lil MIKRON TOOL

CRAZYMILL COOL P&S

PREC°TOOL

IMMER DIE RICHTIGE LOSUNG



FRASEN

m CrazyMill Cool P&S Zylindrisch / Torisch - Z3

TAUCHFRASER

Ultrafeinkorn-Hartmetall
Entwickelt, um alle Anforderungen in
Bezug auf mechanische Eigenschaften

zu erflllen wie Harte und Steifheit

Durchmesser und Lange
Hochleistungsbeschichtung d=1-8mm;
eXedur SNP Beschichtung ist warme- Typ A-25xd/Typ C-5xd

und verschleissresistent und garantiert

einen optimalen Spanestransport

Integrierte Kiihlung
. . . Konstante und massive Kuhlung der
Zwei verschiedene Geometrien ,
Schneiden

Neuer Fraser mit zylindrischer und

torischer Geometrie in mehreren

Grossen

Spezialgeometrie der Kopfpartie
Senkrechtes Eintauchen ins Material

und Frasen von Nuten, Taschen und
Wandungen auf kleinstem Raum
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FRASEN

CRAZYMIILL ikron Tool erweitert die Fraserfamilie mit einer neuer 3-zahniger Tauchfréser. CrazyMill Cool P&S wurde

e Cool in zylindrische und torische Variante fur Schrupp- und Schlichtbearbeitungen entwickelt. Die neue Schneiden-
geometrie erlaubt die Bearbeitung von zahlreichen Materialien mit Schwerpunkt auf rostfreiem Stahl,
Titan, CrCo-Legierungen und Superlegierungen. Dank seiner speziellen Eigenschaften kann der Fréaser
senkrecht ins Material eindringen und er eignet sich fur das Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen

auf kleinstem Raum, im Speziellen auch fur Keilnuten, wie sie z.B. bei Antriebswellen anzutreffen sind.

Vorteile

B KURZE BEARBEITUNGSZEIT | Extrem hohes Zeitspanvolumen

B LANGE STANDZEIT | Dank der effizienten und patentierten Kiihlung
B HOCHSTE OBERFLACHENQUALITAT | Ra<0.5um

B PERFEKTE SPANKONTROLLE | Dank spezieller Schneidengeometrie und

grosserem KiihIimittelfluss

Endecken Sie mehr!
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FRASEN CRAZYMIULL
P&S ZYLINDRISCH - Z3 Cool
P&S in der Medizintechnik
DATEN MIKRON TOOL WETTBEWERB
CrazyMill Cool P&S Konventioneller
Zylindrisch zylindrischer Fraser
Werkzeugtyp - Hartmetall - Hartmetall

BAUTEIL
Huftschaft

WERKSTOFF
TiAIBV4-ELI/ 3.7165 / ASTM F136

BEARBEITUNG
Spiralinterpolation und Umfangfrasen einer
flachen Bohrung

B Bohrungstiefe = 5 mm
B Bohrungsdurchmesser = 5.2 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyMill Cool P&S Torisch -
Typ A

- Beschichtet
- Integrierte Kiihlung

- Beschichtet
- Aussenkihlung

Artikelnummer 175352 4,00 -
d, = 4 mm d, = 4 mm
‘;\V::I':;ea‘:g l, = 2.5xd l, = 1.25xd
7 = 3 Zédhne 7 = 3 Zédhne

Schnittdaten

Spiralinterpolation
v, =120 m/min

f, =0.013 mm

a, =1.0mm

a, =2.52mm

o =15°

Q =0.94 cm?*/min
At=13.2s
Schlichten

v. =120 m/min

f, =0.022 mm

a, =5mm

a. = 0.08 mm

Q =0.29 cm?*/min
At=13s

Spiralinterpolation
V. =61 m/min

f, =0.019 mm
a, =0.385 mm
a, =2.52mm
o =3.5°

Q =0.06 cm*/min
At=45s

Schlichten

v, =84 m/min
f, =0.046 mm
a, =5mm

a. = 0.08 mm

Q =0.37 cm?*/min
At=1s

4 | wimikroNTOOL

PRECiTOOL



ﬁkﬂﬂl 17,.//748
' Cool

FRASEN
P&S ZYLINDRISCH - Z3

B Ergebnisse:

CrazyMill Cool P&S Zylindrisch

Konventioneller zylindrischer Fraser

Abtragsrate Q

Gesamttaktzeit

Q =0.94 cm3/min

Q =0.06 cm*/min

46 s

Die Kombination zwischen neu entwickelter Schneidgeometrie und patentierter Innenkiihlung ermoglicht

héhere Schnittgeschwindigkeiten und -tiefen ap, sowie eine hohe Zustellrate a.. Das Ergebnis ist eine

hohere Abtragsrate und eine 5 Mal kirzere Taktzeit im Vergleich zu einem konventionellen torischen

Fraser.

Reduzierte Taktzeit pro Teil: 31 s

PRECiTOOL
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FRASEN CRAZYMIULL
P&S TORISCH - Z3 Cool
P&S in der Luftfahrt
DATEN MIKRON TOOL WETTBEWERB
CrazyMill Cool P&S Konventioneller
Torisch torischer Fraser
Werkzeugtyp - Hartmetall - Hartmetall

- Beschichtet
- Integrierte Kiihlung

- Beschichtet
- Aussenkihlung

Artikelnummer

178475 0370R050

d;= 3.7 mm d,= 3.0 mm
Werkzeug- I, =5xd I, = 3xd
BAUTEIL merkmale r =05mm r =03mm
Turbinenrotor 7 = 3 Zé&hne 7 = 3Zé&hne
WERKSTOFF
X12Cr13 /1.4006 / AlSI 410 Schruppen Schruppen
v, = 190 m/min V. =44 m/min
BEARBEITUNG f, =0.028 mm f, =0.015 mm
Schruppen und Schlichten von 14 Nuten a, = 1.85mm a, =0.77 mm
B Nutentiefe = 10 mm a. = 3.7 mm a. =3 mm
—_ 3 H —_ 3 H
B Nutenlange = 20 mm gt_ ?'4 fm1/3m|n gt_ 265 cm /4"2""
B Nutenbreite = 3.8 mm =lminiss = lominass
WERKZEUG Vorschlichteh
Mikron Tool - CrazyMill Cool P&S Torisch - ve =81 m/min
o C f, =0.032 mm
yp Schnittdaten a, =0.77 mm
a, =0.34 mm
Q =0.22 cm*min
At=8min45s
Schlichten Schlichten
V. =215 m/min v. = 105 m/min
f, =0.023 mm f, =0.052 mm
a, =5 a, =5
a, = 0.05 mm a, = 0.06 mm
Q =0.3 cm*min Q =0.5cm¥min
At=52s At=39s
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FRASEN
P&S TORISCH - Z3

B Ergebnisse:

CrazyMill Cool P&S Torisch

Konventioneller torischer Fraser

Abtragsrate Q

Gesamttaktzeit

Q =9.4 cm?*/min

2min5s

Q =0.5cm3/min

26 min6s

Die Kombination zwischen neu entwickelter Schneidgeometrie und patentierter Innenkiihlung ermoglicht

héhere Schnittgeschwindigkeiten und -tiefen ap, sowie eine hohe Zustellrate a.. Das Ergebnis ist eine

hohere Abtragsrate und eine 12 Mal kirzere Taktzeit im Vergleich zu einem konventionellen torischen

Fraser.

Reduzierte Taktzeit pro Teil: 24 min

PRECiTOOL
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FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Ein Werkzeug flir viele Anwendungen

FRASPROZESS

CrazyMill Cool P&S fiir:

1. Bohrfrasen
Direkt oder mit Spiralinterpolation

2. Frasen mit linearer Rampe
Winkel vom Material abhangig

3. Nutenfrasen
Taschen und durchgehende Nuten
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CRAZYMIULL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

4. Umfangfrasen - Vorschlichten
a,=1-2xd

5. Umfangfrasen - Schlichten
a,=25xd-TypA/a,=2xd-Typ C

Endecken Sie das ganze Video!
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FRASEN CRAZYMIULL
P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 el
DER TAUCHFRASER MIT INTEGRIERTER KUHLUNG
Mit CrazyMill Cool P&S erweitert Mikron Tool die Palette von Frasern flr schwer zerspanbare
Materialien. Der dreizahnige Fraser mit integrierten Kihlkanalen erlaubt ein senkrechtes
Eintauchen mit anschliessendem Frasen ins Volle. Verflgbar ist er in Durchmessern
von 1 bis 8 mm und flr eine maximale Frastiefe bis 5 x d.
B CrazyMill Cool P&S Zylindrisch, Typ A — Fréstiefe 2.5 x d, Schneidenlange 2.5 x d,
Kthlung im Schaft, Z =3
B CrazyMill Cool P&S Zylindrisch, Typ C — Frastiefe 5 x d, Schneidenldnge 2 x d,
Kdhlung im Schaft,Z=3
B CrazyMill Cool P&S Torisch, Typ A — Frastiefe 2.5 x d, Schneidenlange 2.5 x d,
Kthlung im Schaft, Z =3
B CrazyMill Cool P&S Torisch, Typ C — Frastiefe 5 x d, Schneidenlénge 2 x d,
Kdhlung im Schaft,Z=3
Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
10 | wimironToOL PREC:TOOL'
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FRASEN
P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

2.5xd

5xd

Typ A

Typ C

B Beschichtet
B integrierte Kiihlung

B Beschichtet
B integrierte Kiihlung

1| SCHAFT

Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein
stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe
Prazision und hervorragende Oberfldchengtte
werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT

Die im Schaft integrierten Kihlkanale
garantieren eine konstante und massive
Kihlung der Schneiden und eine optimale
Abfuhr der Spéne. Das Resultat sind eine
erhohte Standzeit, Schnittgeschwindigkeit
und Schnitttiefe a, sowie eine verbesserte
Oberflachengute.

Seite 12

Seite 24

PRECiTOOL

3 | HARTMETALL

Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-
Hartmetall erfullt alle Anforderungen in
Bezug auf die mechanischen Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG

Die Hochleistungsbeschichtung SNP ist
warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und garantiert
einen optimalen Spanetransport. Das Resultat
ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

5| SPANNUTENGEOMETRIE

Die speziell konzipierten Spannuten sorgen
fur hohe Stabilitat und gleichzeitig gent-
gend Spanraum fur eine perfekte Abfuhr
der Spéne.

6 | GEOMETRIE DER KOPFPARTIE

Der speziell gestaltete und erweiterte
Spanraum in der Kopfpartie garantiert eine
gute Spaneabfuhr beim Eintauchen. Durch
eine Korrektur an der Mittenschneide wird
ein Ausbrechen verhindert, die Eindring-
kraft reduziert und somit eine erhdhte
Standzeit erreicht.

Kopfpartie des Frasers - 3 Zéhne

www.mikrontool.com | 11




FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S ZYLINDRISCH - Z3 Cool

Typ A - 2.5 x d - Zylindrisch - Z3

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

P&S - Zylindrisch

2.5xd, l; = Nutzlange

- |, = Schneidenlange
A == =y y

L 1

d, d, I, I, D L Artikel- g

(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E
1.0 2.50 2.50 4 40 175352 1,00 ]
1.1 2.75 2.75 4 40 175352 1,10 ]
1.2 3.00 3.00 4 40 175352 1,20 ]
1.3 3.25 3.25 4 40 175352 1,30 | ]
1.4 3.50 3.50 4 40 175352 1,40 u
1.5 3.75 3.75 4 40 175352 1,50 u
1.587 1/16 3.97 3.97 4 40 1753521587 | m
1.6 4.00 4.00 4 40 175352 1,60 u
1.7 4.25 4.25 4 40 175352 1,70 | ]
1.8 4.50 4.50 4 40 175352 1,80 u
1.9 4.75 4.75 4 40 175352 1,90 u
2.0 5.00 5.00 4 40 175352 2,00 | ]
2.1 525 5.25 4 40 175352 2,10 | ]
2.2 5.50 5.50 4 40 175352 2,20 u
2.3 5.75 5.75 4 40 175352 2,30 ]
2.381 3/32 5.95 5.95 4 40 1753522,381 | m
2.4 6.00 6.00 4 40 175352 2,40 ]
2.5 6.25 6.25 6 50 175352 2,50 ]
2.6 6.50 6.50 6 50 175352 2,60 u
2.7 6.75 6.75 6 50 175352 2,70 ]

m Lagerartikel
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CRAZYMULL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH - Z3
SRSV % T
metall 1’/;
. eXedur SNP ace
ad, 1.0-8.0mm
Toleranz (—)OAOZ mm
d, d, 1, 1, D L Artikel- %
(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E
2.8 7.00 7.00 6 50 175352 2,80 ]
2.9 7.25 7.25 6 50 175352 2,90 | ]
3.0 7.50 7.50 6 50 175352 3,00 | ]
3.1 7.75 7.75 6 50 175352 3,10 [ ]
3.175 1/8 7.94 7.94 6 50 1753523,175 | =m
3.3 8.25 8.25 6 50 175352 3,30 [ ]
3.7 9.25 9.25 6 50 175352 3,70 [ ]
3.968 5/32 9.92 9.92 6 50 1753523968 | =m
4.0 10.00 10.00 6 50 175352 4,00 [ ]
4.3 10.75 10.75 8 60 175352 4,30 ]
4.7 11.75  11.75 8 60 175352 4,70 ]
4.762 3/16 11.91 11.91 8 60 175352 4,762 | m
4.8 12.00 12.00 8 60 175352 4,80 | ]
5.0 1250 12.50 8 60 175352 5,00 [ ]
53 13.25 13.25 10 65 175352 5,30 [ ]
5.560 7/32 13.90 13.90 10 65 1753525560 | =
5.7 1425 14.25 10 65 175352 5,70 ]
6.0 15.00 15.00 10 65 175352 6,00 ]
6.350 1/4 15.88 15.88 10 65 1753526,350 | m
8.0 20.00 20.00 12 80 175352 8,00 | ]
m Lagerartikel
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FRASEN CRAZYMIULL
P&S TORISCH - Z3 Cool

Typ A-2.5xd -Torisch - Z3

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

P&S - Torisch

2.5xd, l; = Nutzlange
5 r/ |, = Schneidenlange
oD | : :%%? —- zd,
o h=th \

d, d, ; I, D L r r Artikel-

(h6) nummer
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch]
1.0 2.50 2.50 4 40 0.10 178473 0100R010
1.0 2.50 2.50 40 0.20 178473 0100R020
1.1 2.75 2.75 40 0.10 178473 0110R010
1.1 2.75 2.75 40 0.20 178473 0110R020
1.2 3.00 3.00 40 0.10 178473 0120R010
1.2 3.00 3.00 40 0.20 178473 0120R020
1.3 3.25 3.25 40 0.10 178473 0130R010
1.3 3.25 3.25 40 0.20 178473 0130R020
1.4 3.50 3.50 40 0.10 178473 0140R010
1.4 3.50 3.50 40 0.20 178473 0140R020
1.5 3.75 3.75 40 0.10 178473 0150R010
1.5 3.75 3.75 40 0.30 178473 0150R030

1.587 116  3.97 3.97
1.587 116  3.97 3.97

40 0.127  .005 178473 1587R0127
40 0.254 010 178473 1587R0254

1.6 4.00 4.00 40 0.10 178473 0160R010
1.6 4.00 4.00 40 0.30 178473 0160R030
1.7 4.25 4.25 40 0.10 178473 0170R010
1.7 4.25 4.25 40 0.30 178473 0170R030
1.8 4.50 4.50 40 0.10 178473 0180R010
1.8 4.50 4.50 40 0.30 178473 0180R030
1.9 4.75 4.75 40 0.10 178473 0190R010
1.9 4.75 4.75 40 0.30 178473 0190R030
2.0 5.00 5.00 40 0.10 178473 0200R010
2.0 5.00 5.00 40 0.20 178473 0200R020
2.0 5.00 5.00 40 0.50 178473 0200R050
2.1 5.25 5.25 40 0.20 178473 0210R020
2.1 5.25 5.25 40 0.50 178473 0210R050
2.2 5.50 5.50 40 0.20 178473 0220R020
2.2 5.50 5.50 40 0.50 178473 0220R050
2.3 5.75 5.75 40 0.20 178473 0230R020
2.3 5.75 5.75 40 0.50 178473 0230R050

2.381 3/32 595 5.95
2.381 3/32 5095 5.95
2.381 3/32 5095 5.95

40 0.127  .005 178473 2381R0127
40 0.254  .010 178473 2381R0254
40 0.381 .015 178473 2381R0381

H HE E EEEEEENEENEENESENEESESEESESEESESNESESEEEESESENESEHNESNENENSNEBSNRNER EHBEBE B B | Vefugbarkeit

OO OO0 AEAEDMMAESAEDMDSAESAEDDDAESAEDMDDDAED™MDdDDADAEDdDDDDAEDMDDDAD™D

2.4 6.00 6.00 40 0.20 178473 0240R020
2.4 6.00 6.00 40 0.50 178473 0240R050
2.5 6.25 6.25 50 0.20 178473 0250R020
2.5 6.25 6.25 50 0.50 178473 0250R050
2.6 6.50 6.50 50 0.20 178473 0260R020
2.6 6.50 6.50 50 0.50 178473 0260R050
2.7 6.75 6.75 50 0.20 178473 0270R020
2.7 6.75 6.75 50 0.50 178473 0270R050

m Lagerartikel
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b&'ﬂﬂlmlll FRASEN
Cool P&S TORISCH - Z3
vz e | @ @3 D
metall ,};
LA eXedur SNP ace
ad, 1.0-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-8.0 mm r 0.1-1.524 mm
Toleranz ) 88;3 mm ) 88%3 mm i 8823 mm Toleranz +0.05-r mm
d, d, I, I, D L r r Artikel- &
(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch] E
2.8 7.00 7.00 6 50 0.20 178473 0280R020 ]
2.8 7.00 7.00 6 50 0.50 178473 0280R050 [ ]
29 7.25 7.25 6 50 0.20 178473 0290R020 | ]
29 7.25 7.25 6 50 0.50 178473 0290R050 [ ]
3.0 7.50 7.50 6 50 0.20 178473 0300R020 | ]
3.0 7.50 7.50 6 50 0.50 178473 0300R050 | ]
3.1 7.75 7.75 6 50 0.20 178473 0310R020 [ ]
3.1 7.75 7.75 6 50 0.50 178473 0310R050 [ ]
3.175 1/8 7.94 7.94 6 50 0.254 .010 178473 3175R0254 u
3.175 1/8 7.94 7.94 6 50 0.381 .015 178473 3175R0381 [ ]
3.3 8.25 8.25 6 50 0.20 178473 0330R020 [ ]
3.3 8.25 8.25 6 50 0.50 178473 0330R050 [ ]
3.7 9.25 9.25 6 50 0.20 178473 0370R020 [ ]
3.7 9.25 9.25 6 50 0.50 178473 0370R050 [ ]
3.968 5/32 9.92 9.92 6 50 0.254 .010 178473 3968R0254 | m
3.968 5/32 9.92 9.92 6 50 0.381 .015 178473 3968R0381 [ ]
4.0 10.00 10.00 6 50 0.20 178473 0400R020 [ ]
4.0 10.00 10.00 6 50 0.50 178473 0400R050 [ ]
4.3 10.75 10.75 8 60 0.20 178473 0430R020 | |
4.3 10.75 10.75 8 60 0.50 178473 0430R050 ]
4.7 11.75 1175 8 60 0.20 178473 0470R020 ]
4.7 11.75 11.75 8 60 0.50 178473 0470R050 u
4.762 3/16 11.91 11.91 8 60 0.254 .010 178473 4762R0254 | m
4.762 3/16 11.91 11.91 8 60 0.381 .015 178473 4762R0381 [ ]
4.8 12.00 12.00 8 60 0.20 178473 0480R020 | ]
4.8 12.00 12.00 8 60 0.50 178473 0480R050 [ ]
5.0 12.50 12.50 8 60 0.20 178473 0500R020 [ ]
5.0 12.50 12.50 8 60 0.50 178473 0500R050 ]
5.3 13.25 13.25 10 65 0.20 178473 0530R020 [ ]
5.3 13.25 13.25 10 65 0.50 178473 0530R050 [ ]
5.560 7/32 13.90 13.90 10 65 0.381 .015 178473 5560R0381 | |
5.560 7/32 13.90 13.90 10 65 0.762 .030 178473 5560R0762 [ ]
5.7 14.25 14.25 10 65 0.20 178473 0570R020 [ ]
5.7 14.25 14.25 10 65 0.50 178473 0570R050 | |
6.0 15.00 15.00 10 65 0.20 178473 0600R020 | ]
6.0 15.00 15.00 10 65 0.50 178473 0600R050 [ ]
6.0 15.00 15.00 10 65 1.00 178473 0600R100 | |
6.350 1/4 15.88 15.88 10 65 0.381 .015 178473 6350R0381 | ]
6.350 1/4 15.88 15.88 10 65 0.762 .030 178473 6350R0762 [ ]
6.350 1/4 15.88 15.88 10 65 1.524 .060 178473 6350R1524 | |
8.0 20.00 20.00 12 70 0.20 178473 0800R020 ]
8.0 20.00 20.00 12 70 0.50 178473 0800R050 [ ]
8.0 20.00 20.00 12 70 1.50 178473 0800R150 | |
m Lagerartikel
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FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ A - Keilnuten - Tauchfrasen - Nuten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
v, f, f.. a,
1.0301 C10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 15 AlSI 1015
Keilnuten Frasen Stahle unlegiert 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 100 0.0013 0.0046 1xd1
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
stahl dricl 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
Rta e niedriglegiert 1.3505 100Cr6 AISI 52100 100 0.0014 0.0049 1xd1
m > 900 N/mm?
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
- Tauchfr 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
® Tz,pr2um fauchirasen ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
u f,,5:zum Nutenfrésen \éVerhljzeggsttah\e 1.2436 X210CrW12 AlSI D4/D6 100 0.0012 0.0042 0.5xd1
- ochlegier e . . :
. 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
Tauchfrésen Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 100 | 000101 0.0035 | 1xd1
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F : '
Rostfreie Stahle- 1.4034 Xa6Cr3 AlST 420C 100 0.0010 0.0035 0.5xd1
: - martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlISI 440B
] . . . _ =
Rostfreie Stahle- 1.4542 XSCINICUND16-4 AISI630/ ASTMAT-APH | 0
martensitisch — PH 14545 X5CNICUND15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
m ;52 zum Tauchfrésen Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 100 | 0.0010 | 0.0035 | 1xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AlISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
Nutenfrasen 0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 6630 ASTM 408 100 0.0013 0.0042 1xd1
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ’ ’ X
¢ 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
v H
""""" Aluminium 3.2315 AIMgsit ASTM 6351 100 0.0012 0.0100 1xd1
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 ) '
Aluminium 3.2163 GD-AISI9CU3 ASTM A380 100 0.0012 0.0100 1xd1
; Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
m f2,p:2um Tauchfrésen 20040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
£ 1 2um Nutenfrs Kupfer 100 0.0012 0.0100 1xd1
m f,,5:zum Nutenfrasen 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400 100 10.0012 | 0.0100 | 1xdit
- 2 0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CWE14N  UNS C38500 100 l0.0012| 60100 | 1
Rm < 400 N/mm?2 2.1020 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFe4 UNS C63000 100 00012 6.0100| 11
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 b S aets NiMo28 Hastelloy B-2 40 0.0010 0.0035 0.25xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 /67 80 0.0010 0.0032 0.25xd1
S 37065 Gr.4 ASTM B348 / F68
d, 2 _ _ 37165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136 20 |0.0010| 0.0032 b 25xdi
Titan Legierungen 99367 TIAIBNb7 ASTM F1295 ' ' o
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
_Legi 60 0.0010 0.0035 0.5xd1
S3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 i
H Stahle gehdrtet 12510 100MnCrMowW4 AISI 01
ap 1 < 55 HRC
Stahle gehartet X153CrMoV12 AIS| D2
H 2 | =55HRC 1.2379
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V. [m/min] a, [mm] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,, [mm] f,, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm - 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

vo f, f. a |v. f, f, a |v f, f. a |v. f, f, a |v. f, f., a |v. f, f, a

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

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

120 0.0018 0.0060 0.5xd1

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

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

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

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

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

90 0.0014 0.0045 0.25xd1

00 0.0018 0.0063 0.25xd1

10 0.003 0.010 0.25xd1

20 0.004 0.013 0.25xd1

20 0.004 0.016 0.25xd1

20 0.005 0.019 0.25xd1

90 0.0014 0.0045 0.25xd1

00 0.0018 0.0063 0.25xd1

10 0.003 0.010 0.25xd1

20 0.004 0.013 0.25xd1

20 0.004 0.016 0.25xd1

20 0.005 0.019 0.25xd1

60 0.0015 0.0050 0.5xd1| 80 0.0020 0.0070 0.5xd1| 80 0.003 0.010 0.5xd1| 100 0.004 0.014 0.5xd1| 100 0.004 0.018 0.5xd1

20 0.005 0.021 0.5xd1
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FRASEN CRAZYMIULL

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ A - Frasen von durchgehenden Nuten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, a,
T
1.0301 c10 AISI 1010
) _ 1.0401 ci1s AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CA45E/CK4S AIS| 1045 10 0009 1xdi
~ Rm < 800 N/mm?2
Nutenfrésen 1.0044 S2751R AISI 1020
durchgehend 1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AISI 3310
I/I cohie e 17131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
. E A 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0008  Ixdi
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrv8 AISI 02
) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
E— Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 140 0.006  0.5xd1
B 500 N 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
v 1]
Rostfreie Stihle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 140 0.009 Pl
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 140 0.009  1xd1
martensitisch 1.4112 X90CrMoV/18 AIS| 440B
Rostfreie Stihle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
. X 140 0.009 1xd1
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCUNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
L 140 0.007 1xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM )
1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
o 0.6030 GG30 ASTM 40B a0 | 000 | 1t
ldy ) tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ‘ X
0.7060 GGGE0 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCul.5 ASTM 7075 140 | 0010 | 1xdt
Aluminium 32163 GD-AISI9CU3 ASTM A380
. 5 140 0.010 1xd1
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
ap cnier 2.0040 Cu-OF / CWO0O08A UNS C10100 0 | ooz | i
2.0065 CU-ETP / CWO04A UNS C11000
s bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 w0 | ootz | 1t
9 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000 ‘
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 /CW614N  UNS C38500 w0 | o012 | 1
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze Z 2.0966 CuAIONiSFe4 UNS C63000 w0 | oot |
Rm < 600 N/mm 2.0960 CUAIOMN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 80 | 0005 | 0.5«
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 100 0.009  0.5xd1
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 100 0.009  0.5xd1
gierung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 ' '
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 80 0.005 0.5xd1
S3 fremegeringen CrCoMo28 ASTM F1537 X
H ; i“zg'zg‘éhé”et 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1
H 5 itzglzg‘éhé“et 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V,[m/min]
f (mm] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
az (mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
p
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm - 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
|2 f, a, Vv, f, a, Vv, f, a, V. f, a, Vv, f, a, Vv, f, a,
180 0.015 1xd1 200 0.020 1xd1 220 0.029 1xd1 230 0.031 1xd1 240 0.031 1xd1 260 0.032 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.028 1xd1 230 0.029 1xd1 240 0.030 1xd1 260 0.031 1xd1

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

180 0.015 1xd1 200 0.020 1xd1 220 0.028 1xd1 230 0.029 1xd1 240 0.030 1xd1 260 0.031 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.027 1xd1 230 0.028 1xd1 240 0.029 1xd1 260 0.029 1xd1
180 0.013 1xd1 200 0.019 1xd1 220 0.027 1xd1 230 0.028 1xd1 240 0.029 1xd1 260 0.029 1xd1
180 0.011 1xd1 200 0.017 1xd1 220 0.025 1xd1 230 0.027 1xd1 240 0.027 1xd1 260 0.028 1xd1
140 0.015 1xd1 160 0.017 1xd1 180 0.025 1xd1 200 0.031 1xd1 200 0.031 1xd1 200 0.032 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 xd1 220 0.032 xd1 260 0.034 1xd1 300 0.034 1xd1 340 0.036 xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
180 0.016 1xd1 200 0.021 1xd1 220 0.034 1xd1 260 0.035 1xd1 300 0.036 1xd1 340 0.037 1xd1
80 0.006 0.5xd1 100 0.007 0.5xd1 100 0.010 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1

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

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

80 0.006 0.5xd1 100 0.007 0.5xd1 100 0.010 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1 120 0.013 0.5xd1
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FRASEN #AZMIIII b
P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool
m Typ A - Umfangfrasen - Vorschlichten
FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
Vorschlichten P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
orschiichte Stahle unlegiert 1.1191 CA5E/CK4S AISI 1045 140 0.013
Rm < 800 N/mm?
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e mredroleciont 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
ahle niedriglegler
Qe Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100 140 0.012
1.7225 42CrMod AISI 4140
ma,=1xd, - 2xd, 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
= a,=0.2xd, ] 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CHW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 140 0.009
R < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
P Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 43000 150 0014
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F )
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
140 0.013
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 150 0013
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH )
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 140 0.010
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM '
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K : 0.6030 GG30 ASTM 40B 120 0,009
d; peseen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 '
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 0015
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 '
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 10 0015
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 140 0.017
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
essing bleifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 140 0017
9 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS 28000 ‘
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3/CW614N  UNS C38500 0 0017
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
5 140 0.015
Rm < 600 N/mm 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
sndi 2.4668 [ 1718
S H\erbestanmge ‘ ncone 20 0.006
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
‘ . 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 120 0.014
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Tian Leaierunaen 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348 / F136 120 0014
glerung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 '
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 80 0.006
3 CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet
H : e o 1.2510 100MNCrMoW4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V, [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,[mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
od,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

Ve f, Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f, Ve f.

200 0.020 220 0.029 240 0.037 260 0.040 260 0.040 260 0.043 260 0.051
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041 260 0.049
200 0.017 220 0.026 240 0.032 260 0.034 260 0.034 260 0.036 260 0.043
200 0.020 220 0.029 240 0.035 260 0.038 260 0.038 260 0.041 260 0.046
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039 260 0.045
200 0.019 220 0.027 240 0.035 260 0.037 260 0.037 260 0.039 260 0.045
200 0.014 220 0.026 240 0.032 260 0.035 260 0.035 260 0.037 260 0.043
140 0.020 160 0.024 180 0.034 200 0.040 200 0.042 200 0.044 200 0.052
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
200 0.022 220 0.031 240 0.046 260 0.048 260 0.048 260 0.051 260 0.063
100 0.008 100 0.009 100 0.012 120 0.016 120 0.016 120 0.017 120 0.018
120 0.017 130 0.024 130 0.032 150 0.035 150 0.035 150 0.037 150 0.040
120 0.017 130 0.024 130 0.032 150 0.035 150 0.035 150 0.037 150 0.040
100 0.008 100 0.009 100 0.012 120 0.016 120 0.016 120 0.017 120 0.018
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MILLING TOOLS CRAZYMILL

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ A - Umfangfrasen - Schlichten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
schlichten ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CA45E/CK4S5 AIS| 1045 130 0.008
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i _ 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
e ;ﬁihlegrggd&%engw'f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=2.5xd, 1.2842 90MnCrva AISI 02
m a,=0.05-0.10xd, 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 130 0.006
Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
V Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 150 0.008
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 150 0,008
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 150 0.008
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stihle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 130 0.006
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
d; Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0000
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 150 0005
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 150 0,009
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 130 0.010
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 150 0010
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW6ET4N  UNS C38500 150 0010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
Bronze 2.0966 CUuAl10Ni5Fed UNS C63000 150 0,009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAI9Mn2 UNS C63200 '
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 o 0008
1 Stéhle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tian rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 o 0.008
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 o 0.008
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;iAOc\)/Z;SNI :gr':;lasHZ:w 110 0.004
H ; i‘asg'zg‘éha”et 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1
H 5 ;tgglzg‘éha“et 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V, [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,[mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
od,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

Ve f, Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f, Ve f.

180 0.012 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.033 220 0.042
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.038
180 0.010 200 0.015 210 0.020 220 0.021 220 0.023 220 0.025 220 0.034
180 0.012 200 0.017 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.036
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.035
130 0.012 150 0.014 160 0.022 170 0.025 170 0.029 170 0.031 200 0.040
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 270 0.045
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 160 0.035
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 160 0.021
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FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S ZYLINDRISCH - Z3 Cool

Typ C-5x d - Zylindrisch - Z3

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

P&S - Zylindrisch

5xd, I, = Nutzlange
/ a[ I, = Schneidenlange
T e o
=l
|_ 1

d, d, I, I, D L Artikel- g
(h6) nummer S

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E)
1.0 5.00 2.00 4 40 1784740100 @ =
1.1 5.50 2.20 4 40 178474 0110 ]
1.2 6.00 2.40 4 40 1784740120 | m
13 6.50 2.60 4 40 1784740130 | m
1.4 7.00 2.80 4 40 1784740140 | m
1.5 7.50 3.00 4 40 1784740150 | m
1.587 1/16 7.94 3.17 4 45 178474 1587 ]
1.6 8.00 3.20 4 45 1784740160 | m
1.7 8.50 3.40 4 45 178474 0170 ]
1.8 9.00 3.60 4 45 1784740180 | m
1.9 9.50 3.80 4 44 1784740190 | m
2.0 10.00 4.00 4 44 178474 0200 ]
2.1 10.50 4.20 4 44 1784740210 | m
2.2 11.00 4.40 4 44 1784740220 @ =
2.3 11.50 4.60 4 44 178474 0230 ]
2.381  3/32 1191 476 4 44 178474 2381 [ ]
2.4 12.00 4.80 4 44 178474 0240 ]
2.5 1250  5.00 6 55 1784740250 | m
2.6 13.00 5.20 6 55 1784740260 @ m
2.7 13.50 5.40 6 55 178474 0270 [ ]

m Lagerartikel
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CRAZYMULL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH - Z3
SRSV % T
metall 1’/;
. eXedur SNP ace
ad, 1.0-8.0mm
Toleranz (—)OAOZ mm
d, d, 1, 1, D L Artikel- %
(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E
2.8 14.00 5.60 6 55 178474 0280 [ ]
2.9 14.50 5.80 6 55 178474 0290 | ]
3.0 15.00 6.00 6 55 178474 0300 | ]
3.1 15.50 6.20 6 60 178474 0310 u
3.175 1/8 15.88  6.35 6 60 178474 3175 | ]
3.3 16.50 6.60 6 60 178474 0330 [ ]
3.7 18.50 7.40 6 60 178474 0370 | ]
3.968 5/32 19.84 7.94 6 60 178474 3968 | ]
4.0 20.00 8.00 6 60 178474 0400 ]
4.3 21.50 8.60 8 70 178474 0430 | ]
4.7 23.50 9.40 8 70 178474 0470 ]
4.762 3/16 23.81 9.52 8 70 178474 4762 | |
4.8 24.00 9.60 8 70 178474 0480 | ]
5.0 25.00 10.00 8 70 178474 0500 [ ]
53 26.50 10.60 10 70 178474 0530 | ]
5.560 7/32 27.80 11.12 10 70 178474 5560 [ ]
5.7 28.50 11.40 10 70 178474 0570 | |
6.0 30.00 12.00 10 70 178474 0600 ]
6.350 1/4 31.75 12.70 10 70 178474 6350 [ ]
8.0 40.00 16.00 12 90 178474 0800 | ]
m Lagerartikel
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FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S TORISCH - Z3 Cool

Typ C-5xd - Torisch - Z3

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

P&S - Torisch

5xd, I, = Nutzlange
- r,/ I, = Schneidenlange
gD | === s%?— o od,
I L_>|2
1
L
d, d, ; I, D L r r Artikel-
(h6) nummer

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch]

1.0 5.00 2.00 4 40 0.10 178475 0100R010
1.0 5.00 2.00 40 0.20 178475 0100R020
1.1 5,50 2.20 40 0.10 178475 0110R010
1.1 5,50 2.20 40 0.20 178475 0110R020
1.2 6.00 240 40 0.10 178475 0120R010
1.2 6.00 240 40 0.20 178475 0120R020
1.3 6.50 2.60 40 0.10 178475 0130R010
1.3 6.50 2.60 40 0.20 178475 0130R020
1.4 7.00 2.80 40 0.10 178475 0140R010
1.4 7.00 2.80 40 0.20 178475 0140R020
1.5 7.50  3.00 40 0.10 178475 0150R010
1.5 7.50  3.00 40 0.30 178475 0150R030

1.587 1/16 7.94  3.17
1.587 1/16 7.94 3.7

45 0.127  .005 178475 1587R0127
45 0.254  .010 178475 1587R0254

1.6 8.00 3.20 45 0.10 178475 0160R010
1.6 8.00 3.20 45 0.30 178475 0160R030
1.7 8.50 3.40 45 0.10 178475 0170R010
1.7 8.50 3.40 45 0.30 178475 0170R030
1.8 9.00 3.60 45 0.10 178475 0180R010
1.8 9.00 3.60 45 0.30 178475 0180R030
1.9 9.50 3.80 44 0.10 178475 0190R010
1.9 9.50 3.80 44 0.30 178475 0190R030
2.0 10.00 4.00 44 0.10 178475 0200R010
2.0 10.00 4.00 44 0.20 178475 0200R020
2.0 10.00  4.00 44 0.50 178475 0200R050
2.1 10.50 4.20 44 0.20 178475 0210R020
2.1 10.50 4.20 44 0.50 178475 0210R050
2.2 11.00 4.40 44 0.20 178475 0220R020
2.2 11.00 4.40 44 0.50 178475 0220R050
2.3 11.50 4.60 44 0.20 178475 0230R020
2.3 11.50 4.60 44 0.50 178475 0230R050

2.381 3/32 1191 476
2.381 3/32 1191 476
2.381 3/32 1191 476

44 0.127  .005 178475 2381R0127
44 0.254 010 178475 2381R0254
44 0.381 .015 178475 2381R0381

H HEEEEEEEENENEHNESNESENESNESNESNESNESESNESSNSSESNSNSNSEGSNERSEGSESENERSENERSENERSNERSERSEREHRSEHBEBE B B | Vefugbarkeit

(o) e e ) R e ) B @) B o B N N I S S S S N e o R N S e I N N R N N N N N N N

2.4 12.00 4.80 44 0.20 178475 0240R020
2.4 12.00 4.80 44 0.50 178475 0240R050
2.5 12.50 5.00 55 0.20 178475 0250R020
2.5 1250 5.00 55 0.50 178475 0250R050
2.6 13.00 5.20 55 0.20 178475 0260R020
2.6 13.00 5.20 55 0.50 178475 0260R050
2.7 13.50 5.40 55 0.20 178475 0270R020
2.7 13.50 5.40 55 0.50 178475 0270R050

m Lagerartikel
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b&'ﬂ'ﬂlmlll FRASEN
Cool P&S TORISCH - Z3
vz e | @ @3 D
metall ,};
LA eXedur SNP ace
ad, 1.0-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-8.0 mm r 0.1-1.524 mm
Toleranz ) 88;3 mm ) 88%3 mm i 8823 mm Toleranz +0.05-r mm

d, d, I, I, D L r r Artikel- &

(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch] E
2.8 14.00 5.60 6 55 0.20 178475 0280R020 ]
2.8 14.00 5.60 6 55 0.50 178475 0280R050 [ ]
29 14.50 5.80 6 55 0.20 178475 0290R020 | ]
29 14.50 5.80 6 55 0.50 178475 0290R050 [ ]
3.0 15.00 6.00 6 55 0.20 178475 0300R020 | ]
3.0 15.00 6.00 6 55 0.50 178475 0300R050 | ]
3.1 15.50 6.20 6 60 0.20 178475 0310R020 [ ]
3.1 15.50 6.20 6 60 0.50 178475 0310R050 [ ]
3.175 1/8 15.88 6.35 6 60 0.254 .010 178475 3175R0254 u
3.175 1/8 15.88 6.35 6 60 0.381 .015 178475 3175R0381 [ ]
3.3 16.50 6.60 6 60 0.20 178475 0330R020 [ ]
3.3 16.50 6.60 6 60 0.50 178475 0330R050 [ ]
3.7 18.50 7.40 6 60 0.20 178475 0370R020 [ ]
3.7 18.50 7.40 6 60 0.50 178475 0370R050 [ ]
3.968 5/32 19.84 7.94 6 60 0.254 .010 178475 3968R0254 | m
3.968 5/32 19.84 7.94 6 60 0.381 .015 178475 3968R0381 [ ]
4.0 20.00 8.00 6 60 0.20 178475 0400R020 [ ]
4.0 20.00 8.00 6 60 0.50 178475 0400R050 [ ]
4.3 21.50 8.60 8 70 0.20 178475 0430R020 | |
4.3 21.50 8.60 8 70 0.50 178475 0430R050 ]
4.7 23.50 9.40 8 70 0.20 178475 0470R020 ]
4.7 23.50 9.40 8 70 0.50 178475 0470R050 [ ]
4.762 3/16 23.81 9.52 8 70 0.254 .010 178475 4762R0254 | m
4.762 3/16 23.81 9.52 8 70 0.381 .015 178475 4762R0381 [ ]
4.8 24.00 9.60 8 70 0.20 178475 0480R020 | ]
4.8 24.00 9.60 8 70 0.50 178475 0480R050 [ ]
5.0 25.00 10.00 8 70 0.20 178475 0500R020 [ ]
5.0 25.00 10.00 8 70 0.50 178475 0500R050 ]
5.3 26.50 10.60 10 70 0.20 178475 0530R020 [ ]
5.3 26.50 10.60 10 70 0.50 178475 0530R050 [ ]
5.560 7/32 27.80 11.12 10 70 0.381 .015 178475 5560R0381 | |
5.560 7/32 27.80 11.12 10 70 0.762 .030 178475 5560R0762 [ ]
5.7 2850 11.40 10 70 0.20 178475 0570R020 [ ]
5.7 28.50 11.40 10 70 0.50 178475 0570R050 | |
6.0 30.00 12.00 10 70 0.20 178475 0600R020 | ]
6.0 30.00 12.00 10 70 0.50 178475 0600R050 [ ]
6.0 30.00 12.00 10 70 1.00 178475 0600R100 | |
6.350 1/4 31.75 12.70 10 70 0.381 .015 178475 6350R0381 [ ]
6.350 1/4 31.75 12.70 10 70 0.762 .030 178475 6350R0762 [ ]
6.350 1/4 31.75 12.70 10 70 1.524 .060 178475 6350R1524 | |
8.0 40.00 16.00 12 90 0.20 178475 0800R020 ]
8.0 40.00 16.00 12 90 0.50 178475 0800R050 [ ]
8.0 40.00 16.00 12 90 1.50 178475 0800R150 | |

m Lagerartikel
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FRASEN CRAZYMIIL

by Mikron Tool

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ C - Tauchfrasen - Nuten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
v, f, f.. a,
1.0301 C10 AISI 1010
ouchirisen P ) _ 1.0401 c1s5 AISI 1015
auchirase otahle unlegiert 1.1191 CASE/CKAS AlSI 1045 100 0.0013 0.0046 0.5xd1
1.0044 S275)R AIS| 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e e 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
Rii >‘*9%‘8 ,g/gmeng;em 1.3505 100Cr6 AISI 52100 100 0.0014 00049 0.5xd1
- 17225 42CrMo4 AIS| 4140
® fo.p:2um Tauchfrasen 1.2842 90MnCrv8 AISl 02
) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
" hochlegiert 100 0.0012 0.0042 0.25xd1
Nutenfrisen R = 1900 N/mm? 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
. M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 100 10.0010 | 0.0035 | 0.5xd1
T h
~~~~~~ Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlIS| 4408 100/|0.0010 00025 0.25xd1
Rostfrele Stahle- 1.4542 XSCINICUND16-4 AISIB30/ASTMI7-4PH | s s
o b sz Tauchfisen martensitisch - PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
=P 1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
m f,,s:zum Nutenfrésen s : 2R
25 Rosﬁre]e Stahle- 1.4435 X2CrN!Mo18 14-3 AlSI 316L 100 0.0010 0.0035 0.5xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AIS| 316LM
o 1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K Gussei 06030 6630 ASTM 408 100 0.0013 0.0042 0.5xd1
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ' : X
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1 5 ASTM 7075 100 10.0012 00100 0.5xd1
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ' ) )
2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100
Kupfer 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
d1 Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
9 2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000 ‘ ' '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW6E14N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 21020 CuSnG UNS C51900 100 0.0012 0.0100 0.5xd1
Bronze Z 2.0966 CUAI10NiSFe4 UNS C63000 106 10,0012 6.610 | 0541
Ely Rm < 600 N/mm 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 40 |0.0010| 0.0035 0.25xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
o 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 80 0.0010 0.0032 0.25xd1
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlV4 ASTM B348 /136 80 0.0010 0.0032 0.25xd1
gierung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 ' ' '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;iAO:;/;SNI :zr':j;z:w 60 0.0010 0.0035 0.25xd1
H Stahle gehartet 1.2510 100MnCrMoW4 AlSI O1
1 < 55 HRC :
Stahle gehartet
H , S 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V. [m/min] a, [mm] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,, [mm] f,, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm - 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

v, f, f. a, v. f, f, a, ' vo. f, f, a, v. f, f, a, v. f, f, a, 'vo. f, f, a,

120 1 0.0020 0.0065 0.5xd1

20 0.0026 0.0091 0.5xd1| 140 0.004 0.013 0.5xd1| 140 0.005 0.020 0.5xd1| 150 0.005 0.026 0.5xd1| 160 0.006 0.033 0.5xd1

120 0.0021 0.0070 0.5xd1

20 0.0028 0.0098 0.5xd1| 140 0.004 0.014 0.5xd1| 140 0.005 0.021 0.5xd1| 150 0.006 0.027 0.5xd1| 160 0.006 0.034 0.5xd1

120 0.0018 0.0060 0.25xd1

20 0.0024 0.0084 0.25xd1| 140 0.003 0.012 0.25xd1| 140 0.004 0.017 0.25xd1| 150 0.004 0.022 0.25xd1/ 160 0.005 0.028 0.25xd1

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

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

120 0.0015 0.0050 0.25xd1

20 0.0020 0.0070 0.25xd1| 140 0.003 0.010 0.25xd1| 140 0.004 0.015 0.25xd1/ 150 0.004 0.020 0.25xd1/ 160 0.005 0.025 0.25xd1

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

120 0.0015 0.0050 0.5xd1

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

120 0.0019 0.0060 0.5xd1

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

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

120 0.0018 0.0160 0.5xd1

20 0.0024 0.0210 0.5xd1| 150 0.004 0.034 0.5xd1| 160 0.004 0.035 0.5xd1| 170 0.005 0.036 0.5xd1| 180 0.005 0.037 0.5xd1

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

90 0.0014 0.0045 0.25xd1

00 0.0018 0.0063 0.25xd1| 110 0.003 0.010 0.25xd1| 120 0.004 0.013 0.25xd1/ 120 0.004 0.016 0.25xd1/ 120 0.005 0.019 0.25xd1

90 0.0014 0.0045 0.25xd1

00 0.0018 0.0063 0.25xd1| 110 0.003 0.010 0.25xd1| 120 0.004 0.013 0.25xd1| 120 0.004 0.016 0.25xd1/ 120 0.005 0.019 0.25xd1

60 0.0015 0.0050 0.25xd1| 80 0.0020 0.0070 0.25xd1| 80  0.003 0.010 0.25xd1| 100 0.004 0.014 0.25xd1/ 100 0.004 0.018 0.25xd1| 120 0.005 0.021 0.25xd1
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FRASEN CRAZYMIULL

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ C - Frasen von durchgehenden Nuten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f, a,
T
1.0301 10 AISI 1010
) _ 1.0401 c1s AISI 1015
otahle unlegiert 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045 120 0009 0.5
Nutenfrasen 1.0044 S2751R AISI 1020
durchgehend 1.0715 11SMn30 AlISI 1215
15752 15NICr13 ASTM 3415 / AISI 3310
T e e 1.7131 16MnCr5 AISI5115
‘ e g 13505 100Cr6 AlSI 52100 120 0008 051
" 1.7225 42CrMod AISI 4140
1.2842 90MnCrve AlSI 02
) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
E— Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 120 0.006  0.25xd1
s S 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
v 1]
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F 120 0.009 0-5xd1
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
120 0.009 0.5xd1
martensitisch 1.4112 X90CrMoV 18 AISI 4408 §
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CNICUNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 20 | oo | omat
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNICUND15-5 ASTM 15-5 PH ' '
1.4301 X5CrNi18-10 AISI 304
Rostfrele Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 3161 20 | 0007 | o5t
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
o 0.6030 GG30 ASTM 408 w0 | coor | ot
ldy ) tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 ‘ X
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 32315 AIMgSi1 ASTM 6351
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCul.5 ASTM 7075 170 | 0010 | 0.5
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 70 | oot | ot
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ' )
ap cnier 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100 70 | ooz | oman
2.0065 CU-ETP / CW004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400 170 0.012 0.5xd1
9 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ‘ '
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3/CW614N  UNS C38500 70 | ootz | o5t
Rm < 400 N/mm 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze Z 2.0966 CUAITONiSFe4 UNS C63000 70 | oon1 | ot
Rm < 600 N/mm 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 80 | 0.005 | 0251
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
__ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 80 0.009  0.25xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlGV4 ASTM B348 /136 80 0.009  0.25xd1
gierung 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295 ' '
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 80 0.005 0.25xd1
S3 fremegeringen CrCoMo28 ASTM F1537 X
H ; i“zg'zg‘éhé”et 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1
H 5 itzglzg‘éhé“et 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRA FRASEN
Cool
P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3
V,[m/min]
f (mm] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
az (mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
p
ad,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm - 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
|2 f, a, Vv, f, a, Vv, f, a, V. f, a, Vv, f, a, Vv, f, a,
140 0.015 0.5xd1 160 0.020 0.5xd1 180 0.029 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 220 0.032 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 200 0.030 0.5xd1 220 0.031 0.5xd1
140 0.012  0.25xd1 | 160 0.017  0.25xd1 | 180 0.025 0.25xd1 | 200 0.026  0.25xd1 | 200 0.026  0.25xd1 | 220 0.027  0.25xd1
140 0.015 0.5xd1 160 0.020 0.5xd1 180 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 200 0.030 0.5xd1 220 0.031 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.027 0.5xd1 200 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 220 0.029 0.5xd1
140 0.013 0.5xd1 160 0.019 0.5xd1 180 0.027 0.5xd1 200 0.028 0.5xd1 200 0.029 0.5xd1 220 0.029 0.5xd1
140 0.011 0.5xd1 160 0.017 0.5xd1 180 0.025 0.5xd1 200 0.027 0.5xd1 200 0.027 0.5xd1 220 0.028 0.5xd1
120 0.015 0.5xd1 140 0.017 0.5xd1 160 0.025 0.5xd1 180 0.031 0.5xd1 200 0.031 0.5xd1 200 0.032 0.5xd1
190 0.016  0.5xd1 210 0.021  0.5xd1 230 0.034  0.5xd1 250 0.035 = 0.5xd1 250 0.036  0.5xd1 270 0.037  0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.032 0.5xd1 250 0.034 0.5xd1 250 0.034 0.5xd1 270 0.036 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
190 0.016 0.5xd1 210 0.021 0.5xd1 230 0.034 0.5xd1 250 0.035 0.5xd1 250 0.036 0.5xd1 270 0.037 0.5xd1
80 0.006  0.25xd1 | 100 0.007  0.25xd1 | 100 0.010  0.25xd1 | 120 0.013  0.25xd1 | 120 0.013  0.25xd1 | 120 0.013  0.25xd1
80 0.012 0.25xd1 100 0.017 0.25xd1 100 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 140 0.028 0.25xd1
80 0.012 0.25xd1 100 0.017 0.25xd1 100 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 120 0.027 0.25xd1 140 0.028 0.25xd1
80 0.006 0.25xd1 100 0.007 0.25xd1 100 0.010 0.25xd1 120 0.013 0.25xd1 120 0.013 0.25xd1 120 0.013 0.25xd1
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FRASEN CRAZYMIULL

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ C - Umfangfrasen - Vorschlichten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 c10 AISI 1010
Vorschlichton e oo 1.0401 c15 AISI 1015
Frs l\?/mmz 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0.017
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i _ 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
e ;ﬁihlegrggd&%engw'f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 120 0.016
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ma,=1xd, - 2xd, 1.2842 90MnCrv8 AlS| 02
= a,=0.1xd, ] 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 120 0.012
Rm < 1200 N/mm? 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 S43000 10 0018
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 120 0017
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 10 0017
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AlSI 304
Rostfreie Stihle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 120 0.013
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
d; Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 100 0012
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0 0020
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 0 0,020
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 170 0.022
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
_ 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 2.0360 CuZn40 CW500L UNS C28000 170 0022
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3/CW614N  UNS C38500 0 0,02
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 0 0,020
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 100 0.008
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 '
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S fHtan rein 3.7065 Gra ASTM B348 / F68 100 0018
2 . . 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348 / F136
Titan Legierungen 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 100 0018
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC(EiAO:;;SNI :g:;sngw 100 0.008
H Stahle gehartet 12510 100MnCrMoW4 AISI O1
1 <55 HRC :
H 5 i‘gg'zg‘éha”et 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V, [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,[mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
od,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

Ve f, Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f, Ve f.

140 0.026 160 0.038 180 0.048 200 0.050 200 0.052 220 0.056 220 0.068
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.048 200 0.050 220 0.054 220 0.066
140 0.022 160 0.035 180 0.042 200 0.043 200 0.045 220 0.048 220 0.058
140 0.026 160 0.038 180 0.046 200 0.048 200 0.050 220 0.055 220 0.062
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 220 0.060
140 0.025 160 0.036 180 0.044 200 0.046 200 0.048 220 0.052 220 0.060
140 0.016 160 0.034 180 0.042 200 0.044 200 0.046 220 0.049 220 0.058
120 0.026 140 0.032 160 0.043 180 0.054 180 0.056 200 0.058 200 0.070
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
190 0.029 210 0.040 230 0.060 250 0.062 250 0.064 270 0.068 270 0.084
100 0.010 120 0.012 120 0.016 140 0.018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
100 0.022 120 0.032 120 0.042 140 0.044 140 0.046 160 0.048 160 0.054
100 0.010 120 0.012 120 0.016 140 0.018 140 0.020 160 0.022 160 0.024
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FRASEN CRAZYMIULL

P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3 Cool

m Typ C - Umfangfrasen - Schlichten

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- 1.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
schlichten ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 CA45E/CK4S5 AISI 1045 130 0.008
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
ap 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i _ 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
e ;ﬁihlegrggd&%engw'f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 130 0.007
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
= a,=2xd, 1.2842 90MnCrva AISI 02
m a,=0.02-0.05xd, 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 130 0.006
Rm < 1200 N/mm2 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
V Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 150 0.008
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 150 0,008
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 150 0.008
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH '
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stihle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L 130 0.006
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
d; Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 1o 0000
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 150 0005
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 150 0,009
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 )
2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 130 0.010
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 150 0010
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/CW6ET4N  UNS C38500 150 0010
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 '
Bronze 2.0966 CUuAl10Ni5Fed UNS C63000 150 0,009
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAI9Mn2 UNS C63200 '
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 o 0008
1 Stéhle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 ’
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tian rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 o 0.008
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 o 0.008
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;iAOc\)/Z;SNI :gr':;lasHZ:w 110 0.004
H ; i‘asg'zg‘éha”et 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1
H 5 ;tgglzg‘éha“et 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2
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CRAZYMIILL FRASEN
Cool P&S ZYLINDRISCH / TORISCH - Z3

V, [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f,[mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
od,
1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 8.0 mm
1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"

Ve f, Ve f. Ve f. Ve f. Ve f. Ve f, Ve f.

180 0.012 200 0.017 210 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.033 220 0.042
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.038
180 0.010 200 0.015 210 0.020 220 0.021 220 0.023 220 0.025 220 0.034
180 0.012 200 0.017 210 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.029 220 0.036
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.011 200 0.016 210 0.022 220 0.023 220 0.025 220 0.028 220 0.037
180 0.008 200 0.015 210 0.020 220 0.022 220 0.024 220 0.026 220 0.035
130 0.012 150 0.014 160 0.022 170 0.025 170 0.029 170 0.031 200 0.040
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
180 0.013 200 0.018 210 0.029 220 0.030 220 0.033 220 0.036 220 0.045
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 150 0.021
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 150 0.035
120 0.010 130 0.014 130 0.020 140 0.022 140 0.024 150 0.026 150 0.035
120 0.005 130 0.005 130 0.008 140 0.010 140 0.011 150 0.012 150 0.021
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Prozess

PRAZISES UND EFFIZIENTES FRASEN

—

min.
1.3xd,

Kihlschmierstoff, Filter und Druck

Kiithlschmierstoff: Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneidél als Kuhlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-
Additives) eingesetzt werden.

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

KiihImitteldruck: Es werden mindestens 15 bar KihImitteldruck 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] 15 30

Spannmittel
Fur einen optimalen Einsatz des Werkzeuges empfiehlt Mikron Tool ein Schrumpffutter nach DIN
69871 oder alternativ Hydrodehnspannfutter. Weitere detaillierte Angaben zu den Spannmitteln

finden Sie im Kapitel "Technische Informationen” unseres Gesamtkataloges.

Maximaler Eintauchwinkel mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation

Werkstoffe o - Lineare Rampe o - Spiralinterpolation
Stahle unlegiert 45° 47°
Stahle niedriglegiert 45° 47°
Werkzeugstahle hochlegiert 27° 28°
Rostfreie Stahle ferritisch 45° 47°
M Rostfreie Stédhle martensitisch 27° 28°
Rostfreie Stahle martensitisch - PH 27° 28°
Rostfreie Stdhle austenitisch 45° 47°
Gusseisen 45° 47°
Aluminium Knetlegierungen 45° 47°
Aluminium Druckgusslegierungen 45° 47°
Kupfer 45° 47°
Messing bleifrei 45° 47°
Messing, Bronze Rm < 400 N/mm? 45° 47°
Bronze Rm < 600 N/mm? 45° 47°
S, Hitzebestandige Stahle 14° 15°
S, Titan und Titan Legierungen 14° 15°
S; CrCo-Legierungen 27° 28°




Frasprozess
A. Frasen von Keilnuten - nur fiir Typ A

Mikron Tool empfiehlt einen Bearbeitungsprozess in drei Arbeitsschritten, um die
Toleranz der Nute zu garantieren:

m 1. Tauchfrasen oder Eintauchen mit linearer Rampe

m 2. Nutenfrasen

m 3. Umfangfrasen (Schlichtfrasen)

Generell empfiehlt Mikron Tool das zeit- und platzsparende Tauchfrasen (senkrecht).

Alternativ kann das Eintauchen mittels linearer Rampe ausgefthrt werden.

1. Tauchfrasen oder Lineare Rampe 2. Nutenfrasen 3. Umfangfrasen

ANNSLE]

~

Beim Tauchfrasen muss Der maximale Eintauch- Achtung: Nach dem Das Schlichten ist
eine Vergrosserung des winkel a ist material- Nutenfrasen ist eine notwendig, um die
Bohrdurchmessers um abhangig und darf nicht Schlichtoperation geforderte Toleranz
ca. 0.05 mm im Vergleich Uberschritten werden einzuplanen. Angaben und hochste

zum Fraserdurchmesser (siehe Tabelle links). zum Vorschub fz g Rechtwinkligkeit zu
berticksichtigt werden. Angaben zum Vorschub siehe Schnittdaten erreichen.

Die maximale Tauchtiefe f2,s siehe Schnittdaten zum Nutenfrasen

betragt 2.5 x dj zum Keilnutenfrasen (Seite 16). Fur die

(@p,max = 1xdy). (Seite 16). entsprechende Werk-

Angaben zum Vorschub zeugauswahl (Durch-

fz,p siehe Schnittdaten messer) siehe Tabelle

zum Tauchfrasen "Werkzeugauswahl fir

(Seite 16). Keilnuten (Seite 40).

i
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Prozess

B. Frasen von durchgehenden Nuten

C. Tauchfrasen

Beim Tauchfrasen muss eine Vergrésserung
des Bohrdurchmessers um ca. 0.05 mm im
Vergleich zum Fraserdurchmesser bertick-
sichtigt werden. Die maximale Tauchtiefe
betragt 2.5 xd1-Typ A/5xdq-Typ C
(@p,max = 1 x d1). Angaben zum Vorschub
fz,p siehe Schnittdaten zum Tauchfrasen
(Seite 16/ Seite 28).

Beim Frasen von durchgehenden Nuten kann mit héchsten Schnittdaten gearbeitet
werden. Siehe Schnittdaten Seite 18 / Seite 30.

Mit CrazyMill Cool P&S kann das Tauchfrasen auf zwei Arten
durchgefihrt werden:
m 1. Direktes Eintauchen

m 2. Eintauchen mit Spiralinterpolation

2. Eintauchen mit Spiralinterpolation

ANNSEE]

~

Der maximale Eintauchwinkel o ist material-
abhangig und darf nicht Gberschritten
werden (siehe Tabelle Seite 36). Angaben
zum Vorschub fz g siehe Schnittdaten zum
Keilnutenfrasen (Seite 16 / Seite 28).
Achtung: Der minimale Durchmesser der

Bohrung ist dgohrung = 1-3 X dwerkzeug




D. Eintauchen mit linearer Rampe

Der maximale Eintauchwinkel o ist materialabhdngig und darf nicht

ANNSTE|
2

Uberschritten werden (siehe Tabelle Seite 36). Angaben zum Vorschub

fz,s siehe Schnittdaten zum Keilnutenfrasen (Seite 16 / Seite 28).

E. Umfangfrasen

Vorschlichten

Empfohlene Schnittparameter:

v, und f, = wie in der Schnittdatentabelle angegeben
a,=1-2xd

Typ A:ra.=0.2xd

Typ C:a.=0.1xd

Schlichten

Empfohlene Schnittparameter:

v, und f, = wie in der Schnittdatentabelle angegeben

Typ Ara, =2.5xd; a.=0.05-0.10 x d je nach geforderter Oberflachengte
Typ C:a,=2xd; a,=0.02 - 0.05 x d je nach geforderter Oberflachengtte




Prozess CrazyMill Cool P&S Zylindrisch - Typ A

DAS RICHTIGE WERKZEUG FUR KEILNUTEN

Werkzeugauswahl
Y L7 d, by max Artikelnummer
Nute Nute Werkzeug
[mm] [inch] [mm]|[inch] [mm]
1.1 1.0 2.50 175352 1,00
12 1.0 2.50 175352 1,00
) 1.1 2.75 175352 1,10
13 1.1 2.75 175352 1,10
) 1.2 3.00 175352 1,20
14 1.2 3.00 175352 1,20
) 1.3 3.25 175352 1,30
15 1.3 3.25 175352 1,30
) 1.4 3.50 175352 1,40
1.3 3.25 175352 1,30
1.587 1716 1.4 3.50 175352 1,40
16 1.4 3.50 175352 1,40
’ 1.5 3.75 175352 1,50
1.5 3.75 175352 1,50
1.7 1/16 3.97 175352 1,587
1.6 4.00 175352 1,60
1.5 3.75 175352 1,50
1.8 1/16 3.97 175352 1,587
1.6 4.00 175352 1,60
19 1.6 4.00 175352 1,60
) 1.7 4.25 175352 1,70
20 1.7 4.25 175352 1,70
' 1.8 4.50 175352 1,80
21 1.8 4.50 175352 1,80
) 1.9 4.75 175352 1,90
22 1.9 4.75 175352 1,90
) 2.0 5.00 175352 2,00
23 2.0 5.00 175352 2,00
) 2.1 5.25 175352 2,10
2.0 5.00 175352 2,00
2.381 3/32 2.1 5.25 175352 2,10
2.2 5.50 175352 2,20
2.0 5.00 175352 2,00
2.4 2.1 5.25 175352 2,10
2.2 5.50 175352 2,20
2.1 5.25 175352 2,10
2.5 2.2 5.50 175352 2,20
2.3 5.75 175352 2,30
2.2 5.50 175352 2,20
26 2.3 5.75 175352 2,30
’ 3/32 5.95 175352 2,381
2.4 6.00 175352 2,40
2.3 5.75 175352 2,30
27 3/32 5.95 175352 2,381
’ 2.4 6.00 175352 2,40
2.5 6.25 175352 2,50
2.4 6.00 175352 2,40
2.8 2.5 6.25 175352 2,50
2.6 6.50 175352 2,60
2.5 6.25 175352 2,50
2.9 2.6 6.50 175352 2,60
2.7 6.75 175352 2,70
2.6 6.50 175352 2,60
3.0 2.7 6.75 175352 2,70
2.8 7.00 175352 2,80

Y Y d, i max Artikelnummer
Nute Nute Werkzeug
[mm] [inch] [mm]|[inch]  [mm]
2.6 6.50 175352 2,60
31 2.7 6.75 175352 2,70
' 2.8 7.00 175352 2,80
2.9 7.25 175352 2,90
2.7 6.75 175352 2,70
3.175 1/8 2.8 7.00 175352 2,80
2.9 7.25 175352 2,90
2.7 6.75 175352 2,70
32 2.8 7.00 175352 2,80
’ 2.9 7.25 175352 2,90
3.0 7.50 175352 3,00
2.8 7.00 175352 2,80
33 2.9 7.25 175352 2,90
’ 3.0 7.50 175352 3,00
3.1 7.75 175352 3,10
2.9 7.25 175352 2,90
3.4 3.0 7.50 175352 3,00
3.1 7.75 175352 3,10
3.0 7.50 175352 3,00
35 3.1 7.75 175352 3,10
’ 1/8 7.94 175352 3,175
3.3 8.25 175352 3,30
3.0 7.50 175352 3,00
36 3.1 7.75 175352 3,10
’ 1/8 7.94 175352 3,175
3.3 8.25 175352 3,30
3.1 7.75 175352 3,10
3.7 1/8 7.94 175352 3,175
3.3 8.25 175352 3,30
3.8 3.3 8.25 175352 3,30
39 3.3 8.25 175352 3,30
) 3.7 9.25 175352 3,70
3.3 8.25 175352 3,30
3.968 5/32 3.7 9.25 175352 3,70
4.0 3.7 9.25 175352 3,70
4.1 3.7 9.25 175352 3,70
3.7 9.25 175352 3,70
4.2 5/32 9.92 175352 3,968
4.0 10.00 175352 4,00
3.7 9.25 175352 3,70
4.3 5/32 9.92 175352 3,968
4.0 10.00 175352 4,00
3.7 9.25 175352 3,70
4.4 5/32 9.92 175352 3,968
4.0 10.00 175352 4,00
45 4.0 10.00 175352 4,00
) 4.3 10.75 175352 4,30
46 4.0 10.00 175352 4,00
) 4.3 10.75 175352 4,30
47 4.0 10.00 175352 4,00
) 4.3 10.75 175352 4,30
4.0 10.00 175352 4,00
4.762 d 4.3 10.75 175352 4,30
48 4.0 10.00 175352 4,00
) 4.3 10.75 175352 4,30




Y L d, b max Artikelnummer
Nute Nute Werkzeug
[mm] [inch] [mm]|[inch]  [mm]
5.0 12.50 175352 5,00
6.0 53 13.25 175352 5,30
' 7/32 13.90 175352 5,560
5.7 14.25 175352 5,70
5.3 13.25 175352 5,30
6.1 7/32 13.90 175352 5,560
5.7 14.25 175352 5,70
53 13.25 175352 5,30
6.2 7/32 13.90 175352 5,560
’ 5.7 14.25 175352 5,70
6.0 15.00 175352 6,00
5.3 13.25 175352 5,30
63 7/32 13.90 175352 5,560
’ 5.7 14.25 175352 5,70
6.0 15.00 175352 6,00
5.3 13.25 175352 5,30
7/32 13.90 175352 5,560
6.3%0 14 5.7 14.25 175352 5,70
6.0 15.00 175352 6,00
6.4 5.7 14.25 175352 5,70
) 6.0 15.00 175352 6,00
65 5.7 14.25 175352 5,70
’ 6.0 15.00 175352 6,00
5.7 14.25 175352 5,70
6.6 6.0 15.00 175352 6,00
1/4 15.88 175352 6,350
5.7 14.25 175352 5,70
6.7 6.0 15.00 175352 6,00
1/4 15.88 175352 6,350
5.7 14.25 175352 5,70
6.8 6.0 15.00 175352 6,00
1/4 15.88 175352 6,350
6.9 6.0 15.00 175352 6,00
) 1/4 15.88 175352 6,350
70 6.0 15.00 175352 6,00
) 1/4 15.88 175352 6,350
71 6.0 15.00 175352 6,00
) 1/4 15.88 175352 6,350
72 6.0 15.00 175352 6,00
) 1/4 15.88 175352 6,350
7.3 1/4 15.88 175352 6,350
7.4 1/4 15.88 175352 6,350
7.5 1/4 15.88 175352 6,350
7.6 1/4 15.88 175352 6,350
82-9.6 8.0 20.00 175352 8,00

d, b max Artikelnummer
Nute Nute Werkzeug
[mm] [inch] [mm]|[inch] [mm]
29 4.3 10.75 175352 4,30
) 4.7 11.75 175352 4,70
4.3 10.75 175352 4,30
50 4.7 11.75 175352 4,70
’ 3/16 11.91 175352 4,762
4.8 12.00 175352 4,80
4.3 10.75 175352 4,30
51 4.7 11.75 175352 4,70
’ 3/16 11.91 175352 4,762
4.8 12.00 175352 4,80
4.7 11.75 175352 4,70
57 3/16 11.91 175352 4,762
’ 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
4.7 11.75 175352 4,70
53 3/16 11.91 175352 4,762
’ 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
4.7 11.75 175352 4,70
54 3/16 11.91 175352 4,762
’ 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
4.7 11.75 175352 4,70
3/16 11.91 175352 4,762
5.5 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
5.3 13.25 175352 5,30
4.7 11.75 175352 4,70
3/16 11.91 175352 4,762
5.560 7/32 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
5.3 13.25 175352 5,30
4.7 11.75 175352 4,70
3/16 11.91 175352 4,762
5.6 4.8 12.00 175352 4,80
5.0 12.50 175352 5,00
5.3 13.25 175352 5,30
4.8 12.00 175352 4,80
5.7 5.0 12.50 175352 5,00
5.3 13.25 175352 5,30
5g 5.0 12.50 175352 5,00
) 5.3 13.25 175352 5,30
5.0 12.50 175352 5,00
59 5.3 13.25 175352 5,30
7/32 13.90 175352 5,560
5.7 14.25 175352 5,70
Beispiel:

Frasen von Keilnuten 3x1.8 mm DIN 6885

Breite der Keilnute: w = 3 mm; Tiefe der Keilnute: I, = 1.8 mm;

Mikron Tool empfiehlt folgende Durchmesser: d, = 2.6 mm oder d, = 2.7 mm oder d, = 2.8 mm




FRASEN
~ P&S TOF

Prozess CrazyMill Cool P&S Torisch - Typ A

DAS RICHTIGE WERKZEUG FUR KEILNUTEN

Werkzeugauswahl
w oow d [ Artikel- woowd [ Artikel-
/"' Nute  Nute  Werkzeug nummer Nute  Nute  Werkzeug nummer
|1 L i [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch] [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch]
‘ 11 1.0 2.50 0.10 178473 0100R010 2.0 5.00 0.10 178473 0200R010
) 1.0 2.50 0.20 178473 0100R020 2.0 5.00 0.20 178473 0200R020
1.0 2.50 0.10 178473 0100R010 2.3 2.0 5.00 0.50 178473 0200R050
12 1.0 2.50 0.20 178473 0100R020 2.1 5.25 0.20 178473 0210R020
’ 1.1 2.75 0.10 178473 0110R010 2.1 5.25 0.50 178473 0210R050
1.1 2.75 0.20 178473 0110R020 2.0 5.00 0.10 178473 0200R010
1.1 2.75 0.10 178473 0110R010 2.0 5.00 0.20 178473 0200R020
13 1.1 2.75 0.20 178473 0110R020 2.0 5.00 0.50 178473 0200R050
’ 1.2 3.00 0.10 178473 0120R010 2.381 3/32 2.1 5.25 0.20 178473 0210R020
1.2 3.00 0.20 178473 0120R020 2.1 5.25 0.50 178473 0210R050
d, 1.2 3.00 0.10 178473 0120R010 2.2 5.50 0.20 178473 0220R020
14 1.2 3.00 0.20 178473 0120R010 2.2 5.50 0.50 178473 0220R050
’ 1.3 3.25 0.10 178473 0130R010 2.0 5.00 0.10 178473 0200R010
1.3 3.25 0.20 178473 0130R020 2.0 5.00 0.20 178473 0200R020
1.3 3.25 0.10 178473 0130R010 2.0 5.00 0.50 178473 0200R050
15 1.3 3.25 0.20 178473 0130R020 2.4 2.1 5.25 0.20 178473 0210R020
’ 1.4 3.50 0.10 178473 0140R010 2.1 5.25 0.50 178473 0210R050
1.4 3.50 0.20 178473 0140R020 2.2 5.50 0.20 178473 0220R020
1.4 3.50 0.10 178473 0140R010 2.2 5.50 0.50 178473 0220R050
1587 1/16 1.4 3.50 0.20 178473 0140R020 2.1 5.25 0.20 178473 0210R020
1.5 3.75 0.10 178473 0150R010 2.1 5.25 0.50 178473 0210R050
1.5 3.75 0.30 178473 0150R030 25 2.2 5.50 0.20 178473 0220R020
1.4 3.50 0.10 178473 0140R010 ’ 2.2 5.50 0.50 178473 0220R050
16 1.4 3.50 0.20 178473 0140R020 2.3 5.75 0.20 178473 0230R020
’ 1.5 3.75 0.10 178473 0150R010 2.3 5.75 0.50 178473 0230R050
1.5 3.75 0.30 178473 0150R030 2.2 5.50 0.20 178473 0220R020
1.5 3.75 0.10 178473 0150R010 2.2 5.50 0.50 178473 0220R050
1.5 3.75 0.30 178473 0150R030 2.3 5.75 0.20 178473 0230R020
17 1/16 3.97 0.127 178473 1587R0127 2.3 5.75 0.50 178473 0230R050
’ 1/16 3.97 0.254 178473 1587R0254 2.6 3/32 5.95 0.127 178473 2381R0127
1.6 4.00 0.10 178473 0160R010 3/32 5.95 0.254 178473 2381R0254
1.6 4.00 0.30 178473 0160R030 3/32 5.95 0.381 178473 2381R0381
1.5 3.75 0.10 178473 0150R010 2.4 6.00 0.20 178473 0240R020
1.5 3.75 0.30 178473 0150R030 2.4 6.00 0.50 178473 0240R050
18 1/16 3.97 0.127 178473 1587R0127 2.3 5.75 0.20 178473 0230R020
’ 1/16 3.97 0.254 178473 1587R0254 2.3 5.75 0.50 178473 0230R050
1.6 4.00 0.10 178473 0160R010 3/32 5.95 0.127 178473 2381R0127
1.6 4.00 0.30 178473 0160R030 3/32 5.95 0.254 178473 2381R0254
1.6 4.00 0.10 178473 0160R010 2.7 3/32 5.95 0.381 178473 2381R0381
19 1.6 4.00 0.30 178473 0160R030 2.4 6.00 0.20 178473 0240R020
’ 1.7 4.25 0.10 178473 0170R010 2.4 6.00 0.50 178473 0240R050
1.7 4.25 0.30 178473 0170R030 2.5 6.25 0.20 178473 0250R020
1.7 4.25 0.10 178473 0170R010 2.5 6.25 0.50 178473 0250R050
20 1.7 4.25 0.30 178473 0170R030 2.4 6.00 0.20 178473 0240R020
’ 1.8 4.50 0.10 178473 0180R010 24 6.00 0.50 178473 0240R050
1.8 4.50 0.30 178473 0180R030 28 2.5 6.25 0.20 178473 0250R020
1.8 4.50 0.10 178473 0180R010 ’ 2.5 6.25 0.50 178473 0250R050
21 1.8 4.50 0.30 178473 0180R030 2.6 6.50 0.20 178473 0260R020
’ 1.9 4.75 0.10 178473 0190R010 2.6 6.50 0.50 178473 0260R050
1.9 4.75 0.30 178473 0190R030 2.5 6.25 0.20 178473 0250R020
1.9 4.75 0.10 178473 0190R010 2.5 6.25 0.50 178473 0250R050
1.9 4.75 0.30 178473 0190R030 29 2.6 6.50 0.20 178473 0260R020
2.2 2.0 5.00 0.10 178473 0200R010 ’ 2.6 6.50 0.50 178473 0260R050
2.0 5.00 0.20 178473 0200R020 2.7 6.75 0.20 178473 0270R020
2.0 5.00 0.50 178473 0200R050 2.7 6.75 0.50 178473 0270R050




w w d, Limax ¥ Artikel- w w d, limax ¥ Artikel-
Nute Nute Werkzeug nummer Nute Nute Werkzeug nummer
[mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch] [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch]
2.6 6.50 0.20 178473 0260R020 3.1 7.75 0.20 178473 0310R020
2.6 6.50 0.50 178473 0260R050 3.1 7.75 0.50 178473 0310R050
30 2.7 6.75 0.20 178473 0270R020 37 1/8 7.94 0.254 178473 3175R0254
’ 2.7 6.75 0.50 178473 0270R050 ’ 1/8 7.94 0.381 178473 3175R0381
2.8 7.00 0.20 178473 0280R020 33 8.25 0.20 178473 0330R020
2.8 7.00 0.50 178473 0280R050 33 8.25 0.50 178473 0330R050
2.6 6.50 0.20 178473 0260R020 38 3.3 8.25 0.20 178473 0330R020
2.6 6.50 0.50 178473 0260R050 ) 3.3 8.25 0.50 178473 0330R050
2.7 6.75 0.20 178473 0270R020 3.3 8.25 0.20 178473 0330R020
31 2.7 6.75 0.50 178473 0270R050 39 3.3 8.25 0.50 178473 0330R050
’ 2.8 7.00 0.20 178473 0280R020 ’ 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
2.8 7.00 0.50 178473 0280R050 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
2.9 7.25 0.20 178473 0290R020 3.3 8.25 0.20 178473 0330R020
2.9 7.25 0.50 178473 0290R050 3968 5/32 33 8.25 0.50 178473 0330R050
2.7 6.75 0.20 178473 0270R020 ’ 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
2.7 6.75 0.50 178473 0270R050 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
3175 1/8 2.8 7.00 0.20 178473 0280R020 4.0 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
’ 2.8 7.00 0.50 178473 0280R050 ) 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
2.9 7.25 0.20 178473 0290R020 a1 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
2.9 7.25 0.50 178473 0290R050 ) 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
2.7 6.75 0.20 178473 0270R020 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
2.7 6.75 0.50 178473 0270R050 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
2.8 7.00 0.20 178473 0280R020 42 5/32 9.92 0.254 178473 3968R0254
32 2.8 7.00 0.50 178473 0280R050 ’ 5/32 9.92 0.381 178473 3968R0381
’ 2.9 7.25 0.20 178473 0290R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
2.9 7.25 0.50 178473 0290R050 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
3.0 7.50 0.20 178473 0300R020 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
3.0 7.50 0.50 178473 0300R050 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
2.8 7.00 0.20 178473 0280R020 43 5/32 9.92 0.254 178473 3968R0254
2.8 7.00 0.50 178473 0280R050 ’ 5/32 9.92 0.381 178473 3968R0381
2.9 7.25 0.20 178473 0290R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
33 2.9 7.25 0.50 178473 0290R050 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
’ 3.0 7.50 0.20 178473 0300R020 3.7 9.25 0.20 178473 0370R020
3.0 7.50 0.50 178473 0300R050 3.7 9.25 0.50 178473 0370R050
3.1 7.75 0.20 178473 0310R020 a4 5/32 9.92 0.254 178473 3968R0254
3.1 7.75 0.50 178473 0310R050 ’ 5/32 9.92 0.381 178473 3968R0381
2.9 7.25 0.20 178473 0290R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
2.9 7.25 0.50 178473 0290R050 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
34 3.0 7.50 0.20 178473 0300R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
’ 3.0 7.50 0.50 178473 0300R050 45 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
3.1 7.75 0.20 178473 0310R020 ’ 4.3 10.75 0.20 178473 0430R020
3.1 7.75 0.50 178473 0310R050 4.3 10.75 0.50 178473 0430R050
3.0 7.50 0.20 178473 0300R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
3.0 7.50 0.50 178473 0300R050 46 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
3.1 7.75 0.20 178473 0310R020 ’ 4.3 10.75 0.20 178473 0430R020
35 3.1 7.75 0.50 178473 0310R050 4.3 10.75 0.50 178473 0430R050
’ 1/8 7.94 0.254 178473 3175R0254 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
1/8 7.94 0.381 178473 3175R0381 47 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
3.3 8.25 0.20 178473 0330R020 ’ 4.3 10.75 0.20 178473 0430R020
3.3 8.25 0.50 178473 0330R050 4.3 10.75 0.50 178473 0430R050
3.0 7.50 0.20 178473 0300R020 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
3.0 7.50 0.50 178473 0300R050 4762 3/16 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
3.1 7.75 0.20 178473 0310R020 ' 4.3 10.75 0.20 178473 0430R020
36 3.1 7.75 0.50 178473 0310R050 4.3 10.75 0.50 178473 0430R050
’ 1/8 7.94 0.254 178473 3175R0254 4.0 10.00 0.20 178473 0400R020
1/8 7.94 0.381 178473 3175R0381 48 4.0 10.00 0.50 178473 0400R050
33 8.25 0.20 178473 0330R020 ’ 4.3 10.75 0.20 178473 0430R020
3.3 8.25 0.50 178473 0330R050 4.3 10.75 0.50 178473 0430R050
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FRASEN
~ P&S TOF

Prozess CrazyMill Cool P&S Torisch - Typ A

DAS RICHTIGE WERKZEUG FUR KEILNUTEN

Werkzeugauswahl
w o w [ Artikel- w w lmee T Artikel-
/"' Nute  Nute  Werkzeug nummer Nute  Nute  Werkzeug nummer
|1 L i [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch] [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch]
43 10.75  0.20 178473 0430R020 47 11.75  0.20 178473 0470R020
49 43 10.75  0.50 178473 0430R050 47 11.75  0.50 178473 0470R050
: 47 11.75  0.20 178473 0470R020 3/16 11.91  0.254 178473 4762R0254
47 11.75  0.50 178473 0470R050 3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381
4.3 10.75  0.20 178473 0430R020 4.8 12.00  0.20 178473 0480R020
4.3 10.75 0.50 178473 0430R050 5.560  7/32 4.8 12.00 0.50 178473 0480R050
4.7 11.75 020 178473 0470R020 5.0 1250 020 178473 0500R020
5.0 4.0 1175 @30 (72073 CL/0RUse 5.0 1250 050 178473 0500R050
3/16 11.91  0.254 178473 4762R0254 53 1325 020 178473 0530R020
3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381 E3 EE050 TS 0530R050
d, 48 12.00 0.20 178473 0480R020 e 1175 020 178473 0470R020
Lo 1200 050 sy s DT 47 11.75  0.50 178473 0470R050
43 10.75  0.20 178473 0430R020
43 1075 o0 198493 0430R050 3/16 11.91  0.254 178473 4762R0254
4s 175 020 178473 0470R020 3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381
. 47 175 oso  vsrsomorso | | ss 45 200020 174730400020
: 3/16 11.91  0.254 178473 4762R0254 : : :
3/16 1191 0381 178473 4762R0381 5.0 12.50 020 178473 0500R020
4.8 12.00  0.20 178473 0480R020 5.0 1250 0.50 178473 0500R050
4.7 11.75 0.20 178473 0470R020 5.3 13.25 0.50 178473 0530R050
4.7 11.75  0.50 178473 0470R050 4.8 12.00 020 178473 0480R020
3/16 11.91 0.254 178473 4762R0254 4.8 12.00  0.50 178473 0480R050
- 3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381 c7 5.0 12.50  0.20 178473 0500R020
’ 4.8 12.00 0.20 178473 0480R020 5.0 1250 0.50 178473 0500R050
43 12.00  0.50 178473 0480R050 5.3 1325  0.20 178473 0530R020
5.0 12.50  0.20 178473 0500R020 5.3 13.25  0.50 178473 0530R050
5.0 12.50  0.50 178473 0500R050 5.0 12.50  0.20 178473 0500R020
47 11.75  0.20 178473 0470R020 - 5.0 12.50  0.50 178473 0500R050
47 11.75  0.50 178473 0470R050 : 5.3 1325  0.20 178473 0530R020
3/16 1191  0.254 178473 4762R0254 53 13.25 0.50 178473 0530R050
53 3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381 50 1250 0.20 178473 0500R020
4.8 12.00 0.20 178473 0480R020 5.0 12.50 0.50 178473 0500R050
4.8 12.00 0.50 178473 0480R050 53 13.25 0.20 178473 0530R020
5.0 1250 0.50 178473 0500R050 59 7/32 13.90 0381 178473 5560R0381
j-; H;g 8-;8 gzgg gggigég 7/32 1390 0762 178473 5560R0762
5 d J 5.7 14.25  0.20 178473 0570R020
3/16 11.91  0.254 178473 4762R0254
3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381 >/ 14.25 0.50 178473 0570R050
5.4 5.0 12.50  0.20 178473 0500R020
43 12.00 0.20 178473 0480R020
48 1500 050 178473 0480R050 5.0 12.50  0.50 178473 0500R050
5.0 1250 020 178473 0500R020 >3 1325 020 178473 0530R020
e S oo e 60 5.3 1325  0.50 178473 0530R050
a7 1175 020 178473 0470R020 7/32 13.90 0.381 178473 5560R0381
17 1175 050 178473 0470R050 7/32 13.90 0.762 178473 5560R0762
3/16 1191 0254 178473 4762R0254 5.7 14.25  0.20 178473 0570R020
3/16 11.91  0.381 178473 4762R0381 5.7 14.25  0.50 178473 0570R050
55 48 12.00 020 178473 0480R020 5.3 13.25 020 178473 0530R020
. 48 12.00 0.50 178473 0480R050 5.3 13.25 0.50 178473 0530R050
50 12.50 0.20 178473 0500R020 6.1 7/32 13.90 0.381 178473 5560R0381
5.0 12.50  0.50 178473 0500R050 7/32 13.90 0.762 178473 5560R0762
5.3 13.25  0.20 178473 0530R020 5.7 1425  0.20 178473 0570R020
5.3 13.25  0.50 178473 0530R050 5.7 14.25  0.50 178473 0570R050
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Nute Nute Werkzeug nummer Nute Nute Werkzeug nummer
[mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch] [mm]  [inch] [mml]|linch] [mm]  [mm]|[inch]
5.3 1325 0.20 178473 0530R020 5.7 1425  0.20 178473 0570R020
53 13.25  0.50 178473 0530R050 5.7 14.25  0.50 178473 0570R050
7/32 13.90 0.381 178473 5560R0381 6.0 15.00  0.20 178473 0600R020
7/32 13.90 0.762 178473 5560R0762 68 6.0 15.00  0.50 178473 0600R050
6.2 5.7 14.25  0.20 178473 0570R020 ) 6.0 15.00  1.00 178473 0600R100
57 14.25 0.50 178473 0570R050 1/4 15.88 0.381 178473 6350R0381
6.0 15.00 0.20 178473 0600R020 1/4 15.88 0.762 178473 6350R0762
6.0 15.00 0.50 178473 0600R050 1/4 15.88 1.524 178473 6350R1524
6.0 15.00 1.00 178473 0600R100 6.0 15.00 020 178473 0600R020
53 13.25 0.20 178473 0530R020 6.0 15.00 0.50 178473 0600R050
53 13.25 0.50 178473 0530R050 6.9 6.0 15.00 1.00 178473 0600R100
7/32 13.90 0.381 178473 5560R0381 1/4 15.88  0.381 178473 6350R0381
7/32 13.90 0.762 178473 5560R0762 /4 15.88  0.762 178473 6350R0762
6.3 5.7 14.25  0.20 178473 0570R020 1/4 1588  1.524 178473 6350R1524
5.7 14.25  0.50 178473 0570R050 6.0 15.00  0.20 178473 0600R020
6.0 1500  0.20 178473 0600R020 6.0 15.00  0.50 178473 0600R050
o 1w om mmmmse | g S5 R memom
g:g ggg ;:gg 1;:3;; 8?282828 1/4 15.88  0.762 178473 6350R0762
3 1325 0.50 178473 OE30R050 1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524
7/32 1390 0381 178473 5560R0381 6.0 15.007 020 178473 0600R020
7532 1390 0762 178473 5560R0762 6.0 15.00 050 178473 0600R050
6.350 1/4 5.7 1425  0.20 178473 0570R020 7.1 f‘li Egg 01'30;1 1;22;; gggggég;
o R T T 14 1588 0762 178473 6350R0762
1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524
6.0 15.00  0.50 178473 0600R050
€0 1200 100 198493 OBOOR100 6.0 15.00 0.20 178473 0600R020
ey 195 020 198493 0570R020 6.0 15.00  0.50 178473 0600R050
e 142 050 178473 0=70R050 75 6.0 15.00  1.00 178473 0600R100
: : : 1/4 15.88  0.381 178473 6350R0381
6.4 6.0 15.00  0.20 178473 0600R020 T 1o88 0762 178473 6350R0762
6.0 1500 050 178473 0600R050 1/4 1588 1524 178473 6350R1524
510 1500 100 1712473 CEUIIRI0L 1/4 1588 0381 178473 6350R0381
5.7 14.25  0.20 178473 0570R020 7.3 1/4 1588 0762 178473 6350R0762
5.7 1525 (0300 (/2A7E 1051 0R0S0) 1/4 15.88 1524 178473 6350R1524
6.5 6.0 15.00  0.20 178473 0600R020 174 1588 0381 178473 6350R0381
6.0 15.00  0.50 178473 0600R050 7.4 14 15.88 0762 178473 6350R0762
6.0 1500 100 178473 0600R100 1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524
= O AV g2 AP 1/4 1588 0381 178473 6350R0381
5.7 14.25 050 178473 0570R050 7.5 1/4 15.88  0.762 178473 6350R0762
60 15100890120 17847510600R020 1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524
66 6.0 15.00  0.50 178473 0600R050 1/4 15.88  0.381 178473 6350R0381
6.0 15.00  1.00 178473 0600R100 7.6 1/4 1588 0762 178473 6350R0762
1/4 15.88  0.381 178473 6350R0381 14 15.88  1.524 178473 6350R1524
1/4 15.88 0.762 178473 6350R0762 8.2 8.0 20.00 0.20 178473 0800R020
1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524 R 8.0 20.00 0.50 178473 0800R0O50
5.7 14.25 0.20 178473 0570R020 9.6 80 2000 1.50 178473 0800R150
5.7 14.25  0.50 178473 0570R050
6.0 15.00  0.20 178473 0600R020
67 6.0 15.00  0.50 178473 0600R050
: 6.0 15.00  1.00 178473 0600R100
1/4 15.88  0.381 178473 6350R0381
1/4 15.88  0.762 178473 6350R0762
1/4 15.88  1.524 178473 6350R1524
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ll MIKRON TOOL

DARUM MIKRON TOOL -

Die Herstellung von innovativen Hartmetallwerkzeugen im héchsten Qualitatsbereich erfordert einen
konstanten Einsatz vom ganzen Mikron Tool Team — von der Definition der Geometrie Uber das

Schleifen bis zum Beschichten sowie Vor- und Nachbearbeiten der Werkzeuge.

INNOVATIV UND SPEZIALISIERT
Unsere Stérke ist die Zerspanung im kleinen Durchmesserbereich

(Bohrer ab 0.1 mm), mit Fokus auf schwer zerspanbaren Materialien.

WIEDERHOLTE PRAZISION IM p-BEREICH
Modernste Produktionsmittel und Messinstrumente gewahrleisten

die Herstellung von Werkzeugen mit einer Prazision von +/—0.0005 mm.

HOCHSTE LEISTUNG
Das bedeutet fiir uns hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit, lange Standzeit,

hohe Prozesssicherheit und Uberzeugende Resultate.

DIENSTLEISTUNG IM ZENTRUM
Wir begleiten, beraten und unterstitzen Sie wahrend der ganzen
Lebensdauer lhres Produktes.

KUNDENSPEZIFISCHE WERKZEUGE
Wir produzieren kundenspezifische Hartmetallwerkzeuge gemass lhren

Einsatzbedingungen und dem gewinschten Ergebnis.

ZERTIFIZIERT
Mit allen in unserem Industriebereich wichtigen Zertifikaten:
ISO 9001, ISO 14001 und OHS 18001.

Mehr Informationen unter www.mikrontool.com
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FENKA

HENKA Werkzeuge + Werkzeugmaschinen GmbH

Zwickauer Straf3e 30b
09366 Stollberg/Erzg.

Telefon +49 37296/5415-0
Telefax +49 37296/5415-17

info@henka.de
www.henka.de
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