035 50 - 90 0.0045 60 - 100 0.0050 70-130 0.0060 80 - 140 0.0075
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Angaben und technische Daten sind unverbindlich und kénnen jederzeit geédndert werden,
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Mikron® ist eine Schutzmarke der Mikron Holding AG, Biel (Schweiz).
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