FRASEN CRAZYVIIILL CRAZYIMIL FRASEN
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_I_ C V b b 't v, [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
yp - O r ea r e I u n g f, (mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | & Nicht empfohlen

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

od

1
1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 14"
gruppe v, f, v, f, V. f, V. f, V. f, V. f, \2 f, Ve
1.0301 c10 AISI 1010
Vorbenrbertom P ) _ 1.0401 s AlSI 1015
9 ;trihleg%rgeﬁ/l?;ﬂz 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0017 140 0.026 160 0.038 180 0.048 200 0.050 200 0.052 220 0.056 220
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
B 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
Ae ;trihlegrggdlg‘/gn!en%‘zem 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0.016 140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.048 200 0.050 220 0.054 220
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=2xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
" a,=0.1xd, ) 12379 X153CrMoV12 AlsI D2
I — Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 120 0.012 140 0.022 160 0.035 180 0.042 200 0.043 200 0.045 220 0.048 220
B 1900 Nimme 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
o M Feorgnt;rseciﬁ Stahle- 1'2%? igguosw 2:2: ﬁg; UNS 543000 120 0.018 140 0.026 160 0.038 180 0.046 200 0.048 200 0.050 220 0.055 260
max B
sﬂoasrtjeri'se‘titfhhle’ 1 'j??g iggg:\jow s 2:2: jjgg 120 0.017 140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 260
i%srtgeriise‘titjhhle;,H mgf’é izgs'gumsl 655"5‘ 2";'33?5/ :‘SP'T_'M 17-4 PH 120 0.017 140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 260 0.060
- . rNICu - -
B k 1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
emerkung: . " 2
Beim Frasen mit Siizﬁ'&i;ﬁh'e' :'Zji? i;gm:mgl: 1‘5‘ ; 2:2: il:tl\/l 120 0013 140 0016 160 0.034 180 0.042 200 0.044 200 0.046 220 0.049 260 0.058
linearer Rampe oder 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
Spiralinterpolation fz
um 35% reduzieren 0.6020 6G20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
——— Gusseisen 0.7040 6GGA0 ASTM 60.40-18 100 0.012 120 0.026 140 0.032 160 0.043 180 0.054 180 0.056 200 0.058 200 0.070
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
L N é‘muergg‘ue:”umgem ;g;g ﬁ:g/rl?r\jgcm s ﬁ:lm sgg; 170 0.020 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckusslegierungen | 32381 GD-AISOMg NS A03590 170 0.020 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
. -, I
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer > 0065 CUETP/ CWOOAA NS C11000 170 0.022 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei > 0360 CuZna0 CWE09L UNS C28000 170 0.022 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
B 00 M 51020 CuSnG NS C51900 170 0.022 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
2:1322(3600 - i'gggg Euﬁ:;&NEFM BE; Egiggg 170 0.020 190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
. u n
d 2.4856 Inconel 625
i i 2.4668 Inconel 718
S 1 ;‘;Zhelse“a”d'ge 54617 NiMo28 Hastelloy B-2 100 0.008 100 0010 120 0.012 120 0.016 140 0018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 s ASTM 348/ F68 100 0.018 100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 100 0.018 100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ’ ’ ' ' ’ ’ ' ’
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo8 ASTM F1537 100 0.008 100 0.010 120 0.012 120 0.016 140 0018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
Stahle gehartet
H : e 1.2510 100MnCrMow4 AISI O1
Stahle gehartet
H 5 e e 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
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_I_ C S h | . ht V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
yp C I C e n f, (mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | & Nicht empfohlen

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

od

1
1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Werkstoff- Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 14"
gruppe v, f, v, f, V. f, V. f, V. f, V. f, \2 f, Ve
1.0301 c10 AISI 1010
schicheen P ) _ 1.0401 s AlSI 1015
;trihleg%rgeﬁ/l?;ﬂz 11191 C45E/CKAS AlISI 1045 130 0.008 180 0012 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.033 220
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
B 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
A ;trihlegrggd&%en%‘f“ 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007 180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
m a,=2xd, 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= 2,=0.02xd, ) 12379 X153CrMoV12 AlsI D2
—_— Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 130 0.006 180 0.010 200 0.015 210 0.020 220 0.021 220 0.023 220 0.025 220
B 00 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
v 1] . .
IVI ?eorgnt;rsec'ﬁ Stahle- :'2(1)(1)? igguosw 2:2: gg; UNS 543000 130 0.008 180 0.012 200 0.017 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 260
sﬂoas:jeri'se‘titfhhle’ : 'j??g iggg:\jow s 2:2: jjgg 130 0.008 180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 260
Eﬂf:jeriise‘t‘sstfhhle;,H 1'2?3@ i?grs'gumsl ?‘5‘ 2";'33105/ :‘SP'T_'M 17-4 PH 130 0.008 180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 260 0.037
- . rNICu - -
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
SSizﬁfsfhle' : 'Zji? i;grs'mol :'1 :; 2:2: il Ztl\/l 130 0.006 180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 260 0.035
. rNIVIO 1 o-15-
1.4539 X1INiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
d Gusseisen 0.7040 6GGA0 ASTM 60.40-18 110 0.006 130 0.012 150 0.014 160 0.022 170 0.025 170 0.029 170 0.031 200 0.040
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
N é‘muert‘gg”ungem ;g;g ﬁ:g/rlﬁ\jgcm s ﬁ:lm sgg; 130 0.009 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckusslegierungen | 32381 GD-AISOMg NS A03590 130 0.009 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
. -, I
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer > 0065 CUETP/ CWOOAA NS C11000 130 0.010 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
. 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei > 0360 CuZna0 CWE09L UNS C28000 130 0.010 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
B 00 M 51020 CuSnG NS C51900 130 0.010 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
E;;)T%oo - ;gggg Euﬁ:;&NgFM BE? Eg;ggg 130 0.009 180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
. u n
2.4856 Inconel 625
i i 2.4668 Inconel 718
S 1 ;‘;ﬁse“a”d'ge 54617 NiMo28 Hastelloy B.2 110 0.004 120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 s ASTM 348/ F68 110 0.008 120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 110 0.008 120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ’ ’ ' ' ’ ’ ' ’
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo8 ASTM F1537 110 0.004 120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
Stahle gehartet
H : S o 1.2510 100MnCrMow4 AISI O1
Stahle gehartet
H 5 e e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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PRAZISES UND EFFIZIENTES FRASEN FRASPROZESS
Kiihlschmierstoff, Filter und Druck Maximaler Eintauchwinkel mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation
Kihlschmierstoff: Fir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kiihlschmiermittel
) . . - Werkstoffe a - Lineare Rampe a - Spiralinterpolation
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure- :
- . Stahle unlegiert 45° 47°
Additives) eingesetzt werden. Stahle niedriglegiert 45° 47°
Werkzeugstahle hochlegiert 27° 28°
Rostfreie Stahle ferritisch 45° 47°
Filter: Die grossen Kuhlkanéle erlauben einen Standardfilter mit einer Filterqualitat von < 0.05 mm. y  Rostfreie Stahle martensitisch 27° 28°
Rostfreie Stahle martensitisch - PH 27° 28°
Rostfreie Stahle austenitisch 45° 47°
KihImitteldruck: Es werden mindestens 15 bar KiuhImitteldruck benotigt, um prozesssicher zu frasen. Gusseisen 45° 47°
Ein hoher Druck ist prinzipiell besser fur den Kthl- und Spuleffekt. Aluminium Knetlegierungen 4 47
Aluminium Druckgusslegierungen 45° 47°
Kupfer 45° 47°
Drehzahl [U/min] <10'000 > 10'000 Messing bleifrei 450 47°
Minimaler Druck b 15 30 Messing, Bronze Rm < 400 N/mm? 45° 47°
fnimaler Druc foar] Bronze Rm < 600 N/mm2 45° 47°
S, Hitzebestandige Stahle 14° 15°
S, Titan und Titan Legierungen 14° 15°
S; CrCo-Legierungen 27° 28°

Bemerkung: Beriicksichtigen Sie beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation die

. . . Schnittdaten fiir die Vorbearbeitung mit einer Reduzierung von fz um 35%
Frasen im Gleich- oder Gegenlauf

Fur das seitliche Frasen und Tauchfrasen empfiehlt Mikron Tool das Frésen im Gleichlauf. Hier .
Vorbearbeitung

ist die Spandicke anfangs grésser und verringert sich kontinuierlich, die Schnittkréfte blei- Empfohlene Schnittparameter

ben klein. Beim Frasen im Gegenlauf hingegen wirden hohe Schnittkréfte den Fraser vom v, und f, = wie in der Schnittdatentabelle angegeben

Teil wegdrangen. Somit nimmt die Oberflachengute ab. St Typ A TypM TypN Typ C
@ a, = 1.5xd a, = 1.5xd a, =2xd a, =2xd
a, =0.3xd a, =0.2xd a, =0.1xd a, =0.1xd
@ a, =2xd a, = 3xd a, =4xd )
a, =0.2xd a, =0.1xd a, =0.05xd
@ ) a, =3xd ) )
a, =0.05xd

Schlichten

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

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