lf MIKRON TOOL

Permanente Kuhlung

CrazyMill Cool

Rostfreie Stahle
Superlegierungen
Titan und Titanlegierungen

... exzellent auch zum Frasen von
legierten Stahlen und NE-Metallen
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CRAZYMIL

by Mikron Tool

Cool
Kihlen und Spilen ohne Kompromisse
Bahnbrechend gegen Thermoschocks mit konturnaher Kiihlung
® Die Fraser im Vergleich: Mikron Tool Innovation vgl. aktuelle Technik
| Fraser mit der Innovation von lif MIKRON TOOL | ‘
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m Die direkte Innenkiihlung wirkt an allen Schneiden in jeder Position:

- Hohe Schnittgeschwindigkeiten, deutlich langere Standzeiten
- Exzellente Oberflachengtiten, Spilen verhindert Spanestau und erneutes Zerschneiden der Spane

Kiihlzone rundum

————— massiver Werkzeugkern - - -
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| = hohe Steifigkeit !

I I= = hoher KiithImittel-Durchfluss
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Kiihlkanale integriert im Schaft

Spantransport inklusive
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CRAZYMIILL FRASEN MIT INNENKUHLUNG

Cool

Auf das richtige Kiihlkonzept kommt es an!

Unbestdndige Kiihlung fiihrt zu Thermoschocks

® Die Fraser im Vergleich: Aktuelle Technik

’ Fraser mit der traditionellen Innenkiihlung \
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® Die Nachteile der heiBen Zonen bei der konventionellen Kiihlung:

Kiihlzone HeiBe Zone

( ﬁvm zentrale Kiihlbohrung
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radialer IK-Austritt : HeiBe Zone :— — — kleine Kiihlkanéle
- Kleine Kiihlkanale = ungeniigende Kihlung [ = Partikelfilter notwendig
- Spanraume ohne Spiileffekt [
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I Mit diesen integrierten Kiihlkanalenist ' |
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|r " | der Werkzeugkern deutlich geschwacht! : - _:
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I HeiBe Zone !
| r — — gedrallte Kiihlkandle,
| ' kleiner Kiihlquerschnitt
Kiihlzone { f Q\X\A XS gedrallte Kanale = hoher Druck erforderlich
. Die kleinen Kiihlquerschnitte und viele Austritte verringern die Kiihl-Effizienz.
HeiBe Zone

stirnseitiger IK-Austritt

- Hauptschneiden ohne Kiihlung + Spiilung
- Thermoschocks fiihren zu Mikroausbriiche
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ante Spanabfuhr
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Gezielte Kuhlung und k

Hochste Schnittgeschwindigkeiten und beste Oberflachenqualitaten

Eng am Werkzeug-@ anliegende
groBe Kiihlkanalaustritte

Massive Kuihlung: GroBe Kiihlkanalquerschnitte:
Perfekte Warmeabfiihrung Keine Feinfilterung notwendig

Hohe Spiilwirkung der Spannuten

Auch bei hohen Drehzahlen
effiziente Kiihlung

Rundum-Kiihlung

Cool

Prazise Platzierung der Kithlkandle: eng am Fraserdurchmesser

Das richtige Kiihlkonzept macht den entscheidenden Unterschied
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CRAZYMIIL FRASEN MIT INNENKUHLUNG

by Mikron Tool
Cool

Losungen fiir schwer zerspanbare Werkstoffe

Rostfreie Stahle, Titan, Superlegierungen, CrCo-Legierungen

M Die Herausforderung

Schwer zerspanbare Metalle sind ein weites Gebiet und erzeugen je nach Material unterschiedlichste Arten von
Schwierigkeiten in der Bearbeitung. Das geht von langen Spénen (iber zah-elastisches Verhalten bis zu schlechter
Warmeleitung oder extremer Harte. Eine besondere Herausforderung an den Zerspaner im Allgemeinen, an den
Werkzeuglieferanten und an den Maschinenbediener im Speziellen.

Trotz (oder gerade wegen) dieser Eigenschaften werden diese Metalle in anspruchsvollen Industrien
notwendigerweise eingesetzt, (iberall dort, wo das Material extremen Bedingungen ausgesetzt ist.

Es geht dabei um Qualitaten wie Hitzebestandigkeit, Korrosions- und Saureresistenz, Biokompatibilitat,

geringes Gewicht bei hoher Festigkeit, gute Umformbarkeit oder auch hohe Harte.

M Die Eigenschaften

r\
Edelstahl (rost- und sdurebestandige Stahle): korrosions- &N‘ Hamostatische KI
und saurebestandig, hohe Zahigkeit, niedrige Warmeleitfahigkeit \'lli o

aus rostfreiem Stahl
(je nach Zusammensetzung), gute Umformbarkeit.

Titan: hohe Festigkeit bei kleiner Dichte (hart wie Stahl bei

ca. halbem Gewicht), korrosions- und temperaturbestandig, Knochenschrauben
biokompatibel, gute Zugfestigkeit, hohe Zahigkeit, aus Titan

niedrige Warmeleitfahigkeit.

Superlegierungen (HRSA = Heat Resistant Super Alloys): ift X ,

hohe Festigkeit und Hérte auch bei hohen Temperaturen, korrosions-, :‘i el Turbinenschaufel aus

N . . . . s 1 Superlegierungen
saure- und hitzebestandig. Geringe Warmeleitfahigkeit. perleglerting

Kronen und Briicken

CrCo-Legierungen: biokompatibel, geringe Warmeausdehnung ﬁg an
S 6 aus CrCo-Legierungen

(wie Keramik), korrosions-, saure- und hitzebestandig, hohe Harte. g

M Die Losung

Um eine Lésung fiir die Zerspanung in kleinen Durchmessern anbieten zu kdnnen, die den Zusatz "bestens geeignet
flir schwer zerspanbare Materialien" verdient, hat Mikron Tool bei der Werkzeugentwicklung verschiedene Faktoren
einbezogen wie Geometrie, Kiihlung, Hartmetall, Beschichtung sowie einen klar definierten Bearbeitungsprozess.
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CrazyMill Cool 2-schneidig zyl

ri und orisch

Kiihlung bereits ab Fraser-@ 0,30mm ohne Druckverlust

Eine Erfolgsstory in 3 Langen, mit und ohne Eckenradius

mit Kiihlung

CRAZYMIILL
Cool

Gezielte Kiihlung fiir maximale Leistung und Oberflachengiite

© I MIKRONTOOL



by Mikron Tool

Der Alleskonner: Bohren und Frasen von Taschen und Nuten

Die Revolution im Vollnutfrasen: CrazyMill Cool P&S

TypA: 2,5x0
TypC: 5x0

Vollnutfrasen in Rekordzeit
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CrazyMlll CooI 4schne|d|g zylindrisch und torlsch

Leistung ohne Ende - vom Schruppen zum Schlichten

Mit hochsten Frasgeschwindigkeiten zu perfekten Oberflachen

TypA: 2x0
TypC: 5xd

Kurze Spane
durch Spanteiler

Kurze Spane, kontinuierlich weggespiilt, Oberflachengiite in Schleifqualitat
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CrazyM|II Cool VoIIradlus 2 und 4-schneidig
Prozesssicherheit und perfekte Oberflachen durch permanente Kiihlung

TypA: 2x0
TypB: 3x9
TypC: 5x0@

Hohe Leistung - beste Standzeiten - Prozesssicher
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- Zeit fur neue Geometrien zum Tauchfrasen

CrazyMill Cool P&S: Die Revolution im Bohr- und Rampenfrasen bis 47°

Das neue Geometrie-Konzept:

GroBe Spanrdume stirnseitig
tiberzeugen beim Bohrprozess

Erweiterte Spannuten sorgen
flr sicheren Spanabfluss

Optimale Spanabfuhr durch
Spannutverbindung zwischen
Stirn- und Mantelbereich

CrazyMill Cool P&S

Die Innovative Stirngeometrie sorgt
flr optimale Spanabfuhr beim Tauchfrasen
und linearen Schrageintauchen (Rampen)

Eine Koryphae fiir das Nutfrasen, Tauchen und Rampen bis 47°
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Das neue Bearbe|tungskonzept far Torx Formen

Hexalobe: Ein Bohrer, ein Fraser, eine perfekte Bearbeitungsstrategie

CRAZYMIILL CRAZYDRILL
' Hexalobe ' Hexalobe
Vier Operationen in drei Titan Rostfreier Stahl
Schritten mit zwei Werkzeugen: 2 M
1. Bohren + Anfasen Ti Gr.5 ELI 316 LM
2. Frasen _ TiAIBV4 ELI X2CrNiMo18-15-3
3. Entgraten 3.7165 1.4441
= |hre Vorteile mit Hexalobe:
Hochste Profilhaltigkeit Ausgezeichnete Oberflachengute

B bearbeitetes Profil

’ vorgegeees Profi\

Perfekte Ubereinstimmung der Profile Hervorragende Oberféchengﬂte

Klrzerer Frasprozess:

Nahezu gratfrei

Torx Typ Zeit|[s]
T6 27
T8 24
T10 22
T15 22
120 21
125 20
Gefrést in Titan mit 3.5 x d Version und p = 0.4 xd.™ Bearbeitungsprofil mit minimaler Gratbildung

Weitere Informationen und Abmessungen finden Sie im Mikron ToolBook unter Rubrik Frasen und Bohren Hexalobe.

Die geeignete Prozess-Strategie? Einfach bei Mikron Tool anfragen!
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lif MIKRON TOOL

Hauptsitz und Fabrikation
MIKRON TOOL SA AGNO
Via Campagna 1

6982 Agno

Schweiz

Tel. +41 9161040 00
Fax. +41 9161040 10
mto@mikron.com

Fabrikation und Nachschleifservice
MIKRON GMBH ROTTWEIL
Abteilung Werkzeuge

Berner Feld 71

78628 Rottweil

Deutschland

Tel. +49 741 5380 450

Fax. +49 741 5380 480
info.mtr@mikron.com

www.mikrontool.com
www.youtube.com/mikrongroup

Nord- und Stidamerika Verkauf
MIKRON CORP. MONROE
200 Main Street

Monroe, CT 06468

USA

Tel. +1 203 261 3100

Fax. +1 203 268 4752
mmo@mikron.com

China Verkauf

MIKRON TOOL SHANGHAI LTD.
Room A209, Building 3,

No. 526, 3rd East Fute Road,
Shanghai, 200131

P.R. China

Tel. +86 21 2076 5671

Fax. +86 21 2076 5562
mtc@mikron.com

bk FE (R BHRRSHRX

R TR AR K526 53 5 T2

A209%
flZ: 200131

Angaben und technische Daten sind unverbindlich und kénnen jederzeit geandert werden,
ohne dass daraus Anspruch auf nachtrégiche Mitteilung abgeleitet weden kann.

Mikron® ist eine Schutzmarke der Mikron Holding AG, Biel (Schweiz).

Torx® ist eine Schutzmarke der Textron Innovations Inc., Providence (USA).




