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craz{/ about

cool challenges

WIR LIEBEN HERAUSFORDERUNGEN

Werkzeuge sind unsere Leidenschaft, kleine Dimensionen unsere Spezialitat
und schwer zerspanbare Materialien unsere Herausforderung. Rund um
diese Attribute dreht sich der Alltag von Mikron Tool.

Entstanden ist Mikron Tool aus der ehemaligen Werkzeugabteilung des
Transfermaschinen-Herstellers Mikron SA Agno. Daraus resultiert eine
jahrzehntelange Erfahrung in der Entwicklung und Herstellung von

Zerspanungswerkzeugen.

Als eigenstandige Firma tatig seit 1998, angefangen mit 25 Mitarbeitern,
sind wir heute ein global agierender Werkzeuganbieter mit Hauptsitz in der
Schweiz (Agno, Tessin), einer Zweigstelle mit Verkauf und Fabrikation in

Deutschland (Rottweil) sowie Verkaufsniederlassungen in USA und China.
180 Mitarbeiter setzen sich taglich ein fur die Beddrfnisse der Kunden, ein

weltweites Vertriebsnetz mit Partnerfirmen sichert die Kundennahe rund um
den Globus.
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crazy about

small dimensions

SPITZENLEISTUNGEN IN KLEINEN DIMENSIONEN

Wichtig ist uns eine hohe Kompetenz in allem, was wir tun. Dies ist moglich,
wenn wir uns auf ein Kerngebiet spezialisieren. Unsere Starke ist die Zerspanung
im kleinen Durchmesserbereich, mit Fokus auf schwer zerspanbare Materialien.

Da bieten wir unseren Kunden immer neue maximale Losungen.

Dass wir mit dieser Strategie auf dem richtigen Weg sind, beweist der Gewinn
von diversen Innovationspreisen fir unsere wegweisenden Neuentwicklungen im

Bereich Bohren und Frasen.

Standardisierte Werkzeuge heisst bei Mikron Tool hochste Performance, beste
Qualitat und Prazision ab Lager. Das Angebot umfasst Werkzeuge zum Zentrieren,

Bohren, Frasen und Entgraten im Durchmesserbereich von 0.1 bis 6.0 mm.
Im Bereich kundenspezifische Werkzeuge geht das Angebot vom Zentrieren und

Anfasen Uber Bohren, Frasen, Drehen, Reiben oder Entgraten bis zu komplexen,

kombinierten Werkzeugen im Durchmesserbereich zwischen 0.1 mm und 32.0 mm.
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crazy about

competence

KOMPETENZ INBEGRIFFEN

Die Werkzeugspezialisten von Mikron Tool verfligen Uber ein umfassendes Wissen
und langjahrige Erfahrung im Einsatz der Werkzeuge auf unterschiedlichsten
Werkzeugmaschinentypen wie CNC-Bearbeitungszentren, Drehautomaten oder
Transfermaschinen. In Zusammenarbeit mit dem Kunden definieren sie das ideale
Werkzeug fiir jede Anwendung. So kauft der Kunde mit einem Hochleistungs-
werkzeug von Mikron Tool, auch wenn es sich um ein standardisiertes Produkt
handelt, nicht nur geschliffenes Hartmetall ab Lager, er erhalt gleichzeitig ein
komplettes Paket. Dazu gehdren Bearbeitungsstrategie, Schnittparameter, Prozesse,

Informationen zu Spannmittel, Kiihlung usw.

Dies ermdglicht es dem Kunden, seine Teile mit hochster Leistung und Prazision

prozesssicher zu fertigen.
UNSERE STARKE KOMPETENZ:

B umfassende Kenntnisse in der Zerspanung
Die Werkzeugingenieure von Mikron Tool sind Spezialisten in
der Auslegung von Werkzeugen und der Definition von

Einsatzparametern.

B wiederholte Prazision im p-Bereich
Modernste Produktionsmittel und Messinstrumente gewahrleisten
Werkzeuge mit einer Prazision bis zu +/- 0.0005 mm. Klar definierte
und kontrollierte Fertigungsprozesse ermoéglichen 100%

Wiederholgenauigkeit.

B Hochste Leistung
Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit und hohe Prozesssicherheit

flr hervorragende Resultate.

B Schwer zerspanbare Materialien
Regelmassig neue und einzigartige Werkzeuge fiir die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Materialien auf den Markt zu bringen,

steht bei uns seit Jahren im Fokus.
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NEUHEITEN

UBERSICHT WERKZEUGE 12
CRAZYDRILL PILOT SST-INOX 14
Neuer Pilot-/ Kurzbohrer 3 x d + 90° Fase mit degressiver
Spiralnut, integrierte Kihlung

CRAZYDRILL COOLPILOT 16

Pilot-/ Kurzbohrer 3 x d + 90° Fase mit neuer Kihltechnologie,
Geometrie, Beschichtung

CRAZYDRILL SST-INOX IK/IN 12 X D 18

Kleinstbohrer mit degressiver Spiralnut neu bis 12 x d mit
integrierter Kihlung

CRAZYDRILL COOL SST-INOX 20

Hochleistungsbohrer 6 x d, 10 x d mit neuer Kihltechnologie,
Geometrie, Beschichtung

CRAZYDRILL FLEX STEEL BESCHICHTET 22
Kleinstbohrer 3, 20, 30, und 50 x d, neu in beschichteter

Ausfihrung

CRAZYDRILL FLEX SST-INOX 24

Kleinstbohrer 30 x d und 50 x d mit integrierter Kihlung
und neuer Geometrie

CRAZYMILL COOL VOLLRADIUS 26

Neuer Vollradius Fraser mit integrierter Kiihlung

INTERNETAUFTRITT 28

Neue, komplett Uberarbeitete Web Site. Integriert ist
ein Tool Finder zum schnellen Ermitteln des passenden
Werkzeuges

Mehr Informationen unter
www.mikrontool.com

TECHNOLOGY CENTER 30

Neues Technologie Zentrum fur Entwicklungen, Schulungen
fur Partner, Versuche von Kundenapplikationen

www.mikrontool.com | 11



http://www.mikrontool.com

NEUHEITEN

Ubersicht Werkzeuge

8 NEUE PRODUKTE AUF EINEN STREICH
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
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NEUHEITEN

CMZVPﬂll{/SlSITI DER MIKRO PILOT- UND KURZBOHRER FUR INOX & CO.
1o -InoX

Das ist neu: Der Pilot- und Kurzbohrer ist speziell entwickelt fiir rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle
und CrCo-Legierungen. Er verfligt Gber eine integrierte Kiihlung im Schaft sowie eine degressive Spannute
und ist als Pilotbohrer die ideale Ergénzung von CrazyDrill SST-Inox und CrazyDrill Flex SST-Inox. Der Bohrer

eignet sich ausserdem als Kurzbohrer fir Bohrtiefen bis 3 x d.

Die Eigenschaften: CrazyDrill Pilot SST-Inox wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter
Fasenschneide. Speziell sind bei diesem Bohrer die im Schaft integrierten Kihlkanale, die schon ab 15 bar
far einen effizienten KihImittelstrahl sorgen, die Spane vom Bohrer wegspulen und die Temperatur unter

Kontrolle halten. Das Resultat ist eine deutlich erhéhte Standzeit des Werkzeuges.

Er eignet sich genauso fur die Vorbereitung von tiefen Bohrungen wie fur das Kurzbohren bis zu einer
Bohrtiefe von 3 x d. Eine zuséatzliche Fasenschneide ermdglicht ausserdem das Anbringen einer Senkung

von 90° im selben Bohrschritt.

Durchmesserbereich: 0.3 mm bis 2.0 mm
Bohrtiefe: 3 x d

Senkwinkel: 90°

Beschichtung: eXedur RIP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 152
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NEUHEITEN

cﬂAZVCDﬂlllll EIN PILOT- UND KURZBOHRER MIT INNOVATIVER INNENKUHLUNG
oolpilot

Das ist neu: CrazyDrill Coolpilot wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasenschneide
flr rost-, saure- und hitzebestdandige Stahle und CrCo-Legierungen. Damit ist er die ideale Erganzung zu
CrazyDrill Cool SST-Inox. Er ist versehen mit spiralisierten Kihlkanalen in Tropfenform bis an die Schneiden
sowie einem Spanbrecher-Nutenprofil. Die neue, kupferrote Beschichtung vermeidet das Verkleben

der Spéne und unterstitzt den effizienten Bohrprozess.

Die Eigenschaften: Die Pilotbohrung oder Kurzbohrung bis 3 x d wird in einem Bohrstoss ausgefuhrt.
Durch die Pilotbohrung ist der Folgebohrer optimal gefiihrt, was eine hohe Geradheit der Bohrung
garantiert. Dank der integrierten Fasenschneide kann gleichzeitig eine Senkung von 90° angebracht

werden. Durch das Einsparen eines Werkzeugwechsels verkirzen sich so die Bearbeitungszeiten.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 6 mm
Bohrtiefe: 3 x d

Senkwinkel: 90°

Beschichtung: eXedur SNP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 192
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NEUHEITEN

L‘MZgSDTllllll ROSTFREIE MATERIALIEN BOHREN — IN KLEINEN DIMENSIONEN
-Inox

Das ist neu: CrazyDrill SST-Inox in seiner "langen” Ausflhrung eignet sich fur Bohrungen in rostfreien
Materialien, wenn es um Bohrtiefen bis zu 12 x d geht. Er erméglicht héchste Schnittgeschwindigkeiten

und Vorschibe, hohe Standzeiten und hohe Prozesssicherheit.

Die Eigenschaften: Die Geometrie des Hartmetallbohrers CrazyDrill SST-Inox unterscheidet sich wesentlich
von heutigen Standards. Die speziell konzipierte Geometrie der Bohrspitze fur Ni-legierte Materialien

reduziert die Vorschubkraft und verleiht dem Bohrer gute Zentriereigenschaften. Zudem generiert sie in
langspanigen Materialien kurze Spane und vermeidet Schneidenausbrtche. Verantwortlich fir die gute

Spaneabfuhr ist eine degressive Spiralnute.

Wie bei der bereits im Markt eingeftihrten "kurzen" Ausfihrung gibt es auch beim neuen Werkzeug
fir Bohrtiefen bis 12 x d zwei Varianten: Eine fir dussere KuhImittelzufuhr, eine mit im Schaft integrierten

Kuhlkanalen.

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IK bis zu 12 x d verfugt Uber integrierte Kiihlkanale im Schaft, die
schon ab 15 bar fur einen effizienten Kihimittelstrahl sorgen. So wird die Temperatur konstant unter
Kontrolle gehalten und die Hitze abgeflihrt, die Spane aus der Spannute gespult und eine verbesserte
Standzeit erreicht. Die Schnittparameter dieser Ausfihrung kénnen um 20 — 30 % erhoht werden im

Vergleich zur Version mit konventioneller KihImittelzufuhr von aussen.

Durchmesserbereich: 0.3 mm bis 2.0 mm
Bohrtiefe: 12 x d
Beschichtung: eXedur RIP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 254
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NEUHEITEN

nnnnnnnnnn

BOHREN IN EINEM EINZIGEN BOHRSTOSS INOX & CO.

Das ist neu: Der Bohrer CrazyDrill Cool SST-Inox (6 x d und 10 x d) ist speziell fur rost-, sédure- und
hitzebestandige Stahle und CrCo-Legierungen entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind
moglich dank einer neuen Schneidengeometrie und einer neuen Kihlkanalform, die eine massive
Kuhlung der Schneiden garantiert. Die neue, kupferrote Beschichtung vermeidet das Verkleben der

Spane und unterstitzt den sehr effizienten Bohrprozess.

Die Eigenschaften: Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d wird in einem einzigen
Bohrstoss ausgeflihrt. Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem

Nutenprofil einen optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr.

Ausserdem sorgen die neu entwickelten Kuhlkanéale in Tropfenform fir hochste Effizienz. Hochste

Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten werden Realitat.
Durchmesserbereich: 1 mm bis 6 mm

Bohrtiefe: 6 x d und 10 x d
Beschichtung: eXedur SNP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 302

www.mikrontool.com | 21



NEUHEITEN

22 | wimikronToOL



NEUHEITEN

CRAZVYDRIL VERBESSERTE STANDZEIT DANK BESCHICHTUNG

by Mikron Tool FlexsTeet

Das ist neu: Zusatzlich zur unbeschichteten Variante von CrazyDrill Flex Steel / Flexpilot Steel, die bereits
seit 3 Jahren auf dem Markt ist, gibt es den Mikrotieflochbohrer fur Stahl nun auch in einer Ausfihrung
mit einer passenden Hochleistungsbeschichtung. Diese ist dusserst verschleissresistent und verleiht dem

Bohrer eine sehr glatte Oberflache.

Die Eigenschaften: CrazyDrill Flex Steel erlaubt dank seinem flexiblen Element zwischen Schneidkdrper
und Einspannschaft das Bohren auch unter erschwerten Bedingungen, zum Beispiel bei Mittenversatz.
Der verlangerte Hals macht aus CrazyDrill Flex zudem einen idealen Tieflochbohrer fur eine schnelle,
prazise und kosteneffiziente Bearbeitung. Er gewahrleistet gegentber der Bearbeitung mit Einlippen-

bohrern, Mikroerosion oder Laserverfahren eine wesentlich kirzere Bearbeitungszeit.

In seiner beschichteten Variante garantiert er eine speziell gute Prozesssicherheit auch bei der Produktion

von grossen Serien.

Verflgbar sind vier Varianten fur unterschiedliche Bohrtiefen: Bei den Versionen Pilot (3 x d), 20 x d
und 30 x d werden die Bohrer von aussen gekihlt. Die Variante 50 x d verflgt zusatzlich Gber im

Schaft integrierte Kuhlkanéle.

Durchmesserbereich: 0.2 mm bis 1.2 mm (3, 20 und 30 x d)
0.3 mm bis 1.2 mm (50 x d)

Bohrtiefe: 3 xd, 20 xd, 30 xd und 50 x d

Beschichtung: eXedur RIP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 402
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NEUHEITEN

W’?’ggl MIKRO-TIEFLOCHBOHREN IN ROSTFREIEN MATERIALIEN
ex -InOX

(i SR 4. T e TR R =R

Das ist neu: Der Mikro-Tieflochbohrer aus Hartmetall CrazyDrill Flex SST-Inox ist konzipiert fir das Bohren
von rost-, saure- und hitzebestandigen Materialien und CrCo-Legierungen. Speziell an ihm sind die
degressive Spiralnutengeometrie, die im Schaft integrierten Kiihlkanéle und die wirksame Hochleistungs-
beschichtung.

Die Eigenschaften: CrazyDrill Flex SST-Inox eignet sich mit seinem verlangerten Hals und seinen
degressiven Spiralnuten speziell fur tiefe Bohrungen in rost-, saure-, und hitzebestandigen Stahlen und
CrCo-Legierungen. Er ist verfligbar bereits ab Bohrdurchmesser 0.3 mm und garantiert eine wesentlich

kirzere Bearbeitungszeit gegentber Einlippenbohrern, Laserverfahren oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex SST-Inox verflgt Uber integrierte Kiihlkanale im Schaft, die schon ab 15 bar fir eine
konstante, massive Kuhlung der Schneiden sorgen. Die Temperatur wird konstant unter Kontrolle
gehalten, ein wichtiger Faktor bei Materialien mit schlechter Warmeleitfahigkeit. Die Spane werden
so aus der Spannute gespilt und insgesamt wird eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Hochleistungs-

beschichtung sorgt zusatzlich fir eine hohe Standzeit.
Durchmesserbereich: 0.3 mm bis 1.2 mm
Bohrtiefen: 30 x d und 50 x d

Beschichtung: eXedur RIP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 402

www.mikrontool.com | 25



NEUHEITEN

from.@ 0.3, -

s 1o:@ 8 mm

26 | uimikronToOL



NEUHEITEN

CRAZYMIILL EIN HSPC-FRASER FUR SCHWER ZERSPANBARE MATERIALIEN

by Mikron Tool
Cool

Das ist neu: CrazyMill Cool Vollradius ist ein neuartiger Fréser, von Mikron Tool entwickelt fur das
Schruppen und Schlichten von rostfreien Stahlen, Reintitan und Titanlegierungen, CrCo- und
Superlegierungen. Mit einer im Schaft integrierten, sehr effizienten Ktihlung erreicht er héchste

Schnittgeschwindigkeiten und garantiert eine hohe Abtragsrate.

Die Eigenschaften: Die neue Schneidengeometrie ist speziell schwingungs- bzw. vibrationsarm und
darauf ausgerichtet, sowohl die Geschwindigkeit als auch die Oberflachenqualitdt zu verbessern. Die
verlangerten Schnittlangen ermoglichen eine Bearbeitung sowohl am Radius als auch am zylindrischen

Teil und machen den Fraser zu einem vielseitig einsetzbaren Werkzeug.

CrazyMill Cool Vollradius ist eine Kombination aus HSC (High Speed Cutting) und HPC (High Performance
Cutting), und wird damit zu einem HSPC-Fraser (High Speed Performance Cutting).

Durchmesserbereich: 0.3 mm bis 8.0 mm
Frastiefe: yp A-=2xd; TypB-3xd; Typ C-5xd

Beschichtung: eXedur RIP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 516
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Internetauftritt

MIKRON TOOL ONLINE MIT NEUEM INTERNETAUFTRITT

Seit dem 1. Oktober 2015 ist Mikron Tool mit einer neuen, komplett Gberarbeiteten Homepage

online: www.mikrontool.com.

Im Zentrum der neuen Internetseite stehen die Anliegen des Kunden. Dabei geht es um viele
nutzliche Informationen zur Firma, zu ihrer Geschichte, ihren Dienstleistungen und den weltweiten
Kontaktmdglichkeiten. Jedes einzelne Produkt ist im Detail beschrieben, mit seinen Eigenschaften
und Vorteilen und einer Vielzahl von konkreten Anwendungsbeispielen. Auch die technischen
Angaben dazu fehlen naturlich nicht. Das Bedurfnis des Besuchers, aus der breiten Palette der
verfuigbaren Produkte so schnell wie moglich das fur ihn passende Werkzeug zu finden, wird mit

dem neuen Tool Finder (Suchinstrument fur Werkzeuge) hervorragend abgedeckt.

Als Spezialist fur rostfreie Stahle und andere schwer zerspanbare Materialien (Titan, Chrom-Kobalt-
Legierungen oder Superlegierungen) widmet Mikron Tool zudem ein ganzes Kapitel den rost-,
saure- und hitzebestandigen Materialien, die in vielen Industriebereichen eine immer wichtigere

Rolle spielen.

il MIKRON TOOL

SWIES CUTTING
T El I‘.‘TTIDNS
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NEUHEITEN

TOOL FINDER

Der neue, einfach zu bedienende Tool Finder hilft, das passende Werkzeug schnell zu finden.

So gehen Sie vor:

B Wahlen Sie die gewinschte Bearbeitung (z.B. Bohren).

B Geben Sie nacheinander den passenden Durchmesser,
die Nutzlange und den Werkstoff ein.

B Jetzt schlagt der Tool Finder die fur die auszufihrende Bearbeitung

geeigneten Werkzeuge vor. Gleichzeitig liefert er die wichtigen
Daten fir den korrekten Einsatz des Werkzeuges wie Anwendungs-
parameter, Angaben zum Bearbeitungsprozess und zum idealen
Umfeld (Maschinen, Spannmittel und Kuhlschmierung).

Alle Daten sind wahlweise metrisch oder in Zoll verftigbar.

Sollte trotz des grossen Produktangebotes kein passendes
Werkzeug zur Verfligung stehen, kann Mikron Tool jederzeit
direkt vom Tool Finder aus kontaktiert werden fiir ein Angebot

zu einem kundenspezifischen Werkzeug.
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NEUHEITEN

WO DIE ZUKUNFT SCHON HEUTE STATTFINDET

Technology Center
Mikron Tool hat seit kurzem ein Technologie Zentrum in Agno. Hier finden neue Entwicklungen, Schulungen

far Partner, Versuche von Kundenapplikationen und sogar komplette Projektausarbeitungen statt.

Mehr Informationen in Kapitel 03
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TECHNISCHE BERATUNG
IM PREIS INBEGRIFFEN: DIE BERATUNG 34
Zum Verkauf von Werkzeugen gehort bei Mikron Tool auch eine
umfassende technische Beratung

UMFASSENDES ENGINEERING 36

Von der Bearbeitungsstrategie eines Bauteiles bis hin zum
perfekten Einsatz der Werkzeuge. Mikron Tool erarbeitet die
beste Losung fur den Kunden
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TECHNISCHE BERATUNG

VIELE FRAGEN... UND DIE RICHTIGE KOMPETENZ

Mehr als ein Werkzeugkatalog im Angebot
Die Erfahrung hat uns eines gelehrt: der Kunde ist erst zufrieden, wenn er nicht nur ein gutes Werkzeug gekauft hat,
sondern wenn unter dem Strich alles stimmt. Dazu gehért ein gutes Preis-Leistungsverhaltnis genauso wie die fachlich

kompetente Beratung beim Werkzeugkauf und die Unterstiitzung vor Ort beim Einrichten der Maschine.

Eine gute Beratung beginnt mit Fragen. Zum Beispiel:
B Welches Material bearbeiten Sie?
B Mit welchem KahImittel arbeiten Sie?

B \Welches ist die maximale Drehzahl Ihrer Maschine?

Dann sind da noch die Fragen zu den gew(inschten oder geforderten Resultaten:
B In welchem Toleranzbereich muss die Bohrung liegen?

B \Welche Losgrosse ist zu bearbeiten?

Kompetenz in der Beratung ist gefragt und genau hier liegt die Starke der Werkzeugspezialisten von Mikron Tool.
Sie verfligen Uber ein umfassendes Zerspanungswissen und eine fundierte Ausbildung zum Einsatz ihrer "crazy"
Werkzeuge auf unterschiedlichsten Werkzeugmaschinentypen wie CNC-Bearbeitungszentren, Mono- oder Mehr-
spindel-Drehautomaten oder Transfermaschinen. Sie kennen die notwendigen Anforderungen an Kihlmittelart und
-druck, Spannmittel, Spindel und sind so in der Lage, die besten Rahmenbedingungen fur ein optimales Ergebnis zu

schaffen.
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TECHNISCHE BERATUNG

DER PARTNER FUR GROSSE PROJEKTE

Vom Projekt zum fertigen Werkzeug

Der erste Kontakt mit dem Kunden entsteht oft, wenn dieser sich mit einem Werkstlick meldet, das er auf seiner
Maschine wirtschaftlich herstellen mochte. An diesem Punkt beginnt die Herausforderung fur Mikron Tool. Jetzt

heisst es, das Know-How der Spezialisten zu nutzen.

Jeder Verkaufsingenieur versteht die Anforderungen der Kunden. Er ist in der Lage, Prozesse und die dazu passenden
Werkzeuge zu definieren, diese auf der Maschine einzusetzen und die optimalen Schnittparameter festzulegen. Er
kennt sich mit Hartmetallen und Beschichtungen aus, mit Werkzeuggeometrien und Spanen, er hat Erfahrungen mit

unterschiedlichsten zu bearbeitenden Materialien.

Kompetenz im Dienste des Maschinenherstellers
Seit Jahrzehnten arbeitet Mikron Tool eng mit Werkzeugmaschinenherstellern zusammen, wo hohe Kompetenz in

allen Zerspanungsbereichen gefragt ist.

Voraussetzung fur eine hohe Fertigungsqualitat und Profitabilitat bei der Herstellung von Prazisionsteilen sind optimal
konzipierte Werkzeuge, die perfekt auf das eingesetzte Bearbeitungssystem abgestimmt sind. Hier spielen Faktoren
wie Taktzeit, maximale Anzahl einzusetzender Werkzeuge, Toleranzvorgaben, gewiinschte Ausbringung pro Tag bzw.
Woche eine wichtige Rolle. Das Angebot von Mikron Tool fir Maschinenhersteller geht von Machbarkeitsversuchen

verschiedener Zerspanungsoperationen bis hin zu einer kompletten Werkzeugauslegung fir eine Teilefertigung.

Der Vorteil: Sie profitieren von einer jahrelangen Erfahrung im Bereich Maschinenausrtstungen sowie von einer

Vielzahl innovativer Zerspanungsldsungen.
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VOM INTERNEN TEST ZUM KUNDENPROJEKT

Was vor mehr als 10 Jahren mit einer Testmaschine fur Neuentwicklungen begann, ist heute eine stolze Abteilung
innerhalb des Betriebes von Mikron Tool und auch wesentlich beteiligt am Erfolg von CrazyDrill, dem "verriicktesten
Kleinbohrer der Welt".

Ein Team von 7 Personen, vier Ingenieure und drei spezialisierte Prazisionsmechaniker, widmen sich ausschliesslich

technologisch anspruchsvollen Projekten.

B Hier entstehen neue Produkte, hier werden neue Materialien getestet, hier werden optimale Schnittparameter
ermittelt.
B Hier erhalt der Kunde wichtige Informationen zum besten Einsatz seiner Werkzeuge.

B Im Auftrag der Kunden kénnen hier Machbarkeitsstudien durchgefuhrt oder ganze Projekte abgewickelt werden.

Ausserdem dient das Zentrum als Plattform fir interne und externe Ausbildungen. Mitarbeiter, Vertriebspartner und

Kunden erhalten hier das notwendige technische Konw-how, um unsere Produkte optimal einsetzen zu kénnen.
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WO DIE ZUKUNFT ENTSTEHT

Alle neuen Produkte von Mikron Tool entstehen im Technology Center in Agno / CH. Dass hier auch mal verrtickte
Ideen auf den Tisch kommen, versteht sich von selbst.

Dem Zufall wird aber nichts tberlassen, bevor ein neues Werkzeug auf den Markt kommt. Neue Geometrien, neue
Werkstoffe, neue Beschichtungen werden im konkreten Einsatz getestet und erst, wenn die Werkzeuge von den

Entwicklungsingenieuren fiir gut und einzigartig befunden sind, durfen sie den Namen " CrazyTool" fir sich beanspruchen.

Alle in den Schnittdatentabellen angegebenen Parameter entstehen in praktischen Tests. Basierend auf konkreten
Versuchen mit den effektiven Abmessungen der Werkzeuge, garantieren die Daten einen optimalen Einsatz in den
entsprechenden Materialien.

Auch eine kontinuierliche Optimierung der bestehenden Produktpalette gehort zu den Aufgaben des Entwicklungsteams.
Neue Erkenntnisse in der Zerspanung, neue Beschichtungen, neue Hartmetalle fliessen so in die Produktverbesserung
mit ein, damit ein Produkt von Mikron Tool auch Jahre nach der Markteinfihrung noch aktuell ist.
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MEHR ALS NUR WERKZEUGE FUR DEN KUNDEN

Neue Hartmetallbohrer testen, bevor sie in der Serienproduktion eingesetzt werden, oder die Parameter neu bestimmen,
um die Taktzeiten zu reduzieren, die Standzeit zu erhéhen oder das geeignete Werkzeug fur neue Materialien finden?

Selten hat ein Produktionsbetrieb freie Kapazitaten auf seinen Maschinen, um Werkzeugtests durchzufhren.

Um die Kunden aktiv bei der Verbesserung ihrer Fertigung zu unterstitzen, bietet Mikron Tool auf Anfrage Versuche
und Ergebnisanalysen mit kundenspezifischen Werkzeugen an. Dabei geht es immer um die beste Losung fur die
Serienproduktion, angepasst an die Produktionsverhaltnisse beim Kunden. Ebenfalls auf Anfrage erhalten die Kunden

Testprotokolle und Videos als Entscheidungshilfe fir den Einsatz dieser Werkzeuge.

Pilotprojekte "schliisselfertig"
Der moderne Maschinenpark erméglicht es Mikron Tool heute, mit dem Kunden zukunftsweisende Pilotprojekte

durchzuftihren.

Dabei kann es sich um eine Pilotproduktion handeln fur ein neu zu produzierendes Werksttck, bevor es beim Kunden
in die Serienfertigung geht. Mikron Tool liefert eine erste Serie fertiger Teile in einer limitierten Anzahl und dazu eine

entsprechende Qualitdtsanalyse.

Mikron Tool steht dem Kunden auch bei besonders aufwéndigen Neuprojekten mit schlisselfertigen Losungen zur
Seite und liefert ein Komplettpaket: von der Machbarkeitsstudie Uber die geeigneten Prozesse mit den passenden
Werkzeugen und optimalen Schnittparametern bis zu den Bearbeitungszeiten und -kosten mit einer abschliessenden

Qualitatsanalyse.
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INVESTITION IN DIE ZUKUNFT

Eine wichtige Aufgabe des Technology Centers ist die Ausbildung von Mitarbeitern, Verkaufspartnern und Kunden.

Hier finden in speziell eingerichteten Raumlichkeiten interne und externe Kurse zu unterschiedlichsten Themen statt.

Dabei geht es einerseits um die technische Ausbildung von Verkaufspartnern. Diese werden bzgl. technischer Losungen

von Mikron Tool geschult, um anschliessend unsere Kunden bestméglich beraten zu kénnen.

Ein anderes wichtiges Thema ist die regelmassige Weiterbildung von eigenen Mitarbeitern. Diese missen selbst-
verstandlich jederzeit die Kunden technisch beraten kénnen, und nicht nur zum Thema Werkzeuge. Sie mussen

samtliche Faktoren fur ein erfolgreiches Bearbeiten beherrschen: Kihlschmiermittel, Werkzeughalter, Werkstoffe, usw.

Dieser Austausch von neuen technischen Moglichkeiten und neuem Wissen ist ein enormer Gewinn fir alle Beteiligten.

Demonstrationen von Werkzeugen im praktischen Einsatz auf den CNC-Bearbeitungszentren sind ein integraler Teil
jeder Ausbildung. So wird die gelernte Theorie umgehend in der Praxis umgesetzt. Was ist wirksamer, als ein Werkzeug
im praktischen Einsatz mit den idealen Schnittparametern zu sehen? Was ist eindricklicher, als die Grenzen des
Machbaren direkt zu erleben und dabei auch einmal neben den Spanen die abgebrochene Spitze eines Bohrers fliegen

zu sehen?
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e /74
Centro

by Mikron Tool

' Centro

IN DER RICHTIGEN POSITION STARTEN

—

Anbohren und gleichzeitig eine Senkung von 90° oder 120° anbringen, das ist die Aufgabe des

MiquDrill Centro. In Durchmessern von 0.5 mm bis 6.0 mm (fr Bohrungsdurchmesser ab 0.1 mm)

ist er wahlweise beschichtet und unbeschichtet verfugbar.

Dieser Zentrierbohrer ist die optimale Lésung, wenn kleine und mittlere Teileserien prozesssicher in
erstklassiger Qualitat gefertigt werden sollen. Das Werkzeug zentriert optimal bereits in kleinsten
Durchmessern ab 0.1 mm und garantiert somit dem Folgebohrer z.B. MiquDrill 200 / 210 hochste
Positionsgenauigkeit. MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert und unlegiert),

Gusseisen, Nichteisenmetalle und mit der beschichteten Version auch fur geharteten Stahl < 55 HRC.
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Prazises und schnelles Zentrieren

DAMIT DIE BOHRUNG PASST

Anbohren und gleichzeitig eine Senkung von 90° oder 120° anbringen, das ist die Aufgabe des
MiquDrill Centro. In Durchmessern von 0.5 mm bis 6.0 mm (fir Bohrungsdurchmesser ab 0.1 mm)

ist er wahlweise beschichtet und unbeschichtet verfigbar.

B MiquDrill Centro mit Spitzenwinkel und Senkung von 90°, beschichtet und unbeschichtet
[ | MiquDrill Centro mit Spitzenwinkel und Senkung von 120°, beschichtet und unbeschichtet
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Unbeschichtet Beschichtet

B Senkung 90° oder 120° B Senkung 90° oder 120°
B Aussenkiihlung B Aussenkiihlung

1| SCHAFT
Der prazise geschliffene Schaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Positionsgenauigkeit.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines hochwertigen
Hartmetalls ermdglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten. Somit kann z.B. trotz
dhnlichen Vorschiiben wie bei HSS Werk-

zeugen durch hohe Schnittgeschwindigkeiten
deutlich schneller gebohrt werden.

3 | BESCHICHTUNG
In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fir schwierige Materialien und
gehartete Stahle < 55 HRC geeignet und
erreicht noch héhere Standzeiten.

4 | SPITZENWINKEL
Wahlweise mit einem Spitzenwinkel
von 90° oder 120°, um beim Anbohren
gleichzeitig eine entsprechende Senkung
anzubringen.

5 | POSITIONSGENAUIGKEIT
Prazises Anbohren fur hochste Positions-
genauigkeit der Folgebohrung im kleinsten
Durchmesserbereich (ab 0.1 mm).

MiquDrill Centro unbeschichtet MiquDrill Centro beschichtet Bohrerspitze
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Vorteile und Anwendungen

PASST FUR JEDE ANWENDUNG

B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank hoher Qualitét
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen
B TIEFE PRODUKTIONSKOSTEN | Dank geringer Werkzeugkosten
DATEN MIKRON TOOL
MiquDrill Centro
Werkzeuat - Hartmetall
Z
uatyp - Beschichtet
- Aussenkihlung
Artikelnummer 2.MC.120300.1
;EP:L issdi Schnittdaten Ve = 50 m/min
chweissdise ¢ = 0.08 mm/U
WERKSTOFF

CuZn39Pb3 /2.0401 / UNS 38500

BEARBEITUNG
B Zentrierung und Senkung 120°
B d=25mm

WERKZEUG
Mikron Tool - MiquDrill Centro - beschichtet
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ANWENDUNGSBEREICHE

Automobilbau

Maschinenbau

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Bauteil fur Direkteinspritzung

Motorenkomponente
Zylinder

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

3.7035

3.7165

1.2510

ZENTRIEREN

Centro
iy
BEISPIELE
DIN AISI/ ASTM / UNS
c15 1015
100Cr6 52100
X210CrW12 D4 /D6
GGG40 60-40-18
AlMgsi1 6351
GD-AISi9Cu3 A380
Cu-OF / CWO008A C10100
CuzZn37 CW508L C27400
CuSné C51900
CuAloaMn2 63200
Gr.2 B348 / F67
TiAleV4 B348/F136
100MnCrMoW4 01
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MiquDrill Centro 90° - beschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die beschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert,
gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein
Durchmesserbereich mit maximalem Senkdurchmesser von 0.5 mm bis 6.0 mm ist einsetzbar fur

Folgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt er eine Senkung von 90° an.

Seine Starken: Zentrieren / Senken 90° in einem Arbeitsgang fertig ausfthren. Im Vergleich zum
"MiquDrill Centro unbeschichtet" ist er die Losung fiir héhere Anforderungen in Bezug auf Standzeiten.
Als Zentrierbohrer fur MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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' Centro

90°

Ausfiihrung d;: 0.5 und 1.0 mm

o [

ad 90°

L

Ausfiihrung d,: 2.0 bis 6.0 mm

m Ab Lager verflgbar, Verpackungseinheit 3 Stk.

% d, 1, D
= Artikelnummer (h6)
© [mm] [mm] [mm]
u

m | 2.MC.090050.1 0.5 4.5 2
m | 2.MC.090100.1 1.0 4.5 2
m | 2.MC.090200.1 2.0 6.0 2
m | 2.MC.090300.1 3.0 8.0 3
m | 2.MC.090400.1 4.0 10.0 4
m | 2.MC.090500.1 5.0 12.0 5
m | 2.MC.090600.1 6.0 15.0 6

[mm]

30
30
30
40
45
50
60

Fase

90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
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_ MiquDrill Centro 90° - beschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c1o AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 20-80
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-80
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrva AlSI 02
T 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 20-60
R < 1200 Nmmz | 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 43000 o0
90° M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 2060
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304 20-50
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 20-80
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 - 100
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 50— 100
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 50 - 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 0100
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 50— 100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 50100
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 2050
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136 2050
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H ! it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 20-50
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
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MiquDrill Centro 90° - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fiir Stahle (legiert, unlegiert),
Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Kupfer, Messing). Sein Durchmesserbereich mit maximalem
Senkdurchmesser von 0.5 mm bis 6.0 mm ist einsetzbar fur Folgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt

er eine Senkung von 90° an.

Seine Starken: Kostengtnstig Zentrieren / Senken 90° in einem Arbeitsgang fertig ausfthren. Als
Zentrierbohrer fur MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

62 | wmikroNTOOL

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.




Hart-
metall

ZENTRIEREN

' Centro

Nicht
beschichtet

o [, o e, oo
10°Woo\/
L
Ausfiihrung d;: 0.5 und 1.0 mm
|2
o0 e
90°y
L
Ausfiihrung d,: 2.0 bis 6.0 mm
) d, I, D L Fase
= Artikelnummer (h6)
© [mm] [mm] [mm] [mm]
| |
m | 2.MC.090050.0 0.5 45 2 30 90°
m | 2.MC.090100.0 1.0 45 2 30 90°
m | 2.MC.090200.0 2.0 6.0 2 30 90°
m | 2.MC.090300.0 3.0 8.0 3 40 90°
m | 2.MC.090400.0 4.0 10.0 4 45 90°
m | 2.MC.090500.0 5.0 12.0 5 50 90°
m | 2.MC.090600.0 6.0 15.0 6 60 90°

m Ab Lager verflgbar, Verpackungseinheit 3 Stk.
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' Centro

_ MiquDrill Centro 90° - unbeschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AlSI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 20-50
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-50
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
dr 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 20-40
R < 1200 Nmmz | 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 o5
90° M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 2o 40
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304 15-25
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 20-50
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351 4050
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 4080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 40 - 80
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 40 80
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500 4080
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 40— 80
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 N
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 N
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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e /74
Centro

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
ad1 od1 od1 od1 od1 od1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
Empfohlen: MiquDrill Centro 90° - beschichtet
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' Centro

MiquDrill Centro 120° - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die beschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert,
gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein
Durchmesserbereich mit maximalem Senkdurchmesser von 0.5 mm bis 6.0 mm ist einsetzbar fur

Folgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt er eine Senkung von 120° an.

Seine Starken: Zentrieren / Senken 120° in einem Arbeitsgang fertig ausfuhren. Im Vergleich zum
"MiquDrill Centro unbeschichtet" ist er die Losung fiir héhere Anforderungen in Bezug auf Standzeiten.
Als Zentrierbohrer fur MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 120° - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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ZENTRIEREN

' Centro

Hart 120°
art- E: 5 Ei %
metall | 22

| 120° eXedur RIP

o I &l *ée od, | 120°
0°§K120°\/

1
L

Ausfiihrung d;: 0.5 und 1.0 mm

o [ g IR o]

Ausfiihrung d,: 2.0 bis 6.0 mm

% d, 1, D L Fase
= Artikelnummer (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm]

m | 2.MC.120050.1 0.5 4.5 2 30 120°
m | 2.MC.120100.1 1.0 4.5 2 30 120°
m | 2.MC.120200.1 2.0 6.0 2 30 120°
m | 2.MC.120300.1 3.0 8.0 3 40 120°
m | 2.MC.120400.1 4.0 10.0 4 45 120°
m | 2.MC.120500.1 5.0 12.0 5 50 120°
m | 2.MC.120600.1 6.0 15.0 6 60 120°

m Ab Lager verftgbar, Verpackungseinheit 3 Stk.
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' Centro

_ MiquDrill Centro 120° - beschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c1o AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 20-80
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-80
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrva AlSI 02
T 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 20-60
R < 1200 Nmmz | 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 43000 o0
120° M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 2060
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304 20-50
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 20-80
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 - 100
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 50— 100
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 50 - 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 0100
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 50— 100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 50100
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 2050
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136 2050
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H ! it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 20-50
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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e /74
Centro

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
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MiquDrill Centro 120° - unbeschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fiir Stahle (legiert, unlegiert),
Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Kupfer, Messing). Sein Durchmesserbereich mit maximalem
Senkdurchmesser von 0.5 mm bis 6.0 mm ist einsetzbar fur Folgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt
er eine Senkung von 120° an.

Seine Starken: Kostengunstig Zentrieren / Senken 120° in einem Arbeitsgang fertig ausfuhren. Als
Zentrierbohrer fur MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 120° - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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ZENTRIEREN

ey, /7.
Centro
Hart 120°
art- "
metall | Z 2 besc;]cicmet

| 120°

o I &l *%&ﬁe od, | 120°
0°m0°\/

1
L

Ausfiihrung d;: 0.5 und 1.0 mm

S Y I

Ausfiihrung d,: 2.0 bis 6.0 mm

% d, 1, D L Fase
= Artikelnummer (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm]

m | 2.MC.120050.0 0.5 4.5 2 30 120°
m | 2.MC.120100.0 1.0 4.5 2 30 120°
m | 2.MC.120200.0 2.0 6.0 2 30 120°
m | 2.MC.120300.0 3.0 8.0 3 40 120°
m | 2.MC.120400.0 4.0 10.0 4 45 120°
m | 2.MC.120500.0 5.0 12.0 5 50 120°
m | 2.MC.120600.0 6.0 15.0 6 60 120°

m Ab Lager verflgbar, Verpackungseinheit 3 Stk.
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_ MiquDrill Centro 120° - unbeschichtet

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AlSI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 20-50
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-50
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
dr 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 20-40
R < 1200 Nmmz | 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 o5
120° M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 2o 40
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304 15-25
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 20-50
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351 4050
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 4080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 40 - 80
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 40 80
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500 4080
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 40— 80
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 N
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 N
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
ad1 od1 od1 od1 od1 od1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
Empfohlen: MiquDrill Centro 120° - beschichtet
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Zentrierprozess MiquDrill Centro

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN / SENKEN

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihimedium direkt an die Bohrerspitze

gefhrt wird und somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspilt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen®.

Zentrieren als Basis fiir Bohren

Die Zentrierbohrung mit MiquDrill Centro bietet die Grundlage fur eine hochpréazise Bohrung. Die
robuste Bauweise des Werkzeuges sowie seine Prazision ermdglichen hdchste Positionsgenauigkeit
far den Folgebohrer z.B. MiquDrill 200 / 210. Beim Zentrieren und anschliessenden Folgebohren mit
MiquDrill 200 / 210 wird empfohlen, gleiche Spitzenwinkel (120°) zu verwenden. Somit wird eine

hohere Prozesssicherheit und Standzeit gewahrleistet.




ZENTRIERPROZESS

Zentrieren und Senken in einem Arbeitsgang
1| ZENTRIERBOHRUNG
B Wit MiquDrill Centro in einem Bohrstoss.

— —t—

)




ZENTRIEREN

ﬁﬁﬁz m”ll lm
Twicenter

CrazyDrill Twicenter
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ZENTRIEREN

RALYDRILL
Twicenter

by Mikron Tool

CRAZYDF/E EINZIGARTIG IN DOPPELTER HINSICHT

Twicenter

Speziell ausgelegt fur schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twicenter einen
Zentrierbohrer fir hochste Anspriiche im Durchmesserbereich von 0.3 bis 6 mm (fir das Zentrum) bzw.

1 mm bis 10 mm (fur die Fasen).

CrazyDrill Twicenter ist die optimale Losung fur grosse Teileserien in erstklassiger Qualitat oder generell,
wenn es sich um schwierige Materialien wie Titan, rostfreie Materialien handelt. Er garantiert dem Folge-

bohrer, z.B. CrazyDrill SST-Inox, hdchste Positionsgenauigkeit.

Dieser Zentrierbohrer verfugt gleich tUber zwei einzigartige Merkmale:

B Zwei gerade verlaufende Kihlkanale fuhren das KuhImittel an die Spitze und garantieren eine
konstante Kiihlung und Schmierung. Dies garantiert eine hohe Standzeit. Ein Vorteil vor allem bei

Werkstoffen mit schlechtem Warmeleitwert wie rostfreie Stdhle oder Titan.

B Fir guten Spanfluss und Stabilitat sorgt die "doppelte Spitze" bei Fasen von 60° und 90° mit einem

zusatzlichen Spitzenwinkel von 130° und einer extrem kurzen Querschneide.

Auch ohne innere KihImittelzufuhr (mit dusserer Kuhimittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.
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CRAZYDRIL
Twicenter

_ "Cooles" Zentrieren

DER ZENTRIERBOHRER MIT DEM DOPPELTEN PLUS

Speziell ausgelegt fur schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twicenter
einen Zentrierbohrer flr hochste Anspriche im Durchmesserbereich von 0.3 bis 6 mm (fur das

Zentrum) bzw. 1 mm bis 10 mm (fur die Fasen).

[ | CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 60° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkthl gerade im Schaft
B CrazyDrill Twicenter fiir Senkwinkel 90° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkiihl gerade im Schaft
[ | CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 120° (Spitzenwinkel 120°), mit Innenkhl gerade im Schaft

Der Vergleich:

Bl Konventionelles Zentrieren o ‘ )
1 | Mangelnder Raum flr Spane und ungeeignete Richtung

‘ fur Spanefluss fuhrt zu Spanestau und erhéhtem Druck:
: Bruchgefahr.
2| 60°/90° Spitzenwinkel ergibt ungentgende
E i Schnittgeschwindigkeit und hohen Druck auf Spitze:
1 Bruchgefahr.
Q

>
T

3 | Breite Querschneide fordert hohe Eindringungskraft
und verursacht hohen Druck auf die Spitze:
Bruchgefahr.

B Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter

%? %

1] 130° Spitzenwinkel erlaubt freien Spanefluss direkt in
die Spannute hinein.

2| 130° Spitzenwinkel reduziert den Druck auf die Spitze.

3| Kurze Querschneide reduziert Eindringungskraft und
Druck auf die Spitze.

4 | Innere KuhImittelzufuhr sorgt fir optimale Kuhl- und
Schmierleistung.
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ZENTRIEREN

CRAZVYDRILL
Twicenter

Typ 60°  Typ90°  Typ 120°

B senkwinkel 60° B Senkwinkel 90° B senkwinkel 120°
B innenkiihlung B innenkiihlung B innenkiihlung

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit, hohe Positionier-
genauigkeit und damit hochste Bohr-
prazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der
neuesten Generation ermdglicht hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Hochleistungsbeschichtung garantiert eine
hohe Standzeit.

4 | INTEGRIERTE KUHLKANALE
Die innere Kthlmittelzufuhr bringt das
Kuhlmittel direkt an die Spitze, sorgt fur
optimale Kuhlleistung und eine gute
Spaneabfuhr, auch an schwer zuganglichen
Stellen.

5| DOPPELTE SPITZE
Der Spitzenwinkel von 130° bzw. 120° und
eine kurze Querschneide sorgen fur hohe
Prozesssicherheit, da weniger Druck
entsteht, und erlaubt einen freien Spane-
fluss. Die zweite Winkelstufe definiert die
gewdiinschte Senkung (60° oder 90°).

6 | KURZE QUERSCHNEIDE
Reduziert die Eindringungskraft und den
Druck auf die Spitze. Vermindert Verschleiss
und Schneideckenausbruch.

CrazyDrill Twicenter CrazyDrill Twicenter CrazyDrill Twicenter
60° 90° 120° Bohrerspitze
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
Twicenter

Vorteile und Anwendungen

AUCH ZENTRIEREN KANN "COOL" SEIN

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT
ERHOHTE STANDZEIT

HOHE PROZESSSICHERHEIT

HOHE PRAZISION

| Zentrieren + Anfasen in einem Bohrstoss

| Durch effiziente Kiihlung

| Dank integrierter Kiihlung

| Dank enger Toleranzen

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Twicenter
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Innenkhlung

Artikelnummer

2.CC.05014.90

KOMPONENTE
Uhrengehduse

WERKSTOFF

Schnittdaten

v, = 50 m/min
f =0.09 mm/U

X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AISI 316L

BEARBEITUNG
B Zentrieren und anfasen 90°
B d1=0.5mm

Standzeit

4'180 Bohrungen

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Twicenter 90°
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ANWENDUNGSBEREICHE

Luft- und Raumfahrt

Medizintechnik

Formenbau

Automobilbau

Uhren

Lebensmittelindustrie

Hydraulik / Pneumatik

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Motorenteil

Implantat, Knochenplatte
Operationszange
Gesenkschmiedeform

Bauteil fur Direkteinspritzung
Uhrengehause

Uhrenkrone

Formplatte fur Getranke

Ventilgehduse

ZENTRIEREN

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

AN &=~

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe S3
CrCo-Legierungen

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4016

1.4034

1.4545

1.4435

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

2.4665

3.7035

3.7165

2.4964

1.2510

BEISPIELE
DIN

C15

100Cr6

X210Crw12

X6Cr17

X46Cr13

X5CrNiCuNb 15-5

X2CrNiMo 18-14-3

GGG40

AIMgSiT

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

CuSn6

CuAl9Mn2

NiCr22Fe18Mo

Gr.2

TiAleV4

CoCr20W15Ni

100MnCrMoW4

Twicenter

AlISI/ ASTM / UNS

1015
52100

D4 /D6

430/ 543000

420C

15-5PH

316L

60-40-18

6351

A380

C10100

C27400

C51900

C63200

Hastelloy X

B348 /F67

B348/F136

Haynes 25

01
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
Twicenter

_ CrazyDrill Twicenter 60°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Im Schaft integrierte Kuhlkanéle und ein Doppelwinkel an der Spitze machen den Zentrierbohrer
CrazyDrill Twicenter einzigartig: Dank der optimalen Kihlung eignet er sich generell perfekt fur die
Serienfertigung und schwer zerspanbare Materialien wie rostfreie Stahle oder Titan. Die Innenkhlung

ist speziell ein grosser Vorteil auch bei schwer zuganglichen Stellen.

Der zusatzliche Spitzenwinkel von 130° und die kleine Querschneide geben
dem Zentrierbohrer eine gute Stabilitat und sorgen ausserdem fur einen
guten Spanefluss. Der zweite Winkel dient zum Anbringen einer Fase
von 60°.

mm Senkwinkel 60°
== Spitzenwinkel 130°

Auch ohne innere Kihlmittelzufuhr (mit dusserer Kthlmittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.

Er ist die perfekte Losung fur das Zentrieren und Anfasen einer tiefen Bohrung z.B. mit CrazyDrill
SST-Inox.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter 60° (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.0 mm.
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Hart-
metall w M 22
| 130°

eXedur RIP

oD ,7,7,4,8%7‘,%\/9 od, | od, |130°

Ausfiihrung d,: 0.3 bis 1.0 mm

V. o
oD W,f,j,&),fjéf "od, | 0d, |130

Ausfiihrung d;: 1.5 bis 6.0 mm

E-fw d, d, 1, D L Fase
= Artikelnummer (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

m | 2.CC.03010.60 0.3 1.0 6.4 3 40 60°
m | 2.CC.05014.60 0.5 1.4 6.3 3 40 60°
m | 2.CC.10020.60 1.0 2.0 6.3 3 40 60°
m | 2.CC.15030.60 1.5 3.0 6.3 3 40 60°
m | 2.CC.20040.60 2.0 4.0 8.0 4 50 60°
m | 2.CC.30060.60 3.0 6.0 12.0 6 60 60°
m | 2.CC.40080.60 4.0 8.0 16.0 8 70 60°
m | 2.CC.60100.60 6.0 10.0 20.0 10 80 60°
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
Twicenter

_ CrazyDrill Twicenter 60°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fg%%eNg/'?ﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 120
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.2842 90MnCrv8 AISI 02
) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
mifk'izeegfgr?ah‘e 12436 X210Crw12 AISI D4/D6 o
R < 1200 Nz 1.3343 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 AIS| 430F
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH %
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L -
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Bemerkung: K Ceseieon 0.6030 GG30 ASTM 408 100
Bei Aussenkihlung 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
v. und f um 20% 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
reduzieren Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 150
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 100
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bieifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 .
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6E14N UNS C38500 100
Rm < 400 N/mm? 2.102 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 .
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 1030
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tian rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 .
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 .
9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;;(I):Z;SNI ::?I:/TSHZ;W 40 -50
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 40
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3 mm 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f f
0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110 0.150 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.100 0.130 0.160 0.180 0.200
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.070 0.090 0.110 0.140 0.180 0.220
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.110 0.130
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
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_ CrazyDrill Twicenter 90°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Im Schaft integrierte Kuhlkanéle und ein Doppelwinkel an der Spitze machen den Zentrierbohrer
CrazyDrill Twicenter einzigartig: Dank der optimalen Kihlung eignet er sich generell perfekt fur die
Serienfertigung und schwer zerspanbare Materialien wie rostfreie Stahle oder Titan. Die Innenkhlung

ist speziell ein grosser Vorteil auch bei schwer zuganglichen Stellen.

Der zusatzliche Spitzenwinkel von 130° und die kleine Querschneide geben

dem Zentrierbohrer eine gute Stabilitat und sorgen ausserdem fur einen
/ guten Spanefluss. Der zweite Winkel dient zum Anbringen einer Fase
von 90°.

mm Senkwinkel 90°
== Spitzenwinkel 130°

Auch ohne innere Kihlmittelzufuhr (mit dusserer Kthlmittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.

Er ist die perfekte Losung fur das Zentrieren und Anfasen einer tiefen Bohrung z.B. mit CrazyDrill
SST-Inox.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter 90° (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.0 mm.
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Hart-
metall \ M 22
| 130°

eXedur RIP

oD ,7,7,72,8%7*,%7 od, | 2d, |130°

Ausfiihrung d,: 0.3 bis 1.0 mm

od od, |130°

o b ) — &
( S

<us

Ausfiihrung d;: 1.5 bis 6.0 mm

E-fw d, d, 1, D L Fase
= Artikelnummer (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

m | 2.CC.03010.90 0.3 1.0 6.4 3 40 90°
m | 2.CC.05014.90 0.5 1.4 6.0 3 40 90°
m | 2.CC.10020.90 1.0 2.0 6.2 3 40 90°
m | 2.CC.15030.90 1.5 3.0 6.3 3 40 90°
m | 2.CC.20040.90 2.0 4.0 8.0 4 50 90°
m | 2.CC.30060.90 3.0 6.0 12.0 6 60 90°
m | 2.CC.40080.90 4.0 8.0 16.0 8 70 90°
m | 2.CC.60100.90 6.0 10.0 20.0 10 80 90°
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
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by Mikron Tool

CrazyDrill Twicenter 90°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c1o AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
o fg%%eNg/'?ﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 120
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrva AlSI 02
S ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
%7 mifk'izeegfgr?ah‘e 12436 X210Crw12 AISI D4/D6 o
R < 1200 Nmmz | 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 43000 w0
960 M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH %
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L -
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Bemerkung: K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Bei Aussenkiihlung Gusseisen 07040  GGGA40 ASTM 60-40-18 100
v.und f um 20% 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
reduzieren Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 150
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 100
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 "
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CWE14N  UNS C38500 100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000 .
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 1030
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 -
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136 .
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;;(I):Z;SNI ::?I:/TSHZ;W 40 -50
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 40
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ZENTRIEREN

CRAZVYDRILL
Twicenter

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3 mm 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f f
0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110 0.150 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.100 0.130 0.160 0.180 0.200
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.070 0.090 0.110 0.140 0.180 0.220
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.110 0.130
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
Twicenter

_ CrazyDrill Twicenter 120°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Im Schaft integrierte Kihlkanale machen den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter einzigartig: Dank
der optimalen Kuhlung eignet er sich generell perfekt fir die Serienfertigung und schwer zerspanbare
Materialien wie rostfreie Stahle oder Titan. Die InnenkUhlung ist speziell ein grosser Vorteil auch bei

schwer zuganglichen Stellen.

Der Spitzenwinkel von 120° und die kleine Querschneide geben dem
Zentrierbohrer eine gute Stabilitdt und sorgen ausserdem fir einen

guten Spanefluss. Gleichzeitig dient er zum Anbringen einer Fase von 120°,

mm Senkwinkel 120°

Spitzenwinkel 120°

Auch ohne innere Kihlmittelzufuhr (mit dusserer Kthlmittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.

Er ist die perfekte Losung fur das Zentrieren und Anfasen einer tiefen Bohrung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter 120° (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 2.0 mm.
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Hart 120°

art-

metall | 22
| 120°

eXedur RIP

2

&= b, |1
0°V120°\/

1
L

Ausfiihrung d,: 0.5 bis 2.0 mm

TS E—— P

Ausfiihrung d,: 3.0 bis 10.0 mm

% d, 1, D L Fase
= | Artikelnummer (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm]

m | 2.CC.00050.120 0.5 7.0 3 40 120°
m | 2.CC.00100.120 1.0 6.15 3 40 120°
m | 2.CC.00200.120 2.0 6.0 3 40 120°
m | 2.CC.00300.120 3.0 8.0 3 40 120°
m | 2.CC.00400.120 4.0 10.0 4 50 120°
m | 2.CC.00600.120 6.0 15.0 6 60 120°
m | 2.CC.00800.120 8.0 17.0 8 70 120°
m | 2.CC.01000.120 10.0 21.0 10 80 120°
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ZENTRIEREN

CRAZYDRIL
Twicenter

_ CrazyDrill Twicenter 120°

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 15 AISI 1015
o fg%%eNg/'?ﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 120
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
T ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
%V mifk'izeegfgr?ah‘e 12436 X210CrW12 AISI D4/D6 o
R < 1200 Nmmz | 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 w0
120° M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH %
martensitisch = PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L -
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Bemerkung: K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Bei Aussenkiihlung Gusseisen 07040  GGGA40 ASTM 60-40-18 100
v.und f um 20% 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
reduzieren Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 150
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 100
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 "
2.036 Cuzn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000 .
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 1030
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67 -
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348/F136 .
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;;(I):Z;SNI ::?I:/TSHZ;W 40 -50
H : Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 a0
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVv12 AlSI D2

> 55 HRC
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ZENTRIEREN

CRAZVYDRILL
Twicenter

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm 8.0 mm 10.0 mm
f f f f f f f f

0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110 0.150 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
0.040 0.060 0.090 0.100 0.130 0.160 0.180 0.200
0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
0.030 0.040 0.070 0.090 0.110 0.140 0.180 0.220
0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.110 0.130
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080
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Zentrierprozess CrazyDrill Twicenter

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN UND ANFASEN

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneidél als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Die grossen Kuhlkanale erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.050 mm.

Kahlmitteldruck: Fur CrazyDrill Twicenter wird mindestens 15 bar KiihImitteldruck benétigt, um

prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fir den Kuhl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10000 p—
Minimaler
KiihImitteldruck [bar] 15 30

Kiihlen mit dusserer Kithimittelzufuhr
Bei der externen Kuhlung ist darauf zu achten, dass das Kuhlmedium direkt an die Bohrerspitze gefthrt

wird und somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen™.

Zentrieren als Basis fiir Bohren
Der Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bietet die Grundlage fir eine hochprazise Bohrung. Die robuste
Bauweise des Werkzeuges sowie seine Leistung ermdglichen hochste Prazision sowie héchste

Positionsgenauigkeit fir den Folgebohrer.

Selbst bei Werkzeugen mit hoher Selbstzentrierung wie CrazyDrill SST-Inox ist der Einsatz eines

Zentrierwerkzeuges bei rauen oder unregelmassigen Oberflachen nutzlich.

Der Einsatz des innengekihlten Zentrierbohrers mit Hochleistungsbeschichtung kann die Standzeit

des Folgebohrers deutlich erhéhen. Im gleichen Arbeitsgang kann eine Fase von 60°, 90° oder 120°

realisiert werden.




ZENTRIERPROZESS

Zentrieren und Anfasen in einem Bohrstoss
1| ZENTRIERBOHRUNG

B Gewiinschte Schnitttiefe geméss Bohrdurchmesser und Fasenwinkel bzw. -breite bestimmen.

B interne oder externe Kiihlung einschalten.

B Vit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit in einem Bohrstoss zentrieren
(siehe Schnittdatentabelle).

—

——

o

2

.




Zentrierprozess CrazyDrill Twicenter

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN UND ANFASEN

60°

Tabelle fiir Schnitttiefen
B rur Senkwinkel 60° / Spitzenwinkel 130°

90° 120°
< A LX A ‘r I‘X
RS
R e B S
d
130° 120°

de

[mm]

ad1
0.3 mm

[mm]

ad1
0.5 mm

2d1
1.0 mm

[mm] [mm]

2.CC.03010.60 2.CC.05014.60 2.CC.10020.60 2.CC.15030.60 2.CC.20040.60 2.CC.30060.60 2.CC.40080.60 2.CC.60100.60

2d1

1.5 mm

[mm]

Lx

ad1
3.0 mm

ad1
4.0 mm

ad1
6.0 mm

ad1
2.0 mm

[mm] [mm] [mm] [mm]

0.4
0.8
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0
9.0

0.16
0.50

0.38
0.55

0.78
1.22

0.90
1.33
1.77 1.13
1.57
2.43 1.80
2.66
3.53 2.26
3.13

4.00

B Fir Senkwinkel 90° / Spitzenwinkel 130°

de

[mm]

2d1
0.3 mm

[mm]

0.5 mm

[mm] [mm]

1.0 mm

2.CC.03010.90 2.CC.05014.90 2.CC.10020.90 2.CC.15030.90 2.CC.20040.90 2.CC.30060.90 2.CC.40080.90 2.CC.60100.90
2d1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1

1.5 mm

[mm]

Lx

2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm

[mm] [mm] [mm] [mm]

0.4
0.8
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0
9.0

0.12
0.32

0.27
0.37
0.48

0.60

0.85




B Fir Senkwinkel 120° / Spitzenwinkel 120°

@ dy Lx
2.CC.00050.120 2.CC.00100.120 2.CC.00200.120 2.CC.00300.120 2.CC.00400.120 2.CC.00600.120 2.CC.00800.120 2.CC.01000.120
od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1
0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm 8.0 mm 10.0 mm
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0.4 0.12
0.5 0.14
0.8 0.23
1.0 0.29
15 0.43
2.0 0.58
2.5 0.72
3.0 0.87
35 1.01
4.0 1.15
5.0 1.44
6.0 173
7.0
8.0
9.0
10.0
Formeln
B Fir CrazyDrill Twicenter 60°
L, = 1. d; + (dx_d1)
=72 | tan(65°) " tan(30°)
B Fir CrazyDrill Twicenter 90°
L, = 1. d; + (dx_d1)
=72 | tan(65°) * tan(45°)
B Fir CrazyDrill Twicenter 120°
L= 1. #
2 | tan(60°)
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ZENTRIEREN

Mikron Tool produziert Hartmetall - Zentrierbohrwerkzeuge gemaB lhren Wiinschen und Anforderungen

und innerhalb des folgenden Bereiches:

MERKMALE

B Durchmesser max: 32.0 mm, grésser nach Abklarung

B Maximale Werkzeugldnge: 330 mm

B Schneiden Anzahl: 1, 2 oder 3

B Fase und Spitzenwinkel: nach Bedarf

B Schneidenrichtung: Zentrierbohrwerkzeug rechts-
schneidend oder linksschneidend

B Material Werkzeug: Hartmetall, Auswahl der Sorte

erfolgt je nach Anwendung

BESCHICHTUNGEN
Verschiedene, Auswahl erfolgt je Anwendung

7\
L

KUHLUNG

B Zentrierbohrwerkzeug mit Innenkthlung spiralisiert bis
an Werkzeugspitze

B Zentrierbohrwerkzeug mit Innenkihlung gerade im Schaft

B Zentrierbohrwerkzeug fiir aussere Kahlmittelzufuhr

SCHAFTFORMEN

M Zylindrisch DIN 6535 HA

B Zylindrisch DIN 6535 HE (Whistle Notch)
B Zylindrisch DIN 6535 HB (Weldon)

B Weitere auf Wunsch

MATERIAL ANWENDUNG

Zentrierbohrwerkzeug fur Stahl, rostfreie Stahle bzw.
Edelstahl, Titan rein / Titanlegierungen, Superlegierungen
bzw. hitzebestandige Stahle wie Inconel oder Hastelloy,
CrCo-Legierungen, geharteter Stahl bis 55 HRC,
Aluminium / Aluminiumlegierungen, Messing, Kupfer,

Gusswerkstoffe usw.

BEHANDLUNGEN
Kantenpraparation, Polieren der Nuten
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

pilot drilling




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

O 5 UBERSICHT

MIQUDRILL 200

CRAZYDRILL FLEXPILOT 126
CRAZYDRILL PILOT SST-INOX 152 05
CRAZYDRILL PILOT 164
CRAZYDRILL CROSSPILOT 178
CRAZYDRILL COOLPILOT 192

KUNDENSPEZIFISCHE KURZ- / PILOTBOHRER 206
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Ubersicht

ZERSPANUNGSLOSUNGEN

[ DRIE
e

s

' Flexpilot

==

CRAZYDRILL
' Pilot SSTInox

Pilot

Crosspilot

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

Kundenspezifische
Kurz- / Pilotbohrer
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

5 P ™M K N S, S, S H H
c
S E o .
g ‘o c Unlegierte ) . Hitzebe- | Titan rein Stahle Stahle Seite
] - = . Rostfreie . Nichteisen- . . CrCo- . .
Qg X =@ = u. legierte Stihle Gusseisen metalle standige u. Titan Legierungen gehartet gehartet
e E E 28 2 Stahle Stahle | Legierungen <55 HRC | 255HRC
bis zu
0.1-15 2 4%d ()} i ()} ()} & & & © & 104
01-12  3xd § () 2 ° ° 1 ® 1 2 2 126
3xd =
03-2.0 +90° o} o o} ()} o & o & X 152
Senkung ];\E
2xd
0.4-6.0 +90° % o ()} o o i o & [ & 164
Senkung
0a-60  2xd N @ 0 ° ° & ° = ° % 18
3xd
1.0-6.0 +90° = i ([ ] i i o & o X X 192
Senkung
nach
0.1-320 |2 % ( o o ([ J ([ J ([ J ([ J (] o 206
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

%g@@ﬂﬂlll "
' 200

I ViiquDrill 200

v -
\“
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

ey /14
200

by Mikron Tool

Mé@ﬂﬂﬂzlgg BESTE VERFUGBARKEIT IN KLEINEN DIMENSIONEN

—

MiquDrill 200 ist ideal fur die perfekte Ausfiihrung einer kurzen Bohrung und er garantiert auch als

Pilotbohrer fr MiquDrill 210 die prazise Ausfihrung der tieferen Nachfolgebohrung. Verfigbar ist der
Kurzbohrer unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 1.5 mm, beschichtet von 0.3 mm bis 1.5 mm.
Beide Versionen sind in kleinsten Abstufungen von 0.01 mm ab Lager erhéltlich. Seine Nutzlangen

liegen je nach Durchmesser zwischen 1.4 und 2.4 x d.

Dieser Prazisionsbohrer fur die Mikrobearbeitung ist die optimale Losung, wenn es um die Fertigung
von kleinen und mittleren Losgréssen oder grosse Variantenvielfalt geht. Erstklassige Qualitat und
Prozesssicherheit wird garantiert. Er ist universell einsetzbar fir Stahle (legiert und unlegiert), Gusseisen,

Nichteisenmetalle und mit der beschichteten Version auch fur geharteten Stahl < 55 HRC.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

M@@ﬂﬂlll "
' 200

Prazise kurze Bohrungen

FUR KLEINE SERIEN UND VARIANTENVIELFALT

MiquDrill 200 ist ideal fur die perfekte Ausflihrung einer kurzen Bohrung und er garantiert auch als
Pilotbohrer fur MiquDrill 210 die prazise Ausfihrung der tieferen Nachfolgebohrung. Verfugbar ist
der Kurzbohrer unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 1.5 mm, beschichtet von 0.3 mm

bis 1.5 mm. Beide Versionen sind in kleinsten Abstufungen von 0.01 mm ab Lager erhaltlich. Seine

Nutzlangen liegen je nach Durchmesser zwischen 1.4 und 2.4 x d.

B MiquDrill 200, Nutzldnge 1.4 - 2.4 x d, beschichtet und unbeschichtet
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

M@@ﬂﬂlll "
' 200

Unbeschichtet

Beschichtet

B Bohren mit Aussenkiihlung

B Bohren mit Aussenkiihlung

1| SCHAFT
Der prazise geschliffene Schaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Positionsgenauigkeit.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines hochwertigen
Hartmetalls ermdglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten. Somit kann z.B.
trotz ahnlichen Vorschiben wie bei HSS
Werkzeugen durch hohe Schnitt-

geschwindigkeiten deutlich schneller
gebohrt werden.

3 | BESCHICHTUNG
In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fir schwierige Materialien und
gehartete Stahle < 55 HRC geeignet und
erreicht noch hohere Standzeiten.

4| SPIRALNUT
Die Geometrie der Spiralnut sorgt fur
optimalen Spanefluss.

5| SPITZENGEOMETRIE
Die Geometrie des Universalbohrers ist
speziell fur die Mikrobearbeitung ausgelegt.
Hohe Prozesssicherheit und Produktivitat
sind gewabhrleistet.

6 | DURCHMESSERBEREICH UND
ABSTUFUNGEN
In Durchmessern ab 0.1 mm und in kleinsten
Durchmesserabstufungen von 0.01 mm ab
Lager erhaltlich.

MiquDrill 200 - unbeschichtet

MiquDrill 200 - beschichtet

Bohrerspitze
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
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' 200

Vorteile und Anwendungen

PASST FUR JEDE ANWENDUNG

B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank hoher Qualitét
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen
B TIEFE PRODUKTIONSKOSTEN | Dank geringer Werkzeugkosten
DATEN MIKRON TOOL
MiquDrill 200
Werk . - Hartmetall
erzeugtyp - Beschichtet
- Aussenkihlung
Artikelnummer 2.MD.200050.1
TE?:L issd Schnittdaten Ve = 45 m/min
Schweissduse i f = 0.008 mmU
WERKSTOFF

CuZn39Pb3/2.0401 / UNS 38500

BEARBEITUNG
B Kurzbohren
B d=05mm
B Bohrtiefe 0.9 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - MiquDrill 200 - beschichtet
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ANWENDUNGSBEREICHE

Automobilbau

Maschinenbau

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Bauteil fur Direkteinspritzung

Motorenkomponente
Zylinder

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

1.2510

azgemass
v
BEISPIELE
DIN AISI/ ASTM / UNS
C15 1015
100Cr6 52100
X210Crw12 D4 /D6
GGG40 60-40-18
AIMgSi1 6351
GD-AISi9Cu3 A380
Cu-OF / CWO008A C10100
CuZn37 CW508L C27400
CuSné C51900
CuAl9Mn2 C63200
100MnCrMoW4 o1
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
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MiquDrill 200 - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die beschichtete Variante von MiquDrill 200 ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert,
gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein
Durchmesserbereich geht von 0.3 mm bis 1.5 mm. Durchmesserabstufungen von 0.01 mm sind ab

Lager erhaltlich.

Seine Starken: Kurze Bohrungen von 1.4 bis 2.4 x d in einem Bohrstoss fertig ausfthren. Im Vergleich
zum "MiquDrill 200 unbeschichtet" ist er die Losung fir hohere Anforderungen in Bezug auf
Standzeiten. Als Pilotbohrer fir MiquDrill 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit sowie

eine prazise zylindrische Fiihrung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill 200 - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
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i AN

118° eXedur RIP

r &2,* By ed, |11e°

H E E E E E E E N E N E N E N E N E N NN NN NN NN N N N Ealager

L
d L I, D L g d I I, D L
Artikelnummer h5 (h6) ;’ Artikelnummer h5 (h6)
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2.MD.200030.1 030 045 0.8 1.0 30 m | 2.MD.200060.1 060 090 1.5 1.0 30
2.MD.200031.1 0.31 059 09 1.0 30 m | 2.MD.200061.1 0.61 099 16 1.0 30
2.MD.200032.1 032 058 09 1.0 30 m | 2.MD.200062.1 062 098 16 1.0 30
2.MD.200033.1 033 057 09 1.0 30 m | 2.MD.200063.1 063 097 16 10 30
2.MD.200034.1 034 056 09 1.0 30 m | 2.MD.200064.1 064 09 16 1.0 30
2.MD.200035.1 035 055 09 1.0 30 m | 2.MD.200065.1 065 095 16 1.0 30
2.MD.200036.1 036 064 10 1.0 30 m | 2.MD.200066.1 0.66 1.14 1.8 1.0 30
2.MD.200037.1 037 063 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200067.1 0.67 1.13 18 1.0 30
2.MD.200038.1 038 062 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200068.1 068 1.12 18 1.0 30
2.MD.200039.1 039 061 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200069.1 069 1.11 18 1.0 30
2.MD.200040.1 040 060 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200070.1 0.70 1.10 18 1.0 30
2.MD.200041.1 041 074 12 1.0 30 m | 2.MD.200071.1 0.71 1.19 19 1.0 30
2.MD.200042.1 042 073 12 1.0 30 m | 2.MD.200072.1 0.72 1.18 19 1.0 30
2.MD.200043.1 043 072 12 1.0 30 m | 2.MD.200073.1 0.73 1.17 19 1.0 30
2.MD.200044.1 044 071 12 1.0 30 m | 2.MD.200074.1 0.74 116 19 1.0 30
2.MD.200045.1 045 0.70 12 1.0 30 m | 2.MD.200075.1 0.75 1.15 19 1.0 30
2.MD.200046.1 046 084 13 1.0 30 m | 2.MD.200076.1 0.76 124 20 1.0 30
2.MD.200047.1 047 083 13 1.0 30 m | 2.MD.200077.1 0.77 123 20 1.0 30
2.MD.200048.1 048 082 13 1.0 30 m | 2.MD.200078.1 0.78 122 20 1.0 30
2.MD.200049.1 049 081 13 1.0 30 m | 2.MD.200079.1 0.79 121 20 10 30
2.MD.200050.1 0.50 090 14 1.0 30 m | 2.MD.200080.1 080 120 20 15 30
2.MD.200051.1 0.51 089 14 1.0 30 m | 2.MD.200081.1 0.81 1.29 2.1 1.5 30
2.MD.200052.1 0.52 088 14 1.0 30 m | 2.MD.200082.1 082 128 2.1 15 30
2.MD.200053.1 0.53 087 14 1.0 30 m | 2.MD.200083.1 083 127 21 15 30
2.MD.200054.1 054 086 14 1.0 30 m | 2.MD.200084.1 0.84 1.26 2.1 1.5 30
2.MD.200055.1 055 085 14 1.0 30 m | 2.MD.200085.1 085 125 2.1 15 30
2.MD.200056.1 0.56 094 15 1.0 30 m | 2.MD.200086.1 086 144 23 15 30
2.MD.200057.1 0.57 093 15 1.0 30 m | 2.MD.200087.1 087 143 23 15 30
2.MD.200058.1 0.58 092 15 1.0 30 m | 2.MD.200088.1 088 142 23 15 30
2.MD.200059.1 0.59 091 15 1.0 30 m | 2.MD.200089.1 0.89 141 23 15 30

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

gD| 44— — —- &)— +®< gd, [118°

L
g d , D L
= | Artikelnummer  h5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.200090.1  0.90 1.40 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200091.1 0.91 1.39 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200092.1 0.92 1.38 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200093.1 0.93 1.37 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200094.1 0.94 1.36 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200095.1  0.95 1.35 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200096.1 0.96 1.54 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200097.1  0.97 1.53 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200098.1  0.98 1.52 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200099.1 0.99 1.51 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200100.1  1.00 1.50 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200101.1 1.01 1.59 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200102.1  1.02 1.58 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200103.1 1.03 1.57 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200104.1  1.04 1.56 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200105.1  1.05 1.55 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200106.1 1.06 1.74 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200107.1  1.07 1.73 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200108.1  1.08 1.72 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200109.1  1.09 1.71 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200110.1  1.10 1.70 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200111.1 1.1 1.89 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200112.1  1.12 1.88 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200113.1  1.13 1.87 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200114.1 1.14 1.86 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200115.1  1.15 1.85 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200116.1 1.16 1.84 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200117.1 1.17 1.83 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200118.1  1.18 1.82 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200119.1 1.19 1.81 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200120.1 1.20 1.80 3.0 1.5 30

m Ab Lager verflgbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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i AN

118° eXedur RIP

g d | I, D L
= Artikelnummer hs (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.200121.1  1.21 1.79 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200122.1 1.22 1.78 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200123.1 1.23 1.77 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200124.1 1.24 1.76 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200125.1 1.25 1.75 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200126.1 1.26 2.04 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200127.1 1.27 2.03 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200128.1 1.28 2.02 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200129.1 1.29 2.01 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200130.1 1.30 2.00 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200131.1  1.31 1.99 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200132.1 1.32 1.98 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200133.1 1.33 1.97 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200134.1 1.34 1.96 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200135.1 1.35 1.95 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200136.1 1.36 2.14 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200137.1 1.37 2.13 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200138.1 1.38 2.12 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200139.1  1.39 2.11 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200140.1  1.40 2.10 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200141.1  1.41 2.09 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200142.1 1.42 2.08 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200143.1  1.43 2.07 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200144.1 1.44 2.06 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200145.1 1.45 2.05 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200146.1 1.46 2.34 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200147.1 1.47 2.33 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200148.1 1.48 2.32 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200149.1  1.49 2.31 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200150.1  1.50 2.30 3.8 2.0 38

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.

www.mikrontool.com | 113



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

%g@@ﬂﬂlll "
' 200

_ MiquDrill 200 - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. X
Werkstoff- . e g
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 C10 AISI 1010
P e 1.0401 15 AlSI 1015
Stahle unlegiert )
o= 800 N 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 40-70 siehe |, -
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
Chle medrialeaient 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
anle nieariglegier _ . ~
Rm > 900 Nimm2 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 30-40 siehe I,
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
‘ r i 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
o Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6 .
hochlegiert 30-60 siehe |, -
Qx Rm < 1200 N/mm2  1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AlISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B S070 el
ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 - siened ;
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 )
80-150 siehe |, -
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 )
. R 60-100 siehe |, -
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100 )
Kupfer 40-70 siehe |, -
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messin bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400 2070 sehel ]
9 2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000 '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 )
R 5 40-150 siehe |, -
m < 400 N/mm 2.102 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 UNS C63000 )
5 30-40 siehe |, -
Rm < 600 N/mm 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr4d ASTM B348 / F68
2 Tian Ledierunden 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
glerung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295
S CCoLeaierunoen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 gierung CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 20-40 05xd1 0.5
1 <55 HRC
Stéhle gehartet
H ) > 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1
0.3-0.6 mm 0.6—1.0 mm 1.0-1.5mm
f f f
0.009 0.016 0.023
0.007 0.011 0.015
0.004 0.009 0.014
0.007 0.013 0.023
0.010 0.023 0.038
0.008 0.019 0.030
0.008 0.014 0.023
0.008 0.014 0.023
0.008 0.017 0.030
0.007 0.011 0.015
0.003 0.004 0.007
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MiquDrill 200 - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill 200 ist universell einsetzbar fir Stahle (legiert, unlegiert)
Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Kupfer, Messing). Sein Durchmesserbereich geht von 0.1 mm

bis 1.5 mm. Durchmesserabstufungen von 0.01 mm sind ab Lager erhéltlich.

Seine Starken: Kurze Bohrungen von 1.4 bis 2.4 x d in einem Bohrstoss fertig ausfuhren. Als Pilotbohrer

fir MiquDrill 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit sowie eine prazise zylindrische Fiihrung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill 200 - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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1.4 -2.4xd,
Hart- Nicht
metall Z 2 beschichtet
118°

r &2,* oy |ed, 118

H E B E E E BN E N EEEE E N E N E N E N NN NN NN NN NN NN N N EOablager

L

d L I, D L g d I I, D L
Artikelnummer h5 (h6) ; Artikelnummer h5 (h6)

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
2.MD.200010.0 0.10 0.15 03 1.0 30 ® | 2.MD.200045.0 045 070 1.2 1.0 30
2.MD.200011.0 0.11 0.27 04 1.0 30 m | 2.MD.200046.0 046 084 1.3 1.0 30
2.MD.200012.0 0.12 026 04 1.0 30 ® | 2.MD.200047.0 047 083 13 10 30
2.MD.200013.0 0.13 025 04 1.0 30 m | 2.MD.200048.0 048 082 13 10 30
2.MD.200014.0 0.14 024 04 1.0 30 m | 2.MD.200049.0 049 081 13 10 30
2.MD.200015.0 0.15 023 04 1.0 30 ® | 2.MD.200050.0 0.50 090 14 1.0 30
2.MD.200016.0 0.16 034 05 1.0 30 m | 2.MD.200051.0 0.51 089 14 1.0 30
2.MD.200017.0 0.17 033 05 1.0 30 ® | 2.MD.200052.0 0.52 088 14 10 30
2.MD.200018.0 0.18 032 05 1.0 30 m | 2.MD.200053.0 0.53 087 14 10 30
2.MD.200019.0 0.19 031 05 1.0 30 m | 2.MD.200054.0 054 086 1.4 1.0 30
2.MD.200020.0 0.20 030 05 1.0 30 ® | 2.MD.200055.0 0.55 085 14 10 30
2.MD.200021.0 0.21 044 0.7 1.0 30 m | 2.MD.200056.0 0.56 094 15 1.0 30
2.MD.200022.0 0.22 043 0.7 1.0 30 ® | 2.MD.200057.0 0.57 093 15 1.0 30
2.MD.200023.0 0.23 042 0.7 1.0 30 m | 2.MD.200058.0 0.58 092 15 10 30
2.MD.200024.0 024 041 0.7 1.0 30 ® | 2.MD.200059.0 0.59 091 15 10 30
2.MD.200025.0 0.25 040 0.7 1.0 30 ® | 2.MD.200060.0 060 090 15 1.0 30
2.MD.200026.0 0.26 049 08 1.0 30 m | 2.MD.200061.0 061 099 16 1.0 30
2.MD.200027.0 0.27 048 08 1.0 30 ® | 2.MD.200062.0 062 098 16 1.0 30
2.MD.200028.0 0.28 047 08 1.0 30 m | 2.MD.200063.0 063 097 16 10 30
2.MD.200029.0 0.29 046 08 1.0 30 m | 2.MD.200064.0 064 096 16 10 30
2.MD.200030.0 030 045 08 1.0 30 ® | 2.MD.200065.0 065 095 1.6 1.0 30
2.MD.200031.0 0.31 059 09 1.0 30 m | 2.MD.200066.0 066 1.14 1.8 1.0 30
2.MD.200032.0 032 058 09 1.0 30 ® | 2.MD.200067.0 067 1.13 18 10 30
2.MD.200033.0 0.33 057 09 1.0 30 m | 2.MD.200068.0 068 1.12 1.8 1.0 30
2.MD.200034.0 034 056 09 1.0 30 m | 2.MD.200069.0 069 1.11 18 1.0 30
2.MD.200035.0 035 055 09 1.0 30 ® | 2.MD.200070.0 0.70 1.10 1.8 1.0 30
2.MD.200036.0 036 0.64 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200071.0 0.71 1.19 19 1.0 30
2.MD.200037.0 037 063 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.200072.0 0.72 1.18 19 10 30
2.MD.200038.0 038 0.62 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.200073.0 0.73 1.17 19 10 30
2.MD.200039.0 0.39 061 1.0 1.0 30 m | 2.MD.200074.0 0.74 1.16 19 1.0 30
2.MD.200040.0 040 060 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.200075.0 0.75 1.15 19 10 30
2.MD.200041.0 041 074 12 1.0 30 m | 2.MD.200076.0 0.76 124 20 1.0 30
2.MD.200042.0 042 073 12 1.0 30 ® | 2.MD.200077.0 0.77 123 20 10 30
2.MD.200043.0 043 072 12 1.0 30 ® | 2.MD.200078.0 0.78 122 20 10 30
2.MD.200044.0 044 071 1.2 10 30 m | 2.MD.200079.0 0.79 1.21 20 1.0 30

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

gD | - — — &)— +@< od, |118°

L
g d , D L
= | Artikelnummer  h5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.200080.0 0.80 1.20 2.0 1.5 30
m | 2.MD.200081.0 0.81 1.29 2.1 1.5 30
m | 2.MD.200082.0 0.82 1.28 2.1 1.5 30
m | 2.MD.200083.0 0.83 1.27 2.1 1.5 30
m | 2.MD.200084.0 0.84 1.26 2.1 1.5 30
m | 2.MD.200085.0 0.85 1.25 2.1 1.5 30
m | 2.MD.200086.0 0.86 1.44 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200087.0 0.87 1.43 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200088.0 0.88 1.42 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200089.0 0.89 1.41 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200090.0 0.90 1.40 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200091.0 0.91 1.39 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200092.0 0.92 1.38 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200093.0 0.93 1.37 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200094.0 0.94 1.36 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200095.0 0.95 1.35 2.3 1.5 30
m | 2.MD.200096.0 0.96 1.54 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200097.0 0.97 1.53 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200098.0 0.98 1.52 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200099.0 0.99 1.51 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200100.0  1.00 1.50 2.5 1.5 30
m | 2.MD.200101.0 1.01 1.59 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200102.0 1.02 1.58 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200103.0 1.03 1.57 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200104.0 1.04 1.56 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200105.0 1.05 1.55 2.6 1.5 30
m | 2.MD.200106.0 1.06 1.74 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200107.0 1.07 1.73 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200108.0 1.08 1.72 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200109.0 1.09 1.71 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200110.0 1.10 1.70 2.8 1.5 30
m | 2.MD.200111.0 1.1 1.89 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200112.0 1.12 1.88 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200113.0 1.13 1.87 3.0 1.5 30
m | 2MD.200114.0 1.14 1.86 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200115.0 1.15 1.85 3.0 1.5 30

m Ab Lager verflgbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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g d | I, D L
= Artikelnummer hs (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.200116.0 1.16 1.84 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200117.0 1.17 1.83 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200118.0 1.18 1.82 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200119.0 1.19 1.81 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200120.0 1.20 1.80 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200121.0 1.21 1.79 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200122.0 1.22 1.78 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200123.0 1.23 1.77 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200124.0 1.24 1.76 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200125.0 1.25 1.75 3.0 1.5 30
m | 2.MD.200126.0 1.26 2.04 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200127.0 1.27 2.03 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200128.0 1.28 2.02 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200129.0 1.29 2.01 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200130.0 1.30 2.00 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200131.0 1.31 1.99 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200132.0 1.32 1.98 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200133.0 1.33 1.97 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200134.0 1.34 1.96 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200135.0 1.35 1.95 3.3 1.5 30
m | 2.MD.200136.0 1.36 2.14 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200137.0 1.37 2.13 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200138.0 1.38 2.12 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200139.0 1.39 2.11 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200140.0 1.40 2.10 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200141.0 1.41 2.09 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200142.0 1.42 2.08 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200143.0 1.43 2.07 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200144.0 1.44 2.06 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200145.0 1.45 2.05 3.5 1.5 30
m | 2.MD.200146.0 1.46 2.34 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200147.0 1.47 2.33 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200148.0 1.48 2.32 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200149.0 1.49 2.31 3.8 1.5 30
m | 2.MD.200150.0 1.50 2.30 3.8 2.0 38

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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_ MiquDrill 200 - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

.3343 HS6-5-2C
.3355 HS18-0-1

AISI M2 /UNS T11302
AISIT1/UNS T12001

Rm < 1200 N/mm?

Werkstoff- v(. Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P N ‘ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert ,
Rm < 800 N/mm? 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 30-60 siehe |,
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
Stahl drial . 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
&hle niedriglegier B .
Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100 25-40 siehe |,
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
dq 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
— . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
@ Werkzeugstahle 12436 X210Crwi12 AlSI D4/D6 .
hochlegiert 1 25-40 siehe |,
1

Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000

M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AlISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH

1.4301 X5CrNi 18-10 AlISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlISI 316LM

1.4539 X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L

0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B o 6o hel
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 - siene

0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03

N

Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0-100 iehe |
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 Sieneh
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 )
. R 40-80 siehe I,
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100 )
Kupfer 30-50 siehe |,
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
I 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 0.5 sehe ]
9 2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000 ‘
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW614N UNS C38500 )
! 5 30-80 siehe I,
Rm < 400 N/mm 2.102 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 )
25-40 siehe |,
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tian rein 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Tian Leaierunoen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
S CCoLeaierunoen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 gierung CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet
H : S o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H e bR 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

ey /14
200

by Mikron Tool

@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1
0.1-0.3 mm 0.3-0.6 mm 0.6—1.0 mm 1.0-1.5mm
f f f f
0.003 0.009 0.016 0.023
0.003 0.007 0.011 0.015
0.002 0.004 0.009 0.014
0.003 0.007 0.013 0.023
0.006 0.010 0.023 0.038
0.005 0.008 0.019 0.030
0.004 0.008 0.014 0.023
0.004 0.008 0.014 0.023
0.005 0.008 0.017 0.030
0.003 0.007 0.011 0.015

Empfohlen: MiquDrill 200 - beschichtet
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Bohrproess MiquDrill 200

PRAZISE UND SCHNELLE BOHRUNG 1.4 BIS 2.4 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.
Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kthimedium direkt an die

Bohrerspitze geftihrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegspdilt.

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen™.




MiqubDrill 200
Der Bohrer MiquDrill 200 ermdglicht eine prazise Kurzbohrung und einen stabilen Bearbeitungsprozess.

Er eignet sich auch perfekt als Pilotbohrer ftr MiquDrill 210.

Die robuste Bauweise des \Werkzeuges und seine Leistungen ermdglichen eine maximale Positionsgenauigkeit

sowie Rechtwinkligkeit und Geradheit der Folgebohrung.

Die Verwendung von MiquDrill 200 als Pilotbohrer tragt zu einer héheren Standzeit des Folgebohrers
MiquDrill 210 bei.




o
L

Bohrproess MiquDrill 200

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS (ALLE MATERIALIEN MIT AUSNAHME VON GEHARTETEM STAHL)

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B it MiquDrill 200 bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss
(siehe Schnittdatentabelle).

fo

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHRUNG GEMASS DIN 66025 / PAL (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
W it MiquDrill 200 bis maximale Bohrtiefe Q1 (siehe Schnittdatentabelle) in einem einzigen
Bohrstoss, danach entspanen.

% o

B \Weitere Bohrstdsse Qx gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.

‘ Q1

B Qx

\ Qx

i

Bemerkung:
Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren.
Nach dem Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
' Flexpilot
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Flexpilot

by Mikron Tool

mmmmmmmmmmm

KURZ UND PRAZISE: DIE VORBEREITUNG DER TIEFLOCHBOHRUNG

s

Mit CrazyDrill Flexpilot bietet Mikron Tool einen Pilotbohrer fr die Vorbereitung von tiefen Bohrungen

mit CrazyDrill Flex an. Mit Bohrtiefen bis zu 3 x d eignet er sich auch als Mikro-Kurzbohrer.

Der Durchmesserbereich von 0.1 bis 1.2 mm entspricht den Tieflochbohrern der Familie CrazyDrill Flex.

Neu ist eine beschichtete Variante (ab @ 0.2 mm) fur Stahl, passend zum beschichteten CrazyDrill Flex Steel,

erhaltlich.

Mit CrazyDrill Flexpilot erfolgen Zentrierung und Pilotbohrung bis zu 3 x d in einem einzigen Arbeitsgang.
So wird der Nachfolgebohrer in der Pilotbohrung zylindrisch gefiihrt, was eine hohe Geradheit der
Folgebohrung erméglicht. Die Geometrien dieses Pilotbohrers entsprechen den unterschiedlichen
Varianten des Mikro-Tieflochbohrers CrazyDrill Flex (Steel und Titanium), so schafft er fiir jedes Material

die perfekte Ausgangslage fur Tiefbohrungen.

Eine optimale Abstimmung der Durchmessertoleranzen und Spitzenwinkel erméglicht eine prazise
Tieflochbohrung ohne messbhare Ubergange von Pilot- zu Folgebohrung, sorgt fiir Prozesssicherheit und
erhoht zusatzlich die Standzeit des Nachfolgebohrers wesentlich. Die spezielle Hochleistungsgeometrie
von CrazyDrill Flexpilot ermoglicht eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit, die optimale Beschichtung

eine hohe Verschleissfestigkeit.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
' Flexpilot

Mikrobohrungen gut vorbereitet

FUR PILOTBOHRUNGEN ODER KURZBOHRUNGEN AB @ 0.1 MM

Mit CrazyDrill Flexpilot bietet Mikron Tool einen Pilotbohrer fiir die Vorbereitung von tiefen Bohrungen
mit CrazyDrill Flex an. Mit Bohrtiefen bis zu 3 x d eignet er sich auch als Mikro-Kurzbohrer. Der
Durchmesserbereich von 0.1 bis 1.2 mm entspricht den Tieflochbohrern der Familie CrazyDrill Flex.
Neu ist eine beschichtete Variante (ab @ 0.2 mm) fir Stahl, passend zum beschichteten CrazyDrill

Flex Steel, erhaltlich.

B CrazyDrill Flexpilot Steel, Bohrtiefe 3 x d, Aussenkiihlung, beschichtet und unbeschichtet

B CrazyDrill Flexpilot Titanium, Bohrtiefe 3 x d, Aussenkiihlung, unbeschichtet
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZVDRILL
' Flexpilot

Steel Titanium

B Beschichtet / Unbeschichtet B Unbeschichtet
B Aussenkihlung B Aussenkihlung
B J0.2 - 1.2 mm mit Beschichtung B J0.1-1.2mm

@0.1 - 1.2 mm ohne Beschichtung

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprézision.

2 | SPIRALNUTEN
Die Geometrie der Spiralnuten ist an die
zu bearbeitenden Stahle oder langspanige
Materialien wie Titan oder Kupfer angepasst.
Damit wird ein guter Spanebruch und eine
rasche Spaneabfuhr garantiert.

3 | BESCHICHTUNG
Je nach Ausfuhrung sind die Bohrer mit einer
eXedur RIP Beschichtung versehen. Speziell
entwickelt fir hochste Leistung, ist sie
verschleiss- und hitzeresistent, verhindert
ein Verkleben der Spéane und unterstitzt
den Spanetransport. Das Ergebnis ist eine
hohe Standzeit.

4 | BOHRERSPITZENGEOMETRIE
Dank einem raffinierten Spitzenanschliff
ist nur eine geringe Eindringkraft beim
Bohren notwendig (Reduktion um 50%
der Vorschubkraft), dadurch geringe Warme-
entwicklung und beste Positionsgenauigkeit.
Hochste Bohrgeschwindigkeiten sind so
maoglich.

5| SCHNEIDECKENSCHUTZ /
SCHNEIDENGEOMETRIE
Der Hartmetallbohrer hat eine spezielle
Schneidengeometrie. Diese erlaubt ein
schnelles Bohren ohne Verletzen der
Schneidecken.

6 | DURCHMESSERBEREICH
Angepasst an die Abmessungen der
CrazyDrill Flex Familie hat jeder Tiefloch-

bohrer sein passendes Pilotwerkzeug.

CrazyDrill Flexpilot Steel CrazyDrill Flexpilot Titanium

Bohrerspitze

www.mikrontool.com | 129




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
' Flexpilot

Vorteile und Anwendungen

DIE IDEALE ERGANZUNG ZU CRAZYDRILL FLEX STEEL / TITANIUM

B KOURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Dank hoher Bohrgeschwindigkeiten
B ERHOHTE STANDZEIT | Bis zu 2 Mal héher
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank neuer Schneidengeometrie
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Flexpilot
Werk . - Hartmetall
erzeugtyp - Beschichtet
- Aussenkihlung
Artikelnummer 2.PFS.100.1
TEI!Ld Schnittdaten Ve = 40 m/min
Zylinder ' f =0.042 mm/U
WERKSTOFF
100Cr6 / 1.3505 / AISI 52100
BEARBEITUNG
W Pilotbohren
B d=1mm

B Bohrtiefe 3 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Flexpilot Steel -
beschichtet
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Raum- und Luftfahrt

Medizintechnik

Formenbau

Automobilbau

Maschinenbau

Uhrenindustrie

Elektronik / Elektrik

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZYDRIL

by Mikron Tool

Flexpilot

RA S =

KOMPONENTEN
BEISPIELE
Zahnimplantate
Einspritzdise
Chirurgisches Instrument
Entltftungsbohrung im
Glasformenbau

Drehteil

Spruhkopfduse

Glieder ftr Uhrenband

Elektromagnetisches Relais

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S2

Titan rein u.
Titan Legierungen

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.102

2.096

2.4665

3.7035

3.7165

BEISPIELE
DIN AISI/ ASTM / UNS
ci1s5 1015
100Cr6 52100
X210CrW12 D4 /D6
GGGA40 60-40-18
AIMgSi1 6351
GD-AISI9Cu3 A380
Cu-OF / CWO008A €10100
CusSné €51900
CuAloMn2 63200
NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
Gr2 B348/F67
TiAl6V4 B348/F136
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Flexpilot STEEL

CrazyDrill Flexpilot Steel -3 x d-beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

CrazyDrill Flexpilot Steel beschichtet eignet sich als Pilotbohrer bzw. Kurzbohrer bis zu einer Bohrtiefe
von 3 x d fur Stahle, Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Die Pilotbohrung fuhrt
den Folgebohrer CrazyDrill Flex Steel beschichtet perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen
Bohrung. Durch die stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit. Zudem
garantiert er dem Nachfolgebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die beiden aufeinander

abgestimmten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbrtichen verringert wird.

Die beschichtete Variante eignet sich im Vgl. zur unbeschichteten Variante zum Bohren von grosseren

Serien. Auch die Oberflachenqualitat profitiert von der Hochleistungsbeschichtung.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion (verstarkter Schaft) und Prézision eine
hohe Bohrungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Flexpilot bewahrt. Dass er mit hohen Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten prozesssicher eingesetzt werden kann, verdankt er seiner innovativen

Bohrerspitzengeometrie.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flexpilot Steel - beschichtet (Durchmesser,

Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
FlexpilotSTEEL

3xd, %
Hart- E: 5
metall ‘E]_I’ Z2 W
140° eXedur RIP

r—>
ob| { — —f— PE=ss-od, |140°
lz
L

. 2 d, I, I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

‘f E mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.PFS.020.1 0.20 0.60 1.0 3 40
A | 2.PFS.021.1 0.21 0.63 1.1 3 40
A | 2.PFS.022.1 0.22 0.66 1.1 3 40
A | 2.PFS.023.1 0.23 0.69 1.2 3 40
A | 2.PFS.024.1 0.24 0.72 1.2 3 40
m | 2.PFS.025.1 0.25 0.75 1.3 3 40
A | 2.PFS.026.1 0.26 0.78 1.3 3 40
A | 2.PFS.027.1 0.27 0.81 1.4 3 40
A | 2.PFS.028.1 0.28 0.84 1.4 3 40
A | 2.PFS.029.1 0.29 0.87 1.5 3 40
m | 2.PFS.030.1 0.30 0.90 1.5 3 40
A | 2.PFS.031.1 0.31 0.93 1.6 3 40
A | 2.PFS.032.1 0.32 0.96 1.6 3 40
A | 2.PFS.033.1 0.33 0.99 1.7 3 40
A | 2.PFS.034.1 0.34 1.02 1.7 3 40
m | 2.PFS.035.1 0.35 1.05 1.8 3 40
A | 2.PFS.036.1 0.36 1.08 1.8 3 40
A | 2.PFS.037.1 0.37 1.1 1.9 3 40
A | 2.PFS.038.1 0.38 1.14 1.9 3 40
A | 2.PFS.039.1 0.39 1.17 2.0 3 40
m | 2.PFS.040.1 0.40 1.20 2.0 3 40
A | 2.PFS.041.1 0.41 1.23 2.1 3 40
A | 2.PFS.042.1 0.42 1.26 2.1 3 40
A | 2.PFS.043.1 0.43 1.29 2.2 3 40
A | 2.PFS.044.1 0.44 1.32 2.2 3 40
m | 2.PFS.045.1 0.45 1.35 2.3 3 40
A | 2.PFS.046.1 0.46 1.38 2.3 3 40
A | 2.PFS.047.1 0.47 1.41 2.4 B 40
A | 2.PFS.048.1 0.48 1.44 2.4 3 40
A | 2.PFS.049.1 0.49 1.47 2.5 3 40
m | 2.PFS.050.1 0.50 1.50 2.5 3 40
A | 2.PFS.051.1 0.51 1.53 2.6 3 40
A | 2.PFS.052.1 0.52 1.56 2.6 3 40
m Ab Lager verfigbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Flex Steel - beschichtet

Mindestbestellmenge 5 Stk.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZVORIL

by Mikron Tool

Flexpilot STEEL

CrazyDrill Flexpilot Steel -3 x d-beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oD Pt Los, 140

L

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer ka4 (h6)

f ;]% (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFS.053.1 0.53 1.59 2.7 3 40
A | 2.PFS.054.1 0.54 1.62 2.7 3 40
m | 2.PFS.055.1 0.55 1.65 2.8 3 40
A | 2.PFS.056.1 0.56 1.68 2.8 3 40
A | 2.PFS.057.1 0.57 1.71 2.9 3 40
A | 2.PFS.058.1 0.58 1.74 2.9 3 40
A | 2.PFS.059.1 0.59 1.77 3.0 3 40
m | 2.PFS.060.1 0.60 1.80 3.0 3 40
A | 2.PFS.061.1 0.61 1.83 3.1 3 40
A | 2.PFS.062.1 0.62 1.86 3.1 3 40
A | 2.PFS.063.1 0.63 1.89 3.2 3 40
A | 2.PFS.064.1 0.64 1.92 3.2 3 40
m | 2.PFS.065.1 0.65 1.95 3.3 3 40
A | 2.PFS.066.1 0.66 1.98 3.3 3 40
A | 2.PFS.067.1 0.67 2.01 3.4 3 40
A | 2.PFS.068.1 0.68 2.04 3.4 3 40
A | 2.PFS.069.1 0.69 2.07 3.5 3 40
m | 2.PFS.070.1 0.70 2.10 3.5 3 40
A | 2.PFS.071.1 0.71 2.13 3.6 3 40
A | 2.PFS.072.1 0.72 2.16 3.6 3 40
A | 2.PFS.073.1 0.73 2.19 3.7 3 40
A | 2.PFS.074.1 0.74 2.22 3.7 3 40
m | 2.PFS.075.1 0.75 2.25 3.8 3 40
A | 2.PFS.076.1 0.76 2.28 3.8 3 40
A | 2.PFS.077.1 0.77 2.31 3.9 3 40
A | 2.PFS.078.1 0.78 2.34 3.9 3 40
A | 2.PFS.079.1 0.79 2.37 4.0 3 40
m | 2.PFS.080.1 0.80 2.40 4.0 3 40
A | 2.PFS.081.1 0.81 2.43 4.1 3 40
A | 2.PFS.082.1 0.82 2.46 4.1 3 40
A | 2.PFS.083.1 0.83 2.49 4.2 3 40
A | 2.PFS.084.1 0.84 2.52 4.2 3 40
m | 2.PFS.085.1 0.85 2.55 4.3 3 40
A | 2.PFS.086.1 0.86 2.58 4.3 3 40

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk.

134 | wimikrONTOOL



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
y FlexpilotSTee

3)‘(d1
e T 4 22 /
140° eXedur RIP

. 2 d, I, I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

‘f E mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFS.087.1 0.87 2.61 4.4 3 40
A | 2.PFS.088.1 0.88 2.64 4.4 3 40
A | 2.PFS.089.1 0.89 2.67 4.5 3 40
m | 2.PFS.090.1 0.90 2.70 4.5 3 40
A | 2.PFS.091.1 0.91 2.73 4.6 3 40
A | 2.PFS.092.1 0.92 2.76 4.6 3 40
A | 2.PFS.093.1 0.93 2.79 4.7 3 40
A | 2.PFS.094.1 0.94 2.82 4.7 3 40
m | 2.PFS.095.1 0.95 2.85 4.8 3 40
A | 2.PFS.096.1 0.96 2.88 4.8 3 40
A | 2.PFS.097.1 0.97 2.91 4.9 3 40
A | 2.PFS.098.1 0.98 2.94 4.9 3 40
A | 2.PFS.099.1 0.99 2.97 5.0 3 40
m | 2.PFS.100.1 1.00 3.00 5.0 3 40
A | 2.PFS.101.1 1.01 3.03 5.1 3 40
A | 2.PFS.102.1 1.02 3.06 5.1 3 40
A | 2.PFS.103.1 1.03 3.09 5.2 3 40
A | 2.PFS.104.1 1.04 3.12 5.2 3 40
m | 2.PFS.105.1 1.05 3.15 53 3 40
A | 2.PFS.106.1 1.06 3.18 5.3 3 40
A | 2.PFS.107.1 1.07 3.21 5.4 3 40
A | 2.PFS.108.1 1.08 3.24 5.4 3 40
A | 2.PFS.109.1 1.09 3.27 5.5 3 40
m | 2.PFS.110.1 1.10 3.30 5.5 3 40
A | 2.PFS.111.1 1.1 3.33 5.6 3 40
A | 2.PFS.112.1 1.12 3.36 5.6 3 40
A | 2.PFS.113.1 1.13 3.39 5.7 3 40
A | 2.PFS.114.1 1.14 3.42 5.7 3 40
m | 2.PFS.115.1 1.15 3.45 5.8 3 40
A | 2.PFS.116.1 1.16 3.48 5.8 3 40
A | 2.PFS.117.1 1.17 3.51 5.9 3 40
A | 2.PFS.118.1 1.18 3.54 5.9 3 40
A | 2.PFS.119.1 1.19 3.57 6.0 3 40
m | 2.PFS.120.1 1.20 3.60 6.0 3 40

m Ab Lager verfligbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flex Steel - beschichtet
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Flexpilot STEEL

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZVORIL

by Mikron Tool

m CrazyDrill Flexpilot Steel -3 x d-beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s5 AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
ds 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
S is"d‘ ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 5-40 4o -0
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 20 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 ‘% 2040
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAlBV4 ASTM B348/F136
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H ! itzz'zgecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Flexpilot STEEL

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f

0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020-0.025 0.035 0.050

0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050

0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium

0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Flexpilot STEEL

CrazyDrill Flexpilot Steel - 3 x d-unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

CrazyDrill Flexpilot Steel eignet sich als Pilotbohrer bzw. Kurzbohrer bis zu einer Bohrtiefe von 3 x d fur
Stdhle, Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Die Pilotbohrung fuhrt den Folgebohrer
CrazyDrill Flex Steel unbeschichtet perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen Bohrung.
Durch die stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit. Zudem

garantiert er dem Nachfolgebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die beiden aufeinander

abgestimmten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbrtichen verringert wird.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion (verstarkter Schaft) und Prazision eine

hohe Bohrungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Flexpilot bewahrt. Dass er mit hohen Schnitt- und

Vorschubgeschwindigkeiten prozesssicher eingesetzt werden kann, verdankt er seiner innovativen

Bohrerspitzengeometrie.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flexpilot Steel - unbeschichtet (Durchmesser,

Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
FlexpilotSTEEL

3xd,
rl::{; 1] Z 2 bes':rlfig:tet
140°
|1
r—>
o0 { — —f— Foe==10d, |140°
|2
L

2 d, Iy I, D L . £ d, I, I, D L

& % | Artikelnummer k4 (h6) 8 % | Artikelnummer k4 (h6)

|3 [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] 23 (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m g m <
m | 2.PFS.010.0 0.10 0.30 0.5 3 40 A | 2.PFS.038.0 0.38 1.14 1.9 3 40
A | 2.PFS.011.0 0.11 0.33 0.6 3 40 A | 2.PFS.039.0 0.39 1.17 2.0 3 40
A | 2.PFS.012.0 0.12 0.36 0.6 3 40 m | 2.PFS.040.0 0.40 1.20 2.0 3 40
A | 2.PFS.013.0 0.13 0.39 0.7 3 40 A | 2.PFS.041.0 0.41 1.23 2.1 3 40
A | 2.PFS.014.0 0.14 0.42 0.7 3 40 A | 2.PFS.042.0 0.42 1.26 2.1 3 40
m | 2.PFS.015.0 0.15 0.45 0.8 3 40 A | 2.PFS.043.0 0.43 1.29 2.2 3 40
A | 2.PFS.016.0 0.16 0.48 0.8 3 40 A | 2.PFS.044.0 0.44 1.32 2.2 3 40
A | 2.PFS.017.0 0.17 0.51 0.9 3 40 m | 2.PFS.045.0 0.45 1.35 2.3 3 40
A | 2.PFS.018.0 0.18 0.54 0.9 3 40 A | 2.PFS.046.0 0.46 1.38 2.3 3 40
A | 2.PFS.019.0 0.19 0.57 1.0 3 40 A | 2.PFS.047.0 0.47 1.41 2.4 3 40
m | 2.PFS.020.0 0.20 0.60 1.0 3 40 A | 2.PFS.048.0 0.48 1.44 2.4 3 40
A | 2.PFS.021.0 0.21 0.63 1.1 3 40 A | 2.PFS.049.0 0.49 1.47 2.5 3 40
A | 2.PFS.022.0 0.22 0.66 1.1 3 40 m | 2.PFS.050.0 0.50 1.50 2.5 3 40
A | 2.PFS.023.0 0.23 0.69 1.2 3 40 A | 2.PFS.051.0 0.51 1.53 2.6 3 40
A | 2.PFS.024.0 0.24 0.72 1.2 3 40 A | 2.PFS.052.0 0.52 1.56 2.6 3 40
m | 2.PFS.025.0 0.25 0.75 1.3 3 40 A | 2.PFS.053.0 0.53 1.59 2.7 3 40
A | 2.PFS.026.0 0.26 0.78 1.3 3 40 A | 2.PFS.054.0 0.54 1.62 2.7 3 40
A | 2.PFS.027.0 0.27 0.81 1.4 3 40 m | 2.PFS.055.0 0.55 1.65 2.8 B 40
A | 2.PFS.028.0 0.28 0.84 1.4 3 40 A | 2.PFS.056.0 0.56 1.68 2.8 3 40
A | 2.PFS.029.0 0.29 0.87 1.5 3 40 A | 2.PFS.057.0 0.57 1.71 2.9 3 40
m | 2.PFS.030.0 0.30 0.90 1.5 3 40 A | 2.PFS.058.0 0.58 1.74 2.9 3 40
A | 2.PFS.031.0 0.31 0.93 1.6 3 40 A | 2.PFS.059.0 0.59 1.77 3.0 3 40
A | 2.PFS.032.0 0.32 0.96 1.6 3 40 m | 2.PFS.060.0 0.60 1.80 3.0 3 40
A | 2.PFS.033.0 0.33 0.99 1.7 3 40 A | 2.PFS.061.0 0.61 1.83 3.1 3 40
A | 2.PFS.034.0 0.34 1.02 1.7 3 40 A | 2.PFS.062.0 0.62 1.86 3.1 3 40
m | 2.PFS.035.0 0.35 1.05 1.8 3 40 A | 2.PFS.063.0 0.63 1.89 3.2 3 40
A | 2.PFS.036.0 0.36 1.08 1.8 3 40 A | 2.PFS.064.0 0.64 1.92 3.2 3 40
A | 2.PFS.037.0 0.37 1.11 1.9 3 40 m | 2.PFS.065.0 0.65 1.95 3.3 B 40
m Ab Lager verfligbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Flex Steel - unbeschichtet
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
y FlexpilotSTee

_ CrazyDrill Flexpilot Steel - 3 x d-unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oD Tt g, Jraor

L

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

f ;]% (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFS.066.0 0.66 1.98 3.3 3 40
A | 2.PFS.067.0 0.67 2.01 3.4 3 40
A | 2.PFS.068.0 0.68 2.04 3.4 3 40
A | 2.PFS.069.0 0.69 2.07 3.5 3 40
m | 2.PFS.070.0 0.70 2.10 3.5 3 40
A | 2.PFS.071.0 0.71 2.13 3.6 3 40
A | 2.PFS.072.0 0.72 2.16 3.6 3 40
A | 2.PFS.073.0 0.73 2.19 3.7 3 40
A | 2.PFS.074.0 0.74 2.22 3.7 3 40
m | 2.PFS.075.0 0.75 2.25 3.8 3 40
A | 2.PFS.076.0 0.76 2.28 3.8 3 40
A | 2.PFS.077.0 0.77 2.31 3.9 3 40
A | 2.PFS.078.0 0.78 2.34 3.9 3 40
A | 2.PFS.079.0 0.79 2.37 4.0 3 40
m | 2.PFS.080.0 0.80 2.40 4.0 3 40
A | 2.PFS.081.0 0.81 2.43 4.1 3 40
A | 2.PFS.082.0 0.82 2.46 4.1 3 40
A | 2.PFS.083.0 0.83 2.49 4.2 3 40
A | 2.PFS.084.0 0.84 2.52 4.2 3 40
m | 2.PFS.085.0 0.85 2.55 4.3 3 40
A | 2.PFS.086.0 0.86 2.58 4.3 3 40
A | 2.PFS.087.0 0.87 2.61 4.4 3 40
A | 2.PFS.088.0 0.88 2.64 4.4 3 40
A | 2.PFS.089.0 0.89 2.67 4.5 3 40
m | 2.PFS.090.0 0.90 2.70 4.5 3 40
A | 2.PFS.091.0 0.91 2.73 4.6 3 40
A | 2.PFS.092.0 0.92 2.76 4.6 3 40
A | 2.PFS.093.0 0.93 2.79 4.7 3 40

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Flexpilot STEEL

3)‘(d1
part, UI L/A 72 ot
140°

. 2 d, I, I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

‘f ;% [mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFS.094.0 0.94 2.82 4.7 3 40
m | 2.PFS.095.0 0.95 2.85 4.8 3 40
A | 2.PFS.096.0 0.96 2.88 4.8 3 40
A | 2.PFS.097.0 0.97 2.91 4.9 3 40
A | 2.PFS.098.0 0.98 2.94 4.9 3 40
A | 2.PFS.099.0 0.99 2.97 5.0 3 40
m | 2.PFS.100.0 1.00 3.00 5.0 3 40
A | 2.PFS.101.0 1.01 3.03 5.1 3 40
A | 2.PFS.102.0 1.02 3.06 5.1 3 40
A | 2.PFS.103.0 1.03 3.09 5.2 3 40
A | 2.PFS.104.0 1.04 3.12 5.2 3 40
m | 2.PFS.105.0 1.05 3.15 5.3 3 40
A | 2.PFS.106.0 1.06 3.18 5.3 3 40
A | 2.PFS.107.0 1.07 3.21 5.4 3 40
A | 2.PFS.108.0 1.08 3.24 5.4 3 40
A | 2.PFS.109.0 1.09 3.27 5.5 3 40
m | 2.PFS.110.0 1.10 3.30 5.5 3 40
A | 2.PFS.111.0 1.11 3.33 5.6 3 40
A | 2.PFS.112.0 1.12 3.36 5.6 3 40
A | 2.PFS.113.0 1.13 3.39 5.7 3 40
A | 2.PFS.114.0 1.14 3.42 5.7 3 40
m | 2.PFS.115.0 1.15 3.45 5.8 3 40
A | 2.PFS.116.0 1.16 3.48 5.8 3 40
A | 2.PFS.117.0 1.17 3.51 5.9 3 40
A | 2.PFS.118.0 1.18 3.54 5.9 3 40
A | 2.PFS.119.0 1.19 3.57 6.0 3 40
m | 2.PFS.120.0 1.20 3.60 6.0 3 40

m Ab Lager verflgbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flex Steel - unbeschichtet
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Flexpilot STEEL

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZVORIL

by Mikron Tool

_ CrazyDrill Flexpilot Steel - 3 x d-unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s5 AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
ds 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
S is"d‘ ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 5-40 4o -0
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 20 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 ‘% 2040
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAlBV4 ASTM B348/F136
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H ! itzz'zgecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Flexpilot STEEL

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f f

0.002 0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
0.002 0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020-0.025 0.035 0.050
0.0005 0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040
0.002 0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium

0.004 0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

0.002 0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium

Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Titanium
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZVYDRILL

Flexp| |OtT/TAN/UM

CrazyDrill Flexpilot Titanium - 3 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

CrazyDrill Flexpilot Titanium eignet sich als Pilotbohrer bzw. Kurzbohrer bis zu einer Bohrtiefe von 3 x d
far langspanige Materialien wie Titan, Titanlegierungen und Kupfer. Die Pilotbohrung fuhrt den
Folgebohrer CrazyDrill Flex Titanium perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen Bohrung.
Durch die stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit. Zudem garantiert
er dem Nachfolgebohrer eine wesentlich hdhere Standzeit, da durch die beiden aufeinander abgestimm-

ten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbrtichen verringert wird.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion (verstarkter Schaft) und Prazision eine
hohe Bohrungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Flexpilot bewahrt. Dass er mit hohen Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten prozesssicher eingesetzt werden kann, verdankt er seiner innovativen

Bohrerspitzengeometrie.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flexpilot Titanium (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL

by MikronTool i
Fl exp| |OtT/TAN/UM

3xd,
rl::{; 1] Z 2 bes':rlfig:tet
140°
|1
r—>
o0 { — —f— Foe==10d, |140°
|2
L

2 d, Iy I, D L . £ d, I, I, D L

& % | Artikelnummer k4 (h6) 8 % | Artikelnummer k4 (h6)

|3 [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] 23 (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m g m <

m | 2.PFT.010.0 0.10 0.30 0.5 3 40 A | 2.PFT.038.0 0.38 1.14 1.9 3 40
A | 2.PFT.011.0 0.11 0.33 0.6 3 40 A | 2.PFT.039.0 0.39 1.17 2.0 3 40
A | 2.PFT.012.0 0.12 0.36 0.6 3 40 m | 2.PFT.040.0 0.40 1.20 2.0 3 40
A | 2.PFT.013.0 0.13 0.39 0.7 3 40 A | 2.PFT.041.0 0.41 1.23 2.1 3 40
A | 2.PFT.014.0 0.14 0.42 0.7 3 40 A | 2.PFT.042.0 0.42 1.26 2.1 3 40
m | 2.PFT.015.0 0.15 0.45 0.8 3 40 A | 2.PFT.043.0 0.43 1.29 2.2 3 40
A | 2.PFT.016.0 0.16 0.48 0.8 3 40 A | 2.PFT.044.0 0.44 1.32 2.2 3 40
A | 2.PFT.017.0 0.17 0.51 0.9 3 40 m | 2.PFT.045.0 0.45 1.35 2.3 3 40
A | 2.PFT.018.0 0.18 0.54 0.9 3 40 A | 2.PFT.046.0 0.46 1.38 2.3 3 40
A | 2.PFT.019.0 0.19 0.57 1.0 3 40 A | 2.PFT.047.0 0.47 1.41 2.4 3 40
m | 2.PFT.020.0 0.20 0.60 1.0 3 40 A | 2.PFT.048.0 0.48 1.44 2.4 3 40
A | 2.PFT.021.0 0.21 0.63 1.1 3 40 A | 2.PFT.049.0 0.49 1.47 2.5 3 40
A | 2.PFT.022.0 0.22 0.66 1.1 3 40 m | 2.PFT.050.0 0.50 1.50 2.5 3 40
A | 2.PFT.023.0 0.23 0.69 1.2 3 40 A | 2.PFT.051.0 0.51 1.53 2.6 3 40
A | 2.PFT.024.0 0.24 0.72 1.2 3 40 A | 2.PFT.052.0 0.52 1.56 2.6 3 40
m | 2.PFT.025.0 0.25 0.75 1.3 3 40 A | 2.PFT.053.0 0.53 1.59 2.7 3 40
A | 2.PFT.026.0 0.26 0.78 1.3 3 40 A | 2.PFT.054.0 0.54 1.62 2.7 3 40
A | 2.PFT.027.0 0.27 0.81 1.4 3 40 m | 2.PFT.055.0 0.55 1.65 2.8 B 40
A | 2.PFT.028.0 0.28 0.84 1.4 3 40 A | 2.PFT.056.0 0.56 1.68 2.8 3 40
A | 2.PFT.029.0 0.29 0.87 1.5 3 40 A | 2.PFT.057.0 0.57 1.71 2.9 3 40
m | 2.PFT.030.0 0.30 0.90 1.5 3 40 A | 2.PFT.058.0 0.58 1.74 2.9 3 40
A | 2.PFT.031.0 0.31 0.93 1.6 3 40 A | 2.PFT.059.0 0.59 1.77 3.0 3 40
A | 2.PFT.032.0 0.32 0.96 1.6 3 40 m | 2.PFT.060.0 0.60 1.80 3.0 3 40
A | 2.PFT.033.0 0.33 0.99 1.7 3 40 A | 2.PFT.061.0 0.61 1.83 3.1 3 40
A | 2.PFT.034.0 0.34 1.02 1.7 3 40 A | 2.PFT.062.0 0.62 1.86 3.1 3 40
m | 2.PFT.035.0 0.35 1.05 1.8 3 40 A | 2.PFT.063.0 0.63 1.89 3.2 3 40
A | 2.PFT.036.0 0.36 1.08 1.8 3 40 A | 2.PFT.064.0 0.64 1.92 3.2 3 40
A | 2.PFT.037.0 0.37 1.11 1.9 3 40 m | 2.PFT.065.0 0.65 1.95 3.3 B 40
m Ab Lager verfligbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Flex Titanium
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZVYODRIL

by Mikron Tool i
F | exp| |OtT/TAN/UM

_ CrazyDrill Flexpilot Titanium - 3 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oD Tt g, Jraor

L

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

f ;]% (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFT.066.0 0.66 1.98 3.3 3 40
A | 2.PFT.067.0 0.67 2.01 3.4 3 40
A | 2.PFT.068.0 0.68 2.04 3.4 3 40
A | 2.PFT.069.0 0.69 2.07 3.5 3 40
m | 2.PFT.070.0 0.70 2.10 3.5 3 40
A | 2.PFT.071.0 0.71 2.13 3.6 3 40
A | 2.PFT.072.0 0.72 2.16 3.6 3 40
A | 2.PFT.073.0 0.73 2.19 3.7 3 40
A | 2.PFT.074.0 0.74 2.22 3.7 3 40
m | 2.PFT.075.0 0.75 2.25 3.8 3 40
A | 2.PFT.076.0 0.76 2.28 3.8 3 40
A | 2.PFT.077.0 0.77 2.31 3.9 3 40
A | 2.PFT.078.0 0.78 2.34 3.9 3 40
A | 2.PFT.079.0 0.79 2.37 4.0 3 40
m | 2.PFT.080.0 0.80 2.40 4.0 3 40
A | 2.PFT.081.0 0.81 2.43 4.1 3 40
A | 2.PFT.082.0 0.82 2.46 4.1 3 40
A | 2.PFT.083.0 0.83 2.49 4.2 3 40
A | 2.PFT.084.0 0.84 2.52 4.2 3 40
m | 2.PFT.085.0 0.85 2.55 4.3 3 40
A | 2.PFT.086.0 0.86 2.58 4.3 3 40
A | 2.PFT.087.0 0.87 2.61 4.4 3 40
A | 2.PFT.088.0 0.88 2.64 4.4 3 40
A | 2.PFT.089.0 0.89 2.67 4.5 3 40
m | 2.PFT.090.0 0.90 2.70 4.5 3 40
A | 2.PFT.091.0 0.91 2.73 4.6 3 40
A | 2.PFT.092.0 0.92 2.76 4.6 3 40
A | 2.PFT.093.0 0.93 2.79 4.7 3 40

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZYDRIL

by MikronTool i
Fl exp| |OtT/TAN/UM

3)‘(d1
r’:':{;ll UI M 22 bes':rlmci?r:tet
140°

. 2 d, I, I, D L

8 % | Artikelnummer k4 (h6)

‘f E [mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.PFT.094.0 0.94 2.82 4.7 3 40
m | 2.PFT.095.0 0.95 2.85 4.8 3 40
A | 2.PFT.096.0 0.96 2.88 4.8 3 40
A | 2.PFT.097.0 0.97 2.91 4.9 3 40
A | 2.PFT.098.0 0.98 2.94 4.9 3 40
A | 2.PFT.099.0 0.99 2.97 5.0 3 40
m | 2.PFT.100.0 1.00 3.00 5.0 3 40
A | 2.PFT.101.0 1.01 3.03 5.1 3 40
A | 2.PFT.102.0 1.02 3.06 5.1 3 40
A | 2.PFT.103.0 1.03 3.09 5.2 3 40
A | 2.PFT.104.0 1.04 3.12 5.2 3 40
m | 2.PFT.105.0 1.05 3.15 5.3 3 40
A | 2.PFT.106.0 1.06 3.18 5.3 3 40
A | 2.PFT.107.0 1.07 3.21 5.4 3 40
A | 2.PFT.108.0 1.08 3.24 5.4 3 40
A | 2.PFT.109.0 1.09 3.27 5.5 3 40
m | 2.PFT.110.0 1.10 3.30 5.5 3 40
A | 2.PFT.111.0 1.11 3.33 5.6 3 40
A | 2.PFT.112.0 1.12 3.36 5.6 3 40
A | 2.PFT.113.0 1.13 3.39 5.7 3 40
A | 2.PFT.114.0 1.14 3.42 5.7 3 40
m | 2.PFT.115.0 1.15 3.45 5.8 3 40
A | 2.PFT.116.0 1.16 3.48 5.8 3 40
A | 2.PFT.117.0 1.17 3.51 5.9 3 40
A | 2.PFT.118.0 1.18 3.54 5.9 3 40
A | 2.PFT.119.0 1.19 3.57 6.0 3 40
m | 2.PFT.120.0 1.20 3.60 6.0 3 40

m Ab Lager verflgbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

Ergédnzende Produkte
CrazyDrill Flex Titanium
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZVYODRIL

by Mikron Tool

_ CrazyDrill Flexpilot Titanium - 3 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fég%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ds 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
S is"d‘ Nt 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
hocmegiegn 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
R < 1200 Nz 1.3343 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 AIS| 430F
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 5-40 20-40
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bieifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6E14N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 5-20 20-40
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 5 20 2040
9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC

148 | wimikroNToOL



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZYDRIL

by Mikron Tool .
Flexpilot™mAnum

@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

f [mm/U]
ad1 ad1 ad1 ad1 2d1 ad1 ad1
0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f f
Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Steel
Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Steel
Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Steel
0.005 0.020 0.040 0.060 0.120 0.180 0.200
Empfohlen: CrazyDrill Flexpilot Steel
0.002 0.005 0.007 0.010 0.015 0.025 0.035
0.002 0.010 0.015 0.020 0.050 0.090 0.140
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Bohrprozess CrazyDrill Flexpilot

KURZBOHRUNG 3 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kthimedium direkt an die

Bohrerspitze geftihrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegspdilt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen™.

Pilotbohrung und Kurzbohrung
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot ist der perfekte Ausgangspunkt fir eine prazise Bohrung

(Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit) und ein stabiler Bearbeitungs-

prozess sind durch die abgestimmte Toleranz der Werkzeuge gewahrleistet.

CrazyDrill Flexpilot ist nicht nur die ideale Vorbereitung von tiefen Folgebohrungen mit CrazyDrill Flex.

Er ist gleichzeitig ein Kurzbohrer, hochprazise und schnell fir Bohrungen bis 3 x d.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

inL‘h

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
y Pilot SST-Inox

VNGO CrazyDrill Pilot SST-Inox
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYODRIL
Pilot SST-Inox

by Mikron Tool

CMZprllt”slslTl DER MIKRO PILOT- UND KURZBOHRER FUR INOX & CO.
(e} -InOX

Mit CrazyDrill Pilot SST-Inox bietet Mikron Tool einen Pilot- und Kurzbohrer an fir rost-, sdure- und
hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 0.3 bis 2.0 mm, fir
Bohrtiefen bis 3 x d. Alle Kurzbohrer sind beschichtet, mit einer im Schaft integrierten Kihlung und 90°

Fasenschneiden versehen.

Auch ohne innere Kuhlmittelzufuhr (mit dusserer KtihImittelzufuhr) ist CrazyDrill Pilot SST-Inox ein

hervorragender Pilotbohrer.

Er ist die perfekte Vorbereitung fur die tiefe und prézise Bohrung mit CrazyDrill SST-Inox und
CrazyDrill Flex SST-Inox. Die degressive Spiralnute, die Kuhlkanale, die Beschichtung und die
Maoglichkeit, eine 90°-Senkung anzubringen, machen aus ihm einen dusserst effizienten Pilot-

bzw. Kurzbohrer.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL

Pilot SST-Inox

PATENTED

Prazise in die Tiefe

EFFIZIENTES PILOT- UND KURZBOHREN IN EDELSTAHL

Mit CrazyDrill Pilot SST-Inox bietet Mikron Tool einen Pilot- und Kurzbohrer an fur rost-, sdure- und
hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 0.3 bis 2.0 mm, fir
Bohrtiefen bis 3 x d. Alle Kurzbohrer sind beschichtet, mit einer im Schaft integrierten Kihlung und

90° Fasenschneiden versehen.

[ | CrazyDrill Pilot SST-Inox, Bohrtiefe 3 x d, mit Ktihlkanéalen im Schaft, Senkung 90°
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Cﬂllmﬂlll h
Pilot SST-Inox

CrazyDrill Pilot SST-Inox

B Beschichtet B Beschichtet
[ | Aussenkiihlung | Integrierte Kihlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft unterstitzt
ein stabiles, schwingungsfreies Bohren.

2 | NEUES KUHLKONZEPT
Die im Schaft integrierten Kuhlkanale

garantieren eine kontinuierliche, massive
Kthlung der Schneiden schon ab 15 bar.
Das Resultat ist eine erhdhte Prozesssicherheit
und Produktivitat. Dieses Werkzeug kann
auch mit dusserer Kuhlmittelzufuhr
eingesetzt werden.

3 | HARTMETALL
Dank hoher Zahigkeit und Warmeschock-
resistenz erfullt das speziell fir SST-Inox
Produkte entwickelte Hartmetall perfekt die
Anforderungen fir das Zerspanen von rost-,
saure- und hitzebestandigen Stéhlen sowie
CrCo-Legierungen.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur RIP
ist verschleiss- und hitzeresistent. Sie
verhindert ein Verkleben der Schneiden und
unterstitzt den Spanetransport. Das Ergebnis
ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

5 | FASENSCHNEIDE 90°
Mit der Bohrung kann gleichzeitig eine
Senkung von 90° angebracht werden.

6 | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut, mit einer neuen
und patentierten Geometrie, garantiert
eine hohe Werkzeugstabilitat. Sie sorgt im
vorderen Teil fir einen guten Spanbruch,
im hinteren fUr eine rasche Spaneabfuhr.

7 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt
fur rost-, saure- und hitzebestandige Stahle:

CrazyDrill Pilot SST-Inox CrazyDrill Pilot SST-Inox m Hohe Schngideckenstabilitét
mit Aussenkiihlung mit integrierter Kiihlung m Selbstzentrierung

B Kurze Spdne

Bohrerspitze
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

b&:ﬁﬁlmﬂlll b
' Pilot SST-Inox

Vorteile und Anwendungen

GEEIGNET FUR JEDE ANWENDUNG

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Da 3 x d + 90° Senkung in einem Bohrstoss
B ERHOHTE STANDZEIT | Dank innovativem Kiihlkonzept
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank neuer Schneidengeometrie
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Pilot SST-Inox
Werk . - Hartmetall
erzeugtyp - Beschichtet
- Integrierte Kiihlung
Artikelnummer 2.PD.00900.090.1K
i k bil Schnittdaten Ve =40 mimin
Einspritzkomponente - Automobi I f =0.030 mm/U
WERKSTOFF

X5CrNi 18-10/1.4301 / AlSI 304

BEARBEITUNG

B Pilotbohren und senken 90°
B d=09mm

B Bohrtiefe 2.9 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Pilot SST-Inox
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Luft- und Raumfahrt

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Elektronik / Elektrik

Hydraulik / Pneumatik

RASL =~ 7

KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE
BEISPIELE
Zahnimplantat Gruppe M

Rostfreie Stahle
Motorenkomponente
Kugelgelenk

Bauteil fur Endoskop

Bauteil fur

Direkteinspritzung G N
ruppe

Kupfer und

Verriegelungsbolzen Messig bleifrei

Glieder fir Uhrenband

Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Neon Pin

Hydraulikventil Gruppe S3

CrCo-Legierungen

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Wr. Nr.

1.4105

1.4112

1.4542

1.4435

2.004

2.0321

2.4856

2.4665

2.4964

BEISPIELE
DIN

X6CrMoS17

X90CrMoV18

X5CrNiCuNb 16-4

X2CrNiMo 18-14-3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

NiCr22Fe18Mo

CoCr20W15Ni

Pilot SST-Inox

AISI/ ASTM / UNS

430F

4408
630
316L

C10100

C27400

INCONEL 625

HASTELLOY X

HAYNES 25
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Pilot SST-Inox

CrazyDrill Pilot SST-Inox -3 x d-90° Senkung

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Der Pilot- und Kurzbohrer ist speziell entwickelt fur rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle sowie
CrCo-Legierungen. Er verfigt Uber eine integrierte Kiihlung im Schaft sowie eine degressive Spannute
und ist als Pilotbohrer die ideale Ergdnzung von CrazyDrill SST-Inox und CrazyDrill Flex SST-Inox. Der

Bohrer eignet sich ausserdem als Kurzbohrer fir Bohrtiefen bis 3 x d.

CrazyDrill Pilot SST-Inox wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasenschneide,
welche eine Senkung von 90° im selben Bohrschritt ermdglicht. Speziell sind bei diesem Bohrer die im
Schaft integrierten Kihlkanale, die schon ab 15 bar fur einen effizienten Kuhlmittelstrahl sorgen, die
Spane vom Bohrer wegspulen und die Temperatur unter Kontrolle halten. Das Resultat ist eine deutlich

erhohte Standzeit des Werkzeuges.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDirill Pilot SST-Inox (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Cﬂllmﬂ’lll h
Pilot SST-Inox

3xd, 90° — %
Hart- Nl !: 5
metall U 22 H
| 140° eXedur RIP

H E E E E E EE N EEEEE N E N E N E N NN NN NN NN NN NN N N EOablager

2
I
90"}\ - »
— :—::::%:z:%::%%?— — Gf > . 59— 2d, | 140°
>,
L
d, I, d, 1, I, D L
Artikelnummer m5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.PD.00300.090.1K 0.30 0.90 0.60 2.5 0.95 3 45
2.PD.00350.090.1K 0.35 1.05 0.70 2.8 1.11 3 45
2.PD.00400.090.1K 0.40 1.20 0.80 3.2 1.26 3 45
2.PD.00450.090.1K 0.45 1.35 0.90 3.6 1.42 3 45
2.PD.00500.090.1K 0.50 1.50 1.00 4.0 1.58 3 48
2.PD.00550.090.1K 0.55 1.65 1.00 4.4 1.74 3 48
2.PD.00600.090.1K 0.60 1.80 1.10 4.7 1.90 3 48
2.PD.00650.090.1K 0.65 1.95 1.10 5.1 2.05 3 48
2.PD.00700.090.1K 0.70 2.10 1.30 5.5 2.21 4 52
2.PD.00750.090.1K 0.75 2.25 1.40 5.8 2.37 4 52
2.PD.00800.090.1K 0.80 2.40 1.40 6.2 2.53 4 52
2.PD.00850.090.1K 0.85 2.55 1.50 6.5 2.68 4 52
2.PD.00900.090.1K 0.90 2.70 1.50 6.9 2.84 4 52
2.PD.00950.090.1K 0.95 2.85 1.50 7.2 3.00 4 52
2.PD.01000.090.1K 1.00 3.00 1.70 7.5 3.16 4 55
2.PD.01050.090.1K 1.05 3.15 1.70 7.9 3.32 4 55
2.PD.01100.090.I1K 1.10 3.30 1.70 8.2 3.47 4 55
2.PD.01150.090.1K 1.15 3.45 1.80 8.5 3.63 4 55
2.PD.01200.090.1K 1.20 3.60 1.80 8.8 3.79 4 55
2.PD.01250.090.1K 1.25 3.75 2.00 9.2 3.95 4 55
2.PD.01300.090.1K 1.30 3.90 2.00 9.5 4.11 4 55
2.PD.01350.090.1K 1.35 4.05 2.00 9.8 4.26 4 55
2.PD.01400.090.1K 1.40 4.20 2.25 10.1 4.42 4 55
2.PD.01450.090.1K 1.45 4.35 2.25 10.4 4.58 4 55
2.PD.01500.090.1K 1.50 4.50 2.25 10.7 4.74 4 55
2.PD.01550.090.1K 1.55 4.65 2.25 10.9 4.89 4 55
2.PD.01600.090.I1K 1.60 4.80 2.25 11.2 5.05 4 55
2.PD.01650.090.1K 1.65 4.95 2.25 11.5 5.21 4 55
2.PD.01700.090.1K 1.70 5.10 2.60 11.8 5.37 6 55
2.PD.01750.090.1K 1.75 5.25 2.60 12.0 5.53 6 55
2.PD.01800.090.1K 1.80 5.40 2.60 12.3 5.68 6 55
2.PD.01850.090.1K 1.85 5.55 2.60 12.6 5.84 6 55
2.PD.01900.090.1K 1.90 5.70 2.60 12.8 6.00 6 55
2.PD.01950.090.1K 1.95 5.85 2.60 131 6.16 6 55
2.PD.02000.090.1K 2.00 6.00 3.10 13.3 6.32 6 55
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m CrazyDrill Pilot SST-Inox -3 x d-90° Senkung

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Pilot SST-Inox

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c1o AISI 1010
(R P e e 1.0401 c1s AISI 1015
o fég%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ds 1.2842 90MnCrva AlSI 02
S - 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
ﬁ 3 xas ‘évefk'izeggstéh‘e 12436  X210CrwWi12 AISI D4/D6
e e 13383 HS65-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 55
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 550
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH N
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L 3045
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Bemerkung: K Ceseieon 0.6030 GG30 ASTM 408
Bei Aussenkiihlung 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
v. und f um 20% 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
reduzieren Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 40 - 100
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 40100
2.036 CuzZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CWE14N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 1530
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;;(I):Z;SNI :g:jsﬂziﬂ 40 -50
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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Pilot SST-Inox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3 mm 0.5 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 1.8 mm 2.0 mm
f f f f f f f f f
0.015 0.020 0.030 0.035 0.040 0.050 0.055 0.060 0.070
0.020 0.030 0.040 0.055 0.060 0.070 0.075 0.080 0.100
0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.055 0.060 0.070
0.010 0.020 0.025 0.030 0.035 0.045 0.050 0.055 0.060
0.040 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
0.040 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
0.010 0.015 0.020 0.022 0.025 0.035 0.037 0.045 0.055
0.020 0.030 0.040 0.055 0.060 0.070 0.075 0.080 0.100
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Bohrprozess CrazyDrill Pilot SST-Inox

KURZBOHRUNG 3 X D MIT ZUSATZLICHER SENKUNG 90°

Kihlschmierstoff, Filter und Druck

Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr

Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneidél als Kihlschmiermittel zu verwenden.
Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Die grossen Kuhlkanale erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.050 mm.

Kahlmitteldruck: Fur CrazyDrill Pilot SST-Inox wird mindestens 15 bar KuhImitteldruck benétigt,

um prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fiir den Kuhl- und Spdleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10000 p—
Minimaler
KiihImitteldruck [bar] 15 30

Kiihlen mit dusserer Kithimittelzufuhr
Bei der externen Kuhlung ist darauf zu achten, dass das Kuhlmedium direkt an die Bohrerspitze gefthrt

wird und somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen™.

Pilotbohrung und Kurzbohrung
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise

Bohrungsposition mit hoher Fluchtungsgenauigkeit.

Dank perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein messbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum

Folgebohrer. Eine durchgehend hohe Qualitdt der Bohrung ist gewahrleistet.

CrazyDrill Pilot SST-Inox kann ideal auch als Kurzbohrer verwendet werden fiir eine ausserst prazise

und schnelle Bohrung bis zu einer Tiefe 3 x d mit einer Senkung von 90°.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B interne oder externe Kiihlung einschalten.
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

iaxch

B Bci Bedarf kann nach dem Erreichen der maximalen Bohrtiefe von 3 x d eine Senkung

von 90° angebracht werden.

ﬁ [13xan

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Pilot
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

RALYDRILL
Pilot

by Mikron Tool

"m”Plllf DER UNIVERSELLE PILOT- UND KURZBOHRER
110

Mit CrazyDrill Pilot bietet Mikron Tool einen Kurzbohrer bzw. Pilotbohrer inklusive Senkschneide an.

Er dient nicht nur zum Kurzbohren sondern auch zur perfekten Bohrvorbereitung fir eine hochprazise

Positionsgenauigkeit und Geradheit beim Tieflochbohren von Uber 6 x d.

Ab Lager verfugbar ist er in den Durchmessern von 0.4 bis 6.0 mm und fir eine maximale Bohrtiefe

von 2 x d. Alle Kurzbohrer sind beschichtet und mit einem Senkwinkel von 90° versehen.

Mit CrazyDrill Pilot erfolgen Zentrierung und Pilotbohrung bis zu 2 x d in einem einzigen Arbeitsgang.
So wird der Nachfolgebohrer in der Pilotbohrung zylindrisch gefiihrt, was eine hohe Geradheit der

Folgebohrung ermdéglicht. Zudem kann mit demselben Werkzeug direkt eine 90° Senkung an der

Bohrung angebracht werden. Dies erspart Werkzeugplatze auf der Maschine und ermoglicht kiirzere

Taktzeiten. Die degressive Spiralnut sorgt vom Bohren tbers Senken fir gleichbleibende Schnitt-

bedingungen.

Eine optimale Abstimmung der Durchmessertoleranzen und Spitzenwinkel erméglicht eine prazise
Tieflochbohrung ohne messhare Ubergange von Pilot- zu Folgebohrung, sorgt fiir Prozesssicherheit und
erhoht zusatzlich die Standzeit des Nachfolgebohrers wesentlich. Die spezielle Hochleistungsgeometrie
von CrazyDrill Pilot erméglicht eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit, die optimale Beschichtung eine

hohe Verschleissfestigkeit.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Pilot

_ Ideale Vorbereitung von tiefen Bohrungen

ZENTRIEREN, PILOTIEREN UND SENKEN IN EINEM ARBEITSGANG

Mit CrazyDrill Pilot bietet Mikron Tool einen Kurzbohrer bzw. Pilotbohrer inklusive Senkschneide an.
Er dient nicht nur zum Kurzbohren sondern auch zur perfekten Bohrvorbereitung fiir eine hochprézise
Positionsgenauigkeit und Geradheit beim Tieflochbohren von Uber 6 x d. Ab Lager verfugbar ist er
in den Durchmessern von 0.4 bis 6.0 mm und flr eine maximale Bohrtiefe von 2 x d. Alle Kurzbohrer

sind beschichtet und mit einem Senkwinkel von 90° versehen.

B CrazyDrill Pilot, Bohrtiefe 3 x d, Aussenkiihlung, Senkung 90°

Der Vergleich

B Konventionell
Anbohren mit Schneidecken

verursacht Schneidenausbruch
Zentrum 90°/ 120° und Verlaufen des Bohrers

r/
%7 W Bohrverlauf
|

— Korrekte Bohrung

B Mikron Tool
|
90°
vy |
‘ : | ?
STUFE 1 STUFE 2 STUFE 3
CrazyDrill Pilot Bohrer gefiihrt Tiefes Bohren ohne messbaren

in Pilotbohrung Ubergang zur Pilotbohrung
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZVDRILL
Pilot

CrazyDrill Pilot

B Beschichtet
B Aussenkiihlung

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprézision.

2 | HARTMETALL
Ein speziell ausgewahltes Hartmetall
ermoglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Optimale Beschichtung schiitzt den
Hartmetallbohrer vor Verschleiss und
erhoht so seine Lebensdauer.

4 | DEGRESSIVE SPIRALNUTE
Fur optimale und gleichbleibende Schnitt-
verhaltnisse vom Bohren bis zum Senken
von 90°. Das Resultat: Hohere Prozess-
sicherheit und Standzeit.

5| 90° SENKSCHNEIDE
Ermoglicht im gleichen Arbeitsvorgang
eine Senkung von 90°.

6 | BOHRERSPITZENGEOMETRIE
Hohe Schnitt- und Vorschubgeschwin-
digkeiten dank spezieller Bohrerspitzen-
geometrie. Spitzenwinkel von 140° und
abgestimmte Toleranz erhéhen Standzeit
von Folgebohrer.

7 | DURCHMESSERBEREICH
Angepasst an die Abmessungen der
CrazyDrill Familie hat jeder Tieflochbohrer
sein passendes Pilotwerkzeug. Durch
abgestimmte Toleranzen gibt es keinen
messbaren Ubergang zwischen Pilot- und

Folgebohrung.

D

<
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Pilot

Vorteile und Anwendungen

ZENTRIERUNG UND PILOTIERUNG IN EINEM SCHRITT

B KOURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Da 2 x d + 90° Senkung in einem Bohrstoss
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank stabiler Bauweise
B HOHE PRAZISION | Dank abgestimmter Toleranzen zu

Folgebohrwerkzeugen

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Pilot
Werk . - Hartmetall
erkzeu
gyp - Beschichtet
- Aussenkihlung
Artikelnummer 2.PD.03000.090
:;E:;- b Schnittdaten Ve = 160 m/min
i
adnabe f =0.16 mm/U
WERKSTOFF

AIMg 1 SiCu/3.3211/ ASTM B211

BEARBEITUNG

B Kurzbohren und senken 90°
B d=3mm

B Bohrtiefe 6.2 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Pilot
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Raum- und Luftfahrt

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Hydraulik / Pneumatik

KOMPONENTEN

BEISPIELE

Zahnimplantat

Komponente fur

Flugzeug

DHS Schraube

Ventilgehduse

Fuhrungsbuchse

Pneumatikventil

A -

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe H1
Stéhle gehartet <55 HRC

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4105

1.4112

1.4301

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

3.7035

3.7165

1.2510

BEISPIELE
DIN

C15

100Cr6

X210Crw12

X6CrMoS17

X90CrMoV18

X5CrNi 18-10

GGG40

AlMgSi1

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

CuSn6

CuAl9Mn2

Gr.2

TiAl6V4

100MnCrMow4

Pilot

,f

AISI/ ASTM / UNS

1015
52100
D4 /D6
430F

4408

304

60-40-18

6351

A380

C10100

C27400

C51900

C63200

B348 /F67

B348/F136

01
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Pilot

CrazyDrill Pilot - 2 x d - 90° Senkung

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

CrazyDrill Pilot zentriert und realisiert eine Pilotbohrung mit einer Bohrtiefe von 2 x d. Die Pilotbohrung
fuhrt den Folgebohrer perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen Bohrung. Durch die
stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit. Zudem garantiert er dem
Nachfolgebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die beiden aufeinander abgestimmten

Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbrichen verringert wird.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion (verstarkter Schaft) und der idealen
Beschichtung hohe Standzeiten und Bohrungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Pilot bewdhrt. Dass
er mit hohen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten eingesetzt werden kann, verdankt er seiner
Spitzengeometrie, die degressive Spiralnute ermdglicht konstante Schnittverhaltnisse vom Bohren tber

das prozesssichere direkte Anbringen der 90° Senkung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Pilot (Durchmesser, Ldnge, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Pilot

2xd, 90° %
Hart- I Nl !: 5
metall £2 /7/ _—
| 140° exedur RI/RIP

- ——- 7§~—~ 1 @d, |140°

H E HE E E E E E N E N E E E N EE N E N E N N NN NN NN E N EGblager

L 2

d, I, d, I, D L
Artikelnummer ~ m5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.PD.00400.090 0.40 0.8 1.00 2.8 4 46.5
2.PD.00450.090 0.45 0.9 1.00 2.9 4 46.5
2.PD.00500.090 0.50 1.0 1.20 3.4 4 47.0
2.PD.00550.090 0.55 1.1 1.20 35 4 47.0
2.PD.00600.090 0.60 1.2 1.50 4.2 4 48.0
2.PD.00650.090 0.65 1.3 1.50 4.3 4 48.0
2.PD.00700.090 0.70 1.4 1.75 4.9 4 49.0
2.PD.00750.090 0.75 1.5 1.75 5.0 4 49.0
2.PD.00800.090 0.80 1.6 2.00 5.6 4 49.0
2.PD.00850.090 0.85 1.7 2.00 5.7 4 49.0
2.PD.00900.090 0.90 1.8 2.00 5.8 4 49.0
2.PD.00950.090 0.95 1.9 2.00 5.9 4 49.0
2.PD.01000.090 1.00 2.0 2.50 7.0 4 51.0
2.PD.01050.090 1.05 2.1 2.50 7.1 4 51.0
2.PD.01100.090 1.10 2.2 2.50 7.2 4 51.0
2.PD.01150.090 1.15 2.3 2.50 7.3 4 51.0
2.PD.01200.090 1.20 2.4 2.50 7.4 4 51.0
2.PD.01250.090 1.25 2.5 2.50 7.5 4 51.0
2.PD.01300.090 1.30 2.6 2.50 7.6 4 51.0
2.PD.01350.090 1.35 2.7 2.50 7.7 4 51.0
2.PD.01400.090 1.40 2.8 2.50 7.8 4 51.0
2.PD.01450.090 1.45 29 2.50 7.9 4 51.0
2.PD.01500.090 1.50 3.0 3.00 9.0 4 53.0
2.PD.01550.090 1.55 3.1 3.00 9.1 4 53.0
2.PD.01600.090 1.60 3.2 3.00 9.2 4 53.0
2.PD.01650.090 1.65 3.3 3.00 9.3 4 53.0
2.PD.01700.090 1.70 3.4 3.00 9.4 4 53.0
2.PD.01750.090 1.75 3.5 3.00 9.5 4 53.0
2.PD.01800.090 1.80 3.6 3.00 9.6 4 53.0
2.PD.01850.090 1.85 3.7 3.00 9.7 4 53.0
2.PD.01900.090 1.90 3.8 3.00 9.8 4 53.0
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

@D

H HE B B E E E E N N E N E E E E N E E E E E E E EEE E E E E Eablager

9oﬁ

od,

Y

2

Artikelnummer

2.PD.01950.090
2.pPD.02000.090
2.PD.02050.090
2.PD.02100.090
2.pPD.02150.090
2.PD.02200.090
2.pPD.02250.090
2.pPD.02300.090
2.PD.02350.090
2.pPD.02400.090
2.PD.02450.090
2.pPD.02500.090
2.PD.02550.090
2.PD.02600.090
2.pPD.02650.090
2.PD.02700.090
2.PD.02750.090
2.PD.02800.090
2.PD.02850.090
2.pPD.02900.090
2.PD.02950.090
2.PD.03000.090
2.pPD.03050.090
2.PD.03100.090
2.pPD.03150.090
2.PD.03200.090
2.PD.03250.090
2.PD.03300.090
2.PD.03350.090
2.PD.03400.090
2.PD.03450.090

m5

[mm]
1.95
2.00
2.05
2.10
2.15
2.20
2.25
2.30
2.35
2.40
2.45
2.50
2.55
2.60
2.65
2.70
2.75
2.80
2.85
2.90
2.95
3.00
3.05
3.10
3.15
3.20
3.25
3.30
3.35
3.40
3.45

[mm]

3.9
4.0
4.1
4.2
43
44
45
46
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9

d, I,

[mm] [mm]
3.00 9.9
3.50 11.0
3.50 1.
3.50 11.2
3.50 1.3
3.50 1.4
3.50 11.5
3.50 11.6
3.50 1.7
3.50 11.8
3.50 1.9
3.80 12.6
3.80 12.7
3.80 12.8
3.80 12.9
3.80 13.0
3.80 13.1
3.80 13.2
3.80 133
3.80 13.4
3.80 13.5
3.80 13.6
4.50 15.1
4.50 15.2
4.50 15.3
4.50 15.4
4.50 15.5
4.50 15.6
4.50 15.7
4.50 15.8
4.50 15.9

o o000 0oy MBS BMDNSDNSDNSDNDDNDD D DD DASEDMNDNDNDDSDSD g'g’u
@

140°

[mm]

53.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
61.0
61
61
61
61
61
61
61
61

o o o o o o o o
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Pilot

2xd, 90° %
Hart- I Nl E: 5
metall £2 W _—
| 140° eXedur RI/RIP

d, I, d, I, D L
Artikelnummer ~ m5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.PD.03500.090 3.50 7.0 4.50 16.0 6 61.0
2.PD.03550.090 3.55 7.1 5.30 17.7 6 64.0
2.PD.03600.090 3.60 7.2 5.30 17.8 6 64.0
2.PD.03650.090 3.65 7.3 5.30 17.9 6 64.0
2.PD.03700.090 3.70 7.4 5.30 18.0 6 64.0
2.PD.03750.090 3.75 7.5 5.30 18.1 6 64.0
2.PD.03800.090 3.80 7.6 5.30 18.2 6 64.0
2.PD.03850.090 3.85 7.7 5.30 18.3 6 64.0
2.PD.03900.090 3.90 7.8 5.30 18.4 6 64.0
2.PD.03950.090 3.95 7.9 5.30 18.5 6 64.0
2.PD.04000.090 4.00 8.0 5.30 18.6 6 64.0
2.PD.04100.090 4.10 8.2 6.00 20.2 6 70.0
2.PD.04200.090 4.20 8.4 6.00 20.4 6 70.0
2.PD.04300.090 4.30 8.6 6.00 20.6 6 70.0
2.PD.04400.090 4.40 8.8 6.00 20.8 6 70.0
2.PD.04500.090 4.50 9.0 6.00 21.0 6 70.0
2.PD.04600.090 4.60 9.2 6.00 21.2 6 70.0
2.PD.04700.090 4.70 9.4 6.00 21.4 6 70.0
2.PD.04800.090 4.80 9.6 6.00 21.6 6 70.0
2.PD.04900.090 4.90 9.8 6.00 21.8 6 70.0
2.PD.05000.090 5.00 10.0 6.00 22.0 6 70.0
2.PD.05100.090 5.10 10.2 8.00 26.2 8 80.0
2.PD.05200.090 5.20 10.4 8.00 26.4 8 80.0
2.PD.05300.090 5.30 10.6 8.00 26.6 8 80.0
2.PD.05400.090 5.40 10.8 8.00 26.8 8 80.0
2.PD.05500.090 5.50 11.0 8.00 27.0 8 80.0
2.PD.05600.090 5.60 1.2 8.00 27.2 8 80.0
2.PD.05700.090 5.70 11.4 8.00 27.4 8 80.0
2.PD.05800.090 5.80 11.6 8.00 27.6 8 80.0
2.PD.05900.090 5.90 11.8 8.00 27.8 8 80.0
2.PD.06000.090 6.00 12.0 8.00 28.0 8 80.0
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Pilot

_ CrazyDrill Pilot - 2 x d - 90° Senkung

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fég%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 32-64
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 32-64
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ds 1.2842 90MnCrva AlSI 02
S - ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
! Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 24-48
R < 1200 Nmmz | 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 2040
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C aag
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304 16-32
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 40-80
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80— 160
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 64— 120
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 40 - 80
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 40 80
2.036 CuzZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500 56— 120
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
32-56
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 o3
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 o aa
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H1 it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 16-32
H 5 itg';'zrgéha“et 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

RALYDRILL
Pilot

by Mikron Tool

@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.4 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm
f f f f f f f f f

0.008 0.044 0.064 0.112 0.144 0.168 0.192 0.224 0.248

0.008 0.044 0.064 0.096 0.120 0.136 0.152 0.176 0.192

0.008 0.016 0.040 0.064 0.088 0.104 0.120 0.144 0.160 0.176
0.008 0.009 0.024 0.048 0.064 0.072 0.080 0.096 0.104 0.112
0.008 0.016 0.040 0.064 0.088 0.104 0.120 0.144 0.160 0.176
0.008 0.009 0.016 0.040 0.056 0.064 0.072 0.088 0.096 0.104
0.008 0.040 0.064 0.096 0.120 0.120 0.120 0.160 0.160 0.160
0.008 0.040 0.080 0.096 0.120 0.160 0.160 0.200 0.200 0.200
0.012 0.064 0.088 0.128 0.160 0.200 0.200 0.224 0.224 0.224
0.012 0.024 0.048 0.064 0.080 0.112 0.128 0.144 0.160 0.176
0.016 0.032 0.064 0.080 0.096 0.128 0.144 0.160 0.176 0.192
0.012 0.048 0.080 0.096 0.120 0.160 0.160 0.200 0.200 0.200
0.008 0.040 0.064 0.080 0.096 0.120 0.120 0.160 0.160 0.160
0.008 0.024 0.032 0.048 0.056 0.064 0.064 0.080 0.080 0.096
0.008 0.064 0.072 0.088 0.096 0.100 0.104 0.112 0.120 0.120
0.008 0.006 0.008 0.012 0.016 0.020 0.024 0.032 0.040 0.048
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Bohrprozess CrazyDrill Pilot

KURZBOHRUNG 2 X D MIT ZUSATZLICHER SENKUNG 90°

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kthimedium direkt an die

Bohrerspitze geftihrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegspdilt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen™.

Pilotbohrung und Kurzbohrung
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Posi-

tions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess.
Die Qualitdt der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.

CrazyDrill Pilot ist nicht nur die ideale Vorbereitung von tiefen Folgebohrungen. Er ist gleichzeitig ein

Kurzbohrer fur hochprézise und schnelle Bohrungen bis 2 x d + 90° Senkung.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

i2xd1

B Bei Bedarf kann nach dem Erreichen der maximalen Bohrtiefe von 2 x d eine Senkung

von 90° angebracht werden.

ﬁ szm

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

ﬁﬁﬁz m”ll lm
Crosspilot

CrazyDrill Crosspilot
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Crosspilot

by Mikron Tool

CRAZYDRIL EIN PILOTBOHRER FUR SCHRAGE OBERFLACHEN BIS 60°

" Crosspilot

Mit CrazyDrill Crosspilot bietet Mikron Tool einen beschichteten VHM-Pilotbohrer fur das direkte Bohren

in schragen Oberflachen bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60° an. Ab Lager verfligbar sind

Durchmesser von 0.4 bis 6.0 mm.

Mit dem direkten Anbringen der Pilotbohrung auf schragen Oberflachen reduzieren sich die drei Ublichen

Schritte "Anspiegeln mit Fraser — Zentrieren — Bohren" auf zwei: "Pilotbohren — Bohren™.

Die kompakte und stabile Konstruktion sorgt fiir eine hohe Positioniergenauigkeit. Der Bohrer mit einem
Spitzenwinkel von 170° gibt dem Folgebohrer eine perfekte Zentrierung und zylindrische Fiihrung. Hochste
Prazision und Geradheit wird so erreicht. Eine optimale Abstimmung der Durchmessertoleranzen

ermoglicht eine prazise Tieflochbohrung auch auf schréagen Oberflachen.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Crosspilot

_ Perfekter Pilotbohrer fiir das Schraganbohren

BOHREN AUF SCHRAGEN, KONVEXEN UND KONKAVEN OBERFLACHEN

Mit CrazyDrill Crosspilot bietet Mikron Tool einen beschichteten VHM-Pilotbohrer fiir das direkte
Bohren in schragen Oberflachen bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60° an. Ab Lager

verfigbar sind Durchmesser von 0.4 bis 6.0 mm.

[ | CrazyDrill Crosspilot, Bohrtiefe bis 2 x d (Nominal), Aussenkihlung

CrazyDrill Crosspilot kommt zum Einsatz:

Bohrungen in bis zu 60° Bohrungen bis 60° Neigungs-
geneigte Oberflachen. winkel in konvexe Oberflachen.

Exzentrische Bohrungen Bohrungen bis 60° Neigungs-
in konvexe Oberflachen. winkel in konkave Oberflachen.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Crosspilot

CrazyDrill Crosspilot

B Beschichtet
B Aussenkihlung

1| SCHAFT
Der verstarkte Schaft mit seiner stabilen
Konstruktion wirkt seitlichen Kraften
entgegen und garantiert hohe Positionier-
genauigkeit.

2 | HARTMETALL
Ein speziell ausgewdhltes Hartmetall
ermoglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Optimale Beschichtung schiitzt den
Hartmetallbohrer vor Verschleiss und
erhoht so seine Lebensdauer.

4| FUHRUNGSFASE
Verhindert seitliches Einhaken und
ermoglicht dadurch hochste
Prozesssicherheit.

5| SPITZENGEOMETRIE
Die spezielle Spitzengeometrie von 170°
minimiert Radialkrafte und erlaubt so eine
Bohrung in einem Winkel bis zu einer
maximalen Neigung von 60°. Gleichzeitig
sorgt sie flr gute Zentrierung und verhindert
Schneideckenausbriiche des Folgebohrers.

Bohrerspitze
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Crosspilot

Vorteile und Anwendungen

PERFEKT FUR BOHRUNGEN AUF SCHRAGEN

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Direkte Pilotbohrung auf Schriagen

B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank innovativer Schneidengeometrie
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen

B TIEFE FERTIGUNGSKOSTEN | Einsparung eines Werkzeuges:

zwei anstelle von drei Arbeitsschritten

Der Vergleich
B Schragbohrung mit herkémmlicher Zentrierung
Verratterte Oberflache Stufe am Ubergang Verlaufen der Bohrung

Schneidecken-
ausbruch

Schritt 1: "Anspiegeln mit Schritt 2: Zentrieren Schritt 3: Schragbohrung
Fraser" Flache anfrasen Werkzeug: NC-Anbohrer Werkzeug: Spiralbohrer
Werkzeug: Fraser

B Schragbohrung mit CrazyDrill Crosspilot

Schritt 1: Schrages Anbohren mit Schritt 2: Lange Schragbohrung
Pilotbohrer von Mikron Tool Werkzeug: Spiralbohrer
Werkzeug: CrazyDrill Crosspilot
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILE
Crosspilot

RA =~

ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
Dentaltechnik Zahnimplantat Gruppe P 1.0401 c1s 1015
Unlegierte u.
legierte Stahle
Raum- und Luftfahrt Kugelgelenk 1.3505 100Cr6 52100
1.2436 X210CrwW12 D4 /D6
Medizintechnik Teil zu
Messinst t
essinstrumen Gruppe M 1.4105 X6CrMoS17 430F
Rostfreie Stahle
Formenbau Form fur Blister
Verpackung 1.4112 X90CrMoV18 4408
Automobilbau Einspritzkérper 1.4301 X5CrNi 18-10 304
Gruppe K
- 0.7040 GGG40 60-40-18
Maschinenbau Nabe mit Gusseisen
Schragbohrungen
Gruppe N .
Nichteisenmetalle 32315 AlMgsit 6351
Hydraulik / Pneumatik Sicherheitsschraube
3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
2.004 Cu-OF / CWO008A C10100
2.0321 CuZn37 CW508L C27400
2.102 CuSn6 C51900
2.096 CuAl9Mn2 C63200
Gruppe S2 3.7035 Gr2 B348/F67
Titan rein u.
Titan Legierungen
3.7165 TiAleV4 B348/F136
Gruppe H1 12510 | 100MnCrMoW4 o1

Stéhle gehartet <55 HRC
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
Crosspilot

CrazyDrill Crosspilot - 2 x d (nominal)

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der beschichtete Hartmetallbohrer fur Stahl, rostfreie Materialien, Titan und Nichteisenmetalle ist ein
einzigartiger Spezialist fiir Bohrungen auf schragen, konvexen und konkaven Oberflachen. Er bringt
Pilotbohrungen direkt in Oberflachen ein bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60°. Damit wird

ein Arbeitsgang, das Anspiegeln (Frasen), eingespart.

Die kompakte und stabile Bauweise von CrazyDrill Crosspilot sorgt fur eine gute Positioniergenauigkeit,
seine Geometrie ist ausgelegt auf extreme Einsatze. Sein Spitzenwinkel von 170° sorgt fur gute Zentrierung,
Reduktion der Radialkrafte und verhindert Schneideckenausbruch des Folgebohrers. Die Pilotbohrung
mittels CrazyDrill Crosspilot ermdglicht eine zylindrische Fiihrung des Folgebohrers. Das Ergebnis:

Prozesssicherheit und hochste Positionsgenauigkeit sowie Geradheit.

Die Formel: l,=2xd,—d, xtan(o)
o Das Beispiel:
w Neigungswinkel 35°, Bohrdurchmesser 2 mm.
[
I, L,=2x2mm-2mmx (tan 35°) = 2.6 mm
l;

Bei einem Winkel von 35° zur Oberflache und einem
Eintauchen von 4 mm (2 x d,) auf der langen Seite, ist die

a Bohrung auf der kurzen Seite noch 2.6 mm lang (1.3 x d,).

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Crosspilot (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILE
Crosspilot

2xd, M %
Hart-
metall /Ejf Z2
170° eXedur RI/RIP

i I 8 ,?7,7 = S od, |170°

H E HE E E E E E N E N E E E N EE N E N E N N NN NN NN E N EGblager

d, I, d, I, D L
Artikelnummer k6 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2.PD.00400.170 0.40 0.8 1.0 2.6 4 50
2.PD.00450.170 0.45 0.9 1.0 2.8 4 50
2.PD.00500.170 0.50 1.0 1.2 3.2 4 50
2.PD.00550.170 0.55 1.1 1.2 3.3 4 50
2.PD.00600.170  0.60 1.2 1.5 4.0 4 50
2.PD.00650.170  0.65 1.3 1.5 4.1 4 50
2.PD.00700.170 0.70 1.4 1.5 4.2 4 50
2.PD.00750.170 0.75 1.5 1.5 4.3 4 50
2.PD.00800.170 0.80 1.6 1.7 4.8 4 50
2.PD.00850.170 0.85 1.7 1.7 4.9 4 50
2.PD.00900.170  0.90 1.8 1.7 5.0 4 50
2.PD.00950.170 0.95 1.9 1.7 5.1 4 50
2.PD.01000.170 1.00 2.0 2.0 5.7 4 55
2.PD.01050.170 1.05 2.1 2.0 5.8 4 55
2.PD.01100.170 1.10 2.2 2.0 6.0 4 55
2.PD.01150.170 1.15 2.3 2.0 6.1 4 55
2.PD.01200.170 1.20 2.4 2.0 6.2 4 55
2.PD.01250.170 1.25 2.5 2.5 7.2 4 55
2.PD.01300.170 1.30 2.6 2.5 7.3 4 55
2.PD.01350.170 1.35 2.7 2.5 7.4 4 55
2.PD.01400.170 1.40 2.8 2.5 7.5 4 55
2.PD.01450.170 1.45 29 2.5 7.6 4 55
2.PD.01500.170 1.50 3.0 3.0 8.6 4 55
2.PD.01550.170 1.55 3.1 3.0 8.7 4 55
2.PD.01600.170 1.60 3.2 3.0 8.8 4 55
2.PD.01650.170 1.65 3.3 3.0 8.9 4 55
2.PD.01700.170 1.70 3.4 3.0 9.1 4 55
2.PD.01750.170 1.75 3.5 3.0 9.2 4 55
2.PD.01800.170 1.80 3.6 3.5 10.1 4 55
2.PD.01850.170 1.85 3.7 3.5 10.3 4 55
2.PD.01900.170 1.90 3.8 3.5 10.4 4 55
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Crosspilot

by Mikron Tool
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

@D

H HE B B E E E E N N E N E E E E N E E E E E E E EEE E E E E Eablager

% 1
L
d, I d, I,

Artikelnummer k6
[mm] [mm] [mm] [mm]
2.PD.01950.170 1.95 3.9 3.5 10.5
2.PD.02000.170 2.00 4.0 3.5 10.6
2.PD.02050.170 2.05 4.1 3.5 10.7
2.PD.02100.170 2.10 4.2 3.5 10.8
2.PD.02150.170 2.15 4.3 3.5 10.9
2.PD.02200.170 2.20 4.4 4.5 12.8
2.PD.02250.170 2.25 4.5 4.5 129
2.PD.02300.170 2.30 4.6 4.5 13.0
2.PD.02350.170 2.35 4.7 4.5 13.1
2.PD.02400.170 2.40 4.8 4.5 13.2
2.PD.02450.170 2.45 4.9 4.5 13.4
2.PD.02500.170 2.50 5.0 4.5 13.5
2.PD.02550.170 2.55 5.1 4.5 13.6
2.PD.02600.170 2.60 5.2 4.5 13.7
2.PD.02650.170 2.65 53 5.0 14.7
2.PD.02700.170 2.70 54 5.0 14.8
2.PD.02750.170 2.75 5.5 5.0 14.9
2.PD.02800.170 2.80 5.6 5.0 15.0
2.PD.02850.170 2.85 5.7 5.0 15.1
2.PD.02900.170 2.90 5.8 5.0 15.2
2.PD.02950.170 2.95 5.9 5.0 15.4
2.PD.03000.170  3.00 6.0 6.0 17.2
2.PD.03050.170 3.05 6.1 6.0 17.3
2.PD.03100.170 3.10 6.2 6.0 17.4
2.PD.03150.170 3.15 6.3 6.0 17.5
2.PD.03200.170 3.20 6.4 6.0 17.7
2.PD.03250.170 3.25 6.5 6.0 17.8
2.PD.03300.170 3.30 6.6 6.0 17.9
2.PD.03350.170 3.35 6.7 6.0 18.0
2.PD.03400.170 3.40 6.8 6.0 18.1
2.PD.03450.170 3.45 6.9 6.0 18.2

—_ o~
-

@d,

170°

[mm]

55
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70



H E HE E E E E E N E N E E E N EE N E N E N N NN NN NN E N EGblager

Artikelnummer

2.PD.03500.170
2.PD.03550.170
2.PD.03600.170
2.PD.03650.170
2.PD.03700.170
2.PD.03750.170
2.PD.03800.170
2.PD.03850.170
2.PD.03900.170
2.PD.03950.170
2.PD.04000.170
2.PD.04100.170
2.PD.04200.170
2.PD.04300.170
2.PD.04400.170
2.PD.04500.170
2.PD.04600.170
2.PD.04700.170
2.PD.04800.170
2.PD.04900.170
2.PD.05000.170
2.PD.05100.170
2.PD.05200.170
2.PD.05300.170
2.PD.05400.170
2.PD.05500.170
2.PD.05600.170
2.PD.05700.170
2.PD.05800.170
2.PD.05900.170
2.PD.06000.170

Hart-
metall

[mm]

7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.2
8.4
8.6
8.8
9.0
9.2
9.4
9.6
9.8
10.0
10.2
10.4
10.6
10.8
11.0
1.2
1.4
11.6
1.8
12.0

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

2xd,

[mm]

18.3
18.4
18.6
18.7
18.8
18.9
19.0
19.1
19.2
19.4
19.5
213
214
21.6
21.7
27.0
27.1
27.3
27.4
27.6
27.7
27.9
28.0
28.1
283
28.4
28.6
28.7
28.9
29.0
29.1

f 4

—_— o~
=

[mm]

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

CRAZYDRILE
Crosspilot

W
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZYDRIL

by Mikron Tool

Crosspilot

_ CrazyDrill Crosspilot - 2 x d (nominal)

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

188 |

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AlSI 1015
o fég%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 80
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
o 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Izm Werkzeugstahle 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
hochlegiert 50
R < 1200 Nmmz | 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 0
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C %
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304 30
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 8
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 32315 AlMgSi1 ASTM 6351 s
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 s
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 80
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 "
2.036 CuzZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500 100
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
80
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
T rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 .
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 .
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 20
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Crosspilot

@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.4 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f f f
0.005 0.011 0.013 0.020 0.027 0.040 0.053 0.067 0.080
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.002 0.004 0.005 0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.002 0.004 0.005 0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.008 0.016 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
0.008 0.016 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.008 0.016 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.004 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060
0.001 0.003 0.003 0.005 0.007 0.010 0.013 0.017 0.020
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Bohrprozess CrazyDrill Crosspilot

KURZBOHRUNG AUF SCHRAGEN OBERFLACHEN BIS ZU 60°

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kthimedium direkt an die

Bohrerspitze geftihrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegspdilt.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen™.

Pilotbohrung und Kurzbohrung
Der Bohrer CrazyDrill Crosspilot bildet mit den Tieflochbohrern der Familie CrazyDrill ein perfektes

Paar, wenn es um die Bearbeitung auf schragen, konkaven oder konvexen Oberflachen geht.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit) und ein stabiler Bearbeitungs-

prozess sind durch die abgestimmte Toleranz der Werkzeuge gewahrleistet.

CrazyDrill Crosspilot ist nicht nur die ideale Vorbereitung von tiefen Folgebohrungen. Er ist gleichzeitig

ein Kurzbohrer fur hochprézise und schnelle Bohrungen auf konkaven, konvexen oder auf schragen

Oberflachen bis zu einem Neigungswinkel von 60°.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

2 xd IZxd1 ‘ 2 xd1
:Ix ! AR 2xdq

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Coolpilot

by Mikron Tool
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL
Coolpilot

' Coolpilot

EIN PILOT- UND KURZBOHRER MIT INNOVATIVER INNENKUHLUNG

el
i,

Mit CrazyDrill Coolpilot bietet Mikron Tool einen Pilot- und Kurzbohrer fur rost-, saure- und hitzebestandige
Stahle sowie CrCo-Legierungn an im Durchmesserbereich von 1.0 bis 6.0 mm, fir Bohrtiefen bis 3 x d.

Alle Kurzbohrer sind beschichtet und mit einer Innenkiihlung und 90° Fasenschneide versehen.

Neu ist die Spitzengeometrie, die Form der Kuhlkanale, die bis zu vier Mal mehr Kihlmittelmenge an
die Bohrerspitze fuhren, das Nutenprofil fir einen perfekten Spanbruch und die Beschichtung.

CrazyDrill Coolpilot ist die perfekte Vorbereitung der tiefen Bohrungen mit CrazyDrill Cool SST-Inox.

www.mikrontool.com | 193



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CMMIIII "
Coolpilot

Beste Prazision bei schwierigen Materialien

EFFIZIENTES PILOT- UND KURZBOHREN IN EDELSTAHL

Mit CrazyDrill Coolpilot bietet Mikron Tool einen Pilot- und Kurzbohrer an fiir rost-, sdure- und

hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 1 bis 6 mm und fur

eine Bohrtiefe bis 3 x d.

B CrazyDrill Coolpilot, Bohrtiefe 3 x d, mit Innenkiihlung, Senkung 90°

194 | wtmikroNTOOL



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

L RAZYDRIL
Coolpilot

CrazyDrill Coolpilot

B Beschichtet
B innenkihlung

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohen Rundlauf und damit
maximale Bohrprazision.

2| NEU: MIT KUHLKANALEN

Dank einer neu konzipierten Form der spirali-
sierten Kihlkanale wird eine bis zu vier Mal
hohere Khimittelmenge an die Spitze des
Werkzeuges gefuhrt. Das Resultat ist eine
2] konstante, massive Kiihlung der Schneiden
sowie eine kontinuierliche, effiziente

Spaneabfuhr. Fur kleinere Durchmesser
bis @ 2.95 mm garantiert zusatzlich eine
Powerkammer einen geniigend starken
Kuhlmittelfluss.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-
Hartmetall ermoglicht das Bearbeiten mit
hohen Geschwindigkeiten.

4 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP
ist warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und férdert den
kontinuierlichen Spanetransport. Das Resultat
ist eine hohe Standzeit.

5 | FASENSCHNEIDE 90°
Mit der Bohrung kann gleichzeitig eine
Senkung von 90° angebracht werden.

6 | NEUES SPANNUTENPROFIL
Unterteilt in zwei Zonen:
M Vordere Spannutenzone: eine spezielle
Spanbrecherform sorgt fur kompakte,
kurze und gekrimmte Spane.

H Hintere Spannutenzone: eine erweiterte
Nutenform sorgt fur eine perfekte
Spaneabfuhr

7 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die vier Fihrungsfasen ermoglichen hochste
Prazision (Geradheit) und Oberflachenqualitat.

e (A0
o

4|

www.mikrontool.com | 195




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

cﬂlMﬂlll "
Coolpilot

Vorteile und Anwendungen

FUR EINE SICHERE, PRAZISE UND SCHNELLE PILOTBOHRUNG

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Da 3 x d + 90° Senkung in einem Bohrstoss
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank héherem Kiihimittelfluss
B HOHE PRAZISION | Dank doppelter Fiihrungsfase
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Coolpilot
Werk . - Hartmetall
erkzeugtyp - Beschichtet
- Innenkhlung
Artikelnummer 2.PD.04000.090.I1C
TEP:L briick Schnittdaten Ve = 70 m/min
Zahnbriicke ' f =0.12 mmuU
WERKSTOFF

CrCoMo28 / ASTM F1537

BEARBEITUNG

B Kurzbohren und senken 90°
B d=4mm

B Bohrtiefe 12.1 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Coolpilot
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Luft- und Raumfahrt

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Hydraulik / Pneumatik

RA L=

KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE
BEISPIELE
Zahnimplantat Gruppe M

Rostfreie Stahle
Motorenkomponente
Kugelgelenk

Bauteil fur Endoskop

Bauteil fur
Direkteinspritzung

Verriegelungsbolzen Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Uhrengehause

Hydraulikventil Gruppe S3

CrCo-Legierungen

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Wr. Nr.

1.4105

1.4112

1.4542

1.4435

2.4856

2.4665

2.4964

CRAZYDRIL
' Coolpilot

BEISPIELE
DIN AISI/ ASTM / UNS

X6CrMoS17 430F
X90CrMoV18 4408
X5CrNiCuNb 16-4 630
X2CrNiMo 18-14-3 316L

INCONEL 625

NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X

CoCr20W15Ni HAYNES 25
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Coolpilot

CrazyDrill Coolpilot - 3 x d - 90° Senkung

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

CrazyDrill Coolpilot wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasenschneide fir rost-,
saure- und hitzebstandige Stahle sowie CrCo-Legierungen. Damit ist er die ideale Erganzung zu CrazyDrill
Cool SST-Inox. Er ist versehen mit spiralisierten Kuhlkanalen in Tropfenform bis an die Schneiden sowie
einem Spanbrecher-Nutenprofil. Die neue, kupferrote Beschichtung vermeidet Verkleben und unter-

stutzt den effizienten Bohrprozess.

Die Pilotbohrung oder Kurzbohrung bis 3 x d wird in einem Bohrstoss ausgefihrt. Durch die Pilotbohrung
ist der Folgebohrer optimal gefuihrt, was eine hohe Geradheit der Bohrung garantiert. Dank der integrierten
Fasenschneide kann gleichzeitig eine Senkung von 90° angebracht werden. Durch das Einsparen eines

Werkzeugwechsels verkirzen sich so die Bearbeitungszeiten.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Khlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Coolpilot (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
' Coolpilot

3xd, 90°
Hart- NdilY !: 5
metall U Z2
Y | 141°

eXedur SNP

ad L

90°}\ 1

f><—:>e<:—>e:<:%%?——w 3 N 3 . Qd1 141°

H E B E E E B E N NN NN N E NN N E NN N E NN N N Eoablager

L

d, I, d, 1, I, D L
Artikelnummer m5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.PD.01000.090.1C 1.00 3.00 1.60 6.5 3.20 4 50
2.PD.01050.090.1C 1.05 3.15 1.60 6.8 3.30 4 50
2.PD.01100.090.1C 1.10 3.30 1.60 7.1 3.50 4 50
2.PD.01150.090.1C 1.15 3.45 1.60 7.5 3.60 4 50
2.PD.01200.090.1C 1.20 3.60 1.90 7.8 3.80 4 50
2.PD.01250.090.1C 1.25 3.75 1.90 8.1 4.00 4 50
2.PD.01300.090.1C 1.30 3.90 1.90 8.4 4.10 4 50
2.PD.01350.090.1C 1.35 4.05 1.90 8.8 4.30 4 50
2.PD.01400.090.1C 1.40 4.20 1.90 9.1 4.40 4 50
2.PD.01450.090.1C 1.45 4.35 2.25 10.4 4.60 4 50
2.PD.01500.090.1C 1.50 4.50 2.25 10.7 4.70 4 50
2.PD.01550.090.1C 1.55 4.65 2.25 10.9 4.90 4 50
2.PD.01600.090.1C 1.60 4.80 2.25 11.2 5.10 4 50
2.PD.01650.090.1C 1.65 4.95 2.25 1.5 5.20 4 50
2.PD.01700.090.1C 1.70 5.10 2.60 11.8 5.40 4 53
2.PD.01750.090.1C 1.75 5.25 2.60 12.1 5.50 4 53
2.PD.01800.090.1C 1.80 5.40 2.60 12.3 5.70 4 53
2.PD.01850.090.1C 1.85 5.55 2.60 12.6 5.80 4 53
2.PD.01900.090.1C 1.90 5.70 2.60 12.8 6.00 4 53
2.PD.01950.090.1C 1.95 5.85 2.60 13.1 6.20 4 53
2.PD.02000.090.1C 2.00 6.00 3.10 13.3 6.30 4 55
2.PD.02050.090.1C 2.05 6.15 3.10 13.6 6.50 4 55
2.PD.02100.090.1C 2.10 6.30 3.10 13.9 6.60 4 55
2.PD.02150.090.1C 2.15 6.45 3.10 14.1 6.80 4 55
2.PD.02200.090.1C 2.20 6.60 3.10 14.4 7.00 4 55
2.PD.02250.090.1C 2.25 6.75 3.10 14.7 7.10 4 55
2.PD.02300.090.1C 2.30 6.90 3.50 14.9 7.30 4 57
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Coolpilot

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

od l

2
90°}\ |1
oD 7><—:>e<:—>e<:%%?— —| S N Y Qd1 141°
Vv
|2
L

g d | d Ll D L
= | Artikelnummer m5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.PD.02350.090.IC  2.35 7.05 3.50 15.2 7.40 4 57
m | 2.PD.02400.090.IC  2.40 7.20 3.50 15.6 7.60 4 57
m | 2.PD.02450.090.IC  2.45 7.35 3.50 15.9 7.70 4 57
m | 2.PD.02500.090.IC ~ 2.50 7.50 3.50 16.2 7.90 4 57
m | 2.PD.02550.090.IC ~ 2.55 7.65 3.50 16.5 8.10 4 57
m | 2.PD.02600.090.IC  2.60 7.80 4.00 16.9 8.20 4 57
m | 2.PD.02650.090.IC  2.65 7.95 4.00 17.2 8.40 4 57
m | 2.PD.02700.090.IC  2.70 8.10 4.00 17.5 8.50 4 57
m | 2.PD.02750.090.IC ~ 2.75 8.25 4.00 17.8 8.70 4 57
m | 2.PD.02800.090.IC  2.80 8.40 4.00 18.2 8.80 4 57
m | 2.PD.02850.090.IC  2.85 8.55 4.00 18.5 9.00 4 57
m | 2.PD.02900.090.IC  2.90 8.70 4.00 18.8 9.20 4 57
m | 2.PD.02950.090.IC  2.95 8.85 4.00 19.1 9.30 4 57
m | 2.PD.03000.090.IC  3.00 9.00 4.70 19.5 9.50 6 65
m | 2.PD.03050.090.IC ~ 3.05 9.15 4.70 19.8 9.60 6 65
m | 2.PD.03100.090.IC  3.10 9.30 4.70 20.1 9.80 6 65
m | 2.PD.03150.090.IC  3.15 9.45 4.70 20.4 10.00 6 65
m | 2.PD.03200.090.IC  3.20 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65
m | 2.PD.03250.090.IC  3.25 9.75 4.70 211 10.30 6 65
m | 2.PD.03300.090.IC  3.30 9.90 4.70 21.4 10.40 6 65
m | 2.PD.03350.090.IC  3.35 10.05 4.70 21.7 10.60 6 65
m | 2.PD.03400.090.IC  3.40 10.20  4.70 221 10.70 6 65
m | 2.PD.03450.090.IC  3.45 10.35 4.70 22.4 10.90 6 65
m | 2.PD.03500.090.IC  3.50 10.50 5.40 22.7 11.10 6 68
m | 2.PD.03550.090.IC  3.55 10.65 5.40 23.0 11.20 6 68
m | 2.PD.03600.090.IC  3.60 10.80 5.40 23.4 11.40 6 68
m | 2.PD.03650.090.IC  3.65 1095 540 23.7 11.50 6 68
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Artikelnummer

2.PD.03700.090.1C
2.PD.03750.090.1C
2.PD.03800.090.1C
2.PD.03850.090.1C
2.PD.03900.090.1C
2.PD.03950.090.1C
2.PD.04000.090.1C
2.PD.04100.090.1C
2.PD.04200.090.1C
2.PD.04300.090.1C
2.PD.04400.090.1C
2.PD.04500.090.1C
2.PD.04600.090.1C
2.PD.04700.090.1C
2.PD.04800.090.1C
2.PD.04900.090.1C
2.PD.05000.090.1C
2.PD.05100.090.1C
2.PD.05200.090.1C
2.PD.05300.090.1C
2.PD.05400.090.1C
2.PD.05500.090.1C
2.PD.05600.090.1C
2.PD.05700.090.1C
2.PD.05800.090.1C
2.PD.05900.090.1C
2.PD.06000.090.1C

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRIL
' Coolpilot

u

eXedur SNP

3xd, 90°
Hart- NdilY E: 5
metall U Z2
Y | 141°

d, I, d, 1, I, D L
m5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3.70 11.10 540 24.0 11.70 6 68
3.75 11.25 5.40 24.3 11.80 6 68
3.80 11.40 5.40 24.7 12.00 6 68
3.85 11.55 540 25.0 12.20 6 68
3.90 11.70 5.40 253 12.30 6 68
3.95 11.85 5.40 25.6 12.50 6 68
4.00 12.00 5.40 26.0 12.60 6 68
4.10 1230 6.00 26.6 12.90 6 72
4.20 12.60 6.00 27.2 13.30 6 72
4.30 1290 6.00 27.9 13.60 6 72
4.40 13.20 6.00 28.5 13.90 6 72
4.50 13.50 6.00 29.2 14.20 6 72
4.60 13.80 6.00 29.8 14.50 6 72
4.70 14.10 7.00 30.5 14.80 8 75
4.80 14.40 7.00 31.1 15.20 8 75
4.90 1470 7.00 31.8 15.50 8 75
5.00 15.00 7.00 324 15.80 8 75
5.10 1530 7.50 33.1 16.10 8 75
5.20 15.60 7.50 33.7 16.40 8 75
5.30 1590 7.50 34.4 16.70 8 75
5.40 16.20 8.00 35.0 17.10 8 80
5.50 16.50 8.00 35.7 17.40 8 80
5.60 16.80 8.00 36.3 17.70 8 80
5.70 17.10  8.00 37.0 18.00 8 80
5.80 17.40 8.00 37.6 18.30 8 80
5.90 17.70 8.00 38.3 18.60 8 80
6.00 18.00 8.00 38.9 18.90 8 80
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
RAZYDRILL

by Mikron Tool

Coolpilot

CrazyDrill Coolpilot - 3 x d - 90° Senkung

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s5 AISI 1015
o fég%elg/'ne;;ﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
17225 42CrMo4 AIS| 4140
dy 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
- - 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ﬁ 3 xas ‘éveﬁzeggstah‘e 12436  X210CrwWi12 AISI D4/D6
e e 13383 HS65-2C AISI M2 / UNS T11302
13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 60 20 100
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o % 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
martensitisch —PH ~ 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 6 - 100
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CUAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 30 20 50
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAlBV4 ASTM B348/F136
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?chi/(l)!;/;SNl :g:jsﬂziﬂ 50 70 90
H ! itzz'zgecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itgglzggha“et 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
AZYDRILL

by Mikron Tool

Coolpilot

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 ad1 od1 ad1 ad1 2d1 ad1 od1
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.1700 0.150 0.200

0.1700 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

0.010 0.015 0.020

0.013 0.019 0.025

0.015 0.023 0.030

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.080 0.120 0.160

0.100 0.150 0.200

0.120 0.180 0.240
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Bohrproess CrazyDrill Coolpilot

KURZBOHRUNG 3 X D MIT ZUSATZLICHER SENKUNG 90°

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneidél als Kiihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekthlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Gber die
KdhImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spéne in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

B Bohrer mit @ < 2 mm Filterqualitdt < 0.010 mm.
B Bohrer mit @ < 3 mm Filterqualitat < 0.020 mm.
B Bohrer mit @ < 6 mm Filterqualitit < 0.050 mm.

Kihlmitteldruck: Fir CrazyDrill Coolpilot wird mindestens der in der Tabelle angegebene Kuhimitteldruck

benotigt, um prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.0 mm

Minimaler

Kiihimitteldruck (bar] 50 40 25

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen”.
Pilotbohrung und Kurzbohrung
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot ist der perfekte Ausgangspunkt fir eine prazise

Bohrungsposition mit hoher Fluchtungsgenauigkeit.

Dank perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein messbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum
Folgebohrer. Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.

CrazyDrill Coolpilot kann ideal auch als Kurzbohrer verwendet werden fir eine dusserst prazise und

schnelle Bohrung bis zu einer Tiefe 3 x d mit einer Senkung von 90°.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B nterne Kihlung einschalten.
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

ind1

B Bci Bedarf kann nach dem Erreichen der maximalen Bohrtiefe von 3 x d eine Senkung

von 90° angebracht werden.

ﬁ [13xan

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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¥
4 »
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4
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Mikron Tool produziert Hartmetall - Kurz- und Pilotbohrer gemaB lhren Wiinschen und Anforderungen und

innerhalb des folgenden Bereiches:

MERKMALE

B Durchmesser min.: 0.1 mm,

B Durchmesser max.: 32.0 mm, grosser nach Abklarung
B Maximale Werkzeugldange: 415 mm

B \Werkzeugdurchmesser Toleranz max.: = 0.5 ym

B Fase und Spitzenwinkel: nach Bedarf

B Stufenbohrer: siehe kundenspezifische Stufenbohrer
B Konzentrizitat zwischen Schaft und Werkzeug-

durchmesser: <2 uym

Schneiden Anzahl: 1, 2 oder 3
Schneidenrichtung: Bohrer rechtsschneidend oder
Bohrer linksschneidend

Konische und zylindrische Bohrer

Material Bohrer: Hartmetall, Auswahl der Sorte

erfolgt je nach Anwendung

BESCHICHTUNGEN
Verschiedene, Auswahl erfolgt je Anwendung.

KUHLUNG

B Bohrer mit Innenkhlung spiralisiert bis an
Bohrerspitze

B Bohrer mit Innenkhlung gerade im Schaft

B Bohrer fur dussere Kuhlmittelzufuhr

SCHAFTFORMEN

B Zylindrisch DIN 6535 HA

B Zylindrisch DIN 6535 HE (Whistle Notch)
B Zylindrisch DIN 6535 HB (Weldon)

B Weitere auf Wunsch

MATERIAL ANWENDUNG

Bohrer fur Stahl, rostfreie Stahle bzw. Edelstahl,
Titan rein / Titanlegierungen, Superlegierungen bzw.
hitzebesténdige Stahle wie Inconel oder Hastelloy,
CrCo-Legierungen, geharteter Stahl bis 55 HRC,
Aluminium / Aluminiumlegierungen, Messing,

Kupfer, Gusswerkstoffe usw.

BEHANDLUNGEN

Kantenpraparation, Polieren der Nuten.
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BOHREN

O 6 UBERSICHT

MIQUDRILL 210

CRAZYDRILL STEEL 232
CRAZYDRILL SST-INOX IK / IN 254
CRAZYDRILL ALU 280
CRAZYDRILL COOL SST-INOX 302
CRAZYDRILL COOL 322
CRAZYDRILL COOL XL 368
CRAZYDRILL FLEX 402
KUNDENSPEZIFISCHE BOHRER 474

KUNDENSPEZIFISCHE STUFENBOHRER 476
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BOHREN

Ubersicht

ZERSPANUNGSLOSUNGEN

L DRILE
210 bﬁ

et —
' Steel .

' SST-Inox

e L TN

o =)

Cool SST-Inox ——

CRAZVDRILL —— ' . .
o F S SS.SSSS8S

CRAZYDRILL
' Cool XL

CRAZYDRILL

Flex

Kundenspezifische I ’m‘\‘\‘
Bohrer !

Kundenspezifische [ Eﬂﬁ
Stufenbohrer
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BOHREN

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

5 P ™M K N S S S H | H
= c
K] 2 o .
g ‘o c Unlegierte ) . Hitzebe- | Titan rein Stahle Stahle Seite
] - = . Rostfreie . Nichteisen- . . CrCo- . .
Qg X =@ = u. legierte Stihle Gusseisen metalle standige u. Titan Legierungen gehartet gehartet
e E E 28 2 Stahle Stahle | Legierungen <55 HRC | >55HRC
01-30 D5 § © = © © = ® ® © B 212
oaso 08 N 9 = ° © ® ® ® © B 232
8xd
0.3-2.0 12 xd S i ([ J i ()} ([ J & (] & i 254
=
a0 X0 BN m 2 2 o 2 ®  o®m | ®m | ® 280
10-60 (809 == 0w ° 1 1 ° o ° i s 302
6xd
0.75-6.0 10 xd = o ()} ( ()} ()} O ()} (] i 322
15xd
15xd
1060 |20 == @ © ° ° i 0 © () = 368
40 x d
20xd =
0.1-1.2 30xd ( o o ([ J ([ J ([ J ([ J & & 402
50 xd i§
nach
0.1-32.0 Bedarf \ o o o o o ([ ([ J (] ([ J 474
=
nach
0.1-32.0 Bedarf \ ( o o ([ J ([ J ([ J ([ J (] ( 476
-
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BOHREN

ey /74
210

by Mikron Tool

Mé@ﬂﬂﬂzlfg EIN UNIVERSELLER BOHRER MIT BESTER VERFUGBARKEIT

==

Mit MiquDrill 210 bietet Mikron Tool einen Bohrer fir die Mikrobearbeitung an. Verfligbar ist er
unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 3.0 mm, beschichtet von 0.3 mm bis 3.0 mm. Seine
Nutzldngen liegen je nach Durchmesser zwischen 2.4 x d und 8 x d. Beide Versionen sind in kleinsten

Abstufungen von 0.01 mm bis @2.0 mm und 0.05 mm bis @3.0 mm ab Lager erhaltlich.

Dieser Prazisionsbohrer fur die Mikrobearbeitung ist die optimale Losung, wenn es um die Fertigung
von kleinen und mittleren Losgrossen oder grosse Variantenvielfalt geht. Erstklassige Qualitat und
Prozesssicherheit wird garantiert. Er ist universell einsetzbar fir Stahle (legiert und unlegiert), Gusseisen,

Nichteisenmetalle und mit der beschichteten Version auch fur geharteten Stahl < 55 HRC.
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BOHREN

210

Prazise Mikrobearbeitung

FUR KLEINE SERIEN UND VARIANTENVIELFALT

Mit MiquDrill 210 bietet Mikron Tool einen Bohrer fir die Mikrobearbeitung an. Verflgbar ist er
unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 3.0 mm, beschichtet von 0.3 mm bis 3.0 mm.
Seine Nutzléngen liegen je nach Durchmesser zwischen 2.4 x d und 8 x d. Beide Versionen sind in

kleinsten Abstufungen von 0.01 mm bis @2.0 mm und 0.05 mm bis @3.0 mm ab Lager erhéltlich.

B MiquDrill 210, Nutzlidnge 2.4 - 8 x d, beschichtet und unbeschichtet
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210

Unbeschichtet

Beschichtet

[ | Aussenkihlung
B 20.1-30mm

[ | Aussenkihlung
B 203-30mm

1| SCHAFT
Der prézise geschliffene Schaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Positionsgenauigkeit.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines hochwertigen
Hartmetalls ermdglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten. Somit kann z.B.
trotz ahnlichen Vorschiben wie bei HSS

' r

|

—

Lib

MiquDrill 210 - unbeschichtet

MiquDrill 210 - beschichtet

Werkzeugen durch hohe Schnitt-
geschwindigkeiten deutlich schneller
gebohrt werden.

3 | BESCHICHTUNG
In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fur gehartete Stéhle < 55 HRC geeignet
und erreicht noch héhere Standzeiten.

4 | SPIRALNUT
Die Geometrie der Spiralnut sorgt flr
optimalen Spénefluss. Minimales
Entspanen notwendig.

5| SPITZENGEOMETRIE
Die Geometrie des Universalbohrers ist
speziell fur die Mikrobearbeitung ausgelegt.
Hohe Prozesssicherheit und Produktivitat
sind gewabhrleistet.

6 | DURCHMESSERBEREICH UND
ABSTUFUNGEN
In Durchmessern ab 0.1 mm und in kleinsten
Durchmesserabstufungen von 0.01 mm, bzw.
0.05 mm ab @ 2.0 mm, ab Lager erhaltlich.

Bohrerspitze
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210

Vorteile und Anwendungen

PASST FUR JEDE ANWENDUNG

B HOHE PROZESSSICHERHEIT
B HOHE PRAZISION

B TIEFE PRODUKTIONSKOSTEN

| Dank hoherer Qualitat

| Dank enger Toleranzen

| Dank geringer Werkzeugkosten

DATEN MIKRON TOOL
MiquDrill 210
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Aussenkihlung

Artikelnummer

2.MD.210200.1

TEIL
Schweissduse

WERKSTOFF

Schnittdaten

v, =80 m/min

f =0.048 mm/U
Q, =4 mm

Q, =2mm

CuZn39Pb3/2.0401 / UNS 38500

BEARBEITUNG

B Bohren

B d=2mm

B Bohrtiefe 6 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - MiquDrill 210 - beschichtet
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ANWENDUNGSBEREICHE

Automobilbau

Maschinenbau

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Bauteil fur Direkteinspritzung

Kugellager

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

1.2510

BOHREN

ey /74
by Mikon Too! 210
v
BEISPIELE
DIN AISI/ ASTM / UNS
C15 1015
100Cr6 52100
X210Crw12 D4 /D6
GGG40 60-40-18
AIMgSi1 6351
GD-AISi9Cu3 A380
Cu-OF / CWO008A C10100
CuZn37 CW508L C27400
CuSné C51900
CuAl9Mn2 C63200
100MnCrMoW4 o1
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MiquDrill 210 - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die beschichtete Variante von MiquDrill 210 ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert,
gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein
Durchmesserbereich geht von 0.3 mm bis 3.0 mm. Sehr kleine Durchmesserabstufungen von 0.01 mm im
Durchmesserbereich 0.3 mm — 2.0 mm und von 0.05 mm im Durchmesserbereich von 2.0 mm — 3.0 mm

sind ab Lager erhaltlich.

Er ist im Vergleich zum "MiquDrill 210 unbeschichtet" die Lésung fir héhere Anforderungen, z.B.
hohere Standzeiten und/oder kirzere Bearbeitungszeiten, auch bei schwierigen Materialien. Die
Geometrie ist speziell ausgelegt fiir die Mikrobearbeitung von Bohrtiefen zwischen 2.4 und 8.0 x d.

Diese werden mittels wenigen Entspanzyklen erzielt.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KdhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill 210 - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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118° eXedur RIP

@D fH» ''''' Y}?—B@ % ad, [118°

L
g d I, L D L g d I, I, D L
Z Artikelnummer h5 (h6) ; Artikelnummer h5 (h6)
: [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.210030.1 030 120 15 1.0 30 ® | 2.MD.210065.1 065 435 50 1.0 30
m | 2MD.210031.1 0.31 1.19 1.5 1.0 30 m | 2MD.210066.1 0.66 4.34 5.0 1.0 30
m | 2.MD.210032.1 032 1.18 15 1.0 30 m | 2.MD.210067.1 067 433 50 10 30
m | 2.MD.210033.1 033 1.17 15 1.0 30 m | 2.MD.210068.1 068 492 56 1.0 30
m | 2.MD.210034.1 034 1.16 15 10 30 m | 2.MD.210069.1 069 491 56 10 30
m | 2.MD.210035.1 035 1.15 15 1.0 30 ® | 2.MD.210070.1 0.70 490 56 1.0 30
m | 2MD.210036.1 0.36 1.14 15 1.0 30 m | 2.MD.210071.1 0.71 4.89 5.6 1.0 30
m | 2.MD.210037.1 037 1.13 15 10 30 ® | 2.MD.210072.1 0.72 488 56 1.0 30
m | 2.MD.210038.1 038 1.12 15 1.0 30 m | 2.MD.210073.1 0.73 487 56 1.0 30
m | 2.MD.210039.1 039 1.11 15 10 30 ® | 2.MD.210074.1 0.74 486 56 1.0 30
m | 2.MD.210040.1 040 160 20 1.0 30 ® | 2.MD.210075.1 0.75 485 56 1.0 30
m | 2.MD.210041.1 041 159 2.0 1.0 30 m | 2.MD.210076.1 0.76 5.74 6.5 1.0 30
m | 2.MD.210042.1 042 158 20 1.0 30 ® | 2.MD.210077.1 0.77 573 65 1.0 30
m | 2.MD.210043.1 043 157 20 1.0 30 m | 2.MD.210078.1 0.78 572 65 1.0 30
m | 2.MD.210044.1 044 156 20 1.0 30 ® | 2.MD.210079.1 0.79 571 65 1.0 30
m | 2.MD.210045.1 045 305 35 10 30 m | 2.MD.210080.1 0.80 570 65 15 30
m | 2.MD.210046.1 046 3.04 35 1.0 30 m | 2.MD.210081.1 0.81 569 65 15 30
m | 2.MD.210047.1 047 303 35 10 30 m | 2.MD.210082.1 082 568 65 15 30
m | 2.MD.210048.1 048 3.02 35 10 30 m | 2.MD.210083.1 083 567 65 15 30
m | 2.MD.210049.1 049 351 4.0 1.0 30 m | 2.MD.210084.1 0.84 566 6.5 1.5 30
m | 2.MD.210050.1 0.50 350 40 1.0 30 ® | 2.MD.210085.1 0.85 565 65 1.5 30
m | 2.MD.210051.1 0.51 3.49 4.0 1.0 30 m | 2.MD.210086.1 0.86 6.14 7.0 1.5 30
m | 2.MD.210052.1 052 348 40 10 30 m | 2.MD.210087.1 087 6.13 70 15 30
m | 2.MD.210053.1 053 347 40 10 30 m | 2.MD.210083.1 088 6.12 70 15 30
m | 2MD.210054.1 0.54 3.96 45 1.0 30 m | 2.MD.210089.1 0.89 6.11 7.0 1.5 30
m | 2.MD.210055.1 055 395 45 10 30 ® | 2.MD.210090.1 090 6.10 70 1.5 30
m | 2.MD.210056.1 056 394 45 1.0 30 m | 2.MD.210091.1 091 6.09 70 15 30
m | 2.MD.210057.1 057 393 45 10 30 m | 2.MD.210092.1 092 608 7.0 15 30
m | 2.MD.210058.1 058 392 45 10 30 ® | 2.MD.210093.1 093 607 70 15 30
m | 2MD.210059.1 0.59 3.91 45 1.0 30 m | 2MD.210094.1 094 6.06 7.0 1.5 30
m | 2.MD.210060.1 060 390 45 10 30 ® | 2.MD.210095.1 095 605 70 15 30
m | 2.MD.210061.1 061 439 50 1.0 30 m | 2.MD.210096.1 096 7.04 80 1.5 30
m | 2.MD.210062.1 062 438 50 1.0 30 ® | 2.MD.210097.1 097 7.03 80 15 30
m | 2.MD.210063.1 063 437 50 10 30 ® | 2.MD.210098.1 098 7.02 80 15 30
m | 2MD.210064.1 0.64 436 5.0 1.0 30 m | 2MD.210099.1 0.99 7.01 8.0 1.5 30
m Ab Lager verfligbar, Mindestbestellmenge 5 Stk. Erganzende Produkte

MiquDrill Centro
MiquDrill 200
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG
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_;‘ Artikelnummer h5 (h6) ; Artikelnummer h5 (h6)

: [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] : [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.210100.1 1.00 800 9.0 15 30 m | 2MD.210135.1 1.35 10.15 115 1.5 30
m | 2.MD.210101.1 1.01 799 90 15 30 m | 2.MD.210136.1 1.36 10.14 115 15 30
m | 2.MD.210102.1 1.02 798 90 15 30 m | 2.MD.210137.1 137 10.13 115 1.5 30
m | 2.MD.210103.1 1.03 797 90 15 30 m | 2.MD.210138.1 1.38 10.12 115 15 30
m | 2.MD.210104.1 1.04 79 90 15 30 m | 2.MD.210139.1 1.39 10.11 115 15 30
m | 2.MD.210105.1 1.05 795 90 15 30 m | 2.MD.210140.1 140 10.10 115 1.5 30
m | 2.MD.210106.1 1.06 794 90 15 30 m | 2.MD.210141.1 141 1009 115 15 30
m | 2.MD.210107.1 1.07 793 90 15 30 m | 2.MD.210142.1 142 10.08 115 1.5 30
m | 2.MD.210108.1 1.08 792 90 15 30 m | 2.MD.210143.1 143 10.07 115 15 30
m | 2.MD.210109.1 1.09 791 90 15 30 m | 2.MD.210144.1 1.44 10.06 115 15 30
m | 2.MD.210110.1 110 790 9.0 15 30 m | 2.MD.210145.1 145 10.05 115 1.5 30
m | 2.MD.210111.1 1.11 789 90 15 30 m | 2.MD.210146.1 146 10.04 115 15 30
m | 2.MD.210112.1 112 788 9.0 15 30 m | 2.MD.210147.1 147 10.03 115 1.5 30
m | 2.MD.210113.1 113 787 9.0 15 30 m | 2.MD.210148.1 148 10.02 115 15 30
m | 2.MD.210114.1 114 786 90 15 30 m | 2.MD.210149.1 1.49 10.01 115 15 30
m | 2.MD.210115.1 115 785 9.0 15 30 m | 2.MD.210150.1 1.50 10.50 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210116.1 116 784 90 15 30 m | 2.MD.210151.1 1.51 1049 120 20 38
m | 2.MD.210117.1 117 783 9.0 15 30 m | 2.MD.210152.1 152 1048 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210118.1 1.18 782 9.0 15 30 m | 2.MD.210153.1 153 1047 120 2.0 38
m | 2.MD.210119.1 1.19 881 100 1.5 30 m | 2.MD.210154.1 1.54 1046 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210120.1 120 880 10.0 1.5 30 m | 2.MD.210155.1 155 1045 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210121.1 1.21 879 100 15 30 m | 2.MD.210156.1 1.56 10.44 120 2.0 38
m | 2.MD.210122.1 122 878 100 1.5 30 m | 2.MD.210157.1 157 1043 120 2.0 38
m | 2.MD.210123.1 123 877 100 1.5 30 m | 2.MD.210158.1 1.58 1042 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210124.1 1.24 876 100 15 30 m | 2.MD.210159.1 1.59 1041 120 2.0 38
m | 2.MD.210125.1 125 875 10.0 1.5 30 m | 2.MD.210160.1 1.60 10.40 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210126.1 1.26 874 100 15 30 m | 2.MD.210161.1 1.61 1039 120 2.0 38
m | 2.MD.210127.1 127 873 100 1.5 30 m | 2.MD.210162.1 1.62 1038 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210128.1 128 872 10.0 1.5 30 m | 2.MD.210163.1 1.63 1037 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210129.1 1.29 871 100 15 30 m | 2.MD.210164.1 164 1036 120 2.0 38
m | 2.MD.210130.1 130 870 10.0 1.5 30 m | 2.MD.210165.1 1.65 1035 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210131.1 1.31 869 100 15 30 m | 2.MD.210166.1 1.66 10.34 120 2.0 38
m | 2.MD.210132.1 132 868 10.0 1.5 30 m | 2.MD.210167.1 1.67 1033 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210133.1 1.33 10.17 115 1.5 30 m | 2.MD.210168.1 1.68 10.32 12.0 2.0 38
m | 2.MD.210134.1 1.34 1016 11.5 1.5 30 m | 2.MD.210169.1 1.69 1031 120 2.0 38

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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Artikelnummer

2.MD.210170.1
2.MD.210171.1
2.MD.210172.1
2.MD.2101731
2.MD.210174.1
2.MD.210175.1
2.MD.210176.1
2.MD.210177.1
2.MD.210178.1
2.MD.210179.1
2.MD.210180.1
2.MD.210181.1
2.MD.210182.1
2.MD.210183.1
2.MD.210184.1
2.MD.210185.1
2.MD.210186.1
2.MD.210187.1
2.MD.210188.1
2.MD.210189.1
2.MD.210190.1
2.MD.210191.1
2.MD.210192.1
2.MD.210193.1
2.MD.210194.1
2.MD.210195.1
2.MD.210196.1
2.MD.210197.1
2.MD.210198.1
2.MD.210199.1
2.MD.210200.1
2.MD.210205.1
2.MD.210210.1
2.MD.210215.1
2.MD.210220.1

H E B E E E N E N EEE N E N EE E N E N NN E N NN NN NN NN N N EOablager

h5
[mm]

1.71

1.79

1.81

1.83

1.85

1.87

1.89

1.91

1.93

1.99
2.00
2.05
2.10
2.15
2.20

I,
[mm]

10.30
10.29
10.28
10.27
10.26
10.25
10.24
10.23
10.22
10.21
10.20
10.19
10.18
10.17
10.16
10.15
10.14
10.13
10.12
10.11
10.10
10.09
10.08
10.07
10.06
10.05
10.04
10.03
10.02
10.01
10.00

9.95

9.90

9.85

9.80

l,
[mm]

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

D
(h6)
[mm]
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.

[mm]

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

2.4 - 8xd,
Hart- M
metall

Artikelnummer

2.MD.210225.1
2.MD.210230.1
2.MD.210235.1
2.MD.210240.1
2.MD.210245.1
2.MD.210250.1
2.MD.210255.1
2.MD.210260.1
2.MD.210265.1
2.MD.210270.1
2.MD.210275.1
2.MD.210280.1
2.MD.210285.1
2.MD.210290.1
2.MD.210295.1
2.MD.210300.1

H B B B B E B E N B E N E E N B EGablager

Erganzende Produkte
MiquDrill Centro
MiquDrill 200

h5

[mm]
2.25
2.30
2.35
2.40
2.45
2.50
2.55
2.60
2.65
2.70
2.75
2.80
2.85
2.90
2.95
3.00

118°

[mm]

9.75
9.70
9.65
9.60
9.55
9.50
9.45
9.40
9.35
9.30
9.25
9.20
9.15
9.10
9.05
9.00

[mm]

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

Z

(h6)
[mm]
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

BOHREN
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|| V1.8,

[mm]

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
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_ MiquDrill 210 - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. Q Q.
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c1o AISI 1010
P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
;trihfg%rgeﬁ/'mﬂz 1.1191 C45E/CK45 AlSI 1045 20-70 Ixdt 1xd1
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 3040 2xd1 Txd1
1.7225 42CrMod AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— r 1.2379 X153CrMoV/12 AlSI D2
Q Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 30-60 2xd1 1xd1
Qx R < 1200 N/mmz | 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch - PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 30-70 2xd1 1xd1
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 80-1%0 2 bl
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 60 100 i I
Druckgusslegierungen  3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 4070 i "
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleffrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 4070 o Dt
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 0 15 i it
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 2040 i o
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
— 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Tion Legierungen 37165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 20-40 05xd1  05xd1
1 <55 HRC
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3-0.6 mm 0.6—1.0 mm 1.0-1.5mm 1.5-2.0 mm 2.0-3.0 mm
f f f f f
0.009 0.016 0.023 0.033 0.045
0.007 0.011 0.015 0.023 0.035
0.004 0.009 0.014 0.020 0.028
0.007 0.013 0.023 0.030 0.045
0.01 0.023 0.038 0.050 0.070
0.008 0.019 0.030 0.045 0.060
0.008 0.014 0.023 0.030 0.045
0.008 0.014 0.023 0.030 0.045
0.008 0.017 0.030 0.045 0.065
0.007 0.011 0.015 0.023 0.035
0.003 0.004 0.007 0.009 0.009
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MiquDrill 210 - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill 210 ist universell einsetzbar fur Stéhle (legiert, unlegiert),
Gusseisen und andere Nichteisenmetalle (z.B. Kupfer, Messing). Sein Durchmesserbereich geht von
0.1 mm bis 3.0 mm. Sehr kleine Durchmesserabstufungen von 0.01 mm im Durchmesserbereich

0.1 mm = 2.0 mm und von 0.05 mm im Durchmesserbereich von 2.0 mm — 3.0 mm sind ab Lager
erhaltlich.

Die Geometrie des kostenglnstigen Kleinbohrers MiquDrill 210 ist speziell ausgelegt fur die Mikro-
bearbeitung von Bohrtiefen zwischen 2.4 und 8.0 x d. Diese werden mittels wenigen Entspanzyklen

erzielt.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill 210 - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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Z Artikelnummer h5 (h6) ; Artikelnummer h5 (h6)
: [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.210010.0 0.10 050 06 1.0 30 ® | 2.MD.210045.0 045 305 35 1.0 30
m | 2MD.210011.0 0.11 0.49 0.6 1.0 30 m | 2MD.210046.0 046 3.04 3.5 1.0 30
m | 2.MD.210012.0 0.12 048 06 1.0 30 ® | 2.MD.210047.0 047 303 35 10 30
m | 2.MD.210013.0 0.13 067 08 1.0 30 m | 2.MD.210048.0 048 302 35 10 30
m | 2.MD.210014.0 0.14 066 08 1.0 30 m | 2.MD.210049.0 049 351 40 10 30
m | 2.MD.210015.0 0.15 065 08 1.0 30 ® | 2.MD.210050.0 0.50 3.50 40 1.0 30
m | 2MD.210016.0 0.16 0.84 1.0 1.0 30 m | 2MD.210051.0 0.51 3.49 40 1.0 30
m | 2.MD.210017.0 0.17 083 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.210052.0 0.52 348 40 10 30
m | 2.MD.210018.0 0.18 082 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210053.0 0.53 347 40 10 30
m | 2.MD.210019.0 0.19 081 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210054.0 054 396 45 10 30
m | 2.MD.210020.0 0.20 080 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.210055.0 055 395 45 10 30
m | 2.MD.210021.0 021 079 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210056.0 0.56 394 45 1.0 30
m | 2.MD.210022.0 022 078 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.210057.0 0.57 393 45 10 30
m | 2.MD.210023.0 023 077 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210058.0 0.58 392 45 10 30
m | 2.MD.210024.0 024 076 1.0 10 30 m | 2MD.210059.0 059 391 45 10 30
m | 2.MD.210025.0 025 075 1.0 1.0 30 ® | 2.MD.210060.0 060 390 45 10 30
m | 2.MD.210026.0 026 0.74 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210061.0 0.61 439 50 1.0 30
m | 2.MD.210027.0 027 073 10 10 30 ® | 2.MD.210062.0 062 438 50 10 30
m | 2.MD.210028.0 028 0.72 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210063.0 063 437 50 1.0 30
m | 2.MD.210029.0 029 071 1.0 1.0 30 m | 2.MD.210064.0 064 436 50 10 30
m | 2.MD.210030.0 0.30 120 15 1.0 30 ® | 2.MD.210065.0 065 435 50 1.0 30
m | 2.MD.210031.0 031 1.19 15 1.0 30 m | 2.MD.210066.0 066 434 50 1.0 30
m | 2.MD.210032.0 032 1.18 15 1.0 30 m | 2.MD.210067.0 067 433 50 10 30
m | 2.MD.210033.0 033 1.17 15 1.0 30 m | 2.MD.210068.0 068 492 56 1.0 30
m | 2MD.210034.0 0.34 1.16 1.5 1.0 30 m | 2MD.210069.0 0.69 491 56 1.0 30
m | 2.MD.210035.0 035 1.15 15 1.0 30 ® | 2.MD.210070.0 0.70 490 56 1.0 30
m | 2.MD.210036.0 036 1.14 1.5 1.0 30 m | 2.MD.210071.0 0.71 4.89 5.6 1.0 30
m | 2.MD.210037.0 037 1.13 15 10 30 m | 2.MD.210072.0 0.72 488 56 1.0 30
m | 2.MD.210038.0 038 1.12 15 1.0 30 ® | 2.MD.210073.0 0.73 487 56 1.0 30
m | 2MD.210039.0 0.39 1.11 15 1.0 30 m | 2MD.210074.0 0.74 486 5.6 1.0 30
m | 2.MD.210040.0 040 160 20 1.0 30 ® | 2.MD.210075.0 0.75 485 56 1.0 30
m | 2.MD.210041.0 041 159 2.0 1.0 30 m | 2.MD.210076.0 0.76 5.74 6.5 1.0 30
m | 2.MD.210042.0 042 158 20 1.0 30 ® | 2.MD.210077.0 0.77 573 65 1.0 30
m | 2.MD.210043.0 043 157 20 10 30 ® | 2.MD.210078.0 0.78 572 65 1.0 30
m | 2MD.210044.0 044 156 20 1.0 30 m | 2MD.210079.0 0.79 5.71 6.5 1.0 30
m Ab Lager verfligbar, Mindestbestellmenge 5 Stk. Erganzende Produkte

MiquDrill Centro
MiquDrill 200
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_;‘ Artikelnummer h5 (h6) ; Artikelnummer h5 (h6)

: [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] : [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
m | 2.MD.210080.0 0.80 570 65 1.5 30 m | 2.MD.210116.0 1.16 7.84 9.0 15 30
m | 2MD.210081.0 0.81 569 65 1.5 30 m | 2.MD.210117.0 1.17 783 9.0 15 30
m | 2.MD.210082.0 0.82 568 65 1.5 30 m | 2.MD.2101180 1.18 7.82 9.0 15 30
m | 2.MD.210083.0 0.83 5.67 6.5 1.5 30 m | 2.MD.210119.0 1.19 881 100 1.5 30
m | 2.MD.210084.0 0.84 566 65 1.5 30 m | 2.MD.2101200 1.20 880 10.0 1.5 30
m | 2.MD.210085.0 0.85 565 65 1.5 30 m | 2.MD.210121.0 121 879 100 15 30
m | 2MD.210086.0 0.86 6.14 7.0 1.5 30 m | 2.MD.210122.0 1.22 878 10.0 1.5 30
m | 2.MD.210087.0 0.87 6.13 7.0 15 30 m | 2.MD.210123.0 123 877 100 15 30
m | 2.MD.210088.0 088 6.12 7.0 15 30 m | 2.MD.2101240 124 876 100 15 30
m | 2.MD.210089.0 0.89 6.11 7.0 15 30 m | 2.MD.2101250 125 875 100 1.5 30
m | 2.MD.210090.0 090 6.10 7.0 15 30 m | 2MD.210126.0 1.26 874 100 1.5 30
m | 2.MD.210091.0 091 6.09 70 1.5 30 m | 2.MD.210127.0 1.27 873 100 1.5 30
m | 2.MD.210092.0 092 6.08 7.0 15 30 m | 2.MD.210128.0 1.28 872 100 1.5 30
m | 2.MD.210093.0 093 6.07 7.0 15 30 m | 2.MD.210129.0 129 871 100 15 30
m | 2.MD.2100940 094 6.06 7.0 15 30 m | 2.MD.210130.0 130 870 100 1.5 30
m | 2.MD.210095.0 095 6.05 7.0 15 30 m | 2.MD.210131.0 131 869 100 1.5 30
m | 2.MD.210096.0 096 7.04 80 1.5 30 m | 2.MD.2101320 132 868 100 1.5 30
m | 2.MD.210097.0 097 7.03 80 15 30 m | 2.MD.210133.0 1.33 10.17 115 15 30
m | 2.MD.210098.0 098 7.02 80 15 30 m | 2MD.2101340 1.34 10.16 115 15 30
m | 2.MD.210099.0 099 7.01 80 1.5 30 m | 2.MD.210135.0 1.35 10.15 115 1.5 30
m | 2.MD.210100.0 1.00 800 9.0 15 30 m | 2.MD.210136.0 1.36 10.14 115 15 30
m | 2.MD.210101.0 1.01 799 9.0 15 30 m | 2.MD.210137.0 1.37 10.13 115 15 30
m | 2.MD.210102.0 1.02 798 9.0 15 30 m | 2.MD.210138.0 1.38 10.12 115 1.5 30
m | 2.MD.210103.0 1.03 7.97 9.0 15 30 m | 2MD.210139.0 1.39 10.11 115 15 30
m | 2MD.210104.0 1.04 796 90 15 30 m | 2.MD.210140.0 1.40 10.10 115 15 30
m | 2.MD.2101050 1.05 795 9.0 15 30 m | 2.MD.210141.0 141 10.09 115 15 30
m | 2.MD.210106.0 1.06 794 9.0 15 30 m | 2.MD.210142.0 1.42 10.08 115 15 30
m | 2.MD.210107.0 1.07 793 9.0 1.5 30 m | 2.MD.210143.0 1.43 10.07 115 1.5 30
m | 2.MD.2101080 1.08 7.92 9.0 15 30 m | 2.MD.2101440 144 10.06 115 1.5 30
m | 2MD.210109.0 1.09 791 90 15 30 m | 2.MD.210145.0 1.45 10.05 115 15 30
m | 2.MD.210110.0 1.10 7.90 9.0 15 30 m | 2.MD.210146.0 146 10.04 115 15 30
m | 2MD.210111.0 1.11 789 9.0 1.5 30 m | 2.MD.210147.0 1.47 10.03 115 15 30
m | 2.MD.2101120 1.12 7.88 9.0 1.5 30 m | 2.MD.210148.0 148 10.02 115 15 30
m | 2.MD.210113.0 1.13 7.87 9.0 15 30 m | 2.MD.210149.0 149 10.01 115 15 30
m | 2MD.2101140 1.14 786 9.0 1.5 30 m | 2.MD.210150.0 1.50 10.50 12.0 2.0 38
m | 2.MD.2101150 1.15 7.85 9.0 1.5 30 m | 2.MD.210151.0 151 1049 120 2.0 38

m Ab Lager verfigbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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Artikelnummer

2.MD.210152.0
2.MD.210153.0
2.MD.210154.0
2.MD.210155.0
2.MD.210156.0
2.MD.210157.0
2.MD.210158.0
2.MD.210159.0
2.MD.210160.0
2.MD.210161.0
2.MD.210162.0
2.MD.210163.0
2.MD.210164.0
2.MD.210165.0
2.MD.210166.0
2.MD.210167.0
2.MD.210168.0
2.MD.210169.0
2.MD.210170.0
2.MD.210171.0
2.MD.210172.0
2.MD.210173.0
2.MD.210174.0
2.MD.210175.0
2.MD.210176.0
2.MD.210177.0
2.MD.210178.0
2.MD.210179.0
2.MD.210180.0
2.MD.210181.0
2.MD.210182.0
2.MD.210183.0
2.MD.210184.0
2.MD.210185.0
2.MD.210186.0
2.MD.210187.0

H E HE E E E E E N E N E N E N E N NN N E NN NN NN NN N E N E N N N EOablager

d,
h5
[mm]

.52
.53
.54
.55
.56
.57
.58
.59
.60
1.61
.62
1.63
.64
.65
.66
.67
.68
.69
.70
71
72
73
1.74
.75
1.76
77
1.78
.79
.80
.81
.82
.83
.84
.85
.86
.87

I,
[mm]

10.48
10.47
10.46
10.45
10.44
10.43
10.42
10.41
10.40
10.39
10.38
10.37
10.36
10.35
10.34
10.33
10.32
10.31
10.30
10.29
10.28
10.27
10.26
10.25
10.24
10.23
10.22
10.21
10.20
10.19
10.18
10.17
10.16
10.15
10.14
10.13

I,
[mm]

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

D
(h6)
[mm]
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

m Ab Lager verfgbar, Mindestbestellmenge 5 Stk.

[mm]

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

2.4-8xd,
Hart-
metall

g d,
= Artikelnummer h5
: [mm]
® | 2.MD.210188.0 1.88
m | 2MD.210189.0 1.89
® | 2.MD.210190.0 1.90
m | 2MD.210191.0 1.91
® | 2.MD.210192.0 1.92
® | 2.MD.210193.0 1.93
m | 2MD.210194.0 1.94
® | 2.MD.210195.0 1.95
m | 2.MD.210196.0 1.96
m | 2.MD.210197.0 1.97
® | 2.MD.210198.0 1.98
m | 2.MD.210199.0 1.99
® | 2.MD.210200.0 2.00
m | 2.MD.210205.0 2.05
® | 2.MD.210210.0 2.10
® | 2.MD.210215.0 2.15
m | 2MD.210220.0 2.20
® | 2.MD.210225.0 2.25
® | 2.MD.210230.0 2.30
m | 2.MD.210235.0 2.35
® | 2.MD.210240.0 2.40
m | 2MD.210245.0 2.45
m | 2.MD.210250.0 2.50
® | 2.MD.210255.0 255
m | 2MD.210260.0 2.60
® | 2.MD.210265.0 2.65
m | 2.MD.210270.0 2.70
m | 2.MD.210275.0 2.75
® | 2.MD.210280.0 2.80
m | 2MD.210285.0 2.85
® | 2.MD.210290.0 2.90
m | 2.MD.210295.0 2.95
® | 2.MD.210300.0 3.00

Ergénzende Produkte
MiquDrill Centro
MiquDrill 200

118°

[mm]

10.12
10.11
10.10
10.09
10.08
10.07
10.06
10.05
10.04
10.03
10.02
10.01
10.00
9.95
9.90
9.85
9.80
9.75
9.70
9.65
9.60
9.55
9.50
9.45
9.40
9.35
9.30
9.25
9.20
9.15
9.10
9.05
9.00

l,
[mm]

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

BOHREN

ey /) /74
by Mikron Tool 2 1 O
Z 2 bes'::]cig:tet

D L
(h6)

[mm]  [mm]
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
20 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38
3.0 38

www.mikrontool.com | 227




BOHREN

210

_ MiquDrill 210 - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

A Q, Q,
Werkstoff- .
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 C10 AISI 1010
P e 1.0401 15 AlSI 1015
Stahle unlegiert
o= 800 N 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 30-60 2xd1 1xd1
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Chle medrialeaient 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
anle nieariglegier _
Rm > 900 Nimm2 1.3505 100Cr6 AlSI 52100 25-40 2xd1 1xd1
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
‘ r i 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
o Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 25-40 2xd1 1xd1
Qx Rm < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AlISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AlSI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH

1.4301 X5CrNi 18-10 AlISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlISI 316LM

1.4539 X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L

0.6020 GG20 ASTM 30
K . 0.6030 GG30 ASTM 40B 560 ot 1xd1
tsseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 B " ’

0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
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N

Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul 5 ASTM 7075 50-100 2 Dl
Aluminium 3.2163 GD-AIS!9Cu3 ASTM A380 2080 vl xdt
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100 2050 - i
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Vessing bleifre 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 050 o it
9 2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronzez 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6E14N UNS C38500 30-80 vl xdt
Rm < 400 N/mm 2.102 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 o0 - -
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Tian rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Tt Leaierunaen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
S CCoLeaierunoen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 gierung CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet
H : S o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H e bR 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2




BOHREN

[ DRIE
210

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 od1 od1
0.1-0.3 mm 0.3-0.6 mm 0.6—1.0 mm 1.0-1.5mm 1.5-2.0 mm 2.0-3.0 mm
f f f f f f
0.003 0.009 0.016 0.023 0.033 0.045
0.003 0.007 0.011 0.015 0.023 0.035
0.002 0.004 0.009 0.014 0.020 0.028
0.003 0.007 0.013 0.023 0.030 0.045
0.006 0.010 0.023 0.038 0.050 0.070
0.005 0.008 0.019 0.030 0.045 0.060
0.004 0.008 0.014 0.023 0.030 0.045
0.004 0.008 0.014 0.023 0.030 0.045
0.005 0.008 0.017 0.030 0.045 0.065
0.003 0.007 0.011 0.015 0.023 0.035
Empfohlen: MiquDrill 210 - beschichtet
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Bohrproess MiquDrill 210

PRAZISE UND SCHNELLE BOHRUNG 2.4 -8 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KuhImitteldruck
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihimedium direkt an die Bohrer-

spitze gefthrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegspult.

Spannmittel
Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen®.

MiquDrill 210
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von MiquDrill 210 ist die Verwendung eines Zentrier-

oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen nicht zwingend notwendig.

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren
Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen oder auch schragen Oberfldchen oder

flr hochste Positionsgenauigkeit sowie generell bei Bohrungen empfiehlt Mikron Tool:

[ | MiquDrill Centro 90° / 120° als Zentrierbohrer
B MiquDrill 200 als Pilotbohrer
[ | CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen (ab @ 0.4 mm)

Die Pilotbohrung mit MiquDrill 200 oder das Zentrum mit MiquDrill Centro ist der perfekte
Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen
stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fur den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen
Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit und ein stabiler

Bearbeitungsprozess) sind gewahrleistet.




BOHRPROZESS

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG (NUR FALLS NOTWENDIG)
B it MiquDrill Centro 90° / 120° oder MiquDrill 200 (unregelmassige, raue Oberflachen) oder
CrazyDrill Crosspilot (schréage Oberfléachen).

/ | i

2 | BOHRUNG
B Mit MiquDrill 210 bis maximale Bohrtiefe Q1 (siehe Schnittdatentabelle) in einem einzigen

Bohrstoss, danach entspanen.

[ T]
! Q1

i

B \Weitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspénen.

g Q1
N
\ Qx
i o
4
Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren.
Nach dem Erreichen der gewUnschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idea-

len Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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CRAZYDFILL SCHNELL UND PRAZISE BOHREN BIS 7 X D

Steel

Mit CrazyDrill Steel bietet Mikron Tool einen Kleinbohrer fiir Bohrungen in Stahl bis zu einer maximalen

Bohrtiefe von 7 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 6.0 mm an.

Schneller und tiefer, das sind tatsachlich die typischen Attribute fir diesen VHM-Bohrer. CrazyDrill Steel

erzeugt kleine Bohrungen mit einer Leistung und Genauigkeit, die jeden Anwender ins Staunen versetzen.
Durch die Kombination von S-Ausspitzung und einem Spitzenwinkel von 140° ist er selbstzentrierend
und erreicht héchste Bohrgeschwindigkeiten. Seine hervorragende Standzeit, die hohe Bohrungs- und

Oberflachenqualitat sowie die Rundheit der Bohrung machen ihn zu einem prozesssicheren Partner.

Kein Wunder, wurde fir diesen Bohrer der Begriff "Bohrstanzen" erfunden. Er durchbohrt das Material

in hoéchsten Vorschubgeschwindigkeiten, ein Entspanen ist in den meisten Fallen nicht notwendig.
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BOHREN

CRAZYDRIL
Steel

Schnell und prazise

EIN KLEINBOHRER FUR HOCHSTE ANSPRUCHE IN STAHL

Mit CrazyDrill Steel bietet Mikron Tool einen Kleinbohrer fir Bohrungen in Stahl bis zu einer

maximalen Bohrtiefe von 7 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 6.0 mm an.

[ | CrazyDrill Steel, Bohrtiefen 4 xd/6 -7 x d

234 | wiMikRONTOOL



BOHREN

CRAZVDRILL
Steel

4 xd 6-7xd

B Aussenkihlung B Aussenkiihlung
B Beschichtet B Beschichtet

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der
neuesten Generation ermoglicht hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur
RI/ RIP gewahrleistet eine lange Standzeit
bei einer guten Oberflachenqualitat.

4| SPIRALNUT
Die Geometrie der Spiralnut sorgt fur
optimalen Spanefluss, kein oder nur
minimales Entspanen notwendig.

5| SCHNEIDENGEOMETRIE
M Optimierte Schneidengeometrie mit
Kantenpraparation verringert Schneid-
kantenausbruch und erhéht Standzeit.

B Hochste Bohrgeschwindigkeiten sind
maoglich bei gleichzeitig hoher Prozess-
sicherheit.

B Der Hartmetallbohrer ist durch die
S-Ausspitzung selbstzentrierend und
garantiert eine hohe Positionsgenauigkeit.

CrazyDrill Steel 4 x d CrazyDrill Steel 6 - 7 x d Bohrerspitze
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BOHREN

CRAZYDRILL
Steel
KLEINBOHRER FUR HOCHSTE LEISTUNG UND WIRTSCHAFTLICHKEIT
| KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Dank hoher Vorschiibe
B ERHOHTE STANDZEIT | 10 bis 20 Mal mehr als HSS-Bohrer
| HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank hoher Qualitat
B HOHE PRAZISION | Dank hoher Selbstzentrierung
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Steel
Werk . - Hartmetall
erkzeugtyp - Beschichtet
- Aussenkihlung
Artikelnummer 2.CD.070080.5
TEIL v, =80 m/min
Filtersieb Schnittdaten f =0.030 mm/U
Q, =4.5mm
WERKSTOFF
90MnCrV8/1.2842 / AISI O2
BEARBEITUNG
B 500 Bohrungen
B d=08mm
B Bohrtiefe 4.5 mm
WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Steel - 6 x d
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BOHREN

CRAZYDRILL
Steel

- L} O 4

ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung Gruppe P 1.0401 c1s 1015
Unlegierte u.
legierte Stahle
Maschinenbau Motorenkomponente 1.3505 100Cr6 52100
Befestigungsplatte
1.2436 X210CrwW12 D4 /D6
Uhren Uhrengehause
Gruppe K 0.7040 GGGA4O 60-40-18
Gusseisen
Hydraulik / Pneumatik Elektromagnetisches Ventil
Gruppe N 3.2315 AlMgSi1 6351
Nichteisenmetalle
3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
2.004 Cu-OF / CWO08A C10100
2.0321 CuzZn37 CW508L C27400
2.102 CuSn6 C51900
2.096 CuAl9Mn2 C63200
Gruppe H1 1.2510 100MnCrMow4 01

Stahle gehartet <55 HRC
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BOHREN

CRAZYDRIL
Steel
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CrazyDrill Steel 4 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Stahl bohren mit Hochstgeschwindigkeit, hochster Prozesssicherheit und Bohrprazision. Das sind die
typischen Merkmale des beschichteten VHM-Bohrers CrazyDrill Steel. Er eignet sich genauso fur
unlegierte und legierte Stahle, fiir Gusseisen, Aluminium und Messing sowie fir andere Metalle. In
den meisten Fallen erreicht er die volle Bohrtiefe in einem Bohrstoss. Lediglich bei langspanigen Materialien

ist fr ein prozesssicheres Bohren minimales Entspanen notwendig.

Bei der kurzen Version bis Bohrtiefe 4 x d eribrigt sich eine vorgehende Zentrierung, mit seinem
Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine perfekte Selbstzentrierung.
Empfohlen ist eine Pilotbohrung nur auf schragen Oberflachen. Dafur eignet sich CrazyDrill Crosspilot

bis zu einer Neigung von 60°. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KdhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Steel (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.




Hart-
metall

7

140°

Erganzende Produkte
CrazyDrill Crosspilot

L

g d, |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.040040.S 0.40 1.60 2.3 3 42.0
m | 2.CD.040045.S 0.45 1.80 2.6 3 42.0
m | 2.CD.040050.S 0.50 2.00 2.9 3 42.0
m | 2.CD.040055.S 0.55 2.20 3.2 3 42.0
m | 2.CD.040060.S 0.60 2.40 3.5 3 43.5
m | 2.CD.040065.S 0.65 2.60 3.8 3 43.5
m | 2.CD.040070.S 0.70 2.80 4.1 3 43.5
m | 2.CD.040075.S 0.75 3.00 4.4 3 435
m | 2.CD.040080.S 0.80 3.20 4.6 3 43.5
m | 2.CD.040085.S 0.85 3.40 4.9 3 43.5
m | 2.CD.040090.S 0.90 3.60 5.2 3 43.5
m | 2.CD.040095.S 0.95 3.80 5.5 3 43.5
m | 2.CD.040100.S 1.00 4.00 5.8 3 44.0
m | 2.CD.040105.S 1.05 4.20 6.1 3 44.0
m | 2.CD.040110.S 1.10 4.40 6.3 3 44.0
m | 2.CD.040115.S 1.15 4.60 6.6 3 44.0
m | 2.CD.040120.5 1.20 4.80 7.0 3 45.0
m | 2.CD.040125.S 1.25 5.00 7.3 3 45.0
m | 2.CD.040130.5 1.30 5.20 7.6 3 45.0
m | 2.CD.040135.S 1.35 5.40 7.9 3 45.0
m | 2.CD.040140.5 1.40 5.60 8.2 3 46.0
m | 2.CD.040145.5 1.45 5.80 8.6 3 46.0
m | 2.CD.040150.5 1.50 6.00 8.7 3 46.0
m | 2.CD.040155.5 1.55 6.20 9.1 3 46.0
m | 2.CD.040160.S 1.60 6.40 9.5 3 47.0
m | 2.CD.040165.5 1.65 6.60 9.7 3 47.0
m | 2.CD.040170.S 1.70 6.80 10.0 3 47.0
m | 2.CD.040175.S 1.75 7.00 10.3 B 47.0
m | 2.CD.040180.5 1.80 7.20 10.8 3 48.0
m | 2.CD.040185.S 1.85 7.40 11.0 3 48.0
m | 2.CD.040190.S 1.90 7.60 11.2 3 48.0
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

@D

H HE B E E E E E N N N E E E E E N E E E E E E E E EE E E N E Eablager

1
I T o’
|2
L

d, 1, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.040195.S 1.95 7.80 1.4 3 48.0
2.CD.040200.5 2.00 8.00 1.9 4 55.0
2.CD.040205.5 2.05 8.20 12.1 4 55.0
2.CD.040210.5 2.10 8.40 12.3 4 55.0
2.CD.040215.S 2.15 8.60 12.6 4 55.0
2.CD.040220.5 2.20 8.80 13.0 4 56.0
2.CD.040225.S 2.25 9.00 13.3 4 56.0
2.CD.040230.5 2.30 9.20 13.6 4 56.0
2.CD.040235.S 2.35 9.40 13.9 4 56.0
2.CD.040240.5 2.40 9.60 14.2 4 57.0
2.CD.040245.S 2.45 9.80 14.6 4 57.0
2.CD.040250.5 2.50 10.00 14.7 4 57.0
2.CD.040255.S 2.55 10.20 15.1 4 57.0
2.CD.040260.S 2.60 10.40 15.5 4 58.0
2.CD.040265.5 2.65 10.60 15.7 4 58.0
2.CD.040270.S 2.70 10.80 16.0 4 58.0
2.CD.040275.S 2.75 11.00 16.3 4 58.0
2.CD.040280.5 2.80 11.20 16.8 4 59.0
2.CD.040285.S 2.85 11.40 17.0 4 59.0
2.CD.040290.5 2.90 11.60 17.2 4 59.0
2.CD.040295.S 2.95 11.80 17.4 4 59.0
2.CD.040300.5 3.00 12.00 17.6 4 59.0
2.CD.040305.S 3.05 1220 17.8 4 60.0
2.CD.040310.5 3.10 12.40 18.1 4 60.0
2.CD.040315.S 3.15 12.60 184 4 60.0
2.CD.040320.5 3.20 12.80 18.7 4 60.0
2.CD.040325.5 3.25 13.00 19.0 4 60.0
2.CD.040330.5 3.30 13.20 193 4 60.0
2.CD.040335.S 3.35 13.40 19.6 4 60.0
2.CD.040340.5 3.40 13.60 19.9 4 60.0
2.CD.040345.S 3.45 13.80 20.2 4 60.0

ad

140°
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4xd, %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 W —
140° eXedur RI/RIP

g d |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.040350.S  3.50 14.00 20.5 4 60.0
m | 2.CD.040355.S 3.55 1420 20.8 4 60.0
m | 2.CD.040360.S 3.60 1440 21.1 4 64.5
m | 2.CD.040365.S  3.65 1460 21.4 4 64.5
m | 2.CD.040370S 3.70 1480 21.6 4 64.5
m | 2.CD.040375.S  3.75 15.00 21.9 4 64.5
m | 2.CD.040380.S 3.80 15.20 222 4 64.5
m | 2.CD.040385.S 3.85 1540 225 4 64.5
m | 2.CD.040390.S 3.90 15.60 22.8 4 64.5
m | 2.CD.040395S 3.95 15.80 23.1 4 64.5
m | 2.CD.040400.S 4.00 16.00 23.4 6 70.0
m | 2.CD.040410.S 4.10 16.40 24.0 6 70.0
m | 2.CD.040420S 4.20 16.80 24.6 6 70.0
m | 2.CD.040430.S 4.30 17.20 25.2 6 70.0
m | 2.CD.040440S 4.40 17.60 25.7 6 70.0
m | 2.CD.040450.S 4.50 18.00 26.3 6 70.0
m | 2.CD.040460.S 4.60 18.40 26.9 6 70.0
m | 2.CD.040470.S 4.70 18.80 27.5 6 70.0
m | 2.CD.040480.S 4.80 19.20 28.1 6 70.0
m | 2.CD.040490.S 4.90 19.60 28.7 6 70.0
m | 2.CD.040500.5 5.00 20.00 29.2 6 70.0
m | 2.CD.040510.5 5.10 2040 298 6 70.0
m | 2.CD.040520.5 5.20 20.80 304 6 75.0
m | 2.CD.040530.5 5.30 21.20 31.0 6 75.0
m | 2.CD.040540.S 5.40 21.60 316 6 75.0
m | 2.CD.040550.5 5.50 22.00 322 6 75.0
m | 2.CD.040560.5 5.60 2240 328 6 75.0
m | 2.CD.040570.S 5.70 22.80 333 6 75.0
m | 2.CD.040580.5 5.80 2320 33.9 6 75.0
m | 2.CD.040590.S 5.90 23.60 345 6 75.0
m | 2.CD.040600.S 6.00 24.00 35.1 6 75.0

Erganzende Produkte
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. Q Q.
Werkstoff- .
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P . 1.0401 c1s5 AISI 1015
Stahle unlegiert
e 1.1191 CASE/CKAS AISI 1045 120 axd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
e medroteoen 17131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier _
PO 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80 4xd1
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
‘ F ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Q Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60 4xd1 -
Qx R < 1200 N/mmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 13355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
%/ Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH ~ 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B 150 o
ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 X -
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 220 axd _
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 X
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 200 o )
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 120 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
essing blelire 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 o 51 |
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500
! 5 100 1.5xd1 1xd1
Rm < 400 N/mm 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000
) 100 4xd1 -
Rm < 600 N/mm 2.096 CUAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 40 D] 0.25xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
o 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
Titan rein 40 1xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 o Leoierunen 37165 TiAlBV4 ASTM B348/F136 2 et | ot
glerung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 '
. 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 30 4xd1 -
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537 X
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 30 axdlt -
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG ® ©
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; |H;
Sz HT_
® O X
f [mm/U]
ad1 ad1 ad1 ad1 od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1
0.4 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f f f f f

0.040 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250 0.270 0.350 0.370 0.390 0.400
0.015 0.030 0.080 0.120 0.160 0.200 0.230 0.250 0.270 0.300 0.320
0.020 0.070 0.120 0.150 0.200 0.250 0.280 0.300 0.320 0.340 0.350
0.040 0.150 0.200 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450 0.470 0.490 0.500
0.045 0.060 0.080 0.095 0.110 0.130 0.150 0.180 0.190 0.210 0.250
0.040 0.055 0.075 0.085 0.100 0.120 0.140 0.170 0.180 0.200 0.240
0.030 0.050 0.060 0.065 0.075 0.080 0.095 0.110 0.130 0.160 0.200
0.030 0.050 0.065 0.070 0.075 0.090 0.110 0.140 0.160 0.200 0.220
0.035 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220 0.240
0.015 0.025 0.035 0.050 0.060 0.075 0.095 0.110 0.130 0.160 0.220
0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030
0.012 0.024 0.030 0.040 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180
0.020 0.030 0.040 0.050 0.055 0.070 0.080 0.100 0.140 0.160 0.200
0.006 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.045 0.060 0.075 0.090
0.005 0.007 0.010 0.011 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.040
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CrazyDrill Steel6 xd /7 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Stahl bohren mit Hochstgeschwindigkeit, hochster Prozesssicherheit und Bohrprazision. Das sind die
typischen Merkmale des beschichteten VHM-Bohrers CrazyDrill Steel. Er eignet sich genauso fur
unlegierte und legierte Stahle, fiir Gusseisen, Aluminium und Messing sowie fir andere Metalle. Bei

legierten Stahlen erreicht er die volle Bohrtiefe von 6 x d / 7 x d in einem Bohrstoss. Bei langspanigen

Materialien ist flr prozesssicheres Bohren ein minimales Entspanen notwendig.

Bei der langen Version bis Bohrtiefe 6 x d / 7 x d erUbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden
Oberflachen. Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute
Selbstzentrierung. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger, rauer
oder schrager Materialoberflache, bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit sowie bei Bohrerdurchmessern

unter @ 0.8 mm. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Steel (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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6xd, / 7xd,
Hart- ! M
metall !
140°
-
o [ P
I
L
d, I, 1, D L
Artikelnummer k5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.070040.5 0.40 2.40 3.1 3 42.0
2.CD.070045.5 0.45 2.70 35 3 42.0
2.CD.070050.5 0.50 3.00 3.9 3 42.0
2.CD.070055.5 0.55 3.30 4.3 3 42.0
2.CD.070060.5 0.60 3.60 4.7 3 43.5
2.CD.070065.S 0.65 3.90 5.0 3 43.5
2.CD.070070.5 0.70 4.20 5.4 3 43.5
2.CD.070075.S 0.75 4.50 5.8 3 43.5
2.CD.070080.S 0.80 4.80 6.2 3 45.0
2.CD.070085.S 0.85 5.10 6.6 3 45.0
2.CD.070090.5 0.90 5.40 7.0 3 45.0
2.CD.070095.S 0.95 5.70 7.4 3 45.0
2.CD.070100.5 1.00 6.00 7.8 3 46.0
2.CD.070105.5 1.05 6.30 8.1 3 46.0
2.CD.070110.5 1.10 6.60 8.6 3 46.0
2.CD.070115.S 1.15 6.90 8.7 3 46.0
d, I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.070120.5 1.20 8.40 10.9 3 49.0
2.CD.070125.5 1.25 8.75 1.1 3 49.0
2.CD.070130.5 1.30 9.10 11.5 3 49.0
2.CD.070135.S 1.35 9.45 11.9 3 49.0
2.CD.070140.5 1.40 9.80 12.7 3 50.5
2.CD.070145.S 1.45 10.15 129 3 50.5
2.CD.070150.5 1.50 10.50 134 3 50.5
2.CD.070155.5 1.55 10.85 137 3 50.5
2.CD.070160.5 1.60 11.20 145 3 52.0
2.CD.070165.S 1.65 11.55 147 B 52.0
2.CD.070170.S 1.70 11.90 15.0 3 52.0
2.CD.070175.S 1.75 12.25 15.3 3 52.0
2.CD.070180.S 1.80 12.60 16.3 3 535

H B B B HE B N N N E N E N EGablager

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oD| - — —- 7%?———— S [od, |140°

L
7xd, 2
\ > d, I, I, D L
| o | Artikelnummer k5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.070185.S 1.85 12.95 16.5 3 53.5
m | 2.CD.070190.S 1.90 13.30 16.9 3 53.5
m | 2.CD.070195.S 1.95 13.65 17.1 3 53.5
m | 2.CD.070200.S 2.00 14.00 18.0 4 61.5
m | 2.CD.070205.5 2.05 14.35 18.3 4 61.5
m | 2.CD.070210.S 2.10 14.70 18.7 4 61.5
m | 2.CD.070215.S 2.15 15.05 19.1 4 61.5
m | 2.CD.070220.S 2.20 15.40 20.0 4 63.0
m | 2.CD.070225.S 2.25 15.75 20.3 4 63.0
m | 2.CD.070230.S 2.30 16.10 20.6 4 63.0
m | 2.CD.070235.S 2.35 16.45 20.9 4 63.0
m | 2.CD.070240.5 2.40 16.80 21.7 4 64.5
m | 2.CD.070245.S 2.45 17.15 22.1 4 64.5
m | 2.CD.070250.S 2.50 17.50 22.2 4 64.5
m | 2.CD.070255.S 2.55 17.85 22.6 4 64.5
m | 2.CD.070260.S 2.60 18.20 23.5 4 66.0
m | 2.CD.070265.S 2.65 18.55 23.7 4 66.0
m | 2.CD.070270.S 2.70 18.90 24.0 4 66.0
m | 2.CD.070275.S 2.75 19.25 24.3 4 66.0
m | 2.CD.070280.S 2.80 19.60 253 4 67.5
m | 2.CD.070285.S 2.85 19.95 25.5 4 67.5
m | 2.CD.070290.S 2.90 20.30 25.7 4 67.5
m | 2.CD.070295.S 2.95 20.65 259 4 67.5
m | 2.CD.070300.S 3.00 21.00 26.2 4 67.5
m | 2.CD.070305.5 3.05 21.35 27.5 4 70.0
m | 2.CD.070310.S 3.10 21.70 27.9 4 70.0
m | 2.CD.070315.5 3.15 22.05 284 4 70.0
m | 2.CD.070320.S 3.20 22.40 28.8 4 70.0
m | 2.CD.070325.S 3.25 22.75 29.3 4 70.0
m | 2.CD.070330.S 3.30 23.10 29.7 4 70.0
m | 2.CD.070335.S 3.35 23.45 30.2 4 70.0
m | 2.CD.070340.S 3.40 23.80 30.6 4 70.0
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Artikelnummer

2.CD.070345.5
2.CD.070350.5
2.CD.070355.5
2.CD.070360.5
2.CD.070365.5
2.CD.070370.5
2.CD.070375.5
2.CD.070380.5
2.CD.070385.S
2.CD.070390.5
2.CD.070395.5
2.CD.070400.5
2.CD.070410.5
2.CD.070420.5
2.CD.070430.5
2.CD.070440.5
2.CD.070450.5
2.CD.070460.5
2.CD.070470.5
2.CD.070480.5
2.CD.070490.5
2.CD.070500.5
2.CD.070510.5
2.CD.070520.5
2.CD.070530.5
2.CD.070540.5
2.CD.070550.5
2.CD.070560.5
2.CD.070570.5
2.CD.070580.5
2.CD.070590.5
2.CD.070600.5

Hart-
metall

k5

[mm]
3.45
3.50
3.55
3.60
3.65
3.70
3.75
3.80
3.85
3.90
3.95
4.00
4.10
4.20
4.30
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00

6xd, / 7xd,

Ui

[mm]

24.15
24.50
24.85
25.20
25.55
25.90
26.25
26.60
26.95
27.30
27.65
28.00
28.70
29.40
30.10
30.80
31.50
32.20
32.90
33.60
34.30
35.00
35.70
36.40
37.10
37.80
38.50
39.20
39.90
40.60
41.30
42.00

[mm]

311
315
32.0
324
329
333
338
342
34.7
35.1
35.6
36.0
36.9
37.8
38.7
39.6
40.5
41.4
42.3
43.2
44.1
45.0
45.9
46.8
47.7
48.6
495
50.4
51.3
52.2
53.1
54.0

140°

[mm]

[o) NN o) Wi @) BN @) N ) M © ) M @) @ NN NN © ) BN @ BN N e NN © N @ NN e N e B e e e N e I T S S S T T T S T SN S

[mm]

75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
95.0
95.0
95.0
95.0
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_ CrazyDrill Steel6 xd /7 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve Q, Q, Q, Q,

gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
6xd 7xd
1.0301 c10 AISI 1010
P ) , 1.0401 c15 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CKAS AlSI 1045 120 &dl - ndl -
1.0044  S2751R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
e el 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;tri s K“/gmer%‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80  6xdl - 7xdl -
17225  42CrMo4 AIS| 4140
i 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
‘ F ) 12379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl a ‘lﬁecfk'izeegfg;tah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6 o |ear | - |aar | -
LA R 1900 Nz 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Q« 1.3355 H518-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
X e Rostfreie Stahle- 14016  X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542  X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch ~ PH 14545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
14539 XINICrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B 150 | 6at _
Ussersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 * - X B
07060  GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315  AIMgSil ASTM 6351
N Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul 5 ASTM 7075 220 | 4l | 21 | 4l | 230
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 o0 | ot | 2t | ot | 2
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100 120 1.5xd1 1xd1 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
Messi leif 150 1.5xd1  1xd1  1.5xd1  1xd1
essing bleifrei 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 e e
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2102 CUSn6 UNS €51900 100 1.5xd1  1xd1  1.5xd1  1xd1
Bronze 2.0966  CuAI1ONiSFe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm?  2.096 CUAI9MN2 UNS C63200 100 | At | 2t | Al | Sl
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 Tl 0251 | Txd | 0.25ud1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
o 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 Gra ASTM B348 / F68 1xd1 0.25xd1  1xd1  0.25xd1
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 1xd1  0.3xd1  1xd1  0.3xd1
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295 ' :
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 ErOCC;iAOXZ;SNI :g::sngw 4xd1  025xd1  4xd1  0.25xd1
H ! Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AIS| O1 Hdl hdl o adl Dl
Stéhle gehartet
H 5 St 12379  X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG ® © O
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; |H;
Xl O] ©
Sz HZF
® 2]
f [mm/U]
od1 od1 ad1 ad1 ad1 2d1 od1 od1 ad1 ad1 ad1 2d1
0.4 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm 6.00 mm
f f f f f f f f f f f f
0.040 0.100 0.120 0.140 0.150 0.200 0.250 0.270 0.350 0.370 0.390 0.400
0.015 0.030 0.080 0.110 0.120 0.160 0.200 0.230 0.250 0.270 0.300 0.320
0.020 0.070 0.120 0.140 0.150 0.200 0.250 0.280 0.300 0.320 0.340 0.350
0.040 0.150 0.200 0.240 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450 0.470 0.490 0.500
0.045 0.060 0.080 0.090 0.095 0.110 0.130 0.150 0.180 0.190 0.210 0.250
0.040 0.055 0.075 0.080 0.085 0.100 0.120 0.140 0.170 0.180 0.200 0.240
0.030 0.050 0.060 0.063 0.065 0.075 0.080 0.095 0.110 0.130 0.160 0.200
0.030 0.050 0.065 0.068 0.070 0.075 0.090 0.110 0.140 0.160 0.200 0.220
0.035 0.055 0.070 0.075 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220 0.240
0.015 0.025 0.035 0.045 0.050 0.050 0.065 0.085 0.100 0.120 0.150 0.200
0.002 0.004 0.005 0.006 0.006 0.007 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030
0.012 0.024 0.030 0.035 0.040 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180
0.020 0.030 0.040 0.045 0.050 0.055 0.070 0.080 0.100 0.140 0.160 0.200
0.006 0.012 0.015 0.018 0.020 0.025 0.030 0.035 0.045 0.060 0.075 0.090
0.005 0.007 0.010 0.011 0.011 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.040
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Bohrprozess CrazyDrill Steel

PRAZISE UND SCHNELLE BOHRUNG BIS 7 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.
Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und —menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kuhimedium direkt an die Bohrer-

spitze gefuhrt wird und somit den Bohrer perfekt khlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen®.




CrazyDrill Steel bis 4 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Steel ist die Verwendung eines Zentrier- oder
Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 4 x d nicht

notwendig.

CrazyDrill Steel 6 xd /7 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Steel ist die Verwendung eines Zentrier- oder
Pilotbohrers bei Bohrerdurchmessern tber & 0.8 mm auf regelmaéssigen und geraden Oberflachen bis zu

einer maximalen Bohrtiefe von 7 x d nicht notwendig.

Pilotbohren und Bohren
Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen oder auch schragen Oberflachen oder fiir hochste

Positionsgenauigkeit sowie generell bei Bohrungen (6 x d unter Durchmesser 0.8 mm) empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schrigen Oberflachen

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions-
und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fir den Pilotbohrer

CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewadbhrleistet.




o
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Bohrprozess CrazyDrill Steel

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

1| PILOTBOHRUNG
B Wit CrazyDrill Pilot (unregelmassige bzw. raue Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage
Oberflachen).

‘ IZXd1 i2xd1

2 | BOHRUNG
B Mit CrazyDrill Steel bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss.

[ 1]
: Q1

i

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHRUNG GEMASS DIN 66025 / PAL (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

G83 Tiefbohrzyklus mit Spanebruch und Entspanen

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrschrittes

1| PILOTBOHRUNG

B it CrazyDrill Pilot (unregelméssige bzw. raue Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage

Oberflachen).

‘ inzh

2| BOHRUNG

2 xdq

[a—

W it CrazyDrill Steel bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach entspanen.

a

NP

%

Q

B \eitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspénen.

=
o
W ool

i Q1
T

Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren.

Nach dem Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHREN

CRAZYDRIL
SST-Inox

AN CrazyDrill SST-Inox
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BOHREN

RALYDRILL
SST-1nox

by Mikron Tool

"MZ{S”T”I/” DIE PATENTIERTE GEOMETRIE PASST, DIE PROZESSSICHERHEIT STEIGT
-1nox

Mit CrazyDrill SST-Inox bietet Mikron Tool zwei exklusive Bohrer an fur das Bohren in Edelstahl bis

12 x d im Durchmesserbereich von 0.3 mm bis 2.0 mm.

Diese Bohrer meistern die Herausforderung hervorragend, welche das Bearbeiten von rost-, sdure- und
hitzebestandigen Stahlen sowie CrCo-Legierungen darstellt. Inre Geometrie unterscheidet sich wesent-
lich von den anderen heute im Markt erhaltlichen Produkten und garantiert kurze Bearbeitungszeit
bei einer hohen Prozesssicherheit. Nochmals verbessert werden die Schnittleistungen mit der effizienten
Kihlung durch den Schaft.
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BOHREN

CRAZYDRIL
SST-Inox

NN Revolutionar: Bohren von Edelstahl und Co.

2 LOSUNGEN FUR ROST-, SAURE- UND HITZEBESTANDIGE STAHLE

Mit CrazyDrill SST-Inox bietet Mikron Tool zwei exklusive Bohrer an fur das Bohren in Edelstahl bis

12 x d im Durchmesserbereich von 0.3 mm bis 2.0 mm.

B CrazyDrill SSTInox IK, Bohrtiefe 8 x d / 12 x d, integrierter Kithlung im Schaft.
B CrazyDrill SST-Inox IN, Bohrtiefe 8 x d / 12 x d, mit Aussenkiihlung.
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RAZYORIL

by Mikron Tool

SST-1nox

Typ IN

Typ IK

[ | Aussenkihlung
B Beschichtet

[ | Integrierte Kiihlung
B Beschichtet

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft unterstitzt
ein stabiles, schwingungsfreies Bohren.

2 | NEUES KUHLKONZEPT
Die im Schaft integrierten Kuhlkanéle garan-
tieren schon ab 15 bar eine kontinuierliche,
massive Kithlung der Schneiden. Das
Resultat ist eine erhohte Prozesssicherheit
und Produktivitat.

3 | HARTMETALL
Dank hoher Zahigkeit und Warmeschock-
resistenz erfullt das speziell fir CrazyDrill
SST-Inox entwickelte Hartmetall perfekt die
Anforderungen flr das Zerspanen von rost-
und hitzebestandigen Stahlen.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur
RIP ist verschleiss- und hitzeresistent. Sie
verhindert ein Verkleben der Schneiden
und untersttzt den Spanetransport.
Das Ergebnis ist eine hohe Standzeit des
Werkzeuges.

5 | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut, mit einer neuen
und patentierten Geometrie, garantiert
eine hohe Werkzeugstabilitat. Sie sorgt im
vorderen Teil fir einen guten Spanbruch,
im hinteren fUr eine rasche Spaneabfuhr.

CrazyDrill SST-Inox IN

CrazyDrill SST-Inox IK

6 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt
fur rost-, saure- und hitzebestandige Stahle:
m Hohe Schneideckenstabilitat
m Selbstzentrierung
m Kurze Spdne

Bohrerspitze
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BOHREN

gkﬂAZ YORIULL
' SST-1nox

Vorteile und Anwendungen

FUR MEHR LEISTUNG IN ROST-, SAURE- UND HITZEBESTANDIGEN STAHLEN

B KORZERE BEARBEITUNGSZEIT
ERHOHTE STANDZEIT
HOHE PROZESSSICHERHEIT

HOHE PRAZISION

TIEFE FERTIGUNGSKOSTEN

| Bis zu 10 Mal schneller

| Bis zu 15 Mal héhere Standzeit
| Dank guter Spéneabfuhr

| Hohe Fluchtungsgenauigkeit

| Schnelle und sichere Prozesse

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill SST-Inox
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Innenkhlung

Artikelnummer

2.CD.080060.1K

TEIL
Uhrengehduse

WERKSTOFF

Schnittdaten

V. =40 m/min

f =0.025 mm/J
Q, =1.2mm

Q, =09 mm

X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AISI 316L

BEARBEITUNG

B Bohren

B d=06mm

B Bohrtiefe 3 mm auf BAZ

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill SST-Inox IK - 8 x d
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Luft- und Raumfahrt

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Hydraulik / Pneumatik

Elektronik / Elektrik

Lebensmittelindustrie

Energie

KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE
BEISPIELE
Zahnimplantat Gruppe M

Rostfreie Stahle

Motorenkomponente
Kugelgelenk

Bauteil fur Endoskop

Bauteil fur Direkteinspritzung

Verriegelungsbolzen Gruppe N
Kupfer und

Messig bleifrei

Uhrengehause

Gruppe S1

Hydraulikventil Hitzebestandige Stahle

Neon Pin
Gruppe S3
CrCo-Legierungen

Duse

Turbinenschaufel

BOHREN
CRAZYDRILL

by Mikron Tool

SST-1nox

lf ‘N OA:

BEISPIELE
Wr. Nr. DIN AlISI/ ASTM / UNS
1.4105 X6CrMoS17 430F
1.4112 X90CrMoV18 4408
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 630
1.4305 X8CrNis 18-9 303
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 316L
2.004 Cu-OF / CWO008A C10100
2.0321 CuZn37 CW508L C27400
2.4856 INCONEL 625
2.4665 NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
2.4964 CoCr20W15Ni HAYNES 25
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BOHREN

RAZYDRILL
SST-Inox

by Mikron Tool

CrazyDrill SST-Inox IK 8 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IK bis zu 8 x d verfugt Uber 3 - 4 im Schaft integrierte Ktihlkana-
le, die fur einen effizienten Kihlmittelstrahl sorgen. So wird die Temperatur konstant unter Kontrolle
gehalten, die Spane aus der Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Schnittpa-
rameter dieser Bohrervariante erhéhen sich um 20 — 30 % im Vergleich zur Version mit KihImittelzu-

fuhr von aussen.

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die
kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft und verleihen dem Bohrer gute

Zentriereigenschaften. Die besondere Spitzengeometrie generiert sogar in langspanigen Materialien

kurze Spane und vermeidet Schneidenausbrtiche. Verantwortlich fur die gute Spaneabfuhr ist eine

degressive Spiralnut.

Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlbrigt sich die Verwendung eines

Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméassigen und geraden Oberflachen fur Bohrtiefen bis 8 x d.

Nur bei hoheren Anforderungen: Fir eine hochprazise Positionsgenauigkeit oder bei unregelmassigen
Oberflachen empfiehlt Mikron Tool die Verwendung des Zentrierbohrers CrazyDrill Twicenter bzw. den
Pilotbohrer CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden

Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IK (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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BOHREN

CRAZYDRILL
SST-1nox

TN Y 2 |

130° eXedur RIP

H E E E E E B E N NN NN NN N N N mablager

] od, 130°
L

d I, L D L & d I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6) = Artikelnummer k5 (h6)

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : (mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.080030.K 0.30 24 2.9 3 38 m | 2.CD.080120.IK 120 96 11.8 3 48
2.CD.080035.IK  0.35 2.8 3.4 3 38 m | 2.CD.080125.K 1.25 10.0 123 4 52
2.CD.080040.IK  0.40 3.2 3.9 3 38 m | 2.CD.080130.IK 1.30 104 127 4 52
2.CD.080045.IK  0.45 3.6 4.4 3 42 m | 2.CD.080135.K 1.35 108 132 4 52
2.CD.080050.IK  0.50 4.0 4.9 3 42 m | 2.CD.080140.K 140 112 13.7 4 52
2.CD.080055.IK  0.55 4.4 5.4 3 42 m | 2.CD.080145.K 145 116 142 4 52
2.CD.080060.IK  0.60 4.8 5.9 3 42 m | 2.CD.080150.IK 1.50 12.0 147 4 52
2.CD.080065.IK  0.65 5.2 6.4 3 45 m | 2.CD.080155.IK 1.55 124 152 4 55
2.CD.080070.IK  0.70 5.6 6.9 3 45 m | 2.CD.080160.1K 160 128 157 4 55
2.CD.080075.IK  0.75 6.0 7.4 3 45 m | 2.CD.080165.K 1.65 132 16.2 4 55
2.CD.080080.IK 0.80 6.4 7.8 3 45 m | 2.CD.080170.IK 1.70 136 16.7 4 55
2.CD.080085.IK  0.85 6.8 8.3 3 45 m | 2.CD.080175.K 1.75 14.0 172 4 55
2.CD.080090.IK  0.90 7.2 8.8 3 45 m | 2.CD.080180.IK 1.80 144 176 4 55
2.CD.080095.IK  0.95 7.6 9.3 B 48 m | 2.CD.080185.K 1.85 148 181 4 55
2.CD.080100.IK  1.00 8.0 9.8 3 48 m | 2.CD.080190.K 190 152 186 4 55
2.CD.080105.IK 1.05 84 103 3 48 m | 2.CD.080195.K 1.95 156 19.1 4 55
2.CD.080110.K 1.10 88 108 3 48 m | 2.CD.080200.IK 2.00 16.0 19.6 4 55
2.CD.080115.K  1.15 9.2 1.3 3 48

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot SST-Inox
CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill SST-Inox IK 8 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

v,
Werkstoff- . %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
- P . 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert
ol neger | 1.1191 CASE/CK4S AISI 1045
1.0044  S2751R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e el 17131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
PR 1.3505 100Cr6 AISI 52100
17225  42CrMod AISI 4140
i 12842 90MnCrvs AIS| 02
‘ F ) 12379 X153CrMoV12 AISI D2
@ mifk'izeegfgétah‘e 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
Qx B 1900 Nz 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Q« 1.3355 H518-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 14016  X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000
‘ M ferritisch 14105  X6CrMoS17 AIS| 430F 35750 1=t
Rostfreie Stahle- 1.4034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AlSI 4408 35730 TxT=dxd1
Rostfreie Stihlo- 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 5o Dt
martensitisch ~ PH ~ 1.4545  X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH - X
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 XZCFN!MO 18-14-3 AISI 316L 30-45 Txd1 —axd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
14539 XINICrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060  GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315  AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163  GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen 32381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100 fom100 JR
2.0065  Cu-ETP/CWOO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 40-100 4xd1-8xd1
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6T4N UNS C38500
Rm <400 N/mm? 2,102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966  CUAI10NiSFed UNS C63000
Rm <600 N/mm? | 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 ~ _
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 15-30 0:5xd1=1xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
R 37035  Gr2 ASTM B348 / F67
S 37065  Gra ASTM B348 / F68
2 o Leaerinoen 37165 TiAl6va ASTM B348 / F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
. 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-Ls 40-50 1xd1-4xd1
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537 Xl
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H 5 St 12379  X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZVYDRILL
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3-0.5 mm 0.6-0.8 mm 0.9-1.1 mm 1.2-1.4mm 1.5-1.7 mm 1.8-2.0 mm
f f f f f f

1xd1-2xd1 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
Txd1-2xd1 0.020-0.030 0.030-0.040 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080 0.080-0.100
1xd1-2xd1 0.015-0.020 0.020-0.025 0.025-0.035 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
1xd1-2xd1 0.010-0.020 0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 0.055-0.060
4xd1 0.040-0.060 0.050-0.080 0.060-0.100 0.080-0.120 0.100-0.150 0.120-0.180
4xd1 0.040-0.060 0.050-0.080 0.060-0.100 0.080-0.120 0.100-0.150 0.120-0.180
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.025 0.025-0.035 0.035-0.040 0.045-0.055
1xd1-2xd1 0.020-0.030 0.030-0.040 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080 0.080-0.100
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CRAZYDRIL
SST-Inox

by Mikron Tool

CrazyDrill SST-Inox IN 8 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IN bis zu 8 x d ist vorgesehen fir Maschinen, welche nicht tGber

Spindeln mit Innenkdhlung verfigen.

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die
kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft, verleihen dem Bohrer gute
Zentriereigenschaften, generieren sogar in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeiden

Schneidenausbriiche. Verantwortlich fur guten Spanebruch und -abfuhr ist eine degressive Spiralnut.

Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erbrigt sich die Verwendung eines

Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméassigen und geraden Oberflachen fur Bohrtiefen bis 8 x d.

Nur bei hoheren Anforderungen: Fir eine hochprazise Positionsgenauigkeit oder bei unregelmassigen
Oberflachen empfiehlt Mikron Tool die Verwendung des Zentrierbohrers CrazyDrill Twicenter bzw. den
Pilotbohrer CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden

Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IN (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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BOHREN

CRAZYDRILL
SST-1nox

8xd, %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 W —
130° eXedur RIP

=—— Ol?—+ ===s [od, |130°

H B E E E E E E N E N N N E N E E N mablager

L
d L I, D L g d I I, D L
Artikelnummer k5 (h6) ;’ Artikelnummer k5 (h6)
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] : [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2.CD.080030.IN 0.30 24 2.9 3 38 m | 2.CD.080120.IN 120 96 118 3 48
2.CD.080035.IN  0.35 2.8 3.4 3 38 m | 2.CD.080125.IN 1.25 10.0 123 3 52
2.CD.080040.IN  0.40 3.2 3.9 3 38 m | 2.CD.080130.N 130 104 127 3 52
2.CD.080045.IN  0.45 3.6 4.4 3 42 m | 2.CD.080135.N 1.35 10.8 13.2 3 52
2.CD.080050.IN  0.50 4.0 49 3 42 m | 2.CD.080140.N 140 112 137 3 52
2.CD.080055.IN  0.55 4.4 5.4 3 42 m | 2.CD.080145.IN 145 116 142 3 52
2.CD.080060.IN  0.60 4.8 5.9 3 42 m | 2.CD.080150.N 150 120 147 3 52
2.CD.080065.IN  0.65 5.2 6.4 3 45 m | 2.CD.080155.IN  1.55 124 152 3 55
2.CD.080070.IN 0.70 5.6 6.9 3 45 m | 2.CD.080160.N 160 128 157 3 55
2.CD.080075.IN  0.75 6.0 7.4 3 45 m | 2.CD.080165.IN  1.65 132 162 3 55
2.CD.080080.IN  0.80 6.4 7.8 3 45 m | 2.CD.080170.N 1.70 136 16.7 3 55
2.CD.080085.IN  0.85 6.8 8.3 3 45 m | 2.CD.080175.N 1.75 14.0 172 3 55
2.CD.080090.IN  0.90 7.2 8.8 3 45 m | 2.CD.080180.N 180 144 176 3 55
2.CD.080095.IN  0.95 7.6 9.3 3 48 m | 2.CD.080185.IN 1.85 148 181 3 55
2.CD.080100.IN  1.00 8.0 9.8 3 48 m | 2.CD.080190.IN 190 152 186 3 55
2.CD.080105.IN  1.05 84 103 3 48 m | 2.CD.080195.N 1.95 156 19.1 3 55
2.CD.080110.IN 1.10 88 108 3 48 m | 2.CD.080200.IN 2.00 16.0 19.6 3 55
2.CD.080115.IN  1.15 9.2 13 3 48

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot SST-Inox
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

gkﬂAZ YORIULL
' SST-1nox

_ CrazyDrill SST-Inox IN 8 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

v,
Werkstoff- ) Q.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P - 1.0401 c1s AISI 1015
Stahle unlegiert
e e 1.1191 CA5E/CK45 AIS| 1045
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e mediaeaet 17131 16MnCr5 AISI5115
anle nieariglegier
e s 1.3505 100Cr6 AIS| 52100
17225 42CrMo4 AIS| 4140
i 1.2842 90MnCrvs AIS| 02
‘ F ) 12379  X153CrMov12 AISI D2
@ mifk'izeegfgétah‘e 12436 X210Crwi12 AIS| D4/D6
Q« R = 1900 N/mmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 14016 X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000
‘ M ferritisch 14105  X6CrMoS17 AISI 430F 30-40 0-5xd1-Txdt
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 30-40 0.5xd1-1xd1
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
. 30-40 0.5xd1-1xd1
martensitisch - PH | 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 XZCFN!MO 18-14-3 AISI 316L 25-30 0.5xd1 - 1xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539  X1INiCrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100 20100 it
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 30-100 1xd1-4xd1
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAITONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 _ ~
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 1525 0-25xd1-0.5xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
R 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 i Levierunaen 37165 TiAlev4 ASTM B348/ F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
. 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-Ls 25-35 0.5xd1-1xd1
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537 xat=ix
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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BOHREN

CRAZVYDRILL
SST-1nox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]

Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1

0.3-0.5 mm 0.6-0.8 mm 0.9-1.1 mm 1.2-1.4mm 1.5-1.7 mm 1.8-2.0 mm
f f f f f f

0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.025 0.025-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060
0.5xd1 0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.045 0.040-0.060
2xd1 0.030-0.060 0.040-0.080 0.050-0.100 0.060-0.120 0.070-0.150 0.080-0.180
1xd1-2xd1 0.030-0.060 0.040-0.080 0.050-0.100 0.060-0.120 0.070-0.150 0.080-0.180
0.25xd1 0.005-0.010 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.025 0.030-0.035 0.030-0.040
0.5xd1 0.015-0.025 0.025-0.035 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080
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BOHREN

RAZYDRILL
SST-Inox

by Mikron Tool

CrazyDrill SST-Inox IK 12 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IK bis zu 12 x d verfugt Uber 3 - 4 im Schaft integrierte Kuhl-
kanale, die fur einen effizienten KuhImittelstrahl sorgen. So wird die Temperatur konstant unter
Kontrolle gehalten, die Spdne aus der Bohrung gespdlt und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die
Schnittparameter dieser Bohrervariante erhéhen sich um 20 — 30 % im Vergleich zur Version mit

Kthlmittelzufuhr von aussen.

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die
kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft. Die besondere Spitzengeometrie
generiert sogar in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeidet Schneidenausbrtiche. Verant-

wortlich fur die gute Spaneabfuhr ist eine degressive Spiralnut.

Mikron Tool empfiehlt die Verwendung des Zentrierbohrers CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen. Details finden Sie beim

Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Khlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IK (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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H E E E E N B N N NN NN NN N N N mablager

L
d, 1, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]

2.CD.120030.K 030 3.6 4.1 3 38
2.CD.120035.K 035 42 48 3 38
2.CD.120040.1K 040 48 55 3 38
2.CD.120045.K 045 54 62 3 42
2.CD.120050.K 0.50 6.0 6.9 3 42
2.CD.120055.K 055 66 76 3 42
2.CD.120060.K 0.60 7.2 83 3 42
2.CD.120065.K 0.65 78 9.0 3 45
2.CD.120070.K 0.70 84 9.7 3 45
2.CD.120075.K 0.75 9.0 104 3 45
2.CD.120080.K 0.80 96 11.0 3 45
2.CD.120085.IK 0.85 10.2 117 3 45
2.CD.120090.K 0.90 10.8 124 3 45
2.CD.120095.IK  0.95 114 13.1 B 48
2.CD.120100.K 1.00 12.0 13.8 3 48
2.CD.120105.K 1.05 12.6 145 3 48
2.CD.120110.K  1.10 13.2 152 3 48
2.CD.120115.K 1.15 138 159 3 48

Hart-
metall

od, |130°

HE B B B B E N E N E N B E N E N N Eablager

Artikelnummer

2.CD.120120.1K
2.CD.120125.1K
2.CD.120130.1K
2.CD.120135.1K
2.CD.120140.1K
2.CD.120145.1K
2.CD.120150.I1K
2.CD.120155.1K
2.CD.120160.IK
2.CD.120165.1K
2.CD.120170.1K
2.CD.120175.1K
2.CD.120180.I1K
2.CD.120185.I1K
2.CD.120190.1K
2.CD.120195.1K
2.CD.120200.IK

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot SST-Inox
CrazyDrill Crosspilot

[mm]

N
o

L L 0 O NN OO
O 1 & v © 1 O

2.00

7

130°

[mm]

14.4
15.0
15.6
16.2
16.8
17.4
18.0
18.6
19.2
19.8
20.4
21.0
216
222
228
234
24.0

[mm]

16.6
17.3
17.9
18.6
19.3
20.0
20.7
214
221
22.8
235
242
24.8
255
26.2
26.9
27.6

2 | U

eXedur RIP

D
(h6)
[mm]

A A DM DDA DDA DDAEDDAEDDAEDDSEDW

BOHREN

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

L
[mm]

48
55
55
55
55
55
55
58
58
58
58
58
58
60
60
60
60

SST-1nox
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BOHREN

gkﬂAZ YORIULL
' SST-1nox

IR CrazyDrill SST-Inox 1K 12 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

v,
Werkstoff- . Q.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
(-] P - 1.0401 c1s AISI 1015
Stahle unlegiert
e e 1.1191 CA5E/CK45 AIS| 1045
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e mediaeaet 17131 16MnCr5 AISI5115
anle nieariglegier
e s 1.3505 100Cr6 AIS| 52100
17225 42CrMod AIS| 4140
i 1.2842 90MnCrvs AIS| 02
‘ F ) 12379  X153CrMov12 AISI D2
- . \x)ecfk'izee;g;tah‘e 12436 X210Crw12 AlSI D4/D6
L R = 1900 N/mmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
v Qx Rostfreie Stahle- 14016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 1550 1t
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F A
Rostfreie Stahle- 1.4034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AlSI 4408 35730 TxT=dxd1
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 55 1t
martensitisch - PH ~ 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH - X
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L 30-45 Txd1 —axd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539  X1INiCrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 40100 i
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 40-100 4xd1-8xd1
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAITONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 ~ _
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 15-30 0:5xd1=1xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
R 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 i Levierunaen 37165 TiAlev4 ASTM B348/ F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
2.4964 20W15Ni H 25
S3 CrCo-Legierungen ESCCorMOZS : Ag:/TSH 537 40-50 1xd1-4xd1
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H 5 e 12379  X153CrMoVvi12 AISI D2
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BOHREN

CRAZVYDRILL
SST-1nox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3-0.5 mm 0.6-0.8 mm 0.9-1.1 mm 1.2-1.4mm 1.5-1.7 mm 1.8-2.0 mm
f f f f f f

1xd1-2xd1 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
Txd1-2xd1 0.020-0.030 0.030-0.040 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080 0.080-0.100
1xd1-2xd1 0.015-0.020 0.020-0.025 0.025-0.035 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
1xd1-2xd1 0.010-0.020 0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 0.055-0.060
4xd1 0.040-0.060 0.050-0.080 0.060-0.100 0.080-0.120 0.100-0.150 0.120-0.180
4xd1 0.040-0.060 0.050-0.080 0.060-0.100 0.080-0.120 0.100-0.150 0.120-0.180
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.025 0.025-0.035 0.035-0.040 0.045-0.055
1xd1-2xd1 0.020-0.030 0.030-0.040 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080 0.080-0.100
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BOHREN

CRAZYDRIL
SST-Inox

CrazyDrill SST-Inox IN 12 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IN bis zu 12 x d ist vorgesehen fur Maschinen, welche nicht Gber

Spindeln mit Innenkdhlung verfigen.

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die
kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft, generieren sogar in langspanigen
Materialien kurze Spane und vermeiden Schneidenausbriche. Verantwortlich fur guten Spanebruch und

gute -abfuhr ist eine degressive Spiralnut.

Mikron Tool empfiehlt die Verwendung des Zentrierbohrers CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden Sie beim

Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IN (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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BOHREN

CRAZYDRILL
SST-1nox

12xd, %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 W —
130° eXedur RIP

H E E E E E B E N NN NN NN N N N mablager

i %? — e = : = | od, |130°
o
L
d I, L D L & d I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6) = Artikelnummer k5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] : (mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]

2.CD.120030.IN 030 3.6 4.1 3 38 m | 2.CD.120120IN 120 144 166 3 48
2.CD.120035.IN 035 42 48 3 38 m | 2.CD.120125.N  1.25 15.0 173 3 55
2.CD.120040.IN 0.40 48 55 3 38 m | 2.CD.120130.IN 130 156 17.9 3 55
2.CD.120045.IN 045 54 62 3 42 m | 2.CD.120135.IN  1.35 16.2 186 3 55
2.CD.120050.IN 050 6.0 6.9 3 42 m | 2.CD.120140.N 140 168 193 3 55
2.CD.120055.IN  0.55 6.6 76 3 42 m | 2.CD.120145.N  1.45 174 200 3 55
2.CD.120060.IN 0.60 7.2 83 3 42 m | 2.CD.120150.N 150 18.0 20.7 3 55
2.CD.120065.IN  0.65 7.8 9.0 3 45 m | 2.CD.120155IN 155 186 214 3 58
2.CD.120070.IN 0.70 84 9.7 3 45 m | 2.CD.120160.IN 160 19.2 221 3 58
2.CD.120075.IN 0.75 9.0 104 3 45 m | 2.CD.120165.IN  1.65 19.8 228 3 58
2.CD.120080.IN 0.80 96 11.0 3 45 m | 2.CD.120170N 1.70 204 235 3 58
2.CD.120085.IN  0.85 10.2 117 3 45 m | 2.CD.120175.N  1.75 21.0 242 3 58
2.CD.120090.IN 0.90 10.8 124 3 45 m | 2.CD.120180.IN 1.80 216 248 3 58
2.CD.120095.IN 095 114 13.1 3 48 m | 2.CD.120185.IN  1.85 222 255 3 60
2.CD.120100.IN  1.00 12.0 13.8 3 48 m | 2.CD.120190.N 190 228 26.2 3 60
2.CD.120105.IN  1.05 12.6 145 3 48 m | 2.CD.120195.N  1.95 234 269 3 60
2.CD.120110.IN  1.10 13.2 152 3 48 m | 2.CD.120200.N 2.00 240 276 3 60
2.CD.120115IN  1.15 138 159 3 48

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot SST-Inox
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

gkﬂAZ YORIULL
' SST-1nox

TS CrazyDrill SST-Inox IN 12 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

v,
Werkstoff- ) Q.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P - 1.0401 c1s AISI 1015
Stahle unlegiert
e e 1.1191 CA5E/CK45 AIS| 1045
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e mediaeaet 17131 16MnCr5 AISI5115
anle nieariglegier
e s 1.3505 100Cr6 AIS| 52100
1.7225 42CrMod AIS| 4140
i 1.2842 90MnCrvs AIS| 02
‘ F ) 12379  X153CrMov12 AISI D2
- . mifﬁzefgritah‘e 12436 X210Crw12 AlSI D4/D6
L o 0 e 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
v Qx Rostfreie Stahle- 14016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 0t0 0501 it
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F - XX
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 30-40 0.5xd1-1xd1
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
. 30-40 0.5xd1-1xd1
martensitisch - PH ~ 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 XZCFN!MO 18-14-3 AISI 316L 25-30 0.5xd1 - 1xd1
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539  X1INiCrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 s0m100 ot
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 30-100 1xd1-4xd1
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 _ ~
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 1525 0-25xd1-0.5xd1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
R 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 i Levierunaen 37165 TiAlev4 ASTM B348/ F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
. 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 25-35 0.5xd1-1xd1
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537 xat=ix
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC

274 | wiMKRONToOL



BOHREN

CRAZVYDRILL
SST-1nox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]

Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1

0.3-0.5 mm 0.6-0.8 mm 0.9-1.1 mm 1.2-1.4mm 1.5-1.7 mm 1.8-2.0 mm
f f f f f f

0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.025 0.025-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060
0.5xd1 0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.050 0.050-0.060
0.5xd1 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.030 0.030-0.040 0.040-0.045 0.040-0.060
2xd1 0.030-0.060 0.040-0.080 0.050-0.100 0.060-0.120 0.070-0.150 0.080-0.180
1xd1-2xd1 0.030-0.060 0.040-0.080 0.050-0.100 0.060-0.120 0.070-0.150 0.080-0.180
0.25xd1 0.005-0.010 0.010-0.015 0.015-0.020 0.020-0.025 0.030-0.035 0.030-0.040
0.5xd1 0.015-0.025 0.025-0.035 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.070 0.070-0.080
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Bohrproess CrazyDrill SST-Inox

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.3 MM

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierstoff: Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Ktihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

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

Bei Werkzeugen mit Aussenklhlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten.




Kiihlmitteldruck: Um bei Werkzeugen mit Innenkthlung prozesssicher zu bohren, werden Mindestdriicke

(siehe Tabelle) bendtigt. Bei kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hohere Driicke benétigt. Ein hoher

Druck ist prinzipiell besser fiir den Kuhl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10’000 > 10’000

Minimaler Druck [bar] 15 30

Bei Werkzeugen mit Aussenkiihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Kuhimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihlmedium direkt an die Bohrerspitze geftihrt wird und

somit den Bohrer perfekt kuhlt, schmiert und die Spane wegspult.

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen”.
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Bohrproess CrazyDrill SST-Inox

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.3 MM

CrazyDrill SST-Inox IK / IN 8 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlbrigt sich die Verwendung eines

Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen fir Bohrtiefen bis 8 x d.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen Oberflachen oder auch schragen Oberfléchen
oder fir hochste Positionsgenauigkeit empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer
B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill SST-Inox IK /IN 12 x d
Mikron Tool empfiehlt fir CrazyDrill SST-Inox 12 x d eine Pilotbohrung:

B CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer
B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrerr

B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schréagen Oberfliachen
Somit wird hochste Fluchtungsgenauigkeit sowie Prozesssicherheit gewahrleistet.

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox oder die Zentrierbohrung mit CrazyDrill Twicenter ist der
perfekte Ausgangspunkt fr eine préazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen
stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fir den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen
Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.




BOHRPROZESS

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SST-Inox (unregelmassige bzw. raue Oberflachen)
oder CrazyDrill Crosspilot (schrage Oberflachen) fur die Version 8 x d.
B it CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot
(schrége Oberflachen) fur die Version 12 x d.

I / v

2 | BOHRUNG
B Mt CrazyDrill SST-Inox bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach

entspanen.

m

NP

i

Q1

B \Weitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.

g Q1

NA

\ Qx

I Qx
v

Bemerkung:
Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren. Nach dem Erreichen der gew(inschten Bohrtiefe

kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zurlickgefahren werden.



BOHREN

CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Alu
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BOHREN

CRAZYDRILL
Alu

by Mikron Tool

"m’”Alll EIN BOHRER MIT DREI PLUSPUNKTEN: SCHNELL, PRAZISE, PROZESSSICHER
u

=S

Mit CrazyDrill Alu bietet Mikron Tool einen beschichteten Kleinbohrer fur alle Aluminiumlegierungen

bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 3.0 mm an.

Dieser VHM-Bohrer beeindruckt vor allem mit seiner ausserordentlich hohen Bohrgeschwindigkeit
und Standzeit in allen Aluminiumarten. Dank der speziell angepassten Beschichtung erreicht er auch

bei siliziumhaltigen Aluminiumlegierungen eine hohe Lebensdauer.

Die drei Schneiden sowie eine sehr prazise Ausspitzung sorgen fur beste Selbstzentrierung, ein
Zentrieren oder Pilotbohren ertbrigt sich. Eine gerade Bohrung, beste Rundheit und hohe Oberfladchen-

qualitat sind gewahrleistet.
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

Hochste Leistung in Alu

DREI SCHNEIDEN FUR PERFEKTE SELBSTZENTRIERUNG

Mit CrazyDrill Alu bietet Mikron Tool einen beschichteten Kleinbohrer fiir alle Aluminiumlegierungen
bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 3 mm an.

B CrazyDrill Alu, Bohrtiefe 5 x d / 10 x d, Aussenkiihlung
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BOHREN

CRAZVYDRILL
Alu

5xd 10xd

B Aussenkihlung B Aussenkihlung
B Beschichtet B Beschichtet

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert
eine hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprézision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der
neuesten Generation ermdglicht hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

3 | DREI-SCHNEIDEN-GEOMETRIE MIT
AUSSPITZUNG
Sorgt flr eine maximale Selbstzentrierung,
Zentrieren oder Pilotbohren ist nicht
notwendig.

4 | BESCHICHTUNG
Eine DLC (diamond-like carbon) Beschichtung
bietet Schutz gegen Verschleiss und garantiert
eine hohe Standzeit.

5 | SPIRALNUTENGEOMETRIE
Sorgt fur optimalen Spénefluss, nur minimales
Entspanen bei 10 x d ist notwendig.

6 | SPITZENWINKEL 130°
Geringste Gratbildung dank Spitzenwinkel
von 130° und scharfer Bohrergeometrie.
Eine hochste Bohrungsprazision ist
gewabhrleistet.

CrazyDrill Alu5 xd CrazyDrill Alu 10 x d Bohrerspitze
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BOHREN

CRAZYDRIL
v Mikron Tool Al U

Vorteile und Anwendungen

WIEDERHOLGENAUIGKEIT UND PRODUKTIVITAT

B KORZERE BEARBEITUNGSZEIT
ERHOHTE STANDZEIT
HOHE PROZESSSICHERHEIT

HOHE PRAZISION

TIEFE FERTIGUNGSKOSTEN

| Dank hoher Bohrgeschwindigkeit
| Dank spezieller DLC Beschichtung
| Dank hoher Qualitét

| Dank enger Toleranzen

| Kein Pilotbohren oder Zentrieren nétig

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Alu
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Aussenkihlung

TEIL
Lautsprecherabdeckung

WERKSTOFF

Artikelnummer 2.CD.050120.A
v, =150 m/min

Schnittdaten f =0.07 mm/U
Q, =5mm

AIMgSi 0.5/ 3.3206 / ASTM B221

BEARBEITUNG

W 2'000 Bohrungen
B d=12mm

B Bohrtiefe 5 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Alu -5 x d
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

= =~ s 4

ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
Luft- und Raumfahrt Strebe Flugzeugrumpf Gruppe N
Aluminium Knet- und 3.2315 AlMgSi 1 6351

Druckgusslegierungen

Formenbau Sacklochbohrungen fur
verschiedene Druckgussteile

Automobilbau Bauteil zu Kupplungsgetriebe
Maschinenbau Siebplatte

Elektronik / Elektrik Kontaktstift

Hydraulik / Pneumatik Ventilkérper
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

CrazyDrill Alu5 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer, speziell fur Aluminium entwickelt, eignet sich sowohl far Aluminium Knet-
legierungen als auch fir Aluminium Druckgusslegierungen. Der beschichtete Kleinbohrer fiir Bohrtiefen
bis 5 x d braucht keine vorherige Zentrierung. Dank seiner drei Schneiden und der speziell entwickelten
Ausspitzung ist er selbstzentrierend. Eine gerade Bohrung, beste Rundheit und hohe Oberflachen-
qualitat sind garantiert. Eine Zentrierung / Pilotbohrung wird nur empfohlen bei unregelmassigen,
rauen bzw. schragen Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess. Beeindruckend ist der Bohrer
ausserdem durch seine ausserordentlich hohe Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit sowie seine

Standzeit.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Alu (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

e TR 4 = Y 6

o0 [ &),7, = od, |130°

L

g d |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.050040.A 0.40 2.00 2.9 3 43.0
m | 2.CD.050045.A 0.45 2.25 3.3 3 43.0
m | 2.CD.050050.A 0.50 2.50 3.6 3 43.0
m | 2.CD.050055.A 0.55 2.75 4.0 3 43.0
m | 2.CD.050060.A 0.60 3.00 4.3 3 43.0
m | 2.CD.050065.A  0.65 3.25 4.7 3 43.0
m | 2.CD.050070.A 0.70 3.50 5.1 3 45.0
m | 2.CD.050075.A 0.75 3.75 5.4 3 45.0
m | 2.CD.050080.A 0.80 4.00 5.8 3 45.0
m | 2.CD.050085.A 0.85 4.25 6.1 3 45.0
m | 2.CD.050090.A 0.90 4.50 6.5 3 45.0
m | 2.CD.050095.A 0.95 4.75 6.9 3 46.0
m | 2.CD.050100.A 1.00 5.00 7.2 3 46.0
m | 2.CD.050105.A 1.05 5.25 7.6 3 46.0
m | 2.CD.050110.A 1.10 5.50 8.0 3 46.0
m | 2.CD.050115.A 1.15 5.75 8.3 3 48.0
m | 2.CD.050120.A 1.20 6.00 8.7 3 48.0

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

by Mikron Tool

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oo [ Tg%)'*' Ssss==S | od, |130°

L

g d , D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.050125.A 1.25 6.25 9.0 3 48.0
m | 2.CD.050130.A 1.30 6.50 9.4 3 48.0
m | 2.CD.050135.A 1.35 6.75 9.8 3 48.0
m | 2.CD.050140.A 1.40 7.00 10.1 3 48.0
m | 2.CD.050145.A 145 7.25 10.5 3 49.0
m | 2.CD.050150.A 1.50 7.50 10.9 3 49.0
m | 2.CD.050155.A 1.55 7.75 11.2 3 50.5
m | 2.CD.050160.A 1.60 8.00 11.6 3 50.5
m | 2.CD.050165.A  1.65 8.25 1.9 3 50.5
m | 2.CD.050170.A 1.70 8.50 12.3 3 50.5
m | 2.CD.050175.A 1.75 8.75 12.7 3 52.0
m | 2.CD.050180.A 1.80 9.00 13.0 3 52.0
m | 2.CD.050185.A 1.85 9.25 13.4 3 52.0
m | 2.CD.050190.A 1.90 9.50 13.7 3 53.5
m | 2.CD.050195.A 1.95 9.75 141 3 53.5
m | 2.CD.050200.A 2.00 10.00 14.5 4 60.0
m | 2.CD.050205.A  2.05 10.25 148 4 60.0
m | 2.CD.050210.A 2.10 10.50 15.2 4 60.0
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

e TR 4 = Y 6

g d |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.050215.A  2.15 10.75 15.6 4 60.0
m | 2.CD.050220.A 2.20 11.00 15.9 4 61.5
m | 2.CD.050225.A 2.25 11.25 163 4 61.5
m | 2.CD.050230.A 2.30 11.50 16.6 4 61.5
m | 2.CD.050235.A 235 11.75 17.0 4 61.5
m | 2.CD.050240.A 2.40 12.00 17.4 4 62.0
m | 2.CD.050245.A  2.45 12.25 17.7 4 62.0
m | 2.CD.050250.A 2.50 12.50 18.1 4 62.0
m | 2.CD.050255.A  2.55 1275 184 4 63.0
m | 2.CD.050260.A 2.60 13.00 18.8 4 63.0
m | 2.CD.050265.A  2.65 13.25 19.2 4 63.0
m | 2.CD.050270.A 2.70 13.50 195 4 63.0
m | 2.CD.050275.A 2.75 13.75 19.9 4 64.5
m | 2.CD.050280.A 2.80 14.00 203 4 64.5
m | 2.CD.050285.A 2.85 1425 20.6 4 64.5
m | 2.CD.050290.A 2.90 1450 21.0 4 65.0
m | 2.CD.050295.A 295 1475 213 4 65.0
m | 2.CD.050300.A 3.00 15.00 21.7 4 65.0

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZVYDRILL
Alu

_ CrazyDrill Alu5 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fg%%eﬁ/mz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrva AlSI 02
¥ ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
| Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
Q hochlegiert
‘ R < 1200 Nmmz | 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
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 300 St
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 200 o
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC

290 | wmikroNTOOL



BOHREN

RALYDRILL
Alu

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm
f f f f f f
0.03 0.05 0.10 0.20 0.25 0.30
0.10 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

CrazyDrill Alu 10 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer, speziell fur Aluminium entwickelt, eignet sich sowohl! fir Aluminium Knet-
legierungen als auch fur Aluminium Druckgusslegierungen. Der beschichtete Kleinbohrer fir Bohr-
tiefen bis 10 x d braucht keine vorherige Zentrierung. Dank seiner drei Schneiden und der speziell
entwickelten Ausspitzung ist er selbstzentrierend. Eine gerade Bohrung, beste Rundheit und hohe
Oberflachenqualitat sind garantiert. Eine Zentrierung / Pilotbohrung wird nur empfohlen bei unregel-
massigen, rauen bzw. schragen Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess. Beeindruckend ist
der Bohrer ausserdem durch seine ausserordentlich hohe Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit

sowie seine Standzeit.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Alu (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

z 4

ad, | 130°

10xd,
Hart- !
metall UI M
130°
1
oo f — — A —
‘ 2
L —

g d |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100040.A  0.40 4.00 4.9 3 45.0
m | 2.CD.100045.A 0.45 4.50 5.5 3 45.0
m | 2.CD.100050.A  0.50 5.00 6.1 3 45.0
m | 2.CD.100055.A  0.55 5.50 6.7 3 45.0
m | 2.CD.100060.A  0.60 6.00 7.3 3 47.0
m | 2.CD.100065.A  0.65 6.50 8.0 3 47.0
m | 2.CD.100070.A 0.70 7.00 8.6 3 47.0
m | 2.CD.100075.A  0.75 7.50 9.2 3 49.0
m | 2.CD.100080.A  0.80 8.00 9.8 3 49.0
m | 2.CD.100085.A  0.85 8.50 10.4 3 49.0
m | 2.CD.100090.A 0.90 9.00 11.0 3 49.0
m | 2.CD.100095.A 0.95 9.50 11.6 3 50.5
m | 2.CD.100100.A  1.00 10.00 12.2 3 50.5
m | 2.CD.100105.A  1.05 10.50 12.8 3 52.0
m | 2.CD.100110.A 1.10 11.00 135 3 52.0
m | 2.CD.100115.A  1.15 11.50 14.1 3 53.5
m | 2.CD.100120.A 1.20 12.00 14.7 3 53.5

Erganzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot

www.mikrontool.com | 293




BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

by Mikron Tool

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

oD| - — —- Yg%)——— od, | 130°

L

g d , D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100125.A 1.25 12.50 153 3 53.5
m | 2.CD.100130.A 1.30 13.00 15.9 3 55.5
m | 2.CD.100135.A 1.35 13.50 16.5 3 55.5
m | 2.CD.100140.A 1.40 1400 171 3 55.5
m | 2.CD.100145.A 145 1450 17.7 3 55.5
m | 2.CD.100150.A  1.50 15.00 184 4 64.5
m | 2.CD.100155.A 155 15.50 19.0 4 64.5
m | 2.CD.100160.A  1.60 16.00 19.6 4 64.5
m | 2.CD.100165.A  1.65 16.50 20.2 4 64.5
m | 2.CD.100170.A 1.70 17.00 20.8 4 67.0
m | 2.CD.100175.A 1.75 17.50 214 4 67.0
m | 2.CD.100180.A 1.80 18.00 22.0 4 67.0
m | 2.CD.100185.A 1.85 18.50 22.6 4 68.5
m | 2.CD.100190.A  1.90 19.00 23.2 4 68.5
m | 2.CD.100195.A 1.95 19.50 239 4 68.5
m | 2.CD.100200.A  2.00 20.00 245 4 70.0
m | 2.CD.100205.A  2.05 20.50 251 4 70.0
m | 2.CD.100210.A 2.10 21.00 257 4 70.0
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Artikelnummer

2.CD.100215.A
2.CD.100220.A
2.CD.100225.A
2.CD.100230.A
2.CD.100235.A
2.CD.100240.A
2.CD.100245.A
2.CD.100250.A
2.CD.100255.A
2.CD.100260.A
2.CD.100265.A
2.CD.100270.A
2.CD.100275.A
2.CD.100280.A
2.CD.100285.A
2.CD.100290.A
2.CD.100295.A
2.CD.100300.A

H B E B E E HE E HE N N N E BN E E E ®ablager

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Twicenter
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot

Hart-
metall

k5

[mm]
2.15
2.20
2.25
2.30
2.35
2.40
2.45
2.50
2.55
2.60
2.65
2.70
2.75
2.80
2.85
2.90
2.95
3.00

[mm]

26.3
26.9
27.5
28.1
28.7
29.4
30.0
30.6
31.2
31.8
324
33.0
33.6
343
349
355
36.1
36.7

—_— =~
=

[mm]

72.0
72.0
72.0
735
735
735
75.0
75.0
75.0
76.5
76.5
76.5
78.0
78.0
78.0
80.0
80.0
80.0

BOHREN

CRAZYDRIL
Alu

z 4
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BOHREN

CRAZVYDRILL
Alu

_ CrazyDrill Alu 10 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. Q Q.
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AlSI 1015
o fg%%eNg/'?ﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
¥ ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
| Werkzeugstahle 12436  X210CHW12 AIS| D4/D6
Q hochlegiert
‘ R < 1200 Nmmz | 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
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 300 Sxdl Dl
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
. X 200 5xd1 1xd1
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuzZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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BOHREN

RALYDRILL
Alu

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm
f f f f f f
0.03 0.04 0.10 0.20 0.25 0.30
0.07 0.10 0.15 0.25 0.30 0.40
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Bohrprozess CrazyDrill Alu

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.
Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck
und —menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kuhimedium direkt an die Bohrer-

spitze gefuhrt wird und somit den Bohrer perfekt khlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel “Technische Informationen®.




CrazyDrill Alu biszu5xd/10xd
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Alu ist die Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers

auf regelmassigen und geraden Oberflachen bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d nicht notwendig.

Zentrieren, Pilotbohren und Bohren

Hohere Anforderungen: Bei unregelmadssigen, rauen oder auch schragen Oberflachen empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer
B CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

Die Zentrierbohrung mit CrazyDrill Twicenter bzw. Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot ist der perfekte
Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen

Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fir den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.




=
W

Bohrprozess CrazyDrill Alu

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS BIS 5 X D

1| PILOTBOHRUNG
W it CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Twicenter (unregelmassige Oberflachen) oder CrazyDrill
Crosspilot (schrage Oberflachen).

07l / =

2| BOHRUNG
B Mit CrazyDrill Alu in einem Bohrstoss mit empfohlener Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.

]

~1-

2

Bemerkung:

Q1

Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHRUNG BIS 10 X D GEMASS DIN 66025 / PAL

G83 Tiefbohrzyklus mit Spanebruch und Entspanen

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrschrittes

1| PILOTBOHRUNG
B Wit CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Twicenter (unregelmassige Oberflachen) oder CrazyDrill
Crosspilot (schrage Oberflachen).

0w / v

2 | BOHRUNG
B Erster Bohrstoss Q1 mit CrazyDrill Alu bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss,

danach entspanen.

a

NP

7%

Q

B \eitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspénen.

=
o
W ool

g Q1
T

Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen kann komplett aus der Bohrung gefahren werden. Beim Auftreten von
Aufschwingungen empfehlen wir, nicht komplett aus der Bohrung zu fahren.

Nach dem Erreichen der gewlnschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHREN

CRAZYDRIL
Cool SST-Inox

m CrazyDrill Cool SST-Inox
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BOHREN

RAZYDRILL
Cool SST-Inox

by Mikron Tool

"””’?ﬂ(gﬂ INOX & CO. BOHREN IN EINEM EINZIGEN BOHRSTOSS
[e]e] -Inox

Mit CrazyDrill Cool SST-Inox bietet Mikron Tool einen Bohrer an fir rost-, sdure- und hitzebestandige
Stahle sowie fur CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 1.0 mm bis 6.0 mm und fur
Bohrtiefen von 6 x d oder 10 x d.

Die neue Spitzen- und Nutengeometrie sowie die Form der Kihlkanale, die bis zu vier Mal mehr
Kihlmenge an die Bohrspitze fihren, bilden zusammen mit der neuartigen Beschichtung die Basis
fur das Bohren in einem einzigen Bohrstoss bis zu einer Bohrtiefe von 10 x d mit hohen Leistungen

in Bezug auf Qualitat, Stand- und Bearbeitungszeit.
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BOHREN
CRAZYDRILL

Cool SST-Inox

Die Innovation flir schwer zerspanbare Materialien

DER REVOLUTIONARE BOHRER IN GEOMETRIE UND KUHLKONZEPT

Mit CrazyDrill Cool SST-Inox bietet Mikron Tool einen Bohrer an fir rostfreie Stahle sowie fur

hitzebestandige und CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 1.0 mm bis 6.0 mm und

fUr Bohrtiefen von 6 x d oder 10 x d.

B CrazyDrill Cool SST-Inox, Bohrtiefen 6 x d oder 10 x d, mit Innenkihlung.
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BOHREN

L RAMIIII "
Cool SST-Inox

6xd 10xd

B innenkiihlung B innenkiihlung
B Beschichtet B Beschichtet

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohen Rundlauf und damit
maximale Bohrprazision.

2 | NEUE GENERATION VON KUHLKANALEN
Dank einer neu konzipierten Form der spirali-
sierten Kuhlkanalen wird eine bis zu vier Mal
hohere KihImittelmenge an die Spitze des
Werkzeuges gefuhrt. Das Resultat ist eine
konstante, massive Kiihlung der Schneiden

sowie eine kontinuierliche, effiziente
Spaneabfuhr. Fur kleinere Durchmesser
bis @ 2.95 mm garantiert zusatzlich eine
Powerkammer einen geniigend starken
Kuhlmittelfluss.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-
Hartmetall ermdéglicht das Bearbeiten mit
hohen Geschwindigkeiten.

4 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP
ist warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und fordert den
kontinuierlichen Spanetransport. Sehr hohe
Standzeiten sind erreichbar.

5| NEUES SPANNUTENPROFIL

Unterteilt in zwei Zonen:

B Vordere Spannutenzone: eine spezielle
Spanbrecherform sorgt fur kompakte,
kurze und gekrimmte Spane.

M Hintere Spannutenzone: eine enweiterte

Nutenform sorgt fur eine perfekte
Spaneabfuhr

6 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die schmale Fuhrungsfase ermdglicht hochste

Prazision (Geradheit) und Oberflachenqualitat.

CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d

Bohrerspitze -
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BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

Vorteile und Anwendungen

FUR MEHR LEISTUNG IN EDELSTAHL UND SUPERLEGIERUNGEN

B KORZERE BEARBEITUNGSZEIT

| Bis zu 5 Mal schneller

O ERHOHTE STANDZEIT | Bis zu 3 Mal héher
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank grésserem Kiihimittelfluss
B HOHE PRAZISION | Dank doppelter Fiihrungsfase
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Cool SST-Inox
Werkzeuat - Hartmetall
Z
uatyp - Beschichtet
- Innenkhlung
Artikelnummer 2.CD.100200.I1C
TEIL v, =80 m/min
Duse fur Lebensmittelindustrie Schnittdaten f =0.06 mm/U
Q, =18 mm
WERKSTOFF

X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AISI 316L

BEARBEITUNG

B Bohren

B d=2mm

B Bohrtiefe 18 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Cool SST-Inox - 10 x d
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Luft- und Raumfahrt

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Hydraulik / Pneumatik

Lebensmittelindustrie

Energie

JE

KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE
BEISPIELE
Zahnimplantat Gruppe M

Rostfreie Stahle

Motorenkomponente
Kugelgelenk

Bauteil fur Endoskop
Bauteil fur
Direkteinspritzung

Verriegelungsbolzen Gruppe S1

Hitzebestandige Stahle

Uhrengehause

Hydraulikventil Gruppe S3

CrCo-Legierungen

Duse

Turbinenschaufel

< 4

Wr. Nr.

1.4105

1.4112

1.4542

1.4435

2.4856

2.4665

2.4964

BOHREN

ﬁkﬂﬁl YOR/ML
' Cool SST-Inox

>

BEISPIELE
DIN AlISI/ ASTM / UNS

X6CrMoS17 430F
X90CrMoV18 4408
X5CrNiCuNb 16-4 630
X2CrNiMo 18-14-3 316L

INCONEL 625

NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X

CoCr20W15Ni HAYNES 25
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BOHREN
RAZVYORILL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der Bohrer CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d ist speziell fur rostfreie Stahle, hitzebestandige und
CrCo-Legierungen entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind moglich dank einer neuen
Schneidengeometrie und einer neuen Kuhlkanalform, die eine massive Kiihlung der Schneiden garantiert.

Die neue, kupferrote Beschichtung ist verklebungsarm und unterstitzt den sehr effizienten Bohrprozess.

Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 6 x d wird in einem einzigen Bohrstoss ausgefihrt.
Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem Nutenprofil einen

optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr.

Ausserdem sorgen die neu entwickelten Kihlkanale in Tropfenform fur hochste Effizienz und optimale

Spanabfuhr. Hochste Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten werden Realitéat.

Bei der Version bis Bohrtiefe 6 x d eribrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute Selbstzentrierung.

Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unreglemassiger, rauer oder schrager

Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool SST-Inox (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool SST-Inox

6xd,

Hart-
metall ‘E]_I’ M 22
140°

eXedur SNP

@D 7><>6:><:>®<{;V(g?7 N T : Qd1 140°

L

g d |, I, D L
= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060100.IC  1.00 6.0 9.0 4 55
m | 2.CD.060105.IC 1.05 6.3 9.5 4 55
m | 2.CD.060110.1C 1.10 6.6 9.9 4 55
m | 2.CD.060115.1C 1.15 6.9 10.4 4 55
m | 2.CD.060120.IC 1.20 7.2 10.8 4 57
m | 2.CD.060125.IC  1.25 7.5 11.3 4 57
m | 2.CD.060130.IC 1.30 7.8 1.7 4 57
m | 2.CD.060135.IC  1.35 8.1 12.2 4 57
m | 2.CD.060140.1C 1.40 8.4 12.6 4 57
m | 2.CD.060145.IC  1.45 8.7 13.1 4 58
m | 2.CD.060150.IC 1.50 9.0 13.5 4 58
m | 2.CD.060155.IC  1.55 9.3 14.0 4 58
m | 2.CD.060160.IC 1.60 9.6 14.4 4 58
m | 2.CD.060165.IC  1.65 9.9 14.9 4 58
m | 2.CD.060170.1C 1.70 10.2 15.3 4 60
m | 2.CD.060175.IC  1.75 10.5 15.8 4 60
m | 2.CD.060180.C 1.80 10.8 16.2 4 60
m | 2.CD.060185.IC 1.85 1.1 16.7 4 60
m | 2.CD.060190.IC  1.90 11.4 171 4 60
m | 2.CD.060195.IC 1.95 1.7 17.6 4 60
m | 2.CD.060200.IC 2.00 12.0 18.0 4 63
m | 2.CD.060205.IC 2.05 12.3 18.5 4 63
m | 2.CD.060210.IC 2.10 12.6 18.9 4 63
m | 2.CD.060215.IC  2.15 12.9 19.4 4 63
m | 2.CD.060220.IC 2.20 13.2 19.8 4 63
m | 2.CD.060225.IC 2.25 13.5 20.3 4 63
m | 2.CD.060230.IC 2.30 13.8 20.7 4 65

Erganzende Produkte
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —><:>e:><:>e<{§r3?— B : ﬁd1 140°

L
g d | , D L
= | Artikelnummer k5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060235.IC 2.35 14.1 21.2 4 65
m | 2.CD.060240.IC 2.40 14.4 21.6 4 65
m | 2.CD.060245.C 2.45 14.7 22.1 4 65
m | 2.CD.060250.IC  2.50 15.0 22.5 4 65
m | 2.CD.060255.1C 2.55 15.3 23.0 4 65
m | 2.CD.060260.IC  2.60 15.6 234 4 68
m | 2.CD.060265.IC  2.65 15.9 23.9 4 68
m | 2.CD.060270.IC 2.70 16.2 24.3 4 68
m | 2.CD.060275.C 2.75 16.5 24.8 4 68
m | 2.CD.060280.IC 2.80 16.8 25.2 4 68
m | 2.CD.060285.IC 2.85 17.1 25.7 4 68
m | 2.CD.060290.IC 2.90 17.4 26.1 4 68
m | 2.CD.060295.1IC  2.95 17.7 26.6 4 68
m | 2.CD.060300.IC  3.00 18.0 27.0 6 74
m | 2.CD.060305.IC  3.05 18.3 27.5 6 74
m | 2.CD.060310.IC  3.10 18.6 27.9 6 74
m | 2.CD.060315.IC  3.15 18.9 284 6 74
m | 2.CD.060320.IC 3.20 19.2 28.8 6 74
m | 2.CD.060325.IC  3.25 19.5 29.3 6 74
m | 2.CD.060330.IC 3.30 19.8 29.7 6 74
m | 2.CD.060335.IC 3.35 20.1 30.2 6 74
m | 2.CD.060340.IC 3.40 204 30.6 6 74
m | 2.CD.060345.1C 345 20.7 31.1 6 74
m | 2.CD.060350.IC  3.50 21.0 31.5 6 78
m | 2.CD.060355.IC  3.55 21.3 32.0 6 78
m | 2.CD.060360.IC  3.60 21.6 324 6 78
m | 2.CD.060365.IC  3.65 219 329 6 78

310 | mmikroNToOL



BOHREN

CRAZYDRILL
Cool SST-Inox

6xd,

e TR 4 22 17
CNCY L e

eXedur SNP

g d |, I, D L
= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060370.IC 3.70 22.2 333 6 78
m | 2.CD.060375.IC  3.75 22.5 33.8 6 78
m | 2.CD.060380.IC 3.80 22.8 34.2 6 78
m | 2.CD.060385.IC 3.85 23.1 34.7 6 78
m | 2.CD.060390.IC 3.90 23.4 35.1 6 78
m | 2.CD.060395.IC 3.95 23.7 35.6 6 78
m | 2.CD.060400.IC 4.00 24.0 36.0 6 78
m | 2.CD.060410.IC 4.10 24.6 36.9 6 80
m | 2.CD.060420.IC 4.20 252 37.8 6 80
m | 2.CD.060430.IC 4.30 25.8 38.7 6 80
m | 2.CD.060440.IC 4.40 26.4 39.6 6 80
m | 2.CD.060450.IC 4.50 27.0 40.5 6 80
m | 2.CD.060460.IC 4.60 27.6 41.4 6 80
m | 2.CD.060470.1C 4.70 28.2 42.3 6 84
m | 2.CD.060480.IC 4.80 28.8 43.2 6 84
m | 2.CD.060490.IC 4.90 294 441 6 84
m | 2.CD.060500.IC 5.00 30.0 45.0 6 84
m | 2.CD.060510.IC 5.10 30.6 45.9 6 84
m | 2.CD.060520.IC 5.20 31.2 46.8 6 84
m | 2.CD.060530.IC 5.30 31.8 47.7 6 84
m | 2.CD.060540.IC 5.40 324 48.6 6 88
m | 2.CD.060550.IC 5.50 33.0 49.5 6 88
m | 2.CD.060560.IC 5.60 33.6 50.4 6 88
m | 2.CD.060570.IC 5.70 34.2 51.3 6 88
m | 2.CD.060580.IC 5.80 34.8 52.2 6 88
m | 2.CD.060590.IC 5.90 354 53.1 6 88
m | 2.CD.060600.IC 6.00 36.0 54.0 6 88

Erganzende Produkte
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
RAZVYORILL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

m CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 c10 AISI 1010
o P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
4{ 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
ds 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
F ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
| Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
6xdi hochlegiert
‘ R < 1200 Nmmz | 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 0 80 100
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C o % 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 6o 80 100
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAITONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 30 20 50
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F63
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?chi/(l):;/;SNl ::?I:/TSHZ;W 50 70 90
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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BOHREN

AZYDRIML

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
ad1 ad1 ad1 od1 od1 2d1 ad1 ad1
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.100 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

0.010 0.015 0.020

0.013 0.019 0.025

0.015 0.023 0.030

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.080 0.120 0.160

0.100 0.150 0.200

0.120 0.180 0.240
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BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der Bohrer CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d ist speziell fir rostfreie Stahle, hitzebestandige und
CrCo-Legierungen entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind moglich dank einer neuen
Schneidengeometrie und einer neuen Kuhlkanalform, die eine massive Kiihlung der Schneiden garantiert.

Die neue, kupferrote Beschichtung ist verklebungsarm und unterstiitzt den sehr effizienten Bohrprozess.

Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d wird in einem einzigen Bohrstoss ausgefuhrt.

Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem Nutenprofil einen

optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr.

Ausserdem sorgen die neu entwickelten Kihlkanale in Tropfenform fur hochste Effizienz und optimale

Spanabfuhr. Hochste Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten werden Realitéat.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool SST-Inox (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool SST-Inox

10xd, %
Hart-
metall ‘E]_I’ Z2
140° eXedur SNP
2D | 140°

g d | L D L
= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100100.IC  1.00 10.0 13.0 4 59
m | 2.CD.100105.1C  1.05 10.5 13.7 4 59
m | 2.CD.100110.C 1.10 11.0 14.3 4 59
m | 2.CD.100115.1C  1.15 11.5 15.0 4 59
m | 2.CD.100120.C 1.20 12.0 15.6 4 62
m | 2.CD.100125.1C 1.25 12.5 16.3 4 62
m | 2.CD.100130.IC 1.30 13.0 16.9 4 62
m | 2.CD.100135.C 1.35 13.5 17.6 4 62
m | 2.CD.100140.1C 1.40 14.0 18.2 4 62
m | 2.CD.100145.C 145 14.5 18.9 4 65
m | 2.CD.100150.IC  1.50 15.0 19.5 4 65
m | 2.CD.100155.1C 1.55 15.5 20.2 4 65
m | 2.CD.100160.IC  1.60 16.0 20.8 4 65
m | 2.CD.100165.1C  1.65 16.5 21.5 4 65
m | 2.CD.100170.C 1.70 17.0 221 4 67
m | 2.CD.100175.C 1.75 17.5 22.8 4 67
m | 2.CD.100180.IC 1.80 18.0 234 4 67
m | 2.CD.100185.1C 1.85 18.5 24.1 4 67
m | 2.CD.100190.IC  1.90 19.0 24.7 4 67
m | 2.CD.100195.1C  1.95 19.5 254 4 67
m | 2.CD.100200.IC  2.00 20.0 26.0 4 70
m | 2.CD.100205.IC  2.05 20.5 26.7 4 70
m | 2.CD.100210.C 2.10 21.0 27.3 4 70
m | 2.CD.100215.C  2.15 21.5 28.0 4 70
m | 2.CD.100220.1C 2.20 22.0 28.6 4 70
m | 2.CD.100225.1C 2.25 22.5 29.3 4 70
m | 2.CD.100230.IC  2.30 23.0 299 4 75

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

gD | A x%x:%%gﬂg? — - — 1= 140°
L

g d | , D L
= | Artikelnummer k5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100235.1C 2.35 23.5 30.6 4 75
m | 2.CD.100240.1C 2.40 24.0 31.2 4 75
m | 2.CD.100245.C 245 24.5 31.9 4 75
m | 2.CD.100250.IC  2.50 25.0 32.5 4 75
m | 2.CD.100255.1C  2.55 255 33.2 4 75
m | 2.CD.100260.IC  2.60 26.0 33.8 4 80
m | 2.CD.100265.IC  2.65 26.5 34.5 4 80
m | 2.CD.100270.1C 2.70 27.0 35.1 4 80
m | 2.CD.100275.1C  2.75 27.5 35.8 4 80
m | 2.CD.100280.IC 2.80 28.0 36.4 4 80
m | 2.CD.100285.IC  2.85 28.5 37.1 4 80
m | 2.CD.100290.IC  2.90 29.0 37.7 4 80
m | 2.CD.100295.1C  2.95 29.5 384 4 80
m | 2.CD.100300.IC  3.00 30.0 39.0 6 87
m | 2.CD.100305.IC  3.05 30.5 39.7 6 87
m | 2.CD.100310.IC  3.10 31.0 40.3 6 87
m | 2.CD.100315.1C  3.15 31.5 41.0 6 87
m | 2.CD.100320.IC  3.20 32.0 41.6 6 87
m | 2.CD.100325.IC  3.25 32.5 42.3 6 87
m | 2.CD.100330.IC  3.30 33.0 42.9 6 87
m | 2.CD.100335.IC 3.35 33.5 43.6 6 87
m | 2.CD.100340.IC  3.40 34.0 442 6 87
m | 2.CD.100345.C 345 34.5 44.9 6 87
m | 2.CD.100350.IC  3.50 35.0 45.5 6 95
m | 2.CD.100355.IC  3.55 35.5 46.2 6 95
m | 2.CD.100360.IC  3.60 36.0 46.8 6 95
m | 2.CD.100365.IC  3.65 36.5 47.5 6 95
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool SST-Inox

10xd, =
Hart-
metall ‘E]_I’ Z2 V %
140° 4 eXedur SNP

g d | L D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100370.IC 3.70 37.0 48.1 6 95
m | 2.CD.100375.IC 3.75 37.5 48.8 6 95
m | 2.CD.100380.IC 3.80 38.0 49.4 6 95
m | 2.CD.100385.IC 3.85 38.5 50.1 6 95
m | 2.CD.100390.IC  3.90 39.0 50.7 6 95
m | 2.CD.100395.IC  3.95 39.5 51.4 6 95
m | 2.CD.100400.IC  4.00 40.0 52.0 6 95
m | 2.CD.100410.1C 4.10 41.0 53.3 6 100
m | 2.CD.100420.1C 4.20 42.0 54.6 6 100
m | 2.CD.100430.IC  4.30 43.0 55.9 6 100
m | 2.CD.100440.IC 4.40 44.0 57.2 6 100
m | 2.CD.100450.IC  4.50 45.0 58.5 6 100
m | 2.CD.100460.IC  4.60 46.0 59.8 6 100
m | 2.CD.100470.1C 4.70 47.0 61.1 6 105
m | 2.CD.100480.IC 4.80 48.0 62.4 6 105
m | 2.CD.100490.IC  4.90 49.0 63.7 6 105
m | 2.CD.100500.IC  5.00 50.0 65.0 6 105
m | 2.CD.100510.IC 5.10 51.0 66.3 6 105
m | 2.CD.100520.IC  5.20 52.0 67.6 6 105
m | 2.CD.100530.IC 5.30 53.0 68.9 6 105
m | 2.CD.100540.IC 5.40 54.0 70.2 6 112
m | 2.CD.100550.IC  5.50 55.0 71.5 6 112
m | 2.CD.100560.IC  5.60 56.0 72.8 6 112
m | 2.CD.100570.IC 5.70 57.0 74.1 6 112
m | 2.CD.100580.IC 5.80 58.0 75.4 6 112
m | 2.CD.100590.IC  5.90 59.0 76.7 6 112
m | 2.CD.100600.IC  6.00 60.0 78.0 6 112

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
RAZVYORILL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

m CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fgg%elg/'neﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di_ 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
] ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
S Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
10xdq hochlegiert
R < 1200 Nmmz | 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 0 80 100
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
60 80 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH o % 100
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 6o 80 100
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAITONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 30 20 50
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F63
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?chi/(l):;/;SNl ::?I:/TSHZ;W 50 70 90
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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BOHREN

AZYDRIML

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
ad1 ad1 ad1 od1 od1 2d1 ad1 ad1
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.100 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

0.010 0.015 0.020

0.013 0.019 0.025

0.015 0.023 0.030

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.020 0.030 0.040

0.025 0.038 0.050

0.030 0.045 0.060

0.040 0.060 0.080

0.050 0.075 0.100

0.060 0.090 0.120

0.080 0.120 0.160

0.100 0.150 0.200

0.120 0.180 0.240
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Bohrproess CrazyDrill Cool SST-Inox

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlen mit innerer Kiihimittelzufuhr
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekthlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Gber die
KdhImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spéne in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

B Bohrer mit @ <2 mm Filterqualitat < 0.010 mm.
B Bohrer mit @ < 3 mm Filterqualitat < 0.020 mm.
B Bohrer mit @ <6 mm Filterqualitat < 0.050 mm.

Kihlmitteldruck: Fur CrazyDrill Cool SSTInox wird mindestens der in der Tabelle angegebene Kuhimitteldruck

bendétigt, um prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fur den Kuhl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0 mm-4.0 mm 4.0 mm-6.0 mm
Minimaler
KiihImitteldruck (bar] 50 40 25

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen”.

CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool SST-Inox, ertibrigt sich die Verwendung

eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen, rauen oder schragen Oberflachen sowie fur eine hohe

Positionsgenauigkeit und Geradheit empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Coolpilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d
Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen
Oberflachen.

Pilotbohren und Bohren

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot (auf schragen Oberflachen) ist der
perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrungsposition mit hoher Fluchtungsgenauigkeit. Dank
perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein sichtbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum Folgebohrer.
Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.

O a ¥
Al
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BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS BIS 10 X D

1| PILOTBOHRUNG

B nterne Kihlung einschalten.

B Bohren mit CrazyDrill Coolpilot (unregelmassige und raue Oberflachen) bis 3 x d.

Gleichzeitiges Anfasen 90°.

Bohren mit CrazyDrill Crosspilot fur beide Versionen (6 x d / 10 x d) auf schragen Oberflachen.

B

i3xd1

2 | BOHRUNG

B nterne Kihlung einschalten.

o

13)“11 Ileh

B Bohren mit CrazyDrill Cool SST-Inox in einem einzigen Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt-

und Vorschubgeschwindigkeit.

m

6 xd1

i

Bemerkung:

-

~y-

10 x d1

%

Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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HOCHSTE PRAZISION FUR TIEFE BOHRUNGEN BIS 15 X D

—

Mit CrazyDrill Cool bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer im Durchmesserbereich von 0.75 mm bis
6.00 mm und fur Bohrtiefen bis 15 x d an.

Je nach dem zu bearbeitenden Material kann zwischen einer unbeschichteten und beschichteten Variante

gewahlt werden.

Eingesetzt in Kombination mit dem Pilotbohrer CrazyDrill Pilot (oder CrazyDrill Coolpilot bzw. CrazyDrill
Pilot SST-Inox fur schwer zerspanbare Materialien) eignet sich dieser Bohrer fir prézise, tiefe Bohrungen.
Je nach Material ist dabei ein Entspdnen notwendig. Dank eng abgestimmter Toleranzen zwischen
Pilotbohrer und CrazyDrill Cool ist ein prozesssicheres Bohren sowie eine hohe Bohrungsqualitat

(Fluchtungsgenauigkeit und kein messbarer Ubergang) gewahrleistet.

Zwei spiralisierte Kihlkanale fuhren das KuhImittel bis an die Spitze und garantieren eine konstante
Kihlung, Schmierung und Spaneabfuhr. Eine Powerkammer im Schaft sorgt fir den notwendigen
Kahlmittelfluss auch bei kleinen Dimensionen. Hohe Bohrgeschwindigkeiten und gute Standzeiten

sind das Resultat.
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_ Tief und anspruchsvoll

PROZESSSICHER BOHREN BIS 15 X D

Mit CrazyDrill Cool bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer im Durchmesserbereich von 0.75 mm

bis 6.00 mm und ftr Bohrtiefen bis 15 x d an.

Je nach dem zu bearbeitenden Material kann zwischen einer unbeschichteten und beschichteten

Variante gewahlt werden.

B CrazyDrill Cool, Bohrtiefen 6 x d / 10 x d / 15 x d, beschichtet und unbeschichtet.
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6xd

10xd

15 x d

B Innenkihlung

B Beschichtet/Unbesch.

B Innenkihlung
B Beschichtet/Unbesch.

B Innenkihlung
B Beschichtet/Unbesch.

i
i
H
¢

|

e —

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der
neuesten Generation ermdglicht hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG / OBERFLACHENBE-
HANDLUNG
B Version CA (unbeschichtet): Extrem
glatte unbeschichtete Spannuten, scharf
und mit Schneidkantenbehandlung fur
hohe Stabilitat und Standzeit, z.B. fur
Aluminium, Messing, Bronze.

B Version CS (beschichtet): Die zusétzliche
Hochleistungsbeschichtung eXedur
Rl / RIP sorgt fur thermischen Schutz,
Verschleissschutz und verhindert ein
Verkleben der Spane. Das Ergebnis ist
ein perfekter Spanetransport und eine
hohe Standzeit z.B. bei Stahlen, legierten
Stahlen, Gusseisen.

4| KUHLUNG MIT POWERKAMMER
Zwei interne Kuhlkanale, bis an die
Bohrerspitze gefiihrt, sorgen fir eine
konstante Kihlung / Schmierung und
gleichzeitig fur eine gute Spanabfuhr.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem
eine zusatzliche Powerkammer fUr einen
guten KuhImittelfluss.

CrazyDrill Cool 6 x d

CrazyDrill Cool 10 x d

CrazyDrill Cool 15 x d

5| GEOMETRIE
Eine spezielle Schneidengeometrie sowie
Spiralnutenform sorgt fiir einen optimalen
Spanefluss. Ein Entspanen kann je nach
Material notwendig sein.

</

Bohrerspitze

www.mikrontool.com | 3

25



BOHREN
CRAZYDRIL

Cool

Vorteile und Anwendungen

KLEINBOHRER MIT INNENKUHLUNG FUR TIEFE BOHRUNGEN

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Durch hohe Vorschiibe
B ERHOHTE STANDZEIT | Durch effiziente Kiihlung
B HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen
DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Cool
Werk . - Hartmetall
erkze
uatyp - Beschichtet
- Innenkhlung
Artikelnummer 2.CD.150100.CS
TEIL V. =50 m/min
Spritzdu Schnittdaten f=003mmy
i
pritzduse Q = 0.5 mm
WERKSTOFF Q, =0.25mm
X2CrMoTiS18-2 / 1.4523 / ASTM 430F
BEARBEITUNG
B 50 Bohrungen
W d=1.0mm

B Bohrtiefe 15 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Cool - 15 x d
beschichtet
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ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
Dentaltechnik Zahnimplantat Gruppe P 1.0401 c1s 1015
Unlegierte u. ’
legierte Stahle
Medizintechnik Bauteil fir Messinstrument 1.3505 100Cr6 52100
1.2436 X210CrwW12 D4 /D6
Automobilbau Bauteil fur Einspritzsystem
Gruppe M
Rostfreie Stahle 14105 X6CrMosTY 430F
Maschinenbau Verriegelungsbolzen
1.4034 X46Cr13 420C
Lebensmittelindustrie Dise 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 630
1.4301 X5CrNi 18-10 304
Energie Turbinenschaufel ™
Gruppe K 0.7040 GGG40 60-40-18
Gusseisen
Gruppe N .
Nichteisenmetalle 32315 AlMgsit 6351
3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
2.004 Cu-OF / CWO008A C10100
2.0321 CuZn37 CW508L C27400
2.102 CuSn6 C51900
2.096 CuAl9Mn2 C63200
Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle 2.4856 INCONEL 625
2.4665 NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
Gruppe S$3 2.4964 CoCr20W15Ni HAYNES 25
CrCo Legierungen
Gruppe H1 1.2510 100MnCrMow4 o1

Stahle gehartet <55 HRC
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CrazyDrill Cool 6 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool 6 x d in der beschichteten Version eignet sich vor allem fir
unlegierte, legierte und rostfreie Stahle, fr Gusseisen und sogar gehartete Stahle bis 55 HRC.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkandle versorgen die Schneiden mit Kihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten
KihImittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das
Werkzeug, ermdglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen
effizienten Spanetransport.

Bei der Version bis Bohrtiefe 6 x d erUbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute Selbstzentrie-

rung. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger, rauer oder

ST Ty FE e creim
T e TR e

schrager Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit. Details finden Sie beim
Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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eXedur RI/RIP

1
- x:%x:%x:gf(g?— - = s - Qd1 140°
L

d, I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.060075.CS 0.75 4.5 6.8 3 51.5
2.CD.060080.CS 0.80 4.8 7.2 3 51.5
2.CD.060085.CS 0.85 5.1 7.7 3 51.5
2.CD.060090.CS 0.90 5.4 8.1 3 51.5
2.CD.060095.CS 0.95 5.7 8.6 3 51.5
2.CD.060100.CS 1.00 6.0 9.0 4 55.0
2.CD.060105.CS 1.05 6.3 9.5 4 55.0
2.CD.060110.CS 1.10 6.6 9.9 4 55.0
2.CD.060115.CS  1.15 6.9 10.4 4 55.0
2.CD.060120.CS 1.20 7.2 10.8 4 55.0
2.CD.060125.CS  1.25 7.5 11.3 4 55.0
2.CD.060130.CS 1.30 7.8 1.7 4 57.0
2.CD.060135.CS  1.35 8.1 12.2 4 57.0
2.CD.060140.CS 1.40 8.4 12.6 4 57.0
2.CD.060145.CS 1.45 8.7 13.1 4 57.0
2.CD.060150.CS 1.50 9.0 13.5 4 57.0
2.CD.060155.CS 1.55 9.3 14.0 4 59.0
2.CD.060160.CS 1.60 9.6 14.4 4 59.0
2.CD.060165.CS 1.65 9.9 14.9 4 59.0
2.CD.060170.CS 1.70 10.2 15.3 4 59.0
2.CD.060175.CS 1.75 10.5 15.8 4 59.0
2.CD.060180.CS 1.80 10.8 16.2 4 61.0
2.CD.060185.CS 1.85 1.1 16.7 4 61.0
2.CD.060190.CS 1.90 11.4 171 4 61.0
2.CD.060195.CS  1.95 1.7 17.6 4 61.0
2.CD.060200.CS 2.00 12.0 18.0 4 63.0
2.CD.060205.CS  2.05 12.3 18.5 4 63.0
2.CD.060210.CS 2.10 12.6 18.9 4 63.0

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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A

od, |140°

oD R x%x:%x:ﬁgf N

L

g d | , D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060215.CS 2.15 12.9 19.4 4 63.0
m | 2.CD.060220.CS 2.20 13.2 19.8 4 63.0
m | 2.CD.060225.CS 2.25 13.5 20.3 4 63.0
m | 2.CD.060230.CS 2.30 13.8 20.7 4 65.0
m | 2.CD.060235.CS 2.35 14.1 21.2 4 65.0
m | 2.CD.060240.CS 2.40 14.4 21.6 4 65.0
m | 2.CD.060245.CS 2.45 14.7 22.1 4 65.0
m | 2.CD.060250.CS 2.50 15.0 22.5 4 65.0
m | 2.CD.060255.CS 2.55 15.3 22.7 4 65.0
m | 2.CD.060260.CS 2.60 15.6 234 4 66.5
m | 2.CD.060265.CS 2.65 15.9 239 4 66.5
m | 2.CD.060270.CS 2.70 16.2 24.3 4 66.5
m | 2.CD.060275.CS 2.75 16.5 24.8 4 68.5
m | 2.CD.060280.CS 2.80 16.8 252 4 68.5
m | 2.CD.060285.CS 2.85 171 25.7 4 68.5
m | 2.CD.060290.CS 2.90 17.4 26.1 4 68.5
m | 2.CD.060295.CS 2.95 17.7 26.6 4 68.5
m | 2.CD.060300.CS 3.00 18.0 27.0 6 73.0
m | 2.CD.060305.CS 3.05 18.3 27.5 6 73.0
m | 2.CD.060310.CS 3.10 18.6 27.9 6 73.0
m | 2.CD.060315.CS 3.15 18.9 284 6 73.0
m | 2.CD.060320.CS 3.20 19.2 28.8 6 73.0
m | 2.CD.060325.CS 3.25 19.5 29.3 6 73.0
m | 2.CD.060330.CS 3.30 19.8 29.7 6 75.5
m | 2.CD.060335.CS 3.35 20.1 30.2 6 75.5
m | 2.CD.060340.CS 3.40 204 30.6 6 75.5
m | 2.CD.060345.CS 3.45 20.7 31.1 6 75.5
m | 2.CD.060350.CS 3.50 21.0 31.5 6 75.5
m | 2.CD.060355.CS 3.55 21.3 32.0 6 75.5
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= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060360.CS 3.60 21.6 324 6 77.5
m | 2.CD.060365.CS 3.65 21.9 32.9 6 77.5
m | 2.CD.060370.CS 3.70 22.2 333 6 77.5
m | 2.CD.060375.CS 3.75 22.5 33.8 6 77.5
m | 2.CD.060380.CS 3.80 22.8 34.2 6 77.5
m | 2.CD.060385.CS 3.85 23.1 34.7 6 79.0
m | 2.CD.060390.CS 3.90 23.4 35.1 6 79.0
m | 2.CD.060395.CS 3.95 23.7 35.6 6 79.0
m | 2.CD.060400.CS 4.00 24.0 36.0 6 79.0
m | 2.CD.060410.CS 4.10 24.6 353 6 80.5
m | 2.CD.060420.CS 4.20 25.2 36.1 6 80.5
m | 2.CD.060430.CS 4.30 25.8 36.1 6 80.5
m | 2.CD.060440.CS 4.40 26.4 37.0 6 80.5
m | 2.CD.060450.CS 4.50 27.0 37.8 6 80.5
m | 2.CD.060460.CS 4.60 27.6 38.6 6 80.5
m | 2.CD.060470.CS 4.70 28.2 39.5 6 84.5
m | 2.CD.060480.CS 4.80 28.8 40.3 6 84.5
m | 2.CD.060490.CS 4.90 294 41.2 6 84.5
m | 2.CD.060500.CS 5.00 30.0 42.0 6 84.5
m | 2.CD.060510.CS 5.10 30.6 40.8 6 84.5
m | 2.CD.060520.CS 5.20 31.2 41.6 6 84.5
m | 2.CD.060530.CS 5.30 31.8 42.4 6 84.5
m | 2.CD.060540.CS 5.40 324 45.4 6 88.0
m | 2.CD.060550.CS 5.50 33.0 46.2 6 88.0
m | 2.CD.060560.CS 5.60 33.6 47.0 6 88.0
m | 2.CD.060570.CS 5.70 34.2 45.6 6 88.0
m | 2.CD.060580.CS 5.80 34.8 46.4 6 88.0
m | 2.CD.060590.CS 5.90 354 47.2 6 88.0
m | 2.CD.060600.CS 6.00 36.0 48.0 6 88.0

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Cool 6 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @ Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P e e 1.0401 c1s5 AISI 1015
e 11191 CASE/CKAS AlSI 1045 80 6xd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80 6xd1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60 6xd1 -
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
¥ . Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 o o5t | 025
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F : :
ie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
snoasrttfer?sewtwsstfhhle 14112 X90CrMov18 AIS| 4408 40 051 | 0251
ie Stahle- 1.4542 X5CrNiCUNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
Enoasrttferiﬁnsstfhhl—e PH 14545  XSCINiCuNb15-5  ASTM 15-5 PH 40 05l | 0251
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 40 0.5xd1 0.25xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80 &l -
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 200 xd -
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 200 exd -
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
MESSiﬂg bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 140 1xd1 0.5xd1
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 120 i et
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI1ONiSFe4 UNS C63000
200 6xd1 -
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitz ndi 2.4668 Inconel 718
S1 sr;hels landee 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 20 05xd1 | 0.25f1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20 0.5xd1 0.25xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 ErOCC;iAOXZ;SNI ::?I:/TSHZ;W 20 0.5xd1 0.25xd1
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 40 05xd1  025xd1
H 5 itg';";géhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG 0]
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; |H;
0O ©
Sz HZF
® O X
f [mm/U]

ad1 od1 2d1 ad1 2d1 ad1 od1 ad1 ad1 2d1

0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm 6.00 mm

f f f f f f f f f f

0.050 0.080 0.110 0.140 0.180 0.210 0.240 0.280 0.310 0.340
0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240 0.260
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.011 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.130 0.140
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
0.075 0.100 0.120 0.140 0.170 0.190 0.210 0.240 0.260 0.280
0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220
0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.210 0.240 0.260
0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.140 0.170 0.200
0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.140 0.170 0.200
0.080 0.100 0.110 0.130 0.150 0.170 0.190 0.200 0.210 0.230
0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.090 0.110 0.130 0.150 0.200
0.009 0.012 0.014 0.017 0.020 0.022 0.024 0.034 0.039 0.044
0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150
0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150
0.009 0.012 0.014 0.019 0.024 0.029 0.034 0.039 0.044 0.054
0.008 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060
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CrazyDrill Cool 6 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool 6 x d in der unbeschichteten Version eignet sich vor allem fur
Nichteisenmetalle.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkandle versorgen die Schneiden mit Kihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten
KihImittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das
Werkzeug, ermdglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen
effizienten Spanetransport.

Bei der Version bis Bohrtiefe 6 x d erUbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
U“ Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute Selbstzentrie-
rung. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregekmassiger, rauer oder
schrager Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit. Details finden Sie beim
Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

ke Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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1
- x%x:%x:gf&?— - S - Qd1 140°
|2
L

d, I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.060075.CA 0.75 4.5 6.8 3 51.5
2.CD.060080.CA 0.80 4.8 7.2 3 51.5
2.CD.060085.CA 0.85 5.1 7.7 3 51.5
2.CD.060090.CA  0.90 5.4 8.1 3 51.5
2.CD.060095.CA  0.95 5.7 8.6 3 51.5
2.CD.060100.CA  1.00 6.0 9.0 4 55.0
2.CD.060105.CA  1.05 6.3 9.5 4 55.0
2.CD.060110.CA 1.10 6.6 9.9 4 55.0
2.CD.060115.CA 1.15 6.9 10.4 4 55.0
2.CD.060120.CA 1.20 7.2 10.8 4 55.0
2.CD.060125.CA 1.25 7.5 11.3 4 55.0
2.CD.060130.CA 1.30 7.8 1.7 4 57.0
2.CD.060135.CA 1.35 8.1 12.2 4 57.0
2.CD.060140.CA 1.40 8.4 12.6 4 57.0
2.CD.060145.CA 1.45 8.7 13.1 4 57.0
2.CD.060150.CA 1.50 9.0 13.5 4 57.0
2.CD.060155.CA 1.55 9.3 14.0 4 59.0
2.CD.060160.CA 1.60 9.6 14.4 4 59.0
2.CD.060165.CA 1.65 9.9 14.9 4 59.0
2.CD.060170.CA 1.70 10.2 15.3 4 59.0
2.CD.060175.CA 175 10.5 15.8 4 59.0
2.CD.060180.CA 1.80 10.8 16.2 4 61.0
2.CD.060185.CA 1.85 1.1 16.7 4 61.0
2.CD.060190.CA  1.90 11.4 171 4 61.0
2.CD.060195.CA  1.95 1.7 17.6 4 61.0
2.CD.060200.CA  2.00 12.0 18.0 4 63.0
2.CD.060205.CA  2.05 12.3 18.5 4 63.0
2.CD.060210.CA 2.10 12.6 18.9 4 63.0

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INNENKUHLUNG

1
gD —x%x:%x:;f&?— B > - @d1 140°
Iz
L

g d | L D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060215.CA 2.15 12.9 19.4 4 63.0
m | 2.CD.060220.CA 2.20 13.2 19.8 4 63.0
m | 2.CD.060225.CA 2.25 13.5 20.3 4 63.0
m | 2.CD.060230.CA 2.30 13.8 20.7 4 65.0
m | 2.CD.060235.CA 235 14.1 21.2 4 65.0
m | 2.CD.060240.CA 2.40 14.4 21.6 4 65.0
m | 2.CD.060245.CA 245 14.7 22.1 4 65.0
m | 2.CD.060250.CA 2.50 15.0 22.5 4 65.0
m | 2.CD.060255.CA 255 15.3 22.7 4 65.0
m | 2.CD.060260.CA 2.60 15.6 234 4 66.5
m | 2.CD.060265.CA 2.65 15.9 239 4 66.5
m | 2.CD.060270.CA 2.70 16.2 24.3 4 66.5
m | 2.CD.060275.CA 2.75 16.5 24.8 4 68.5
m | 2.CD.060280.CA 2.80 16.8 25.2 4 68.5
m | 2.CD.060285.CA 2.85 171 25.7 4 68.5
m | 2.CD.060290.CA 2.90 17.4 26.1 4 68.5
m | 2.CD.060295.CA 2.95 17.7 26.6 4 68.5
m | 2.CD.060300.CA 3.00 18.0 27.0 6 73.0
m | 2.CD.060305.CA 3.05 18.3 27.5 6 73.0
m | 2.CD.060310.CA 3.10 18.6 27.9 6 73.0
m | 2.CD.060315.CA 3.15 18.9 284 6 73.0
m | 2.CD.060320.CA 3.20 19.2 28.8 6 73.0
m | 2.CD.060325.CA 3.25 19.5 29.3 6 73.0
m | 2.CD.060330.CA 3.30 19.8 29.7 6 75.5
m | 2.CD.060335.CA 335 20.1 30.2 6 75.5
m | 2.CD.060340.CA 3.40 20.4 30.6 6 75.5
m | 2.CD.060345.CA 345 20.7 31.1 6 75.5
m | 2.CD.060350.CA 3.50 21.0 31.5 6 75.5
m | 2.CD.060355.CA 3.55 21.3 32.0 6 75.5
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= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.060360.CA 3.60 21.6 324 6 77.5
m | 2.CD.060365.CA 3.65 21.9 32.9 6 77.5
m | 2.CD.060370.CA 3.70 22.2 333 6 77.5
m | 2.CD.060375.CA 3.75 22.5 33.8 6 77.5
m | 2.CD.060380.CA 3.80 22.8 34.2 6 77.5
m | 2.CD.060385.CA 3.85 23.1 34.7 6 79.0
m | 2.CD.060390.CA 3.90 23.4 35.1 6 79.0
m | 2.CD.060395.CA 3.95 23.7 35.6 6 79.0
m | 2.CD.060400.CA 4.00 24.0 36.0 6 79.0
m | 2.CD.060410.CA 4.10 24.6 353 6 80.5
m | 2.CD.060420.CA 4.20 25.2 36.1 6 80.5
m | 2.CD.060430.CA 4.30 25.8 36.1 6 80.5
m | 2.CD.060440.CA 4.40 26.4 37.0 6 80.5
m | 2.CD.060450.CA 4,50 27.0 37.8 6 80.5
m | 2.CD.060460.CA 4.60 27.6 38.6 6 80.5
m | 2.CD.060470.CA 4.70 28.2 39.5 6 84.5
m | 2.CD.060480.CA 4.80 28.8 40.3 6 84.5
m | 2.CD.060490.CA 4.90 294 41.2 6 84.5
m | 2.CD.060500.CA 5.00 30.0 42.0 6 84.5
m | 2.CD.060510.CA 5.10 30.6 40.8 6 84.5
m | 2.CD.060520.CA 5.20 31.2 41.6 6 84.5
m | 2.CD.060530.CA 5.30 31.8 42.4 6 84.5
m | 2.CD.060540.CA 5.40 324 45.4 6 88.0
m | 2.CD.060550.CA 5.50 33.0 46.2 6 88.0
m | 2.CD.060560.CA 5.60 33.6 47.0 6 88.0
m | 2.CD.060570.CA 5.70 34.2 45.6 6 88.0
m | 2.CD.060580.CA 5.80 34.8 46.4 6 88.0
m | 2.CD.060590.CA 5.90 354 47.2 6 88.0
m | 2.CD.060600.CA 6.00 36.0 48.0 6 88.0

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Cool 6 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

A Q, Q,
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 C10 AISI 1010
L P e e 1.0401 C15 AISI 1015
e 11191 CASE/CKAS AlSI 1045 60 6xd1 -
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
A 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 6xd1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= r 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 40 6xd1 -
N Rm < 1200 Njmm2 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
X e Rostfreie Stihle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 440B
Rostfreie Stihle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 300 xd1 B
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 200 xd1 B
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 1xd1 0.5xd1
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6E14N UNS C38500 120 5
xd1 1xd1
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fe4 UNS C63000
120 6xd1 -
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAIOMNn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTMB348 /136 20 0.5xd1 0.25xd1
9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f f
0.040 0.060 0.090 0.120 0.160 0.180 0.220 0.260 0.280
0.030 0.050 0.080 0.100 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220
0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.210 0.240 0.260
0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.140 0.170 0.200
0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.140 0.170 0.200
0.080 0.100 0.110 0.130 0.150 0.170 0.190 0.200 0.210 0.230
0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.090 0.110 0.130 0.150 0.200

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150

0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet
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CrazyDrill Cool 10 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

‘ Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool 10 x d in der beschichteten Version eignet sich vor allem fur
' unlegierte, legierte und rostfreie Stahle, fir Gusseisen und sogar gehartete Stahle bis 55 HRC.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkandle versorgen die Schneiden mit Kihimittel.

' Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten
KihImittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das

[ Werkzeug, ermdglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen
1

effizienten Spanetransport.

[ Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot, oder in schwer zerspanbaren Materialien mit
/A CrazyDrill Coolpilot und CrazyDrill Pilot SST-Inox, bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schragen bis zu
einem Neigungswinkel von 60°. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Pilot SST-Inox / Crosspilot und Bohrer CrazyDrill Cool wird der lange
Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut gefthrt, sondern erzielt eine Bohrung in bester Qualitat. Details
finden Sie beim Bohrprozess.

B R
47— ——————

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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eXedur RI/RIP

@D 7x>e:x:>e:ngv(§?——f——+mk gd, | 140°

g d, |, I, D L
= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100075.CS 0.75 7.5 9.8 3 54.0
m | 2.CD.100080.CS 0.80 8.0 10.4 3 54.0
m | 2.CD.100085.CS 0.85 8.5 1.1 3 56.0
m | 2.CD.100090.CS 0.90 9.0 1.7 3 56.0
m | 2.CD.100095.CS 0.95 9.5 12.4 3 56.0
m | 2.CD.100100.CS 1.00 10.0 13.0 4 59.0
m | 2.CD.100105.CS 1.05 10.5 13.7 4 59.0
m | 2.CD.100110.CS 1.10 11.0 14.3 4 59.0
m | 2.CD.100115.CS 1.15 11.5 15.0 4 59.0
m | 2.CD.100120.CS 1.20 12.0 15.6 4 61.5
m | 2.CD.100125.CS 1.25 12.5 16.3 4 61.5
m | 2.CD.100130.CS 1.30 13.0 16.9 4 61.5
m | 2.CD.100135.CS 1.35 13.5 17.6 4 61.5
m | 2.CD.100140.CS 1.40 14.0 18.0 4 61.5
m | 2.CD.100145.CS 1.45 14.5 18.9 4 63.5
m | 2.CD.100150.CS 1.50 15.0 19.5 4 63.5
m | 2.CD.100155.CS 1.55 15.5 20.2 4 63.5
m | 2.CD.100160.CS 1.60 16.0 20.8 4 66.0
m | 2.CD.100165.CS 1.65 16.5 21.5 4 66.0
m | 2.CD.100170.CS 1.70 17.0 22.1 4 66.0
m | 2.CD.100175.CS 1.75 17.5 22.8 4 66.0
m | 2.CD.100180.CS 1.80 18.0 234 4 68.0
m | 2.CD.100185.CS 1.85 18.5 24.1 4 68.0
m | 2.CD.100190.CS 1.90 19.0 24.7 4 68.0
m | 2.CD.100195.CS 1.95 19.5 25.0 4 68.0
m | 2.CD.100200.CS 2.00 20.0 26.0 4 70.0
m | 2.CD.100205.CS 2.05 20.5 26.7 4 70.0
m | 2.CD.100210.CS 2.10 21.0 27.3 4 70.0

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Pilot SST-Inox
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BOHREN MIT INNENKUHLUNG

@D 7x%x:>ex:%?—————+mk od, | 140°

g d | , D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100215.CS 2.15 21.5 28.0 4 72.0
m | 2.CD.100220.CS 2.20 22.0 28.6 4 72.0
m | 2.CD.100225.CS 2.25 22.5 29.3 4 72.0
m | 2.CD.100230.CS 2.30 23.0 29.9 4 74.0
m | 2.CD.100235.CS 2.35 235 30.6 4 74.0
m | 2.CD.100240.CS 2.40 24.0 31.2 4 74.0
m | 2.CD.100245.CS 2.45 24.5 31.9 4 75.5
m | 2.CD.100250.CS 2.50 25.0 32.5 4 75.5
m | 2.CD.100255.CS 2.55 255 33.2 4 75.5
m | 2.CD.100260.CS 2.60 26.0 33.8 4 77.5
m | 2.CD.100265.CS 2.65 26.5 34.5 4 77.5
m | 2.CD.100270.CS 2.70 27.0 35.1 4 77.5
m | 2.CD.100275.CS 2.75 27.5 35.8 4 79.0
m | 2.CD.100280.CS 2.80 28.0 36.4 4 79.0
m | 2.CD.100285.CS 2.85 28.5 37.1 4 79.0
m | 2.CD.100290.CS 2.90 29.0 37.7 4 80.5
m | 2.CD.100295.CS 2.95 29.5 384 4 80.5
m | 2.CD.100300.CS 3.00 30.0 39.0 6 85.0
m | 2.CD.100305.CS 3.05 30.5 39.7 6 85.0
m | 2.CD.100310.CS 3.10 31.0 40.3 6 85.0
m | 2.CD.100315.CS 3.15 31.5 41.0 6 86.5
m | 2.CD.100320.CS 3.20 32.0 41.6 6 86.5
m | 2.CD.100325.CS 3.25 32.5 42.3 6 86.5
m | 2.CD.100330.CS 3.30 33.0 42.9 6 86.5
m | 2.CD.100335.CS 3.35 335 43.6 6 89.0
m | 2.CD.100340.CS 3.40 34.0 442 6 89.0
m | 2.CD.100345.CS 3.45 34.5 44.9 6 89.0
m | 2.CD.100350.CS 3.50 35.0 45.5 6 91.0
m | 2.CD.100355.CS 3.55 35.5 46.2 6 91.0
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g d, |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100360.CS 3.60 36.0 46.8 6 91.0
m | 2.CD.100365.CS 3.65 36.5 47.5 6 91.0
m | 2.CD.100370.CS 3.70 37.0 48.1 6 93.0
m | 2.CD.100375.CS 3.75 37.5 48.8 6 93.0
m | 2.CD.100380.CS 3.80 38.0 49.4 6 93.0
m | 2.CD.100385.CS 3.85 38.5 50.1 6 95.0
m | 2.CD.100390.CS 3.90 39.0 50.7 6 95.0
m | 2.CD.100395.CS 3.95 39.5 51.4 6 95.0
m | 2.CD.100400.CS 4.00 40.0 52.0 6 95.0
m | 2.CD.100410.CS 4.10 41.0 53.3 6 98.5
m | 2.CD.100420.CS 4.20 42.0 54.6 6 98.5
m | 2.CD.100430.CS 4.30 43.0 54.2 6 98.5
m | 2.CD.100440.CS 4.40 44.0 55.4 6 98.5
m | 2.CD.100450.CS 4.50 45.0 54.9 6 98.5
m | 2.CD.100460.CS 4.60 46.0 56.1 6 98.5
m | 2.CD.100470.CS 4.70 47.0 61.1 6 106.0
m | 2.CD.100480.CS 4.80 48.0 62.4 6 106.0
m | 2.CD.100490.CS 4.90 49.0 61.7 6 106.0
m | 2.CD.100500.CS 5.00 50.0 63.0 6 106.0
m | 2.CD.100510.CS 5.10 51.0 64.3 6 106.0
m | 2.CD.100520.CS 5.20 52.0 62.4 6 106.0
m | 2.CD.100530.CS 5.30 53.0 63.6 6 106.0
m | 2.CD.100540.CS 5.40 54.0 70.2 6 113.5
m | 2.CD.100550.CS 5.50 55.0 71.5 6 113.5
m | 2.CD.100560.CS 5.60 56.0 72.8 6 113.5
m | 2.CD.100570.CS 5.70 57.0 71.8 6 113.5
m | 2.CD.100580.CS 5.80 58.0 73.1 6 113.5
m | 2.CD.100590.CS 5.90 59.0 72.0 6 113.5
m | 2.CD.100600.CS 6.00 60.0 73.2 6 113.5

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Pilot SST-Inox
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_ CrazyDrill Cool 10 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. x
Werkstoff- . = 2
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 C10 AISI 1010
L P . 1.0401 c1s AISI 1015
Stahle unlegiert
e 1.1191 CASE/CKAS AISI 1045 80 6xd1 2xd1
1.0044  S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
VA 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
. 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;tri s K“/gmer%‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80 6xd1 2xd1
17225  42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
‘ F 12379  X153CrMoVvi12 AISI D2
o Werkzeugstahle
I & hochiegia: 12436 X210Crwi2 AIS| D4/D6 o o it
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
¥ . Rostfreie Stahle- 14016  X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 o o5t | 025
‘ M ferritisch 1.4105  X6CrMoS17 AISI 430F =X o
Rostfreie Stahle- 14034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AlSI 4408 40 05xd1 | 0251
Rostfreie Stahle- 1.4542  X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch ~ PH 14545 XSCINICUNb 15-5  ASTM 15-5 PH 40 05xd1 | 0.25xd1
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304 40 0.5xd1  0.25xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539  XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B " Tt
Heeeen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 ) B
0.7060  GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315  AIMgsi ASTM 6351 200 Toxdt _
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 x
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 200 Toxdt _
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
essing blelire 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 40 o -
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 120 i et
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 § i
Bronze 2.0966  CuAl1ONiSFe4 UNS C63000 200 ot )
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 20 05xd1 | 0.25f1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
o 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348 /F136 20 0.5xd1 0.25xd1
glerung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 ' '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 ErOCC;iAOXZ;SNI ::?I:/TSHZ;W 20 0.5xd1 0.25xd1
H : itiz'zgeché”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 40 05xd1  0.25d1
Stahle gehartet
H 5 e 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG 0]
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; |H;
0O ©
Sz HZF
® O X
f [mm/U]

ad1 od1 2d1 ad1 2d1 ad1 od1 ad1 ad1 2d1

0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm 6.00 mm

f f f f f f f f f f

0.050 0.080 0.110 0.140 0.180 0.210 0.240 0.280 0.310 0.340
0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240 0.260
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.011 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.130 0.140
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
0.065 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200 0.230 0.250 0.270
0.040 0.050 0.060 0.075 0.080 0.100 0.120 0.140 0.170 0.200
0.060 0.070 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.200 0.220 0.250
0.045 0.055 0.070 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150 0.190
0.045 0.055 0.070 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150 0.190
0.070 0.090 0.100 0.120 0.135 0.150 0.170 0.190 0.200 0.220
0.015 0.025 0.035 0.050 0.065 0.085 0.100 0.120 0.140 0.190
0.007 0.010 0.012 0.015 0.018 0.020 0.022 0.032 0.037 0.042
0.010 0.020 0.035 0.050 0.065 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140
0.010 0.020 0.035 0.050 0.065 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140
0.007 0.010 0.012 0.017 0.022 0.027 0.032 0.037 0.042 0.052
0.008 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060
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CrazyDrill Cool 10 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool 10 x d in der unbeschichteten Version eignet sich vor allem far
Nichteisenmetalle.

-~

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkandle versorgen die Schneiden mit Kihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten
KihImittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das

Werkzeug, ermdglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen

effizienten Spanetransport.

———

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schréagen bis

SN

zu einem Neigungswinkel von 60°. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Crosspilot und Bohrer CrazyDrill Cool wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch

sehr gut gefuihrt, sondern erzielt eine Bohrung in bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohrprozess.

==

=

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

B R
A== S ————

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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Nicht
beschichtet

=SS 1ed, | 140°

L

d, I, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CD.100075.CA 0.75 7.5 9.8 3 54.0
2.CD.100080.CA  0.80 8.0 10.4 3 54.0
2.CD.100085.CA 0.85 8.5 1.1 3 56.0
2.CD.100090.CA  0.90 9.0 1.7 3 56.0
2.CD.100095.CA  0.95 9.5 12.4 3 56.0
2.CD.100100.CA  1.00 10.0 13.0 4 59.0
2.CD.100105.CA 1.05 10.5 13.7 4 59.0
2.CD.100110.CA 1.10 11.0 14.3 4 59.0
2.CD.100115.CA 1.15 11.5 15.0 4 59.0
2.CD.100120.CA 1.20 12.0 15.6 4 61.5
2.CD.100125.CA 1.25 12.5 16.3 4 61.5
2.CD.100130.CA 1.30 13.0 16.9 4 61.5
2.CD.100135.CA 1.35 13.5 17.6 4 61.5
2.CD.100140.CA 1.40 14.0 18.0 4 61.5
2.CD.100145.CA 1.45 14.5 18.9 4 63.5
2.CD.100150.CA 1.50 15.0 19.5 4 63.5
2.CD.100155.CA 1.55 15.5 20.2 4 63.5
2.CD.100160.CA  1.60 16.0 20.8 4 66.0
2.CD.100165.CA  1.65 16.5 21.5 4 66.0
2.CD.100170.CA 1.70 17.0 22.1 4 66.0
2.CD.100175.CA 175 17.5 22.8 4 66.0
2.CD.100180.CA  1.80 18.0 234 4 68.0
2.CD.100185.CA 1.85 18.5 24.1 4 68.0
2.CD.100190.CA  1.90 19.0 247 4 68.0
2.CD.100195.CA 1.95 19.5 25.0 4 68.0
2.CD.100200.CA  2.00 20.0 26.0 4 70.0
2.CD.100205.CA  2.05 20.5 26.7 4 70.0
2.CD.100210.CA 2.10 21.0 27.3 4 70.0

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INNENKUHLUNG

@D 7x%x:>ex:§r8?—————+mé€% od, | 140°

g d | L D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100215.CA 2.15 21.5 28.0 4 72.0
m | 2.CD.100220.CA 2.20 22.0 28.6 4 72.0
m | 2.CD.100225.CA 2.25 22.5 29.3 4 72.0
m | 2.CD.100230.CA 2.30 23.0 29.9 4 74.0
m | 2.CD.100235.CA 235 23.5 30.6 4 74.0
m | 2.CD.100240.CA 2.40 24.0 31.2 4 74.0
m | 2.CD.100245.CA 245 24.5 31.9 4 75.5
m | 2.CD.100250.CA 2.50 25.0 32.5 4 75.5
m | 2.CD.100255.CA 255 255 33.2 4 75.5
m | 2.CD.100260.CA 2.60 26.0 33.8 4 77.5
m | 2.CD.100265.CA 2.65 26.5 34.5 4 77.5
m | 2.CD.100270.CA 2.70 27.0 35.1 4 77.5
m | 2.CD.100275.CA 2.75 27.5 35.8 4 79.0
m | 2.CD.100280.CA 2.80 28.0 36.4 4 79.0
m | 2.CD.100285.CA 2.85 28.5 37.1 4 79.0
m | 2.CD.100290.CA 2.90 29.0 37.7 4 80.5
m | 2.CD.100295.CA 2.95 29.5 384 4 80.5
m | 2.CD.100300.CA 3.00 30.0 39.0 6 85.0
m | 2.CD.100305.CA 3.05 30.5 39.7 6 85.0
m | 2.CD.100310.CA 3.10 31.0 40.3 6 85.0
m | 2.CD.100315.CA 3.15 31.5 41.0 6 86.5
m | 2.CD.100320.CA 3.20 32.0 41.6 6 86.5
m | 2.CD.100325.CA 3.25 32.5 42.3 6 86.5
m | 2.CD.100330.CA 3.30 33.0 42.9 6 86.5
m | 2.CD.100335.CA 3.35 335 43.6 6 89.0
m | 2.CD.100340.CA 3.40 34.0 442 6 89.0
m | 2.CD.100345.CA 345 34.5 44.9 6 89.0
m | 2.CD.100350.CA 3.50 35.0 455 6 91.0
m | 2.CD.100355.CA 3.55 35.5 46.2 6 91.0
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140°

g d |, I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.100360.CA 3.60 36.0 46.8 6 91.0
m | 2.CD.100365.CA 3.65 36.5 47.5 6 91.0
m | 2.CD.100370.CA 3.70 37.0 48.1 6 93.0
m | 2.CD.100375.CA 3.75 37.5 48.8 6 93.0
m | 2.CD.100380.CA 3.80 38.0 49.4 6 93.0
m | 2.CD.100385.CA 3.85 38.5 50.1 6 95.0
m | 2.CD.100390.CA 3.90 39.0 50.7 6 95.0
m | 2.CD.100395.CA 3.95 39.5 51.4 6 95.0
m | 2.CD.100400.CA 4.00 40.0 52.0 6 95.0
m | 2.CD.100410.CA 4.10 41.0 53.3 6 98.5
m | 2.CD.100420.CA 4.20 42.0 54.6 6 98.5
m | 2.CD.100430.CA 4.30 43.0 54.2 6 98.5
m | 2.CD.100440.CA 4.40 44.0 55.4 6 98.5
m | 2.CD.100450.CA 4,50 45.0 54.9 6 98.5
m | 2.CD.100460.CA 4.60 46.0 56.1 6 98.5
m | 2.CD.100470.CA 4.70 47.0 61.1 6 106.0
m | 2.CD.100480.CA 4.80 48.0 62.4 6 106.0
m | 2.CD.100490.CA 4.90 49.0 61.7 6 106.0
m | 2.CD.100500.CA 5.00 50.0 63.0 6 106.0
m | 2.CD.100510.CA 5.10 51.0 64.3 6 106.0
m | 2.CD.100520.CA 5.20 52.0 62.4 6 106.0
m | 2.CD.100530.CA 5.30 53.0 63.6 6 106.0
m | 2.CD.100540.CA 5.40 54.0 70.2 6 113.5
m | 2.CD.100550.CA 5.50 55.0 71.5 6 113.5
m | 2.CD.100560.CA 5.60 56.0 72.8 6 113.5
m | 2.CD.100570.CA 5.70 57.0 71.8 6 113.5
m | 2.CD.100580.CA 5.80 58.0 73.1 6 113.5
m | 2.CD.100590.CA 5.90 59.0 72.0 6 113.5
m | 2.CD.100600.CA 6.00 60.0 73.2 6 113.5

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Cool 10 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

A Q, Q,
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
L P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 60 6xd1 2xd1
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
A 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 6xd1 2xd1
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— r ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y mecfk'izeegﬁtah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6 40 o i
L R < 1200 Nz 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 1.3355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stihle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stihle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XTNiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsSi1 ASTM 6351 300 10k B
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 200 10kt _
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 140 1xd1 0.5xd1
2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW6E14N UNS C38500 10 5
xd1 1xd1
Rm < 400 N/mm? 2.102 CuSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUuAI1ONi5Fe4 UNS C63000
120 10xd1 -
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20 0.5xd1 0.25xd1
9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f f
0.055 0.080 0.110 0.140 0.180 0.210 0.240 0.280 0.310
0.055 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.040 0.050 0.060 0.075 0.080 0.100 0.120 0.140 0.170 0.200
0.060 0.070 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.200 0.220 0.250
0.045 0.055 0.070 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150 0.190
0.045 0.055 0.070 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150 0.190
0.070 0.090 0.100 0.120 0.135 0.150 0.170 0.190 0.200 0.220
0.015 0.025 0.035 0.050 0.065 0.085 0.100 0.120 0.140 0.190

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.010 0.020 0.035 0.050 0.065 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140

0.010 0.020 0.035 0.050 0.065 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet
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CrazyDrill Cool 15 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool in der beschichteten Version eignet sich vor allem fur unlegierte,
legierte und rostfreie Stahle, fur Gusseisen und sogar gehartete Stahle bis 55 HRC.

Mit Bohrtiefen bis zu 15 x d ersetzt er in vielen Fallen das aufwandige Tieflochbohren mit Einlippen-
bohrern.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geflhrte Kihlkanale versorgen die Schneiden mit Ktihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fir einen guten
Kuhlmittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das
Werkzeug, ermoglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen
effizienten Spanetransport.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot, oder in schwer zerspanbaren Materialien mit
CrazyDrill Coolpilot und CrazyDrill Pilot SST-Inox, bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schréagen bis zu

einem Neigungswinkel von 60°. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Pilot SST-Inox / Crosspilot und Bohrer CrazyDrill Cool wird der lange
Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut gefihrt, sondern erzielt eine Bohrung in bester Qualitat. Details
finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KthImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - beschichtet (Durchmesser, Lange,

il
1
I
i
4]
I

-@%
ke

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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TN G 22

eXedur RI/RIP

oD —><:>e:><:>e<sgﬂg?— e S z S od, | 140°

L

g d , D L

= | Artikelnummer k5 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150075.CS 0.75 11.25 135 3 58.0
m | 2.CD.150080.CS 0.80 12.00 144 3 58.0
m | 2.CD.150085.CS 0.85 12.75 153 3 60.0
m | 2.CD.150090.CS 0.90 13.50 16.2 3 60.0
m | 2.CD.150095.CS 0.95 1425 171 3 60.0
m | 2.CD.150100.CS 1.00 15.00 18.0 4 64.0
m | 2.CD.150105.CS 1.05 15.75 189 4 64.0
m | 2.CD.150110.CS 1.10 16.50 19.8 4 64.0
m | 2.CD.150115.CS 1.15 17.25 20.7 4 66.5
m | 2.CD.150120.CS 1.20 18.00 21.6 4 66.5
m | 2.CD.150125.CS 1.25 18.75 225 4 66.5
m | 2.CD.150130.CS 1.30 19.50 234 4 69.0
m | 2.CD.150135.CS 1.35 2025 243 4 69.0
m | 2.CD.150140.CS 1.40 21.00 252 4 69.0
m | 2.CD.150145.CS 145 21.75 261 4 71.5
m | 2.CD.150150.CS 1.50 2250 27.0 4 71.5
m | 2.CD.150155.CS 1.55 2325 279 4 71.5
m | 2.CD.150160.CS 1.60 24.00 2838 4 74.0
m | 2.CD.150165.CS 1.65 2475 29.7 4 74.0
m | 2.CD.150170.CS 1.70 2550 30.6 4 74.0
m | 2.CD.150175.CS 1.75 26.25 315 4 76.5
m | 2.CD.150180.CS 1.80 27.00 324 4 76.5
m | 2.CD.150185.CS 1.85 27.75 333 4 76.5
m | 2.CD.150190.CS 1.90 2850 342 4 79.0
m | 2.CD.150195.CS 1.95 29.25 351 4 79.0
m | 2.CD.150200.CS 2.00 30.00 36.0 4 79.0
m | 2.CD.150205.CS 2.05 30.75 36.9 4 81.5
m | 2.CD.150210.CS 2.10 31.50 37.8 4 81.5

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Pilot SST-Inox
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BOHREN MIT INNENKUHLUNG

gD — ><:>e:><:>e<sﬁ? —_—- - | 0 d1 140°
2
L
g d | , D L
= | Artikelnummer k5 (he)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150215.CS 2.15 32.25 387 4 81.5
m | 2.CD.150220.CS 2.20 33.00 39.6 4 84.0
m | 2.CD.150225.CS 2.25 33.75 405 4 84.0
m | 2.CD.150230.CS 2.30 3450 414 4 84.0
m | 2.CD.150235.CS 2.35 3525 423 4 86.5
m | 2.CD.150240.CS 2.40 36.00 432 4 86.5
m | 2.CD.150245.CS 2.45 36.75 441 4 86.5
m | 2.CD.150250.CS 2.50 37.50 45.0 4 89.0
m | 2.CD.150255.CS 2.55 38.25 459 4 89.0
m | 2.CD.150260.CS 2.60 39.00 46.8 4 89.0
m | 2.CD.150265.CS 2.65 39.75 477 4 91.0
m | 2.CD.150270.CS 2.70 40.50 48.6 4 91.0
m | 2.CD.150275.CS 2.75 4125 495 4 92.5
m | 2.CD.150280.CS 2.80 42.00 504 4 92.5
m | 2.CD.150285.CS 2.85 4275 513 4 94.5
m | 2.CD.150290.CS 2.90 4350 52.2 4 94.5
m | 2.CD.150295.CS 2.95 4425 531 4 96.0
m | 2.CD.150300.CS 3.00 45.00 54.0 6 100.0
m | 2.CD.150305.CS 3.05 4575 549 6 100.0
m | 2.CD.150310.CS 3.10 46.50 55.8 6 100.0
m | 2.CD.150315.CS 3.15 47.25 56.7 6 103.0
m | 2.CD.150320.CS 3.20 48.00 57.6 6 103.0
m | 2.CD.150325.CS 3.25 48.75 58.5 6 103.0
m | 2.CD.150330.CS 3.30 49.50 59.4 6 103.0
m | 2.CD.150335.CS 3.35 50.25 60.3 6 106.0
m | 2.CD.150340.CS 3.40 51.00 61.2 6 106.0
m | 2.CD.150345.CS 3.45 51.75 62.1 6 106.0
m | 2.CD.150350.CS 3.50 52.50 63.0 6 108.5
m | 2.CD.150355.CS 3.55 53.25 639 6 108.5
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15xd, = %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 V |
A eXedur RI/RIP

140°

d, 1, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2.CD.150360.CS  3.60 54.00 648
2.CD.150365.CS  3.65 5475 657
2.CD.150370.CS  3.70 5550 66.6
2.CD.150375.CS  3.75 56.25 67.5
2.CD.150380.CS 3.80 57.00 684
2.CD.150385.CS  3.85 57.75 693
2.CD.150390.CS 3.90 58.50 70.2
2.CD.150395.CS  3.95 59.25 711
2.CD.150400.CS 4.00 60.00 720
2.CD.150410.CS 4.10 6150 73.8
2.CD.150420.CS  4.20 63.00 739
2.CD.150430.CS 4.30 64.50  75.7
2.CD.150440.CS 4.40 66.00 76.6 121.
2.CD.150450.CS 4.50 6750 76.5 121.

6 108.5
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
2.CD.150460.CS  4.60 69.00 78.2 6 121.
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

111.0
111.0
111.0
113.5
113.5
113.5
115.5
1155
121.5
121.
121.

2.CD.150470.CS 4.70 70.50 84.6 131
2.CD.150480.CS 4.80 72.00 86.4 131.
2.CD.150490.CS  4.90 73.50 86.2 131
2.CD.150500.CS 5.00 75.00 88.0 131.
2.CD.150510.CS 5.10 76.50  88.7 131
2.CD.150520.CS 5.20 78.00 88.4 131.
2.CD.150530.CS 5.30 79.50  90.1 131
2.CD.150540.CS 5.40 81.00 97.2 141.
2.CD.150550.CS  5.50 82.50 99.0 141.
2.CD.150560.CS 5.60 84.00 98.6 141.
2.CD.150570.CS 5.70 85.50 99.2 141.
2.CD.150580.CS 5.80 87.00 100.9 141.
2.CD.150590.CS 5.90 88.50 100.3 141.
2.CD.150600.CS  6.00 90.00 102.0 141

H B E E E E E E N E E E E E E E E E EE EE EE E E E N N Eablager

[SIET, BEC, RET, R, RET, REC REC R R T T T T R R RS G S |

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Pilot SST-Inox

www.mikrontool.com | 355



BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool
Cool

_ CrazyDrill Cool 15 x d - beschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. x
Werkstoff- . = 2
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P - 1.0401 c1s AISI 1015
Stahle unlegiert
e e 1.1191 CA5E/CK45 AIS| 1045 80 6xd1 21
1.0044  S275)R AIS| 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
VA 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
e e 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;tri s K“/gmer%‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 80 6xd1 2xd1
17225  42CrMo4 AIS| 4140
i 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
‘ F 12379  X153CrMov12 AISI D2
o Werkzeugstahle
. & hothoaion 12436 X210Crw12 AISI D4/D6 o o i
L R = 1900 N/mmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
Y Qu Rostfreie Stahle- 14016  X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000 o o5l | 0251
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F X o
Rostfreie Stahle- 1.4034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AlSI 4408 40 05xd1 | 0251
Rostfreie Stahle- 14542  X5CINiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch ~ PH 14545 XSCINICUNb 15-5  ASTM 15-5 PH 40 05xd1 | 0.25xd1
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304 40 0.5xd1  0.25xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539  X1INiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B " .
Ussersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 x -
07060  GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315  AIMgSit ASTM 6351
N Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul 5 ASTM 7075 300 Sxdl Pl
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 200 S et
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 ) *
2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
escing bleifel 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400 a0 o .
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 10 St -
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 § §
Bronze 2.0966  CuAI1ONiSFe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm?  2.096 CUAI9MN2 UNS C63200 200 10xdt >l
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 20 05xd1 | 0.25f1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20 0.5xd1 0.25xd1
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295 ' '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 ErOCC;iAOXZ;SNI ::?I:/TSHZ;W 20 0.5xd1 0.25xd1
H : itiz'zgeché”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 40 05xd1  025xd1
Stahle gehartet
H 5 S 12379  X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG 0]
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; |H;
0O ©
Sz HZF
® O X
f [mm/U]

ad1 od1 2d1 ad1 2d1 ad1 od1 ad1 ad1 2d1

0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm 6.00 mm

f f f f f f f f f f

0.050 0.080 0.110 0.140 0.180 0.210 0.240 0.280 0.310 0.340
0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240 0.260
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.011 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.130 0.140
0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.110 0.120
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.110 0.120
0.055 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240 0.260
0.030 0.040 0.050 0.065 0.070 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190
0.050 0.060 0.070 0.090 0.110 0.140 0.160 0.190 0.210 0.240
0.035 0.045 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.180
0.035 0.045 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.180
0.060 0.080 0.090 0.110 0.125 0.140 0.160 0.180 0.190 0.210
0.010 0.020 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.110 0.130 0.180
0.005 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.020 0.030 0.035 0.040
0.005 0.010 0.025 0.040 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130
0.005 0.010 0.025 0.040 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130
0.005 0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.040 0.050
0.008 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060
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CrazyDrill Cool 15 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool in der unbeschichteten Version eignet sich vor allem fir
Nichteisenmetalle. Mit Bohrtiefen bis zu 15 x d ersetzt er in vielen Fallen das aufwandige Tiefloch-

bohren mit Einlippenbohrern.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geflhrte Kihlkanale versorgen die Schneiden mit Kiihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten
Kuhlmittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das
Werkzeug, ermoglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen

effizienten Spanetransport.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schragen
bis zu einem Neigungswinkel von 60°. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer
CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Crosspilot und Bohrer CrazyDrill Cool wird der lange Bohrer nicht nur

zylindrisch sehr gut geflihrt, sondern erzielt eine Bohrung bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohr-

prozess.

_—

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

=

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

- e

B o o s g S R
.

P

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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Nicht
beschichtet

TN G 22

oD —><:>e:><:>e<sgﬂg?— e S z S od, |140°

L

g d | I, D L

= | Artikelnummer k5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150075.CA 0.75 11.25 135 3 58.0
m | 2.CD.150080.CA 0.80 12.00 144 3 58.0
m | 2.CD.150085.CA 0.85 12.75 153 3 60.0
m | 2.CD.150090.CA 0.90 13.50 16.2 3 60.0
m | 2.CD.150095.CA 0.95 1425 171 3 60.0
m | 2.CD.150100.CA 1.00 15.00 18.0 4 64.0
m | 2.CD.150105.CA 1.05 15.75 18.9 4 64.0
m | 2.CD.150110.CA 1.10 16.50 19.8 4 64.0
m | 2.CD.150115.CA 1.15 17.25 20.7 4 66.5
m | 2.CD.150120.CA 1.20 18.00 21.6 4 66.5
m | 2.CD.150125.CA 1.25 18.75 22.5 4 66.5
m | 2.CD.150130.CA 1.30 19.50 234 4 69.0
m | 2.CD.150135.CA 1.35 20.25 243 4 69.0
m | 2.CD.150140.CA 1.40 21.00 252 4 69.0
m | 2.CD.150145.CA 145 21.75 26.1 4 71.5
m | 2.CD.150150.CA 1.50 22.50 27.0 4 71.5
m | 2.CD.150155.CA 1.55 23.25 27.9 4 71.5
m | 2.CD.150160.CA 1.60 24.00 288 4 74.0
m | 2.CD.150165.CA 1.65 2475  29.7 4 74.0
m | 2.CD.150170.CA 1.70 25,50 30.6 4 74.0
m | 2.CD.150175.CA 1.75 26.25 315 4 76.5
m | 2.CD.150180.CA 1.80 27.00 324 4 76.5
m | 2.CD.150185.CA 1.85 27.75 333 4 76.5
m | 2.CD.150190.CA 1.90 28,50 34.2 4 79.0
m | 2.CD.150195.CA 1.95 29.25 351 4 79.0
m | 2.CD.150200.CA 2.00 30.00 36.0 4 79.0
m | 2.CD.150205.CA 2.05 30.75 36.9 4 81.5
m | 2.CD.150210.CA 2.10 31.50 37.8 4 81.5

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —><:>e:><:>e<sgﬂg?— e S z S od, |140°

L
<
2 d, 1, I, D L
'i- Artikelnummer k5 (h6)
% [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150215.CA 2.15 32.3 38.7 4 81.5
m | 2.CD.150220.CA 2.20 33.0 39.6 4 84.0
m | 2.CD.150225.CA 2.25 33.8 40.5 4 84.0
m | 2.CD.150230.CA 2.30 34.5 41.4 4 84.0
m | 2.CD.150235.CA 235 35.3 42.3 4 86.5
m | 2.CD.150240.CA 2.40 36.0 432 4 86.5
m | 2.CD.150245.CA 245 36.8 441 4 86.5
m | 2.CD.150250.CA 2.50 37.5 45.0 4 89.0
m | 2.CD.150255.CA 255 38.3 45.9 4 89.0
m | 2.CD.150260.CA 2.60 39.0 46.8 4 89.0
m | 2.CD.150265.CA 2.65 39.8 47.7 4 91.0
m | 2.CD.150270.CA 2.70 40.5 48.6 4 91.0
m | 2.CD.150275.CA 2.75 41.3 49.5 4 92.5
m | 2.CD.150280.CA 2.80 42.0 50.4 4 92.5
m | 2.CD.150285.CA 2385 42.8 51.3 4 94.5
m | 2.CD.150290.CA 2.90 43.5 52.2 4 94.5
m | 2.CD.150295.CA 2.95 443 53.1 4 96.0
m | 2.CD.150300.CA 3.00 45.0 54.0 6 100.0
m | 2.CD.150305.CA 3.05 45.8 54.9 6 100.0
m | 2.CD.150310.CA 3.10 46.5 55.8 6 100.0
m | 2.CD.150315.CA 3.15 47.3 56.7 6 103.0
m | 2.CD.150320.CA 3.20 48.0 57.6 6 103.0
m | 2.CD.150325.CA 3.25 48.8 58.5 6 103.0
m | 2.CD.150330.CA 3.30 49.5 59.4 6 103.0
m | 2.CD.150335.CA 3.35 50.3 60.3 6 106.0
m | 2.CD.150340.CA 3.40 51.0 61.2 6 106.0
m | 2.CD.150345.CA 345 51.8 62.1 6 106.0
m | 2.CD.150350.CA 3.50 52.5 63.0 6 108.5
m | 2.CD.150355.CA 355 53.3 63.9 6 108.5
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15xd,
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°

d, 1, I, D L
Artikelnummer k5 (h6)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2.CD.150360.CA  3.60 54.0 64.8
2.CD.150365.CA  3.65 54.8 65.7
2.CD.150370.CA 3.70 55.5 66.6
2.CD.150375.CA  3.75 56.3 67.5
2.CD.150380.CA 3.80 57.0 68.4
2.CD.150385.CA 3.85 57.8 69.3
2.CD.150390.CA  3.90 58.5 70.2
2.CD.150395.CA 3.95 59.3 711
2.CD.150400.CA 4.00 60.0 72.0
2.CD.150410.CA 4.10 61.5 73.8
2.CD.150420.CA 4.20 63.0 73.9
2.CD.150430.CA 4.30 64.5 75.7
2.CD.150440.CA  4.40 66.0 76.6 121.
2.CD.150450.CA 450 67.5 76.5 121.

6 108.5
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
2.CD.150460.CA  4.60 69.0 78.2 6 121.
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

111.0
111.0
111.0
113.5
113.5
113.5
115.5
115.5
121.5
121.
121.

2.CD.150470.CA 4.70 70.5 84.6 131
2.CD.150480.CA 4.80 72.0 86.4 131.
2.CD.150490.CA 4.90 735 86.2 131
2.CD.150500.CA  5.00 75.0 88.0 131.
2.CD.150510.CA 5.10 76.5 88.7 131
2.CD.150520.CA  5.20 78.0 88.4 131.
2.CD.150530.CA  5.30 79.5 90.1 131
2.CD.150540.CA 5.40 81.0 97.2 141.
2.CD.150550.CA  5.50 82.5 99.0 141.
2.CD.150560.CA  5.60 84.0 98.6 141.
2.CD.150570.CA 5.70 85.5 99.2 141.
2.CD.150580.CA 5.80 87.0 100.9 141.
2.CD.150590.CA  5.90 88.5 100.3 141.
2.CD.150600.CA  6.00 90.0 102.0 141

H HE HE HE E E B HE N B BE B B B B B B B B B BN N EEEE EH N SWkgiaras

[SINC, BETC, RET, BEC, BEC, BEC BEC R BT RRT BT R R R RN R G NS |

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Cool 15 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

V. Q Q.
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P ) _ 1.0401 c1s5 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 60 6xd1 2xd1
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 6xd1 2xd1
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y mecfk'izeegﬁtah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6 40 o i
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 300 Sxdl Pl
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
. X 200 5xd1 1xd1
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
Kupfer 100 1.5xd1 1xd1
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
MESSiﬂg bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 140 1xd1 0.5xd1
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 0 ,
xd1 1xd1
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 0 ot i,
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
Titan rein 20 0.5xd1 0.25xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20 0.5xd1 0.25xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVvi12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f f
0.040 0.060 0.090 0.120 0.160 0.180 0.220 0.260 0.280
0.030 0.050 0.080 0.100 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.030 0.040 0.050 0.065 0.070 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190
0.050 0.060 0.070 0.090 0.110 0.140 0.160 0.190 0.210 0.240
0.035 0.045 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.180
0.035 0.045 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.180
0.060 0.080 0.090 0.110 0.125 0.140 0.160 0.180 0.190 0.210
0.010 0.020 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.110 0.130 0.180

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

0.005 0.010 0.025 0.040 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130

0.005 0.010 0.025 0.040 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet

Empfohlen: CrazyDrill Cool - beschichtet
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Bohrprozess CrazyDrill Cool

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 15 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierung: Fiir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekthlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Gber die
KdhImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spéne in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

B Bohrer mit @ < 2 mm Filterqualitt < 0.010 mm.
B Bohrer mit @ < 3 mm Filterqualitat < 0.020 mm.
B Bohrer mit @ < 6 mm Filterqualitat < 0.050 mm.

Kihlmitteldruck: Um prozesssicher zu bohren, werden Mindestdriicke (siehe Tabelle) benétigt. Bei
kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hohere Driicke benétigt. Ein hoher Druck ist prinzipiell
besser fir den Kuhl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug Minimaler Kiithimitteldruck
[mm] [bar]
0.75 70
3.00 40
6.00 30
Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen".




CrazyDrill Cool 6 x d
Bei der Version bis Bohrtiefe 6 x d erlbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger, rauer oder schrager Material-

oberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit.

CrazyDrill Cool 10 xd / 15 x d
Mikron Tool empfiehlt fur diese Bohrtiefen von CrazyDrill Cool eine Pilotbohrung:

CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen
CrazyDrill Coolpilot als Pilotbohrer fiir schwer zerspanbare Materialien

CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer fir schwer zerspanbare Materialien

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox ist der perfekte
Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen

Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt ftir den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.
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Bohrprozess CrazyDrill Cool

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

1| PILOTBOHRUNG
B Mt CrazyDrill Pilot / Crazy Drill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder
CrazyDrill Crosspilot (schréage Oberflachen).

Izm, IZxd1 [}3xds

2 | BOHRUNG
B interne Kdhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss.

{

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




BOHRUNG GEMASS DIN 66025 / PAL (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

G83 Tiefbohrzyklus mit Spanebruch und Entspanen

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrschrittes

1| PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder

CrazyDrill Crosspilot (schrédge Oberfléachen). ¢

Fed

inm szm [}3xds

Q
oe ¢ 00
@
@
2 | BOHRUNG ;
B interne Kihlung einschalten. o8 W
B Bohren mit CrazyDrill Cool bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach & -
entspanen.

B \eitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspénen. <’ -
o
ﬂ o * ﬂ
" N
& !
N A
Q w ¢
Qx Ly
Qx
¥ ’
Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen kann komplett aus der Bohrung gefahren werden. Beim Auftreten von Aufschwingungen

- -

empfehlen wir, nicht komplett aus der Bohrung zu fahren. Nach dem Erreichen der gewtnschten Bohrtiefe kann mit

-
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reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zuriickgefahren werden.




BOHREN

' Cool XL

CrazyDrill Cool XL
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BOHREN

RALYDRILL
Cool XL

by Mikron Tool
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HOCHSTE GESCHWINDIGKEIT UND PRAZISION BEIM TIEFLOCHBOHREN

Mit CrazyDrill Cool XL bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer aus Vollhartmetall im Durchmesserbereich
von 1.0 bis 6.0 mm und fur Bohrtiefen bis 40 x d an. Alle Bohrer sind beschichtet und verfigen tber

eine Innenkdhlung und eine doppelte Fihrungsfase.

Eingesetzt in Kombination mit dem Pilotbohrer CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Coolpilot, eignet sich
dieser Bohrer flr prazise, tiefe Bohrungen. Dank seiner speziell entwickelten Geometrie, meistert
CrazyDrill Cool XL die Herausforderungen einer Tieflochbohrung bis 40 x d perfekt. Er produziert kurze
Spane und bohrt mit unverandertem Drehmoment bis in Bohrtiefen von 40 x d. So sind hohe Bohr-

geschwindigkeiten und Prozesssicherheit gewahrleistet.

Bei den meisten Materialien kénnen die Bohrungen bis zu maximalen Tiefen in einem einzigen

Bohrstoss - ohne Entspanen - realisiert werden - bei hochsten Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben.

Zwei spiralisierte Kihlkanale fihren das Kihlmittel bis zur Spitze und garantieren eine konstante Kihlung,

Schmierung und Spaneabfuhr. Hohe Bohrgeschwindigkeiten und Standzeiten sind das Resultat.
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

Tiefer, schneller, praziser

BOHREN BIS 40 X D IN EINEM BOHRSTOSS

Mit CrazyDrill Cool XL, bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer aus Vollhartmetall im Durchmes-
serbereich von 1.0 bis 6.0 mm und ftr Bohrtiefen bis 40 x d an. Alle Bohrer sind beschichtet und

verfligen Uber eine Innenkhlung und eine doppelte Fihrungsfase.

B CrazyDrill Cool XL, Bohrtiefen 15 x d /20 x d /30 x d / 40 x d, mit Innenkiihlung.
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BOHREN
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Cool XL

15xd

20 xd

30 xd

40 x d

B Innenkihlung
B Beschichtet

B Innenkihlung
B Beschichtet

B Innenkihlung
B Beschichtet

B Innenkihlung
B Beschichtet

B J1.0-6.0mm

B J1.0-6.0mm

B J1.0-6.0mm

B J2.0-6.0mm

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
hochste Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Ein Hartmetall der neuesten Generation
ermdglicht hohe Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung (eXedur SL)

)

==

b

e R

/
/
4
/
Y
y
/
/
/
Y
@i

mit niedrigem Reibungskoeffizient verringert
Warmeentwicklung, schitzt vor Schneiden-
ausbruch und Verschleiss. Geringe Adhdsion
zum Werkstoff verhindert Verkleben. Das
Ergebnis ist ein perfekter Spanetransport
und eine hohe Standzeit.

4] KUHLUNG MIT POWERKAMMER
Die zwei internen Kihlkanale, bis an die
Bohrerspitze gefiihrt, sorgen fir eine
konstante Kihlung / Schmierung und
gleichzeitig fur eine gute Spanabfuhr. Bei
kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine
Powerkammer fur guten KahImittelfluss.

5 | GEOMETRIE
Dank der speziellen Spannutengeometrie
erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein
Aufwickeln wird verhindert. So sind hohe
Bearbeitungsgschwindigkeiten moglich,
ein Entspdnen erdbrigt sich in den meisten
Féllen. Die doppelte Fiihrungsfase
garantiert hohe Geradheit und Rundheit
der Bohrung.

CrazyDrill Cool XL
15xd

CrazyDrill Cool XL
20 xd

CrazyDrill Cool XL
30xd

CrazyDrill Cool XL
40 x d

6 | SCHNEIDKANTENBEHANDLUNG
Eine gezielte Schneidkantenbehandlung

stellt hervorragende Schnittbedingungen
und Standzeiten sicher.

.
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

Vorteile und Anwendungen

EXTRA LANGER BOHRER MIT INNENKUHLUNG FUR TIEFE BOHRUNGEN

B KORZERE BEARBEITUNGSZEIT
B ERHOHTE STANDZEIT
B HOHE PROZESSSICHERHEIT

B HOHE PRAZISION

| Tieflochbohren in einem Bohrstoss
| Durch effiziente Kiihlung
| Dank kurzer Spéne

| Dank doppelter Fiihrungsfase

DATEN MIKRON TOOL
==
Z &// :-;(7/9’.‘\\ CrazyDrill Pilot
) / i
% //l /u) CrazyDrill Cool XL
7
% éh%l Werkzeugtyp - Hartmetall
’ 4
é éh/‘ - Beschichtet
Z é-% - Innenkihlung
1.
Artikelnummer 2.CD.400200.XL
TEIL
Einspritzkorper 20 m/mi
v, =70 m/min
WERKSTOFF Schnittdaten f =0.08 mm/U
100Cr6 / 1.3505 / AlSI 52100 Q, =76 mm
BEARBEITUNG
W Pilotbohren und Tieflochbohren
W d=2.0mm

B Bohrtiefe 76 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Cool XL - 40 x d
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ANWENDUNGSBEREICHE

Raum- und Luftfahrt

Medizintechnik

Formenbau

Automobilbau

Maschinenbau

Lebensmittelindustrie

KOMPONENTEN

BEISPIELE

Komponente fur Flugzeug

Knochenschraube

Bauteil fur Spritzgussformen

Pumpengehduse

Dusenkorper

Entltftungsbohrungen fur
Glasformenbau

A G-

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe S3
CrCo Legierungen

Gruppe H1
Stéhle gehartet <55 HRC

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4105

1.4034

1.4301

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

3.7035

3.7165

2.4964

1.2510

BOHREN

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

BEISPIELE
DIN

C15

100Cr6

X210Crw12

X6CrMoS17

X46Cr13

X5CrNi 18-10

GGG40

AlMgSi1

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

CuSn6

CuAl9Mn2

Gr.2

TiAl6V4

CoCr20W15Ni

100MnCrMoWw4

Cool XL

/N

AlISI/ ASTM / UNS

1015
52100
D4 /D6

430F

420C

304

60-40-18

6351

A380

C10100

C27400

C51900

C63200

B348 /F67

B348/F136

HAYNES 25

o1
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BOHREN

Cool XL

CrazyDrill Cool XL 15 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool XL 15 x d ist erhaltlich ab Durchmesser 1.0 mm, alle Bohrer sind

beschichtet und verfligen Uber eine doppelte Fiihrungsfase.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkanéle versorgen die Schneiden mit Kiihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten KuhImittelfluss.
So fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das Werkzeug, ermdglicht

hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen effizienten Spanetransport.

Durch seine speziell entwickelte Spannutengeometrie erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein wichtige
Voraussetzung flr prozesssicheres tiefes Bohren. Die maximale Bohrtiefe von 15 x d wird in den
meisten Materialien in einem Bohrstoss erreicht. Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot
oder CrazyDrill Coolpilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schragen bis zu einem Neigungswinkel von
60°. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Crosspilot und
Bohrer CrazyDrill Cool XL wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut gefiihrt, sondern erzielt

eine Bohrung in bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohrprozess.

/
i

i
i
i

i

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis

R AT S, -
eyt p AU S

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool XL (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.45 mm.
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BOHREN

Cool XL

(

eXedur SL

TN G 22

oD —><:>e:><:>e<:gf(g?— e . s S od |140°

L
g d | I, D L
= | Artikelnummer k6 (h6)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150100.XL 1.00 15.00 18.0 4 58
m | 2.CD.150105.XL 1.05 15.75 18.9 4 59
m | 2.CD.150110.XL 1.10 16.50 19.8 4 60
m | 2.CD.150115.XL 1.15 17.25 20.7 4 61
m | 2.CD.150120.XL 1.20 18.00 21.6 4 62
m | 2.CD.150125.XL 1.25 18.75 225 4 62
m | 2.CD.150130.XL 1.30 19.50 234 4 63
m | 2.CD.150135.XL 1.35 20.25 243 4 64
m | 2.CD.150140.XL 1.40 21.00 252 4 65
m | 2.CD.150145.XL 1.45 21.75 26.1 4 66
m | 2.CD.150150.XL 1.50 2250 27.0 4 67
m | 2.CD.150155.XL 1.55 2325 27.9 4 68
m | 2.CD.150160.XL 1.60 24.00 288 4 68
m | 2.CD.150165.XL 1.65 2475  29.7 4 69
m | 2.CD.150170.XL 1.70 25,50 30.6 4 70
m | 2.CD.150175.XL 1.75 26.25 315 4 71
m | 2.CD.150180.XL 1.80 27.00 324 4 72
m | 2.CD.150185.XL 1.85 27.75 333 4 73
m | 2.CD.150190.XL 1.90 2850 34.2 4 74
m | 2.CD.150195.XL 1.95 29.25 35.1 4 74
m | 2.CD.150200.XL 2.00 30.00 36.0 4 75
m | 2.CD.150205.XL 2.05 30.75 36.9 4 76
m | 2.CD.150210.XL 2.10 31.50 37.8 4 77
m | 2.CD.150215.XL 2.15 32.25 387 4 78
m | 2.CD.150220.XL 2.20 33.00 396 4 79
m | 2.CD.150225.XL 2.25 33.75 40.5 4 80
m | 2.CD.150230.XL 2.30 3450 414 4 80
m | 2.CD.150235.XL 2.35 3525 423 4 81

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —x:%x:%x:%?—————Jm rod, |140°

g d , D L
= | Artikelnummer k6 (he)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150240.XL 2.40 36.00 432 4 82
m | 2.CD.150245.XL 2.45 36.75 441 4 83
m | 2.CD.150250.XL 2.50 37.50 45.0 4 84
m | 2.CD.150255.XL 2.55 38.25 459 4 85
m | 2.CD.150260.XL 2.60 39.00 46.8 4 86
m | 2.CD.150265.XL 2.65 39.75 477 4 86
m | 2.CD.150270.XL 2.70 40.50 48.6 4 87
m | 2.CD.150275.XL 2.75 4125 495 4 88
m | 2.CD.150280.XL 2.80 42.00 504 4 89
m | 2.CD.150285.XL 2.85 42.75 513 4 90
m | 2.CD.150290.XL 2.90 4350 52.2 4 91
m | 2.CD.150295.XL 2.95 4425 531 4 92
m | 2.CD.150300.XL 3.00 45.00 54.0 4 92
m | 2.CD.150305.XL 3.05 4575 549 6 99
m | 2.CD.150310.XL 3.10 46.50 55.8 6 100
m | 2.CD.150315.XL 3.15 47.25 56.7 6 101
m | 2.CD.150320.XL 3.20 48.00 57.6 6 102
m | 2.CD.150325.XL 3.25 48.75 58.5 6 102
m | 2.CD.150330.XL 3.30 49.50 59.4 6 103
m | 2.CD.150335.XL 3.35 50.25 60.3 6 104
m | 2.CD.150340.XL 3.40 51.00 61.2 6 105
m | 2.CD.150345.XL 3.45 51.75 62.1 6 106
m | 2.CD.150350.XL 3.50 52.50 63.0 6 107
m | 2.CD.150355.XL 3.55 53.25 639 6 108
m | 2.CD.150360.XL 3.60 54.00 64.8 6 108
m | 2.CD.150365.XL 3.65 5475 65.7 6 109
m | 2.CD.150370.XL 3.70 5550 66.6 6 110
m | 2.CD.150375.XL 3.75 56.25 67.5 6 RN
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

s T 4 22

140°

eXedur SL

g d | I, D L
= | Artikelnummer k6 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.CD.150380.XL 3.80 57.00 68.4 6 112
m | 2.CD.150385.XL 3.85 57.75 69.3 6 113
m | 2.CD.150390.XL 3.90 58.50 70.2 6 114
m | 2.CD.150395.XL 3.95 59.25 711 6 14
m | 2.CD.150400.XL 4.00 60.00 72.0 6 115
m | 2.CD.150410.XL 4.10 61.50 73.8 6 117
m | 2.CD.150420.XL 4.20 63.00 75.6 6 119
m | 2.CD.150430.XL 4.30 64.50 77.4 6 120
m | 2.CD.150440.XL 4.40 66.00 79.2 6 122
m | 2.CD.150450.XL 4.50 67.50 81.0 6 124
m | 2.CD.150460.XL 4.60 69.00 82.8 6 126
m | 2.CD.150470.XL 4.70 70.50 84.6 6 127
m | 2.CD.150480.XL 4.80 72.00 86.4 6 129
m | 2.CD.150490.XL 4.90 73.50 88.2 6 131
m | 2.CD.150500.XL 5.00 75.00 90.0 6 133
m | 2.CD.150510.XL 5.10 76.50 91.8 6 134
m | 2.CD.150520.XL 5.20 78.00 93.6 6 136
m | 2.CD.150530.XL 5.30 79.50 954 6 138
m | 2.CD.150540.XL 5.40 81.00 97.2 6 139
m | 2.CD.150550.XL 5.50 82.50 99.0 6 141
m | 2.CD.150560.XL 5.60 84.00 100.8 6 143
m | 2.CD.150570.XL 5.70 85.50 102.6 6 145
m | 2.CD.150580.XL 5.80 87.00 1044 6 146
m | 2.CD.150590.XL 5.90 88.50 106.2 6 148
m | 2.CD.150600.XL 6.00 90.00 108.0 6 150

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

_ CrazyDrill Cool XL 15 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @ Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P ) » 1.0401 c1s5 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 50-100 15xd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihfgrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 50-100 15xd1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- @ Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AlSI D4/D6
hochlegiert 40-80 15xd1 -
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
v Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 060 - _
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 4050 T )
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCUNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 30-60 5xd1 2xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 100-200 15xdt B
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 100-200 15xd1 B
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 80150 15t -
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 4050 S ot
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 4050 p pd
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 S0-120 15 ~
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 4080 i )
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
Titan rein 25-50 3xd1 1xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20-40 5xd1 1xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 Eroccgi/(l):;/;SNl :g::sngw 20-40 5xd1 2xd1
H : itzz";gecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 30-60 Sxdlt Ixd1
H 5 itgglzgéhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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BOHREN

RALYDRILL
Cool XL

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f
0.060 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.220
0.060 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.150 0.180
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.130 0.150 0.200 0.220
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.300
0.040 0.060 0.080 0.120 0.160 0.200 0.250 0.300 0.250
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250 0.300
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.180 0.200
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.180 0.200
0.030 0.050 0.070 0.090 0.120 0.150 0.170 0.220 0.240
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.210 0.230
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

CrazyDrill Cool XL 20 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

SIS S S

S ey

R ATy R IR
P s mec At

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool XL 20 x d ist erhéaltlich ab Durchmesser 1 mm, alle Bohrer sind

beschichtet und verfligen Uber eine doppelte Fiihrungsfase.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkanéle versorgen die Schneiden mit Kiihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten KuhImittelfluss.
So fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das Werkzeug, ermdglicht

hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen effizienten Spanetransport .

Durch seine speziell entwickelte Spannutengeometrie erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein wichtige
Voraussetzung flr prozesssicheres tiefes Bohren. Die maximale Bohrtiefe von 20 x d wird in den
meisten Materialien in einem Bohrstoss erreicht. Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot oder
CrazyDrill Coolpilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schragen bis zu einem Neigungswinkel von 60°.
Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Crosspilot und
Bohrer CrazyDrill Cool XL wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut geftihrt, sondern erzielt

eine Bohrung in bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool XL (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

s T 4 22

140°

eXedur SL

oD —x%x:%:%?—— —T; > . S Qd1 140°

L

. 2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k6 (h6)

‘f E mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.CD.200100.XL 1.00 20.0 23.0 4 63
A | 2.CD.200105.XL 1.05 21.0 24.2 4 64
m | 2.CD.200110.XL 1.10 22.0 25.3 4 65
A | 2.CD.200115.XL 1.15 23.0 26.5 4 66
m | 2.CD.200120.XL 1.20 24.0 27.6 4 68
A | 2.CD.200125.XL 1.25 25.0 28.8 4 69
m | 2.CD.200130.XL 1.30 26.0 29.9 4 70
A | 2.CD.200135.XL 1.35 27.0 31.1 4 71
m | 2.CD.200140.XL 1.40 28.0 322 4 72
A | 2.CD.200145.XL 1.45 29.0 33.4 4 73
m | 2.CD.200150.XL 1.50 30.0 345 4 74
A | 2.CD.200155.XL 1.55 31.0 35.7 4 75
m | 2.CD.200160.XL 1.60 32.0 36.8 4 76
A | 2.CD.200165.XL  1.65 33.0 38.0 4 78
m | 2.CD.200170.XL 1.70 34.0 39.1 4 79
A | 2.CD.200175.XL 1.75 35.0 40.3 4 80
m | 2.CD.200180.XL 1.80 36.0 41.4 4 81
A | 2.CD.200185.XL 1.85 37.0 42.6 4 82
m | 2.CD.200190.XL 1.90 38.0 43.7 4 83
A | 2.CD.200195.XL 1.95 39.0 44.9 4 84
m | 2.CD.200200.XL 2.00 40.0 46.0 4 85
A | 2.CD.200205.XL 2.05 41.0 47.2 4 86
m | 2.CD.200210.XL 2.10 42.0 48.3 4 88
A | 2.CD.200215.XL 2.15 43.0 495 4 89
m | 2.CD.200220.XL 2.20 44.0 50.6 4 90
A | 2.CD.200225.XL 2.25 45.0 51.8 4 91
m | 2.CD.200230.XL 2.30 46.0 52.9 4 92
A | 2.CD.200235.XL 2.35 47.0 54.1 4 93

m Ab Lager verftgbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 3 Stk.

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —x%x:%{gr(g?—r — - S S od, | 140°

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k6 (h6)

Jf E (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.CD.200240.XL 2.40 48.0 55.2 4 94
A | 2.CD.200245.XL 2.45 49.0 56.4 4 95
m | 2.CD.200250.XL 2.50 50.0 57.5 4 96
A | 2.CD.200255.XL 2.55 51.0 58.7 4 97
m | 2.CD.200260.XL 2.60 52.0 59.8 4 99
A | 2.CD.200265.XL 2.65 53.0 61.0 4 100
m | 2.CD.200270.XL 2.70 54.0 62.1 4 101
A | 2.CD.200275.XL 2.75 55.0 63.3 4 102
m | 2.CD.200280.XL 2.80 56.0 64.4 4 103
A | 2.CD.200285.XL 2.85 57.0 65.6 4 104
m | 2.CD.200290.XL 2.90 58.0 66.7 4 105
A | 2.CD.200295.XL 2.95 59.0 67.9 4 106
m | 2.CD.200300.XL 3.00 60.0 69.0 4 107
A | 2.CD.200305.XL  3.05 61.0 70.2 6 14
m | 2.CD.200310.XL 3.10 62.0 71.3 6 115
A | 2.CD.200315.XL 3.15 63.0 72.5 6 117
m | 2.CD.200320.XL 3.20 64.0 73.6 6 118
A | 2.CD.200325.XL 3.25 65.0 74.8 6 119
m | 2.CD.200330.XL 3.30 66.0 75.9 6 120
A | 2.CD.200335.XL 3.35 67.0 77.1 6 121
m | 2.CD.200340.XL 3.40 68.0 78.2 6 122
A | 2.CD.200345.XL 3.45 69.0 79.4 6 123
m | 2.CD.200350.XL 3.50 70.0 80.5 6 124
A | 2.CD.200355.XL 3.55 71.0 81.7 6 125
m | 2.CD.200360.XL 3.60 72.0 82.8 6 126
A | 2.CD.200365.XL  3.65 73.0 84.0 6 128
m | 2.CD.200370.XL 3.70 74.0 85.1 6 129
A | 2.CD.200375.XL 3.75 75.0 86.3 6 130

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 3 Stk.
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m ab Lager
A auf Anfrage

H HE B E E E N E NN NN NN N NN EEEECED>ER

m Ab Lager verfugbar.

Artikelnummer

2.CD.200380.XL
2.CD.200385.XL
2.CD.200390.XL
2.CD.200395.XL
2.CD.200400.XL
2.CD.200410.XL
2.CD.200420.XL
2.CD.200430.XL
2.CD.200440.XL
2.CD.200450.XL
2.CD.200460.XL
2.CD.200470.XL
2.CD.200480.XL
2.CD.200490.XL
2.CD.200500.XL
2.CD.200510.XL
2.CD.200520.XL
2.CD.200530.XL
2.CD.200540.XL
2.CD.200550.XL
2.CD.200560.XL
2.CD.200570.XL
2.CD.200580.XL
2.CD.200590.XL
2.CD.200600.XL

A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 3 Stk.

Hart-
metall
I, 1,
[mm] [mm]
76.0 87.4
77.0 88.6
78.0 89.7
79.0 90.9
80.0 92.0
82.0 94.3
84.0 96.6
86.0 98.9
88.0 101.2
90.0 103.5
92.0 105.8
94.0 108.1
96.0 110.4
98.0 112.7
100.0 115.0
102.0 1173
104.0 119.6
106.0 121.9
108.0 124.2
110.0 126.5
112.0 128.8
114.0 131.1
116.0 1334
118.0 135.7
120.0 138.0

D
(h6)
[mm]

O O OO0 OO O OO O OO O OO OO OO OO OO0 O O OO OO O O OO O O O O

L
[mm]

131
132
133
134
135
138
140
142
144
146
149
151
153
155
158
160
162
164
166
169
171
173
175
177
180

Ergéanzende Produkte
CrazyDrill Pilot

CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot

140°

BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

eXedur SL
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

_ CrazyDrill Cool XL 20 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @ Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P ) » 1.0401 c1s5 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 50-100 20xd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihfgrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 50-100 20xd1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- @ Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AlSI D4/D6
hochlegiert 40-80 20xd1 -
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
v Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 060 ot _
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 4050 Joud )
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCUNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 30-60 5xd1 2xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 100-200 201 B
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 100-200 20t B
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 80150 S0ud -
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 4050 S ot
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 4050 p pd
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 S0-120 S0ud ~
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 4080 o )
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
Titan rein 25-50 3xd1 1xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20-40 5xd1 1xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 Eroccgi/(l):;/;SNl :g::sngw 20-40 5xd1 2xd1
H : itzz";gecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 30-60 Sxdlt Ixd1
H 5 itgglzgéhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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BOHREN

RALYDRILL
Cool XL

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f
0.060 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.220
0.060 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.150 0.180
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.130 0.150 0.200 0.220
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.300
0.040 0.060 0.080 0.120 0.160 0.200 0.250 0.300 0.250
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250 0.300
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.180 0.200
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.180 0.200
0.030 0.050 0.070 0.090 0.120 0.150 0.170 0.220 0.240
0.025 0.045 0.065 0.085 0.110 0.140 0.160 0.210 0.230
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.120
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

CrazyDrill Cool XL 30 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG
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Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool XL 30 x d ist erhaltlich ab Durchmesser 1 mm, alle Bohrer sind

beschichtet und verfligen tber eine doppelte Fihrungsfase.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkanéle versorgen die Schneiden mit Kiihimittel.
Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten KuhImittelfluss.
So fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das Werkzeug, erméglicht

hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen effizienten Spanetransport .

Durch seine speziell entwickelte Spannutengeometrie erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein wichtige
Voraussetzung flr prozesssicheres tiefes Bohren. Die maximale Bohrtiefe von 30 x d wird in den
meisten Materialien in einem Bohrstoss erreicht. Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot oder
CrazyDrill Coolpilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schréagen bis zu einem Neigungswinkel von 60°.
Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Crosspilot und
Bohrer CrazyDrill Cool XL wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut gefthrt, sondern erzielt

eine Bohrung bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool XL (Durchmesser, Ldnge, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

et
L T am——
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Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.45 mm.




BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

s T 4 22

140°

eXedur SL

oD —><:>e:><:>e<—:%—(g?— D E S - < S S 2d, | 140°

L

2 d, I, I, D L

& % | Artikelnummer k6 (h6)

f ;% (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.CD.300100.XL 1.00 30.0 33.0 4 73
A | 2.CD.300105.XL 1.05 31.5 34.7 4 75
m | 2.CD.300110.XL 1.10 33.0 36.3 4 76
A | 2.CD.300115.XL 1.15 34.5 38.0 4 78
m | 2.CD.300120.XL 1.20 36.0 39.6 4 80
A | 2.CD.300125.XL  1.25 37.5 41.3 4 81
m | 2.CD.300130.XL 1.30 39.0 42.9 4 83
A | 2.CD.300135.XL 1.35 40.5 44.6 4 84
m | 2.CD.300140.XL 1.40 42.0 46.2 4 86
A | 2.CD.300145.XL 1.45 43.5 47.9 4 88
m | 2.CD.300150.XL 1.50 45.0 49.5 4 89
A | 2.CD.300155.XL  1.55 46.5 51.2 4 91
m | 2.CD.300160.XL 1.60 48.0 52.8 4 92
A | 2.CD.300165.XL  1.65 49.5 54.5 4 94
m | 2.CD.300170.XL 1.70 51.0 56.1 4 96
A | 2.CD.300175.XL 1.75 52.5 57.8 4 97
m | 2.CD.300180.XL 1.80 54.0 59.4 4 99
A | 2.CD.300185.XL 1.85 55.5 61.1 4 100
m | 2.CD.300190.XL 1.90 57.0 62.7 4 102
A | 2.CD.300195.XL 1.95 58.5 64.4 4 104
m | 2.CD.300200.XL 2.00 60.0 66.0 4 105
A | 2.CD.300205.XL 2.05 61.5 67.7 4 107
m | 2.CD.300210.XL 2.10 63.0 69.3 4 109
A | 2.CD.300215.XL 2.15 64.5 71.0 4 110
m | 2.CD.300220.XL 2.20 66.0 72.6 4 112
A | 2.CD.300225.XL 2.25 67.5 74.3 4 113
m | 2.CD.300230.XL 2.30 69.0 75.9 4 115
A | 2.CD.300235.XL 2.35 70.5 77.6 4 17
W Ab Lager verfugbar. Ergénzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Pilot

Mindestbestellmenge 3 Stk. CrazyDrill Coolpilot

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —><:>e:><:>e<—:§r(g?———— E S - . S S od, | 140°

L

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k6 (h6)

Jf E (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.CD.300240.XL 2.40 72.0 79.2 4 18
A | 2.CD.300245.XL 2.45 73.5 80.9 4 120
m | 2.CD.300250.XL 2.50 75.0 82.5 4 121
A | 2.CD.300255.XL 2.55 76.5 84.2 4 123
m | 2.CD.300260.XL 2.60 78.0 85.8 4 125
A | 2.CD.300265.XL 2.65 79.5 87.5 4 126
m | 2.CD.300270.XL 2.70 81.0 89.1 4 128
A | 2.CD.300275.XL 2.75 82.5 90.8 4 129
m | 2.CD.300280.XL 2.80 84.0 92.4 4 131
A | 2.CD.300285.XL 2.85 85.5 94.1 4 133
m | 2.CD.300290.XL 2.90 87.0 95.7 4 134
A | 2.CD.300295.XL 2.95 88.5 97.4 4 136
m | 2.CD.300300.XL 3.00 90.0 99.0 4 137
A | 2.CD.300305.XL 3.05 91.5 100.7 6 145
m | 2.CD.300310.XL 3.10 93.0 102.3 6 146
A | 2.CD.300315.XL 3.15 94.5 104.0 6 148
m | 2.CD.300320.XL 3.20 96.0 105.6 6 150
A | 2.CD.300325.XL 3.25 97.5 107.3 6 151
m | 2.CD.300330.XL 3.30 99.0 108.9 6 153
A | 2.CD.300335.XL 3.35 100.5 110.6 6 154
m | 2.CD.300340.XL 3.40 102.0 1122 6 156
A | 2.CD.300345.XL 3.45 103.5 1139 6 158
m | 2.CD.300350.XL 3.50 105.0 1155 6 159
A | 2.CD.300355.XL 3.55 106.5 117.2 6 161
m | 2.CD.300360.XL 3.60 108.0 118.8 6 162
A | 2.CD.300365.XL 3.65 109.5 1205 6 164
m | 2.CD.300370.XL 3.70 111.0 122.1 6 166
A | 2.CD.300375.XL 3.75 1125 1238 6 167

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 3 Stk.
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Artikelnummer k6
[mm]

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CD.300380.XL  3.80
2.CD.300385.XL  3.85
2.CD.300390.XL  3.90
2.CD.300395.XL  3.95
2.CD.300400.XL  4.00
2.CD.300410.XL  4.10
2.CD.300420.XL 4.20
2.CD.300430.XL 4.30
2.CD.300440.XL 4.40
2.CD.300450.XL  4.50
2.CD.300460.XL  4.60
2.CD.300470.XL 4.70
2.CD.300480.XL  4.80
2.CD.300490.XL  4.90
2.CD.300500.XL  5.00
2.CD.300510.XL  5.10
2.CD.300520.XL  5.20
2.CD.300530.XL  5.30
2.CD.300540.XL  5.40
2.CD.300550.XL  5.50
2.CD.300560.XL  5.60
2.CD.300570.XL  5.70
2.CD.300580.XL  5.80
2.CD.300590.XL  5.90
2.CD.300600.XL  6.00

H B B E E E N N NN NN NN RN EEEEENECED>R

| Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 3 Stk.

BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

s T 4 22

140°

eXedur SL

I, 1, D L
(h6)

[mm] [mm] [mm] [mm]
1140 1254 6 169
1155 1271 6 171
117.0 128.7 6 172
118.5 130.4 6 174
120.0 132.0 6 175
123.0 1353 6 179
126.0 138.6 6 182
129.0 141.9 6 185
132.0 145.2 6 188
135.0 1485 6 191
138.0 151.8 6 195
141.0 155.1 6 198
1440 158.4 6 201
147.0 161.7 6 204
150.0 165.0 6 208
153.0 168.3 6 211
156.0 171.6 6 214
159.0 1749 6 217
162.0 178.2 6 220
165.0 181.5 6 224
168.0 184.8 6 227
171.0 188.1 6 230
1740 1914 6 233
177.0 194.7 6 236
180.0 198.0 6 240

Ergédnzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

_ CrazyDrill Cool XL 30 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @ Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P ) » 1.0401 c1s5 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 50-100 30xd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihfgrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 50-100 30xd1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- @ Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AlSI D4/D6
hochlegiert 40-80 30xd1 -
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
v Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 060 ot _
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 4050 soud )
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCUNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 30-60 5xd1 2xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 100-200 301 B
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 100-200 30t B
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 80150 3041 -
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 4050 S ot
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 4050 p pd
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 S0-120 3041 ~
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 4080 o )
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
Titan rein 25-50 3xd1 1xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20-40 5xd1 1xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 Eroccgi/(l):;/;SNl :g::sngw 20-40 5xd1 2xd1
H : itzz";gecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 30-60 Sxdlt Ixd1
H 5 itgglzgéhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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BOHREN

RALYDRILL
Cool XL

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm
f f f f f f f f
0.030 0.040 0.050 0.080 0.080 0.100 0.120 0.140
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.110 0.140 0.160
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.110 0.140 0.160 0.170
0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250
0.030 0.040 0.050 0.070 0.100 0.120 0.200 0.200 0.200
0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200
0.025 0.035 0.045 0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.025 0.035 0.045 0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.035 0.055 0.075 0.100 0.130 0.160 0.180 0.230 0.250
0.025 0.035 0.045 0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.005 0.010 0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.005 0.010 0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.005 0.010 0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.020 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

CrazyDrill Cool XL 40 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Cool XL 40 x d ist erhaltlich ab Durchmesser 2.0 mm, alle Bohrer
sind beschichtet und verfligen Uber eine doppelte Fihrungsfase.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geftihrte Kiihlkanéle versorgen die Schneiden mit Kiihimittel.

Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen guten KuhImittelfluss.
So fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck durch das Werkzeug, erméglicht

hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten und einen effizienten Spanetransport .

Durch seine speziell entwickelte Spannutengeometrie erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein wichtige
Voraussetzung fur prozesssicheres tiefes Bohren. Die maximale Bohrtiefe von 40 x d wird in den
meisten Materialien in einem Bohrstoss erreicht. Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot oder
CrazyDrill Coolpilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf Schragen bis zu einem Neigungswinkel von 60°.
Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer CrazyDrill Pilot / Coolpilot / Crosspilot
und Bohrer CrazyDrill Cool XL wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut geftihrt, sondern

erzielt eine Bohrung in bester Qualitat. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool XL (Durchmesser, Ldnge, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 2.0 mm.
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BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

(

eXedur SL

TN ) 22

S— ~ — = a0
2
L

- d, I, 1, D L

8 % | Artikelnummer k6 (h6)

f E (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m | 2.CD.400200.XL 2.00 80.0 86.0 4 125
A | 2.CD.400205.XL 2.05 82.0 88.2 4 127
m | 2.CD.400210.XL 2.10 84.0 90.3 4 130
A | 2.CD.400215.XL 2.15 86.0 92.5 4 132
m | 2.CD.400220.XL 2.20 88.0 94.6 4 134
A | 2.CD.400225.XL 2.25 90.0 96.8 4 136
m | 2.CD.400230.XL 2.30 92.0 98.9 4 138
A | 2.CD.400235.XL 2.35 94.0 101.1 4 140
m | 2.CD.400240.XL 2.40 96.0 103.2 4 142
A | 2.CD.400245.XL 2.45 98.0 105.4 4 144
m | 2.CD.400250.XL 2.50 100.0 107.5 4 146
A | 2.CD.400255.XL 2.55 102.0 109.7 4 148
m | 2.CD.400260.XL 2.60 104.0 111.8 4 151
A | 2.CD.400265.XL 2.65 106.0 114.0 4 153
m | 2.CD.400270.XL 2.70 108.0 116.1 4 155
A | 2.CD.400275.XL 2.75 110.0 1183 4 157
m | 2.CD.400280.XL 2.80 112.0 120.4 4 159
A | 2.CD.400285.XL 2.85 114.0 1226 4 161
m | 2.CD.400290.XL 2.90 116.0 1247 4 163
A | 2.CD.400295.XL 2.95 118.0 1269 4 165
m | 2.CD.400300.XL 3.00 120.0 129.0 4 167

m Ab Lager verftgbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 3 Stk.

Erganzende Produkte
CrazyDrill Pilot
CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

by Mikron Tool

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

. 1
|
ﬂD*X*X*XJT&L'* N TSN S SISO S S SIS SIS SO S 140°
2
‘ L

2 d, I I, D L

8 % | Artikelnummer k6 (h6)

Jf E (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
A | 2.CD.400305.XL 3.05 1220 1312 6 175
m | 2.CD.400310.XL 3.10 124.0 133.3 6 177
A | 2.CD.400315.XL 3.15 126.0 1355 6 180
m | 2.CD.400320.XL 3.20 128.0 137.6 6 182
A | 2.CD.400325.XL 3.25 130.0 139.8 6 184
m | 2.CD.400330.XL 3.30 132.0 1419 6 186
A | 2.CD.400335.XL 3.35 134.0 1441 6 188
m | 2.CD.400340.XL 3.40 136.0 146.2 6 190
A | 2.CD.400345.XL 3.45 138.0 148.4 6 192
m | 2.CD.400350.XL 3.50 140.0 150.5 6 194
A | 2.CD.400355.XL 3.55 142.0 152.7 6 196
m | 2.CD.400360.XL 3.60 144.0 154.8 6 198
A | 2.CD.400365.XL 3.65 146.0 157.0 6 201
m | 2.CD.400370.XL 3.70 148.0 159.1 6 203
A | 2.CD.400375.XL 3.75 150.0 161.3 6 205
m | 2.CD.400380.XL 3.80 152.0 1634 6 207
A | 2.CD.400385.XL 3.85 1540 165.6 6 209
m | 2.CD.400390.XL 3.90 156.0 167.7 6 211
A | 2.CD.400395.XL 3.95 158.0 169.9 6 213
m | 2.CD.400400.XL 4.00 160.0 172.0 6 215

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 3 Stk.
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m ab Lager
A auf Anfrage

| Ab Lager verftgbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 3 Stk.

Artikelnummer

2.CD.400410.XL
2.CD.400420.XL
2.CD.400430.XL
2.CD.400440.XL
2.CD.400450.XL
2.CD.400460.XL
2.CD.400470.XL
2.CD.400480.XL
2.CD.400490.XL
2.CD.400500.XL
2.CD.400510.XL
2.CD.400520.XL
2.CD.400530.XL
2.CD.400540.XL
2.CD.400550.XL
2.CD.400560.XL
2.CD.400570.XL
2.CD.400580.XL
2.CD.400590.XL
2.CD.400600.XL

k6

[mm]
4.10
4.20
4.30
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00

I,
[mm]

164.0
168.0
172.0
176.0
180.0
184.0
188.0
192.0
196.0
200.0
204.0
208.0
212.0
216.0
220.0
224.0
228.0
232.0
236.0
240.0

I,
[mm]

176.3
180.6
184.9
189.2
193.5
197.8
202.1
206.4
210.7
215.0
219.3
223.6
227.9
232.2
236.5
240.8
2451
249.4
253.7
258.0

Hart-
metall

D
(h6)
[mm]

O O OO OO OO O O O O O O O O OO O OO0 O OO O O

[mm]

241
245
249
253
258
262
266
270
274
279
283
287
291
295
300

Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot

CrazyDrill Coolpilot
CrazyDrill Crosspilot

140°

BOHREN

CRAZYDRILL
Cool XL

eXedur SL
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BOHREN

CRAZYDRIL
Cool XL

_ CrazyDrill Cool XL 40 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- % @ Q
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
1.0301 c10 AISI 1010
o P ) » 1.0401 c1s5 AISI 1015
Jlanle gmegert 11191 CASE/CK4S AlSI 1045 50-100 40xd1 -
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihfgrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 50-100 40xdl1 -
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
—— F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
- @ Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AlSI D4/D6
hochlegiert 40-80 40xd1 -
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 13355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
v Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000 060 2ot ~
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C 4050 Joxg )
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCUNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 30-60 Sxd1 2xd1
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 100-200 401 B
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 100-200 40t B
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 80150 20xd -
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
upfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 4050 s o
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 4050 i o
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500 S0-120 20xd ~
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 4080 s )
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
, _ 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
Titan rein 25-50 3xd1 1xd1
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTMB348 /136 20-40 5xd1 1xd1
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 Eroccgi/(l):;/;SNl :g::sngw 20-40 5xd1 2xd1
H : itzz";gecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 30-60 sdl xdi
H 5 itgglzgéhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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BOHREN

RALYDRILL
Cool XL

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm 6.00 mm
f f f f f f
0.080 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160
0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
0.080 0.100 0.110 0.140 0.160 0.170
0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220
0.060 0.070 0.100 0.120 0.150 0.180
0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250
0.070 0.100 0.120 0.200 0.200 0.200
0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200
0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.100 0.130 0.160 0.180 0.230 0.250
0.065 0.080 0.110 0.130 0.160 0.190
0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.030 0.040 0.055 0.070 0.080 0.100
0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180
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Bohrprozess CrazyDrill Cool XL

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 40 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierung: Fiir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekthlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Gber die
KdhImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spéne in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

B Bohrer mit @ < 2 mm Filterqualitt < 0.010 mm.
B Bohrer mit @ < 3 mm Filterqualitat < 0.020 mm.
B Bohrer mit @ < 6 mm Filterqualitat < 0.050 mm.

Kihlmitteldruck: Um prozesssicher zu bohren, werden Mindestdriicke (siehe Tabelle) benétigt. Bei
kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hohere Driicke benétigt. Ein hoher Druck ist prinzipiell

besser fir den Kuhl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug Minimaler Kithimitteldruck
15/20 x d, 30/40xd,
[mm] [bar] [bar]
1.0 70 80
2.0 50 70
4.0 40 60
6.0 30 50
Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen™.




CrazyDrill Cool 15xd, 20 xd, 30 xd, 40 x d
Mikron Tool empfiehlt fiir alle Typen CrazyDrill Cool XL eine Pilotbohrung:

B CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Coolpilot als Pilotbohrer fiir schwer zerspanbare Materialien
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Coolpilot ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine
prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe

gilt fur den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.

Hinweis:
Bei der Bohrtiefe 40 x d kann es von Vorteil sein, nach der Pilotbohrung einen 15 x d oder 20 x d
CrazyDrill Cool XL Bohrer einzusetzen. Dadurch wird der folgende 40 x d Bohrer noch besser gefihrt

und vor Durchbiegung geschitzt. Ergebnis: eine verbesserte Standzeit.




"
L

Bohrprozess CrazyDrill Cool XL

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

1| PILOTBOHRUNG
B Wit CrazyDrill Pilot oder Coolpilot (gerade und unregelmassige Oberflichen) oder CrazyDrill Crosspilot
(schrage Oberflachen).

% - . / e
_ ,

2| BOHRUNG
B interne Kthlung einschalten, mit max. Drehzahl n = 500 U/min und vf = 17000 mm/min, bis Bohrtiefe

1.8 x d (Sicherheitsabstand zum Bohrungsgrund der Pilotbohrung).
B Drehzahl erhohen gemass Schnittdatentabelle und warten bis die gewtinschte Bohrungsdrehzahl
erreicht ist. Bei langsamer Spindelbeschleunigungsrate Verweilzeit programmieren.

B Bohren in einem Bohrstoss mit empfohlener Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.
% %
3 | RUCKZUG AUS DER BOHRUNG

B Nach dem Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe mit dem Bohrer auf Bohrtiefe 2 x d mit

Bohrungsvorschub oder reduziertem Eilgang zurtickfahren.
B Drehzahl auf n = 500 U/min reduzieren.
B Mit Drehzahl n = 500 U/min und vf = 1'000 mm/min aus der Bohrung fahren.




BOHRUNG GEMASS DIN 66025 / PAL (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

1| PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Pilot oder Coolpilot (gerade und unregelméssige Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot
(schrage Oberflachen).

%/ [Toxan T /? faxen '

2 | BOHRUNG
B interne Kthlung einschalten, mit max. Drehzahl n = 500 U/min und vf = 1'000 mm/min, bis Bohrtiefe

Fed

Q
1.8 x d (Sicherheitsabstand zum Bohrungsgrund der Pilotbohrung). :'{' 4 06
B Drehzahl erhdhen gemass Schnittdatentabelle und warten bis die gewiinschte Bohrungsdrehzahl = ‘
erreicht ist. Bei langsamer Spindelbeschleunigungsrate Verweilzeit programmieren. |
B Bohren mit CrazyDrill Cool XL bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem Bohrstoss, anschliessend entspanen.
B \Weitere einzelne Bohrstdsse mit Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen ohne komplett ; “_‘
aus der Bohrung zu fahren.
& \
\ N
.

|
Q ; 2 Q1

/. - .

3| RUCKZUG AUS DER BOHRUNG -
B Nach dem Erreichen der gewdlnschten Bohrtiefe mit dem Bohrer auf Bohrtiefe 2 x d mit - -
Bohrungsvorschub oder reduziertem Eilgang zurtickfahren. 5 & =
B Drehzahl auf n = 500 U/min reduzieren. - *
B it Drehzahl n = 500 U/min und vf = 1'000 mm/min aus der Bohrung fahren.
i st
\ A%
?‘.0’ "{ *
b o -

e

Bemerkung: Zwischen den Bohrstéssen nicht komplett aus der Bohrung fahren (Gefahr durch Aufschwingen).

Mit CrazyDrill Cool XL 15 x d kann sofort mit der in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit

- -

we
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eingefahren und gebohrt werden.




BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool
Flex

VAN CrazyDrill Flex
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BOHREN

RALYDRILL
Flex

by Mikron Tool

Flex

FLEXIBILITAT UND HARTMETALL: KEIN WIDERSPRUCH

Mit CrazyDrill Flex bietet Mikron Tool einen VHM-Mikrobohrer fir tiefe Bohrungen bis 50 x d an.
Durchmesserbereich von 0.1 bis 1.2 mm mit Varianten ftr Stahl, Titan und rostfreie Materialien. Bei den

Versionen 20 und 30 x d (fir Stahl und Titan) werden die Bohrer von aussen gekihlt. Die Variante 50 x d

hingegen verflgt Gber im Schaft integrierte Kiihlkanale genauso wie die Variante 30 x d fur rostfreie Stahle
(CrazyDrill Flex SST-Inox).

Durch das gerade Verbindungselement (Hals) zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft erhalt
der Hartmetallbohrer CrazyDrill Flex die notwendige Lange und Robustheit fur Tieflochbohrungen bis
zu einer Bohrtiefe von 50 x d. Er erméglicht gegentber der Bearbeitung mit Einlippenbohrern, Mikroerosion

oder Laserverfahren eine wesentlich klrzere Bohrzeit.

Je nach dem zu bearbeitenden Material eignet sich eine der drei Varianten, deren Geometrie den

spezifischen Materialien angepasst ist:

M Der verldngerte Hals sorgt fur die notwendige Flexibilitat, um auch unter schwierigen Verhaltnissen
prozesssicher bohren zu kénnen. Der Bohrer kann einen Mittenversatz von bis zu 40% seines Durch-
messers kompensieren. Dies wurde bisher nur mit HSS-Bohrern erreicht. Dank speziellem Spitzen-
anschliff wird eine Reduktion der Vorschubkraft von 50 % erreicht. Eine wichtige Voraussetzung,
um tiefe und gerade Bohrungen zu erzeugen.

M Bei der Variante fur rostfreie Materialien sorgt die degressive Spiralnute zudem fiir guten Spanbruch
und Spanetransport. Die Scnneidengeometrie ist speziell fur CrNi-Legierungen ausgelegt. Dank

speziellem Spitzenanschliff wird eine Reduktion der Vorschubkraft von bis zu 50 % erreicht.
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BOHREN

CRAZYDRIL
Flex

Flexibel in die Tiefe

MIKRO-TIEFLOCHBOHREN BIS 50 X D

Mit CrazyDrill Flex bietet Mikron Tool einen VHM-Mikrobohrer fr tiefe Bohrungen bis 50 x d an.
Durchmesserbereich von 0.1 bis 1.2 mm mit Varianten fUr Stahl, Titan und rostfreie Materialien.
Bei den Versionen 20 und 30 x d (far Stahl und Titan) werden die Bohrer von aussen gekihlt. Die
Variante 50 x d hingegen verfligt Gber im Schaft integrierte Kiihlkanale genauso wie die Variante
30 x d fur rostfreie Stahle (CrazyDrill Flex SST-Inox).

[ | CrazyDrill Flex Steel, Bohrtiefen 20 x d, 30 x d, 50 x d, Aussenkihlung bis 30 x d /
integrierte Kiihlung im Schaft fir 50 x d, beschichtet und unbeschichtet

[ | CrazyDrill Flex Titanium, Bohrtiefen 30 x d, 50 x d, Aussenkthlung ftir 30 x d /
integrierte Kiihlung im Schaft fir 50 x d

[ | CrazyDrill Flex SST-Inox, Bohrtiefen 30 x d, 50 x d, integrierte Kiihlung im Schaft
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BOHREN

CRAZVYDRILL
Flex

Flexibilitat
Ein flexibles Mittelstlick sorgt fur Elastizitat. Der Bohrer kann so einen Mittenversatz kompensieren, ohne zu brechen.

Bohrtiefe bis 50 x d
Das spezielle Design des Bohrers (Schneidgeometrie fir minimale Eindringkraft, Hals ohne durchgehende Spirale fir
maximale Stabilitat) erlaubt das Tieflochbohren bis 50 x d.
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BOHREN
CRAZYDRIUL

by Mikron Tool
Flex

PATENTED

Steel

Titanium

SST-Inox

20/30/50xd

30/50xd

30/50xd

B Integ. / Aussenklhlung

B Beschichtet / Unbeschichtet

B 0.2 - 1.2 mm mit Beschichtung
@0.1 - 1.2 mm ohne Beschichtung

B Integ. / Aussenklhlung
B Unbeschichtet
B 20.1-12mm

B Integrierte Kiihlung
B Beschichtet
B 90.3-1.2mm
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CrazyDrill Flex Steel

CrazyDrill Flex Titanium

CrazyDrill Flex SST-Inox
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BOHREN

CRAZYDRIL
Flex

by Mikron Tool

1 | SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert hohe Rundlaufgenauigkeit und damit hochste Bohrprazision.

2 | KUHLUNG
Alle Versionen 50 x d sowie alle Flex SST-Inox Versionen verfiigen Uber integrierte Kiihlkanale im Schaft. Diese garantieren eine konstante,
gezielte Kihlung der Schneiden schon ab 15 bar. Die spezielle Anordnung und Form erzeugt auch bei hohen Drehzahlen einen
konzentrierten Strahl, der eine regelmassige, massive Kihlung der Bohrspitze garantiert und die Spéne aus der Spannute splt.

3 | MITTELSTUCK: FLEXIBILITAT UND STABILITAT - PATENTIERT
Ein flexibles Mittelstiick mit reduziertem Querschnitt sorgt fur Elastizitat (Flexibilitat) und gleichzeitig fir hohere Steifigkeit (Torsion/
Druck) als bei Bohrern mit durchgehender Spirale. Der Mikrotieflochbohrer kann so einen Mittenversatz von bis zu 40% seines
Durchmessers mihelos kompensieren ohne abzubrechen. Dies wurde bisher nur mit HSS erreicht.

4 | HARTMETAL
Das fur CrazyDrill Flex entwickelte Feinst-Korn-Hartmetall verflgt Gber eine hohe Zahigkeit und Warmeschockresistenz und erfillt
damit hervorragend die Anforderungen fur die Zerspanung von Stéhlen, Titan sowie rostfreien- und hitzebestandigen Legierungen.

5 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungs-Beschichtung eXedur RIP ist verschleiss- und hitzeresistent. Sie verhindert ein Verkleben der Schneiden und
unterstlitzt den Spanetransport. Das Resultat ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

6A | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut des CrazyDrill Flex SST-Inox mit neuartiger und patentierter Geometrie garantiert eine hohe Werkzeugstabilitat.
Sie sorgt im vorderen Teil fir guten Spanbruch, im hinteren fur eine schnelle Spaneausfuhr.

6B | SPIRALNUTEN
Fur die Varianten Steel und Titanium ist die Geometrie der Spiralnuten an die zu bearbeitenden Materialien angepasst. Ein guter
Spanbruch und eine rasche Spaneausfuhr sind garantiert.

7 | GEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt, um hohe Schneideckenstabilitat, Selbstzentrierung und kurze Spane zu garantieren.
Dank einem raffinierten Spitzenanschliff ist eine geringere Eindringkraft beim Bohren notwendig.

Bohrerspitze

CrazyDrill Flex Steel CrazyDrill Flex Titanium CrazyDrill Flex SST-Inox
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BOHREN

CRAZYDRIL
Flex

Vorteile und Anwendungen

MIKRO-TIEFLOCHBOHRER FUR HOCHSTE LEISTUNG

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Bis zu 10 Mal schneller als Erosion

B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank flexiblem Mittelstiick

B HOHE PRAZISION | Dank reduzierter Eindringkraft

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Flex Steel
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Aussenkihlung

Artikelnummer

2.CFS.30050.1

TEIL
Entltftungsbohrung fir Glasformenbau

Schnittdaten

V. =40 m/min
f =0.012 mm/U

Q, =1.25mm
WERKSTOFF Q, =0.25mm
CuAl11Fe4Ni4 /2.0975 / UNS C95800
BEARBEITUNG Bearbeitungszeit 30 min
B 100 Entluftungsbohrungen
W d=05mm

B Bohrtiefe 15 mm auf BAZ

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Flex Steel - 30 x d
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Raum- und Luftfahrt

Medizintechnik

Formenbau

Automobilbau

Maschinenbau

Uhrenindustrie

Elektronik / Elektrik

RA S =

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Zahnimplantate
Einspritzdise
Chirurgisches Instrument
Entluftungsbohrung fur
Glasformenbau

Drehteil

Komponenten fur
Kunststoffindustrie

Glieder ftr Uhrenband

Elektromagnetisches Relais

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe S3
CrCo Legierungen

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4105

1.4112

1.4542

1.4301

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.102

2.096

2.4856

2.4665

3.7035

3.7165

2.4964

1.2510

BOHREN

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

BEISPIELE
DIN

C15

100Cr6

X210Crw12

X6CrMoS17

X46Cr13

X5CrNiCuNb 16-4

X5CrNi 18-10

GGG40

AIMgSiT

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuSn6

CuAl9Mn2

NiCr22Fe18Mo

Gr.2

TiAleV4

CoCr20W15Ni

100MnCrMoW4

Flex

AlISI/ ASTM / UNS

1015
52100
D4 /D6

430F

420C

630

304

60-40-18

6351

A380

C10100

C51900

C63200

INCONEL 625

HASTELLOY X

B348 /F67

B348/F136

HAYNES 25

01
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BOHREN
RAZYORIL

by Mikron Tool

FlexSTEEL

CrazyDrill Flex Steel 20 x d - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,
Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir
Bohrungen ab 0.2 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 20 x d wird mit einer dusseren Kuhlmittelzufuhr verwendet. Die beschichtete
Variante eignet sich im Vgl. zur unbeschichteten Variante zum Bohren von grésseren Serien. Auch

die Oberflachenqualitat profitiert von der Hochleistungsbeschichtung.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.
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BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool
F | exSTEEL

20xd, %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 W —
140° eXedur RIP

o0 | | D 104, |1a0°

L

@ g d1 |1 Iz |3 D |.

8 % | Artikelnummer  :3:99 (h6)

83 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
mJ

m | 2.CFS.20020.1 0.20 4.0 2.1 1.6 3 45
A | 2.CFS.20021.1 0.21 4.2 2.2 1.7 3 45
A | 2.CFS.20022.1 0.22 4.4 2.3 1.8 3 45
A | 2.CFS.20023.1 0.23 4.6 2.4 1.8 3 45
A | 2.CFS.20024.1 0.24 4.8 2.5 1.9 3 45
m | 2.CFS.20025.1 0.25 5.0 2.6 2.0 3 45
A | 2.CFS.20026.1 0.26 52 2.7 2.1 3 45
A | 2.CFS.20027.1 0.27 5.4 2.8 2.2 3 45
A | 2.CFS.20028.1 0.28 5.6 2.9 2.2 3 45
A | 2.CFS.20029.1 0.29 5.8 3.0 2.3 3 45
m | 2.CFS.20030.1 0.30 6.0 3.1 2.4 3 45
A | 2.CFS.20031.1 0.31 6.2 3.2 2.5 3 45
A | 2.CFS.20032.1 0.32 6.4 3.3 2.6 3 45
A | 2.CFS.20033.1 0.33 6.6 3.4 2.6 3 45
A | 2.CFS.20034.1 0.34 6.8 3.5 2.7 3 45
m | 2.CFS.20035.1 0.35 7.0 3.7 2.8 3 45
A | 2.CFS.20036.1 0.36 7.2 3.8 2.9 3 45
A | 2.CFS.20037.1 0.37 7.4 3.9 3.0 3 45
A | 2.CFS.20038.1 0.38 7.6 4.0 3.0 3 45
A | 2.CFS.20039.1 0.39 7.8 4.1 3.1 3 45
m | 2.CFS.20040.1 0.40 8.0 4.2 3.2 3 45
A | 2.CFS.20041.1 0.41 8.2 43 33 3 45
A | 2.CFS.20042.1 0.42 8.4 4.4 3.4 3 45
A | 2.CFS.20043.1 0.43 8.6 4.5 3.4 3 45
A | 2.CFS.20044.1 0.44 8.8 4.6 35 3 45
m | 2.CFS.20045.1 0.45 9.0 4.7 3.6 3 45
A | 2.CFS.20046.1 0.46 9.2 4.8 3.7 3 45
A | 2.CFS.20047.1 0.47 9.4 4.9 3.8 3 45
A | 2.CFS.20048.1 0.48 9.6 5.0 3.8 3 45
A | 2.CFS.20049.1 0.49 9.8 5.1 3.9 3 45
m | 2.CFS.20050.1 0.50 10.0 52 4.0 3 50
A | 2.CFS.20051.1 0.51 10.2 53 4.1 3 50
A | 2.CFS.20052.1 0.52 10.4 5.4 4.2 3 50
m Ab Lager verfugbar. Ergénzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

- CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. y P

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

F|eXSTEEL

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

2
oD ———&?—B}r%k od, |140°

L
; 8 d, I I, I, D L
8 % | Artikelnummer 3903 (h6)
23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <
A | 2.CFS.20053.1 0.53 10.6 5.5 4.2 3 50
A | 2.CFS.20054.1 0.54 10.8 5.6 43 3 50
m | 2.CFS.20055.1 0.55 11.0 5.8 4.4 3 50
A | 2.CFS.20056.1 0.56 11.2 5.9 4.5 3 50
A | 2.CFS.20057.1 0.57 1.4 6.0 4.6 3 50
A | 2.CFS.20058.1 0.58 11.6 6.1 4.6 3 50
A | 2.CFS.20059.1 0.59 11.8 6.2 4.7 3 50
m | 2.CFS.20060.1 0.60 12.0 6.3 4.8 3 50
A | 2.CFS.20061.1 0.61 12.2 6.4 4.9 3 50
A | 2.CFS.20062.1 0.62 12.4 6.5 5.0 3 50
A | 2.CFS.20063.1 0.63 12.6 6.6 5.0 3 50
A | 2.CFS.20064.1 0.64 12.8 6.7 5.1 3 50
m | 2.CFS.20065.1 0.65 13.0 6.8 5.2 3 50
A | 2.CFS.20066.1 0.66 13.2 6.9 5.3 3 50
A | 2.CFS.20067.1 0.67 13.4 7.0 5.4 3 50
A | 2.CFS.20068.1 0.68 13.6 71 5.4 3 50
A | 2.CFS.20069.1 0.69 13.8 7.2 5.5 3 50
m | 2.CFS.20070.1 0.70 14.0 7.3 5.6 3 53
A | 2.CFS.20071.1 0.71 14.2 7.4 5.7 3 53
A | 2.CFS.20072.1 0.72 14.4 7.5 5.8 3 53
A | 2.CFS.20073.1 0.73 14.6 7.6 5.8 3 53
A | 2.CFS.20074.1 0.74 14.8 7.7 5.9 3 53
m | 2.CFS.20075.1 0.75 15.0 7.9 6.0 3 53
A | 2.CFS.20076.1 0.76 15.2 8.0 6.1 3 53
A | 2.CFS.20077.1 0.77 15.4 8.1 6.2 3 53
A | 2.CFS.20078.1 0.78 15.6 8.2 6.2 3 53
A | 2.CFS.20079.1 0.79 15.8 8.3 6.3 3 53
m | 2.CFS.20080.1 0.80 16.0 8.4 6.4 3 53
A | 2.CFS.20081.1 0.81 16.2 8.5 6.5 3 53
A | 2.CFS.20082.1 0.82 16.4 8.6 6.6 3 53
A | 2.CFS.20083.1 0.83 16.6 8.7 6.6 3 53
A | 2.CFS.20084.1 0.84 16.8 8.8 6.7 3 53
m | 2.CFS.20085.1 0.85 17.0 8.9 6.8 3 54
A | 2.CFS.20086.1 0.86 17.2 9.0 6.9 3 54

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFS.20087.1
2.CFS.20088.1
2.CFS.20089.1
2.CFS.20090.1
2.CFS.20091.1
2.CFS.20092.1
2.CFS.20093.1
2.CFS.20094.1
2.CFS.20095.1
2.CFS.20096.1
2.CFS.20097.1
2.CFS.20098.1
2.CFS.20099.1
2.CFS.20100.1
2.CFS.20101.1
2.CFS.20102.1
2.CFS.20103.1
2.CFS.20104.1
2.CFS.20105.1
2.CFS.20106.1
2.CFS.20107.1
2.CFS.20108.1
2.CFS.20109.1
2.CFS.20110.1
2.CFS.20111.1
2.CFS.20112.1
2.CFS.20113.1
2.CFS.20114.1
2.CFS.20115.1
2.CFS.20116.1
2.CFS.20117.1
2.CFS.20118.1
2.CFS.20119.1
2.CFS.20120.1

m>c>c>c>R>>>>RD>D>>C>CRD>>C>>R>>>>R>>>> > D>

W Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 5 Stk.

d
-0.003
-0.006

[mm]

0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00
1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09

1.
1.1
1.12
1.13
1.14
1.
1
1
1
1

10

15

.16
A7
18
19

1.20

Hart-
metall

[mm]

17.4
17.6
17.8
18.0
18.2
18.4
18.6
18.8
19.0
19.2
19.4
19.6
19.8
20.0
20.2
204
20.6
20.8
21.0
21.2
214
21.6
21.8
22.0
222
22.4
22.6
22.8
23.0
232
234
23.6
238
24.0

140°

[mm]

9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.
1.
1"
1.9
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

0 N o

l; D

[mm] [mm]

7.0
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.4
9.5
9.6

w W w w w w w w w wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

[mm]

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

Ergédnzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Steel

CrazyDrill Crosspilot

BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool
F | exSTEEL

W
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BOHREN

RAZYORIL

FlexSTEEL

by Mikron Tool

m CrazyDrill Flex Steel 20 x d - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch ~ PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINIiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 5740 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 20 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 ‘% 2040
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

7xd1 1xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
7xd1 1xd1 0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
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BOHREN
CRAZYDRILL

FlexSTEEL

CrazyDrill Flex Steel 20 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,
Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir
Bohrungen ab 0.1 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 20 x d wird mit einer dusseren Kuhlmittelzufuhr verwendet. Die unbeschichtete

Variante eignet sich tberall, wo kleine Serien gefertigt werden.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

416 | wimikroNTOOL
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BOHREN
CRAZYDRIL
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20xd,
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°

oD | | — - [re=—= o —— od, |140°

L

. g d, l, 1, 15 D L

8 % | Artikelnummer  :3:99 (h6)

R 3 (mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
<
m | 2.CFS.20010.0 0.10 2.0 1.1 0.8 3 40
A | 2.CFS.20011.0 0.11 2.2 1.2 0.9 3 40
A | 2.CFS.20012.0 0.12 2.4 1.3 1.0 3 40
A | 2.CFS.20013.0 0.13 2.6 1.4 1.0 3 40
A | 2.CFS.20014.0 0.14 2.8 1.5 1.1 3 40
m | 2.CFS.20015.0 0.15 3.0 1.6 1.2 3 40
A | 2.CFS.20016.0 0.16 3.2 1.7 1.3 3 40
A | 2.CFS.20017.0 0.17 34 1.8 1.4 3 40
A | 2.CFS.20018.0 0.18 3.6 1.9 1.4 3 40
A | 2.CFS.20019.0 0.19 3.8 2.0 1.5 3 40
m | 2.CFS.20020.0 0.20 4.0 2.1 1.6 3 45
A | 2.CFS.20021.0 0.21 4.2 2.2 1.7 B 45
A | 2.CFS.20022.0 0.22 4.4 2.3 1.8 3 45
A | 2.CFS.20023.0 0.23 4.6 2.4 1.8 3 45
A | 2.CFS.20024.0 0.24 4.8 2.5 1.9 3 45
m | 2.CFS.20025.0 0.25 5.0 2.6 2.0 3 45
A | 2.CFS.20026.0 0.26 5.2 2.7 2.1 3 45
A | 2.CFS.20027.0 0.27 5.4 2.8 2.2 3 45
A | 2.CFS.20028.0 0.28 5.6 2.9 2.2 3 45
A | 2.CFS.20029.0 0.29 5.8 3.0 2.3 3 45
m | 2.CFS.20030.0 0.30 6.0 3.2 2.4 3 45
A | 2.CFS.20031.0 0.31 6.2 3.3 2.5 3 45
A | 2.CFS.20032.0 0.32 6.4 3.4 2.6 3 45
A | 2.CFS.20033.0 0.33 6.6 3.5 2.6 3 45
A | 2.CFS.20034.0 0.34 6.8 3.6 2.7 3 45
m | 2.CFS.20035.0 0.35 7.0 3.7 2.8 3 45
A | 2.CFS.20036.0 0.36 7.2 3.8 2.9 3 45
A | 2.CFS.20037.0 0.37 7.4 3.9 3.0 3 45
A | 2.CFS.20038.0 0.38 7.6 4.0 3.0 3 45
A | 2.CFS.20039.0 0.39 7.8 4.1 3.1 3 45
m | 2.CFS.20040.0 0.40 8.0 4.2 3.2 3 45
A | 2.CFS.20041.0 0.41 8.2 4.3 3.3 3 45
A | 2.CFS.20042.0 0.42 8.4 4.4 3.4 3 45
A | 2.CFS.20043.0 0.43 8.6 4.5 3.4 B 45
A | 2.CFS.20044.0 0.44 8.8 4.6 3.5 3 45
m | 2.CFS.20045.0 0.45 9.0 4.7 3.6 3 45
A | 2.CFS.20046.0 0.46 9.2 4.8 3.7 3 45
W Ab Lager verfligbar. Ergénzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. 2y X!

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

r|2—>
oD | | — - [r=——= ===y gd, |140°
|3
L

. E’ d, L, 1, 1, D L
8 % | Artikelnummer 3993 (h6)

33 (mml  [(mml  [mm]  [mm] [mm] o [mm]
m <
A | 2.CFS.20047.0 0.47 9.4 4.9 3.8 3 45
A | 2.CFS.20048.0 0.48 9.6 5.0 3.8 3 45
A | 2.CFS.20049.0 0.49 9.8 5.1 39 3 45
m | 2.CFS.20050.0 0.50 10.0 53 4.0 3 50
A | 2.CFS.20051.0 0.51 10.2 5.4 4.1 3 50
A | 2.CFS.20052.0 0.52 10.4 5.5 4.2 3 50
A | 2.CFS.20053.0 0.53 10.6 5.6 4.2 3 50
A | 2.CFS.20054.0 0.54 10.8 5.7 4.3 3 50
m | 2.CFS.20055.0 0.55 11.0 5.8 4.4 3 50
A | 2.CFS.20056.0 0.56 11.2 5.9 4.5 3 50
A | 2.CFS.20057.0 0.57 1.4 6.0 4.6 3 50
A | 2.CFS.20058.0 0.58 11.6 6.1 4.6 3 50
A | 2.CFS.20059.0 0.59 11.8 6.2 4.7 3 50
m | 2.CFS.20060.0 0.60 12.0 6.3 4.8 3 50
A | 2.CFS.20061.0 0.61 12.2 6.4 4.9 3 50
A | 2.CFS.20062.0 0.62 12.4 6.5 5.0 3 50
A | 2.CFS.20063.0 0.63 12.6 6.6 5.0 3 50
A | 2.CFS.20064.0 0.64 12.8 6.7 5.1 3 50
m | 2.CFS.20065.0 0.65 13.0 6.8 5.2 3 50
A | 2.CFS.20066.0 0.66 13.2 6.9 53 3 50
A | 2.CFS.20067.0 0.67 13.4 7.0 5.4 3 50
A | 2.CFS.20068.0 0.68 13.6 7.1 5.4 3 50
A | 2.CFS.20069.0 0.69 13.8 7.2 5.5 3 50
m | 2.CFS.20070.0 0.70 14.0 7.4 5.6 3 53
A | 2.CFS.20071.0 0.71 14.2 7.5 5.7 3 53
A | 2.CFS.20072.0 0.72 14.4 7.6 5.8 3 53
A | 2.CFS.20073.0 0.73 14.6 7.7 5.8 3 53
A | 2.CFS.20074.0 0.74 14.8 7.8 5.9 3 53
m | 2.CFS.20075.0 0.75 15.0 7.9 6.0 3 53
A | 2.CFS.20076.0 0.76 15.2 8.0 6.1 3 53
A | 2.CFS.20077.0 0.77 15.4 8.1 6.2 3 53
A | 2.CFS.20078.0 0.78 15.6 8.2 6.2 3 53
A | 2.CFS.20079.0 0.79 15.8 8.3 6.3 3 53
m | 2.CFS.20080.0 0.80 16.0 8.4 6.4 3 53
A | 2.CFS.20081.0 0.81 16.2 85 6.5 3 53
A | 2.CFS.20082.0 0.82 16.4 8.6 6.6 3 53
A | 2.CFS.20083.0 0.83 16.6 8.7 6.6 3 53

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN

CRAZYDRIL
y Mikron Tool FlexSTEEL
20)‘<d1
r::‘:;ll UI M Zz bes':flfi?;tet
140°

. g d, 1, I, I D L

8 % | Artikelnummer  :3:99 (h6)

33 mm]  [mm]  Imm] mm] (mm] o [mm]
m <
A | 2.CFS.20084.0 0.84 16.8 8.8 6.7 3 53
m | 2.CFS.20085.0 0.85 17.0 89 6.8 3 54
A | 2.CFS.20086.0 0.86 17.2 9.0 6.9 3 54
A | 2.CFS.20087.0 0.87 17.4 9.1 7.0 3 53
A | 2.CFS.20088.0 0.88 17.6 9.2 7.0 3 53
A | 2.CFS.20089.0 0.89 17.8 9.3 7.1 3 53
m | 2.CFS.20090.0 0.90 18.0 9.5 7.2 3 53
A | 2.CFS.20091.0 0.91 18.2 9.6 7.3 3 53
A | 2.CFS.20092.0 0.92 18.4 9.7 7.4 3 53
A | 2.CFS.20093.0 0.93 18.6 9.8 7.4 3 53
A | 2.CFS.20094.0 0.94 18.8 9.9 7.5 3 53
m | 2.CFS.20095.0 0.95 19.0 10.0 7.6 3 53
A | 2.CFS.20096.0 0.96 19.2 10.1 7.7 3 53
A | 2.CFS.20097.0 0.97 19.4 10.2 7.8 3 53
A 2.CFS.20098.0 0.98 19.6 10.3 7.8 3 53
A | 2.CFS.20099.0 0.99 19.8 10.4 7.9 3 53
m | 2.CFS.20100.0 1.00 20.0 10.5 8.0 3 60
A 2.CFS.20101.0 1.01 20.2 10.6 8.1 3 60
A | 2.CFS.20102.0 1.02 20.4 10.7 8.2 3 60
A 2.CFS.20103.0 1.03 20.6 10.8 8.2 3 60
A | 2.CFS.20104.0 1.04 20.8 10.9 8.3 3 60
m | 2.CFS.20105.0 1.05 21.0 11.0 8.4 3 60
A 2.CFS.20106.0 1.06 21.2 1M1 85 3 60
A | 2.CFS.20107.0 1.07 21.4 11.2 8.6 3 60
A 2.CFS.20108.0 1.08 21.6 1.3 8.6 3 60
A | 2.CFS.20109.0 1.09 21.8 1.4 8.7 3 60
m | 2.CFS.20110.0 1.10 22.0 11.6 8.8 3 60
A 2.CFS.20111.0 1.1 22.2 1.7 8.9 3 60
A | 2.CFS.20112.0 1.12 22.4 11.8 9.0 3 60
A 2.CFS.20113.0 1.13 22.6 1.9 9.0 3 60
A | 2.CFS.20114.0 1.14 22.8 12.0 9.1 3 60
m | 2.CFS.20115.0 1.15 23.0 12.1 9.2 3 60
A 2.CFS.20116.0 1.16 232 12.2 9.3 3 60
A | 2.CFS.20117.0 1.17 23.4 12.3 9.4 3 60
A 2.CFS.20118.0 1.18 23.6 12.4 9.4 3 60
A | 2.CFS.20119.0 1.19 23.8 12.5 9.5 3 60
m | 2.CFS.20120.0 1.20 24.0 12.6 9.6 3 60
W Ab Lager verfligbar. Ergénzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. 2y X!

CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Flex Steel 20 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 540 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 s 0 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 - 200
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';'zrgéha“et 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 od1 2d1 ad1 ad1 od1
0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.002 0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.002 0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.0005 0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

7xd1 1xd1 0.002 0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
7xd1 1xd1 0.004 0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.002 0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
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FlexSTEEL

CrazyDrill Flex Steel 30 x d - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,
Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir
Bohrungen ab 0.2 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 30 x d wird mit einer dusseren Kthlmittelzufuhr verwendet. Die beschichtete
Variante garantiert eine hdhere Standzeit und eignet sich damit im Vgl. zur unbeschichteten Variante
zum Bohren von grosseren Serien. Auch die Oberflachenqualitat profitiert von der Hochleistungs-

beschichtung.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.
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Eess=s==u= 19d, |140°

Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFS.30020.1
2.CFS.30021.1
2.CFS.30022.1
2.CFS.30023.1
2.CFS.30024.1
2.CFS.30025.1
2.CFS.30026.1
2.CFS.30027.1
2.CFS.30028.1
2.CFS.30029.1
2.CFS.30030.1
2.CFS.30031.1
2.CFS.30032.1
2.CFS.30033.1
2.CFS.30034.1
2.CFS.30035.1
2.CFS.30036.1
2.CFS.30037.1
2.CFS.30038.1
2.CFS.30039.1
2.CFS.30040.1
2.CFS.30041.1
2.CFS.30042.1
2.CFS.30043.1
2.CFS.30044.1
2.CFS.30045.1
2.CFS.30046.1
2.CFS.30047.1
2.CFS.30048.1
2.CFS.30049.1
2.CFS.30050.1
2.CFS.30051.1
2.CFS.30052.1

>R >>>>R>>>>RD>D>>C>RD>D>>>CRD>>>>R>D>D>>N

m Ab Lager verfugbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

-0.003
-0.006

[mm]

0.20
0.21
0.22
0.23
0.24
0.25
0.26
0.27
0.28
0.29
0.30
0.31
0.32
0.33
0.34
0.35
0.36
0.37
0.38
0.39
0.40
0.41
0.42
0.43
0.44
0.45
0.46
0.47
0.48
0.49
0.50
0.51
0.52

[mm]

6.0
6.3
6.6
6.9
7.2
7.5
7.8
8.1
8.4
8.7
9.0
9.3
9.6
9.9

10.2

105

10.8

11.1

1.4

1.7

12.0

123

126

12.9

132

135

13.8

14.1

14.4

14.7

15.0

153

15.6

[mm]

2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.1
32
33
34
35
3.7
3.8
39
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
52
53
5.4

I,

[mm]

1.6
1.7
1.8
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.0
3.1
3.2
33
34
34
35
3.6
3.7
3.8
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2

D
(h6)
[mm]

W w w w w w w w w w wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

[mm]

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
53
53
53

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Steel

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

s 1
‘ r|2—>
oD| { — — - — EEs=====x0d, |140°
|3
L
; 8 d, I I, I, D L
8 % | Artikelnummer 3903 (h6)
23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <
A | 2.CFS.30053.1 0.53 15.9 5.5 4.2 3 53
A | 2.CFS.30054.1 0.54 16.2 5.6 4.3 3 53
m | 2.CFS.30055.1 0.55 16.5 5.8 4.4 3 53
A | 2.CFS.30056.1 0.56 16.8 5.9 4.5 3 53
A | 2.CFS.30057.1 0.57 17.1 6.0 4.6 3 53
A | 2.CFS.30058.1 0.58 17.4 6.1 4.6 3 53
A | 2.CFS.30059.1 0.59 17.7 6.2 4.7 3 53
m | 2.CFS.30060.1 0.60 18.0 6.3 4.8 3 53
A | 2.CFS.30061.1 0.61 18.3 6.4 4.9 3 53
A | 2.CFS.30062.1 0.62 18.6 6.5 5.0 3 53
A | 2.CFS.30063.1 0.63 18.9 6.6 5.0 3 53
A | 2.CFS.30064.1 0.64 19.2 6.7 5.1 3 53
m | 2.CFS.30065.1 0.65 19.5 6.8 5.2 3 53
A | 2.CFS.30066.1 0.66 19.8 6.9 53 3 53
A | 2.CFS.30067.1 0.67 20.1 7.0 5.4 3 53
A | 2.CFS.30068.1 0.68 20.4 71 5.4 3 53
A | 2.CFS.30069.1 0.69 20.7 7.2 5.5 3 53
m | 2.CFS.30070.1 0.70 21.0 7.3 5.6 3 60
A | 2.CFS.30071.1 0.71 21.3 7.4 5.7 3 60
A | 2.CFS.30072.1 0.72 21.6 7.5 5.8 3 60
A | 2.CFS.30073.1 0.73 21.9 7.6 5.8 3 60
A | 2.CFS.30074.1 0.74 22.2 7.7 5.9 3 60
m | 2.CFS.30075.1 0.75 22.5 7.9 6.0 3 60
A | 2.CFS.30076.1 0.76 22.8 8.0 6.1 3 60
A | 2.CFS.30077.1 0.77 23.1 8.1 6.2 3 60
A | 2.CFS.30078.1 0.78 234 8.2 6.2 3 60
A | 2.CFS.30079.1 0.79 23.7 8.3 6.3 3 60
m | 2.CFS.30080.1 0.80 24.0 8.4 6.4 3 60
A | 2.CFS.30081.1 0.81 24.3 8.5 6.5 3 60
A | 2.CFS.30082.1 0.82 24.6 8.6 6.6 3 60
A | 2.CFS.30083.1 0.83 24.9 8.7 6.6 3 60
A | 2.CFS.30084.1 0.84 252 8.8 6.7 3 60
m | 2.CFS.30085.1 0.85 25.5 8.9 6.8 3 64
A | 2.CFS.30086.1 0.86 25.8 9.0 6.9 3 64

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFS.30087.1
2.CFS.30088.1
2.CFS.30089.1
2.CFS.30090.1
2.CFS.30091.1
2.CFS.30092.1
2.CFS.30093.1
2.CFS.30094.1
2.CFS.30095.1
2.CFS.30096.1
2.CFS.30097.1
2.CFS.30098.1
2.CFS.30099.1
2.CFS.30100.1
2.CFS.30101.1
2.CFS.30102.1
2.CFS.30103.1
2.CFS.30104.1
2.CFS.30105.1
2.CFS.30106.1
2.CFS.30107.1
2.CFS.30108.1
2.CFS.30109.1
2.CFS.30110.1
2.CFS.30111.1
2.CFS.30112.1
2.CFS.30113.1
2.CFS.30114.1
2.CFS.30115.1
2.CFS.30116.1
2.CFS.30117.1
2.CFS.30118.1
2.CFS.30119.1
2.CFS.30120.1

m>c>>>R>>>>RD>DD>>>CRD>D>>D>RD>>>>CRD>D>>D> D> D>

m Ab Lager verfugbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge

-0.003
-0.006

[mm]

0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00
1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20

5 Stk.

[mm]

26.1
26.4
26.7
27.0
27.3
27.6
27.9
28.2
28.5
28.8
29.1
294
29.7
30.0
303
30.6
30.9
312
315
31.8
32.1
324
32.7
33.0
333
33.6
339
342
345
34.8
351
354
35.7
36.0

Hart-
metall

[mm]

9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
1.2
1.3
1.4
1.5
11.6
1.7
11.8
11.9
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

A
140° eXedur RIP

I,

[mm]

7.0
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.4
9.5
9.6

w w w w w w w w wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww
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[mm]

64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Steel

CrazyDrill Crosspilot
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m CrazyDrill Flex Steel 30 x d - beschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch ~ PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINIiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 5740 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 20 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 ‘% 2040
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

7xd1 1xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
7xd1 1xd1 0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
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BOHREN
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FlexSTEEL

CrazyDrill Flex Steel 30 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

') Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,
Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir
Bohrungen ab 0.1 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 30 x d wird mit einer dusseren Khlmittelzufuhr verwendet. Die unbeschichtete

Variante eignet sich tberall, wo kleine Serien gefertigt werden.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kuhlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis

ST

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFS.30010.0
2.CFS.30011.0
2.CFS.30012.0
2.CFS.30013.0
2.CFS.30014.0
2.CFS.30015.0
2.CFS.30016.0
2.CFS.30017.0
2.CFS.30018.0
2.CFS.30019.0
2.CFS.30020.0
2.CFS.30021.0
2.CFS.30022.0
2.CFS.30023.0
2.CFS.30024.0
2.CFS.30025.0
2.CFS.30026.0
2.CFS.30027.0
2.CFS.30028.0
2.CFS.30029.0
2.CFS.30030.0
2.CFS.30031.0
2.CFS.30032.0
2.CFS.30033.0
2.CFS.30034.0
2.CFS.30035.0
2.CFS.30036.0
2.CFS.30037.0
2.CFS.30038.0
2.CFS.30039.0
2.CFS.30040.0
2.CFS.30041.0
2.CFS.30042.0
2.CFS.30043.0
2.CFS.30044.0
2.CFS.30045.0
2.CFS.30046.0

cCea>>>>CR>D>D>>RD>D>D>D>DRD>DD>D>D>DRD>DD>D>DCDRD>DD>DD>DD>DRD>DDE>D>D>N

m Ab Lager verfugbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

-0.003
-0.006

[mm]
0.10
0.11
0.12
0.13
0.14
0.15
0.16
0.17
0.18
0.19
0.20
0.21
0.22
0.23
0.24
0.25
0.26
0.27
0.28
0.29
0.30
0.31
0.32
0.33
0.34
0.35
0.36
0.37
0.38
0.39
0.40
0.41
0.42
0.43
0.44
0.45
0.46

[mm]

3.0
33
3.6
3.9
4.2
4.5
4.8
5.1
5.4
5.7
6.0
6.3
6.6
6.9
7.2
7.5
7.8
8.1
8.4
8.7
9.0
9.3
9.6
9.9
10.2
10.5
10.8
1.1
11.4
1.7
12.0
12.3
12.6
12.9
13.2
13.5
13.8

[mm]

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
32
33
34
35
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8

I,

[mm]

0.8
0.9
1.0
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.0
3.1
32
33
3.4
34
3.5
3.6
3.7

D

(h6)
[mm]

w
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[mm]

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Steel

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

i n———
@D f——&Ll}l ——————————— = === [od, |140°

L

. E’ d, L, 1, 1 D L

8 % | Artikelnummer 3903 (h6)

23 (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m <

A | 2.CFS.30047.0 0.47 14.1 4.9 3.8 3 50
A | 2.CFS.30048.0 0.48 14.4 5.0 3.8 3 50
A | 2.CFS.30049.0 0.49 14.7 5.1 39 3 50
m | 2.CFS.30050.0 0.50 15.0 53 4.0 3 53
A | 2.CFS.30051.0 0.51 15.3 5.4 4.1 3 53
A | 2.CFS.30052.0 0.52 15.6 5.5 4.2 3 53
A | 2.CFS.30053.0 0.53 15.9 5.6 4.2 3 53
A | 2.CFS.30054.0 0.54 16.2 5.7 4.3 3 53
m | 2.CFS.30055.0 0.55 16.5 5.8 4.4 3 53
A | 2.CFS.30056.0 0.56 16.8 5.9 4.5 3 53
A | 2.CFS.30057.0 0.57 17.1 6.0 4.6 3 53
A | 2.CFS.30058.0 0.58 17.4 6.1 4.6 3 53
A | 2.CFS.30059.0 0.59 17.7 6.2 4.7 3 53
m | 2.CFS.30060.0 0.60 18.0 6.3 4.8 3 53
A | 2.CFS.30061.0 0.61 18.3 6.4 4.9 3 53
A | 2.CFS.30062.0 0.62 18.6 6.5 5.0 3 53
A | 2.CFS.30063.0 0.63 18.9 6.6 5.0 3 53
A | 2.CFS.30064.0 0.64 19.2 6.7 5.1 3 53
m | 2.CFS.30065.0 0.65 19.5 6.8 5.2 3 53
A | 2.CFS.30066.0 0.66 19.8 6.9 53 3 53
A | 2.CFS.30067.0 0.67 20.1 7.0 5.4 3 53
A | 2.CFS.30068.0 0.68 20.4 7.1 5.4 3 53
A | 2.CFS.30069.0 0.69 20.7 7.2 5.5 3 53
m | 2.CFS.30070.0 0.70 21.0 7.4 5.6 3 60
A | 2.CFS.30071.0 0.71 21.3 7.5 5.7 3 60
A | 2.CFS.30072.0 0.72 21.6 7.6 5.8 3 60
A | 2.CFS.30073.0 0.73 21.9 7.7 5.8 3 60
A | 2.CFS.30074.0 0.74 22.2 7.8 59 3 60
m | 2.CFS.30075.0 0.75 22.5 7.9 6.0 3 60
A | 2.CFS.30076.0 0.76 22.8 8.0 6.1 3 60
A | 2.CFS.30077.0 0.77 23.1 8.1 6.2 3 60
A | 2.CFS.30078.0 0.78 23.4 8.2 6.2 3 60
A | 2.CFS.30079.0 0.79 23.7 8.3 6.3 3 60
m | 2.CFS.30080.0 0.80 24.0 8.4 6.4 3 60
A | 2.CFS.30081.0 0.81 24.3 85 6.5 3 60
A | 2.CFS.30082.0 0.82 24.6 8.6 6.6 3 60
A | 2.CFS.30083.0 0.83 24.9 8.7 6.6 3 60

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFS.30084.0
2.CFS.30085.0
2.CFS.30086.0
2.CFS.30087.0
2.CFS.30088.0
2.CFS.30089.0
2.CFS.30090.0
2.CFS.30091.0
2.CFS.30092.0
2.CFS.30093.0
2.CFS.30094.0
2.CFS.30095.0
2.CFS.30096.0
2.CFS.30097.0
2.CFS.30098.0
2.CFS.30099.0
2.CFS.30100.0
2.CFS.30101.0
2.CFS.30102.0
2.CFS.30103.0
2.CFS.30104.0
2.CFS.30105.0
2.CFS.30106.0
2.CFS.30107.0
2.CFS.30108.0
2.CFS.30109.0
2.CFS.30110.0
2.CFS.30111.0
2.CFS.30112.0
2.CFS.30113.0
2.CFS.30114.0
2.CFS.30115.0
2.CFS.30116.0
2.CFS.30117.0
2.CFS.30118.0
2.CFS.30119.0
2.CFS.30120.0

m>c>>>R>>D>>DRD>D>D>DD>DRD>DD>D>DDDRD>DD>DD>DDDRD>DD>DD>DD>DRED>DD>DD>D>RD>

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 5 Stk.

-0.003
-0.006

[mm]
0.84
0.85
0.86
0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00
1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20

[mm]

252
255
25.8
26.1
26.4
26.7
27.0
27.3
27.6
27.9
28.2
28.5
28.8
29.1
29.4
29.7
30.0
30.3
30.6
30.9
312
315
31.8
321
324
327
33.0
333
336
339
342
345
34.8
351
354
357
36.0

Hart-
metall

[mm]

8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
1.1
1.2
1.3
1.4
11.6
1.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

I,

[mm]

6.7
6.8
6.9
7.0
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.4
9.5
9.6
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Z 2 Nicht
beschichtet
140°

[mm]

60
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Steel

CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Flex Steel 30 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 1191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 540 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 s 0 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 - 200
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';'zrgéha“et 12379 X153CrMovi2 AISI D2

432 | wimikroNToOL



BOHREN
AZVYDRIML

F|eXSTEEL

by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 od1 2d1 ad1 ad1 od1
0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.002 0.005 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.002 0.003 - 0.005 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.0005 0.004 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

7xd1 1xd1 0.002 0.005 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.003 0.015 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
7xd1 1xd1 0.004 0.010 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.002 0.004 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
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CrazyDrill Flex Steel 50 x d - beschichtet

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

B e P e ——

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,
Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir
Bohrungen ab 0.3 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 50 x d verfugt tUber im Schaft integrierte Kuhlkanale, die fir eine regelmassige,
massive Kiihlung der Bohrspitze sorgen. So wird die Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten, die
Spane aus der Spannut sowie Bohrung gespilt und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die beschichtete
Variante garantiert eine hohere Standzeit und eignet sich damit im Vgl. zur unbeschichteten Variante
zum Bohren von grosseren Serien. Auch die Oberflachenqualitat profitiert von der Hochleistungs-

beschichtung

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - beschichtet (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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50xd, — %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 H —
140° eXedur RIP

===l 8?— &4 ————————————————————— Ees==s==u=y (0d, |140°

L

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS

m | 2.CFS.50030.IK.1 0.30 15.0 3.1 2.4 3 53
A | 2.CFS.50031.IK.1 0.31 15.5 3.2 2.5 3 53
A | 2.CFS.50032.1K.1 0.32 16.0 3.3 2.6 3 53
A | 2.CFS.50033.IK.1 0.33 16.5 3.4 2.6 3 53
A | 2.CFS.50034.1K.1 0.34 17.0 3.5 2.7 3 53
m | 2.CFS.50035.IK.1 0.35 17.5 3.7 2.8 3 60
A | 2.CFS.50036.IK.1 0.36 18.0 3.8 2.9 3 60
A | 2.CFS.50037.IK.1 0.37 18.5 3.9 3.0 3 60
A | 2.CFS.50038.IK.1 0.38 19.0 4.0 3.0 3 60
A | 2.CFS.50039.IK.1 0.39 19.5 4.1 3.1 3 60
m | 2.CFS.50040.IK.1 0.40 20.0 4.2 3.2 3 60
A | 2.CFS.50041.1K.1 0.41 20.5 4.3 3.3 3 60
A | 2.CFS.50042.1K.1 0.42 21.0 4.4 3.4 3 60
A | 2.CFS.50043.IK.1 0.43 21.5 4.5 3.4 3 60
A | 2.CFS.50044.1K.1 0.44 22.0 4.6 3.5 3 60
m | 2.CFS.50045.1K.1 0.45 22.5 4.7 3.6 3 60
A | 2.CFS.50046.1K.1 0.46 23.0 4.8 3.7 3 60
A | 2.CFS.50047.1K.1 0.47 23.5 4.9 3.8 3 60
A | 2.CFS.50048.IK.1 0.48 24.0 5.0 3.8 3 60
A | 2.CFS.50049.IK.1 0.49 24.5 5.1 3.9 3 60
m | 2.CFS.50050.IK.1 0.50 25.0 5.2 4.0 3 64
A | 2.CFS.50051.IK.1 0.51 25.5 53 4.1 3 64
A | 2.CFS.50052.IK.1 0.52 26.0 5.4 4.2 3 64
A | 2.CFS.50053.IK.1 0.53 26.5 5.5 4.2 3 64
A | 2.CFS.50054.1K.1 0.54 27.0 5.6 4.3 3 64
m | 2.CFS.50055.IK.1 0.55 27.5 5.8 4.4 3 64
A | 2.CFS.50056.IK.1 0.56 28.0 5.9 4.5 3 64
A | 2.CFS.50057.IK.1 0.57 28.5 6.0 4.6 3 64
A | 2.CFS.50058.1K.1 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64
A | 2.CFS.50059.IK.1 0.59 29.5 6.2 4.7 3 64
m | 2.CFS.50060.IK.1 0.60 30.0 6.3 4.8 3 70
W Ab Lager verfighbar. Erganzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. razy i FIEXprot Jtee

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

|2
oD — f:%:::::% 8?* &I fffffffffffffffffffff e @d1 140°
|3
L

i g d, l, I, I, D L

8 & | Artikelnummer o] (h6)
23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <

A | 2.CFS.50061.IK.1  0.61 30.5 6.4 49 3 70
A | 2.CFS.50062.IK.1  0.62 31.0 6.5 5.0 3 70
A | 2.CFS.50063.IK.1  0.63 31.5 6.6 5.0 3 70
A | 2.CFS.50064.IK.1  0.64 32.0 6.7 5.1 3 70
m | 2.CFS.50065.IK.1  0.65 32.5 6.8 5.2 3 70
A | 2.CFS.50066.IK.1  0.66 33.0 6.9 5.3 3 70
A | 2.CFS.50067.IK.1  0.67 335 7.0 5.4 3 70
A | 2.CFS.50068.IK.1  0.68 34.0 7.1 5.4 3 70
A | 2.CFS.50069.IK.1  0.69 34.5 7.2 5.5 3 70
m | 2.CFS.50070.IK.1  0.70 35.0 7.3 5.6 3 75
A | 2.CFS.50071.IK.1 0.71 35.5 7.4 5.7 3 75
A | 2.CFS.50072.IK.1  0.72 36.0 7.5 5.8 3 75
A | 2.CFS.50073.IK.1  0.73 36.5 7.6 5.8 3 75
A | 2.CFS.50074.IK.1  0.74 37.0 7.7 5.9 3 75
m | 2.CFS.50075.IK.1 0.75 37.5 7.9 6.0 3 75
A | 2.CFS.50076.IK.1  0.76 38.0 8.0 6.1 3 75
A | 2.CFS.50077.1K.1 0.77 38.5 8.1 6.2 3 75
A | 2.CFS.50078.IK.1  0.78 39.0 8.2 6.2 3 75
A | 2.CFS.50079.IK.1 0.79 39.5 8.3 6.3 3 75
m | 2.CFS.50080.IK.1  0.80 40.0 8.4 6.4 3 80
A | 2.CFS.50081.IK.1  0.81 40.5 8.5 6.5 3 80
A | 2.CFS.50082.IK.1  0.82 41.0 8.6 6.6 3 80
A | 2.CFS.50083.IK.1  0.83 415 8.7 6.6 3 80
A | 2.CFS.50084.IK.1  0.84 42.0 8.8 6.7 3 80
m | 2.CFS.50085.1K.1 0.85 42.5 8.9 6.8 3 80
A | 2.CFS.50086.IK.1  0.86 43.0 9.0 6.9 3 80
A | 2.CFS.50087.IK.1 0.87 435 9.1 7.0 3 80
A | 2.CFS.50088.IK.1  0.88 44.0 9.2 7.0 3 80
A | 2.CFS.50089.1K.1 0.89 445 9.3 7.1 3 80
m | 2.CFS.50090.IK.1  0.90 45.0 9.4 7.2 3 85

m Ab Lager verfugbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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TN Y 2 | 1

140° eXedur RIP

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS
A | 2.CFS.50091.IK.1  0.91 45.5 9.5 7.3 3 85
A | 2.CFS.50092.IK.1  0.92 46.0 9.6 7.4 3 85
A | 2.CFS.50093.IK.1  0.93 46.5 9.7 7.4 3 85
A | 2.CFS.50094.IK.1  0.94 47.0 9.8 7.5 3 85
m | 2.CFS.50095.IK.1  0.95 47.5 10.0 7.6 3 85
A | 2.CFS.50096.IK.1  0.96 48.0 10.1 7.7 3 85
A | 2.CFS.50097.IK.1  0.97 48.5 10.2 7.8 3 85
A | 2.CFS.50098.IK.1  0.98 49.0 10.3 7.8 3 85
A | 2.CFS.50099.IK.1  0.99 49.5 10.4 7.9 3 85
m | 2.CFS.50100.IK.1 1.00 50.0 10.5 8.0 3 90
A | 2.CFS.50101.1K.1 1.01 50.5 10.6 8.1 3 90
A | 2.CFS.50102.1K.1 1.02 51.0 10.7 8.2 3 90
A | 2.CFS.50103.1K.1 1.03 51.5 10.8 8.2 3 90
A | 2.CFS.50104.1K.1 1.04 52.0 10.9 8.3 3 90
m | 2.CFS.50105.1K.1 1.05 52.5 11.0 8.4 3 90
A | 2.CFS.50106.1K.1 1.06 53.0 1.1 8.5 3 90
A | 2.CFS.50107.1K.1 1.07 535 11.2 8.6 3 90
A | 2.CFS.50108.IK.1 1.08 54.0 1.3 8.6 3 90
A | 2.CFS.50109.1K.1 1.09 54.5 1.4 8.7 3 90
m | 2.CFS.50110.IK.1 1.10 55.0 1.5 8.8 3 95
A | 2.CFS.50111.1K.1 1.1 55.5 11.6 89 3 95
A | 2.CFS.50112.1K.1 1.12 56.0 1.7 9.0 3 95
A | 2.CFS.50113.IK.1 1.13 56.5 11.8 9.0 3 95
A | 2.CFS.50114.1K.1 1.14 57.0 1.9 9.1 3 95
m | 2.CFS.50115.IK.1 1.15 57.5 12.1 9.2 3 95
A | 2.CFS.50116.1K.1 1.16 58.0 12.2 9.3 3 95
A | 2.CFS.50117.1K.1 1.17 58.5 12.3 9.4 3 95
A | 2.CFS.50118.IK.1 1.18 59.0 12.4 9.4 3 95
A | 2.CFS.50119.IK.1 1.19 59.5 12.5 9.5 3 95
m | 2.CFS.50120.IK.1 1.20 60.0 12.6 9.6 3 95
m Ab Lager verfigbar. Erganzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. 2y X!

CrazyDrill Crosspilot
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m CrazyDrill Flex Steel 50 x d - beschichtet

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
(-] P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 11191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMod AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 540 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 0 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI1ONiSFe4 UNS C63000 ‘% 200
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gra ASTM B348/ F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2

> 55 HRC
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 od1 2d1 ad1
0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 0.5xd1 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1

7xd1 0.5xd1 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
7xd1 1xd1 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
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FlexSTEEL

CrazyDrill Flex Steel 50 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fir Stahle, Gusseisen,

Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt tUber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen
und "flexiblen" Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er
sich fur prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz
von bis zu 40% seines Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir

Bohrungen ab 0.3 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippen-

e e— e ——— ——
ndln el 1 5

bohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 50 x d verfugt tGber im Schaft integrierte Kuhlkanale, die fir eine regelmassige,

massive Kiihlung der Bohrspitze sorgen. So wird die Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten, die
Spane aus der Spannut sowie Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die unbeschichtete
Variante eignet sich tberall, wo kleine Serien gefertigt werden.

S o Wi e P T G g T e e 2

l? Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen
; Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.
i

P {ff Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

'- .; Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - unbeschichtet (Durchmesser, Lange,

L e

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

ey, I

:?‘.I[??:
e
U
o af-:

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.
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BOHREN

CRAZVDRILL
s Flox STEEL
50xd, L
Hart- ! Nicht
metall U I M Z 2 beschichtet
140°

===l 8?— &4 ————————————————————— Fes—==—u= od, |140°

L

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS

m | 2.CFS.50030.IK.0  0.30 15.0 3.2 2.4 3 53
A | 2.CFS.50031.IK.0  0.31 15.5 3.3 2.5 3 53
A | 2.CFS.50032.IK.0  0.32 16.0 3.4 2.6 3 53
A | 2.CFS.50033.IK.0  0.33 16.5 3.5 2.6 3 53
A | 2.CFS.50034.IK.0  0.34 17.0 3.6 2.7 3 53
m | 2.CFS.50035.K.0  0.35 17.5 3.7 2.8 3 60
A | 2.CFS.50036.IK.0  0.36 18.0 3.8 2.9 3 60
A | 2.CFS.50037.IK.0  0.37 18.5 3.9 3.0 3 60
A | 2.CFS.50038.IK.0  0.38 19.0 4.0 3.0 3 60
A | 2.CFS.50039.K.0  0.39 19.5 4.1 3.1 3 60
m | 2.CFS.50040.K.0  0.40 20.0 4.2 3.2 3 60
A | 2.CFS.50041.IK.0  0.41 20.5 4.3 3.3 3 60
A | 2.CFS.50042.1K.0 0.42 21.0 4.4 3.4 3 60
A | 2.CFS.50043.K.0 043 21.5 4.5 3.4 3 60
A | 2.CFS.50044.K.0  0.44 22.0 4.6 3.5 3 60
m | 2.CFS.50045.K.0 045 22.5 4.7 3.6 3 60
A | 2.CFS.50046.IK.0  0.46 23.0 4.8 3.7 3 60
A | 2.CFS.50047.K.0  0.47 23.5 4.9 3.8 3 60
A | 2.CFS.50048.IK.0  0.48 24.0 5.0 3.8 3 60
A | 2.CFS.50049.IK.0  0.49 24.5 5.1 3.9 3 60
m | 2.CFS.50050.K.0  0.50 25.0 53 4.0 3 64
A | 2.CFS.50051.IK.0  0.51 25.5 5.4 4.1 3 64
A | 2.CFS.50052.IK.0  0.52 26.0 5.5 4.2 3 64
A | 2.CFS.50053.IK.0  0.53 26.5 5.6 4.2 3 64
A | 2.CFS.50054.1K.0 0.54 27.0 5.7 4.3 3 64
m | 2.CFS.50055.K.0  0.55 27.5 5.8 4.4 3 64
A | 2.CFS.50056.IK.0  0.56 28.0 5.9 4.5 3 64
A | 2.CFS.50057.K.0  0.57 28.5 6.0 4.6 3 64
A | 2.CFS.50058.IK.0 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64
A | 2.CFS.50059.K.0  0.59 29.5 6.2 4.7 3 64
m | 2.CFS.50060.K.0  0.60 30.0 6.3 4.8 3 70
W Ab Lager verfighbar. Erganzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. razy i FIEXprot Jtee

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

F|eXSTEEL

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

|2
oD — f:%:::::% 8?* &I fffffffffffffffffffff S @d1 140°
|3
L

i g d, l, I, I, D L

8 & | Artikelnummer o] (h6)
23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <

A | 2.CFS.50061.IK.0  0.61 30.5 6.4 49 3 70
A | 2.CFS.50062.IK.0  0.62 31.0 6.5 5.0 3 70
A | 2.CFS.50063.IK.0  0.63 31.5 6.6 5.0 3 70
A | 2.CFS.50064.IK.0  0.64 32.0 6.7 5.1 3 70
m | 2.CFS.50065.IK.0  0.65 32.5 6.8 5.2 3 70
A | 2.CFS.50066.IK.0  0.66 33.0 6.9 5.3 3 70
A | 2.CFS.50067.IK.0  0.67 335 7.0 5.4 3 70
A | 2.CFS.50068.IK.0  0.68 34.0 7.1 5.4 3 70
A | 2.CFS.50069.IK.0  0.69 34.5 7.2 5.5 3 70
m | 2.CFS.50070.IK.0  0.70 35.0 7.4 5.6 3 75
A | 2.CFS.50071.IK.0  0.71 35.5 7.5 5.7 3 75
A | 2.CFS.50072.IK.0  0.72 36.0 7.6 5.8 3 75
A | 2.CFS.50073.IK.0  0.73 36.5 7.7 5.8 3 75
A | 2.CFS.50074.IK.0  0.74 37.0 7.8 5.9 3 75
m | 2.CFS.50075.IK.0  0.75 37.5 7.9 6.0 3 75
A | 2.CFS.50076.IK.0  0.76 38.0 8.0 6.1 3 75
A | 2.CFS.50077.IK.0 0.77 38.5 8.1 6.2 3 75
A | 2.CFS.50078.IK.0  0.78 39.0 8.2 6.2 3 75
A | 2.CFS.50079.IK.0  0.79 39.5 8.3 6.3 3 75
m | 2.CFS.50080.IK.0  0.80 40.0 8.4 6.4 3 80
A | 2.CFS.50081.IK.0  0.81 40.5 8.5 6.5 3 80
A | 2.CFS.50082.IK.0  0.82 41.0 8.6 6.6 3 80
A | 2.CFS.50083.IK.0  0.83 415 8.7 6.6 3 80
A | 2.CFS.50084.IK.0  0.84 42.0 8.8 6.7 3 80
m | 2.CFS.50085.1K.0 0.85 42.5 8.9 6.8 3 80
A | 2.CFS.50086.IK.0  0.86 43.0 9.0 6.9 3 80
A | 2.CFS.50087.IK.0  0.87 435 9.1 7.0 3 80
A | 2.CFS.50088.IK.0  0.88 44.0 9.2 7.0 3 80
A | 2.CFS.50089.1K.0 0.89 445 9.3 7.1 3 80
m | 2.CFS.50090.IK.0  0.90 45.0 9.5 7.2 3 85

m Ab Lager verflgbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN
CRAZYDRIL
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F | exSTEEL

50xd, L
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS
A | 2.CFS.50091.IK.0  0.91 45.5 9.6 7.3 3 85
A | 2.CFS.50092.IK.0  0.92 46.0 9.7 7.4 3 85
A | 2.CFS.50093.IK.0  0.93 46.5 9.8 7.4 3 85
A | 2.CFS.50094.IK.0  0.94 47.0 9.9 7.5 3 85
m | 2.CFS.50095.IK.0  0.95 47.5 10.0 7.6 3 85
A | 2.CFS.50096.IK.0  0.96 48.0 10.1 7.7 3 85
A | 2.CFS.50097.IK.0  0.97 48.5 10.2 7.8 3 85
A | 2.CFS.50098.IK.0  0.98 49.0 10.3 7.8 3 85
A | 2.CFS.50099.IK.0  0.99 49.5 10.4 7.9 3 85
m | 2.CFS.50100.IK.0  1.00 50.0 10.5 8.0 3 90
A | 2.CFS.50101.IK.0  1.01 50.5 10.6 8.1 3 90
A | 2.CFS.50102.IK.0  1.02 51.0 10.7 8.2 3 90
A | 2.CFS.50103.IK.0  1.03 51.5 10.8 8.2 3 90
A | 2.CFS.50104.IK.0  1.04 52.0 10.9 8.3 3 90
m | 2.CFS.50105.K.0  1.05 52.5 11.0 8.4 3 90
A | 2.CFS.50106.IK.0  1.06 53.0 1.1 8.5 3 90
A | 2.CFS.50107.IK.0 1.07 535 11.2 8.6 3 90
A | 2.CFS.50108.IK.0  1.08 54.0 1.3 8.6 3 90
A | 2.CFS.50109.IK.0  1.09 54.5 1.4 8.7 3 90
m | 2.CFS.50110.K.0  1.10 55.0 11.6 8.8 3 95
A | 2.CFS.50111.IK.0 1.1 55.5 1.7 89 3 95
A | 2.CFS.50112.1K.0  1.12 56.0 11.8 9.0 3 95
A | 2.CFS.50113.1K.0  1.13 56.5 1.9 9.0 3 95
A | 2.CFS.50114.IK.0 1.14 57.0 12.0 9.1 3 95
m | 2.CFS.50115.IK.0 1.15 57.5 12.1 9.2 3 95
A | 2.CFS.50116.K.0  1.16 58.0 12.2 9.3 3 95
A | 2.CFS.50117.1K.0  1.17 58.5 12.3 9.4 3 95
A | 2.CFS.50118.1K.0  1.18 59.0 12.4 9.4 3 95
A | 2.CFS.50119.IK.0 1.19 59.5 12.5 9.5 3 95
m | 2.CFS.50120.1K.0  1.20 60.0 12.6 9.6 3 95
m Ab Lager verfigbar. Erganzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Steel
Mindestbestellmenge 5 Stk. 2y X!

CrazyDrill Crosspilot
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_ CrazyDrill Flex Steel 50 x d - unbeschichtet

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 C10 AISI 1010
(-] P e e 1.0401 c1s AISI 1015
e 11191 CASE/CKAS AlSI 1045 5-40 40- 60
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;trihlegrggd&‘/gn'fgf” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 5-25 25-50
1.7225 42CrMod AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
= F 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
hochlegiert 5-20 20-35
B R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Q 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
X e Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30 50— 100
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 07040  GGGA0 ASTM 60-40-18 540 4o -0
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03 -
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 s 0 60120
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 s 0 %080
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 c 0 60100
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusn6 UNS C51900 40-60
Bronze 2.0966 CUAI1ONiSFe4 UNS C63000
5-20 20-40
Rm < 600 N/mm? 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gra ASTM B348/ F68
2 on Legerangen 3716 TiAl6v4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMovi2 AISI D2
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BOHREN
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 od1 2d1 ad1
0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
f f f f f
7xd1 0.5xd1 0.010 0.015 0.030 0.040 0.060
7xd1 0.5xd1 0.008 -0.010 0.012-0.015 0.020 - 0.025 0.035 0.050
7xd1 0.5xd1 0.008 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1

7xd1 0.5xd1 0.010 0.015 0.020 0.035 0.050
7xd1 1xd1 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120
7xd1 1xd1 0.040 0.050 0.080 0.100 0.120

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
7xd1 1xd1 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100

2.5xd1 0.5xd1 0.006 0.010 0.015 0.025 0.040

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1

Empfohlen: CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
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FleXT/TAN/UM

CrazyDrill Flex Titanium 30 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

ST,

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Titanium eignet sich fur langspanige Materialien wie Titan,
Titanlegierungen und Kupfer. Er verfigt Uber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen und “flexiblen”
Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er sich fir prozesssicheres
Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz von bis zu 40% seines
Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir Bohrungen ab 0.1 mm

Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippenbohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Titanium 30 x d wird mit einer dusseren KuhImittelzufuhr verwendet, die Bohrer sind

unbeschichtet.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Titanium oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Titanium (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

446 | wimKroNTOOL
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140°
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Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFT.30010.0
2.CFT.30011.0
2.CFT.30012.0
2.CFT.30013.0
2.CFT.30014.0
2.CFT.30015.0
2.CFT.30016.0
2.CFT.30017.0
2.CFT.30018.0
2.CFT.30019.0
2.CFT.30020.0
2.CFT.30021.0
2.CFT.30022.0
2.CFT.30023.0
2.CFT.30024.0
2.CFT.30025.0
2.CFT.30026.0
2.CFT.30027.0
2.CFT.30028.0
2.CFT.30029.0
2.CFT.30030.0
2.CFT.30031.0
2.CFT.30032.0
2.CFT.30033.0
2.CFT.30034.0
2.CFT.30035.0
2.CFT.30036.0
2.CFT.30037.0
2.CFT.30038.0
2.CFT.30039.0
2.CFT.30040.0
2.CFT.30041.0
2.CFT.30042.0
2.CFT.30043.0
2.CFT.30044.0
2.CFT.30045.0
2.CFT.30046.0

cCea>>>>CR>D>D>>RD>D>D>D>DRD>DD>D>D>DRD>DD>D>DCDRD>DD>DD>DD>DRD>DDE>D>D>N

m Ab Lager verfugbar.

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

-0.003
-0.006

[mm]
0.10
0.11
0.12
0.13
0.14
0.15
0.16
0.17
0.18
0.19
0.20
0.21
0.22
0.23
0.24
0.25
0.26
0.27
0.28
0.29
0.30
0.31
0.32
0.33
0.34
0.35
0.36
0.37
0.38
0.39
0.40
0.41
0.42
0.43
0.44
0.45
0.46

[mm]

3.0
33
3.6
3.9
4.2
4.5
4.8
5.1
5.4
5.7
6.0
6.3
6.6
6.9
7.2
7.5
7.8
8.1
8.4
8.7
9.0
9.3
9.6
9.9
10.2
10.5
10.8
1.1
11.4
1.7
12.0
12.3
12.6
12.9
13.2
13.5
13.8

[mm]

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
32
33
34
35
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8

I,

[mm]

0.8
0.9
1.0
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.0
3.1
32
33
3.4
34
3.5
3.6
3.7

D

(h6)
[mm]

w

W w w wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

[mm]

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Titanium

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

F|eXT/TAN/UM

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

i n———
@D f——&Ll}l ——————————— = === [od, |140°

L

. E’ d, L, 1, 1 D L

8 % | Artikelnummer 3903 (h6)

23 (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m <

A | 2.CFT.30047.0 0.47 14.1 4.9 3.8 3 50
A | 2.CFT.30048.0 0.48 14.4 5.0 3.8 3 50
A | 2.CFT.30049.0 0.49 14.7 5.1 3.9 3 50
m | 2.CFT.30050.0 0.50 15.0 53 4.0 3 53
A | 2.CFT.30051.0 0.51 15.3 5.4 4.1 3 53
A | 2.CFT.30052.0 0.52 15.6 5.5 4.2 3 53
A | 2.CFT.30053.0 0.53 15.9 5.6 4.2 3 53
A | 2.CFT.30054.0 0.54 16.2 5.7 4.3 3 53
m | 2.CFT.30055.0 0.55 16.5 5.8 4.4 3 53
A | 2.CFT.30056.0 0.56 16.8 5.9 4.5 3 53
A | 2.CFT.30057.0 0.57 17.1 6.0 4.6 3 53
A | 2.CFT.30058.0 0.58 17.4 6.1 4.6 3 53
A | 2.CFT.30059.0 0.59 17.7 6.2 4.7 3 53
m | 2.CFT.30060.0 0.60 18.0 6.3 4.8 3 53
A | 2.CFT.30061.0 0.61 18.3 6.4 4.9 3 53
A | 2.CFT.30062.0 0.62 18.6 6.5 5.0 3 53
A | 2.CFT.30063.0 0.63 18.9 6.6 5.0 3 53
A | 2.CFT.30064.0 0.64 19.2 6.7 5.1 3 53
m | 2.CFT.30065.0 0.65 19.5 6.8 5.2 3 53
A | 2.CFT.30066.0 0.66 19.8 6.9 53 3 53
A | 2.CFT.30067.0 0.67 20.1 7.0 5.4 3 53
A | 2.CFT.30068.0 0.68 20.4 7.1 5.4 3 53
A | 2.CFT.30069.0 0.69 20.7 7.2 5.5 3 53
m | 2.CFT.30070.0 0.70 21.0 7.4 5.6 3 60
A | 2.CFT.30071.0 0.71 21.3 7.5 5.7 3 60
A | 2.CFT.30072.0 0.72 21.6 7.6 5.8 3 60
A | 2.CFT.30073.0 0.73 21.9 7.7 5.8 3 60
A | 2.CFT.30074.0 0.74 22.2 7.8 59 3 60
m | 2.CFT.30075.0 0.75 22.5 7.9 6.0 3 60
A | 2.CFT.30076.0 0.76 22.8 8.0 6.1 3 60
A | 2.CFT.30077.0 0.77 23.1 8.1 6.2 3 60
A | 2.CFT.30078.0 0.78 23.4 8.2 6.2 3 60
A | 2.CFT.30079.0 0.79 23.7 8.3 6.3 3 60
m | 2.CFT.30080.0 0.80 24.0 8.4 6.4 3 60
A | 2.CFT.30081.0 0.81 24.3 85 6.5 3 60
A | 2.CFT.30082.0 0.82 24.6 8.6 6.6 3 60
A | 2.CFT.30083.0 0.83 24.9 8.7 6.6 3 60

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.

448 | wiMIKRONTOOL



Artikelnummer

m ab Lager
A auf Anfrage

2.CFT.30084.0
2.CFT.30085.0
2.CFT.30086.0
2.CFT.30087.0
2.CFT.30088.0
2.CFT.30089.0
2.CFT.30090.0
2.CFT.30091.0
2.CFT.30092.0
2.CFT.30093.0
2.CFT.30094.0
2.CFT.30095.0
2.CFT.30096.0
2.CFT.30097.0
2.CFT.30098.0
2.CFT.30099.0
2.CFT.30100.0
2.CFT.30101.0
2.CFT.30102.0
2.CFT.30103.0
2.CFT.30104.0
2.CFT.30105.0
2.CFT.30106.0
2.CFT.30107.0
2.CFT.30108.0
2.CFT.30109.0
2.CFT.30110.0
2.CFT.30111.0
2.CFT.30112.0
2.CFT.30113.0
2.CFT.30114.0
2.CFT.30115.0
2.CFT.30116.0
2.CFT.30117.0
2.CFT.30118.0
2.CFT.30119.0
2.CFT.30120.0

m>c>>>R>>D>>DRD>D>D>DD>DRD>DD>D>DDDRD>DD>DD>DDDRD>DD>DD>DD>DRED>DD>DD>D>RD>

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 5 Stk.

-0.003
-0.006

[mm]
0.84
0.85
0.86
0.87
0.88
0.89
0.90
0.91
0.92
0.93
0.94
0.95
0.96
0.97
0.98
0.99
1.00
1.01
1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20

[mm]

252
255
25.8
26.1
26.4
26.7
27.0
27.3
27.6
27.9
28.2
28.5
28.8
29.1
29.4
29.7
30.0
30.3
30.6
30.9
312
315
31.8
321
324
327
33.0
333
336
339
342
345
34.8
351
354
357
36.0

Hart-
metall

[mm]

8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
1.1
1.2
1.3
1.4
11.6
1.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6

I,

[mm]

6.7
6.8
6.9
7.0
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.4
9.5
9.6

W w w wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww
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[mm]

60
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

Erganzende Produkte
CrazyDrill Flexpilot Titanium

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN
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by Mikron Tool

FleXT/TAN/UI\/I

_ CrazyDrill Flex Titanium 30 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
@d1<0.4 @d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fg%%eﬁ/mz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115 Empfohlen:
;tna]hlegrggd,\r‘\/gn!en%\zﬂt 13505 100Cr6 AISI 52100 CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
dq 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
— y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y \évefk'izegg?ah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
B a0 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
7‘/ R Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH Empfohlen:
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AlSI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 408 Empfohlen:
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 Empfohlen:
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Kupfer 5-40 20-40
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messi 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 Empfohlen:
essing bleifrei )
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 CusSné UNS C51900 Empfohlen:
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 Empfohlen:
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
) . 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67
Titan rein 5-20 20-30
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5_% 20 - 40
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 Empfohlen:
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d1
H : Stahle gehrtet 12510 100MnCrMoW4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoVv12 AISI D2

> 55 HRC

450 | miKroNTOOL



BOHREN
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by Mikron Tool

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0-1.2 mm
f Q. f Q. f Q. f Q. f Q. f Q, f
7xd1 0.005 0.5xd1 0.020 0.5xd1 0.040 0.5xd1 0.060 0.5xd1 0.120 0.5xd1 0.180 0.5xd1 0.200 0.5xd1
3xd1 0.002 0.2xd1 0.005 0.25xd1 0.007 0.25xd1 0.010 0.25xd1 0.015 0.3xd1 0.025 0.5xd1 0.035 0.5xd1
3xd1 0.002 0.5xd1 0.010 0.25xd1 0.015 0.3xd1 0.020 0.5xd1 0.050 0.5xd1 0.090 0.5xd1 0.140 0.5xd1
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CrazyDrill Flex Titanium 50 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Titanium eignet sich fur langspanige Materialien wie Titan,

=~

Titanlegierungen und Kupfer. Er verfligt Gber eine hohe Flexibilitat dank einem langen und "flexiblen"

o Verbindungselement zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er sich fir prozesssicheres
it Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz von bis zu 40% seines

Durchmessers kompensieren. Ausserdem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir Bohrungen ab 0.3 mm

i P

Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegeniber Einlippenbohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Titanium 50 x d verfugt Uber im Schaft integrierte Kuhlkanale, die fur eine regelmaéssige,

massive Kiihlung der Bohrspitze sorgen. So wird die Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten, die

Spane aus der Spannut sowie Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Bohrer sind

? i unbeschichtet.
L
g ? Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Titanium oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen
é: r«’ Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.
1%
b || A Kihlschmierstoff, Filter und Druck
,\ j-rj Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KthImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.
i
15 Hinweis
:% Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Titanium (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.
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Hart- ! Nicht
metall U I M Z 2 beschichtet

140°

===l 8?— &4 ————————————————————— Fes—==—u= od, |140°

L

. é‘ d, 1, 1, I D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m <

m | 2.CFT.50030.IK.0 0.30 15.0 3.2 2.4 3 53
A | 2.CFT.50031.IK.0 0.31 15.5 3.3 2.5 3 53
A | 2.CFT.50032.IK.0 0.32 16.0 3.4 2.6 3 53
A | 2.CFT.50033.IK.0 0.33 16.5 3.5 2.6 3 53
A | 2.CFT.50034.IK.0 0.34 17.0 3.6 2.7 3 53
m | 2.CFT.50035.IK.0 0.35 17.5 3.7 2.8 3 60
A | 2.CFT.50036.IK.0 0.36 18.0 3.8 2.9 3 60
A | 2.CFT.50037.IK.0 0.37 18.5 3.9 3.0 3 60
A | 2.CFT.50038.IK.0 0.38 19.0 4.0 3.0 3 60
A | 2.CFT.50039.IK.0 0.39 19.5 4.1 3.1 3 60
m | 2.CFT.50040.IK.0 0.40 20.0 4.2 3.2 3 60
A | 2.CFT.50041.IK.0 0.41 20.5 4.3 3.3 3 60
A 2.CFT.50042.IK.0 0.42 21.0 4.4 3.4 3 60
A | 2.CFT.50043.1K.0 0.43 21.5 4.5 3.4 3 60
A 2.CFT.50044.1K.0 0.44 22.0 4.6 35 3 60
m | 2.CFT.50045.IK.0 0.45 22.5 4.7 3.6 3 60
A | 2.CFT.50046.IK.0 0.46 23.0 4.8 3.7 3 60
A 2.CFT.50047.IK.0 0.47 235 4.9 3.8 3 60
A | 2.CFT.50048.IK.0 0.48 24.0 5.0 3.8 3 60
A 2.CFT.50049.IK.0 0.49 24.5 5.1 3.9 3 60
m | 2.CFT.50050.IK.0 0.50 25.0 5.3 4.0 3 64
A 2.CFT.50051.IK.0 0.51 25.5 5.4 4.1 3 64
A | 2.CFT.50052.IK.0 0.52 26.0 5.5 4.2 3 64
A | 2.CFT.50053.1K.0 0.53 26.5 5.6 4.2 3 64
A 2.CFT.50054.IK.0 0.54 27.0 5.7 4.3 3 64
m | 2.CFT.50055.IK.0 0.55 27.5 5.8 4.4 3 64
A | 2.CFT.50056.1K.0 0.56 28.0 5.9 4.5 3 64
A | 2.CFT.50057.IK.0 0.57 28.5 6.0 4.6 3 64
A | 2.CFT.50058.IK.0 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64
A 2.CFT.50059.IK.0 0.59 29.5 6.2 4.7 3 64
m | 2.CFT.50060.IK.0 0.60 30.0 6.3 4.8 3 70
W Ab Lager verfighbar. Erganzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Titani
Mindestbestellmenge 5 Stk. razy it FEXprot ranium

CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

lz
oD — f:%:::::% 8?* &I fffffffffffffffffffff e @d1 140°
|3
L

5 E’ d, I, 1, Iy D L

8 & | Artikelnummer o] (h6)
23 mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
m <

A | 2.CFT.50061.IK.0 0.61 30.5 6.4 4.9 3 70
A | 2.CFT.50062.1K.0 0.62 31.0 6.5 5.0 3 70
A | 2.CFT.50063.IK.0 0.63 31.5 6.6 5.0 3 70
A | 2.CFT.50064.1K.0 0.64 32.0 6.7 5.1 3 70
m | 2.CFT.50065.IK.0 0.65 325 6.8 5.2 3 70
A | 2.CFT.50066.IK.0 0.66 33.0 6.9 5.3 3 70
A | 2.CFT.50067.IK.0 0.67 33.5 7.0 5.4 3 70
A | 2.CFT.50068.IK.0 0.68 34.0 7.1 54 3 70
A | 2.CFT.50069.IK.0 0.69 345 7.2 5.5 3 70
| 2.CFT.50070.IK.0 0.70 35.0 7.4 5.6 3 75
A | 2.CFT.50071.IK.0 0.71 35.5 7.5 5.7 3 75
A | 2.CFT.50072.IK.0 0.72 36.0 7.6 5.8 3 75
A | 2.CFT.50073.IK.0 0.73 36.5 7.7 5.8 3 75
A | 2.CFT.50074.IK.0 0.74 37.0 7.8 5.9 3 75
| | 2.CFT.50075.1K.0 0.75 375 79 6.0 3 75
A | 2.CFT.50076.IK.0 0.76 38.0 8.0 6.1 3 75
A | 2.CFT.50077.IK.0 0.77 38.5 8.1 6.2 3 75
A | 2.CFT.50078.IK.0 0.78 39.0 8.2 6.2 3 75
A | 2.CFT.50079.IK.0 0.79 39.5 8.3 6.3 3 75
| | 2.CFT.50080.K.0 0.80 40.0 8.4 6.4 3 80
A | 2.CFT.50081.IK.0 0.81 40.5 85 6.5 3 80
A | 2.CFT.50082.I1K.0 0.82 41.0 8.6 6.6 3 80
A | 2.CFT.50083.IK.0 0.83 41.5 8.7 6.6 3 80
A | 2.CFT.50084.IK.0 0.84 42.0 8.8 6.7 B 80
| | 2.CFT.50085.1K.0 0.85 42.5 8.9 6.8 3 80
A | 2.CFT.50086.IK.0 0.86 43.0 9.0 6.9 3 80
A | 2.CFT.50087.IK.0 0.87 43.5 9.1 7.0 3 80
A | 2.CFT.50088.IK.0 0.88 44.0 9.2 7.0 3 80
A | 2.CFT.50089.IK.0 0.89 44.5 9.3 7.1 3 80
| | 2.CFT.50090.IK.0 0.90 45.0 9.5 7.2 3 85

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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50xd, L
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°

. é‘ d, 1, 1, I D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

83 (mml  [mml  [mml  [mm]  [mm] o [mm]
m <

A | 2.CFT.50091.IK.0 0.91 45.5 9.6 7.3 3 85
A | 2.CFT.50092.IK.0 0.92 46.0 9.7 7.4 3 85
A | 2.CFT.50093.IK.0 0.93 46.5 9.8 7.4 3 85
A | 2.CFT.50094.1K.0 0.94 47.0 9.9 7.5 3 85
m | 2.CFT.50095.IK.0 0.95 47.5 10.0 7.6 3 85
A | 2.CFT.50096.1K.0 0.96 48.0 10.1 7.7 3 85
A | 2.CFT.50097.IK.0 0.97 48.5 10.2 7.8 3 85
A | 2.CFT.50098.IK.0 0.98 49.0 10.3 7.8 3 85
A | 2.CFT.50099.IK.0 0.99 49.5 10.4 7.9 3 85
m | 2.CFT.50100.IK.0 1.00 50.0 10.5 8.0 3 90
A | 2.CFT.50101.IK.0 1.01 50.5 10.6 8.1 3 90
A | 2.CFT.50102.IK.0 1.02 51.0 10.7 8.2 3 90
A | 2.CFT.50103.IK.0 1.03 51.5 10.8 8.2 3 90
A | 2.CFT.50104.1K.0 1.04 52.0 10.9 8.3 3 90
| | 2.CFT.50105.IK.0 1.05 52.5 11.0 8.4 3 90
A | 2.CFT.50106.IK.0 1.06 53.0 1.1 8.5 3 90
A | 2.CFT.50107.IK.0 1.07 53.5 11.2 8.6 3 90
A | 2.CFT.50108.IK.0 1.08 54.0 1.3 8.6 3 90
A | 2.CFT.50109.IK.0 1.09 54.5 1.4 8.7 3 90
| | 2.CFT.50110.IK.0 1.10 55.0 11.6 8.8 3 95
A | 2.CFT.50111.IK.0 1.11 55.5 11.7 89 3 95
A | 2.CFT.50112.IK.0 1.12 56.0 11.8 9.0 3 95
A 2.CFT.50113.IK.0 1.13 56.5 11.9 9.0 3 95
A | 2.CFT.50114.IK.0 1.14 57.0 12.0 9.1 3 95
| | 2.CFT.50115.IK.0 1.15 57.5 121 9.2 3 95
A | 2.CFT.50116.IK.0 1.16 58.0 12.2 9.3 3 95
A 2.CFT.50117.IK.0 1.17 58.5 12.3 9.4 3 95
A 2.CFT.50118.IK.0 1.18 59.0 12.4 9.4 3 95
A | 2.CFT.50119.IK.0 1.19 59.5 12.5 9.5 3 95
| | 2.CFT.50120.IK.0 1.20 60.0 12.6 9.6 3 95
W Ab Lager verfiigbar. Ergénzende Produkte

A Lieferzeit auf Anfrage,

CrazyDrill Flexpilot Titanium
Mindestbestellmenge 5 Stk. y P

CrazyDrill Crosspilot
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FleXT/TAN/UI\/I

_ CrazyDrill Flex Titanium 50 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
@d1<0.4 @d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
- P S 1.0401 15 AISI 1015
o 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115 Empfohlen:
;tna]hlegrggd,\r‘\/gn!en%\zﬂt 13505 100Cr6 AISI 52100 CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
dq 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
— y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y mifk'izegfgr?ah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
N R < 1200 Nz 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
7‘/ R Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH Empfohlen:
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AlSI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 408 Empfohlen:
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 Empfohlen:
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380 CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100 520 2040
2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messi 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 Empfohlen:
essing bleifrei )
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 CusSné UNS C51900 Empfohlen:
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 Empfohlen:
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
) . 3.7035 Gr.2 ASTM B348/F67
Titan rein 5-20 20-30
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 5_% 20 - 40
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 Empfohlen:
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d1
H : Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';'zgéhmet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0-1.2mm
f Q, f Q, f Q, f Q. f Q.
7xd1 0.040 0.3xd1 0.060 0.375xd1 0.120 0.3xd1 0.180 0.3xd1 0.200 0.4xd1
3xd1 0.007 0.25xd1 0.010 0.25xd1 0.015 0.25xd1 0.025 0.4xd1 0.035 0.3xd1
3xd1 0.015 0.3xd1 0.020 0.375xd1 0.050 0.3xd1 0.090 0.3xd1 0.140 0.4xd1
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CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

S

i T e T ot

Der Mikro-Tieflochbohrer aus Hartmetall CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d ist konzipiert fur das Bohren
von rost-, saure- und hitzebestandigen Materialien. Speziell an ihm sind die degressive Spiralnuten-

geometrie, die im Schaft integrierten Kiihlkanale und die wirksame Hochleistungsbeschichtung.

CrazyDrill Flex SST-Inox verfugt Gber integrierte Kiihlkanéle im Schaft, die schon ab 15 bar fur eine
konstante, massive Kihlung der Schneiden sorgen. Die Temperatur wird konstant unter Kontrolle
gehalten, ein wichtiger Faktor bei Materialien mit schlechter Warmeleitfahigkeit. Die Spane werden
so aus der Spannute gespult und insgesamt wird eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Hochleistungs-

beschichtung sorgt zuséatzlich fur eine hohe Standzeit.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schréagen

Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Khlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex SST-Inox (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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30xd, — %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 U —
130° eXedur RIP

h#»
[} D — —::%:::—:%r 8?— - &I ————————— — i = > Qd1 130°
|2
L

f § d, I, 1, I, D L
8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS
m | 2.CFl.30030.IK.1 0.30 9.0 2.9 2.4 3 50
A | 2.CFl.30031.IK.1 0.31 9.3 3.0 2.5 3 50
A | 2.CF.30032.IK.1 0.32 9.6 3.1 2.6 3 50
A | 2.CFI.30033.IK.1 0.33 9.9 3.2 2.6 3 50
A | 2.CFl.30034.IK.1 0.34 10.2 3.3 2.7 3 50
m | 2.CFl.30035.IK.1 0.35 10.5 3.4 2.8 3 50
A | 2.CF.30036.IK.1 0.36 10.8 3.5 2.9 3 50
A | 2.CFl.30037.IK.1 0.37 1.1 3.6 3.0 3 50
A | 2.CFl.30038.IK.1 0.38 1.4 3.7 3.0 3 50
A | 2.CFl.30039.IK.1 0.39 11.7 3.8 3.1 3 50
m | 2.CFl.30040.IK.1 0.40 12.0 3.9 3.2 3 50
A | 2.CF.30041.IK.1 0.41 12.3 4.0 3.3 3 50
A | 2.CFI.30042.IK.1 0.42 12.6 4.1 3.4 3 50
A | 2.CFl.30043.IK.1 0.43 12.9 4.2 3.4 3 50
A | 2.CFl.30044.1K.1 0.44 13.2 4.3 3.5 3 50
m | 2.CFl.30045.IK.1 0.45 13.5 4.4 3.6 3 50
A | 2.CFl.30046.IK.1 0.46 13.8 4.5 3.7 3 50
A | 2.CFl.30047.1K.1 0.47 14.1 4.6 3.8 3 50
A | 2.CFl.30048.IK.1 0.48 14.4 4.7 3.8 3 50
A | 2.CFl.30049.IK.1 0.49 14.7 4.8 3.9 3 50
m | 2.CFI.30050.1K.1 0.50 15.0 4.9 4.0 3 53
A | 2.CFI.30051.IK.1 0.51 15.3 5.0 4.1 3 53
A | 2.CFl.30052.IK.1 0.52 15.6 5.1 4.2 3 53
A | 2.CFl.30053.IK.1 0.53 15.9 5.2 4.2 3 53
A | 2.CFl.30054.IK.1 0.54 16.2 53 4.3 3 53
m | 2.CFl.30055.IK.1 0.55 16.5 5.4 4.4 3 53
A | 2.CFl.30056.1K.1 0.56 16.8 5.5 4.5 3 53
A | 2.CFl.30057.IK.1 0.57 171 5.6 4.6 3 53
A | 2.CFl.30058.IK.1 0.58 17.4 5.7 4.6 3 53
A | 2.CFl.30059.IK.1 0.59 17.7 5.8 4.7 3 53
m | 2.CFl.30060.IK.1 0.60 18.0 5.9 4.8 3 53
W Ab Lager verfighbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Pilot SST-Inox

Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Crosspilot

www.mikrontool.com | 459



BOHREN
CRAZYDRIL

by Mikron Tool

FlexSST—/NOX

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

h#»
@D — —::%:::—:% 8?— - |j)l’l 777777777 — = = @d1 130°
|2
L

i g d, l, I, I, D L

8 & | Artikelnummer o] (h6)

23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <
A | 2.CFI.30061.IK.1 0.61 18.3 6.0 4.9 3 53
A | 2.CFl.30062.IK.1 0.62 18.6 6.1 5.0 3 53
A | 2.CFI.30063.IK.1 0.63 18.9 6.2 5.0 3 53
A | 2.CFI.30064.1K.1 0.64 19.2 6.3 5.1 3 53
m | 2.CFI.30065.IK.1 0.65 19.5 6.4 5.2 3 53
A | 2.CFI.30066.IK.1 0.66 19.8 6.5 5.3 3 53
A | 2.CFI.30067.IK.1 0.67 20.1 6.6 5.4 3 53
A | 2.CFI.30068.IK.1 0.68 20.4 6.7 5.4 3 53
A | 2.CFI.30069.IK.1 0.69 20.7 6.8 5.5 3 53
m | 2.CFI.30070.IK.1 0.70 21.0 6.9 5.6 3 60
A | 2.CFI.30071.IK.1 0.71 21.3 7.0 5.7 3 60
A | 2.CFI.30072.1K.1 0.72 21.6 71 5.8 3 60
A | 2.CFI.30073.IK.1 0.73 219 7.2 5.8 3 60
A | 2.CFI.30074.1K.1 0.74 22.2 7.3 5.9 3 60
m | 2.CFI.30075.1K1 0.75 22.5 7.4 6.0 3 60
A | 2.CFI.30076.1K.1 0.76 22.8 7.4 6.1 3 60
A | 2.CFI.30077.IK.1 0.77 23.1 7.5 6.2 3 60
A | 2.CFI.30078.IK.1 0.78 23.4 7.6 6.2 3 60
A | 2.CFI.30079.IK.1 0.79 23.7 7.7 6.3 3 60
m | 2.CFI.30080.IK.1 0.80 24.0 7.8 6.4 3 60
A | 2.CFI.30081.IK.1 0.81 24.3 7.9 6.5 3 60
A | 2.CFI.30082.IK.1 0.82 24.6 8.0 6.6 3 60
A | 2.CFI.30083.IK.1 0.83 24.9 8.1 6.6 3 60
A | 2.CFI.30084.IK.1 0.84 25.2 8.2 6.7 3 60
m | 2.CFl.30085.IK.1 0.85 25.5 8.3 6.8 3 64
A | 2.CFI.30086.IK.1 0.86 25.8 8.4 6.9 3 64
A | 2.CFI.30087.IK.1 0.87 26.1 8.5 7.0 3 64
A | 2.CFI.30088.IK.1 0.88 26.4 8.6 7.0 3 64
A | 2.CFl.30089.IK.1 0.89 26.7 8.7 7.1 3 64
m | 2.CFI.30090.IK.1 0.90 27.0 8.8 7.2 3 64

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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N Y 2 | 1

eXedur RIP

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS
A | 2.CFI.30091.IK.1 0.91 27.3 8.9 7.3 3 64
A | 2.CFI.30092.1K.1 0.92 27.6 9.0 7.4 3 64
A | 2.CFI.30093.IK.1 0.93 27.9 9.1 7.4 3 64
A | 2.CFI.30094.1K.1 0.94 28.2 9.2 7.5 3 64
m | 2.CFl.30095.IK.1 0.95 28.5 9.3 7.6 3 64
A | 2.CFI.30096.1K.1 0.96 28.8 9.4 7.7 3 64
A | 2.CFI.30097.1K.1 0.97 29.1 9.5 7.8 3 64
A | 2.CFI.30098.1K.1 0.98 294 9.6 7.8 3 64
A | 2.CFl.30099.IK.1 0.99 29.7 9.7 7.9 3 64
m | 2.CFI.30100.IK.1 1.00 30.0 9.8 8.0 3 70
A | 2.CFI.30101.1K.1 1.01 30.3 9.9 8.1 3 70
A | 2.CFI.30102.1K.1 1.02 30.6 10.0 8.2 3 70
A | 2.CF.30103.IK.1 1.03 30.9 10.1 8.2 3 70
A | 2.CFI.30104.1K.1 1.04 31.2 10.2 8.3 3 70
m | 2.CFI.30105.IK.1 1.05 31.5 10.3 8.4 3 70
A | 2.CFI.30106.1K.1 1.06 31.8 10.4 8.5 3 70
A | 2.CFL.30107.1K.1 1.07 32.1 10.5 8.6 3 70
A | 2.CFI.30108.1K.1 1.08 324 10.6 8.6 3 70
A | 2.CFI.30109.1K.1 1.09 32.7 10.7 8.7 3 70
m | 2.CFL.30110.IK.1 1.10 33.0 10.8 8.8 3 70
A | 2.CFI.30111.1K.1 1.1 33.3 109 89 3 70
A | 2.CFL.30112.1K.1 1.12 33.6 11.0 9.0 3 70
A | 2.CFI.30113.IK.1 1.13 33.9 1.1 9.0 3 70
A | 2.CFL.30114.IK.1 1.14 34.2 11.2 9.1 3 70
m | 2.CFL.30115.IK.1 1.15 345 1.3 9.2 3 70
A | 2.CFI.30116.1K.1 1.16 34.8 1.4 9.3 3 70
A | 2.CFI.30117.1K.1 1.17 35.1 1.5 9.4 3 70
A | 2.CFL.30118.IK.1 1.18 35.4 11.6 9.4 3 70
A | 2.CFL.30119.IK.1 1.19 35.7 1.7 9.5 3 70
m | 2.CFL.30120.IK.1 1.20 36.0 11.8 9.6 3 70
m Ab Lager verfigbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Pilot SST-Inox

Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Crosspilot
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m CrazyDrill Flex SST-Inox 30 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- v('
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 c1o AISI 1010
[ P e 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert
FR P 1.1191 C45E/CK4S5 AISI 1045
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e e 17131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
o 800 W 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMod AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
‘ r ] 1.2379 X153CrMoV/12 AlSI D2
Ny Y mecfk'izeegﬁtah‘e 12436 X210Crw12 AlSI D4/D6
LA R < 1200 N/mmz | 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
\ Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
|
v Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 00 2050
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 20-30 30-40
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH - 3040
martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 2030 3040
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 030 o
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Mg bleifre 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 2030 o
9 2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI1ONiSFe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 ~ ~
S1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 10-20 20-30
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
— 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Tion Legeruncen 37165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
glerung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
2.4964 20W15Ni H 25
S 3 CrCo-Legierungen E?CCorMOZS : Ag:/TSH 537 20-30 30-40
Stahle gehartet
H : ce o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stéhle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 od1 2d1 2d1 ad1
0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm
f f f f f f
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.015-0.020  0.015-0.020  0.020-0.030 ~ 0.020-0.030  0.030-0.040  0.040 - 0.050
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.015-0.020  0.015-0.020 ~ 0.020-0.025  0.020-0.025  0.025-0.035  0.040 - 0.050
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.015-0.020  0.015-0.020  0.020-0.025  0.020-0.025  0.025-0.035  0.040 - 0.050
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.010-0.020  0.010-0.020  0.015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.035-0.045
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.040 0.045 0.050 0.060 0.070 0.080
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.040 0.045 0.050 0.060 0.070 0.080
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 30 x d1
2xd1 - 3xd1 0.2xd1 0.010-0.020  0.010-0.020  0.015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.035-0.045
Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 30 x d1
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.010-0.020  0.010-0.020 ~ 0.015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.035-0.045
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CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG
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Der Mikro-Tieflochbohrer aus Hartmetall CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d ist konzipiert fur das Bohren
von rost-, saure- und hitzebestandigen Materialien. Speziell an ihm sind die degressive Spiralnuten-

geometrie, die im Schaft integrierten Kiihlkanale und die wirksame Hochleistungsbeschichtung.

CrazyDrill Flex SST-Inox verfuigt Gber integrierte Kithlkanale im Schaft, die schon ab 15 bar fir eine
konstante, massive Kihlung der Schneiden sorgen. Die Temperatur wird konstant unter Kontrolle
gehalten, ein wichtiger Faktor bei Materialien mit schlechter Warmeleitfahigkeit. Die Spane werden
so aus der Spannute gespult und insgesamt wird eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Hochleistungs-
beschichtung sorgt zuséatzlich fur eine hohe Standzeit.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schréagen
Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Khlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex SST-Inox (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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50xd, — %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 U —
130° eXedur RIP

h#»
s:%:::::%%— 6?7 - &I 7777777777777777777 — 1l = ~ 2 d1 130°
|2
L
f § d, I, 1, I, D L
8 % | Artikelnummer wes (h6)
|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <
m | 2.CFl.50030.IK.1 0.30 15.0 2.9 2.4 3 53
A | 2.CFI.50031.IK.1 0.31 15.5 3.0 2.5 3 53
A | 2.CFL.50032.IK.1 0.32 16.0 3.1 2.6 3 53
A | 2.CFI.50033.IK.1 0.33 16.5 3.2 2.6 3 53
A | 2.CFI.50034.IK.1 0.34 17.0 3.3 2.7 3 53
m | 2.CF.50035.IK.1 0.35 17.5 3.4 2.8 3 53
A | 2.CF.50036.IK.1 0.36 18.0 3.5 2.9 3 53
A | 2.CFI.50037.IK.1 0.37 18.5 3.6 3.0 3 53
A | 2.CFI.50038.IK.1 0.38 19.0 3.7 3.0 3 53
A | 2.CFI.50039.IK.1 0.39 19.5 3.8 3.1 3 53
m | 2.CF.50040.IK.1 0.40 20.0 3.9 3.2 3 53
A | 2.CF.50041.IK.1 0.41 20.5 4.0 3.3 3 60
A | 2.CFI.50042.IK.1 0.42 21.0 4.1 3.4 3 60
A | 2.CFI.50043.IK.1 0.43 21.5 4.2 3.4 3 60
A | 2.CF.50044.1K.1 0.44 22.0 4.3 3.5 3 60
m | 2.CFL.50045.IK.1 0.45 22.5 4.4 3.6 3 60
A | 2.CFI.50046.IK.1 0.46 23.0 4.5 3.7 3 60
A | 2.CFI.50047.1K.1 0.47 23.5 4.6 3.8 3 60
A | 2.CF.50048.1K.1 0.48 24.0 4.7 3.8 3 60
A | 2.CFI.50049.IK.1 0.49 24.5 4.8 3.9 3 60
m | 2.CFI.50050.1K.1 0.50 25.0 4.9 4.0 3 60
A | 2.CFI.50051.IK.1 0.51 25.5 5.0 4.1 3 64
A | 2.CFI.50052.1K.1 0.52 26.0 5.1 4.2 3 64
A | 2.CFI.50053.IK.1 0.53 26.5 5.2 4.2 3 64
A | 2.CFI.50054.1K.1 0.54 27.0 53 4.3 3 64
m | 2.CFl.50055.IK.1 0.55 27.5 5.4 4.4 3 64
A | 2.CFI.50056.IK.1 0.56 28.0 5.5 4.5 3 64
A | 2.CFIL.50057.IK.1 0.57 28.5 5.6 4.6 3 64
A | 2.CFI.50058.IK.1 0.58 29.0 5.7 4.6 3 64
A | 2.CFI.50059.IK.1 0.59 29.5 5.8 4.7 3 64
m | 2.CFl.50060.IK.1 0.60 30.0 5.9 4.8 3 64
W Ab Lager verfighbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Pilot SST-Inox

Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Crosspilot
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BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

|3
oo e p——oe— e Tod. | 130°
lZ
L
ag d, l, I, I, D L
8 & | Artikelnummer o] (h6)
23 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m <
A | 2.CFI.50061.1K.1 0.61 30.5 6.0 49 3 70
A | 2.CFI.50062.1K.1 0.62 31.0 6.1 5.0 3 70
A | 2.CFI.50063.IK.1 0.63 31.5 6.2 5.0 3 70
A | 2.CFI.50064.1K.1 0.64 32.0 6.3 5.1 3 70
m | 2.CFI.50065.IK.1 0.65 32.5 6.4 5.2 3 70
A | 2.CFI.50066.IK.1 0.66 33.0 6.5 5.3 3 70
A | 2.CFI.50067.IK.1 0.67 335 6.6 5.4 3 70
A | 2.CFI.50068.IK.1 0.68 34.0 6.7 5.4 3 70
A | 2.CFI.50069.1K.1 0.69 34.5 6.8 5.5 3 70
m | 2.CFI.50070.IK.1 0.70 35.0 6.9 5.6 3 70
A | 2.CFI.50071.IK.1 0.71 35.5 7.0 5.7 3 75
A | 2.CFI.50072.1K.1 0.72 36.0 71 5.8 3 75
A | 2.CFI.50073.IK.1 0.73 36.5 7.2 5.8 3 75
A | 2.CFI.50074.1K.1 0.74 37.0 7.3 5.9 3 75
m | 2.CFI.50075.IK.1 0.75 37.5 7.4 6.0 3 75
A | 2.CFI.50076.1K.1 0.76 38.0 7.4 6.1 3 75
A | 2.CFI.50077.IK.1 0.77 38.5 7.5 6.2 3 75
A | 2.CFI.50078.IK.1 0.78 39.0 7.6 6.2 3 75
A | 2.CFI.50079.IK.1 0.79 39.5 7.7 6.3 3 75
m | 2.CFI.50080.IK.1 0.80 40.0 7.8 6.4 3 75
A | 2.CFI.50081.1K.1 0.81 40.5 7.9 6.5 3 80
A | 2.CFI.50082.IK.1 0.82 41.0 8.0 6.6 3 80
A | 2.CFI.50083.IK.1 0.83 415 8.1 6.6 3 80
A | 2.CFI.50084.1K.1 0.84 42.0 8.2 6.7 3 80
m | 2.CFI.50085.IK.1 0.85 42.5 8.3 6.8 3 80
A | 2.CFI.50086.IK.1 0.86 43.0 8.4 6.9 3 80
A | 2.CFI.50087.IK.1 0.87 435 8.5 7.0 3 80
A | 2.CFI.50088.IK.1 0.88 44.0 8.6 7.0 3 80
A | 2.CFI.50089.IK.1 0.89 445 8.7 7.1 3 80
m | 2.CFI.50090.IK.1 0.90 45.0 8.8 7.2 3 80

m Ab Lager verfugbar.
A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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TN Y 2 | 1

eXedur RIP

f § d, I, 1, I, D L

8 % | Artikelnummer wes (h6)

|3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LIS
A | 2.CFI.50091.IK.1 0.91 45.5 8.9 7.3 3 85
A | 2.CFI.50092.1K.1 0.92 46.0 9.0 7.4 3 85
A | 2.CFI.50093.1K.1 0.93 46.5 9.1 7.4 3 85
A | 2.CFI.50094.1K.1 0.94 47.0 9.2 7.5 3 85
m | 2.CFl.50095.IK.1 0.95 47.5 9.3 7.6 3 85
A | 2.CFI.50096.1K.1 0.96 48.0 9.4 7.7 3 85
A | 2.CFI.50097.1K.1 0.97 48.5 9.5 7.8 3 85
A | 2.CFI.50098.1K.1 0.98 49.0 9.6 7.8 3 85
A | 2.CFI.50099.IK.1 0.99 49.5 9.7 7.9 3 85
m | 2.CFL.50100.IK.1 1.00 50.0 9.8 8.0 3 85
A | 2.CFI.50101.1K.1 1.01 50.5 9.9 8.1 3 90
A | 2.CFI.50102.1K.1 1.02 51.0 10.0 8.2 3 90
A | 2.CFL.50103.IK.1 1.03 51.5 10.1 8.2 3 90
A | 2.CFI.50104.1K.1 1.04 52.0 10.2 8.3 3 90
m | 2.CFL.50105.IK.1 1.05 52.5 10.3 8.4 3 90
A | 2.CFI.50106.1K.1 1.06 53.0 10.4 8.5 3 90
A | 2.CFL.50107.1K.1 1.07 535 10.5 8.6 3 90
A | 2.CFI.50108.1K.1 1.08 54.0 10.6 8.6 3 90
A | 2.CFI.50109.1K.1 1.09 54.5 10.7 8.7 3 90
m | 2.CFL.50110.IK.1 1.10 55.0 10.8 8.8 3 90
A | 2.CFL.50111.IK.1 1.1 55.5 109 89 3 95
A | 2.CFL.50112.1K.1 1.12 56.0 11.0 9.0 3 95
A | 2.CFL.50113.1K.1 1.13 56.5 1.1 9.0 3 95
A | 2.CFL.50114.1K.1 1.14 57.0 11.2 9.1 3 95
m | 2.CFL.50115.IK.1 1.15 57.5 1.3 9.2 3 95
A | 2.CFL.50116.1K.1 1.16 58.0 1.4 9.3 3 95
A | 2.CFL.50117.1K.1 1.17 58.5 1.5 9.4 3 95
A | 2.CFL.50118.IK.1 1.18 59.0 11.6 9.4 3 95
A | 2.CFL.50119.IK.1 1.19 59.5 1.7 9.5 3 95
m | 2.CFL.50120.IK.1 1.20 60.0 11.8 9.6 3 95
m Ab Lager verfigbar. Erganzende Produkte
A Lieferzeit auf Anfrage, CrazyDrill Pilot SST-Inox

Mindestbestellmenge 5 Stk. CrazyDrill Crosspilot
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m CrazyDrill Flex SST-Inox 50 x d

BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- %
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
2d1<0.4 2d1>0.4
1.0301 c10 AISI 1010
L | P S 1.0401 c15 AISI 1015
o 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
d 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
—— r ) 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Sl y mecfk'izeegﬁtah‘e 12436 X210CIW12 AISI D4/D6
B R < 1200 Nmmz | 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
oY Qx Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000 s 3540
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C S 540
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH N 1540
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L -~ 3540
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 32163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100 2030 60
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 2030 560
2.036 CuZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10Ni5Fed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAl9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitz ndi 2.4668 Inconel 718
S 1 St;helsesm e 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2 10-20 20-30
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F63
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6BND7 ASTM F1295
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?chi/(l):;/;SNl ::?I:/TSHZ;W 20-30 30-40
H : it‘?;'iigecha“et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itg';";géham 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

f [mm/U]
Q, Q. ad1 ad1 ad1 2d1 ad1 ad1
0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm
f f f f f f
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
2xd1-3xd1  0.2xd1-0.5xd1  0.010-0.015  0.010-0.015  0.015-0.020  0.015-0.020 ~ 0.030-0.040  0.040-0.050
2xd1-3xd1  0.2xd1-0.5xd1 ~ 0.010-0.015  0.010-0.015  0.015-0.020 ~ 0.015-0.020  0.030-0.040  0.040-0.050
2xd1-3xd1  0.2xd1-0.5xd1 ~ 0.010-0.015  0.010-0.015  0.015-0.020 ~ 0.015-0.020  0.030-0.040  0.040-0.050
2xd1-3xd1  0.2xd1-0.5xd1 ~ 0.005-0.010  0.005-0.010  0.010-0.015  0.010-0.015  0.020-0.030  0.030-0.040
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.040 0.045 0.050 0.060 0.070 0.080
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.040 0.045 0.050 0.060 0.070 0.080
Empfohlen: CrazyDrill Flex Steel 50 x d1
2xd1 - 3xd1 0.2xd1 0.010-0.020  0.010-0.020 ~ 0.015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.035-0.045
Empfohlen: CrazyDrill Flex Titanium 50 x d1
2xd1 - 3xd1 0.5xd1 0.010-0.020  0.010-0.020 ~ 0.015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.035-0.045

www.mikrontool.com | 469



o
L

Bohrprozess CrazyDrill Flex

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN AB @ 0.1 MM BIS 50 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierung: Fir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Ktihlschmiermittel zu
verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

Filter: Die grossen Kuhlkanéle erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.050 mm.

Bei Werkzeugen mit Aussenklhlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten.




KihImitteldruck: Um prozesssicher zu bohren, werden Mindestdriicke (siehe Tabelle) benétigt. Ein hoher

Druck ist prinzipiell besser fiir den Kuhl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10000 > 10000

Minimaler Druck [bar] 15 30

Bei Werkzeugen mit Aussenkiihlung sind keine spezifischen Vorgaben fir Kihimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihlmedium direkt an die Bohrerspitze geftihrt wird und

somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspult.

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen".
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Bohrprozess CrazyDrill Flex

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN AB @ 0.1 MM BIS 50 X D

CrazyDrill Flex 20 x d, 30 x d, 50 x d
Mikron Tool empfiehlt fur alle Typen CrazyDrill Flex eine Pilotbohrung:

CrazyDrill Flex SST-Inox
B CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Flex Steel
B CrazyDrill Flexpilot Steel als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Flex Titanium
B CrazyDrill Flexpilot Titanium als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox ist der perfekte Ausgangspunkt fur
eine prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess.

Dasselbe gilt fur den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von

Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewahrleistet.




BOHRPROZESS

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage Oberflachen)
fur die Version CrazyDrill Flex SST-Inox.
B it CrazyDrill Flexpilot Steel bzw. Titanium (gerade Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schriage
Oberflachen) fur die Version CrazyDrill Flex Steel bzw. Titanium.

ﬁ i3xd1 ind1 IZXCH

2 | BOHRUNG
B Erster Bohrstoss Q1 mit CrazyDrill Flex SST-Inox / CrazyDrill Flex Steel / Titanium bis zu einer maximalen

Bohrtiefe von Q1 in einem einzigen Bohrstoss (siehe Schnittdatentabelle), anschliessend entspanen.

e

N

i

Q1

B \Weitere Bohrstdsse Qy gemdss Schnittdatentabelle, anschliessend entspéanen.

I Q1

N
| Qx
|

Qx
s v

Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen kann komplett aus der Bohrung gefahren werden. Beim Auftreten von
Aufschwingungen empfehlen wir, nicht komplett aus der Bohrung zu fahren. Nach Erreichen der

gewlnschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen)

zurickgefahren werden.




BOHREN
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BOHREN

Mikron Tool produziert Hartmetall - Bohrwerkzeuge gemaB lhren Wiinschen und Anforderungen und

innerhalb der folgenden Bereiche:

MERKMALE

Durchmesser min.: 0.1 mm

Durchmesser max.: 32.0 mm, grésser nach Abklarung
Bohrtiefe max: 50 x d

Maximale Werkzeugléange: 415 mm
Werkzeugdurchmesser Toleranz max.: £ 0.5 pm

Fase und Spitzenwinkel: nach Bedarf

Stufenbohrer: siehe kundenspezifische Stufenbohrer

Konzentrizitat zwischen Schaft und Werkzeug-
durchmesser: generell <2 pm

Schneiden Anzahl: 1, 2 oder 3
Schneidenrichtung: Bohrer rechtsschneidend oder

Bohrer linksschneidend
B Konische und zylindrische Bohrer
B Material Bohrer: Hartmetall, Auswahl der Sorte erfolgt

je nach Anwendung

gD<T 7><%>6><1>6><1%—8?—7—*7+7“ = (zjd1
} -

BESCHICHTUNGEN
Verschiedene, wird auf Anwendungsfall abgestimmt

KUHLUNG

B Bohrer mit Innenkhlung spiralisiert bis an
Bohrerspitze

B Bohrer mit integrierter Kihlung im Schaft

B Bohrer fir dussere KihImittelzufuhr

SCHAFTFORMEN

B Zylindrisch DIN 6535 HA

B Zylindrisch DIN 6535 HE (Whistle Notch)
B Zylindrisch DIN 6535 HB (Weldon)

B Weitere auf Wunsch

MATERIAL ANWENDUNG

Bohrer fur Stahl, rostfreie Stahle bzw. Edelstahl,
Titan rein / Titanlegierungen, Superlegierungen bzw.
hitzebestandige Stahle wie Inconel oder Hastelloy,
CrCo-Legierungen, geharteter Stahl bis 55 HRC,
Aluminium / Aluminiumlegierungen, Messing,

Kupfer, Gusswerkstoffe usw.

BEHANDLUNGEN

Kantenpraparation, Polieren der Nuten.
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_ Kundenspezifische Stufenbohrer
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BOHREN

Mikron Tool produziert Hartmetall - Stufenbohrwerkzeuge gemaB lhren Wiinschen und Anforderungen

und innerhalb des folgenden Bereiches:

MERKMALE

Durchmesser min.: 0.1 mm

Durchmesser max.: 32.0 mm, grosser nach Abklarung
Bohrtiefe max: je nach Anwendung

Maximale Werkzeuglédnge: 330 mm
Werkzeugdurchmesser Toleranz max.: £ 0.5 pm

Fase und Spitzenwinkel: nach Bedarf

Konzentrizitat zwischen Schaft und Werkzeug-
durchmesser: generell <2 ym
Schneiden Anzahl: 2

B Schneidenrichtung: Bohrer rechtsschneidend oder

Bohrer linksschneidend
B Formen: Konische Bohrer, zylindrische Bohrer usw.
B Material Bohrer: Hartmetall, Auswahl der Sorte

erfolgt je nach Anwendung

BESCHICHTUNGEN
Verschiedene, Auswahl erfolgt je Anwendung

KUHLUNG

B Bohrer mit Innenkhlung spiralisiert bis an
Bohrerspitze

B Bohrer mit Innenkhlung gerade im Schaft

B Bohrer fur dussere Kuhlmittelzufuhr

SCHAFTFORMEN

B Zylindrisch DIN 6535 HA

B Zylindrisch DIN 6535 HE (Whistle Notch)
B Zylindrisch DIN 6535 HB (Weldon)

B Weitere auf Wunsch

MATERIAL ANWENDUNG

Bohrer fur Stahl, rostfreie Stahle bzw. Edelstahl,
Titan rein / Titanlegierungen, Superlegierungen bzw.
hitzebestandige Stahle wie Inconel oder Hastelloy,
CrCo-Legierungen, geharteter Stahl bis 55 HRC,
Aluminium / Aluminiumlegierungen, Messing,

Kupfer, Gusswerkstoffe usw.

BEHANDLUNGEN

Kantenpraparation, Polieren der Nuten.
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FRASEN

O 7 UBERSICHT

CRAZYMILL COOL ZYLINDRISCH / TORISCH 482
CRAZYMILL COOL VOLLRADIUS 516
KUNDENSPEZIFISCHE FRASER 548
KUNDENSPEZIFISCHE SCHEIBENFRASER 550

07
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Ubersicht

ZERSPANUNGSLOSUNGEN

CRAZYMIL .
' Cool j -

Zylindrisch
CRAZYMIILL -
’ Cool j ——
Torisch
Cool T N,
Vollradius

Kundenspezifische
Fraser

Kundenspezifische
Scheibenfraser
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FRASEN

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

a P M K N S, S, S; H, H,
5
< 2 o .
3 ‘@ c Unlegierte , I Hitzebe- | Titan rein Stahle Stahle Seite
o - ] ) Rostfreie . Nichteisen- . ) CrCo- w B
o g X 5 Q = u. legierte Stihle Gusseisen metalle standige u. Titan Legierungen gehartet gehartet
"2 E g 2 .g 3 Stahle Stahle Legierungen <55 HRC >55 HRC
1.5xd
03-60 |3xd = e o o o o o o o i 482
5xd
1.5xd
03-6.0 3xd == o o o (] (] o o o & 482
5xd
2xd
03-80 3xd s (] (] (] o o o o (] X 516
5xd
nach e
03-320 |2 NG [ (] [ ] [ ] [ ] ® [ ] [ ] ] 548
==
Innen
2.0-40.0
- > e ° ° ° ° ° ° ° R 550
Breite
1.0-30.0
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HSPC-FRASER FUR SCHWER ZERSPANBARE MATERIALIEN

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frasen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Ausfiihrungen von Mikrofrasern in Durchmessern
von 0.3 — 6.0 mm und mit Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur Verfigung. Diese sind als zylindrische

(scharfkantig mit minimaler Schutzphase 45°) oder torische (mit Eckenradius) Version verfligbar.

Die Starken dieses Vollhartmetall-Schaftfrasers mit integrierter Kiihlung sind das Frasen von Nuten,

Taschen und Wandungen in Bezug auf Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit
und Oberflachenqualitat. Er vereinigt HSC (HighSpeedCutting) und HPC (HighPerformanceCutting) und
wird so zum HSPC-Fraser (HighSpeedPerformanceCutting). Dank seiner spezieller Schneidengeometrie
und der konstanten und massiven Kiihlung der Schneiden bedeutet dieser Fraser einen Quantensprung

fur die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan, Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys.
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PATENTED

Quantensprung beim Frasen

Frasen mit Innenkiihlung fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frasen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Versionen von zylindrischen (scharfkantig mit minimaler
Schutzphase von 45°) oder torischen (mit Eckenradius) Mikrofrasern in Durchmessern von
0.3 = 6.0 mm und mit Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur Verfigung. Die Schneidenlange betragt

immer 1.5 x d.

B CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ A — Fréstiefe 1.5 x d, Kuhlung im Schaft, Z = 2

CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ B — Frastiefe 3 x d, Kuhlung im Schaft, Z = 2

CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ C — Frastiefe 5 x d, Kihlung im Schaft, Z = 2

CrazyMill Cool Torisch, Typ A — Frastiefe 1.5 x d, Kuhlung im Schaft, Z = 2

CrazyMill Cool Torisch, Typ B — Frastiefe 3 x d, Kiihlung im Schaft, Z = 2

CrazyMill Cool Torisch, Typ C — Frastiefe 5 x d, Kihlung im Schaft, Z = 2
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1.5xd

3xd

5xd

B Beschichtet
B integrierte Kithlung

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 Oberflachengtte
werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kihlkanale
garantieren eine konstante und massive
Kuhlung der Schneiden und eine optimale
Abfuhr der Spéne. Das Resultat ist eine
erhdhte Schnittgeschwindigkeit und
Schnitttiefe a, sowie Oberflachengdte.

CrazyMill Cool
Zylindrisch / Torisch
Typ A

CrazyMill Cool
Zylindrisch / Torisch

Typ B

CrazyMill Cool
Zylindrisch / Torisch
Typ C

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

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

5| SCHNEIDENGEOMETRIE
Entwickelt fir die Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Materialien wie rostfreie Stahle,
Titan und Titanlegierungen sowie hitze-
bestandige Legierungen. Erlaubt sowohl
Schruppen als auch Schlichten mit hoher
Oberflachenglte. Dank seiner hohen
Laufruhe wird der Fraser auch bei grosserer
Umschlingung vibrationsfrei arbeiten.

Fraserspitze

www.mikrontool.com | 4
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Vorteile und Anwendungen

DER SCHRUPP- UND SCHLICHTFRASER MIT INNENKUHLUNG, AB 0.3 MM

B KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Hochste Abtragsraten
B ERHOHTE STANDZEIT | Durch patentierte effiziente Kiihlung
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank integrierter Kiihlung
B HOHE OBERFLACHENQUALITAT | Dank spezieller Geometrie
DATEN MIKRON TOOL
CrazyMill Cool Torisch
Werk . - Hartmetall
erkze
uatyp - Beschichtet
- Integrierte Kiihlung
Artikelnummer 2.CM(C30.B372.600.1
Schruppen
TEIL V. = 260 m/min
Knochenschraube mit Torxkopf f, =0.035 mm
a,=4mm
WERKSTOFF a.=1mm
X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AlISI 316L 7 =2
r =0.5mm
BEARBEITUNG Schnittdaten
B Schruppen und Schlichten Schlichten
B d=6mm v, = 180 m/min
- f, =0.015 mm
WERKZEUG a=1mm
) ) . a, =1 mm
Mikron Tool - CrazyMill Cool Torisch 7 _
r =0.3mm
Bearbeitungszeit 27 sek
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ANWENDUNGSBEREICHE

Dentaltechnik

Medizintechnik

Automobilbau

Maschinenbau

Uhren

Lebensmittelindustrie

Luft- und Raumfahrt

Energie

KOMPONENTEN
BEISPIELE

Zahnkrone

Bauteil fur Endoskop

Bauteil fur

Einspritzsysteme

Maschinenelemente

Uhrengehause

Duse

Motorenkomponente

Turbinenschaufel

»

MATERIALGRUPPE

Gruppe P
Unlegierte u.
legierte Stahle

Gruppe M
Rostfreie Stahle

Gruppe K
Gusseisen

Gruppe N
Nichteisenmetalle

Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle

Gruppe S2
Titan rein u.
Titan Legierungen

Gruppe S3
CrCo Legierungen

Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC

B A B

Wr. Nr.

1.0401

1.3505

1.2436

1.4105

1.4112

1.4301

0.7040

3.2315

3.2163

2.004

2.0321

2.102

2.096

2.4856

2.4665

3.7035

3.7165

2.4964

1.2510

BEISPIELE
DIN

Cc15

100Cr6

X210CrW12

X6CrMoS17

X90CrMoV18

X5CrNi 18-10

GGG40

AIMgSiT

GD-AISi9Cu3

Cu-OF / CWO008A

CuZn37 CW508L

CuSné

CuAI9Mn2

NiCr22Fe18Mo

Gr.2

TiAl6V4

CoCr20W15Ni

100MnCrMow4

FRASEN

CRAZYMILL
' Cool

AlISI/ ASTM / UNS

1015
52100
D4 /D6

430F

4408

304
60-40-18

6351

A380

C10100

C27400

C51900

C63200

INCONEL 625

HASTELLOY X

B348/F67

B348/F136

HAYNES 25

01
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CrazyMill Cool Zylindrisch -Typ A- 1.5 xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Fraser CrazyMill Cool Typ A, scharfkantig mit kleiner, definierter Schutzphase von 45°, fir eine max. Bear-

beitungstiefe von 1.5 x d und mit einer Schneidenléange von 1.5 x d:

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf
Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei
diesem Schrupp- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kihlsystem mit im Schaft integrierten Kuhlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hoéchste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung ermdglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Kuhlkanéle.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Frasprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Zylindrisch (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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AVAVAVA

30° H %
“Xedur RIP
de

I1 = Nutzldnge
I7 = Schneidenlange

H B B E BE E HE B B B E N E N Eablager

- — | @d,
] =1, -

d, I, 1, D L 45°
Artikelnummer -1+ 0.01 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CMC30.A1Z2.030.1 0.3 0.45 0.45 3 38 0.02
2.CMC30.A1Z2.040.1 0.4 0.60 0.60 3 38 0.02
2.CMC30.A1Z2.050.1 0.5 0.75 0.75 3 38 0.02
2.CMC30.A1Z2.060.1 0.6 0.90 0.90 3 38 0.02
2.CMC30.A1Z2.080.1 0.8 1.20 1.20 3 38 0.02
2.CMC30.A1Z2.100.1 1.0 1.50 1.50 4 40 0.02
2.CMC30.A1Z2.120.1 1.2 1.80 1.80 4 40 0.03
2.CMC30.A1Z2.150.1 1.5 2.25 2.25 4 40 0.03
2.CMC30.A172.180.1 1.8 2.70 2.70 4 40 0.03
2.CMC30.A1Z22.200.1 2.0 3.00 3.00 4 40 0.03
2.CMC30.A1Z2.250.1 2.5 3.75 3.75 6 45 0.04
2.CMC30.A1Z2.300.1 3.0 4.50 4.50 6 50 0.04
2.CMC30.A1Z2.400.1 4.0 6.00 6.00 6 50 0.04
2.CMC30.A1Z2.600.1 6.0 9.00 9.00 10 60 0.04
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CrazyMill Cool Torisch -Typ A- 1.5 xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Fraser CrazyMill Cool Typ A mit Eckenradius fur eine max. Bearbeitungstiefe von 1.5 x d und mit einer

Schneidenldnge von 1.5 x d:

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf
Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei
diesem Schrupp- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kihlsystem mit im Schaft integrierten Kuhlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hoéchste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung ermdglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Kuhlkanéle.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Frasprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Torisch (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...)

gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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= ] =

30° H %
“Xedur RIP
de

I1 = Nutzldnge
I7 = Schneidenlange

H E B E E E E E EE E E E E E E E E EE N E E E E E N mablager

L -

d, 1, 1, D L r
Artikelnummer -1+ 0.01 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CMC30.A272.030.1 0.3 0.45 0.45 3 38 0.05
2.CMC30.A272.040.1 0.4 0.60 0.60 3 38 0.05
2.CMC30.A272.050.1 0.5 0.75 0.75 3 38 0.05
2.CMC30.A372.050.1 0.5 0.75 0.75 3 38 0.10
2.CMC30.A272.060.1 0.6 0.90 0.90 3 38 0.05
2.CMC30.A372.060.1 0.6 0.90 0.90 3 38 0.10
2.CMC30.A272.080.1 0.8 1.20 1.20 3 38 0.05
2.CMC30.A322.080.1 0.8 1.20 1.20 3 38 0.10
2.CMC30.A272.100.1 1.0 1.50 1.50 4 40 0.10
2.CMC30.A322.100.1 1.0 1.50 1.50 4 40 0.20
2.CMC30.A272.120.1 1.2 1.80 1.80 4 40 0.10
2.CMC30.A322.120.1 1.2 1.80 1.80 4 40 0.20
2.CMC30.A272.150.1 1.5 2.25 2.25 4 40 0.10
2.CMC30.A372.150.1 1.5 2.25 2.25 4 40 0.30
2.CMC30.A272.180.1 1.8 2.70 2.70 4 40 0.10
2.CMC30.A372.180.1 1.8 2.70 2.70 4 40 0.30
2.CMC30.A2Z72.200.1 2.0 3.00 3.00 4 40 0.10
2.CMC30.A322.200.1 2.0 3.00 3.00 4 40 0.20
2.CMC30.A472.200.1 2.0 3.00 3.00 4 40 0.50
2.CMC30.A272.250.1 2.5 3.75 3.75 6 45 0.20
2.CMC30.A372.250.1 2.5 3.75 3.75 6 45 0.50
2.CMC30.A272.300.1 3.0 4.50 4.50 6 50 0.20
2.CMC30.A3272.300.1 3.0 4.50 4.50 6 50 0.50
2.CMC30.A272.400.1 4.0 6.00 6.00 6 50 0.20
2.CMC30.A3272.400.1 4.0 6.00 6.00 6 50 0.50
2.CMC30.A272.600.1 6.0 9.00 9.00 10 60 0.50
2.CMC30.A372.600.1 6.0 9.00 9.00 10 60 1.00
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_ CrazyMill Cool Zylindrisch/Torisch-Typ A-1.5xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

od1
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 0.3-0.4mm
V. f,
10301 C10 AISI 1010
: ) _ 10401 C15 AISI 1015
Konventionelles Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK4S AISI 1045 60 0.004 - 0.006
Nutfrisen Rm < 800 N/mm?2
10044  S275R AISI 1020
10715 115Mn30 AISI 1215
15752 15NiCr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
e 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
stri s K“/gmer%‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 0.003-0.005
17225  42CrMo4 AISI 4140
12842 90MnCrv8 AlSI 02
ua,=1xd, ) 12379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60 0.003 - 0.005
a0 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355  HS$18-0-1 AISI T/ UNS T12001
Rostfreie Stahle- 14016  X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F &0 0.004-0.006
Rostfreie Stahle- 14034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 Als| 4408 00 0.003-0.005
Rostfreie Stahle- 14542 XSCINICUNb 16-4  AISI 630 / ASTM 17-4 PH o 0,003 - 0,005
martensitisch —PH  1.4545  XSCNiCuNb 155  ASTM 15-5 PH ' '
14301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Rostreie Stahle- 14435  X2CiNiMo 18-14-3  AISI 316L o 0,003 - 0.005
austenitisch 14441  X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM ' '
14539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
06020  GG20 ASTM 30
P . 06030  GG30 ASTM 408 o 0002 - 0.008
i" ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 Rani
07060  GGGEO ASTM 80-60-03
Aluminium 32315 AIMgSit ASTM 6351
Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul.5 ASTM 7075 60 0.005-0.007
Aluminium 32163 GD-AISI9CU3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 60 0.005 - 0.007
. . 2.004 Cu-OF / CW008A UNS C10100 © 0005 0.007
P 20065  Cu-ETP/CWOO4A  UNSC11000
e bt 20321  Cuzn37 CW508L UNS C27400 o 0,005 0.007
9 2.036 Cuzn40 CW509L UNS C28000 ‘ '
Messing, Bronze 2.0401  Cuzn39Pb3/CW614N UNS C38500 o 0,005 - 0.007
Rm < 400 N/mm?  2.102 Cusné UNS C51900 T
Bronze 20966  CuAI1ONiSFe4 UNS C63000 . 0,005 0.007
Rm < 600 N/mm? 2,096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebesténdige 2.4668 Inconel 718 B
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 60 0.002-0.003
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
__ 37035  Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 60 0.003 - 0.005
S 37065  Gré ASTM B348 / F68
2 o Leerineen 37165 TiAlev4 ASTM B348 / F136 o 0,003 - 0,005
gierung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 ' '
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 60 0.002 - 0.003
roegierungen CrCoMo28 ASTM F1537
H ! Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AlSI 01 60 0003 -0.005
H Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :
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V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
2d1 od1 2d1 2d1 od1 od1
0.5-0.8mm 1.0-1.2mm 1.5-1.8mm 2.0-2.5mm 3.0mm 4.0-6.0mm

Ve f. Ve f. Ve f, Ve f. Ve f. Ve
100 0.008 -0.012 140 0.013-0.015 180 0.022 -0.024 200 0.030-0.032 220 0.046 260
100 0.007 - 0.010 140 0.012-0.014 180 0.020-0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.044 260
100 0.006 - 0.009 140 0.009 -0.011 180 0.018 -0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.040 260
100 0.008 -0.012 140 0.014-0.016 180 0.022 -0.024 200 0.030-0.032 220 0.044 260
100 0.007 -0.010 140 0.013-0.015 180 0.020 -0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.042 260
100 0.007 -0.010 140 0.013-0.015 180 0.020-0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.042 260 0.044
100 0.006 - 0.009 140 0.010-0.012 180 0.016-0.018 200 0.026 - 0.028 220 0.040 260 0.042
100 0.005 - 0.008 120 0.010-0.020 140 0.022 - 0.025 160 0.026 - 0.035 180 0.040 - 0.046 200 0.050 - 0.054
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 180 0.024-0.026 200 0.032-0.034 220 0.052 260 0.055
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 180 0.024 -0.026 200 0.032 -0.034 220 0.050 260 0.053
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.052 260 0.055
100 0.012-0.016 140 0.018 -0.020 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.052 260 0.055
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 180 0.024 -0.026 200 0.032 -0.034 220 0.052 260 0.055
100 0.010-0.014 140 0.016 -0.018 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.052 260 0.055
100 0.004 - 0.006 120 0.007 - 0.008 130 0.009 - 0.010 140 0.010-0.012 150 0.015 170 0.020
100 0.006 - 0.009 120 0.014-0.016 130 0.018 -0.020 140 0.026 - 0.028 150 0.040 170 0.042
100 0.006 - 0.009 120 0.014-0.016 130 0.018 -0.020 140 0.026 - 0.028 150 0.040 170 0.042
100 0.004 - 0.006 140 0.007 - 0.008 160 0.009 - 0.010 180 0.010-0.012 200 0.015 220 0.020
80 0.006 - 0.007 100 0.008 -0.010 140 0.012-0.016 180 0.018 -0.024 200 0.030 240 0.035
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_ CrazyMill Cool Zylindrisch/Torisch-Typ A-1.5xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

@d1
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 0.3-0.4mm
Ve f.
1.0301 c10 AISI 1010
R P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
mtangirasen Stahle unlegiert 1.1191 CASE/CK45 AIS| 1045 60 0.005 - 0.007
Rm < 800 N/mm?2
1.0044  S2751R AISI 1020
1.0715 115Mn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
e el 17131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 0.004 - 0.006
17225  42CrMod AISI 4140
= a,=1xd, 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
= a,=0.3xd, ) 12379  X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436  X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60 0.004 - 0.006
R = 1900 Nmme 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355  HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
Trochoidales Rostfreie Stihle- 14016  X6Cr17 AIS| 430 / UNS 543000 o 0,005 - 0.007
Nutenfrésen M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034  X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 14112 X90CrMoV18 Als| 4408 00 0.004-0.006
Rostfrele Stahle- 14542 X5CINICuND 16-4  AISI 630/ ASTM 17-4 PH o 0,004 - 0.006
martensitisch ~ PH 14545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH ' '
1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
Rostfrele Stahle- 14435  X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L o 0.004 - 0.006
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM ' '
= a,=1xd, 14539 XINICrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
= a,=0.1xd, 0.6020  GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B o 0.003 - 0,005
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 Rl
07060  GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 32315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul.5 ASTM 7075 60 0006 -0.008
Aluminium 32163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 60 0.006 - 0.008
Kapfer 2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100 o 0,006 — 0,008
2.0065  Cu-ETP/CWOO04A UNS C11000
i bl 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 o 0,006 — 0,008
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 ‘ '
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500 o 0.006 — 0,008
Rm <400 N/mm?  2.102 Cusn6 UNS C51900 R
Bronze 2096 CUAIONiSFed UNS C63000 o 0,006 - 0.008
p) Rm < 600 N/mm 2.096 CuAl9Mn2 UNS C63200
7
| d, | 2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 ~
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 60 0.003-0.004
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 37035  Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 60 0.004 - 0.006
S 3.7065  Gr4 ASTM B348 / F68
ap 2 o Leaerunoen 37165 TiAlbva ASTM B348 / F136 o 0,004 — 0,006
gierung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295 ' '
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 60 0.003 - 0.004
<a. 3 r-oTegierungen CrCoMo28 ASTM F1537
H ! Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AlS| O1 60 0.004-0.006
H Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC '
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V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
2d1 od1 2d1 2d1 od1 od1
0.5-0.8mm 1.0-1.2mm 1.5-1.8mm 2.0-2.5mm 3.0mm 4.0-6.0mm

Ve f. Ve f. Ve f, Ve f. Ve f. Ve
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 200 0.024-0.026 220 0.034-0.036 240 0.048 280
100 0.009 - 0.012 140 0.014-0.016 200 0.022 -0.024 220 0.032-0.034 240 0.046 280
100 0.008 -0.011 140 0.011-0.013 200 0.020 - 0.022 220 0.030-0.032 240 0.042 280
100 0.010-0.014 140 0.016 -0.018 200 0.024 - 0.026 220 0.034-0.036 240 0.046 280
100 0.009 - 0.012 140 0.015-0.017 200 0.022 -0.024 220 0.032 -0.034 240 0.044 280
100 0.009 - 0.012 140 0.015-0.017 200 0.022 -0.024 220 0.032-0.034 240 0.044 280 0.046
100 0.008 - 0.011 140 0.012-0.014 200 0.016-0.018 220 0.030-0.032 240 0.042 280 0.044
100 0.006 - 0.009 120 0.011-0.022 140 0.024 -0.026 160 0.028 - 0.036 180 0.042 - 0.048 200 0.052 - 0.057
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.012-0.016 140 0.018 -0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020-0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020 - 0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020-0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.004 - 0.006 120 0.007 - 0.008 130 0.009 - 0.010 140 0.010-0.012 150 0.015 170 0.020
100 0.008 -0.011 120 0.016-0.018 130 0.020 - 0.022 140 0.028 - 0.030 150 0.042 170 0.044
100 0.008 -0.011 120 0.016 -0.018 130 0.020-0.022 140 0.028 - 0.030 150 0.042 170 0.044
100 0.004 - 0.006 140 0.007 - 0.008 180 0.009 - 0.010 200 0.010-0.012 220 0.015 240 0.020
80 0.007 - 0.009 100 0.010-0.012 140 0.014-0.018 180 0.020-0.026 200 0.035 240 0.040
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CrazyMill Cool Zylindrisch -Typ B -3 x d

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Fraser CrazyMill Cool Typ B, scharfkantig mit kleiner, definierter Schutzphase von 45°, fir eine max. Bear-
beitungstiefe von 3 x d , mit einer Schneidenlange von 1.5 x d und Halsfreischliff:

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf
Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei
diesem Schrupp- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kihlsystem mit im Schaft integrierten Kuhlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hoéchste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung ermdglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Kuhlkanéle.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Frasprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Zylindrisch (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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30° H %
“Xedur RIP
de

I1 = Nutzlédnge
I7 = Schneidenlange

H B E B B E B E E E E E E N Eablager

ﬂi$
gE=======] &L b S |od,
L

L ——

d, I, I, D L 45°
Artikelnummer -1+ 0.01 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CMC30.B172.030.1 0.3 0.9 0.45 3 38 0.02
2.CMC30.B172.040.1 0.4 1.2 0.60 3 38 0.02
2.CMC30.B1Z72.050.1 0.5 1.5 0.75 3 38 0.02
2.CMC30.B172.060.1 0.6 1.8 0.90 3 38 0.02
2.CMC30.B122.080.1 0.8 2.4 1.20 3 38 0.02
2.CMC30.B1Z2.100.1 1.0 3.0 1.50 4 40 0.02
2.CMC30.B122.120.1 1.2 3.6 1.80 4 40 0.03
2.CMC30.B1Z2.150.1 1.5 4.5 2.25 4 40 0.03
2.CMC30.B122.180.1 1.8 5.4 2.70 4 40 0.03
2.CMC30.B122.200.1 2.0 6.0 3.00 4 40 0.03
2.CMC30.B172.250.1 2.5 7.5 3.75 6 45 0.04
2.CM(C30.B1Z22.300.1 3.0 9.0 4.50 6 50 0.04
2.CMC30.B172.400.1 4.0 12.0 6.00 6 55 0.04
2.CMC30.B172.600.1 6.0 18.0 9.00 10 65 0.04
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CrazyMill Cool Torisch-Typ B-3 x d

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

CrazyMill Cool Typ B mit Eckenradius fur eine max. Bearbeitungstiefe von 3 x d und mit einer Schneidenlange
von 1.5 x d:

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf
Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei
diesem Schrupp- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kihlsystem mit im Schaft integrierten Kuhlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hoéchste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung ermdglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Kuhlkanéle.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KahImitteldruck finden Sie beim Frésprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Torisch (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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30° H %
“Xedur RIP
de

I1 = Nutzlédnge
| I7 = Schneidenlange

H E B E E E E E E EE E E E E E EE EE EE E E E E N Eablager

d, I, I, D L r
Artikelnummer -1+ 0.01 (h6)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CM(C30.B272.030.1 0.3 0.9 0.45 3 38 0.05
2.CMC30.B272.040.1 0.4 1.2 0.60 3 38 0.05
2.CM(C30.B272.050.1 0.5 1.5 0.75 3 38 0.05
2.CMC30.B372.050.1 0.5 1.5 0.75 3 38 0.10
2.CMC30.B272.060.1 0.6 1.8 0.90 3 38 0.05
2.CMC30.B372.060.1 0.6 1.8 0.90 3 38 0.10
2.CM(C30.B272.080.1 0.8 2.4 1.20 3 38 0.05
2.CM(C30.B322.080.1 0.8 2.4 1.20 3 38 0.10
2.CMC30.B272.100.1 1.0 3.0 1.50 4 40 0.10
2.CMC30.B322.100.1 1.0 3.0 1.50 4 40 0.20
2.CMC30.B272.120.1 1.2 3.6 1.80 4 40 0.10
2.CMC30.B322.120.1 1.2 3.6 1.80 4 40 0.20
2.CM(C30.B272.150.1 1.5 4.5 2.25 4 40 0.10
2.CMC30.B372.150.1 1.5 4.5 2.25 4 40 0.30
2.CM(C30.B272.180.1 1.8 5.4 2.70 4 40 0.10
2.CM(C30.B372.180.1 1.8 5.4 2.70 4 40 0.30
2.CM(C30.B272.200.1 2.0 6.0 3.00 4 40 0.10
2.CM(C30.B322.200.1 2.0 6.0 3.00 4 40 0.20
2.CMC30.B472.200.1 2.0 6.0 3.00 4 40 0.50
2.CMC30.B272.250.1 2.5 7.5 3.75 6 45 0.20
2.CM(C30.B372.250.1 2.5 7.5 3.75 6 45 0.50
2.CMC30.B272.300.1 3.0 9.0 4.50 6 50 0.20
2.CM(C30.B322.300.1 3.0 9.0 4.50 6 50 0.50
2.CMC30.B272.400.1 4.0 12.0 6.00 6 55 0.20
2.CMC30.B322.400.1 4.0 12.0 6.00 6 55 0.50
2.CMC30.B272.600.1 6.0 18.0 9.00 10 65 0.50
2.CMC30.B372.600.1 6.0 18.0 9.00 10 65 1.00
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_ CrazyMill Cool Zylindrisch/Torisch-Typ B-3xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

od1
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 0.3-0.4mm
V. f,
10301 C10 AISI 1010
: ) _ 10401  CI5 AISI 1015
Konventionelles stahle unlegiert 1y 9991 C45E/CK4S AlSI 1045 60 0.004-0.006
Nutfrisen Rm < 800 N/mm
10044  S275IR AISI 1020
10715 115Mn30 AISI 1215
15752 15NiCr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
e oo 17131 16MNCr5 AISI5115
anle nieariglegier _
e 13505 100Cr6 AISI 52100 60 0.003 - 0.005
17225  42CrMo4 AISI 4140
12842 90MnCrve AISI 02
ua,=1xd, ) 12379 X153CrMov12 AISI D2
mecﬁef;tah‘e 12436 X210Crw12 AISI D4/D6 o 0,003 - 0.005
= a,=0.5xd, a0 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302 ' '
fiir Gruppe Sq und S3 m< mm
13355  HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 14016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F &0 0.004-0.006
' Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 60 0.003 - 0.005
i martensitisch 14112 X90CrMoV18 AISI 4408
T Rostfreie Stahle- 14542 XSCINICUNb 16-4  AISI 630/ ASTM 17-4 PH o 0,003 - 0,005
martensitisch —PH 14545  XSCINiCuNb 15-5  ASTM 15-5 PH ' '
14301 X5CNi 18-10 AISI 304
Rostfreie Stahle- 14435  X2CiNiMo 18-14-3  AISI 316L o 0,003 - 0.005
austenitisch 14441 X2CNiMo 18-15-3  AISI 316LM ' '
14539 XINICrMoCu 25-20-5  AIS| 904L
06020  GG20 ASTM 30
. 06030  GG30 ASTM 408 o 0002 - 0000
tssersen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 RS
) 07060  GGG60 ASTM 80-60-03
[ 7 Aluminium 32315 AIMgSit ASTM 6351
Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul.5 ASTM 7075 60 0.005-0.007
Aluminium 32163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 o 0,005 - 0.007
Druckgusslegierungen 32381  GD-AISi10Mg UNS A03590
Cpier 2.004 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100 . 0,005 - 0.007
20065  Cu-ETP/CWO04A  UNS C11000
e bt 20321  Cuzn37 CW508L UNS C27400 o 0,005 0.007
a 9 2.036 CuzZn40 CW500L UNS C28000 ‘ '
P Messing, Bronze 20401  Cuzn39Pb3/CW6E14N UNS C38500
! 5 60 0.005 - 0.007
Rm < 400 N/mm 2102 Cusné UNS C51900
Eromze 20966 CuAlIONiSFed UNS C63000 0 0,005 - 0.007
m < 600 N/mm 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebesténdige 2.4668 Inconel 718 B
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 60 0.002-0.003
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
__ 37035  Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein 60 0.003 - 0.005
S 37065  Gré ASTM B348 / F68
2 o Leerineen 37165 TiAlev4 ASTM B348 / F136 o 0,003 - 0,005
gierung 99367  TIAIBND7 ASTM F1295 ' '
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 60 0.002 - 0.003
roegierungen CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 12510 100MnCrMow4 AlSI 01 60 0003 -0.005
1 <55 HRC
H Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC '
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V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
2d1 od1 2d1 2d1 od1 od1
0.5-0.8mm 1.0-1.2mm 1.5-1.8mm 2.0-2.5mm 3.0mm 4.0-6.0mm

Ve f. Ve f. Ve f, Ve f. Ve f. Ve
100 0.008 -0.012 140 0.013-0.015 180 0.022 -0.024 200 0.030-0.032 220 0.044 260
100 0.007 - 0.010 140 0.012-0.014 180 0.020-0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.042 260
100 0.006 - 0.009 140 0.009 -0.011 180 0.018 -0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.038 260
100 0.008 -0.012 140 0.014-0.016 180 0.022 -0.024 200 0.030-0.032 220 0.042 260
100 0.007 -0.010 140 0.013-0.015 180 0.020 -0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.040 260
100 0.007 -0.010 140 0.013-0.015 180 0.020-0.022 200 0.028 - 0.030 220 0.040 260 0.044
100 0.006 - 0.009 140 0.010-0.012 180 0.016-0.018 200 0.026 - 0.028 220 0.038 260 0.042
100 0.005 - 0.008 120 0.010-0.020 140 0.022 - 0.025 160 0.026 - 0.035 180 0.038 - 0.045 200 0.048 - 0.052
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 180 0.024-0.026 200 0.032-0.034 220 0.050 260 0.055
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 180 0.024 -0.026 200 0.032 -0.034 220 0.048 260 0.053
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.050 260 0.055
100 0.012-0.016 140 0.018 -0.020 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.050 260 0.055
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 180 0.024 -0.026 200 0.032 -0.034 220 0.050 260 0.055
100 0.010-0.014 140 0.016 -0.018 180 0.024-0.026 200 0.032 -0.034 220 0.050 260 0.055
100 0.004 - 0.006 120 0.007 - 0.008 130 0.009 - 0.010 140 0.010-0.012 150 0.015 170 0.020
100 0.006 - 0.009 120 0.014-0.016 130 0.018 -0.020 140 0.026 - 0.028 150 0.040 170 0.042
100 0.006 - 0.009 120 0.014-0.016 130 0.018 -0.020 140 0.026 - 0.028 150 0.040 170 0.042
100 0.004 - 0.006 140 0.007 - 0.008 160 0.009 - 0.010 180 0.010-0.012 200 0.015 220 0.020
80 0.006 - 0.007 100 0.008 -0.010 140 0.012-0.016 180 0.018 -0.024 200 0.030 240 0.035
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_ CrazyMill Cool Zylindrisch/Torisch-Typ B-3xd

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

ad1
Werkstoff-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS 0.3-0.4mm
V. f,
1.0301 C10 AISI 1010
Urnfanafrisen ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
angfrase Stahle unlegiert 11191 CASE/CK45 AlS| 1045 60 0.005 - 0.007
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415/ AIS| 3310
e medroteoen 17131 16MnCr5 AISI5115
anle nieariglegier _
PO 1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 0.004 - 0.006
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
= a,=1xd, 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
u3,=0.5xd, ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
fiir Gruppe Sq und S Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AlSI D4/D6
hochlegiert 60 0.004 - 0.006
u2.203xd, R < 1200 N/mmz  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 $43000
ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F &0 0005 -0.007
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 Al 420C
i 60 0.004 - 0.006
Trochoidales martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
Nutenfrésen Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH o 0,004 - 0.006
martensitisch - PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH ' '
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 6 0.004 - 0.006
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM ' '
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
= a,=1xd, . 0.6030 GG30 ASTM 408 . 0.003.—0.005
ua=05xd, Hesetsen 07040  GGG40 ASTM 60-40-18 e
,=0.
fiir Gruppe Sq und S3 0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03
ma,=0.3xd Aluminium 3.2315 AIMgsi1 ASTM 6351 )
! Knetlegierungen 34365  AlZnMgCul.5 ASTM 7075 60 0006 -0.008
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590 60 0.006 - 0.008
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100 6 0,006 - 0,008
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
e bleifre 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 o 0,006 - 0,008
9 2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000 ‘ ‘
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3/ CW614N UNS C38500 6 0,006 - 0,008
Rm < 400 N/mm? 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000 o 0.006 - 0.008
Rm < 600 N/mm 2.096 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebesténdige 2.4668 Inconel 718 B
S 1 Stahle 24617 NiMo28 Hastelloy B-2 60 0.003-0.004
A 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i/' T 3.7035 Gr.2 ASTM B348/ F67 6 0,000,006
S 3.7065 Gr.d ASTM B348 / F68 ‘ ‘
2 o Leoierunen 37165 TiAl6v4 ASTM B348/F136 o 0,004 0.006
gierung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295 ' '
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 60 0.003 - 0.004
roegierungen CrCoMo28 ASTM F1537
ap H . Stahle gehrtet 12510 100MnCrMow4 AlSI O1 60 0.004 - 0.006
a Stahle gehartet
*ae H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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V. [m/min] ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
f, [mm] @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
2d1 od1 2d1 2d1 od1 od1
0.5-0.8mm 1.0-1.2mm 1.5-1.8mm 2.0-2.5mm 3.0mm 4.0-6.0mm

Ve f. Ve f. Ve f, Ve f. Ve f. Ve
100 0.010-0.014 140 0.015-0.017 200 0.024-0.026 220 0.034-0.036 240 0.046 280
100 0.009 - 0.012 140 0.014-0.016 200 0.022 -0.024 220 0.032-0.034 240 0.044 280
100 0.008 -0.011 140 0.011-0.013 200 0.020 - 0.022 220 0.030-0.032 240 0.040 280
100 0.010-0.014 140 0.016 -0.018 200 0.024 - 0.026 220 0.034-0.036 240 0.044 280
100 0.009 - 0.012 140 0.015-0.017 200 0.022 -0.024 220 0.032 -0.034 240 0.044 280
100 0.009 - 0.012 140 0.015-0.017 200 0.022 -0.024 220 0.032-0.034 240 0.044 280 0.046
100 0.008 - 0.011 140 0.012-0.014 200 0.016-0.018 220 0.030-0.032 240 0.040 280 0.044
100 0.006 - 0.009 120 0.011-0.022 140 0.024 -0.026 160 0.028 - 0.036 180 0.040 - 0.047 200 0.050 - 0.054
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.012-0.016 140 0.018 -0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020-0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020 - 0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.014-0.018 140 0.020-0.022 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.012-0.016 140 0.018 - 0.020 200 0.026 - 0.028 220 0.036 - 0.040 240 0.058 280 0.060
100 0.004 - 0.006 120 0.007 - 0.008 130 0.009 - 0.010 140 0.010-0.012 150 0.015 170 0.020
100 0.008 -0.011 120 0.016-0.018 130 0.020 - 0.022 140 0.028 - 0.030 150 0.040 170 0.044
100 0.008 -0.011 120 0.016 -0.018 130 0.020-0.022 140 0.028 - 0.030 150 0.040 170 0.044
100 0.004 - 0.006 140 0.007 - 0.008 180 0.009 - 0.010 200 0.010-0.012 220 0.015 240 0.020
80 0.007 - 0.009 100 0.010-0.012 140 0.014-0.018 180 0.020-0.026 200 0.033 240 0.040
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CrazyMill Cool Zylindrisch -Typ C-5x d

FRASEN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Fraser CrazyMill Cool Typ C, scharfkantig mit kleiner, definierter Schutzphase von 45°, fir eine max. Bear-
beitungstiefe von 5 x d, mit einer Schneidenléange von 1.5 x d und Halsfreischliff:

CrazyMill Cool setzt neue Massstabe beim Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf
Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Neu sind bei
diesem Schrupp- und Schlichtfraser das Hartmetall, die Beschichtung und die Geometrie, besonders
aber das einzigartige Kihlsystem mit im Schaft integrierten Kuhlkanalen, welche eine konstante und
massive Kiihlung an den Schneiden erzielen und damit hoéchste Schnittgeschwindigkeiten und maximale

Zustellung ermdglichen.

Die Fraser besitzen je nach Schaftdurchmesser 3 bis 5 integrierte Kuhlkanéle.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Frasprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyMill Cool Zylindrisch (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
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[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2.CM(C30.C1Z2.030.1 0.30 1.5 0.45 3 38 0.02
2.CMC30.C1Z22.040.1 0.40 2.0 0.60 3 38 0.02
2.CM(C30.C1Z2.050.1 0.50 2.5 0.75 3 38 0.02
2.CMC30.C1Z72