BOHREN
CRAZYDRILL SST-INOX

BOHREN
CRAZYDRILL SST-INOX

CrazyDrill SST-Inox

ﬁdlgﬁlll DIE PATENTIERTE GEOMETRIE PASST, DIE PROZESSSICHERHEIT STEIGT
-Inox

S

-
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Mit CrazyDrill SST-Inox bietet Mikron Tool zwei exklusive Bohrer an fur das Bohren in Edelstahl bis
12 x d im Durchmesserbereich von 0.2 mm bis 2.0 mm.

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

CRAZYDRILL SST-INOX SST-Inox SST-Inox CRAZYDRILL SST-INOX

JNI3ND Revolutionar: Bohren von Edelstahl und Co. Typ IN Typ IK

| Aussenkihlung [ | Integrierte Kiihlung
B Beschichtet B Beschichtet

2 LOSUNGEN FUR ROST-, SAURE- UND HITZEBESTANDIGE STAHLE

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

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

12 x d im Durchmesserbereich von 0.2 mm bis 2.0 mm.

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

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

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

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

4
8

‘

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

.
.

6 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt
fur rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle:
m Hohe Schneideckenstabilitat
m Selbstzentrierung
m Kurze Spdne

X

Seite 283 Seite 279

Bohrerspitze
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIUL BOHREN
CRAZYDRILL SST-INOX 55T-Inox 55T-Inox CRAZYDRILL SST-INOX
H“%""O"@/f‘so&®
FUR MEHR LEISTUNG IN ROST-, SAURE- UND HITZEBESTANDIGEN STAHLEN
. KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Bis zu 10 Mal schneller ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
L BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI / ASTM / UNS
ERHOHTE STANDZEIT Bis zu 15 Mal hohere Standzeit . '
| Dentaltechnik Zahnimplantat g;;?rg;“sntame 1.4105 X6CTMoS 17 430F
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank guter Spaneabfuhr
Luft- und Raumfahrt Motorenkomponente 1.4112 X90CrMoV18 4408
- . . Kugelgelenk
B HOHE PRAZISION | Hohe Fluchtungsgenauigkeit ugelgelen
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 630
. Medizintechnik Bauteil fur Endoskop
B TIEFE FERTIGUNGSKOSTEN | Schnelle und sichere Prozesse
1.4305 X8CrNiS 18-9 303
Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung
1.4435 | X2CrNiMo 18-14-3 316L
DATEN MIKRON TOOL Maschinenb Verriegel ol G N
aschinenbau €rmegelungsbolzen K:‘;fe':‘ind 2.004 Cu-OF / CWOO08A €10100
CrazyDrill SST-Inox Messig bleifrei
Werkzeugtyp - Hartmetall Uhren Uhrengehause 20321 | Cuzn37 CW508L 27400
- Beschichtet
. Gruppe S1
- Innenkhlun ) . . 2.4856 INCONEL 625
° Hydraulik / Pneumatik Hydraulikventil Hitzebesténdige Stahle
2.4665 NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
Artikelnummer 2.CD.080060.IK Elektronik / Elektrik Neon Pin p s3
Crrgcl))-liZgierungen 2.4964 CoCr20W15Ni HAYNES 25
v, =40 m/min Lebensmittelindustrie Duse

276 | wimikRONToOL

TEIL
Uhrengehduse

WERKSTOFF
X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AlISI 316L

BEARBEITUNG

B Bohren

B d=06mm

B Bohrtiefe 3 mm auf BAZ

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill SST-Inox IK - 8 x d

f =0.025 mm/U
Q, =1.2mm
Q, =09 mMm

Schnittdaten

Energie

Turbinenschaufel
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL SST-INOX SST-Inox SST-Inox CRAZYDRILL SST-INOX

TypIK8xd/12xd w0z )Y

130° eXedur RIP
ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG Toleranz 80-004 mm
) ) ) ) ) 8xd, 12xd,
CrazyDrill SST-Inox Typ IK 8 x d / 12 x d verfligt Gber 3 - 4 im Schaft integrierte Kiihlkanéle, die fur ; I ; I
einen effizienten Kihlmittelstrahl sorgen. So wird die Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten,
. . . . . . . . oD =9 - 130° aD 130°
die Spane aus der Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Schnittparameter =
dieser Bohrervariante erhéhen sich um 20 — 30 % im Vergleich zur Version mit KihImittelzufuhr von
aussen.
d, d I, I, D L | Artike- £ d, d I, I, D L | Artke- g
Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die (h6) nummer S (h6) nummer S
. ) ) ) . ) [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] £ [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft und verleihen dem Bohrer gute = =
o , . . . , . o 0.20 16 20 3 38 | 2.CD.080020.K | m 0.20 24 28 3 38 | 2.CD.120020.K | m
Zentriereigenschaften. Die besondere Spitzengeometrie generiert sogar in langspanigen Materialien 025 20 25 3 38 | 2.CD.080025.K | m 0.25 30 35 3 38 | 2.CD.120025)K | m
kurze Spane und vermeidet Schneidenausbriiche. Verantwortlich fir die gute Spaneabfuhr ist eine 0.30 24 29 3 38 | 2.CD.080030K | m 0.30 36 41 3 38 | 2.CD.120030.K | m
‘ ‘ 0.35 28 34 3 38 | 2.CD.080035./K | m 0.35 42 48 3 38 | 2.CD.120035K | m
degressive Spiralnut. 039 1/64 32 39 3 38 | 2.CD.0SOF164.IK| m 039 1/64 48 55 3 38 | 2.CD.120F164.K| m
0.40 32 39 3 38 | 2.CD.080040.K | m 0.40 48 55 3 38 | 2.CD.120040.K | m
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlbrigt sich die Verwendung 0.45 36 44 3 42 | 2CD.08004SIK | m 0.45 >4 62 3 42 | 2.CD.1200450K | @
_ , . . . _ 0.50 40 49 3 42 | 2.CD.080050.K | m 0.50 60 69 3 42 | 2.CD.120050.K | m
12xd eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberfldchen fur Bohrtiefen bis 8 x d. 0.55 44 54 3 42 | 2CD.080055.0K | m 0.55 66 76 3 42 | 2CD.1200550K | m
0.60 48 59 3 42 | 2.CD.080060.K | m 0.60 72 83 3 42 | 2.CD.120060.K | m
Mikron Tool empfiehlt: 0.65 52 64 3 45 | 2.CD.0S0065.K | m 0.65 78 9.0 3 45 | 2.CD.120065.K | m
0.70 56 69 3 45 | 2.CD.080070.K | m 0.70 84 97 3 45 | 2.CD.120070.K | m
B Variante IK 8 x d - Nur bei hoheren Anforderungen: Fur eine hochprézise Positionsgenauigkeit 0-75 60 74 3 45 | 2.CD.OB007SK | m 0-75 90 104 5 45 | 2.CD120075.K | m
. . ) . . , 0793 1/32 64 78 3 45 | 2.CD.080F132.K m 0793 1/32 96 110 3 45 | 2.CD.120F132/K| m
oder bei unregelmassigen Oberflachen den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer 0.80 64 78 3 45 | 2.CD.08S0080IK | m 0.80 96 110 3 45 | 2.CD.1200800K @ m
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen verwenden. 0.85 68 83 3 45 | 2.CD.080085.K | m 0.85 102 117 3 45 | 2.CD.120085.K | m
- . . 0.90 72 88 3 45 | 2.CD.080090.K | m 0.90 108 124 3 45 | 2.CD.120090.K | m
Details finden Sie beim Bohrprozess. 0.95 76 93 3 48 | 2.CD.080095./K | m 0.95 114 131 3 48 | 2.CD.120095.K | m
) . . . . . 1.00 80 9.8 3 48 | 2.CD.080100.K | m 1.00 120 13.8 3 48 | 2.CD.120100.K | m
B Variante IK 12 x d - Verwenden Sie den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer 1.05 84 103 3 48 | 2.CD0801051K  m 1.05 126 145 3 48 | 2.CD120105/K | m
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden Sie 1.10 88 108 3 48 | 2.CD.080110K | m 1.10 132 152 3 48 | 2.CD.120110.K | m
, 1.15 92 113 3 48 | 2.CD.080115/K | m 1.15 138 159 3 48 | 2.CD.120115IK | m
beim Bohrprozess. 1.20 96 11.8 3 48 | 2.CD.030120.K | m 1.20 144 166 3 48 | 2.CD.1201200K | m
1.25 100 123 4 52 | 2.CD.080125./K | m 1.25 150 173 4 55 | 2.CD.120125/K | m
Kiihlschmierstoff, Filter und Druck 1.30 104 127 4 52 | 2.CD.080130.K | m 1.30 156 17.9 4 55 | 2.CD.120130.K | m
N ) , , ) , , , , 1.35 108 132 4 52 | 2.CD.080135/K | m 1.35 162 186 4 55 | 2.CD.120135/K | m
Detaillierte Angaben zu Kiihlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess. 1.40 112 137 4 52 | 2CD.08S0M40K | m 140 168 193 4 55 | 2CDA20140K @ m
1.45 116 142 4 52 | 2.CD.080145/K | m 1.45 17.4 200 4 55 | 2.CD.120145/K | m
Hinweis 1.50 120 147 4 52 | 2.CD.080150.K | m 1.50 180 207 4 55 | 2.CD.120150.K | m
. . . . . o 1.55 124 152 4 55 | 2.CD.080155./K | m 1.55 186 214 4 58 | 2.CD.120155.K | m
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IK (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) 1587 1/16 12.8 157 4 55 | 2.CD.OS0F116/K| m 1587 1/16 192 221 4 58 | 2.CDA20F116/K| m
gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 140 128 157 4 55 | 2.CD.0S0T60.K | w 1450 192 221 4 58 | 2.CD.120160.K | w
1.65 132 162 4 55 | 2.CD.080165./K | m 1.65 19.8 228 4 58 | 2.CD.120165/K | m
1.70 136 167 4 55 | 2.CD.080170.K | m 1.70 204 235 4 58 | 2.CD.120170K | m
1.75 140 172 4 55 | 2.CD.080175.K | m 1.75 21.0 242 4 58 | 2.CD.120175.K | m
" . . . . ; 1.80 144 176 4 55 | 2.CD.080180.K | m 1.80 216 248 4 58 | 2.CD.120180.K | m
Nachscharfen: Di Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
achscharre eses Produkt eignet sich nicht zu achscharte 1.85 148 181 4 55 | 2.CD.080185./K | m 1.85 222 255 4 60 | 2.CD.120185.K | m
1.90 152 186 4 55 | 2.CD.080190.K | m 1.90 228 262 4 60 | 2.CD.120190.K | m
1.95 156 191 4 55 | 2.CD.080195.K | m 1.95 234 269 4 60 | 2.CD.120195.K | m
2.00 160 196 4 55 | 2.CD.080200.K | m 2.00 240 276 4 60 | 2.CD.120200.K | m
m Ab Lager m Ab Lager Erganzende Produkte

CrazyDrill Twicenter S.85
CrazyDrill Pilot SST-Inox  S.149
CrazyDrill Crosspilot S.175
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BOHREN MMZWRIII" MMZmﬂlllw BOHREN
CRAZYDRILL SST-INOX 55T-Inox 55T-Inox CRAZYDRILL SST-INOX
T I K 8 d / 1 2 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
yp X X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
BOHREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
\2 Q, Q. @d1
. 0.2-0.5mm 0.6-08mm 09-1.1Tmm 1.2-14mm 1.5-1.7mm 1.8-2.0 mm
Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 1/64" 1/32" 116"
f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
L | N ‘ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert
PP 1.1191 C45E/CK45 AlSI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
Stahl drial . 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
! y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
& mecﬁe;eg;tah‘e 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
ax R = 1900 Nmme 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
//// ?eorsnt;rseciﬁ Stahle- 1'3%? igg:\}osw 2:2: jggF/ UNS 543000 35-50 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1  0.015-0.020  0.020-0.030  0.030-0.040  0.040-0.050  0.050-0.060  0.060-0.070
sﬂoasrtjer?se‘t‘s:fhhle’ 1'2??‘21 iggg:\/?ows ﬁ:z: ZZS(B: 35-50 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1  0.020-0.030  0.030-0.040  0.050-0.060  0.060-0.070  0.070-0.080  0.080-0.100
Eﬂ‘;srtg;ise‘titfhhli,H 1'322? iggg:gzmz 1?‘5‘ 2';'&3105/ SA?"T_'M 17-4 PH 35-50 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1  0.015-0.020  0.020-0.025  0.025-0.035  0.040-0.050  0.050-0.060  0.060-0.070
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
SSixfjhah'e 1'3131':’ ;;gs:mz 1:’1:’; 2:2: glth 30-45 Txd1 —4xd1 Ixdl-2xdl  0.010-0.020  0.015-0.025  0.025-0.035  0.035-0.045  0.045-0.055  0.055-0.060
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
G 0.6030 GG30 ASTM 40B
ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Kupfer 5 0065 CUETP / CWOOAA NS C11000 40-100 4xd1-8xd1 4xd1 0.040-0.060  0.050-0.080  0.060-0.100  0.080-0.120  0.100-0.150  0.120-0.180
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 5 0360 CuZna0 CWE00L UNS C28000 40-100 4xd1-8xd1 4xd1 0.040-0.060  0.050-0.080  0.060-0.100  0.080-0.120  0.100-0.150  0.120-0.180
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 _ ~ ~ ~ ~ _ _ ~
S1 e 5 4617 NiMo28 Hastelloy B2 15-30 0.5xd1-1xd1 0.5xd1 0.010-0.015  0.015-0.020  0.020-0.025  0.025-0.035  0.035-0.040  0.045-0.055
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Grd ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
gierung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo2s ASTM F1237 40-50 1xd1—4xd1 xd1-2xd1  0.020-0.030  0.030-0.040  0.050-0.060  0.060-0.070  0.070-0.080  0.080-0.100
Stahle gehartet
H : S o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stahle gehartet
H 5 e e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL SST-INOX SST-Inox SST-Inox CRAZYDRILL SST-INOX

TypIN8xd/12xd Uz /4

130° eXedur RIP
ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Tolerans +0004 um

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IN 8 x d / 12 x d ist vorgesehen fir Maschinen, welche nicht Gber UI

Spindeln mit Innenkihlung verflgen.

130°

ol T

130° @D ~{

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards. Die

kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft, verleihen dem Bohrer gute

Zentriereigenschaften, generieren sogar in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeiden d, d, | I, D L Artikel- % d d | I, D L | Artikel g
Schneidenausbriiche. Verantwortlich fiir guten Spanebruch und -abfuhr ist eine degressive Spiralnut. _ (h6) nummer = _ (he) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] ;:) [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] §
0.20 16 20 3 38 | 2.CD.080020.N | m 0.20 24 28 3 38 | 2.CD.120020.N | m
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlibrigt sich die Verwendung eines 0.25 20 25 3 38 | 2.CD.080025.N | m 0.25 30 35 3 38 | 2.CD.120025.N | m
Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméssigen und geraden Oberflachen fir Bohrtiefen bis 8 x d. 030 24 29 3 38 | 2.CD.OB0050N | m 030 36 41 3 38 | 2.CD.120030NN | m
0.35 28 34 3 38 | 2.CD.080035IN | m 0.35 42 48 3 38 | 2.CD.120035IN | m
039 1/64 32 39 3 38 | 2.CD.080F164IN| m 0.396 1/64 48 55 3 38 | 2.CD.120F164IN| m
8xd Mikron Tool empfiehlt: 0.40 32 39 3 38 | 2.CD.080040.N | m 0.40 48 55 3 38 | 2.CD.120040.N | m
0.45 36 44 3 42 | 2.CD.080045.N | m 0.45 54 62 3 42 | 2.CD.120045N | m
12xd B Variante IN 8 x d - Nur bei hoheren Anforderungen: Fiir eine hochprazise Positionsgenauigkeit g.ég 2.2 ‘51.491 ; jlé ;.Eg.gzgg:g.m [ g.gg Z.(GJ ;3.2 ; ;1; i.gg.gggzg.:m n
oder bei unregelmassigen Oberflachen den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer 0.60 48 59 3 22 | 2cpo0s00coN | m 0.60 72 83 3 42 | 200120060 | m
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schrégen Oberflachen verwenden. 0.65 52 64 3 45 | 2.CD.0S0065.IN | m 0.65 78 90 3 45 | 2.CD.120065.N | m
Details finden Sie beim Bohrprozess. 0.70 56 69 3 45 | 2.CD.080070.N | m 0.70 84 97 3 45 | 2.CD.120070.N | m
0.75 60 74 3 45 | 2.CD.080075.IN | m 0.75 90 104 3 45 | 2.CD.120075IN | m
B Variante IN 12 x d - Verwenden Sie den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bzw. den Pilotbohrer 0.793 1/32 64 78 3 45 | 2.CD.0BOF132.N| m 0.793 1/32 96 11.0 3 45 | 2.CD.120F132.IN| m
0.80 64 78 3 45 | 2.CD.080080.N | m 0.80 96 11.0 3 45 | 2.CD.120080.N | m
CrazyDrill Pilot SST-Inox oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden Sie 0.85 68 83 3 45 | 2.CD.0S00S5.IN | m 0.85 102 117 3 45 | 2.CD.120085.N | m
beim Bohrprozess. 0.90 72 88 3 45 | 2.CD.080090.N | m 0.90 108 124 3 45 | 2.CD.120090.N | m
0.95 76 93 3 48 | 2.CD.080095.N | m 0.95 114 131 3 48 | 2.CD.120095.N | m
1.00 80 98 3 48 | 2.CD.080100.N | m 1.00 120 138 3 48 | 2.CD.120100.N | m
Kihlschmierstoff, Filter und Druck 1.05 84 103 3 48 | 2.CD.080105.IN | m 1.05 126 145 3 48 | 2.CD.120105N | m
Detaillierte Angaben zu Kiihlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess. 1.10 88 108 3 48 | 2.CD.OS0T1ON | = 1.10 132 152 3 48 | 2.CD.120110N | m
1.15 92 113 3 48 | 2.CD.080115IN | m 1.15 138 159 3 48 | 2.CD.120115IN | m
1.20 96 118 3 48 | 2.CD.080120N | m 1.20 144 166 3 48 | 2.CD.120120IN | m
Hinweis 1.25 100 123 3 52 | 2.CD.080125IN | m 1.25 150 173 3 55 | 2.CD.120125IN | m
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox IN (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) 130 104 127 3 52 | 2CD.0S0T30N | m 130 156 179 3 55 | 2CD120130N | m
135 108 132 3 52 | 2.CD.080135/N | m 135 162 186 3 55 | 2.CD.120135/N | m
gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 1.40 12 137 3 52 | 2.CD.0S0140.N | m 1.40 168 193 3 55 | 2.CD.120140N | m
1.45 116 142 3 52 | 2.CD.080145/N | m 1.45 174 200 3 55 | 2.CD.120145/N | m
1.50 120 147 3 52 | 2.CD.080150.N | m 1.50 180 207 3 55 | 2.CD.120150.N | m
1.55 124 152 3 55 | 2.CD.080155.N | m 1.55 186 214 3 58 | 2.CD.120155N | m
1587 1/16 128 157 3 55 | 2.CD.0SOF116IN| m 1587 1/16 192 221 3 58 | 2.CD.120F116IN| m
1.60 128 157 3 55 | 2.CD.080160.N | m 1.60 192 221 3 58 | 2.CD.120160.N | m
1.65 132 162 3 55 | 2.CD.080165N | m 1.65 19.8 228 3 58 | 2.CD.120165N | m
1.70 136 167 3 55 | 2.CD.080170.N | m 1.70 204 235 3 58 | 2.CD.120170.N | m
1.75 140 172 3 55 | 2.CD.080175.N | m 1.75 210 242 3 58 | 2.CD.120175IN | m
Nachschérfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen. 1.80 144 176 3 55 | 2.CD.080180.N | m 1.80 216 248 3 58 | 2.CD.120180.N | m
1.85 148 181 3 55 | 2.CD.080185.IN | m 1.85 222 255 3 60 | 2.CD.120185.IN | m
1.90 152 186 3 55 | 2.CD.080190.N | m 1.90 228 262 3 60 | 2.CD.120190.N | m
1.95 156 191 3 55 | 2.CD.080195.IN | m 1.95 234 269 3 60 | 2.CD.120195IN | m
2.00 16.0 196 3 55 | 2.CD.080200.N | m 2.00 240 276 3 60 | 2.CD.120200.N | m

m Ab Lager m Ab Lager Erganzende Produkte

CrazyDrill Twicenter S.85
CrazyDrill Pilot SST-Inox  S.149
CrazyDrill Crosspilot S.175
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BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL SST-INOX SST-Inox SST-Inox CRAZYDRILL SST-INOX

T I N 8 d / 1 2 d ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
yp X X @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

f [mm/U]
V. Q, Q. od1
Werkstoff- . 02-0.5mm 06-08mm 09-1.1mm 12-14mm 15-1.7mm 1.8-2.0mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] /64" 132" 116"
f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P N ‘ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert
PR P 1.1191 C45E/CK4S5 AISI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Stahl drial . 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
anle nieariglegier
Rm > 900 N/mm? 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMod AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
! y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
& mecﬁe;eg;tah‘e 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
ax 00 W 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
//// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M o L4105 eCTMOST7 AlSl 4308 30-40 0.5xd1 - 1xd1 0.5xd1 0.010-0.015  0.015-0.025  0.025-0.030  0.030-0.040  0.040-0.050  0.050-0.060
sﬂoasrtjer?se‘t‘s:fhhle’ 1'2??‘21 iggg:\/?ows ﬁ:z: ZZS(B: 30-40 0.5xd1 - 1xd1 0.5xd1 0.015-0.025  0.025-0.035  0.035-0.040  0.040-0.050  0.050-0.060  0.060-0.070
Eﬂ‘;srtg;ise‘titfhhli,H 1'322? iggg:gzmz 1?‘5‘ 2';'&3105/ SA?"T_'M 17-4 PH 30-40 0.5xd1-1xd1 0.5xd1 0.010-0.015  0.015-0.020  0.020-0.030 ~ 0.030-0.040 ~ 0.040-0.050  0.050-0.060
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
SSixfjhah'e 1'3131':’ ;;gs:mz 1:’1:’; 2:2: glth 25-30 0.5xd1- 1xd1 0.5xd1 0.010-0015  0015-0.020  0.020-0.030  0.030-0.040  0.040-0.045  0.040-0.060
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen ' 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
Kupfer 50065 CLETP / CWO0AA NS C11000 30-100 2xd1-4xd1 2xd1 0.030-0.060  0.040-0.080  0.050-0.100  0.060-0.120  0.070-0.150  0.080-0.180
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 50350 Uz CWa0SL UNS C28000 30-100 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1  0.030-0.060  0.040-0.080  0.050-0.100  0.060-0.120  0.070-0.150  0.080-0.180
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 CuSn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 e 54617 NiMo28 Hastelloy B.2 15-25 0.25xd1-0.5xd1 0.25xd1 0.005-0.010  0.010-0.015  0.015-0.020  0.020-0.025  0.030-0.035  0.030-0.040
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Grd ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
gierung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo2 ASTM F1537 25-35 0.5xd1 - 1xd1 0.5xd1 0.015-0.025  0.025-0.035  0.040-0.050  0.050-0.060  0.060-0.070  0.070-0.080
Stahle gehartet
H : S o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stahle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
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'BOHREN

Bohrprozess CrazyDrill SST-Inox

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM

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

Drehzahl [U/min] < 10000 > 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 fr Filter zu beachten. Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fir Kuhimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihimedium direkt an die Bohrerspitze geftihrt wird und

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

Spannmittel

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

reich

ADVANCED

reich Tools GmbH
Backergasse 5, 4707 Schlisslberg
+437248 68 537 E office@reich.at




'BOHREN

Bohrprozess CrazyDrill SST-Inox

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM

BOHRPROZESS

CrazyDrill SST-Inox IK / IN 8 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlbrigt sich die Verwendung eines

Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméssigen und geraden Oberflachen fur Bohrtiefen bis 8 x d.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen Oberflachen oder auch schragen Oberfléchen
oder fir hochste Positionsgenauigkeit empfiehlt Mikron Tool:

[ | CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer
B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer
[ | CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill SST-Inox IK /IN 12 x d
Mikron Tool empfiehlt fur CrazyDrill SST-Inox 12 x d eine Pilotbohrung:

B CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer
[ | CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrerr

B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schrigen Oberflachen
Somit wird héchste Fluchtungsgenauigkeit sowie Prozesssicherheit gewahrleistet.

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox oder die Zentrierbohrung mit CrazyDrill Twicenter ist der
perfekte Ausgangspunkt flr eine prézise 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 gewahrleistet.

IJ** -
i = A -\“" by

W T

/R o oth

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

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG
B Mit CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SST-Inox (unregelméssige bzw. raue Oberflachen)
oder CrazyDrill Crosspilot (schrage Oberflachen) fur die Version 8 x d.
B Mit CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberfléchen) oder CrazyDrill Crosspilot
(schréage Oberflachen) fur die Version 12 x d.

inch / IZxch

2 | BOHRUNG
B Mit CrazyDrill SST-Inox bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach

entspanen.

]

NP

2

B \Weitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.

Q1

i Q1

NA

\ Qx

I Qx
r.vi

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) zurtickgefahren werden.

e
=3




