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JEDEM TITAN SEINEN BOHRER!

Das Bohren von Titan ist hoch anspruchsvoll. Einer der Griinde ist die Kombination der hohen Elastizitat und Zugfestigkeit.

Wegen seiner hohen Zahigkeit ist der Spanbruch schwierig zu realisieren und durch die geringe Warmeleitfahigkeit des

Titans diffundiert die Warme direkt ins Werkzeug. Zudem neigt Titan zur Bildung von Aufbauschneiden. Das alles fuhrt zu

hoherem Verschleiss, zu schlechter Oberflachenqualitédt und ungentgender Prozesssicherheit.

Zudem: Titan ist nicht gleich Titan. Je nach Rein- oder legiertem Titan ergeben sich sehr unterschiedliche Zerspanungs-

verhalten. Darauf antwortet Mikron Tool mit zwei neuen Produktentwicklungen:
B CrazyDrillCool Titanium PTC fiir Reintitan

B CrazyDrillCool Titanium ATC fiir Titanlegierungen

Diese auf die jeweiligen Titansorten perfekt abgestimmten Bohrer erzielen hochste Bohrleistung bei gleichzeitig hoher

Prozesssicherheit. Neuestens ist es sogar moglich, Titanlegierungen bis 10xd in einem Bohrstoss zu bohren, ohne

mehrfaches Entspanen.
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1 PRODUKTUBERSICHT

2 HERAUSFORDERUNGEN UND LOSUNGEN

3 CRAZYDRILL COOLPILOT TITANIUM ATC
Bohrtiefe 3 x d + 90° Senkung, @ 1 mm - 6.35 mm, fiir Titanlegierungen

CRAZYDRILL COOL TITANIUM ATC
Bohrtiefe 6 x d, 10 x d, @ 1 mm - 6.35 mm, fiir Titanlegierungen

4 CRAZYDRILL COOL TITANIUM PTC
Bohrtiefe 3xd, 6 xd, @ 1 mm - 6.35 mm, fiir Reintitan
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NEUHEITEN

Produktiibersicht

. CRAZYDRIL
Geometrie ATC ' Coolpilot TitaniumA™
Titanlegierungen
Ti Gr.5/Ti Gr.5 ELI/ Ti Gr.Nb

CRAZYDRIL

"™ Cool TitaniumATe

I CRAZYDRIL
Geometrie PTC " Cool Titanium PTC

Reintitan
TiGr2-TiGr4
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NEUHEITEN

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

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

S, S,
Durchmess- | Max. Artikel
bereich B_earbeltungs- Kiihlung Reintitan Titanlegierungen Tab_elle
[mm] tiefe Seite
Ti Gr.2 - Ti Gr.4 Ti Gr.5 / Ti Gr.5 ELI / Ti Gr.Nb
3xd
1.0-635 +90° === =i Y 14
Senkung

1.0-6.35 6xd #&x ] [ 16
1.0-635 10xd M ® () 18
10-635 | 3xd == Y b 20
10-635 | 6xd D= ) R 22
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BOHREN
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' Cool Titanium

m CrazyDrill Cool Titanium

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

1. Herausforderung
Unterschiedliche Eigenschaften von Reintitan und Titanlegierungen

E Titanlegierungen

Abrasiver Verschleiss EEE Reintitan

Uberhitzung der Schneiden
Materialverklebung
Aufbauschneiden
Adhdsiver Verschleiss

Spanestau

Mechanischen Belastung
der Schneide

Relative Zerspanbarkeit

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

und wiederholgenaue Prozesse bei hervorragender Bohrungsqualitat zu erzielen.
ac ) | S ESSSsEmy
pTC | | 2 SSSSSSG

Geometrie ATC S2 Geometrie PTC S2
Titanlegierungen Reintitan
TiGr.5/Ti Gr.5 ELI/ Ti Gr.Nb TiGr2-TiGrd
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CRAZYDRIL BOHREN
' Cool Titanium

2. Herausforderung

Hohe Temperaturbelastung und Spanestau

Beim Bohren von Titan ist die hohe Temperaturbelastung

der Schneiden eine Herausforderung. Das kann zu

) B ) ) B Werkstoff Warmeleitfahigkeit (W/mK)
Mikroausbrichen und letztlich zu Schneidenausbrichen
. Aluminium 167
flhren.
Zudem verdichten sich Titanspane gerne im Kopfbereich Rostfrei Stahl 21
und verhindern das Nachfliessen weiterer Spane. Die Folge Titanlegierung 7
sind unkontrollierte Bohrerbriiche.
Losung
Innovatives Kiihlkonzept
3 A A
E 160 Durchflussmenge bei
3 25 140 mm= onventioneller
=4 5 120 % Kihlkanalgeometrie
[ 100 o
’ = o Durchflussmenge
Konventionell 215 80 X B bei neuer
(4
g 1 60 g Kuhlkanalgeometrie
'S
T 40 -
g o5 — Durchschnittlicher
2 20 Druck
0 >
1 2 3 4 5 6
Neu WERKZEUGDURCHMESSER d1 [mm]

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 Kthlkanale
ermaoglicht bis zu 4-mal hohere Kiahlmittelmenge (gegentiber konventionellen Kihlkanalen) bei gleichem Druck.

Gleichzeitig spllt der massive Kuhimittelstrahl die Spane durch die Spannuten und verhindert jede Form von

Spanestau.
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BOHREN
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' Cool Titanium

m CrazyDrill Cool Titanium

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

3. Herausforderung
Materialverklebung

Materialverklebungen an Fuhrungsfasen und den
Nebenfreiflachen erhéhen die Schnittkrafte und

wirken sich negativ auf die Bohrungsqualitat aus.

Lésung
Flihrungsfasen und die neu konzipierten Spanleitfasen

Bohrer fiir Titanlegierungen Bohrer fiir Reintitan
Geometrie ATC Geometrie PTC

Sonderkthlkanale

Sonderfreischliffform

Polierte Nuten Spanleitfasen

Fuhrungsfase

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

PTC-Bohrer verhindern Materialverklebungen und entlasten das Werkzeug.
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CRAZYDRIIL BOHREN
' Cool Titanium

4. Herausforderung
Werkzeugverklemmung bei zunehmender Bohrtiefe

Bruch

Bei zunehmender Bohrtiefe fuhrt die extreme zahelastische

F F @; Eigenschaft des Titans zum Verklemmen des Werkzeugs. Die Folge
ist Werkzeugbruch.
F F
F F
Lésung

Spezielle Schneidengeometrie mit optimaler Schnittigkeit und Stabilitat

Schneidengeometrie Schnittigkeit Schneidenstabilitat
Scharf . o
Verrundet o o
CrazyDrill Cool Titanium . .

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;

infolgedessen werden die Schnittdriicke und die Temperatur deutlich gesenkt.
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BOHREN

m CrazyDrill Cool Titanium

DIE NEUEN HOCHLEISTUNGSBOHRER FUR TITAN

ﬁﬁﬁlmﬂlllw
' Cool Titanium

5. Herausforderung

Positionsgenauigkeit

Aufgrund der zdhelastischen Materialeigenschaft von Titan ist ein

praziser Eintrittspunkt und eine konstante Werkzeugfihrung beim

Bohren nicht gewahrleistet.

| Bohrverlauf

Lésung

Spezifische Pilotbohrer

Positionsgenauigkeit

Korrekte Bohrung

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

ATC (mit 90°-Fase) verwendet werden.

Positionsgenauigkeit

Mit Pilotbohrer

|

ANZAHL VON BOHRUNGEN

A

Maximale
Abweichung
0.05 mm

ABWEICHUNG [mm]

\J

Ohn
/

ANZAHL VON BOHRUNGEN

e Pilotbohrer

A

Maximale
Abweichung
0.08 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
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CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

Garantierte Hochstleistung

BEISPIEL IN DER TITANBEARBEITUNG IM VERGLEICH

B Beispiel
Langere Standzeit

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

Kthlschmierstoff: Emulsion 8%
Titan-Legierung: Ti Gr.5/3.7165 / TIAI6V4 / ASTM B348 |S2

Werkzeug: CrazyDrill Cool Titanium ATC

Durchmesser: 1.0 mm

Schnittdaten:

Konventioneller Titanbohrer CrazyDrill Cool Titanium

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

Frontansicht Nutenansicht Flihrungsfasenasicht

www.mikrontool.com | 11



BOHREN

CRAZYDRILL

Cool Titanium

Geometrie ATC

Geometrie PTC

CRAZYDFRILL CRAZYDRILL

,,,,,,,,,,

" Coolpilot TitaniumAT

" Cool Titanium#7¢

3xd 6xd

10xd

3xd

6xd

Seite 14 Seite 16

Seite 18

Seite 20

Seite 22

12 | nfmiKRONTOOL

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.



CRAZYDRIIL BOHREN
' Cool Titanium

lhr 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
|

Bis zu 3-mal hohere Standzeiten
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BOHREN CRAZYDRILL
' Coolpilot TitaniumA7c

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

ad l

- *XEX*%%%?'*” 9O°A% od, | 141°

L

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

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 3.0 6.5 4 50 2.PD.01000.ATC O 2.05 62 136 4 55 2.PD.02050.ATC O
1.05 3.2 6.8 4 50 2.PD.01050.ATC a 2.10 63 138 4 55 2.PD.02100.ATC a
1.10 33 71 4 50 2.PD.01100.ATC m] 2.15 65 141 4 55 2.PD.02150.ATC [m]
1.15 3.5 74 4 50 2.PD.01150.ATC o 2.20 6.6 144 4 55 2.PD.02200.ATC m]
1.20 3.6 7.8 4 50 2.PD.01200.ATC ] 2.25 6.8 146 4 55 2.PD.02250.ATC m]
1.25 3.8 8.1 4 50 2.PD.01250.ATC o 2.30 69 149 4 57 2.PD.02300.ATC m]
1.30 3.9 84 4 50 2.PD.01300.ATC ] 2.35 7.1 152 4 57 2.PD.02350.ATC m]
1.35 4.1 8.7 4 50 2.PD.01350.ATC m] 2.381 3/32 7.1 154 4 57 2.PD.F332.ATC m]
1.40 4.2 9.1 4 50 2.PD.01400.ATC ] 2.40 7.2 155 4 57 2.PD.02400.ATC m]
1.45 44 104 4 50 2.PD.01450.ATC a 2.45 74 159 4 57 2.PD.02450.ATC a
1.50 45 107 4 50 2.PD.01500.ATC O 2.50 75 162 4 57 2.PD.02500.ATC O
1.55 47 109 4 50 2.PD.01550.ATC a 2.55 7.7 165 4 57 2.PD.02550.ATC a
1587 1/16 48 112 4 50 2.PD.F116.ATC m] 2.60 78 168 4 57 2.PD.02600.ATC [m]
1.60 48 112 4 50 2.PD.01600.ATC | 2.65 80 172 4 57 2.PD.02650.ATC ]
1.65 50 115 4 50 2.PD.01650.ATC ] 2.70 8.1 175 4 57 2.PD.02700.ATC ]
1.70 5.1 1.8 4 53 2.PD.01700.ATC O 2.75 83 178 4 57 2.PD.02750.ATC O
1.75 53 120 4 53 2.PD.01750.ATC O 2.80 84 181 4 57 2.PD.02800.ATC ]
1.80 54 123 4 53 2.PD.01800.ATC a 2.85 86 185 4 57 2.PD.02850.ATC m]
1.85 56 125 4 53 2.PD.01850.ATC m] 2.90 87 188 4 57 2.PD.02900.ATC m]
1.90 57 128 4 53 2.PD.01900.ATC a 2.95 89 191 4 57 2.PD.02950.ATC a
1.95 59 130 4 53 2.PD.01950.ATC m] 3.00 90 194 6 65 2.PD.03000.ATC m]
2.00 6.0 133 4 55 2.PD.02000.ATC a 3.05 92 197 6 65 2.PD.03050.ATC a

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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CRAZYDRIL BOHREN
' Coolpilot TitaniumA7c

3xd, 90°
o T ] 2 N
metall
| 141° “eXedur SNP
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz +0.008 mm +0.012 mm +0.015 mm
+0.002 mm + 0.004 mm + 0.006 mm

d, d, I, I, D L | Artike- £ d, d, I, I, D L | Artike- £

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] “gj
3.10 9.3 201 6 65 2.PD.03100.ATC 0 4.20 126 272 6 72 2.PD.04200.ATC m]
3.15 9.5 204 6 65 2.PD.03150.ATC O 4.30 129 278 6 72 2.PD.04300.ATC O
3.175 1/8 95 206 6 65 2.PD.F18.ATC O 4.40 132 285 6 72 2.PD.04400.ATC O
3.20 96 207 6 65 2.PD.03200.ATC O 4.50 13.5 29.1 6 72 2.PD.04500.ATC O
3.25 9.8 210 6 65 2.PD.03250.ATC O 4.60 13.8 298 6 72 2.PD.04600.ATC O
3.30 99 214 6 65 2.PD.03300.ATC O 4.70 14.1 304 6 75 2.PD.04700.ATC O
3.35 10.1 217 6 65 2.PD.03350.ATC O 4762 3/16 143 308 6 75 2.PD.F316.ATC O
3.40 10.2 220 6 65 2.PD.03400.ATC O 4.80 144 311 6 75 2.PD.04800.ATC O
3.45 104 223 6 65 2.PD.03450.ATC 0 4.90 147 317 6 75 2.PD.04900.ATC m]
3.50 105 227 6 68 2.PD.03500.ATC O 5.00 15.0 324 6 75 2.PD.05000.ATC O
3.55 10.7 230 6 68 2.PD.03550.ATC O 5.10 153 330 6 75 2.PD.05100.ATC o
3.60 10.8 233 6 68 2.PD.03600.ATC O 5.20 156 337 6 75 2.PD.05200.ATC O
3.65 11.0 236 6 68 2.PD.03650.ATC O 5.30 159 343 6 75 2.PD.05300.ATC O
3.70 1.1 240 6 68 2.PD.03700.ATC O 5.40 16.2 350 6 80 2.PD.05400.ATC O
3.75 113 243 6 68 2.PD.03750.ATC O 5.50 165 356 6 80 2.PD.05500.ATC O
3.80 114 246 6 68 2.PD.03800.ATC O 5.560 7/32 16.7 36.0 6 80 2.PD.F732.ATC O
3.85 116 249 6 68 2.PD.03850.ATC O 5.60 168 363 6 80 2.PD.05600.ATC ]
3.90 117 253 6 68 2.PD.03900.ATC O 5.70 171 369 6 80 2.PD.05700.ATC O
3.95 19 256 6 68 2.PD.03950.ATC 0 5.80 174 375 6 80 2.PD.05800.ATC m]
3.968 5/32 119 257 6 68 2.PD.F532.ATC O 5.90 177 382 6 80 2.PD.05900.ATC O
4.00 120 259 6 68 2.PD.04000.ATC O 6.00 180 388 6 80 2.PD.06000.ATC o
4.10 123 265 6 72 2.PD.04100.ATC 0O 6.350 1/4 19.1 411 8 80 2.PD.F14.ATC 0O

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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BOHREN CRAZYDRILL
' Cool Titanium

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD 7><:>e><:>e<—:!ﬁ(g?— S : || 140°

| L

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

(h6) nummer S (h6) nummer S
[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 u
1.05 6.3 95 4 55 2.CD.060105.ATC ] 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.ATC ]
1.10 6.6 99 4 55 2.CD.060110.ATC ] 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.ATC ]
1.15 69 104 4 55 2.CD.060115.ATC | 2.20 132 198 4 63 2.CD.060220.ATC ]
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.ATC ] 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.ATC ]
1.25 75 113 4 57 2.CD.060125.ATC | 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.ATC ]
1.30 78 11.7 4 57 2.CD.060130.ATC ] 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.ATC ]
1.35 8.1 122 4 57 2.CD.060135.ATC [ ] 2381 3/32 144 214 4 65 2.CD.060F332.ATC | m
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.ATC u 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.ATC |
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145.ATC [ ] 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.ATC ]
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.ATC | 2.50 15.0 225 4 65 2.CD.060250.ATC u
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.ATC ] 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.ATC ]
1587 1/16 96 143 4 58 2.CD.0O60F116.ATC | m 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.ATC ]
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.ATC u 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.ATC ]
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.ATC ] 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.ATC ]
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.ATC | 2.75 16.5 248 4 68 2.CD.060275.ATC ]
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.ATC ] 2.80 16.8 252 4 68 2.CD.060280.ATC ]
1.80 108 16.2 4 60 2.CD.060180.ATC [ ] 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.ATC [ ]
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.ATC u 2.90 174 261 4 68 2.CD.060290.ATC |
1.90 1.4 171 4 60 2.CD.060190.ATC [ ] 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.ATC ]
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.ATC ] 3.00 18.0 270 6 74 2.CD.060300.ATC ]
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.ATC ] 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.ATC ]

m Lagerartikel
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CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

6xd, - %
Hart- E: 5
140° A eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz + 0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

d, d, I, I, D L | Artike- £ d, d, I, I, D L | Artike- £

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’
3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.ATC | 4.20 252 378 6 80 2.CD.060420.ATC |
3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.ATC ] 4.30 258 387 6 80 2.CD.060430.ATC ]
3.175 1/8 19.2 286 6 74 2.CD.060F18.ATC ] 4.40 264 396 6 80 2.CD.060440.ATC ]
3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.ATC | 4.50 27.0 405 6 80 2.CD.060450.ATC |
3.25 195 293 6 74 2.CD.060325.ATC ] 4.60 276 414 6 80 2.CD.060460.ATC ]
3.30 198 297 6 74 2.CD.060330.ATC | 4.70 282 423 6 84 2.CD.060470.ATC |
3.35 20.1 302 6 74 2.CD.060335.ATC ] 4762 3/16 288 429 6 84 2.CD.060F316.ATC | m
3.40 204 306 6 74 2.CD.060340.ATC ] 4.80 288 432 6 84 2.CD.060480.ATC ]
3.45 20.7 311 6 74 2.CD.060345.ATC | 4.90 294 441 6 84 2.CD.060490.ATC |
3.50 21.0 315 6 78 2.CD.060350.ATC ] 5.00 30.0 450 6 84 2.CD.060500.ATC ]
3.55 213 320 6 78 2.CD.060355.ATC | 5.10 306 459 6 84 2.CD.060510.ATC |
3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.ATC ] 5.20 312 468 6 84 2.CD.060520.ATC ]
3.65 219 329 6 78 2.CD.060365.ATC ] 5.30 31.8 477 6 84 2.CD.060530.ATC ]
3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.ATC | 5.40 324 486 6 88 2.CD.060540.ATC |
3.75 225 338 6 78 2.CD.060375.ATC ] 5.50 33.0 495 6 88 2.CD.060550.ATC ]
3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.ATC n 5560 7/32 336 500 6 88 2.CD.060F732.ATC | m
3.85 23.1 347 6 78 2.CD.060385.ATC ] 5.60 33.6 504 6 88 2.CD.060560.ATC ]
3.90 234 351 6 78 2.CD.060390.ATC ] 5.70 342 513 6 88 2.CD.060570.ATC ]
3.95 237 356 6 78 2.CD.060395.ATC | 5.80 348 522 6 88 2.CD.060580.ATC |
3.968 5/32 240 357 6 78 2.CD.060F532.ATC | m 5.90 354 531 6 88 2.CD.060590.ATC ]
4.00 240 360 6 78 2.CD.060400.ATC ] 6.00 36.0 540 6 88 2.CD.060600.ATC ]
4.10 246 369 6 80 2.CD.060410.ATC ] 6.350 1/4 38.1 572 8 98 2.CD.060F14.ATC ]

m Lagerartikel
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BOHREN CRAZYDRILL
' Cool Titanium

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

1
gD i x%x%x;r(g?— R N S 3 | 140°
lz
L

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

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’
1.00 100 13.0 4 59 2.CD.100100.ATC [ ] 2.05 205 267 4 70 2.CD.100205.ATC [ ]
1.05 105 13.7 4 59 2.CD.100105.ATC | ] 2.10 21.0 273 4 70 2.CD.100210.ATC ]
1.10 11.0 143 4 59 2.CD.100110.ATC [ ] 2.15 215 280 4 70 2.CD.100215.ATC ]
1.15 1.5 150 4 59 2.CD.100115.ATC | | 2.20 220 286 4 70 2.CD.100220.ATC u
1.20 120 156 4 62 2.CD.100120.ATC [ ] 2.25 225 293 4 70 2.CD.100225.ATC [ ]
1.25 125 163 4 62 2.CD.100125.ATC | | 2.30 23.0 299 4 75 2.CD.100230.ATC ]
1.30 13.0 169 4 62 2.CD.100130.ATC | ] 2.35 235 306 4 75 2.CD.100235.ATC ]
1.35 135 176 4 62 2.CD.100135.ATC [ ] 2.381 3/32 240 310 4 75 2.CD.100F332.ATC | m
1.40 140 182 4 62 2.CD.100140.ATC | | 2.40 240 312 4 75 2.CD.100240.ATC ]
1.45 145 189 4 65 2.CD.100145.ATC | ] 2.45 245 319 4 75 2.CD.100245.ATC ]
1.50 150 195 4 65 2.CD.100150.ATC [ ] 2.50 250 325 4 75 2.CD.100250.ATC [ ]
1.55 155 202 4 65 2.CD.100155.ATC ] 2.55 255 332 4 75 2.CD.100255.ATC ]
1.587 1/16 16.0 206 4 65 2.CD.100F116.ATC | m 2.60 260 338 4 80 2.CD.100260.ATC ]
1.60 16.0 208 4 65 2.CD.100160.ATC | | 2.65 265 345 4 80 2.CD.100265.ATC ]
1.65 165 215 4 65 2.CD.100165.ATC | ] 2.70 27.0 351 4 80 2.CD.100270.ATC ]
1.70 17.0 221 4 67 2.CD.100170.ATC | | 2.75 275 358 4 80 2.CD.100275.ATC ]
1.75 175 228 4 67 2.CD.100175.ATC | ] 2.80 280 364 4 80 2.CD.100280.ATC ]
1.80 18.0 234 4 67 2.CD.100180.ATC [ ] 2.85 285 37.1 4 80 2.CD.100285.ATC [ ]
1.85 18.5 241 4 67 2.CD.100185.ATC | | 2.90 29.0 377 4 80 2.CD.100290.ATC ]
1.90 19.0 247 4 67 2.CD.100190.ATC | ] 2.95 295 384 4 80 2.CD.100295.ATC ]
1.95 195 254 4 67 2.CD.100195.ATC [ ] 3.00 300 39.0 6 87 2.CD.100300.ATC ]
2.00 20.0 26.0 4 70 2.CD.100200.ATC | ] 3.05 305 397 6 87 2.CD.100305.ATC ]

m Lagerartikel

18 | nfmiKRONTOOL



CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

10xd, ; %
Hart- ! E: 5
metall UI 22 .
140° A eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz + 0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

d, d, I, I, D L | Artikel ¢ d, d, I, I, D L | Artike- £

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’
3.10 31.0 403 6 87 2.CD.100310.ATC ] 4.20 420 546 6 100 | 2.CD.100420.ATC |
3.15 315 410 6 87 2.CD.100315.ATC ] 4.30 430 559 6 100 | 2.CD.100430.ATC ]
3.175 1/8 320 413 6 87 2.CD.100F18.ATC ] 4.40 440 572 6 100 | 2.CD.100440.ATC ]
3.20 320 416 6 87 2.CD.100320.ATC ] 4.50 450 585 6 100 | 2.CD.100450.ATC |
3.25 325 423 6 87 2.CD.100325.ATC ] 4.60 460 598 6 100 | 2.CD.100460.ATC ]
3.30 33.0 429 6 87 2.CD.100330.ATC ] 4.70 470 611 6 105 | 2.CD.100470.ATC |
3.35 335 436 6 87 2.CD.100335.ATC ] 4762 3/16 480 619 6 105 | 2.CD.100F316.ATC | m
3.40 340 442 6 87 2.CD.100340.ATC [ ] 4.80 480 624 6 105 | 2.CD.100480.ATC ]
3.45 345 449 6 87 2.CD.100345.ATC | ] 4.90 490 637 6 105 | 2.CD.100490.ATC |
3.50 350 455 6 95 2.CD.100350.ATC ] 5.00 50.0 650 6 105 | 2.CD.100500.ATC ]
3.55 355 462 6 95 2.CD.100355.ATC ] 5.10 510 663 6 105 | 2.CD.100510.ATC |
3.60 36.0 468 6 95 2.CD.100360.ATC ] 5.20 520 676 6 105 | 2.CD.100520.ATC ]
3.65 365 475 6 95 2.CD.100365.ATC ] 5.30 53.0 689 6 105 | 2.CD.100530.ATC ]
3.70 37.0 481 6 95 2.CD.100370.ATC | ] 5.40 540 702 6 112 | 2.CD.100540.ATC |
3.75 375 488 6 95 2.CD.100375.ATC ] 5.50 550 715 6 112 | 2.CD.100550.ATC ]
3.80 380 494 6 95 2.CD.100380.ATC ] 5560 7/32 56.0 723 6 112 | 2.CD.100F732.ATC m
3.85 385 50.1 6 95 2.CD.100385.ATC u 5.60 56.0 728 6 112 | 2.CD.100560.ATC ]
3.90 39.0 507 6 95 2.CD.100390.ATC [ ] 5.70 57.0 741 6 112 | 2.CD.100570.ATC ]
3.95 395 514 6 95 2.CD.100395.ATC | ] 5.80 580 754 6 112 | 2.CD.100580.ATC |
3.968 5/32 400 516 6 95 2.CD.100F532.ATC | m 5.90 59.0 76.7 6 112 | 2.CD.100590.ATC ]
4.00 40.0 520 6 95 2.CD.100400.ATC ] 6.00 60.0 780 6 112 | 2.CD.100600.ATC ]
4.10 41.0 533 6 100 | 2.CD.100410.ATC ] 6.350 1/4 635 826 8 125 | 2.CD.100F14.ATC ]

m Lagerartikel

www.mikrontool.com | 19



BOHREN CRAZYDRILL
' Cool Titanium

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oo e . s los, J1ao

L

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

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ”‘é
1.00 3.0 6.0 4 50 2.CD.030100.PTC O 2.05 62 123 4 55 2.CD.030205.PTC O
1.05 3.2 6.3 4 50 2.CD.030105.PTC a 2.10 63 126 4 55 2.CD.030210.PTC a
1.10 33 6.6 4 50 2.CD.030110.PTC m] 2.15 65 129 4 55 2.CD.030215.PTC [m]
1.15 3.5 6.9 4 50 2.CD.030115.PTC a 2.20 6.6 132 4 55 2.CD.030220.PTC m]
1.20 3.6 7.2 4 50 2.CD.030120.PTC ] 2.25 6.8 135 4 55 2.CD.030225.PTC m]
1.25 3.8 7.5 4 50 2.CD.030125.PTC o 2.30 69 138 4 57 2.CD.030230.PTC m]
1.30 3.9 7.8 4 50 2.CD.030130.PTC ] 2.35 7.1 141 4 57 2.CD.030235.PTC m]
1.35 4.1 8.1 4 50 2.CD.030135.PTC m] 2.381 3/32 7.1 143 4 57 2.CD.030F332.PTC | O
1.40 4.2 84 4 50 2.CD.030140.PTC m] 2.40 7.2 144 4 57 2.CD.030240.PTC m]
1.45 4.4 8.7 4 50 2.CD.030145.PTC a 2.45 74 147 4 57 2.CD.030245.PTC a
1.50 45 9.0 4 50 2.CD.030150.PTC O 2.50 75 150 4 57 2.CD.030250.PTC O
1.55 4.7 9.3 4 50 2.CD.030155.PTC a 2.55 7.7 153 4 57 2.CD.030255.PTC a
1.587 1/16 4.8 9.5 4 50 2.CD.030F116.PTC | O 2.60 78 156 4 57 2.CD.030260.PTC [m]
1.60 4.8 9.6 4 50 2.CD.030160.PTC O 2.65 80 159 4 57 2.CD.030265.PTC ]
1.65 5.0 9.9 4 50 2.CD.030165.PTC ] 2.70 8.1 16.2 4 57 2.CD.030270.PTC ]
1.70 5.1 102 4 53 2.CD.030170.PTC O 2.75 83 165 4 57 2.CD.030275.PTC O
1.75 53 105 4 53 2.CD.030175.PTC O 2.80 84 168 4 57 2.CD.030280.PTC ]
1.80 54 108 4 53 2.CD.030180.PTC a 2.85 86 17.1 4 57 2.CD.030285.PTC m]
1.85 56 111 4 53 2.CD.030185.PTC m] 2.90 87 174 4 57 2.CD.030290.PTC m]
1.90 57 114 4 53 2.CD.030190.PTC a 2.95 89 17.7 4 57 2.CD.030295.PTC a
1.95 59 117 4 53 2.CD.030195.PTC m] 3.00 90 180 6 65 2.CD.030300.PTC m]
2.00 6.0 120 4 55 2.CD.030200.PTC a 3.05 92 183 6 65 2.CD.030305.PTC a

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

3xd, - %
Hart- E: 5
140° A eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz + 0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

d, d, I, I, D L | Artike- £ d, d, I, I, D L | Artike- £

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] “gj
3.10 93 186 6 65 2.CD.030310.PTC o 4.20 126 252 6 72 2.CD.030420.PTC m]
3.15 95 189 6 65 2.CD.030315.PTC O 4.30 129 258 6 72 2.CD.030430.PTC O
3.175 1/8 95 191 6 65 2.CD.030F18.PTC O 4.40 132 264 6 72 2.CD.030440.PTC a
3.20 96 192 6 65 2.CD.030320.PTC O 4.50 135 270 6 72 2.CD.030450.PTC O
3.25 98 195 6 65 2.CD.030325.PTC O 4.60 13.8 276 6 72 2.CD.030460.PTC a
3.30 99 198 6 65 2.CD.030330.PTC o 4.70 141 282 8 75 2.CD.030470.PTC O
3.35 10.1 20.1 6 65 2.CD.030335.PTC ] 4762 3/16 143 286 8 75 2.CD.030F316.PTC | O
3.40 10.2 204 6 65 2.CD.030340.PTC O 4.80 144 288 8 75 2.CD.030480.PTC O
3.45 104 20.7 6 65 2.CD.030345.PTC 0O 4.90 147 294 8 75 2.CD.030490.PTC O
3.50 105 210 6 68 2.CD.030350.PTC O 5.00 15.0 300 8 75 2.CD.030500.PTC O
3.55 10.7 213 6 68 2.CD.030355.PTC o 5.10 153 306 8 75 2.CD.030510.PTC o
3.60 108 216 6 68 2.CD.030360.PTC O 5.20 156 312 8 75 2.CD.030520.PTC O
3.65 1.0 219 6 68 2.CD.030365.PTC O 5.30 159 318 8 75 2.CD.030530.PTC a
3.70 1.1 222 6 68 2.CD.030370.PTC O 5.40 16.2 324 8 80 2.CD.030540.PTC O
3.75 113 225 6 68 2.CD.030375.PTC O 5.50 165 33.0 8 80 2.CD.030550.PTC a
3.80 114 228 6 68 2.CD.030380.PTC O 5560 7/32 167 334 8 80 2.CD.030F732.PTC | O
3.85 116 231 6 68 2.CD.030385.PTC O 5.60 16.8 336 8 80 2.CD.030560.PTC a
3.90 1.7 234 6 68 2.CD.030390.PTC O 5.70 171 342 8 80 2.CD.030570.PTC O
3.95 1.9 237 6 68 2.CD.030395.PTC 0O 5.80 174 348 8 80 2.CD.030580.PTC O
3.968 5/32 119 238 6 68 2.CD.030F532.PTC | O 5.90 17.7 354 8 80 2.CD.030590.PTC O
4.00 120 240 6 68 2.CD.030400.PTC O 6.00 180 360 8 80 2.CD.030600.PTC a
4.10 123 246 6 72 2.CD.030410.PTC ] 6.350 1/4 19.1 38.1 8 80 2.CD.030F14.PTC O

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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BOHREN CRAZYDRILL
' Cool Titanium

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD —x:%x:%zlf(g?— e X gd, |140°

L

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

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] E’
1.00 6.0 9.0 4 55 2.CD.060100.PTC O 2.05 123 185 4 63 2.CD.060205.PTC O
1.05 6.3 9.5 4 55 2.CD.060105.PTC ] 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.PTC O
1.10 6.6 9.9 4 55 2.CD.060110.PTC [m] 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.PTC O
1.15 69 104 4 55 2.CD.060115.PTC O 2.20 132 198 4 63 2.CD.060220.PTC O
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.PTC O 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.PTC O
1.25 75 113 4 57 2.CD.060125.PTC O 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.PTC O
1.30 78 117 4 57 2.CD.060130.PTC O 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.PTC O
1.35 8.1 122 4 57 2.CD.060135.PTC O 2381 3/32 143 214 4 65 2.CD.060F332.PTC | O
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.PTC [m] 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.PTC O
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145.PTC O 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.PTC O
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.PTC m] 2.50 150 225 4 65 2.CD.060250.PTC m]
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.PTC O 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.PTC ]
1587 1/16 95 143 4 58 2.CD.060F116.PTC | O 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.PTC O
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.PTC O 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.PTC O
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.PTC O 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.PTC O
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.PTC O 2.75 16.5 248 4 68 2.CD.060275.PTC O
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.PTC O 2.80 16.8 252 4 68 2.CD.060280.PTC O
1.80 108 162 4 60 2.CD.060180.PTC O 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.PTC O
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.PTC u| 2.90 174 26.1 4 68 2.CD.060290.PTC O
1.90 1.4 171 4 60 2.CD.060190.PTC O 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.PTC O
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.PTC [m] 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.PTC ]
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.PTC O 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.PTC O

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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CRAZYDRILL BOHREN
' Cool Titanium

6>‘<d1 : %
Hart- E: 5
140° 4 eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
Toleranz + 0.006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

d, d, I, I, D L | Artikel ¢ d, d, I, I, D L | Artike- £

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] “gj
3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.PTC O 4.20 252 378 6 80 2.CD.060420.PTC m]
3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.PTC [m] 4.30 258 387 6 80 2.CD.060430.PTC O
3.175 1/8 191 286 6 74 2.CD.060F18.PTC [m] 4.40 264 396 6 80 2.CD.060440.PTC a
3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.PTC m] 4.50 27.0 405 6 80 2.CD.060450.PTC O
3.25 195 293 6 74 2.CD.060325.PTC m] 4.60 276 414 6 80 2.CD.060460.PTC a
3.30 198 297 6 74 2.CD.060330.PTC O 4.70 282 423 6 84 2.CD.060470.PTC O
3.35 20.1 302 6 74 2.CD.060335.PTC [m] 4762 3/16 286 429 6 84 2.CD.060F316.PTC | O
3.40 204 306 6 74 2.CD.060340.PTC [m] 4.80 288 432 6 84 2.CD.060480.PTC O
3.45 20.7 311 6 74 2.CD.060345.PTC [m] 4.90 294 441 6 84 2.CD.060490.PTC O
3.50 210 315 6 78 2.CD.060350.PTC [m] 5.00 30.0 450 6 84 2.CD.060500.PTC O
3.55 213 320 6 78 2.CD.060355.PTC o 5.10 306 459 6 84 2.CD.060510.PTC o
3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.PTC m] 5.20 312 468 6 84 2.CD.060520.PTC O
3.65 219 329 6 78 2.CD.060365.PTC [m] 5.30 31.8 477 6 84 2.CD.060530.PTC a
3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.PTC [m] 5.40 324 486 6 88 2.CD.060540.PTC O
3.75 225 338 6 78 2.CD.060375.PTC [m] 5.50 33.0 495 6 88 2.CD.060550.PTC a
3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.PTC O 5560 7/32 334 500 6 88 2.CD.060F732.PTC | O
3.85 23.1 347 6 78 2.CD.060385.PTC [m] 5.60 33.6 504 6 88 2.CD.060560.PTC a
3.90 234 351 6 78 2.CD.060390.PTC [m] 5.70 342 513 6 88 2.CD.060570.PTC O
3.95 237 356 6 78 2.CD.060395.PTC [m] 5.80 348 522 6 88 2.CD.060580.PTC O
3.968 5/32 238 357 6 78 2.CD.060F532.PTC | O 5.90 354 531 6 88 2.CD.060590.PTC O
4.00 240 360 6 78 2.CD.060400.PTC [m] 6.00 36.0 540 6 88 2.CD.060600.PTC a
4.10 246 369 6 80 2.CD.060410.PTC [m] 6.350 1/4 38.1 572 8 98 2.CD.060F14.PTC O

O Verfugbar ab Q2 - 2023
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' Cool Titanium

BOHREN

m ATC-3xd-6xd-10xd

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- v‘.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Mittel Hoch
S _— 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 40 o
" 2 Itanlegierungen 99367  TIAIBND7 ASTM F1295
7
dq dq dq
— L — _ i
7 0
i 6xdq 10 x dq
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- v(. Q. R.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] [mm] [mm]
Mittel Hoch
S -~ 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67 40 60 | 05xdl  05xdi
2 eintitan 37065  Gr4 ASTM B348 / F68 30 60
Fir Ti Gr.2 Fir Ti Gr.4
LA Gl LI
T ldQ ’Ik’x ”””””””” stm T
[ 9/ I S | 3xd !
9,’(, RX 6xd: 6xdh
on
Spanbruchzyklus
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RAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool Titanium

BOHREN

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

f [mm/U]
ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1 ad1
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch
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
f [mm/U]
2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1 2d1
1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch Mittel Hoch
0.010 0.020 0.013 0.025 0.015 0.030 0.020 0.040 0.025 0.050 0.030 0.060 0.040 0.080 0.050 0.100 0.060 0.120
0.010 0.020 0.013 0.025 0.015 0.030 0.020 0.040 0.025 0.050 0.030 0.060 0.040 0.080 0.050 0.100 0.060 0.120
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' Bohrprozess CrazyDrill Cool Titanium

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D IN TITANLEGIERUNGEN

Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Emulsion 8% mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-

Additives) als Kuhlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Schneiddl eingesetzt werden.

Filter: Eine gute Filterqualitat ist bei innengekihlten Bohrwerkzeugen wichtig, damit Uber die
Kahlmittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spane in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

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

Kihlmitteldruck: Fur CrazyDrill Cool Titanium wird mindestens der in der Tabelle angegebene
KihImitteldruck benotigt, um prozesssicher zu bohren. Ein héherer Druck ist generell besser fur den
Kahl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.35 mm
Version 3-6-10xd 3-6-10xd 3-6-10xd
Minimaler

Kishmitteldruck (bar] 40 30 30




CrazyDrill Cool Titanium ATC 6 x d

Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool Titanium ATC 6 x d erUbrigt sich die

Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméssigen und geraden Oberflachen.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmaéssigen, rauen oder schragen Oberflachen sowie fiir eine hohe
Positionsgenauigkeit und Geradheit empfiehlt Mikron Tool:

B cCrazyDrill Pilot als Pilotbohrer ab Q2 - 2023
B CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Cool Titanium ATC 10 x d
Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot (ab Q2 - 2023 CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC)
oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot (ab Q2 - 2023 CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC) oder CrazyDrill
Crosspilot (auf schragen Oberflachen) ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrungsposition ¥

mit hoher Fluchtungsgenauigkeit. Dank perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein messbarer

Ubergang vom Pilotbohrer zum Folgebohrer. Eine durchgehend hohe Qualitdt der Bohrung ist
gewahrleistet.

CrazyDrill Cool Titanium PTC3 xd, 6 xd
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool Titanium PTC erlbrigt sich die

Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen.

Hohere Anforderungen: Bei schragen Oberflachen empfiehlt Mikron Tool:

[ | CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen




' Bohrprozess von Titanlegierungen Gr.5 / Gr.Nb

1| PILOTBOHRUNG
B nterne Kihlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Pilot bis 2 x d (ab Q2 - 2023 CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC bis 3 x d),
unregelmassige und raue Oberflachen. Gleichzeitiges Anfasen 90°.
Bohren mit CrazyDrill Crosspilot fur alle Versionen auf schragen Oberfléachen.

T Qe [2xay 3 ﬁ f3xds }xm

|

Schnittdaten fiir CrazyDrill Pilot und CrazyDrill Crosspilot

Ve f Q1/Qx
[m/min] [mm/U] [mm]
CrazyDrill Pilot 20-25 0.01-0.02 xd 0.5xd
CrazyDrill Crosspilot 20-25 0.01-0.02xd 1-Schuss

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

und Vorschubgeschwindigkeit.

| |

1] 1]
i 6xd, o

i 2/

10 x dq

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit ggf. Eilgang zurlckgefahren werden.

Mit CrazyDrill Cool Titanium ATC bis 10 x d kann sofort mit in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.




Bohrprozess von Reintitan Gr.2

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

szch

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

Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.

I
I
| Qx |Rx

i

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe kann mit ggf. Eilgang zurlckgefahren werden.

Mit CrazyDrill Cool Titanium PTC bis 6 x d kann sofort mit in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.




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.

B

3xdq

|
6xd

2

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

Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt werden.
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