FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

Cool Micro
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
‘;‘:ﬁ;)k;;°”‘ Werkstoff WEN. DIN AISI/ASTM/UNS Schneidengeometrie
1.0301 C10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
- otahle unlegiert 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045
Umfangfrésen 1.0044 S275JR AISI 1020
Schruppen 1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
1.7131 16MnCr5 AISI 5115
5 GEOMETRIE S
Stahle niedriglegiert 1y 3o 100Cr6 AISI 52100
a Rm > 900 N/mm?
P 1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.2842 90MnCrva AISI 02
ae 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle
ua,=1xd, hochiegion 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
ma,=0.2xd m < mm
B ! 1.3355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Clmax martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 XSCrN!CuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
Bemerkung: 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
Beim Frasen mit 0.6020 GG20 ASTM 30
Spiralinterpolation K Ceseieon 0.6030 GG30 ASTM 408 GEOMETRIE $
siehea  auf Seite 35 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
1 | Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
\ / Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Confer 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
P 2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
| I Vessing bleifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
9 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6ET4N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10ONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm?2 2.0960 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 GEOMETRIE SX
S1 Legierungen 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S Reintitan 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
Titan-Legierungen 99367 TIAIBNb7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S CoCr-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
3 Yirdinie CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet
H : S o 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1
Stahle gehartet
H 2 e e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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RAZYIMIILL FRASEN

by Mikron Tool

Cool Micro
V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O Bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
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, Vv, f, Vv, f, Vv, 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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Cool Micro
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
‘;‘:ﬁ;)k;;°”‘ Werkstoff WEN. DIN AISI/ASTM/UNS Schneidengeometrie
1.0301 c10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
- otahle unlegiert 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045
Nutfrésen = mm 1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
17131 16MnCr5 AISI 5115
Stahle niedriglegiert GEOMETRIE S
a, PR 1.3505 100Cr6 AIS| 52100
17225 42CrMo4 AIS| 4140
1.2842 90MNCrv8 AIS| 02
) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
mecﬁe;eg;tah‘e 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
B = 1900 Nz 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
1 y M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
\ / Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfrele Stahle- 1.4542 XSCINICUND16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH GEOMETRIE S
| | martensitisch — PH 1.4545 X5CNICUND15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L
austenitisch 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
GEOMETRIE §
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgsi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
e 2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100
P 2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000 GEOMETRIE S
i bl 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
9 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 /CW6T4N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CUAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 GEOMETRIE SX
S1 Legierungen 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
_ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S Reintitan 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68 GEOMETRIE S
2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
Titan-Li '
fan-Legierungen 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 GEOMETRIE S
S CoCr-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 GEOMETRIE SX
3 Yirdinie CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet
H : S o 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1
Stahle gehartet
H 5 ot 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYMILL FRASEN
Cool Micro
V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
2 ehr gut geeigne ut geeigne edingt geeigne icht empfohlen
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O Bedingt geeignet | I Nicht empfohl
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"
\2 f, V. f, \2 f. V. f, v, f. \2 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

0.5xd, 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

0.5xd, 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 0.004 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

0.25 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

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

0.5xd, 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 xd, 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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Prozess

PRAZISES UND EFFIZIENTES FRASEN

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kihlschmierstoff: Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch eine Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-
Pressure-Additives) eingesetzt werden.

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

KihImitteldruck: Es werden mindestens 25 bar KuhImitteldruck benétigt, um prozesssicher zu frasen.
Ein hoher Druck ist prinzipiell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

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

Minimaler Druck [bar] 25 35

Frasen im Gleich- oder Gegenlauf

Fur das Umfangfrasen empfiehlt Mikron Tool das Frésen im Gleichlauf. Hier ist die
Spandicke anfangs grosser und verringert sich kontinuierlich, die Schnittkrafte bleiben
klein. Beim Frasen im Gegenlauf hingegen wirden hohe Schnittkrafte den Fraser vom Teil

wegdrangen. Somit nehmen die Oberflachengtte und die Prazision der Teile ab.

Umfangfrasen

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

Typ B- 73 Typ C-73 TypB-24 TypC-24
Schruppen Plorxd | aloixd ] ]
Vorschlichten - h :Z : (!)? i j :z Z gg;fd
Schlichten - . Zz : g)gzxfd :Z z g):gzxfd




Frdasen mit Spiralinterpolation

Nutfrasen

Spiralinterpolation ist die beste und schonendste Art zum Eintauchen. Beachten Sie, dass
der zu produzierende Mindestdurchmesser 1.3 x d1 betragen muss. Der minimale und

maximale Spiralinterpolationswinkel o ist materialabhdngig (siehe Tabelle).

Empfohlene Eintauchwinkel
Werkstoffe o - Spiralinterpolation
min max
Unlegierte und legierte Stahle 5° 15°
M Rostfreie Stéhle 5° 10°
Gusseisen 5° 15°
Aluminium und Eisenfreilegierungen 10° 30°
Hitzebestandige Legierungen 2° 8°
Titan und Titan-Legierungen 2° 8° a
CoCr-Legierungen 2° 8°

min.
1.3xd,

Fur das Nutenfrasen empfiehlt Mikron Tool den indirekten Eintritt. Beim Frasen mit
direktem Eintritt in das Material entstehen sehr grobe Spédne und das Fraswerkzeug wird
asymmetrisch belastet, bis es dann mit seinem gesamten Durchmesser im Material arbeitet.

Diese Belastungen koénnen die Standzeit der Schneiden beeintrachtigen.

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

Hinweis
Die empfohlenen a,,.-Werte sollten nicht Uberschritten werden






