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TITAN BOHREN - HERAUSFORDERUNGEN UND LOSUNGEN! -

Die Bearbeitung von Titanlegierungen stellt aufgrund der besonderen Eigenschaften des Materials einige einzigartige Heraus-
forderungen dar. Diese Materialien werden aufgrund ihrer hohen Festigkeit, ihres geringen Gewichts, ihrer Biokompatibilitat und
ihrer aussergewohnlichen Rost- und Korrosionsbestandigkeit bevorzugt und sind somit die ideale Wahl fur Anwendungen
in der Luft- und Raumfahrt, der Medizin und verschiedenen Industriebereichen. Diese vorteilhaften Eigenschaften bringen jedoch
auch erhebliche Schwierigkeiten bei der Bearbeitung mit sich, insbesondere beim Bohren. Die Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung von Mikron Tool hat gemeinsam mit unseren Kunden jahrelang daran geforscht, wie diese Heraus-

forderungen bewaltigt werden kénnen. Mikron Tool prasentiert erstklassige Vollhartmetallbohrer der Spitzenklasse:
B CrazyDrill Titanium TK / TN: Ein Hochleistungs-Mikro-Bohrer spezifisch entwickelt fir Reintitan und Titanlegierungen im
Durchmesserbereich von 0.2 bis 2.0 mm mit einer Bohrtiefe bis zu 6 x d
B CrazyDrill Flex Titanium: Ein Hochleistungs-Mikro-Bohrer spezifisch entwickelt fir Reintitan im Durchmesserbereich von
0.1 bis 1.2 mm mit einer Bohrtiefe bis zu 50 x d
B CrazyDrill Flex Titanium ATK: Ein Hochleistungs-Mikro-Bohrer spezifisch entwickelt fir Titanlegierungen im Durchmesser- m

bereich von 0.3 bis 2.0 mm mit einer Bohrtiefe bis zu 50 x d

B CrazyDrill Cool Titanium ATC / PTC: Zwei spezielle Bohrergeometrien, die fur Reintitan (PTC) und Titanlegierungen (ATC)
im Durchmesserbereich zwischen 1.0 und 6.35 mm mit einer Bohrtiefe von bis zu

10 x d in einem Bohrstoss entwickelt wurden

INHALT
1 WERKZEUGUBERSICHT FUR TITAN 4
2  CRAZYDRILL TITANIUM TK /TN 6

Bohrtiefe 3 x d und 6 x d, @ 0.2 - 2.0 mm, fir Reinitan und Titanlegierungen

3 CRAZYDRILL FLEX TITANIUM 26
Bohrtiefe 3 xd, 30 x d und 50 x d, @ 0.1 - 1.2 mm, fiir Reinitan

CRAZYDRILL FLEX TITANIUM
Bohrtiefe 30 x d und 50 x d, @ 0.3 - 2.0 mm, fr Titanlegierungen

4  CRAZYDRILL COOL TITANIUM ATC/ PTC 54
Bohrtiefe 3 x d, 6 xd und 10 x d, @ 1.0 - 6.35 mm, fiir Reinitan und Titanlegierungen
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN
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Titanium Titanium

_ CrazyDrill Titanium TK /TN

CMZmﬁIll MIKRO-HOCHLEISTUNGS-BOHREN IN ALLEN TITANSORTEN
Titanium

Der Trend zur Miniaturisierung erfordert immer kleinere Hochleistungswerkzeuge, die sichere Prozesse
und hochste Prazision garantieren. Das gilt insbesondere fur die Bearbeitung von Titan und seinen
Legierungen, die aufgrund der spezifischen Werkstoffeigenschaften oft sehr schwierig zu zerspanen

sind. Die grossten zerspanungstechnischen Herausforderungen sind:

EmE  Titan
Dehnung bei Bruch BN [delstahl
. Stahl

Aluminium
Zugfestigkeit

it %
'

weniger mehr

Mit den Hochleistungs-Titanbohrern CrazyDrill Titanium TN /TK erweitert Mikron Tool sein Titanbohrer-
Programm (bisher von 1.0 bis 6.35mm) mit Mikrobohrern im Durchmesserbereich von 0.2 bis 2.0mm.
Diese kdnnen auch bei Bearbeitungsszenarien mit niedrigem Innenkthldruck oder mit Aussenkihlung

prozesssicher eingesetzt werden.

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.

Hinweis: Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Titanium TK / TN (Durchmesser, Lange,

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

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium
_ CrazyDrill Titanium TK /TN
MIKRO-HOCHLEISTUNGS-BOHREN IN ALLEN TITANSORTEN
1. Herausforderung 2. Herausforderung

Hohe thermische Belastung Geringe Zerspanbarkeit von Titan

Beim Bohren von Titan stellt die hohe thermische Belastung der Schneid-

Hochleistungsbohren von Titan-Werkstoffen ist hoch anspruchsvoll. Das Zerspanungsverhalten von Titanwerkstoffen

Werkstoff \ Warmeleitfahigkeit kanten eine besondere Herausforderung dar. Zu hohe thermische

Aluminium 167 W/mK Belastungen fuhren zu Ausbriichen an der Schneide und erhchen den ist in untenstehendem Diagramm im Vergleich mit anderen Werkstoffen dargestellt. Um Titan-Werkstoffe sowohl
Rostfreier Stahl 21 W/mK Werkzeugverschleiss. Beste Kihltechnologien far Bohrer, die grosser als effizient als auch prozesssicher zu bohren, ist nicht nur eine spezielle Schneidengeometrie erforderlich, sondern die
Titanlegierung 7 W/mK d = 1 mm sind und ideal ab 40 bar verfugbarem Kiihlschmiermitteldruck gesamte Mikro- und Makrogeometrie der Titanbohrer muss auf die spezifischen Eigenschaften des Titan-Werkstoffs

sind spiralisierte interne Kihlkanale, mit denen die Bohrerspitze effizient abgestimmt sein.

gekihlt werden kann. In Situationen, wo der Kiihlschmiermitteldruck nur A Bearbeitharkeit —
bis 15 bar zur Verfligung steht und fur Bohrerdurchmesser von d = 0.2 :zg = Hitzebestandige Legierungen
bis 1 mm, sind andere Technologien notwendig, um einen stabilen und 120 = Stahl
zuverlassigen Bohrprozess zu gewahrleisten. 100 Edelstanl
Losung 80
. . . 60
Im Schaft integrierte Kiihlung 20
/ \ Das im Schaft integrierte patentierte Kuhlmittelsystem des 20 - .
0

CrazyDrill Titanium TK ermdglicht prozesssicheres Bohren mit hohen
Vorschiben bei 15bar Kuhlmitteldruck. Auch die Standzeit der

CrazyDrill Titanium TK setzt gegentiber den Mitbewerbern einen neuen
Benchmark. Fir Anwendungsfalle ohne die Méglichkeit einer inneren
Kahlmittelzufihrung hat Mikron Tool den Hochleistungs-Mikrobohrer
CrazyDrill Titanium TN entwickelt, der konsequent auf externe

Lésung
Spezifische Schneidgeometrie fiir alle Titanwerkstoffe

Mit dem CrazyDrill Titanium hat Mikron Tool einen Hochleistungsbohrer entwickelt, der sowohl fir Reintitan als auch

. . ) seine Legierungen optimale Bohrungsbearbeitungen garantiert. Moglich ist dies durch eine spezifisch abgestimmte
\ / Kihlschmierstoffversorgung hin ausgelegt wurde.

Schneidgeometrie und entsprechende Bohrprozesse, die beim Tiefbohrzyklus einen Spanebruch erzwingen und
das sichere Entspanen ermdglichen. Die neu entwickelten universellen Titanbohrer CrazyDrill Titanium sind far alle
Bohrer A Titansorten geeignet und weisen folgende Vorteile und Eigenschaften auf:

Typ
B Hervorragende Selbstzentrierung B Perfekte Spaneabfuhr

Schnittgeschwindigkeit ] .
B Verhinderung von Aufbauschneiden und

K ve = 40 - 60 m/min B Hochste Prozesssicherheit

Materialverklebung

W Scflniztggezcgwwandligkeit Schneidkanten- Spezifische Filhrungsfase
vc = 20 - 40 m/min schutz Kantenvorbereitung
> Spannute mit Reduzierte Polierte Nuten
200 800 1500 Anzahl der Shutzfase Querschneiden

Bohrungen

]
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium
MIKRO-HOCHLEISTUNGS-BOHREN IN ALLEN TITANSORTEN
3. Herausforderung 4. Herausforderung
Hohe Axialkraft reduzieren Hohe Bohrungsprazision
In der Mitte des Bohrers ist die Schnittgeschwindigkeit praktisch null, Titan-Materialien verhalten sich beim Bohren elastisch. Der Werkstoff zieht
was zu hohen Axialkraften fuhrt. Diese Krafte haben einen starkeren sich nach dem Eindringen des Bohrers, wie Gummi, wieder zusammen. Dieses
I Einfluss auf die Prozesssicherheit beim Mikrobohren als bei grosseren elastische Verhalten muss bei der Bohrerentwicklung zwingend beachtet
Durchmessern oder Werkstlicken. Die Ausgestaltung der Spitzen- werden, weil sich das Bohrloch direkt nach dem eigentlichen Bohrprozess im
schneidgeometrie ist entsprechend entscheidend, um die Axialkréfte zu Mikrometerbereich justiert. Entsprechend hoch sind die Herausforderungen
reduzieren. Eine traditionelle Spitzenschneidgeometrie mit breitem betreffend Prozesssicherheit — Stichwort Verklemmen / Bruch des Bohrers,
Bohrerkern erzeugt hohe Axialkrafte, die bei labilen, dinnwandigen Genauigkeiten in Durchmesser, Rundheit und Position, Oberflachenqualitat
Biegeeffekt Werkstlcken zu Verformungenwahrend des Bohrprozesses fihren der Bohrung.
koénnen. Darlber hinaus kann eine zu hohe Axialkraft eine unerwiinschte mmm  Geforderter Durchmesser (d.h: @2 mm)
Durchbiegung des Bohrers verursachen. = Gebohrter Durchmesser (d.h: @'2.04mm)
Lésung Losung
Titan spezifische Spitzenschneidgeometrie Titan spezifische Bohrergeometrie

Eine perfekte und komplette Geometrieoptimierung, die spezifisch auf Reintitan und Titanlegierungen zugeschnitten

I CrazyDrill Titanium TK / TN wird mit einer spezifisch ausgelegten ist, und fiir beste Bohrungs-Ergebnisse sorgt:

Kernausspitzung versehen. In Kombination mit einer auf Titanwerkstoffe Exakte Positionierung &

B Bohrerspitze mit Kernausspitzung - Geringere Axialkraft geringste Abweichung

zugeschnittenen Schneidengeometrie konnten die Axialkrafte erheblich
reduziert werden. Das Ergebnis ist eine Kraftreduzierung von 25% bis B Schneidenschutz
45%.

—» Stabile Schneiden (keine Mikroausbriiche) — Exakter Bohrungsdurchmesser

Vermeidung von Aufbauschneiden

| y .
Schmale Fuhrungsfase und Materialanhaftungen

Kein Biegeeffekt Hervorragende Oberflachenqualitat

L Positionsfehler (Ti Gr.2) Bohrungsdurchmesser fiir @2 mm (Ti Gr.2)
Beispiel [mm] A i mm CrazyDrill Titanium TK
0.08 2.06 B CrazyDrill Titanium TN
Wettbewerber @2mm - 3xd CrazyDrill Titanium TK @2mm - 3xd 0.07 T 205 Wettbewerber
Mittelwert Hochstwert Mittelwert Hochstwert ggg '5' 2.04
R L
Axialkraft Fz [N] 100 270 75 150 0.04 é zgz
0.03 S
0.02 ';:‘, 2.01 [ ]
oot | [N - 200 | (—
0 1.99
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CRAZYDRIL BOHREN
Titanium

Ihr Nutzen

Die wichtigsten Eigenschaften

B Speziell ausgelegte Schneidengeometrie fiir alle Titansorten

B Speziell ausgelegt fiir Bearbeitungssituationen mit maximalem Kiihlschmierstoff-Druck von
15 bar oder externer Kiihlung

B CrazyDrill Titanium TK: Effizientes Kiihlsystem, dank im Schaft integrierter und patentierter
Kihlkanéle

Polierte Nuten fiir prozesssichere Spaneabfuhr

B Mikro-Durchmesser von @ 0.2 bis @ 2.0 mm

lhre Vorteile

B Perfekte Leistung fiir jede Titansorte

B Mébglichkeit, mit geringem Kiithimitteldruck durch Spindel zu arbeiten: min. 15 bar
(CrazyDrill Titanium TK) oder mit externer Kiihlung bohren (CrazyDrill Titanium TN)

Geringer Schnittdruck (Axialkraft, Dreh- und Biegemoment)

Perfekte, prozesssichere Spaneabfuhr

B Hervorragende Warmeabfuhr

lhr Gewinn

B Hervorragende Bohrqualitit

B Hohe Prozesssicherheit

B Bis zu 3 Mal héhere Standzeit gegeniiber den besten Mitbewerbern im Markt
[ |

Bis zu 2 Mal schnellere Bearbeitungszeit gegeniiber den besten Mitbewerbern im Markt

Mehr erfahren!

www.mikrontool.com | 13



BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN
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Titanium Titanium

.. B Aussenkiihlung B integrierte Kithlung
BEISPIEL FUR DIE BEARBEITUNG VON TITAN IM VERGLEICH . .
B Beschichtet B Beschichtet
B Beispiel
Kiirzere Bearbeitungszeit 1| SCHAFT o
Der robuste Hartmetallschaft unterstitzt ein stabiles,
Bearbeitung:  Bohrer mit Spanbruchbohrzyklus schwingungsfreies Bohren.
Anzahl der Bohrungen: 1'000 .
] 2 | NEUES KUHLKONZEPT
Bohrtiefe: 3 mm; - - Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren
Kahlschmierstoff: Emulsion 8% schon ab 15 bar eine kontinuierliche, massive
‘ ‘ ‘ 2 ‘ Kidhlung der Schneiden. Das Resultat ist eine
erhohte Prozesssicherheit und Produktivitat.
Reintitan: 3.7035/Ti Gr.2 / ASTM B348  [S2
3 | HARTMETALL
Werkzeug: CrazyDrill Titanium TK 1 1 Das speziell fur CrazyDrill Titanium entwickelte
Durchmesser: 1.0 mm 3 3 Hartmetall erfu!lt perfektlalle AnforderLjnge.n in
2 Bezug auf die Bearbeitung von sédmtlichen
Titansorten.
Schnittdaten: 4 3
Konventioneller Titanbohrer CrazyDrill Titanium TK 4 | HOCHLEISTUNGSBESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist
v, = 25 m/min f=0.01 mm/U v, = 60 m/min f=0.01 mm/uU warme- und verschleissresistent, verhindert ein
Q,=0.5mm Q.=05mm Q,=1mm Q.=1mm Verl-<leben der Schneiden ur)d garantiert eineh
optimalen Spénetransport. Eine lange Standzeit
5 ist gewahrleistet.
5
Ergebnisse: 5 | POLIERTE NUTEN
Die polierten Nuten férdern eine geringere
Kemluirani x 6l Reibung und eine gleichmassige Spaneabfuhr.
| | |
I I I @
NV 4
[ [ [ [ [ [ 6 | SCHNEIDENGEOMETRIE
| | | | | |
! ‘ : ‘ : ‘ : Die Geometrie der Bohrerspitze und des Bohrer-
500 1000 15(_)0 2000 2500 3000 aussenprofils wurden speziell fur alle Titansorten
Zeit [s] entwickelt:
m Hohe Schneideckenstabilitat
m Gute Selbstzentrierung
m Weniger Materialhaftung und Aufbauschneiden
Seite 17 Seite 16

Bohrerspitze

14 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 15




BOHREN CRAZYDRIULL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium
Hart-
A
139° “eXedur SNP_
I ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz 80-006 mm
3xd, 6xd, 3xd, 6xd,

UI gD E:::A%@; 139° UI oD L:::Jﬁ&? 139° UI gD| j— — —- 8%[}; 139° UI oD H— rrrrr &gl}sssr? 139°

L L L L

d, d, I I, D L Artikel- % d, d, I, I, D L Artikel- % d, d, 1, 1, D L Artikel- % d, d, I, 1, D L Artikel- %

(h6) nummer S _ (h6) nummer S (h6) nummer 5 (h6) nummer ]
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] “g‘, [mm] [inch]l [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] §
0.20 0.60 1.0 3 38 2.CD.030020.TK | m 0.20 120 1.6 3 38 2.CD.060020.TK | m 0.20 060 1.0 3 40 2.CD.030020.TN | A 0.20 120 1.6 3 40 2.CD.060020.TN | A
0.25 0.75 1.2 3 38 2.CD.030025.TK | m 0.25 1.50 2.0 3 38 2.CD.060025.TK | m 0.25 0.75 1.2 3 40 2.CD.030025.TN | A 0.25 150 2.0 3 40 2.CD.060025.TN | A
0.30 090 14 3 38 2.CD.030030.TK | m 0.30 1.80 2.3 3 38 2.CD.060030.TK | m 0.30 090 1.4 3 40 2.CD.030030.TN | A 0.30 1.80 2.3 3 40 2.CD.060030.TN | A
0.35 1.05 1.7 3 38 2.CD.030035.TK | = 0.35 210 2.7 3 38 2.CD.060035.TK | m 0.35 1.05 1.7 3 40 2.CD.030035.TN | A 0.35 210 2.7 3 40 2.CD.060035.TN | A
039 1/64 1.19 1.9 3 38 | 2.CD.030F164.TK | m 0.396 1/64 238 3.1 3 38 |2.CD.060F164.TK | m 0.396 1/64 1.19 1.9 3 40 | 2.CD.030F164.TN | A 0.396 1/64 238 3.1 3 40 |2.CD.060F164.TN | A
0.40 1.20 19 3 38 2.CD.030040.7K | m 0.40 240 3.1 B 38 2.CD.060040.TK | m 0.40 1.20 1.9 3 40 2.CD.030040.TN | A 0.40 240 3.1 3 40 2.CD.060040.TN | A
0.45 135 2.2 3 42 2.CD.030045.TK | m 0.45 270 3.5 3 42 2.CD.060045.TK | m 0.45 135 22 3 45 2.CD.030045TN | A 0.45 270 35 3 45 2.CD.060045.TN | A
0.50 150 24 3 42 2.CD.030050.7K | m 0.50 3.00 3.9 3 42 2.CD.060050.7K | m 0.50 150 2.4 3 45 2.CD.030050.TN | A 0.50 3.00 3.9 3 45 2.CD.060050.TN | A
0.55 165 26 3 42 2.CD.030055.7K | m 0.55 330 43 3 42 2.CD.060055.7K | = 0.55 165 26 3 45 2.CD.030055.TN | A 0.55 330 43 3 45 2.CD.060055.TN | A
0.60 1.80 29 3 42 2.CD.030060.TK | m 0.60 3.60 4.7 3 42 2.CD.060060.TK | = 0.60 180 29 3 45 2.CD.030060.TN | A 0.60 3.60 4.7 3 45 2.CD.060060.TN | A
0.65 1.95 3.1 3 45 2.CD.030065.TK | m 0.65 3.90 5.1 3 45 2.CD.060065.TK | m 0.65 1.95 3.1 3 45 2.CD.030065.TN | A 0.65 3.90 5.1 3 45 2.CD.060065.TN | A
0.70 210 34 3 45 | 2.CD.030070.7K | m 0.70 420 55 3 45 | 2.CD.060070.TK | m 0.70 210 34 3 45 | 2.CD.030070.TN | A 0.70 420 55 3 45 | 2.CD.060070.TN | A
0.75 225 3.6 3 45 2.CD.030075.TK | m 0.75 450 59 3 45 2.CD.060075.TK | m 0.75 225 36 3 45 2.CD.030075.TN | A 0.75 450 5.9 3 45 2.CD.060075.TN | A
0.793 1/32 238 38 3 45 | 2.CD.030F132.7K | m 0.793 1/32 476 6.2 3 45 | 2.CD.060F132.TK | m 0.793 1/32 238 3.8 3 45 | 2.CD.030F132.TN | A 0.793 1/32 476 6.2 3 45 | 2.CD.060F132.TN | A
0.80 240 3.8 3 45 2.CD.030080.TK | m 0.80 480 6.2 3 45 2.CD.060080.TK | m 0.80 240 3.8 3 45 2.CD.030080.TN | A 0.80 480 6.2 3 45 2.CD.060080.TN | A
0.85 2.55 41 3 45 2.CD.030085.TK | m 0.85 5.10 6.6 3 45 2.CD.060085.TK | m 0.85 255 4.1 3 45 2.CD.030085.TN | A 0.85 5.10 6.6 3 45 2.CD.060085.TN | A
0.90 270 43 3 45 2.CD.030090.TK | m 0.90 540 7.0 3 45 2.CD.060090.TK | m 0.90 2.70 43 3 45 2.CD.030090.TN | A 0.90 540 7.0 3 45 2.CD.060090.TN | A
0.95 285 46 3 48 2.CD.030095.7K | m 0.95 570 74 3 48 2.CD.060095.TK | m 0.95 2.85 4.6 3 50 2.CD.030095.TN | A 0.95 570 74 3 50 2.CD.060095.TN | A
1.00 3.00 4.8 3 48 2.CD.030100.7K | m 1.00 6.00 7.8 3 48 2.CD.060100.TK | m 1.00 3.00 48 3 50 2.CD.030100.TN | A 1.00 6.00 7.8 3 50 2.CD.060100.TN | A
1.05 3.15 5.0 3 48 2.CD.030105.TK | m 1.05 6.30 82 B 48 2.CD.060105.TK | m 1.05 3.15 5.0 3 50 2.CD.030105.TN | A 1.05 6.30 8.2 3 50 2.CD.060105.TN | A
1.10 330 53 3 48 2.CD.030110.TK | m 1.10 6.60 8.6 3 48 2.CD.060110.TK | m 1.10 330 5.3 3 50 2.CD.030110.TN | A 1.10 6.60 8.6 3 50 2.CD.060110.TN | A
1.15 345 55 3 48 2.CD.030115.TK | m 1.15 6.90 9.0 3 48 2.CD.060115.TK | m 1.15 345 55 3 50 2.CD.030115.TN | A 1.15 6.90 9.0 3 50 2.CD.060115.TN | A
1.20 3.60 538 3 48 2.CD.030120.TK | m 1.20 7.20 94 3 48 2.CD.060120.TK | m 1.20 360 5.8 3 50 2.CD.030120TN | A 1.20 720 9.4 3 50 2.CD.060120.TN | A
1.25 3.75 6.0 4 52 2.CD.030125.7K | m 1.25 7.50 9.8 4 52 2.CD.060125.TK | m 1.25 3.75 6.0 3 50 2.CD.030125.TN | A 1.25 750 9.8 3 50 2.CD.060125.TN | A
1.30 390 62 4 52 | 2.CD.030130.7K | m 1.30 780 101 4 52 | 2.CD.060130.TK | m 1.30 390 62 3 50 | 2.CD.030130.TN| A 1.30 7.80 10.1 3 50 | 2.CD.060130.TN | A
1.35 405 65 4 52 2.CD.030135.7K | m 1.35 8.10 105 4 52 2.CD.060135.TK | m 1.35 405 65 3 50 2.CD.030135.TN | A 1.35 8.10 105 3 50 2.CD.060135.TN | A
1.40 420 6.7 4 52 2.CD.030140.7K | m 1.40 840 109 4 52 2.CD.060140.TK | m 1.40 420 6.7 3 50 2.CD.030140.TN | A 1.40 840 109 3 50 2.CD.060140.TN | A
1.45 435 70 4 52 2.CD.030145.7K | m 1.45 870 113 4 52 2.CD.060145.TK | = 1.45 435 7.0 3 50 2.CD.030145.TN | A 1.45 870 113 3 50 2.CD.060145.TN | A
1.50 450 7.2 4 52 2.CD.030150.7K | m 1.50 9.00 11.7 4 52 2.CD.060150.TK | m 1.50 450 7.2 3 50 2.CD.030150.TN | A 1.50 9.00 11.7 3 50 2.CD.060150.TN | A
1.55 465 74 4 55 | 2.CD.030155.TK | m [ESS 930 121 4 55 | 2.CD.060155.TK | m 1.55 465 7.4 3 50 | 2.CD.030155.TN| A 1.55 930 121 3 50 | 2.CD.060155.TN| A
1.587 1/16 4.76 7.6 4 55 |2.CD.030F116.TK | m 1.587 1/16 9.52 124 4 55 |2.CD.060F116.TK | m 1587 1/16 476 7.6 3 50 |2.CD.030F116.TN| A 1.587 1/16 952 124 3 50 |2.CD.060F116.TN | A
1.60 480 7.7 4 55 2.CD.030160.TK | m 1.60 960 125 4 55 2.CD.060160.TK | m 1.60 480 7.7 3 50 2.CD.030160.TN | A 1.60 960 125 3 50 2.CD.060160.TN | A
1.65 495 7.9 4 55 2.CD.030165.7K | m 1.65 990 129 4 55 2.CD.060165.TK | m 1.65 495 7.9 3 50 2.CD.030165.TN | A 1.65 990 129 3 50 2.CD.060165.TN | A
1.70 5.10 8.2 4 55 2.CD.030170.TK | m 1.70 10.20 133 4 55 2.CD.060170.TK | m 1.70 5.10 8.2 3 50 2.CD.030170.TN | A 1.70 10.20 133 3 50 2.CD.060170.TN | A
1.75 525 84 4 55 2.CD.030175.7K | m 1.75 10.50 13.7 4 55 2.CD.060175.TK | m 1.75 525 84 3 50 2.CD.030175.TN | A 1.75 10.50 13.7 3 50 2.CD.060175.TN | A
1.80 540 86 4 55 2.CD.030180.TK | m 1.80 10.80 140 4 55 2.CD.060180.TK | m 1.80 540 86 3 50 2.CD.030180.TN | A 1.80 10.80 14.0 3 50 2.CD.060180.TN | A
1.85 555 89 4 55 2.CD.030185.7K | m 1.85 11.10 144 4 55 2.CD.060185.7K | m 1.85 555 89 3 50 2.CD.030185.TN | A 1.85 11.10 144 3 50 2.CD.060185.TN | A
1.90 5.70 91 4 55 2.CD.030190.TK | m 1.90 11.40 148 4 55 2.CD.060190.TK | m 1.90 570 9.1 3 50 2.CD.030190.TN | A 1.90 11.40 148 3 50 2.CD.060190.TN | A
1.95 585 94 4 55 2.CD.030195.TK | m 1.95 11.70 152 4 55 2.CD.060195.TK | m 1.95 585 94 3 50 2.CD.030195.TN | A 1.95 11.70 152 3 50 2.CD.060195.TN | A
2.00 6.00 96 4 55 2.CD.030200.7K | m 2.00 12.00 156 4 55 2.CD.060200.TK | = 2.00 6.00 9.6 3 50 2.CD.030200.TN | A 2.00 12.00 156 3 50 2.CD.060200.TN | A
m Ab Lager A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 3 Stk.
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium

TK 3 d 6 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
- X - X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

Titanlegierungen
9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]

kstoff Ve od1
Werkstoff- ) 0.2-0.4 mm 0.5-0.9mm 1.0-1.2 mm 1.3-1.4mm 1.5-1.8mm 1.9-2.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 1/64" 1/32" 1/32"

Mittel Hoch Mittel Hoch Q @8 ‘ Mittel Hoch Q, Q¢ ‘ Mittel Hoch Q Q) ‘ Mittel Hoch Q, Qx ‘ Mittel Hoch Q @ ‘ Mittel Hoch Q, Qx
. T T T | | | | | T
‘ 37035 Gr2 ASTM B348 / F67 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Titanl rein
‘ 3.7065  Gr4 ASTM B348 / F68 ‘ ‘ ‘ 05-1 O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
S 30 60 0002 0004 1.0xd1 " 0005 0009 15xd1 1.0xd1| 0010 0012 20xdl 10xd1| 0013 0014 20xdl 10xdl| 0.015 0018 30xdl 1.0xd1| 0019 0020 3.0xdl 10xd1

‘ 2 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 ‘ ‘ ‘ * ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

iaxch ’—r

‘ 6xdq

CrazyDrill Titanium TK - Schneidél
mmm CrazyDrill Titanium TK - Emulsion

10 20 30 40 50 60
V. [m/min]

18 | wtmikRON TOOL
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium

T N 3 d 6 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
- X - X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

f [mm/U]
V. ad1
Werkstoff- - - - - - -
arupne Werkstoff WENE DIN AISU/ASTM/UNS [m/min] 0.2 1/06.‘:1“mm 0.5 1/03.;3"mm 1.0-1.2 mm 1.3-1.4mm 1.5 1I13.;3ﬂmm 1.9-2.0 mm
Mittel Hoch Mittel Hoch Q @8 ‘Mittel Hoch Q, Q¢ ‘Mittel Hoch Q Q) ‘Mittel Hoch Q, Qx ‘Mittel Hoch Q @ ‘Mittel Hoch Q, Q
. T T T | | | | | T
‘ 37035  Gr2 ASTM B348 / F67 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
‘ Titanl rein
3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ‘ ‘ ‘ : : ‘ , ‘ R ‘ B ‘ R ‘ , ‘
S 20 50 0002 oo 371005100 hh00 g009 O y0kar | 0ot0 0012 20 toxdt| 0013 0ota 2220 qoxar| 0015 0018 2030 1oxa1 0019 0020 2930 ok
‘ 2 3.7165  TiAl6v4 ASTM B348/F136 ‘ ‘ ‘ xdi | xdi ‘ xd1 ‘ xd1 ‘ xd1 ‘ xd1 ‘ xd1 ‘
Titanlegierungen
‘ 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
d4 dq
= ]
iaxch
i 6xdq
CrazyDrill Titanium TN - Schneiddl d1 [mm] A A: CrazyDrill Titanium TN - Schneido6!
mmm CrazyDrill Titanium TN - Emulsion B: CrazyDrill Titanium TN - Emulsion
5 " ——————— —-
0 -
A B
05 f———————~
=
10 20 30 40 50 60 A lB

V. [m/min]

0.5xd 1xd 1.5xd 2xd 2.5xd 3xd
Bohrstosstiefe Q1

20 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 21
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BOHREN CRAZVDRILL CRAZVDRILL BOHREN

Titanium Titanium
PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM
Kihlschmierstoff, Filter und Druck KithImitteldruck: Um bei Werkzeugen mit Innenkthlung prozesssicher zu bohren, werden Mindestdricke
Kiihlschmierstoff: Fir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Emulsion von 8% oder mehr mit (siehe Tabelle) benétigt. Bei kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hdhere Driicke benétigt. Ein hoher
EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) als Kiihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Druck ist prinzipiell besser fur den Kihl- und Spleffekt.
Schneiddl eingesetzt werden.

Drehzahl [U/min] <10'000 > 10’000

Filter: Die grossen Kiihlkanale erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.05 mm. Minimaler Druck foar] 15 30
Bei Werkzeugen mit Aussenkiihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten. Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fir Kuhimitteldruck 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.
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BOHREN CRAZYDRILL CRAZYDRILL BOHREN

Titanium Titanium
PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM BOHRPROZESS
CrazyDrill Titanium TK / TN 3 x d Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Titanium TK / TN 3 x d erUbrigt sich auf ebenen G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspéanen
und geraden Flachen eine Zentrier- oder Vorbohrung. Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Twicenter (unregelméssige bzw. raue Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage
Oberflachen) fur die Version 6 x d.

CrazyDrill Titanium TK / TN 6 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Titanium TK / TN 6 x d erUbrigt sich auf ebenen
und geraden Flachen eine Zentrier- oder Vorbohrung.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen Oberflachen oder auch schréagen Oberflachen Ime
oder fur hochste Positionsgenauigkeit empfiehlt Mikron Tool:
1

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer

B crazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

2 | BOHRUNG

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren . i . . . o o
B Mit CrazyDrill Titanium bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach

Das Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter ist der perfekte Ausgangspunkt fir eine prazise Bohrungsposition

. o . . . entspanen.
mit hoher Fluchtungsgenauigkeit und einem stabilen Bearbeitungsprozess.

JQ1
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Titanium TK 3 x d ist der perfekte Ausgangspunkt fur prézises Bohren
(Positions- und Ausrichtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess mit dem nachfolgenden /

Tieflochborer CrazyDrill Flex Titanium ATK.

. . . . B \Weitere Bohrstosse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspénen.
Dasselbe gilt fur den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung wird mittels einer abgestimmten Werkzeugtoleranz garantiert.

i Q1
B Qx
| Qx
7%
Bemerkung:

Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren. Nach dem Erreichen der gewtinschten Bohrtiefe

kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zurlickgefahren werden.

Neu: Werkzeugbibliotheken aller Mikron Tool Katalogwerkzeuge
sind auf dem Mastercam's Tech Exchange, bereit zum Download!
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CRAZYDRIUL CRAZYDRIL BOHREN

BOHREN
Flex Flex
AN CrazyDrill Flex
l.‘lem;rFlg FLEXIBILITAT UND HARTMETALL: KEIN WIDERSPRUCH

Mikron Tool bietet mit CrazyDrill Flex spezielle Tieflochbohrer aus Vollhartmetall fur Titan bis zu 50 x d

an. Der Durchmesserbereich reicht von 0.1 bis 2.0 mm in zwei Ausfihrungen:

B CrazyDrill Flex Titanium: Speziell entwickelte Schneidgeometrie fiir Bohren mit Spanbruch- und
Entspan-Prozess von Reintitan und Kupfer. Der Bohrer wird mit Aussenkihlung (fir Variante 30 x d)

und mit im Schaft integrierten KihImittelkanalen (fur Variante 50 x d) verwendet.

B CrazyDrill Flex Titanium ATK: Der neue Hochleistungsbohrer von Mikron Tool garantiert
optimales Tieflochbohren fir Titanlegierungen. Dies wird durch eine speziell entwickelte
Schneidgeometrie und entsprechendes Bohren mit Spanbruch- und Entspan-Prozess ermoglicht, was
flr kurze Spane sorgt und eine sichere Spanabfuhr gewahrleistet. Der Bohrer wird mit im Schaft

integrierten Kihlkanalen fir beide Varianten 30 x d und 50 x d verwendet.

Fur alle Versionen wird eine Pilotbohrung empfohlen mit:
B CrazyDrill Flexpilot Titanium fir CrazyDrill Flex Titanium
B CrazyDrill Titanium TK fir CrazyDrill Flex Titanium ATK

B CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen fur beide Ausfihrungen

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

Hinweis: Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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BOHREN CRAZYDRILL CRAZYDRILL BOHREN

by Mikron Tool

Flex Flex
MIKRO-HOCHLEISTUNGS-BOHREN IN ALLEN TITANSORTEN
1. Herausforderung 2. Herausforderung
Schlechte Spanbildung Geringe Zerspanbarkeit von Titan
A Spannung Die Zahigkeit von Titan, also seine Fahigkeit, sich plastisch Fehlausrichtung und Rundlaufabweichung sind héufige Probleme beim Tiefbohren mit Vollhartmetallbohrern. Selbst
zu verformen, ohne zu brechen, macht es zu einem geringfligige Abweichungen in der Ausrichtung zwischen Werkzeug und Fihrungsbohrung fuhren zu ungleichmassigen
Rostireie Stafle schwierigen Werkstoff fur die spanende Bearbeitung. Schnittkraften und GbermaBigem VerschleiB. Rundlaufabweichungen verstarken dieses Problem zusatzlich, da sie zum
Beim Bohren neigt Titan dazu, sich zu verbiegen und lange Vibrieren des Bohrers wahrend der Drehung fiihren und somit die Genauigkeit und Stabilitdt beeintrachtigen. Zusam-
Hitzebestandi . . . . . . . .
L;;erzgaenn o Spane zu bilden, anstatt sie zu zerstiickeln. Dies kann zu men beeintrachtigen diese Faktoren die Qualitat der Bohrung und erhéhen die mechanische Belastung des Werkzeugs.
‘\ Titanlegierungen einer schlechten Spankontrolle, zum Verklemmen der Infolgedessen kommt es haufig zu vorzeitigem und unerwartetem Werkzeugbruch, was mit hohen Kosten verbunden ist.
Werkzeuge und zu erhohten Schnittkraften fuhren. , . . .
Reale Bearbeitung Theoretische Bearbeitung Reale Bearbeitung
Dehmﬁg
Losung Perfekte Achsenausrichtung 10% Achsenversatzausrichtung

Spezifisches Nutprofil - Beispiel CrazyDrill Flex Titanium ATK

Ein spezielles Nutprofil mit Schutzfunktion sorgt fur einen guten Spanbruch und eine effiziente Spanabfuhr.
Darlber hinaus werden die Spane dank des im Schaft integrierten patentierten Kiihimittelsystems schnell Losung

aus der Schneidzone gespiilt. Dies ermdglicht zuverldssiges Bohren mit hohen Vorschubgeschwindigkeiten Pantetiertes Mittelstiick: Flexibilitat und Stabilitat
bei einem KuhImitteldruck von 15 bar. Die Standzeit von CrazyDrill Flex Titanium setzt im Vergleich zur

Ein flexibles Mittelstick mit reduziertem Querschnitt sorgt fur Elastizitat (Flexibilitat) und gleichzeitig fur hohere
Konkurrenz neue Massstabe.

Schneidkanten- Fihrungsfase
schutz
Spannute mit Polierte Nuten
Schutzfase

Steifigkeit (Torsion/Druck) als bei Bohrern mit durchgehender Spirale. Der Mikrotieflochbohrer kann so einen
Mittenversatz von bis zu 40% seines Durchmessers miihelos kompensieren ohne abzubrechen. Dies wurde bisher nur
mit HSS erreicht.

|
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Flex Flex
MIKRO-HOCHLEISTUNGS-BOHREN IN ALLEN TITANSORTEN
3. Herausforderung 4. Herausforderung

Hohe Axialkraft reduzieren Schlechte Bohrungsgeradheit und Abweichung
In der Mitte des Bohrers ist die Schnittgeschwindigkeit praktisch null,
was zu hohen Axialkraften fuhrt. Diese Krafte haben einen stéarkeren Eine schlechte Bohrungsgeradheit und Abweichungen sind
Einfluss auf die Prozesssicherheit beim Mikro-Tieflochbohren als haufige Herausforderungen beim Tiefbohren von Titan mit
bei grésseren Durchmessern oder Werkstiicken. Die Gestaltung der Vollhartmetallbohrern. Die hohe Festigkeit und Elastizitat von
Schneidengeometrie ist daher entscheidend, um die Axialkrafte zu Titan sowie eine unzureichende Filhrung kénnen dazu fihren, dass
reduzieren. Eine herkdmmliche Schneidengeometrie mit einem breiten w der Bohrer insbesondere in grésseren Tiefen aus der Spur gerat.
Bohrkern erzeugt hohe Axialkrdfte, die zu Instabilitdit und Abweichungen flhren dazu, dass die Bohrung von ihrem

| . . .
DurchbiegungdesBohrersfiihrenkénnen.Dieskannzueinemunerwarteten } -~ Abweichung vorgesehenen Verlauf abweicht, was zu Massungenauigkeiten
Werkzeugversagen fihren. 1 ~ Theoretische Bearbeitung fuhrt. Dies beeintrachtigt nicht nur die Funktionalitdt des
|
| | I~ Reale Bearbeitung Endprodukts, sondern erhéht auch das Risiko eines Werkzeug-
bruchs.

Lésung Losung

Titan spezifische Spitzenschneidgeometrie Titan spezifische Bohrergeometrie
CrazyDrill Flex Titanium ATK verftigt tber eine speziell entwickelte reduzierte Eine perfekte und komplette Geometrieoptimierung, die spezifisch auf Titanlegierungen zugeschnitten ist, und fur
Querschneide, die ein Verklemmen des Bohrers, Materialverklebung und beste Bohrungs-Ergebnisse sorgt:

. . . . . Exakte Positioni &

Aufbauschneiden verhindert. In Kombination mit einer auf Titanlegierungen B Bohrerspitze mit Kernausspitzung - Geringere Axialkraft Xaxie rositionierung

geringste Abweichung
zugeschnittenen Schneidengeometrie konnten die Axialkrafte erheblich
B Schneidenschutz —» Stabile Schneiden (keine Mikroausbrliche) = Praziser Bohrungsdurchmesser

reduziert werden. Das Ergebnis ist eine Kraftreduzierung von 25% bis 45%.

B Patentiertes Mittelstiick — \ersatz- und Rundlaufkompensation = Geringste Abweichung

Spezifische Abweichungsdiagramm
Kantenvorbereitung N

Reduzierte Z LT .

g Maximale Abweichung Werkstoff: Ti Gr.5/3.7165 / ASTM F136;
2 0.05 mm Durchmesser: 0.5 mm;
==
<} fae .
; Abweichungs- Bohrtiefe: 50 x d;

Beispiel S durchschnitt Total Anzahl von Bohrungen: 50;
E‘ 0.017 mm Kiihlung: Schneidél;
Wettbewerber 32 mm CrazyDrill Flex Titanium ATK @2 mm % Schnittdaten: vc = 20 m/min; f = 0.005 mm/U: Q1 = 1.5 mm: Qx = 0.25mm:
Mittelwert Hochstwert Mittelwert Hochstwert
—_— g,
Axialkraft Fz [N] 100 270 75 150 ABWEICHUNG
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Mehr erfahren!

CRAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool

Flex

Ihr Nutzen

Die wichtigsten Eigenschaften

Zwei spezifische Geometrien:
B CrazyDrill Flex Titanium fiir Reintitan
B CrazyDrill Flex Titanium ATK fiir Titanlegierungen

Effiziente Kiihlung dank patentierten integrierten Kiihlkanalen

Mikro Durchmesser von @ 0.1 zu 2.0 mm mit Bohrtiefe bis zu 50 x d

lhre Vorteile

Perfekte Leistung fiir jede Titansorte
Moglichkeit, mit geringem Kiithimitteldruck zu bearbeiten: min. 15 bar
Geringer Schnittdruck (Axialkraft, Dreh- und Biegemoment)

Dank des flexiblen Mittelstiicks ist CrazyDrill Flex genauso flexibel wie HSS, jedoch mit
langerer Standzeit

Hervorragende Warmeabfuhr

lhr Gewinn

Hervorragende Bohrqualitat
Hohe Prozesssicherheit: auch bei 40% x d Versatz oder Rundlaufproblemen
Bis zu 10 x schnellere Bearbeitungszeit gegeniiber Erodieren oder Einlippenbohren

Keine Investitionen in teure Tieflochbohrmaschinen nétig
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BOHREN

PATENTED
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Titanium
3xd 30xd 50xd

B Integ. / AussenkUhlung
B Unbeschichtet

B 20.1-1.2mm

B FUr Reintitan

1
2
3]
4
5
6
Seite 36 Seite 38 Seite 40

CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Titanium ATK
30xd 50xd

B Integrierte Kihlung
B Unbeschichtet
W 20.3-2.0mm
B Fir Titanlegierungen

Seite 42 Seite 44
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by Mikron Tool

CRAZYDRIL BOHREN

Flex

| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert hohe Rundlaufgenauigkeit und damit hochste Bohrprazision.

| KUHLKONZEPT
Alle 50 x d-Versionen sowie die 30 x d-Version fiir CrazyDrill Flex Titanium ATK verfligen Uber eine integrierte KuhImittelzufuhr
durch den Schaft. Diese gewdhrleistet eine effiziente Kiihlung der Schneidkanten bereits ab 15 bar. Die spezielle Design und Form
erzeugt auch bei hohen Drehzahlen einen konzentrierten Strahl, der eine gleichmaBige und ausreichende Kiihlung der Bohrerspit-
ze gewahrleistet.

| 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 miihelos kompensieren ohne abzubrechen. Dies wurde bisher nur mit HSS erreicht.

| HARTMETAL
Das fur CrazyDrill Flex entwickelte Feinst-Korn-Hartmetall verfligt tGber eine hohe Zahigkeit und Warmeschockresistenz und erfullt
damit hervorragend die Anforderungen fur die Zerspanung von Stéhlen, Titan sowie rostfreien- und hitzebestandigen Legierungen.

| SPIRALNUTEN
Die Geometrie der Spiralnuten ist an die zu bearbeitenden Materialien angepasst. Ein guter Spanbruch und eine rasche
Spaneausfuhr sind garantiert.

| SCHNEIDENGEOMETRIE
Zwei materialspezifische Spitzengeometrien wurden entwickelt fur:
B Reintitan (CrazyDrill Flex Titanium)
M Titanlegierung (CrazyDrill Flex Titanium ATK)
Gatantieren hohe Schneideckenstabilitat, Selbstzentrierung, kurze Spane, Weniger Materialhaftung und Aufbauschneiden. Dank
einem raffinierten Spitzenanschliff ist eine geringere Eindringkraft beim Bohren notwendig.

Bohrerspitze

CrazyDrill Flex Titanium CrazyDrill Flex Titanium ATK
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BOHREN CRAZYDRIUL CRAZYDRIIL BOHREN
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FIexpiIotT/TAN’U’V’ F|eXpi|OtT/TAN/UM
30)‘(d1
Reif\:;tan [::tr;ll UI M ZZ bes'zlrllci?rftet
140°
ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz +0.003 mm
|1
’<—>
2D {——&F === [od, |140°
|2
L

d, I, I, D L Artikel- 2 d, I, I, D L Artikel- < d, I, I, D L Artikel- g d, I, I, D L Artikel- ¢

(h6) nummer =y (h6) nummer = (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] E [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] E [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] E
0.10 0.30 0.5 3 40 2.PFT.010.0 | m 0.42 1.26 2.1 3 40 2.PFT.042.0 | A 0.74 2.22 3.7 3 40 2.PFT.074.0 | A 1.06 3.18 5.3 3 40 2.PFT.106.0 | A
0.11 0.33 0.6 3 40 2.PFT.011.0 A 0.43 1.29 2.2 3 40 2.PFT.043.0 A 0.75 2.25 3.8 3 40 2.PFT.075.0 [ ] 1.07 3.21 5.4 3 40 2.PFT.107.0 A
0.12 0.36 0.6 3 40 2.PFT.012.0 | A 0.44 1.32 2.2 3 40 2.PFT.044.0 | A 0.76 2.28 3.8 3 40 2.PFT.076.0 | A 1.08 3.24 5.4 3 40 2.PFT.108.0 | A
0.13 0.39 0.7 3 40 2.PFT.013.0 A 0.45 1.35 2.3 3 40 2.PFT.045.0 ] 0.77 2.31 3.9 3 40 2.PFT.077.0 A 1.09 3.27 5.5 3 40 2.PFT.109.0 A
0.14 0.42 0.7 3 40 2.PFT.014.0 | A 0.46 1.38 2.3 3 40 2.PFT.046.0 | A 0.78 2.34 3.9 3 40 2.PFT.078.0 | A 1.10 3.30 5.5 3 40 2.PFT.110.0 | m
0.15 0.45 0.8 3 40 2.PFT.015.0 | = 0.47 1.41 24 3 40 2.PFT.047.0 | A 0.79 2.37 4.0 3 40 2.PFT.079.0 | A 1.11 3.33 5.6 3 40 2.PFT111.0 | A
0.16 0.48 0.8 3 40 2.PFT.016.0 A 0.48 1.44 2.4 3 40 2.PFT.048.0 A 0.80 2.40 4.0 3 40 2.PFT.080.0 ] 1.12 3.36 5.6 3 40 2.PFT.112.0 A
0.17 0.51 0.9 3 40 2.PFT.017.0 | A 0.49 1.47 2.5 3 40 2.PFT.049.0 | A 0.81 2.43 4.1 3 40 2.PFT.081.0 | A 1.13 3.39 5.7 3 40 2.PFT.113.0 | A
0.18 0.54 0.9 3 40 2.PFT.018.0 A 0.50 1.50 2.5 3 40 2.PFT.050.0 ] 0.82 2.46 4.1 3 40 2.PFT.082.0 A 1.14 3.42 5.7 3 40 2.PFT.114.0 A
0.19 0.57 1.0 3 40 2.PFT.019.0 | A 0.51 1.53 2.6 3 40 2.PFT.051.0 | A 0.83 2.49 4.2 3 40 2.PFT.083.0 | A 1.15 3.45 5.8 3 40 2.PFT115.0 | m
0.20 0.60 1.0 3 40 2.PFT.020.0 | = 0.52 1.56 2.6 3 40 2.PFT.052.0 | A 0.84 2.52 4.2 3 40 2.PFT.084.0 | A 1.16 3.48 5.8 3 40 2.PFT116.0 | A
0.21 0.63 1.1 3 40 2.PFT.021.0 A 0.53 1.59 2.7 3 40 2.PFT.053.0 A 0.85 2.55 4.3 3 40 2.PFT.085.0 ] 1.17 3.51 59 3 40 2.PFT.117.0 A
0.22 0.66 1.1 3 40 2.PFT.022.0 | A 0.54 1.62 2.7 3 40 2.PFT.054.0 | A 0.86 2.58 43 3 40 2.PFT.086.0 | A 1.18 3.54 5.9 3 40 2.PFT118.0 | A
0.23 0.69 1.2 3 40 2.PFT.023.0 | A 0.55 1.65 2.8 3 40 2.PFT.055.0 | m 0.87 2.61 4.4 3 40 2.PFT.087.0 | A 1.19 3.57 6.0 3 40 2.PFT.119.0 | A
0.24 0.72 1.2 3 40 2.PFT.024.0 | A 0.56 1.68 2.8 3 40 2.PFT.056.0 | A 0.88 2.64 4.4 3 40 2.PFT.088.0 | A 1.20 3.60 6.0 3 40 2.PFT1200 | m
0.25 0.75 1.3 3 40 2.PFT.025.0 | m 0.57 1.71 2.9 3 40 2.PFT.057.0 | A 0.89 2.67 4.5 3 40 2.PFT.089.0 | A

Erganzende Produkte

0.26 0.78 1.3 3 40 2.PFT.026.0 A 0.58 1.74 2.9 3 40 2.PFT.058.0 A 0.90 2.70 4.5 3 40 2.PFT.090.0 ] CrazyDrill Flex Titanium 538
0.27 0.81 1.4 3 40 2.PFT.027.0 | A 0.59 1.77 3.0 3 40 2.PFT.059.0 | A 0.91 2.73 4.6 3 40 2.PFT.091.0 | A
0.28 0.84 1.4 3 40 2.PFT.028.0 | A 0.60 1.80 3.0 3 40 2.PFT.060.0 | m 0.92 2.76 4.6 3 40 2.PFT.092.0 | A
0.29 0.87 1.5 3 40 2.PFT.029.0 A 0.61 1.83 3.1 3 40 2.PFT.061.0 A 0.93 2.79 4.7 3 40 2.PFT.093.0 A
0.30 0.90 1.5 3 40 2.PFT.030.0 | m 0.62 1.86 3.1 3 40 2.PFT.062.0 | A 0.94 2.82 4.7 3 40 2.PFT.094.0 | A
0.31 0.93 1.6 3 40 2.PFT.031.0 | A 0.63 1.89 3.2 3 40 2.PFT.063.0 | A 0.95 2.85 4.8 3 40 2.PFT.095.0 | m
0.32 0.96 1.6 3 40 2.PFT.032.0 | A 0.64 1.92 3.2 3 40 2.PFT.064.0 | A 0.96 2.88 4.8 3 40 2.PFT.096.0 | A
0.33 0.99 1.7 3 40 2.PFT.033.0 | A 0.65 1.95 33 3 40 2.PFT.065.0 | m 0.97 2.91 4.9 3 40 2.PFT.097.0 | A
0.34 1.02 1.7 3 40 2.PFT.034.0 A 0.66 1.98 3.3 3 40 2.PFT.066.0 A 0.98 2.94 4.9 3 40 2.PFT.098.0 A
0.35 1.05 1.8 3 40 2.PFT.035.0 | m 0.67 2.01 34 3 40 2.PFT.067.0 | A 0.99 2.97 5.0 3 40 2.PFT.099.0 | A
0.36 1.08 1.8 3 40 2.PFT.036.0 | A 0.68 2.04 34 3 40 2.PFT.068.0 | A 1.00 3.00 5.0 3 40 2.PFT.100.0 | m
0.37 1.11 1.9 3 40 2.PFT.037.0 | A 0.69 2.07 3.5 3 40 2.PFT.069.0 | A 1.01 3.03 5.1 3 40 2.PFT.101.0 | A
0.38 1.14 1.9 3 40 2.PFT.038.0 | A 0.70 2.10 3.5 3 40 2.PFT.070.0 | m 1.02 3.06 5.1 3 40 2.PFT.102.0 | A
0.39 1.17 2.0 3 40 2.PFT.039.0 A 0.71 2.13 3.6 3 40 2.PFT.071.0 A 1.03 3.09 52 3 40 2.PFT.103.0 A
0.40 1.20 2.0 3 40 2.PFT.040.0 | m 0.72 2.16 3.6 3 40 2.PFT.072.0 | A 1.04 3.12 5.2 3 40 2.PFT.104.0 | A
0.41 1.23 2.1 3 40 2.PFT.041.0 | A 0.73 2.19 3.7 3 40 2.PFT.073.0 | A 1.05 3.15 53 3 40 2.PFT.105.0 | m

| Ab Lager

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRILL CRAZYDRIL BOHREN

oy Mikron Tool by Mikron Tool
FlexT/TAN/UM FlexT/TAN/UM

30xd,
Hart- ! Nicht
metall ‘ Z 2 beschichtet

140°
ad, 0.1-1.2mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG oerans -0.003 mm
-0.006 mm

| 1
| R~
o0 | — — - Pre=———— re======50d, |140°
|3
L —

d, I, L I, D L | Artkel £ d, I, L I, D L | Artkel £ d, I, L I, D L | Artikel ¢ d, I, L I, D L | Artikel £

(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] § [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] “gc, [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;%
0.10 3.0 1.1 0.8 3 45 2.CFT.30010.0 ] 039 11.7 41 3.1 3 50 2.CFT.30039.0 A 0.68 204 71 5.4 3 53 2.CFT.30068.0 A 097 291 102 78 3 64 2.CFT.30097.0 A
0.11 33 1.2 0.9 3 45 2.CFT.30011.0 A 0.40 120 42 3.2 3 50 2.CFT.30040.0 [ ] 0.69 20.7 7.2 5.5 3 53 2.CFT.30069.0 A 098 294 103 7.8 3 64 2.CFT.30098.0 A
0.12 3.6 1.3 1.0 3 45 2.CFT.30012.0 A 041 123 4.3 3.3 3 50 2.CFT.30041.0 A 0.70 21.0 7.4 5.6 3 60 2.CFT.30070.0 u 099 297 104 79 3 64 2.CFT.30099.0 A
0.13 3.9 1.4 1.0 3 45 2.CFT.30013.0 A 042 126 44 3.4 3 50 2.CFT.30042.0 A 0.71 213 7.5 5.7 B 60 2.CFT.30071.0 A 1.00 30.0 105 80 3 70 2.CFT.30100.0 ]
0.14 4.2 1.5 1.1 3 45 2.CFT.30014.0 A 043 129 45 3.4 3 50 2.CFT.30043.0 A 072 216 7.6 5.8 3 60 2.CFT.30072.0 A 1.01 303 106 8.1 3 70 2.CFT.30101.0 A
0.15 4.5 1.6 1.2 3 45 2.CFT.30015.0 ] 0.44 132 46 3.5 3 50 2.CFT.30044.0 A 073 219 7.7 5.8 3 60 2.CFT.30073.0 A 1.02 306 107 82 3 70 2.CFT.30102.0 A
0.16 4.8 1.7 1.3 3 45 2.CFT.30016.0 A 045 135 47 3.6 3 50 2.CFT.30045.0 ] 0.74 222 7.8 5.9 3 60 2.CFT.30074.0 A 1.03 309 108 82 3 70 2.CFT.30103.0 A
0.17 5.1 1.8 1.4 3 45 2.CFT.30017.0 A 046 138 438 3.7 3 50 2.CFT.30046.0 A 075 225 79 6.0 3 60 2.CFT.30075.0 [ ] 1.04 312 109 83 3 70 2.CFT.30104.0 A
0.18 54 1.9 1.4 3 45 2.CFT.30018.0 A 0.47 141 4.9 3.8 3 50 2.CFT.30047.0 A 0.76 228 8.0 6.1 3 60 2.CFT.30076.0 A 1.05 315 11.0 84 3 70 2.CFT.30105.0 | ]
0.19 5.7 2.0 1.5 3 45 2.CFT.30019.0 A 048 144 50 3.8 3 50 2.CFT.30048.0 A 0.77 231 8.1 6.2 3 60 2.CFT.30077.0 A 1.06 318 11.1 8.5 3 70 2.CFT.30106.0 A
0.20 6.0 2.1 1.6 3 45 2.CFT.30020.0 u 0.49 147 5.1 3.9 3 50 2.CFT.30049.0 A 0.78 234 8.2 6.2 3 60 2.CFT.30078.0 A 1.07 321 1.2 8.6 3 70 2.CFT.30107.0 A
0.21 6.3 2.2 1.7 3 45 2.CFT.30021.0 A 0.50 15.0 5.3 4.0 3 53 2.CFT.30050.0 | ] 0.79 237 83 6.3 3 60 2.CFT.30079.0 A 1.08 324 113 86 3 70 2.CFT.30108.0 A
0.22 6.6 2.3 1.8 3 45 2.CFT.30022.0 A 0.51 153 5.4 4.1 3 53 2.CFT.30051.0 A 0.80 240 84 6.4 3 60 2.CFT.30080.0 ] 1.09 327 114 87 3 70 2.CFT.30109.0 A
0.23 69 2.4 1.8 3 45 2.CFT.30023.0 A 0.52 156 5.5 4.2 3 53 2.CFT.30052.0 A 0.81 243 85 6.5 3 60 2.CFT.30081.0 A 1.10 33.0 116 838 3 70 2.CFT.30110.0 ]
0.24 7.2 2.5 1.9 3 45 2.CFT.30024.0 A 0.53 159 5.6 4.2 3 53 2.CFT.30053.0 A 0.82 246 86 6.6 3 60 2.CFT.30082.0 A 111 333 11.7 89 3 70 2.CFT.30111.0 A
025 75 2.6 2.0 3 45 2.CFT.30025.0 u 0.54 16.2 5.7 4.3 3 53 2.CFT.30054.0 A 0.83 249 8.7 6.6 3 60 2.CFT.30083.0 A 112 336 11.8 9.0 3 70 2.CFT.30112.0 A
0.26 7.8 2.7 2.1 3 45 2.CFT.30026.0 A 0.55 16.5 5.8 4.4 3 53 2.CFT.30055.0 | ] 0.84 252 88 6.7 3 60 2.CFT.30084.0 A 1.13 339 119 90 3 70 2.CFT.30113.0 A
0.27 8.1 2.8 2.2 3 45 2.CFT.30027.0 A 0.56 16.8 59 4.5 3 53 2.CFT.30056.0 A 0.85 255 89 6.8 3 64 2.CFT.30085.0 [ ] 1.14 342 120 9.1 3 70 2.CFT.30114.0 A
0.28 84 2.9 2.2 3 45 2.CFT.30028.0 A 0.57 171 6.0 4.6 3 53 2.CFT.30057.0 A 0.86 258 9.0 6.9 3 64 2.CFT.30086.0 A 1.15 345 121 9.2 3 70 2.CFT.30115.0 | ]
0.29 8.7 3.0 2.3 3 45 2.CFT.30029.0 A 0.58 174 6.1 4.6 3 53 2.CFT.30058.0 A 0.87 26.1 9.1 7.0 3 64 2.CFT.30087.0 A 1.16 348 122 93 3 70 2.CFT.30116.0 A
0.30 9.0 3.2 2.4 3 50 2.CFT.30030.0 | | 059 17.7 6.2 4.7 3 53 2.CFT.30059.0 A 0.88 264 9.2 7.0 3 64 2.CFT.30088.0 A 1.17 351 123 94 3 70 2.CFT.30117.0 A
0.31 9.3 3.3 2.5 3 50 2.CFT.30031.0 A 0.60 180 6.3 4.8 3 53 2.CFT.30060.0 ] 0.89 26.7 93 7.1 B 64 2.CFT.30089.0 A 1.18 354 124 94 3 70 2.CFT.30118.0 A
0.32 9.6 3.4 2.6 3 50 2.CFT.30032.0 A 0.61 183 6.4 49 3 53 2.CFT.30061.0 A 090 27.0 95 7.2 3 64 2.CFT.30090.0 [ ] 1.19 357 125 95 3 70 2.CFT.30119.0 A
0.33 99 3.5 2.6 3 50 2.CFT.30033.0 A 0.62 18.6 6.5 5.0 3 53 2.CFT.30062.0 A 091 273 9.6 7.3 3 64 2.CFT.30091.0 A 120 360 126 96 3 70 2.CFT.30120.0 | |
0.34 102 36 2.7 3 50 2.CFT.30034.0 A 063 189 6.6 5.0 3 53 2.CFT.30063.0 A 092 276 9.7 7.4 3 64 2.CFT.30092.0 A Erginzende Produkte
0.35 105 37 2.8 3 50 2.CFT.30035.0 ] 0.64 192 6.7 5.1 3 53 2.CFT.30064.0 A 093 279 98 7.4 3 64 2.CFT.30093.0 A CrazyDrill Flexpilot Titanium  5.36
0.36 108 3.8 2.9 3 50 2.CFT.30036.0 A 065 195 6.8 5.2 3 53 2.CFT.30065.0 | ] 0.94 282 9.9 7.5 3 64 2.CFT.30094.0 A
0.37 111 3.9 3.0 3 50 2.CFT.30037.0 A 0.66 19.8 6.9 53 3 53 2.CFT.30066.0 A 095 285 100 7.6 3 64 2.CFT.30095.0 [ ]
038 114 40 3.0 3 50 2.CFT.30038.0 A 0.67 20.1 7.0 5.4 3 53 2.CFT.30067.0 A 096 288 10.1 7.7 3 64 2.CFT.30096.0 A

m Ab Lager
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRILL CRAZYDRIL BOHREN

oy Mikron Tool by Mikron Tool
FlexT/TAN/UM FlexT/TAN/UM

50xd, T
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°
ad, 0.3-1.2mm
BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG Toleranz -0.003 mm
-0.006 mm
oD | —F od, |140°
L
d, I, L I, D L | Artkel £ d, I, L I, D L | Artkel £ d, I, L I, D L | Artikel ¢ d, I, L I, D L | Artikel £
(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] § [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] “gc, [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;%
0.30 150 3.2 2.4 3 53 | 2.CFT.50030.IK.0| m 0.54 270 57 4.3 3 64 | 2.CFT.50054.IK.0| A 0.78 39.0 82 6.2 3 75 2.CFT.50078.IK.0| A 1.02 51.0 107 82 3 90 | 2.CFT.50102.IK.0| A
0.31 155 33 2.5 3 53 2.CFT.50031.IK.0| A 0.55 275 58 4.4 3 64 | 2.CFT.50055.K.0 m 0.79 395 83 6.3 3 80 | 2.CFT.50079.IK.0| A 1.03 515 108 8.2 3 90 | 2.CFT.50103.K.0 A
032 160 34 2.6 3 53 2.CFT.50032.IK.0| A 056 280 5.9 4.5 3 64 2.CFT.50056.IK.0 | A 0.80 40.0 8.4 6.4 3 80 2.CFT.50080.IK.0| m 1.04 520 109 83 3 90 2.CFT.50104.IK.0| A
0.33 16,5 3.5 2.6 3 53 2.CFT.50033.IK.0| A 0.57 285 6.0 4.6 3 64 | 2.CFT.50057.IK.0 A 0.81 405 85 6.5 B 80 | 2.CFT.50081.IK.0| A 1.05 525 11.0 84 3 90 |2.CFT.50105.IK.0 m
034 170 36 2.7 3 53 2.CFT.50034.IK.0| A 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64 | 2.CFT.50058.K.0| A 0.82 410 86 6.6 3 80 | 2.CFT.50082.IK.0| A 1.06 53.0 11.1 85 3 90 | 2.CFT.50106.IK.0| A
035 175 37 2.8 3 60 | 2.CFT.50035.K.0 m 0.59 295 6.2 4.7 3 70 | 2.CFT.50059.IK.0| A 0.83 415 87 6.6 3 80 | 2.CFT.50083.IK.0 A 1.07 535 112 86 3 90 | 2.CFT.50107.K.0| A
036 180 3.8 2.9 3 60 | 2.CFT.50036.IK.0| A 0.60 300 6.3 4.8 3 70 | 2.CFT.50060.IK.0| m 0.84 420 838 6.7 3 80 | 2.CFT.50084.IK.0| A 1.08 540 113 86 3 90 | 2.CFT.50108.IK.0| A
0.37 185 3.9 3.0 3 60 | 2.CFT.50037.IK.0| A 0.61 305 64 4.9 3 70 | 2.CFT.50061.IK.0 A 0.85 425 89 6.8 3 80 | 2.CFT.50085.K.0 m 1.09 545 114 87 3 95 2.CFT.50109.IK.0| A
0.38 19.0 4.0 3.0 3 60 | 2.CFT.50038.K.0| A 062 310 65 5.0 3 70 | 2.CFT.50062.IK.0| A 0.86 43.0 9.0 6.9 3 80 | 2.CFT.50086.K.0| A 1.10 550 116 838 3 95 2.CFT.50110.IK.0| m
0.39 195 41 3.1 3 60 | 2.CFT.50039.IK.0 A 0.63 315 6.6 5.0 3 70 | 2.CFT.50063.IK.0 A 0.87 435 9.1 7.0 3 80 | 2.CFT.50087.K.0| A 1.11 555 117 89 3 95 2.CFT.50111.IK.0| A
0.40 200 4.2 3.2 3 60 2.CFT.50040.1K.0| m 0.64 32.0 6.7 5.1 3 70 2.CFT.50064.IK.0| A 0.88 440 9.2 7.0 3 80 2.CFT.50088.1K.0| A 1.12 560 11.8 9.0 3 95 2.CFT.50112.IK.0| A
0.41 205 43 3.3 3 60 | 2.CFT.50041.IK.0| A 0.65 325 6.8 5.2 3 70 | 2.CFT.50065.IK.0| = 0.89 445 9.3 7.1 3 85 | 2.CFT.50089.K.0| A 1.13 565 119 90 3 95 2.CFT.50113.IK.0| A
042 210 44 3.4 3 60 2.CFT.50042.IK.0| A 0.66 33.0 6.9 53 3 70 2.CFT.50066.IK.0| A 090 45.0 9.5 7.2 3 85 2.CFT.50090.IK.0| m 1.14 570 12.0 9.1 3 95 2.CFT.50114.K.0| A
0.43 215 45 34 3 60 2.CFT.50043.IK.0| A 0.67 335 7.0 5.4 3 70 2.CFT.50067.IK.0| A 0.91 455 9.6 7.3 3 85 2.CFT.50091.IK.0| A 1.15 57.5 121 9.2 3 95 2.CFT.50115.IK0| m
0.44 220 46 3.5 3 60 | 2.CFT.50044.IK.0| A 0.68 340 7.1 5.4 3 70 | 2.CFT.50068.IK.0| A 0.92 46.0 9.7 7.4 3 85 | 2.CFT.50092.IK.0| A 1.16 58.0 122 93 3 95 2.CFT.50116.IK.0| A
045 225 4.7 3.6 3 60 2.CFT.50045.1K.0| m 0.69 345 7.2 5.5 3 75 2.CFT.50069.1K.0| A 093 465 9.8 7.4 3 85 2.CFT.50093.IK.0| A 1.17 585 123 94 3 95 2.CFT.50117.IK.0| A
0.46 23.0 438 3.7 3 60 | 2.CFT.50046.IK.0| A 0.70 350 74 5.6 3 75 | 2.CFT.50070.1K.0| m 0.94 470 9.9 7.5 3 85 | 2.CFT.50094.IK.0| A 1.18 59.0 124 94 3 95 2.CFT.50118.IK.0| A
0.47 235 49 3.8 3 60 | 2.CFT.50047.IK.0| A 0.71 355 75 5.7 3 75 | 2.CFT.50071.IK.0| A 095 475 100 7.6 3 85 | 2.CFT.50095.IK.0| m 1.19 595 125 95 3 95 2.CFT.50119.IK.0| A
0.48 240 5.0 3.8 3 60 | 2.CFT.50048.K.0| A 0.72 360 76 5.8 3 75 | 2.CFT.50072.IK.0| A 0.96 48.0 10.1 7.7 3 85 | 2.CFT.50096.IK.0| A 1.20 60.0 126 96 3 95 2.CFT.50120.IK0| m
0.49 245 5.1 3.9 3 64 | 2.CFT.50049.IK.0| A 0.73 365 7.7 5.8 3 75 | 2.CFT.50073.IK.0| A 097 485 102 7.8 3 85 | 2.CFT.50097.IK.0| A Erginzende Produkte
0.50 250 53 4.0 3 64 | 2.CFT.50050.IK.0| m 0.74 370 7.8 59 3 75 2.CFT.50074.IK.0| A 098 49.0 103 7.8 3 85 | 2.CFT.50098.K.0| A CrazyDrill Flexpilot Titanium  5.36
0.51 255 54 4.1 B 64 | 2.CFT.50051.IK.0| A 0.75 375 79 6.0 3 75 2.CFT.50075.IK.0| =m 099 495 104 79 3 90 | 2.CFT.50099.IK.0| A
0.52 260 55 4.2 3 64 | 2.CFT.50052.IK.0| A 0.76 38.0 8.0 6.1 3 75 2.CFT.50076.IK.0| A 1.00 50.0 105 8.0 3 90 |2.CFT.50100.IK.0| m
0.53 265 56 4.2 3 64 2.CFT.50053.IK.0| A 0.77 38.5 8.1 6.2 3 75 2.CFT.50077.IK.0| A 1.01 50.5 106 8.1 3 90 2.CFT.50101.IK.0| A

m Ab Lager

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool
F|eXT/TANIUM ATK F|eXTITANIUM ATK

30xd, T
Hart- ! Nicht
metall ! Z 2 beschichtet

140°
ad, 0.1-1.2mm
BOHREN MIT NTEGRIERTER KUHLUNG Toleranz 0003 o

Iz
gD | —F=====4 &L - Iﬁ\tl ——————————— re======u_ [od, |140°
|3
L
d, I, L I, D L | Artkel ¢ d, I, L I, D L | Artkel ¢ d, I, L I, D L | Artikel £ d, I, L I, D L | Artikel g
(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] ;.:, [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5
0.30 9.0 3.2 2.4 3 50 2.CFT.30030.ATK | = 0.58 174 6.1 4.6 3 53 2.CFT.30058.ATK | A 0.86 258 9.0 6.9 3 64 2.CFT.30086.ATK | A 1.15 345 121 9.2 3 70 2.CFT30115.ATK | =
0.31 9.3 3.3 2.5 3 50 2.CFT.30031.ATK | A 0.59 17.7 6.2 4.7 3 53 2.CFT.30059.ATK | A 0.87 26.1 9.1 7.0 3 64 2.CFT.30087.ATK | A 1.16 348 122 93 3 70 2.CFT.30116.ATK | A
0.32 9.6 3.4 2.6 3 50 2.CFT.30032.ATK A 0.60 18.0 6.3 4.8 3 53 2.CFT.30060.ATK | | 0.88 264 9.2 7.0 3 64 2.CFT.30088.ATK A 1.17 351 12.3 9.4 3 70 2.CFT.30117.ATK A
0.33 99 3.5 2.6 3 50 2.CFT.30033.ATK | A 0.61 183 64 4.9 3 53 2.CFT.30061.ATK | A 0.89 26.7 94 7.1 B 64 2.CFT.30089.ATK | A 1.18 354 124 94 3 70 2.CFT.30118.ATK | A
034 102 36 2.7 3 50 2.CFT.30034.ATK | A 0.62 186 6.5 5.0 3 53 2.CFT.30062.ATK | A 090 27.0 95 7.2 3 64 2.CFT.30090.ATK | m 1.19 357 125 95 3 70 2.CFT.30119.ATK | A
035 105 37 2.8 3 50 2.CFT.30035.ATK | m 063 189 6.6 5.0 3 53 2.CFT.30063.ATK | A 091 273 9.6 7.3 3 64 2.CFT.30091.ATK | A 1.20 36.0 126 96 3 70 2.CFT.30120.ATK | m
036 108 338 2.9 3 50 2.CFT.30036.ATK | A 0.64 192 6.7 5.1 3 53 2.CFT.30064.ATK | A 092 276 9.7 7.4 3 64 2.CFT.30092.ATK | A 1.25 375 131 100 4 80 2.CFT30125.ATK | =
0.37 111 3.9 3.0 3 50 2.CFT.30037.ATK | A 0.65 195 6.8 52 3 53 2.CFT.30065.ATK | m 093 279 938 7.4 3 64 2.CFT.30093.ATK | A 1.30 39.0 13.7 104 4 80 2.CFT.30130.ATK | m
038 114 40 3.0 3 50 2.CFT.30038.ATK | A 066 198 6.9 53 3 53 2.CFT.30066.ATK | A 0.94 282 9.9 7.5 3 64 2.CFT.30094.ATK | A 135 405 142 108 4 80 2.CFT30135.ATK | =
039 11.7 41 3.1 3 50 2.CFT.30039.ATK | A 0.67 20.1 7.0 5.4 3 53 2.CFT.30067.ATK | A 095 285 100 7.6 3 64 2.CFT.30095.ATK | m 1.40 420 147 112 4 80 2.CFT.30140.ATK | m
0.40 120 4.2 3.2 3 50 2.CFT.30040.ATK u 0.68 204 7.1 5.4 3 53 2.CFT.30068.ATK A 096 288 10.1 7.7 3 64 2.CFT.30096.ATK A 145 435 152 116 4 80 2.CFT.30145.ATK | |
041 123 43 3.3 3 50 2.CFT.30041.ATK | A 0.69 207 7.3 5.5 3 53 2.CFT.30069.ATK | A 097 291 102 78 3 64 2.CFT.30097.ATK | A 1.50 450 158 120 4 80 2.CFT.30150.ATK | =
042 126 4.4 3.4 3 50 2.CFT.30042.ATK A 0.70 21.0 7.4 5.6 3 60 2.CFT.30070.ATK ] 098 294 103 7.8 3 64 2.CFT.30098.ATK A 155 465 163 124 4 90 2.CFT.30155.ATK | |
043 129 45 3.4 3 50 2.CFT.30043.ATK | A 0.71 213 7.5 5.7 3 60 2.CFT.30071.ATK | A 099 29.7 104 79 3 64 2.CFT.30099.ATK | A 1.60 480 168 128 4 90 2.CFT.30160.ATK | m
044 132 46 3.5 3 50 2.CFT.30044.ATK | A 072 216 7.6 5.8 3 60 2.CFT.30072.ATK | A 1.00 30.0 105 80 3 70 2.CFT.30100.ATK | m 1.65 495 173 132 4 90 2.CFT.30165.ATK | m
045 135 4.7 3.6 3 50 2.CFT.30045.ATK u 0.73 219 7.7 5.8 3 60 2.CFT.30073.ATK A 1.01 303 106 8.1 3 70 2.CFT.30101.ATK A 1.70 51.0 179 136 4 90 2.CFT.30170.ATK | |
0.46 13.8 438 3.7 3 50 2.CFT.30046.ATK | A 0.74 222 7.8 5.9 3 60 2.CFT.30074.ATK | A 1.02 306 107 82 3 70 2.CFT.30102.ATK | A 1.75 525 184 140 4 100 | 2.CFT.30175.ATK | =m
0.47 141 4.9 3.8 3 50 2.CFT.30047.ATK | A 0.75 225 7.9 6.0 3 60 2.CFT.30075.ATK | m 1.03 309 108 82 3 70 2.CFT.30103.ATK | A 1.80 540 189 144 4 100 | 2.CFT.30180.ATK | m
048 144 50 3.8 3 50 2.CFT.30048.ATK | A 0.76 228 8.0 6.1 3 60 2.CFT.30076.ATK | A 1.04 312 109 83 3 70 2.CFT.30104.ATK | A 1.85 555 194 148 4 100 | 2.CFT.30185.ATK | m
0.49 147 52 3.9 3 50 2.CFT.30049.ATK | A 0.77 231 8.1 6.2 3 60 2.CFT.30077.ATK | A 1.05 315 11.0 84 3 70 2.CFT.30105.ATK | m 190 570 200 152 4 100 | 2.CFT.30190.ATK | m
0.50 15.0 53 4.0 3 53 2.CFT.30050.ATK | | 0.78 234 8.2 6.2 3 60 2.CFT.30078.ATK A 1.06 318 11.1 8.5 3 70 2.CFT.30106.ATK A 195 585 205 156 4 100 | 2.CFT.30195.ATK | |
0.51 153 5.4 4.1 B 53 2.CFT.30051.ATK | A 0.79 237 83 6.3 3 60 2.CFT.30079.ATK | A 1.07 321 112 86 3 70 2.CFT.30107.ATK | A 200 600 210 160 4 100 | 2.CFT.30200.ATK | m
0.52 156 55 4.2 3 53 2.CFT.30052.ATK | A 0.80 240 84 6.4 3 60 2.CFT.30080.ATK | m 1.08 324 113 86 3 70 2.CFT.30108.ATK | A Erganzende Produkte
0.53 159 5.6 4.2 3 53 2.CFT.30053.ATK A 0.81 243 8.5 6.5 3 60 2.CFT.30081.ATK A 1.09 327 115 87 3 70 2.CFT.30109.ATK A CrazyDrill Titanium TK 516
054 162 57 43 3 53 | 2.CFT.30054.ATK | A 082 246 86 66 3 60 | 2.CFT.30082.ATK | A 110 330 116 88 3 70 | 2.CFT30110.ATK | m CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC  5.66
0.55 16.5 5.8 4.4 3 53 2.CFT.30055.ATK | m 0.83 249 87 6.6 3 60 2.CFT.30083.ATK | A 111 333 11.7 89 3 70 2.CFT.30111.ATK | A
0.56 16.8 59 4.5 3 53 2.CFT.30056.ATK | A 0.84 252 838 6.7 3 60 2.CFT.30084.ATK | A 1.12 336 11.8 90 3 70 2.CFT.30112.ATK | A
0.57 171 6.0 4.6 3 53 2.CFT.30057.ATK | A 0.85 255 89 6.8 3 64 2.CFT.30085.ATK | m 1.13 339 119 90 3 70 2.CFT.30113.ATK | A
1.14 342 120 91 3 70 2.CFT.30114.ATK A

m Ab Lager
A Lieferzeit auf Anfrage, Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

FlexTITANIUM ATK FlexTTANIUM ATK
50)‘(d1 —
,::tr;” UI M 22 bes'!rllci?;tet
140°
ad, 0.3-1.2mm
BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG Toleranz -0.003 mm
-0.006 mm
| 1
1 N
P — &?f &‘ 777777777777777777777 res==——x [ od, |140°
|3
L
d, I, L I, D L | Artkel ¢ d, I, L I, D L | Artkel ¢ d, I, L I, D L | Artikel £ d, I, L I, D L | Artikel g
(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] ;.:, [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5
0.30 15.0 3.2 2.4 3 53 2.CFT.50030.ATK | = 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64 2.CFT.50058.ATK | A 0.86 43.0 9.0 6.9 3 80 2.CFT.50086.ATK | A 1.15 575 121 9.2 3 95 2.CFT50115.ATK | =
0.31 155 33 2.5 3 53 2.CFT.50031.ATK | A 0.59 295 6.2 4.7 3 64 2.CFT.50059.ATK | A 0.87 435 9.1 7.0 3 80 2.CFT.50087.ATK | A 1.16 58.0 122 93 3 95 2.CFT.50116.ATK | A
0.32 16.0 34 2.6 3 53 2.CFT.50032.ATK A 0.60 30.0 6.3 4.8 3 64 2.CFT.50060.ATK | | 0.88 440 9.2 7.0 3 80 2.CFT.50088.ATK A 1.17 585 123 9.4 3 95 2.CFT.50117.ATK A
0.33 16.5 35 2.6 3 53 2.CFT.50033.ATK | A 0.61 305 64 4.9 3 70 2.CFT.50061.ATK | A 0.89 445 94 7.1 B 80 2.CFT.50089.ATK | A 1.18 59.0 124 94 3 95 2.CFT.50118.ATK | A
034 17.0 36 2.7 3 53 2.CFT.50034.ATK | A 0.62 310 6.5 5.0 3 70 2.CFT.50062.ATK | A 090 450 95 7.2 3 80 2.CFT.50090.ATK | m 1.19 595 125 95 3 95 2.CFT.50119.ATK | A
035 175 37 2.8 3 53 2.CFT.50035.ATK | m 063 315 6.6 5.0 3 70 2.CFT.50063.ATK | A 091 455 96 7.3 3 85 2.CFT.50091.ATK | A 1.20 60.0 126 96 3 95 2.CFT.50120.ATK | m
036 180 338 2.9 3 53 2.CFT.50036.ATK | A 0.64 320 6.7 5.1 3 70 2.CFT.50064.ATK | A 092 46.0 9.7 7.4 3 85 2.CFT.50092.ATK | A 1.25 625 131 100 4 115 | 2.CFT.50125.ATK | =m
037 185 39 3.0 3 53 2.CFT.50037.ATK | A 0.65 325 6.8 52 3 70 2.CFT.50065.ATK | m 093 465 938 7.4 3 85 2.CFT.50093.ATK | A 1.30 65.0 13.7 104 4 115 | 2.CFT.50130.ATK | m
038 19.0 4.0 3.0 3 53 2.CFT.50038.ATK | A 066 330 6.9 53 3 70 2.CFT.50066.ATK | A 094 470 99 7.5 3 85 2.CFT.50094.ATK | A 135 675 142 108 4 115 | 2.CFT.50135.ATK | =m
039 195 41 3.1 3 53 2.CFT.50039.ATK | A 0.67 335 7.0 5.4 3 70 2.CFT.50067.ATK | A 095 475 100 7.6 3 85 2.CFT.50095.ATK | m 1.40 700 147 112 4 115 | 2.CFT.50140.ATK | =m
0.40 20.0 4.2 3.2 3 53 2.CFT.50040.ATK u 0.68 34.0 7.1 5.4 3 70 2.CFT.50068.ATK A 096 480 101 7.7 3 85 2.CFT.50096.ATK A 145 725 152 116 4 115 | 2.CFT.50145.ATK | |
0.41 205 43 3.3 3 60 2.CFT.50041.ATK | A 0.69 345 73 5.5 3 70 2.CFT.50069.ATK | A 097 485 102 78 3 85 2.CFT.50097.ATK | A 1.50 750 158 120 4 115 | 2.CFT.50150.ATK | =m
042 210 4.4 3.4 3 60 2.CFT.50042.ATK A 0.70 35.0 7.4 5.6 3 75 2.CFT.50070.ATK ] 098 490 103 7.8 3 85 2.CFT.50098.ATK A 155 775 163 124 4 130 | 2.CFT.50155.ATK ]
0.43 215 4.5 3.4 3 60 2.CFT.50043.ATK A 0.71 355 7.5 5.7 3 75 2.CFT.50071.ATK A 099 495 104 79 3 85 2.CFT.50099.ATK A 1.60 80.0 16.8 128 4 130 | 2.CFT.50160.ATK ]
0.44 220 46 3.5 3 60 2.CFT.50044.ATK | A 0.72 360 7.6 5.8 3 75 2.CFT.50072.ATK | A 1.00 50.0 105 80 3 90 2.CFT.50100.ATK | m 165 825 173 132 4 130 | 2.CFT.50165.ATK | m
045 225 4.7 3.6 3 60 2.CFT.50045.ATK u 0.73 365 7.7 5.8 3 75 2.CFT.50073.ATK A 1.01 505 106 8.1 3 90 2.CFT.50101.ATK A 1.70 850 179 136 4 130 | 2.CFT.50170.ATK ]
0.46 23.0 438 3.7 3 60 2.CFT.50046.ATK | A 0.74 370 78 5.9 3 75 2.CFT.50074.ATK | A 1.02 510 107 82 3 90 2.CFT.50102.ATK | A 1.75 875 184 140 4 140 | 2.CFT.50175.ATK | m
0.47 235 49 3.8 3 60 2.CFT.50047.ATK | A 0.75 375 7.9 6.0 3 75 2.CFT.50075.ATK | m 1.03 515 108 82 3 90 2.CFT.50103.ATK | A 1.80 90.0 189 144 4 140 | 2.CFT.50180.ATK | m
048 240 50 3.8 3 60 2.CFT.50048.ATK | A 0.76 38.0 8.0 6.1 3 75 2.CFT.50076.ATK | A 1.04 520 109 83 3 90 2.CFT.50104.ATK | A 1.85 925 194 148 4 140 | 2.CFT.50185.ATK | m
0.49 245 52 3.9 3 60 2.CFT.50049.ATK | A 0.77 385 8.1 6.2 3 75 2.CFT.50077.ATK | A 1.05 525 11.0 84 3 90 2.CFT.50105.ATK | = 190 950 200 152 4 140 | 2.CFT.50190.ATK | m
0.50 250 53 4.0 3 64 2.CFT.50050.ATK | m 0.78 39.0 82 6.2 3 75 2.CFT.50078.ATK | A 1.06 53.0 111 8.5 3 90 2.CFT.50106.ATK | A 195 975 205 156 4 140 | 2.CFT.50195.ATK | m
0.51 255 54 4.1 B 64 2.CFT.50051.ATK | A 0.79 395 83 6.3 3 75 2.CFT.50079.ATK | A 1.07 535 112 86 3 90 2.CFT.50107.ATK | A 2.00 1000 210 160 4 140 | 2.CFT.50200.ATK | m
0.52 260 55 4.2 3 64 2.CFT.50052.ATK | A 0.80 40.0 84 6.4 3 80 2.CFT.50080.ATK | m 1.08 540 113 86 3 90 2.CFT.50108.ATK | A Erganzende Produkte
0.53 26.5 5.6 4.2 3 64 2.CFT.50053.ATK A 0.81 40.5 8.5 6.5 3 80 2.CFT.50081.ATK A 1.09 545 115 87 3 90 2.CFT.50109.ATK A CrazyDrill Titanium TK 516
054 270 57 43 3 64 | 2.CFT.50054.ATK | A 082 410 86 66 3 80 | 2.CFT.50082.ATK | A 110 550 116 88 3 95 | 2.CFT.50110.ATK | m CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC  5.66
0.55 275 5.8 4.4 3 64 2.CFT.50055.ATK | m 0.83 415 87 6.6 3 80 2.CFT.50083.ATK | A 111 555 11.7 89 3 95 2.CFT.50111.ATK | A
0.56 28.0 59 4.5 3 64 2.CFT.50056.ATK | A 0.84 420 838 6.7 3 80 2.CFT.50084.ATK | A 1.12 560 11.8 90 3 95 2.CFT.50112.ATK | A
0.57 285 6.0 4.6 3 64 2.CFT.50057.ATK | A 0.85 425 89 6.8 3 80 2.CFT.50085.ATK | m 1.13 565 11.9 90 3 95 2.CFT.50113.ATK | A
1.14 57.0 12.0 91 3 95 2.CFT.50114.ATK A

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

44 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 45



BOHREN

CRAZYDRILL

by Mikron Tool

FleXT/TAN/UM

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

FleXT/TAN/UM

BOHREN

_ Titanium - 3 x d

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

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

f [mm/U]
Ve Q 2d1
Werkstoff- Werkstoff WENT. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
gruppe @d1<0.4 2d1>0.4 o o o - f i o
Mittel Hoch Mittel Hoch
di | 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
} N Kupfer 5 40 20 40 3xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
I3Xd1 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 5 20 20 30 3xd1 0.001 0.002 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
2 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
Titanlegierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 3xd1 0.002 0.003 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018
Hinweis: Die Schnittparameter fur Titanlegierungen sind lediglich gerade noch akzeptabel. Wir empfehlen den Einsatz des CrazyDrill Titanium TK fr optimale Ergebnisse.
T't . 30 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
I a n I u I I I - X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | & Nicht empfohlen
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Ve Q Q, 2d1
gﬁ:)k;;off- Werkstoff WENT. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
@2d1<0.4 @d1>0.4
Mittel Hoch Mittel Hoch - - - - - - -
di 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
i N Kupfer 5 40 20 40 2xd1 0.5xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
. Q 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
e 1
#4 H 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Qx S Titan rein 5 20 20 30 2xd1 0.25xd1 0.001 0.002 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
7\‘,/ Qx 2 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
A
‘ Titanlegierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 2xd1 0.25xd1 0.002 0.003 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018
Hinweis: Die Schnittparameter fir Titanlegierungen sind lediglich gerade noch akzeptabel. Wir empfehlen den Einsatz des CrazyDrill Flex Titanium ATK fir optimale Ergebnisse.
T-t [ 50 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
I a n I u I I l - X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | & Nicht empfohlen
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Ve Q Q. ad1
Werkstoff- Werkstoff WENT. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
gruppe @d1<0.4 2d1>0.4 o o o o o
Mittel Hoch Mittel Hoch
di 2.0040 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
i N Kupfer 5 40 20 40 2xd1 0.5xd1 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
o Q 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
1
Q/ 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Qx S Titan rein 5 20 20 30 2xd1 0.25xd1 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
7\‘,/ Qx 2 3.7065 Grd ASTM B348 / F68
A
‘ Titanlegierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 2xd1 0.25xd1 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018
Hinweis: Die Schnittparameter fir Titanlegierungen sind lediglich gerade noch akzeptabel. Wir empfehlen den Einsatz des CrazyDrill Flex Titanium ATK fir optimale Ergebnisse.
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BOHREN

CRAZYDRILL

by Mikron Tool
FIeX TITANIUM ATK

CRAZYDRIL

by Mikron Tool
F|eXTITANIUM ATK

BOHREN

Titanium ATK - 30 xd /50 x d

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

48 | wiMIKRON ToOL

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Ve Q Q, od1
;\:ﬁ:ok;;off- Werkstoff WENT. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 1.8 mm 2.0 mm
2d1<0.4 2d1>0.4 @d1<0.5 @d1>0.5
Mittel Hoch Mittel Hoch f f f f f f f f f f
dq
i S 3.7165 TiAleV4 ASTM B348/F136
L Q 2 Titanlegierung 5 20 20 40 2xd1 0'2;'10‘5 O.ic_i; 0 0.003 0.004 0.006 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
| Qx 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
‘ Qx
v
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BOHREN

CRAZYDRIL

Flex

Cﬂllmﬂlll "
Flex

BOHREN

_ 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, Emulsion 8% mit EP-Additiven
(Extreme-Pressure-Additives) als Kiihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Schneiddl

eingesetzt werden.

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

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten.

KihImitteldruck: Um prozesssicher zu bohren, werden Mindestdrticke (siehe Tabelle) benétigt. Ein hoher

Druck ist prinzipiell besser fur den Kthl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10°000 > 10000

Minimaler Druck [bar] 15 30

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fir Ktihimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihlmedium direkt an die Bohrerspitze gefuhrt wird und

somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspult.
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BOHREN

CRAZYDRIL CRAZYDRILL BOHREN
Flex Flex
Bohrprozess CrazyDrill Flex
PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN AB @ 0.1 MM BIS 50 X D BOHRPROZESS

CrazyDrill Flex Titanium and Titanium ATK 30 xd / 50 x d
Mikron Tool empfiehlt fur alle Typen CrazyDrill Flex eine Pilotbohrung:

CrazyDrill Flex Titanium
B CrazyDrill Flexpilot Titanium als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Flex Titanium ATK

B CrazyDrill Titanium TK 3 x d als Pilotbohrer

B CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC als Pilotbohrer fiir d>1mm
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schréagen Oberflichen

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot / CrazyDrill Titanium TK 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.

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspéanen

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Flexpilot Titanium (gerade Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage Oberflachen)
fur die Version CrazyDrill Flex Titanium.
B it CrazyDrill Titanium TK 3 x d oder CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC fiir d>1mm (gerade
Oberflachen) fur die Version CrazyDrill Flex Titanium ATK.
B it CrazyDrill Crosspilot (schrige Oberfliachen) fiir die Version CrazyDrill Flex Titanium ATK.

W ,Ime ﬁ [axan Iz xd

2| BOHRUNG
B Erster Bohrstoss Q1 mit CrazyDrill Flex Titanium / CrazyDrill Flex Titanium ATK bis zu einer maximalen

Bohrtiefe von Q1 in einem einzigen Bohrstoss (siehe Schnittdatentabelle), anschliessend entspanen.

L

B \eitere Bohrstdsse Qy gemdss Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.

QX
Qx

e

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 gewiinschten

Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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BOHREN BOHREN

_ CrazyDrill Cool Titanium ATC/ PTC

CRAZYDRILL JEDEM TITAN SEINEN BOHRER!

mmmmmmmmmm

Mikron Tool bietet zwei neue Bohrer fir Titan im Durchmesserbereich von 1.0 mm bis 6.35 mm an:
B CrazyDrill Cool Titanium ATC fir Titanlegierungen
B CrazyDrill Cool Titanium PTC fiir Reintitan

Diese auf die jeweiligen Titansorten perfekt abgestimmten Bohrer erzielen hochste Bohrleistung bei
gleichzeitig hoher Prozesssicherheit. Neuestens ist es sogar méglich, Titanlegierungen bis 10 x d in
einem Bohrstoss zu bohren, ohne mehrfaches Entspanen.

Empfehlungen von Mikron Tool:

B Version ATC-6 xd /PTC-3 xd und 6 x d - Es erlibrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf
geraden Oberflachen. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger,

rauer oder schrager Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit.

B Version ATC - 10 x d - Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot Titanium oder

CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen.

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.40 mm.

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

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
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CRAZVDRILL
' Cool Titanium

Geometrie PTC

CRAZYDRIUL

" Cool Titanium e
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(2]
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CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und damit maximale Bohrpréazision.

2 | NEUE GENERATION VON KUHLKANALEN
Dank einer neu konzipierten Form der spiralisierten Kuhlkanale wird eine bis zu vier Mal héhere Kihimittelmenge an die Spitze
des Werkzeuges gefiihrt. Das Resultat ist eine konstante, massive Kihlung der Schneiden sowie eine kontinuierliche, effiziente
Spaneabfuhr. Fur kleinere Durchmesser bis @ 2.95 mm garantiert zusatzlich eine Powerkammer einen gentigend starken
KuhImittelfluss.

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

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

5 | 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.

6 | POLIERTE NUTEN
Die speziell polierten Nuten in den Versionen ATC und PTC fordern den kontinuierlichen Spéanetransport.

7| FUHRUNGSFASEN UND DIE NEU KONZIPIERTEN SPANLEITFASEN
Die besonders glatten Oberflachen der Fiihrungsfasen und die neu konzipierten Spanleitfasen beim PTC-Bohrer verhindern
Materialverklebungen und entlasten das Werkzeug. Das Ergebnis ist die Garantie fur hochste Prazision (Geradheit) und
Oberflachenqualitat.

ATC

Bohrerspitze -
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CRAZYDRIL BOHREN
Cool Titanium

Ihr Nutzen

Die wichtigsten Eigenschaften

B Zwei spezifische Geometrien: PTC fiir Reintitansorten und ATC fiir Titanlegierungen
B Innovative Nuten- und Spitzengeometrie
B Neu: mit Spanleitfasen beim PTC Bohrer

B Speziell konzipiertes Kiihlkonzept

lhre Vorteile

B Perfekte Performance fiir jede Titansorte
B Geringer Schnittdruck
B Vermeiden von Spanestau

B Hervorragende Warmeabfuhr

lhr Gewinn

B Maximale Bohrgeschwindigkeit (z.B. 10 x d in einem Bohrstoss mit ATC)
B Ausgezeichnete Bohrungsqualitat
B Prozesssicheres Bohren

B Bis zu 3-mal hohere Standzeiten

Mehr erfahren!
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CRAZYDRILL
y Cool Titanium

CRAZYDRILL

by Mikron Tool

Cool Titanium

BOHREN

_ Wichtige Eigenschaften

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

1. Herausforderung
Unterschiedliche Eigenschaften von Reintitan und Titanlegierungen

I Titanlegierungen

Abrasiver Verschleiss EEE Reintitan

Uberhitzung der Schneiden
Materialverklebung
Aufbauschneiden
Adhdsiver Verschleiss

Spanestau

Mechanische Belastung
der Schneide

weniger mehr

Die Materialeigenschaften von reinem und legiertem Titan unterscheiden sich wesentlich, was fr deren
industrielle Bearbeitung von hochster Bedeutung ist. Vor allem beim Bohren sind die Anforderungen an

die Werkzeuge bezlglich der Zerspanbarkeit sehr hoch.

Lésung
Materialspezifische Schneidengeometrien
Die Losung von Mikron Tool zum Bohren der unterschiedlichen Titansorten besteht in zwei

materialspezifischen Geometrien. Nur so sind eine kontrollierte Spanabfuhr, hohe Bohrgeschwindigkeiten

und wiederholgenaue Prozesse bei hervorragender Bohrungsqualitat zu erzielen.

ATC

PTC

Geometrie ATC S, Geometrie PTC S2
Titanlegierungen Reintitan

TiGr.5/Ti Gr.5 ELI/ Ti Gr.Nb TiGr2-TiGr4

2. Herausforderung
Hohe Temperaturbelastung und Spanestau

Beim Bohren von Titan ist die hohe Temperaturbelastung
der Schneiden eine Herausforderung. Das kann zu
Mikroausbrichen und letztlich zu Schneidenausbrichen
fahren.

Zudem verdichten sich Titanspane gerne im Kopfbereich
und verhindern das Nachfliessen weiterer Spane. Die Folge

sind unkontrollierte Bohrerbriiche.

Lésung
Innovatives Kiihlkonzept

Werkstoff Warmeleitfahigkeit (W/mK)
Aluminium 167

Rostfreier Stahl 21
Titanlegierung 7

3 A A
£ 160
£
. ' = 2.5 140
< 120
w 2
2 100
Konventionell = 15 80
(%]
v
; 1 60
T 40
€ 05
® 9 2 20
0 >
1 2 3 4 5 6
Neu WERKZEUGDURCHMESSER d1 [mm]

Durchflussmenge bei
mmm - konventioneller
Kiihlkanalgeometrie

Durchflussmenge
B bei neuer
Kiihlkanalgeometrie

DRUCK p [bar]

Durchschnittlicher

-—
Druck

Zwei speziell konzipierte Kihlkanale mit sehr grossem Querschnitt fihren massiv Kihlschmiermittel zur Bohrspitze,

um eine Uberhdhte Temperaturbelastung der Schneiden zu verhindern. Die patentierte Sonderform der Kiihlkanéle

ermoglicht bis zu 4-mal hohere Kahlmittelmenge (gegeniber konventionellen Kihlkanalen) bei gleichem Druck.

Gleichzeitig spult der massive KihImittelstrahl die Spane durch die Spannuten und verhindert jede Form von

Spdnestau.
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' Cool Titanium ' Cool Titanium

_ Wichtige Eigenschaften

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

3. Herausforderung 4. Herausforderung
Materialverklebung Werkzeugverklemmung bei zunehmender Bohrtiefe
s N |
Bruch
Materialverklebungen an Fuhrungsfasen und den Bei zunehmender Bohrtiefe fiihrt die extreme zdhelastische
Nebenfreiflachen erhohen die Schnittkrafte und F ﬁ F ﬂg Eigenschaft des Titans zum Verklemmen des Werkzeugs. Die Folge
wirken sich negativ auf die Bohrungsqualitat aus. ! ist Werkzeugbruch.
F F
F F
. J ‘
Lésung Lésung
Fiihrungsfasen und die neu konzipierten Spanleitfasen Spezielle Schneidengeometrie mit optimaler Schnittigkeit und Stabilitat
Bohrer fiir Titanlegierungen Bohrer fiir Reintitan Schneidengeometrie Schnittigkeit Schneidenstabilitat
Geometrie ATC Geometrie PTC
Scharf o .

Sonderkuhlkanale Verrundet o o

/ CrazyDrill Cool Titanium . .
/ Sonderfreischliffform

Neu Abhilfe schaffen hier scharf geschliffene Schneiden, die gleichzeitig stabil sein missen — ein Widerspruch in sich.
. Fur die Titanbohrer wurde eine geniale spezifische Schneidengeometrie entwickelt, die diesen Spagat meistert;
‘\[ Polierte Nuten ]/" Spanleltfasen . . . . .
infolgedessen werden die Schnittdriicke und die Temperatur deutlich gesenkt.
\[ Fuhrungsfase M

Die besonders glatten Oberflachen der Fihrungsfasen und die neu konzipierten Spanleitfasen beim

PTC-Bohrer verhindern Materialverklebungen und entlasten das Werkzeug.
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CRAZYDRILL BOHREN

by Mikron Tool

Cool Titanium

_ Wichtige Eigenschaften

Garantierte Hochstleistung

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

BEISPIEL IN DER TITANBEARBEITUNG IM VERGLEICH

5. Herausforderung

Positionsgenauigkeit
|

Aufgrund der zdhelastischen Materialeigenschaft von Titan ist ein
praziser Eintrittspunkt und eine konstante Werkzeugfuhrung beim

Bohren nicht gewahrleistet.

‘ ‘ I~ Positionsgenauigkeit
. ~ Bohrverlauf
- Theoretische Bearbeitung

I~ Reale Bearbeitung

Losung
Spezifische Pilotbohrer

Um eine hohe Positionsgenauigkeit zu erzielen, kann der neue Pilotbohrer CrazyDrill Coolpilot Titanium

ATC (mit 90°-Fase) verwendet werden.

Positionsgenauigkeit

Mit Pilotbohrer Ohne Pilotbohrer

A A
g 3 ©0.16 mm
E Maximale E Maximale
8 Abweichung 2 Abweichung
3 0.05 mm 3 0.08 mm
> >
= z
< <
N N
= =2
< <

ABWEICHUNG [mm] ABWEICHUNG [mm]

Werkstoff: Ti Gr.5/3.7165 / ASTM F136; Durchmesser: 4 mm; Bohrtiefe: 10 x d;
Bohrstoss: 1; Kiihlung: Emulsion 8%; Schnittdaten: vc = 60 m/min; f = 0.08 mm/U

m Beispiel
Langere Standzeit

Bearbeitung: ~ Bohren in einem Bohrstoss
Bohrtiefe: 10 mm;

Kuthlschmierstoff: Emulsion 8%
Titan-Legierung: Ti Gr.5/3.7165/ TiAl6V4 / ASTM B348 Sz

Werkzeug: CrazyDrill Cool Titanium ATC

Durchmesser: 1.0 mm

Schnittdaten:

Konventioneller Titanbohrer CrazyDrill Cool Titanium ATC

v, = 60 m/min f=0.020 mm/U v, = 60 m/min f=0.020 mm/U

- @

750 1500 2250 3000 3750 4500
Standzeit [Anzahl der Bohrungen]

Ergebnisse:

Konkurrent Mikron Tool

Bruch Frontansicht Nutenansicht Filhrungsfasenansicht
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Coolpilot TitaniumA™ Coolpilot TitaniumA7€
3xd, 90°
Hart- Ut Nl M 7 %
metall ! W 2
| 141° Xedur S|
ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT INNENKUHLUNG Toleran +0.006 mm +0.009 mm +0.012 mm
+0.002 mm +0.004 mm +0.006 mm
ad
d, d, I d, l, L D L Artikel- Z
Q
oD — x>e<>e<%~&—? — - 142° [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] fr}:::] [mm] nummer g
2.95 885 400 191 930 4 57 2PD.02950.ATC | m
] 3.00 900 470 195 950 6 65 2PD.03000.ATC | m
3.05 915 470 198 960 6 65 2PD.03050.ATC | m
3.10 930 470 201 980 6 65 2PD.03100ATC | m
d, d, I d, L I D L P Zg 315 945 470 204 1000 6 65 2PD.03150ATC | m
(h6) e 3 3175 1/8 953 470 206 1000 6 65 2.PD.FI8.ATC -
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ;E 3.20 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65 2.PD.03200.ATC [ ]
1.00 300 160 65 320 4 50 2.PD.01000.ATC = S5 Lo At 2l sl ES LHADQBZS0ATC C
Lo 215 1o es 330 4 w0 5 001050.47c | 330 990 470 214 1040 6 65 2PD.03300ATC | m
10 330 160 71 3% 4 20 2P0 01100.47c | m 335 1005 470 217 1060 6 65 2PD.03350ATC | m
115 345 160 75 360 4 50 2.PD.01150.ATC - 3.40 1020 470 221 1070 6 65 2.PD.03400.ATC =
e veo 1% s 380 4 o0 20012008 | m 345 1035 470 224 1090 6 65 2PD.03450ATC | m
s 375 190 81 400 4 i 20012504 | 350 1050 540 227 1110 6 68 2PD.03500.ATC | m
o vo0 190 84 410 4 20 3P0 01300.4c | m 355 1065 540 230 1120 6 68 2PD.03550.ATC | m
L35 nos 190 88 43 4 9 > PD01350aTc | m 3.60 1080 540 234 1140 6 68 2PD.03600ATC | m
a0 420 1% o1 440 4 i 20012004 | m 365 1095 540 237 1150 6 68 2PD.03650.ATC | m
Vs 455 295 104  4co 4 20 0012504 | m 370 1110 540 240 1170 6 68 2PD.03700.ATC | m
o iee 225 107 470 4 o0 S0 01500ac | m 375 1125 540 243 1180 6 68 2PD.03750ATC | m
Lo nes 225 109 490 4 i 2P0 01550.47c | m 3.80 1140 540 247 1200 6 68 2PD.03800.ATC | m
1587 1/16 476 225 112 500 4 50 2. PD.F116.ATC . = Lo Jzs 940 250 1220 @ e ZEDJDSEE0 AT C
s 180 225 112 c10 4 o0 0 0t60onc | m 3.90 1170 540 253 1230 6 68 2PD.03900ATC | m
e 405 295 115 520 4 i 2P0 01650.4Tc | m 3.95 1185 540 256 1250 6 68 2PD.03950.ATC | m
70 10 20 118 ca0 4 s 5 001700.47c | 3968 5/32 1190 540 257 1250 6 68 2.PD.F532.ATC -
o o35 260 121 st 4 o > 001750.a7c | 4.00 1200 540 260 1260 6 68 2PD.04000ATC | m
180 ca0 260 123 570 4 s > 70.01800.47c | 410 1230 600 266 1290 6 72 2PD.O4100ATC | m
e o5 2c0 126 o804 o > 001850.a7c | 420 1260 600 272 1330 6 72 2PD.04200ATC | m
Voo s 0 2e0 128 coo 4 o S 00t00ac | 430 1290 600 279 1360 6 72 2PD.04300ATC | m
Lo 85 260 131 620 4 o 5001950 A7c | 4.40 1320 600 285 1390 6 72 2PD.04400ATC | m
2.00 600 310 133 630 4 55 2.PD.02000.ATC - 4.50 1350 600 292 1420 6 72 2.PD.04500.ATC =
05 615 310 136 650 4 o 2PD.02050ATc | m 4.60 1380 600 298 1450 6 72 2PD.04600ATC | m
10 630 310 139 eco 4 o 2p0021004c | m 470 1410 700 305 1480 8 75 2PD.04700.ATC | m
s 645 310 141 eso 4 o S P0021504c | m 4762 3/16 1429 700 308 1500 8 75 2 PD.F316.ATC .
0 ceo 310 144 100 4 o 0002008 | m 4.80 1440 700 311 1520 8 75 2PD.04S00ATC | m
555 675 310 147 710 4 o 2P0 0oss0c | m 4.90 1470 700 318 1550 8 75 2PD.04900.ATC | m
B co0 350 149 730 4 o 0023004 | m 5.00 1500 700 324 1580 8 75 2PD.0OS000.ATC | m
s 705 350 152 740 4 o 500035047 | m 5.10 1530 750 331 1610 8 75 2PD.0S100ATC | m
2381 3/32 744 350 155 749 4 57 2 PD.F332.ATC . 5.20 1560 750 337 1640 8 75 2PD.05200ATC | m
w0 70 2s0 156 760 4 o > P002ac0 e | m 5.30 1500 750 344 1670 8 75 2PD.0S300.ATC | m
Sus 2% 320 159 770 4 o > PD02ds0arc | m 5.40 1620 800 350 1710 8 80 2PD.0S400ATC | m
S Yo 30 162 7% 4 o > P009500.47c | m 5.50 1650 800 357 1740 8 80 2PD.0S500.ATC | m
o5 Jes 300 1es 810 4 o >0 00250.47c | m 5560 7/32 1668 800 360 1752 8 80 2.PD.F732.ATC -
2.60 780 400 169 820 4 57 2.PD.02600.ATC - 260 1850 B 83 170 & Y Z{ISEINAC C
S es Vo5 400 172 840 4 o >0 0s6s0.ac | 5.70 1710 800 370 1800 8 80 2PD.OS700ATC | m
0 610 400 175 850 4 o > o002700.a7c | m 5.80 1740 800 376 1830 8 80 2PD.0OS800ATC | m
S s 625 400 178 870 4 o > ppos7s0ac | m 5.90 1770 800 383 1860 8 80 2PD.0S900.ATC | m
S8 610 400 182 880 4 o 2 P0.02800.47c | m 6.00 1800 800 389 1890 8 80 2PD.0GO00ATC | m
85 a55 400 185 900 4 o 2pp.0ss50ac | m 6350 1/4 1905 800 411 2002 8 80 2.PD.F14.ATC -
2.90 870 400 188 920 4 57 2PD.02900ATC | m Erganzende Produkte
m Ab Lager CrazyDrill Cool Titanium ATC S.70
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il /

Hart-

SR N
139° 7 eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT INNENKUHLUNG Toleranz +0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 + 0.001 mm +0.001 mm

oD - x%x:%z!ﬁ(g?— -4 : a 139°

| L

d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Artikel £

(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 6.0 9.0 4 55 2.CD.060100.ATC ] 2.05 123 185 4 63 2.CD.060205.ATC ] 3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.ATC ] 4.20 252 378 6 80 2.CD.060420.ATC [ ]
1.05 6.3 95 4 55 2.CD.060105.ATC ] 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.ATC ] 3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.ATC | 4.30 258 387 6 80 2.CD.060430.ATC ]
1.10 6.6 99 4 55 2.CD.060110.ATC ] 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.ATC ] 3.175 1/8 19.1 286 6 74 2.CD.060F18.ATC u 4.40 264 396 6 80 2.CD.060440.ATC ]
1.15 69 104 4 55 2.CD.060115.ATC u 2.20 13.2 198 4 63 2.CD.060220.ATC u 3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.ATC | | 4.50 27.0 405 6 80 2.CD.060450.ATC u
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.ATC ] 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.ATC ] 3.25 195 293 6 74 2.CD.060325.ATC n 4.60 276 414 6 80 2.CD.060460.ATC ]
1.25 75 113 4 57 2.CD.060125.ATC [ ] 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.ATC [ ] 3.30 19.8 297 6 74 2.CD.060330.ATC ] 4.70 282 423 6 84 2.CD.060470.ATC [ ]
1.30 78 11.7 4 57 2.CD.060130.ATC ] 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.ATC ] 3.35 20.1 302 6 74 2.CD.060335.ATC n 4762 3/16 286 429 6 84 2.CD.060F316.ATC | m
1.35 81 122 4 57 2.CD.060135.ATC [ ] 2381 3/32 143 214 4 65 2.CD.060F332.ATC | m 3.40 204 306 6 74 2.CD.060340.ATC u 4.80 288 432 6 84 2.CD.060480.ATC [ ]
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.ATC | | 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.ATC | | 3.45 207 311 6 74 2.CD.060345.ATC u 4.90 294 441 6 84 2.CD.060490.ATC | |
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145.ATC ] 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.ATC ] 3.50 21.0 315 6 78 2.CD.060350.ATC n 5.00 30.0 450 6 84 2.CD.060500.ATC ]
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.ATC ] 2.50 15.0 225 4 65 2.CD.060250.ATC ] 3.55 213 320 6 78 2.CD.060355.ATC | 5.10 306 459 6 84 2.CD.060510.ATC ]
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.ATC ] 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.ATC ] 3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.ATC n 5.20 312 468 6 84 2.CD.060520.ATC ]
1587 1/16 95 143 4 58 2.CD.060F116.ATC | m 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.ATC ] 3.65 219 329 6 78 2.CD.060365.ATC n 5.30 318 477 6 84 2.CD.060530.ATC ]
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.ATC ] 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.ATC ] 3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.ATC [ ] 5.40 324 486 6 88 2.CD.060540.ATC ]
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.ATC ] 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.ATC ] 3.75 225 338 6 78 2.CD.060375.ATC n 5.50 33.0 495 6 88 2.CD.060550.ATC ]
1.70 10.2 153 4 60 2.CD.060170.ATC ] 2.75 16.5 248 4 68 2.CD.060275.ATC ] 3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.ATC | 5560 7/32 334 500 6 88 2.CD.060F732.ATC m
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.ATC | | 2.80 16.8 252 4 68 2.CD.060280.ATC | | 3.85 231 347 6 78 2.CD.060385.ATC u 5.60 336 504 6 88 2.CD.060560.ATC | |
1.80 108 162 4 60 2.CD.060180.ATC ] 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.ATC ] 3.90 234 351 6 78 2.CD.060390.ATC n 5.70 342 513 6 88 2.CD.060570.ATC [ ]
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.ATC ] 2.90 174 261 4 68 2.CD.060290.ATC | ] 3.95 237 356 6 78 2.CD.060395.ATC ] 5.80 348 522 6 88 2.CD.060580.ATC ]
1.90 1.4 171 4 60 2.CD.060190.ATC [ ] 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.ATC ] 3.968 5/32 238 357 6 78 2.CD.060F532.ATC | m 5.90 354 531 6 88 2.CD.060590.ATC [ ]
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.ATC [ ] 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.ATC [ ] 4.00 240 360 6 78 2.CD.060400.ATC n 6.00 36.0 540 6 88 2.CD.060600.ATC [ ]
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.ATC ] 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.ATC ] 4.10 246 369 6 80 2.CD.060410.ATC | | 6.350 1/4 381 572 8 98 2.CD.060F14.ATC ]
m Lagerartikel m Lagerartikel Erganzende Produkte

CrazyDrill Coolpilot Titanium S.66
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Cool Titanium Cool Titanium
10xd, M %
Hart- !
mre 2 § 4
139° A eXedur SNP
ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT |NNENKUHLUNG Toleranz + 0.006 mm + 0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

1
gD i x%x%x;r(g?— R N S 3 | 139°
lz
L

d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Artikel £

(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 10.0 13.0 4 59 2.CD.100100.ATC ] 2.05 205 267 4 70 2.CD.100205.ATC ] 3.10 31.0 403 6 87 2.CD.100310.ATC ] 4.20 420 546 6 100 | 2.CD.100420.ATC [ ]
1.05 105 13.7 4 59 2.CD.100105.ATC | ] 2.10 21.0 273 4 70 2.CD.100210.ATC | ] 3.15 31.5 410 6 87 2.CD.100315.ATC ] 4.30 43.0 559 6 100 | 2.CD.100430.ATC | ]
1.10 11.0 143 4 59 2.CD.100110.ATC [ ] 2.15 215 280 4 70 2.CD.100215.ATC [ ] 3.175 1/8 320 413 6 87 2.CD.100F18.ATC ] 4.40 440 572 6 100 | 2.CD.100440.ATC [ ]
1.15 115 150 4 59 2.CD.100115.ATC u 2.20 220 286 4 70 2.CD.100220.ATC u 3.20 320 416 6 87 2.CD.100320.ATC | | 4.50 450 585 6 100 | 2.CD.100450.ATC u
1.20 120 156 4 62 2.CD.100120.ATC | ] 2.25 225 293 4 70 2.CD.100225.ATC ] 3.25 325 423 6 87 2.CD.100325.ATC ] 4.60 46.0 598 6 100 | 2.CD.100460.ATC | ]
1.25 125 163 4 62 2.CD.100125.ATC [ ] 2.30 23.0 299 4 75 2.CD.100230.ATC [ ] 3.30 33.0 429 6 87 2.CD.100330.ATC ] 4.70 47.0 611 6 105 | 2.CD.100470.ATC [ ]
1.30 13.0 169 4 62 2.CD.100130.ATC ] 2.35 235 306 4 75 2.CD.100235.ATC ] 3.35 335 436 6 87 2.CD.100335.ATC ] 4.762 3/16 48.0 619 6 105 | 2.CD.100F316.ATC | m
1.35 135 176 4 62 2.CD.100135.ATC [ ] 2.381 3/32 238 31.0 4 75 2.CD.100F332.ATC | m 3.40 340 442 6 87 2.CD.100340.ATC [ ] 4.80 480 624 6 105 | 2.CD.100480.ATC [ ]
1.40 140 182 4 62 2.CD.100140.ATC | | 2.40 240 312 4 75 2.CD.100240.ATC | | 3.45 345 449 6 87 2.CD.100345.ATC u 4.90 490 637 6 105 | 2.CD.100490.ATC | |
1.45 145 189 4 65 2.CD.100145.ATC | ] 2.45 245 319 4 75 2.CD.100245.ATC ] 3.50 35.0 455 6 95 2.CD.100350.ATC ] 5.00 50.0 65.0 6 105 | 2.CD.100500.ATC ]
1.50 15.0 195 4 65 2.CD.100150.ATC [ ] 2.50 25.0 325 4 75 2.CD.100250.ATC [ ] 3.55 355 46.2 6 95 2.CD.100355.ATC ] 5.10 51.0 663 6 105 | 2.CD.100510.ATC ]
1.55 155 202 4 65 2.CD.100155.ATC | ] 2.55 255 332 4 75 2.CD.100255.ATC | ] 3.60 36.0 468 6 95 2.CD.100360.ATC ] 5.20 520 676 6 105 | 2.CD.100520.ATC | ]
1.587 1/16 159 206 4 65 2.CD.100F116.ATC | = 2.60 26.0 338 4 80 2.CD.100260.ATC | ] 3.65 365 475 6 95 2.CD.100365.ATC ] 5.30 53.0 689 6 105 | 2.CD.100530.ATC | ]
1.60 16.0 208 4 65 2.CD.100160.ATC ] 2.65 265 345 4 80 2.CD.100265.ATC ] 3.70 37.0 481 6 95 2.CD.100370.ATC [ ] 5.40 540 702 6 112 | 2.CD.100540.ATC ]
1.65 165 215 4 65 2.CD.100165.ATC | ] 2.70 27.0 351 4 80 2.CD.100270.ATC | ] 3.75 375 488 6 95 2.CD.100375.ATC ] 5.50 550 715 6 112 | 2.CD.100550.ATC | ]
1.70 17.0 221 4 67 2.CD.100170.ATC [ ] 2.75 275 358 4 80 2.CD.100275.ATC [ ] 3.80 380 494 6 95 2.CD.100380.ATC [ ] 5560 7/32 56.0 723 6 112 | 2.CD.100F732.ATC | m
1.75 175 228 4 67 2.CD.100175.ATC | | 2.80 280 364 4 80 2.CD.100280.ATC | | 3.85 385 50.1 6 95 2.CD.100385.ATC u 5.60 56.0 728 6 112 | 2.CD.100560.ATC | |
1.80 18.0 234 4 67 2.CD.100180.ATC | ] 2.85 285 371 4 80 2.CD.100285.ATC [ ] 3.90 39.0 50.7 6 95 2.CD.100390.ATC ] 5.70 57.0 741 6 112 | 2.CD.100570.ATC ]
1.85 185 241 4 67 2.CD.100185.ATC ] 2.90 29.0 377 4 80 2.CD.100290.ATC | ] 3.95 395 514 6 95 2.CD.100395.ATC ] 5.80 580 754 6 112 | 2.CD.100580.ATC ]
1.90 19.0 247 4 67 2.CD.100190.ATC | ] 2.95 295 384 4 80 2.CD.100295.ATC | ] 3.968 5/32 400 516 6 95 2.CD.100F532.ATC | = 5.90 59.0 76.7 6 112 | 2.CD.100590.ATC ]
1.95 195 254 4 67 2.CD.100195.ATC [ ] 3.00 300 39.0 6 87 2.CD.100300.ATC ] 4.00 40.0 520 6 95 2.CD.100400.ATC ] 6.00 60.0 780 6 112 | 2.CD.100600.ATC ]
2.00 200 260 4 70 2.CD.100200.ATC ] 3.05 305 397 6 87 2.CD.100305.ATC ] 4.10 410 533 6 100 2.CD.100410.ATC | | 6.350 1/4 635 826 8 125 | 2.CD.100F14.ATC ]
m Lagerartikel m Lagerartikel Erganzende Produkte

CrazyDrill Coolpilot Titanium S.66
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BOHREN gkﬂﬂl YORMLL ﬁkﬂﬂl YOoRL BOHREN
' Cool Titanium ' Cool Titanium

Wil /

Hart-

SR N
139° 7 eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT INNENKUHLUNG Toleranz +0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 + 0.001 mm +0.001 mm

gD | x%x*x%&?— S - S — 139°

L

d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Artikel £

(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 300 60 4 50 2.CD.030100.PTC ] 2.05 6.15 123 4 55 2.CD.030205.PTC ] 3.10 930 186 6 65 2.CD.030310.PTC [ ] 4.20 1260 252 6 72 2.CD.030420.PTC n
1.05 315 63 4 50 2.CD.030105.PTC [ ] 2.10 630 126 4 55 2.CD.030210.PTC [ ] 3.15 945 189 6 65 2.CD.030315.PTC [ ] 4.30 1290 258 6 72 2.CD.030430.PTC n
1.10 330 66 4 50 2.CD.030110.PTC ] 2.15 6.45 129 4 55 2.CD.030215.PTC ] 3.175 1/8 953 191 6 65 2.CD.030F18.PTC ] 4.40 1320 264 6 72 2.CD.030440.PTC n
1.15 3.45 69 4 50 2.CD.030115.PTC ] 2.20 6.60 132 4 55 2.CD.030220.PTC ] 3.20 9.60 19.2 6 65 2.CD.030320.PTC ] 4.50 13.50 27.0 6 72 2.CD.030450.PTC ]
1.20 360 72 4 50 2.CD.030120.PTC n 2.25 6.75 135 4 55 2.CD.030225.PTC [ ] 3.25 975 195 6 65 2.CD.030325.PTC [ ] 4.60 1380 276 6 72 2.CD.030460.PTC [ ]
1.25 375 75 4 50 2.CD.030125.PTC n 2.30 690 138 4 57 2.CD.030230.PTC n 3.30 990 198 6 65 2.CD.030330.PTC n 4.70 1410 282 6 75 2.CD.030470.PTC n
1.30 390 78 4 50 2.CD.030130.PTC [ ] 2.35 7.05 141 4 57 2.CD.030235.PTC n 3.35 10.05 201 6 65 2.CD.030335.PTC ] 4762 3/16 1429 286 6 75 2.CD.030F316.PTC | m
1.35 405 81 4 50 2.CD.030135.PTC ] 2.381 3/32 714 143 4 57 2.CD.030F332.PTC | =m 3.40 10.20 204 6 65 2.CD.030340.PTC n 4.80 1440 288 6 75 2.CD.030480.PTC n
1.40 420 84 4 50 2.CD.030140.PTC ] 2.40 7.20 144 4 57 2.CD.030240.PTC ] 3.45 1035 20.7 6 65 2.CD.030345.PTC ] 4.90 1470 294 6 75 2.CD.030490.PTC ]
1.45 435 87 4 50 2.CD.030145.PTC [ ] 2.45 735 147 4 57 2.CD.030245.PTC n 3.50 10.50 21.0 6 68 2.CD.030350.PTC [ ] 5.00 15.00 300 6 75 2.CD.030500.PTC [ ]
1.50 450 90 4 50 2.CD.030150.PTC ] 2.50 750 150 4 57 2.CD.030250.PTC n 3.55 1065 213 6 68 2.CD.030355.PTC n 5.10 1530 306 6 75 2.CD.030510.PTC ]
1.55 465 93 4 50 2.CD.030155.PTC [ ] 2.55 765 153 4 57 2.CD.030255.PTC [ ] 3.60 10.80 216 6 68 2.CD.030360.PTC n 5.20 15.60 312 6 75 2.CD.030520.PTC [ ]
1587 1/16 476 95 4 50 2.CD.030F116.PTC | m 2.60 780 156 4 57 2.CD.030260.PTC [ ] 3.65 1095 219 6 68 2.CD.030365.PTC [ ] 5.30 1590 318 6 75 2.CD.030530.PTC [ ]
1.60 480 96 4 50 2.CD.030160.PTC [ ] 2.65 795 159 4 57 2.CD.030265.PTC n 3.70 11.10 222 6 68 2.CD.030370.PTC n 5.40 16.20 324 6 80 2.CD.030540.PTC [ ]
1.65 495 99 4 50 2.CD.030165.PTC [ ] 2.70 8.10 162 4 57 2.CD.030270.PTC [ ] 3.75 1125 225 6 68 2.CD.030375.PTC [ ] 5.50 16.50 33.0 6 80 2.CD.030550.PTC [ ]
1.70 510 102 4 53 2.CD.030170.PTC [ ] 2.75 825 165 4 57 2.CD.030275.PTC n 3.80 1140 228 6 68 2.CD.030380.PTC ] 5560 7/32 1668 334 6 80 2.CD.030F732.PTC | m
1.75 525 105 4 53 2.CD.030175.PTC ] 2.80 840 168 4 57 2.CD.030280.PTC u 3.85 11.55 23.1 6 68 2.CD.030385.PTC ] 5.60 16.80 336 6 80 2.CD.030560.PTC ]
1.80 540 108 4 53 2.CD.030180.PTC [ ] 2.85 855 17.1 4 57 2.CD.030285.PTC n 3.90 11.70 234 6 68 2.CD.030390.PTC n 5.70 1710 342 6 80 2.CD.030570.PTC [ ]
1.85 555 11.1 4 53 2.CD.030185.PTC [ ] 2.90 870 174 4 57 2.CD.030290.PTC n 3.95 1185 237 6 68 2.CD.030395.PTC n 5.80 1740 348 6 80 2.CD.030580.PTC [ ]
1.90 570 114 4 53 2.CD.030190.PTC [ ] 2.95 885 17.7 4 57 2.CD.030295.PTC n 3.968 5/32 1190 238 6 68 2.CD.030F532.PTC | m 5.90 1770 354 6 80 2.CD.030590.PTC n
1.95 585 117 4 53 2.CD.030195.PTC ] 3.00 9.00 180 6 65 2.CD.030300.PTC [ ] 4.00 12.00 240 6 68 2.CD.030400.PTC [ ] 6.00 18.00 360 6 80 2.CD.030600.PTC ]
2.00 6.00 120 4 55 2.CD.030200.PTC [ ] 3.05 9.15 183 6 65 2.CD.030305.PTC ] 4.10 1230 246 6 72 2.CD.030410.PTC ] 6.350 1/4 19.05 38.1 8 80 2.CD.030F14.PTC ]
m Lagerartikel m Lagerartikel
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BOHREN gkﬂﬂl YORMLL ﬁkﬂﬂl YOoRL BOHREN
' Cool Titanium ' Cool Titanium

il /

Hart-

= T 4 2 N
139° 7 eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT INNENKUHLUNG Toleranz +0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 + 0.001 mm +0.001 mm

oD —x%x:%z%?— e X gd, 139°

L

d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Atike- £ d, d, I, I, D L | Artikel £

(h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 60 90 4 55 2.CD.060100.PTC ] 2.05 123 185 4 63 2.CD.060205.PTC ] 3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.PTC ] 4.20 252 378 6 80 2.CD.060420.PTC n
1.05 63 95 4 55 2.CD.060105.PTC [ ] 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.PTC [ ] 3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.PTC [ ] 4.30 258 387 6 80 2.CD.060430.PTC [ ]
1.10 66 99 4 55 2.CD.060110.PTC ] 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.PTC ] 3.175 1/8 191 286 6 74 2.CD.060F18.PTC ] 4.40 264 396 6 80 2.CD.060440.PTC ]
1.15 6.9 104 4 55 2.CD.060115.PTC ] 2.20 132 198 4 63 2.CD.060220.PTC ] 3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.PTC ] 4.50 27.0 405 6 80 2.CD.060450.PTC ]
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.PTC [ ] 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.PTC [ ] 3.25 195 293 6 74 2.CD.060325.PTC [ ] 4.60 276 414 6 80 2.CD.060460.PTC [ ]
1.25 7.5 1.3 4 57 2.CD.060125.PTC [ ] 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.PTC [ ] 3.30 19.8 297 6 74 2.CD.060330.PTC ] 4.70 282 423 6 84 2.CD.060470.PTC [ ]
1.30 78 1.7 4 57 2.CD.060130.PTC [ ] 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.PTC n 3.35 201 302 6 74 2.CD.060335.PTC [ ] 4762 3/16 286 429 6 84 2.CD.060F316.PTC | m
1.35 81 122 4 57 2.CD.060135.PTC n 2.381 3/32 143 214 4 65 2.CD.060F332.PTC | = 3.40 204 306 6 74 2.CD.060340.PTC [ ] 4.80 288 432 6 84 2.CD.060480.PTC [ ]
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.PTC ] 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.PTC ] 3.45 20.7 311 6 74 2.CD.060345.PTC ] 4.90 294 441 6 84 2.CD.060490.PTC ]
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145.PTC n 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.PTC n 3.50 210 315 6 78 2.CD.060350.PTC [ ] 5.00 300 450 6 84 2.CD.060500.PTC n
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.PTC n 2.50 15.0 225 4 65 2.CD.060250.PTC n 3.55 213 320 6 78 2.CD.060355.PTC ] 5.10 306 459 6 84 2.CD.060510.PTC n
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.PTC [ ] 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.PTC [ ] 3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.PTC [ ] 5.20 312 468 6 84 2.CD.060520.PTC n
1587 1/16 95 143 4 58 2.CD.060F116.PTC | m 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.PTC [ ] 3.65 219 329 6 78 2.CD.060365.PTC ] 5.30 318 477 6 84 2.CD.060530.PTC [ ]
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.PTC n 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.PTC n 3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.PTC [ ] 5.40 324 486 6 88 2.CD.060540.PTC n
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.PTC [ ] 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.PTC [ ] 3.75 225 338 6 78 2.CD.060375.PTC [ ] 5.50 330 495 6 88 2.CD.060550.PTC [ ]
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.PTC n 2.75 165 248 4 68 2.CD.060275.PTC n 3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.PTC [ ] 5560 7/32 334 500 6 88 2.CD.060F732.PTC | m
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.PTC ] 2.80 16.8 252 4 68 2.CD.060280.PTC u 3.85 231 347 6 78 2.CD.060385.PTC ] 5.60 336 504 6 88 2.CD.060560.PTC u
1.80 108 162 4 60 2.CD.060180.PTC [ ] 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.PTC n 3.90 234 351 6 78 2.CD.060390.PTC [ ] 5.70 342 513 6 88 2.CD.060570.PTC ]
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.PTC [ ] 2.90 174 261 4 68 2.CD.060290.PTC n 3.95 237 356 6 78 2.CD.060395.PTC ] 5.80 348 522 6 88 2.CD.060580.PTC ]
1.90 1.4 171 4 60 2.CD.060190.PTC [ ] 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.PTC n 3.968 5/32 238 357 6 78 2.CD.060F532.PTC | m 5.90 354 531 6 88 2.CD.060590.PTC [ ]
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.PTC [ ] 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.PTC [ ] 4.00 240 360 6 78 2.CD.060400.PTC ] 6.00 360 540 6 88 2.CD.060600.PTC [ ]
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.PTC ] 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.PTC ] 4.10 246 369 6 80 2.CD.060410.PTC ] 6.350 1/4 38.1 572 8 98 2.CD.060F14.PTC ]
m Lagerartikel m Lagerartikel

74 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 75



BOHREN

by Mikron Tool

RAZYDRIUL

Cool Titanium

CRAZYDRILL

by Mikron Tool

Cool Titanium

BOHREN

B ATC-3xd/6xd/10xd

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

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

f [mm/U]
I V. 2d1
Werkstoff- . 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
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/8"
Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch
T | | | | | | T
3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
S 2 Titanlegierungen 40 60 0.020 0.025 0.025 0.030 0.030 0.035 0.035 0.045 0.045 0.055 0.050 0.065 0.060 0.075 0.070 0.085 0.075 0.090
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
R o 0
I
\ V IBxch ‘ Sie
‘ 6xdq 10x dq
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
kstoff ve Q. R od1
Werkstoff- ) 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0
gruppe  Werkstoff WrNr.  DIN AIS/ASTM/UNS {rrmin] o] mm] mm m e m e e 53 316" - 7132 e
Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch
3.7035 Ti Gr2 ASTM B348/ F67 02-0.5102-05
xd1 xd1
S 2 Reintitan 30 60 0.010 0.020 0.013 0.025 0.015 0.030 0.020 0.040 0.025 0.050 0.030 0.055 0.040 0.070 0.050 0.080 0.060 0.090
3.7065 Ti Gr.4 ASTM B348 / F68 -
Fiir Ti Gr.2 Fiir Ti Gr.4
ds dq dq
13 xdiq
:i:: i 6xd1

Spanbruchzyklus (z.B.: G73)
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BOHREN CRAZYDRIUL CRAZYDRILL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

Cool Titanium Cool Titanium

Bohrprozess CrazyDrill Cool Titanium

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D IN TITANLEGIERUNGEN

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck CrazyDrill Cool Titanium ATC6 x d
Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool Titanium ATC 6 x d erlbrigt sich die
FUr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Emulsion 8% mit EP-Additiven (Extreme-Pressure- Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen.

Additives) als Kuhlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Schneiddl eingesetzt werden.
Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen, rauen oder schragen Oberflachen sowie fur eine hohe

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekihlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Uber die Positionsgenauigkeit und Geradheit empfiehlt Mikron Tool:
KdhImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spane in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen
Durchmessern miissen folgende Filterqualititen eingehalten werden: B cCrazyDrill Coolpilot Titanium ATC als Pilotbohrer

B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

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

CrazyDrill Cool Titanium ATC 10 x d
Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC oder CrazyDrill Crosspilot auf
schréagen Oberflachen.

Kihlmitteldruck: Fur CrazyDrill Cool Titanium wird mindestens der in der Tabelle angegebene CrazyDrill Cool Titanium PTC 3 x d

KuhImitteldruck beno6tigt, um prozesssicher bohren. Ein hoherer Druck ist generell besser fir den . . L . . )
w . ‘g1, UM prozesssi o l uck st g . Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool Titanium PTC 3 x d erUbrigt sich die

Kuhl- und Spuleffekt. . . . .
Hhi-Und opuietre Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméssigen und geraden Oberflachen.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.35 mm
Version 3-6-10xd 3-6-10xd 3-6-10xd B ) .
CrazyDrill Cool Titanium PTC6 x d
Minimaler [bar] 40 30 30 . . N - . .
Kithimitteldruck Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool Titanium PTC 6 x d eribrigt 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 Cool Titanium PTC 3 x d als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

Pilotbohren und Bohren

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC oder CrazyDrill Crosspilot (auf schragen
Oberflachen) ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrungsposition mit hoher Fluchtungs-
genauigkeit. Dank perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein messbarer Ubergang vom Pilot-

bohrer zum Folgebohrer. Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.
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CRAZYDRILL

by Mikron Tool

Cool Titanium

BOHREN

Bohrprozess von Titanlegierungen Gr.5 / Gr.Nb

Bohrprozess von Reintitan Gr.2

1| PILOTBOHRUNG
B interne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC bis 3 x d, unregelmassige und raue Oberflachen.
Gleichzeitiges Anfasen 90°.
Bohren mit CrazyDrill Crosspilot fur alle Versionen auf schragen Oberflachen.

L laxe ﬁ [ 3xen Ime

2| BOHRUNG
B interne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool Titanium ATC in einem einzigen Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt-

und Vorschubgeschwindigkeit.

N n
‘ 6xd, 10 x dq
%/ 7%
Bemerkung:

Nach dem Erreichen der gewlnschten Bohrtiefe kann ggf. mit Eilgang zuriickgefahren werden.
Mit CrazyDrill Cool Titanium ATC bis 10 x d kann sofort mit der in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G73 Spanbruchbohrzyklus
Qx = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

Rx = Ruckzugwert

1| PILOTBOHRUNG (NUR AUF SCHRAGEN OBERFLACHEN)
B Bohren mit CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

IZx(h

2| BOHRUNG
B interne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool Titanium PTC in einem Spanbruchbohrzyklus mit der empfohlenen

Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewdinschten Bohrtiefe kann ggf. mit Eilgang zurlckgefahren werden.
Mit CrazyDrill Cool Titanium PTC bis 6 x d kann sofort mit der in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.
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Bohrprozess von Reintitan Gr.4

1| PILOTBOHRUNG (NUR AUF SCHRAGEN OBERFLACHEN)
B Bohren mit CrazyDrill Crosspilot auf schriagen Oberflachen.

IZXCH

2 | BOHRUNG
B interne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool Titanium PTC in einem einzigen Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt-

und Vorschubgeschwindigkeit.

3xdq
[ ‘ 6xd

i

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewlnschten Bohrtiefe kann mit ggf. Eilgang zurlickgefahren werden.
Mit CrazyDrill Cool Titanium PTC bis 6 x d kann sofort mit der in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.

Neu: Werkzeugbibliotheken aller Mikron Tool Katalogwerkzeuge
sind auf dem Mastercam's Tech Exchange, bereit zum Download!
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