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OptiMill®-Tro-Inox

Sechsschneidiger Trochoidfréaser fiir Frasen in Edelstahl

Die spezifische Kinematik des trochoiden Fréasens erméglicht es, aufgrund einer Uberlagerung der Vor-
schubbewegung mit einer Kreisbewegung des Werkzeugs, die Eingriffsbedingungen positiv zu be-
einflussen. Der Eingriffswinkel ist entsprechend gering. Dieser Technologieansatz hat zur Folge, dass eine
verringerte Spanungsbreite und Schnittldnge zu deutlich reduzierten Prozesskraften fiihren.

1 Stirngeometire

— Fiinf Schneiden

— Durchmesser 6,00 mm - 25,00 mm
— Schneidstoff HP826

2 Spiralwinkel

— Spiralwinkel 36°

— Ungleichteilung

— Speziell angepasste Spiralwinkel auf das
Langenverhéltnis von 3xD fiir eine Re-
duzierung der Auszugskréfte

3 Hartmetall & Beschichtung

— Zéahes Hartmetall fiir hochdynamische
Belastungen

— AITiN basierte Multilayerbeschichtung
fiir ideale thermische Stabilitét

Merkmale

— Lagerhaltige Vorzugsbaureihe:
¢-Bereich: 4 mm bis 20 mm
— Auf Anfrage
¢-Bereich: 14,18 und 25 mm

— Schneidenzahl 6

— Ungleichteilung

— Speziell fiir trochoides Frasen
— Fir Schnitttiefen bis 5xD

Vergleich des maximalen Zerspanvolumens bis Standwegende

V4A + 38B%
Duplex SR
Wi = 150 mimin
V2A +130%
Ve = 200 mimin
o 1 2 3 4 5 6

Vergleich des maximalen Zerspanvolumens bis Standwegende

OptiMill-Tro-PM 2= 7 u OptiMill-Tro-ncx 2= 6

7

Nenn<2: 12 00 mm
ae= 0,5 mm

ap= 60mm (5x0)
fz=0,7mm

himax = 0,07 mm

8
Liter [I]



OptiMill®-Tro-Inox

Eckfraser, Ausfiihrung 2xD mit Hals, mit Spanteiler
M3399-2D

 —

(s}
kel

T

dp h6

123 45 6M1 2 31 2 3
EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

I1234s1

di 18

Cx45°

2 3 45H1 2 3

FRASEN | OptiMill-Tro-Inox

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser: 4,00 — 25,00 mm
Beschichtung: MF18
Schneidenanzahl: 6
Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach
DIN IS01940-G2.5
Anwendung:

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen

Spankontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.
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BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
dq 18 do h6 d3 l4 ) I3 Cx45° Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 6 3,9 57 11 13 0,08 6 - M3399-2D-0400B13-C0008 31348703
5,00 6 4,8 57 13 15,5 0,1 6 - M3399-2D-0500B13-C0010 31348704
6,00 6 58 57 13 19 0,12 6 = M3399-2D-0600B13-C0012 31348705
8,00 8 7,8 63 19 25 0,16 6 — M3399-2D-0800B13-C0016 31348706
10,00 10 9,8 72 22 30 0,2 6 - M3399-2D-1000B13-C0020 31348707
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 6 1 M3399-2D-1200B13-C0024-1CD 31348708
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 6 1 M3399-2D-1600B13-C0032-1CD 31348740
20,00 20 19,8 104 41 52 0,4 6 1 M3399-2D-2000B13-C0040-1CD 31348742
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 6 1 M3399-2D-1400B13-C0028-1CD 31348709
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 6 1 M3399-2D-1800B13-C0036-1CD 31348741
25,00 25 24,5 125 50 65 0,5 6 1 M3399-2D-2500B13-C0050-1CD 31348743
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
M3399-2D-1200A13-C0024-1CD
l-l Schaftform: _..
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-2D-1200[Schaftform]13-C0024-1CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rléli?:aurzzlrlgr?;esser: 4,00 - 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-3D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

{ ‘ N Anwendung:

Cx45° . . . .
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen

Ry Spankontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler

dq 18 do h6 d3 l4 ) I3 Cx45° Spezifikation Bestell-Nr.

4,00 6 3,9 62 16 23 0,08 6 1 M3399-3D-0400B13-C0008-1CD 31348744

5,00 6 48 62 17 24 0,1 6 1 M3399-3D-0500B13-C0010-1CD 31348745

6,00 6 5,8 62 18 25 0,12 6 1 M3399-3D-0600B13-C0012-1CD 31348746

8,00 8 7,8 68 24 30 0,16 6 1 M3399-3D-0800B13-C0016-1CD 31348747

10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 6 1 M3399-3D-1000B13-C0020-1CD 31348748

12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 6 2 M3399-3D-1200B13-C0024-2CD 31348749

14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 6 2 M3399-3D-1400B13-C0028-2CD 31348750

16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 6 2 M3399-3D-1600B13-C0032-2CD 31348751

20,00 20 19,8 126 60 70 0,4 6 2 M3399-3D-2000B13-C0040-2CD 31348753
Auf Anfrage erhéltlich

18,00 18 17,8 17 54 67 0,36 6 2 M3399-3D-1800B13-C0036-2CD 31348752

25,00 25 24,5 150 75 92 0,5 6 2 M3399-3D-2500B13-C0050-2CD 31348754
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M3399-3D-1200A13-C0024-2CD
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-3D-1200[Schaftform]13-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rléliztaurzzlrlgr?%esser: 6,00 — 20,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler, mit innerer Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 6
M3199-3D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Ungleichteilung /
Ungleichsteigung

— Anwendung:
( ‘ N Ausfiihrung mit Spanteiler und zentraler Innenkiih-

e lung zur optimalen Spankontrolle. Sorgt fiir verkiirz-
u te Spane.
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
dq 18 do h6 d3 l4 ) I3 Cx45° Spezifikation Bestell-Nr.
6,00 6 5,8 62 18 25 0,12 6 1 M3199-3D-0600B13-C0012 31504925
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 6 1 M3199-3D-0800B13-C0016 31504927
10,00 10 9,8 80 30 35 0,20 6 1 M3199-3D-1000B13-C0020 31504928
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 6 2 M3199-3D-1200B13-C0024 31504929
16,00 16 15,8 108 48 55) 0,32 6 2 M3199-3D-1600B13-C0032 31504970
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 6 2 M3199-3D-2000B13-C0040 31504971
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3199-3D-1200A13-C0024

#l

l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

Spezifikation:
M3199-3D-1200[Schaftform]13-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rléliz.]:aurzzlrlgr?%esser: 5,00 — 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfréser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-4D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN I1S01940-G2.5

- Cxds® Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen
Spankontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.
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EEE EE &|_||_.4XD

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
d{ 18 do h6 l4 ) C x 45° Spezifikation Bestell-Nr.
5,00 6 66 20 0,10 6 2 M3399-4D-0500B13-C0010-2CD 31348755
6,00 6 66 24 0,12 6 2 M3399-4D-0600B13-C0012-2CD 31348756
8,00 8 74 32 0,16 6 2 M3399-4D-0800B13-C0016-2CD 31348757
10,00 10 89 40 0,20 6 2 M3399-4D-1000B13-C0020-2CD 31348758
12,00 12 100 48 0,24 6 2 M3399-4D-1200B13-C0024-2CD 31348759
16,00 16 123 64 0,32 6 2 M3399-4D-1600B13-C0032-2CD 31348761
20,00 20 140 80 0,40 6 2 M3399-4D-2000B13-C0040-2CD 31348763
Auf Anfrage erhéltlich
14,00 14 108 56 0,28 6 2 M3399-4D-1400B13-C0028-2CD 31348760
18,00 18 130 72 0,36 6 2 M3399-4D-1800B13-C0036-2CD 31348762
25,00 25 170 100 0,5 6 2 M3399-4D-2500B13-C0050-2CD 31348764
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3399-4D-1200A13-C0024-2CD
|-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-4D-1200[Schaftform]13-C0024-2CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl IVI I | |®'Tr0 = I n OX ?rléli?;urzzlrlgr?%esser: 8,00 — 25,00 mm

Beschichtung: MF18
Eckfréser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler Schneidenanzahl: 6
M3399-5D Spiralwinkel: 36°
Besonderheit: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

. - ~ DIN IS01940-G2.5
l ‘ —m‘ Anwendung:

Cxa5®
X8 Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen
Spankontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.
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123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 4§12 3 4 5H1 2 3 HA HB
EEE EE &|_||_.5XD

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Schaftform HB
teiler
d{ 18 do h6 l4 ) C x 45° Spezifikation Bestell-Nr.
8,00 8 81 40 0,16 6 3 M3399-5D-0800B13-C0016-3CD 31348765
10,00 10 96 50 0,20 6 3 M3399-5D-1000B13-C0020-3CD 31348766
12,00 12 112 60 0,24 6 3 M3399-5D-1200B13-C0024-3CD 31348767
16,00 16 136 80 0,32 6 3 M3399-5D-1600B13-C0032-3CD 31348769
20,00 20 160 100 0,40 6 3 M3399-5D-2000B13-C0040-3CD 31348771
Auf Anfrage erhiltlich
14 14 122 70 0,28 6 3 M3399-5D-1400B13-C0028-3CD 31348768
18 18 147 90 0,36 6 3 M3399-5D-1800B13-C0036-3CD 31348770
25 25 195 125 0,5 6 3 M3399-5D-2500B13-C0050-3CD 31348772
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M3399-5D-1200A13-C0024-3CD
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

#l

Schaftform HA

Spezifikation:
M3399-5D-1200[Schaftform]13-C0024-3CD

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung am Ende des Dokuments.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Tro-Inox | M3199, M3399

MZzZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch <700 v v
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 v v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1.000 v
S1 S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v
S 5 S2.1  Titan, Titanlegierungen <1.200 v
S2.2  Titan, Titanlegierungen >1.200 v
Korrekturfaktoren Hinweis
Faktor Ve ap hm Beim Trochoidfrasen verandern sich die angegebenen
7“" Schnittbedingungen wéhrend des Bearbeitungsprozesses.
Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Software
2xD 1,05 1,05 1,05 sowie der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werk-
stiick. Vorschub und Eingriffsbreite bzw. Eingriffswinkel &n-
8xD LLL L 1,10 dern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je nach
4xD 0,92 0,90 0,94 Kontur eine moglichst konstante Spanmittendicke zu erzie-
5xD 0,80 0,80 0,87 len.

* MAPAL Zerspanungsgruppen
Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Trochoides
Frasen ap = abhangig von der Werkzeuglinge
ag = abhéngig vom Werkstoff
V¢ f, [mm] ag [mm] hm max. [mm] Bearbeitungsbeispiel
[m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
160 - 220 08-1,1 5-10 0,48 - 0,60 X5CrNi18-8
120 - 160 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58 ¢=12mm . 2 =1,2mm
160 - 220 0,8-1,1 5-10 0,48 - 0,60 Ve = 180 m/min ap=32mm
f,=0,09 mm
120 - 160 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58
110-170 0,65-1,3 6-12 0,52 -0,60 TiAl6V4
g=12mm 2 =1,2mm
90 - 150 06-1,2 5-10 0,46 - 0,56 Ve = 140 m/min a§=30 Tl
70-130 04-1,0 5-10 0,42 - 0,54 f, =0,09 mm
Piktogramme
. Expert Line:
Produkt mit L " .
A Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahlte Anwen-
konfigurierbaren Merkmalen XPSN'E dungen, maximale Prézision und Produktivitét
‘ Eckfrasen ‘ Besdumen % Trochoidfrésen ‘ Planfrésen
‘ Rampen i Helixfrasen s Taschenfrésen ﬁ 45° Fase
HA HB Maximale Innere
(IR Schaftform HA (Mhaflin Schaftiorm HB 2XD  geareitungstcte —— -~

Materialeigung

. Bestens geeignet : Bedingt geeignet

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

123 45 6M1 2 381 2 3M1 23 48123 45H12 3
HE

é
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MAPAL GROUP

lhr Spezialist fir
Vollhartmetall-Bohrer und -Fraser

Vollhartmetall-Bohrer fur Stahl, Alu, Inox
und gehartete Materialien

Hochleistungsbohrer mit mehr Schneiden
und zusatzlichen Flihrungsfasen

Wechselkopf-Bohrer TTD

Vollhartmetall-Fraserprogramm flr Stahl, Alu, Inox
und gehartete Materialien

Hochleistungsfraser flr hohe Zerspanvolumina

Werkzeugprogramm zur Bearbeitung
moderner Werkstoffe und Superlegierungen

www.distribution.mapal.com



