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CRAZYDRIL

Steel

SCHNELL UND PRAZISE BOHREN BIS 7 X D

i S S

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

Bohrtiefe von 7 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 6.35 mm an.

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

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

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

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

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

www.mikrontool.com | 233



BOHREN CRAZYDRIL CRAZYDRIL BOHREN

CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

Schnell und prazise 4xd 6-7xd

.. .. .. B Aussenkihlung B Aussenkihlung
EIN KLEINBOHRER FUR HOCHSTE ANSPRUCHE IN STAHL _ _
B Beschichtet B Beschichtet
Mit CrazyDrill Steel bietet Mikron Tool einen Kleinbohrer fir Bohrungen in Stahl bis zu einer 1| SCHAFT
maximalen Bohrtiefe von 7 x d im Durchmesserbereich von 0.4 bis 6.35 mm an. Ein robuster Hartmetgllschaft garantllert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit

hochste Bohrprézision.

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

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

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

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

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

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

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

Seite 239 Seite 245 Bohrerspitze

(U
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Steel Steel

BOHREN
CRAZYDRILL STEEL

- L} O 4

KLEINBOHRER FUR HOCHSTE LEISTUNG UND WIRTSCHAFTLICHKEIT

236 | wmikRONTOOL

. KURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Dank hoher Vorschiibe ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE W, N, DIN AISI/ ASTM / UNS
B ERHOHTE STANDZEIT | 10 bis 20 Mal mehr als HSS-Bohrer Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung | | Gruppe P 10401 15 .
Unlegierte u. ’
- legierte Stéhle
B HOHE PROZESSSICHERHEIT Dank hoher Qualitét 9
| Maschinenbau Motorenkomponente 1.3505 100Cr6 52100
. o ) Befestigungsplatte
HOHE PRAZISION | Dank hoher Selbstzentrierung 12436 X210CTW12 D4/ D6
Uhren Uhrengehause
Gruppe K 0.7040 GGGA4O 60-40-18
Gusseisen
Hydraulik / Pneumatik Elektromagnetisches Ventil
Gruppe N 3.2315 AMgSi1 6351
Nichteisenmetalle
DATEN MIKRON TOOL 3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
CrazyDrill Steel 2.004 Cu-OF / CWOO08A C10100
- Hartmetall
Werkzeugtyp .
- Beschichtet 2.0321 CuZn37 CW508L C27400
- Aussenklhlung
2.102 CuSné C51900
Artikelnummer 2.CD.070080.S 2.096 CuAl9Mn2 63200
Gruppe H1 1.2510 100MnCrMoW4 o1

TEIL
Filtersieb

WERKSTOFF
90MnCrVv8/1.2842 / AlSI 02

BEARBEITUNG

B 500 Bohrungen
B d=08mm

B Bohrtiefe 4.5 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Steel - 6 x d

Schnittdaten

v, =80 m/min
f =0.030 mm/U
Q, =4.5mm

Stahle gehartet <55 HRC
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CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

CrazyDrill Steel 4 x d e UI Uz //

140° eXedur RI/RIP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz 3 0.004 mm : 8:88? mm :8:88? mm
Stahl bohren mit Hochstgeschwindigkeit, hochster Prozesssicherheit und Bohrprazision. Das sind die |
typischen Merkmale des beschichteten VHM-Bohrers CrazyDrill Steel. Er eignet sich genauso fur r—1>
unlegierte und legierte Stahle, fir Gusseisen, Aluminium und Messing sowie fir andere Metalle. In oD | A — %_? ™ ) - od, |140°
den meisten Féllen erreicht er die volle Bohrtiefe in einem Bohrstoss. Lediglich bei langspanigen Materialien |
ist fUr ein prozesssicheres Bohren minimales Entspanen notwendig. L

Bei der kurzen Version bis Bohrtiefe 4 x d erlbrigt sich eine vorgehende Zentrierung, mit seinem =
Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine perfekte Selbstzentrierung. = & h L :::5) L ::trilk;tr :é
Empfohlen ist eine Pilotbohrung nur auf schragen Oberflachen. Daflr eignet sich CrazyDrill Crosspilot (Lo tinch D I D E
bis zu einer Neigung von 60°. Details finden Sie beim Bohrprozess. 03% 1/64 160 23 3 420 | 2.CD.040F1645 | =
0.40 1.60 2.3 3 420 | 2.CD.040040S | m
0.45 1.80 26 3 42.0 | 2.CD.0400455 | m
Kihlschmierstoff, Filter und Druck 050 2.00 29 3 40 | 20D040050S | m
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KdhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess. 0.55 2.20 3.2 3 42.0 | 2.CD.040055.5 | m
0.60 2.40 35 3 435 | 2.CD.040060.5 | m
. . 0.65 2.60 38 3 435 | 2.CD.040065S | m
Hinweis
0.70 2.80 4.1 3 435 | 2.CD.040070.5 | m
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Steel (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) 0.75 300 44 3 435 | 2.CD.0400755 | m
gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 0793 1/32 320 46 3 435 | 2.CD.040F132.5 | m
0.80 3.20 46 3 435 | 2.CD.040080S | m
0.85 3.40 49 3 435 | 2.CD.040085S | m
0.90 3.60 5.2 3 435 | 2.CD.040090S | m
0.95 3.80 5.5 3 435 | 2.CD.040095S | m
1.00 4.00 5.8 3 44.0 | 2.CD.0401005 | m
1.05 4.20 6.1 3 440 | 2.CD.040105S | m
1.10 4.40 6.3 3 440 | 2.CD.040110S | m
1.15 4.60 6.6 3 440 | 2.CD.040115S | m
1.20 4.80 7.0 3 450 | 2.CD.040120S | m
1.25 5.00 7.3 3 450 | 2.CD.040125S | m
1.30 5.20 7.6 3 450 | 2.CD.040130S | m
1.35 5.40 7.9 3 450 | 2.CD.040135S | m
1.40 5.60 8.2 3 46.0 | 2.CD.040140S | m
1.45 5.80 8.6 3 46.0 | 2.CD.040145S | m
1.50 6.00 8.7 3 46.0 | 2.CD.040150S | m
1.55 6.20 9.1 3 46.0 | 2.CD.040155S5 | m
1.587 1/16  6.40 9.5 3 47.0 | 2.CD.040F116.S | m
1.60 6.40 95 3 47.0 | 2.CD.040160.5 | m
1.65 6.60 9.7 3 47.0 | 2.CD.040165S | m
Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm. 1.70 6.80 10.0 3 47.0 2.CD.040170.S n
1.75 7.00 103 3 47.0 | 2.CD.0401755 | m
1.80 720 108 3 48.0 | 2.CD.040180.5 | m
1.85 740  11.0 3 48.0 | 2.CD.040185S5 | m
1.90 760 112 3 48.0 | 2.CD.040190.5 | m
m Ab Lager Erganzende Produkte
CrazyDrill Crosspilot S.175
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BOHREN CRAZYDRIUL CRAZYDRIUL BOHREN
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CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

4xd, %
Hart- ! E: 3
metall UI ZZ W —
140° eXedur RI/RIP

ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT AUSSEN KUHLUNG Toleranz +0.004 mm + 0.006 mm +0.007 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm
|1
oD | 4+ — —- 739’*’*’ =3 140°
I2

L
d, d, I, I, D L Artikel- ¢ d, d, I, I, D L Artikel- ¢

(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] § [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] §
1.95 7.80 114 3 48.0 2.CD.040195.5 ] 3.55 1420 208 4 60.0 | 2.CD.040355.S ]
2.00 8.00 119 4 55.0 2.CD.040200.S n 3.60 14.40 211 4 64.5 | 2.CD.040360.S n
2.05 820 121 4 55.0 2.CD.040205.5 n 3.65 1460 214 4 64.5 | 2.CD.040365.S n
2.10 840 123 4 55.0 2.CD.040210.S n 3.70 1480 216 4 64.5 | 2.CD.040370.S n
2.15 860 12,6 4 55.0 2.CD.040215.S n 3.75 15.00 219 4 64.5 | 2.CD.040375.S n
2.20 8.80 13.0 4 56.0 2.CD.040220.5 n 3.80 1520 222 4 64.5 | 2.CD.040380.S n
2.25 9.00 133 4 56.0 2.CD.040225.5 n 3.85 15.40 225 4 64.5 | 2.CD.040385.S n
2.30 9.20 136 4 56.0 2.CD.040230.S | 3.90 15.60 228 4 64.5 | 2.CD.040390.S n
2.35 9.40 139 4 56.0 2.CD.040235.5 [ ] 3.95 15.80 23.1 4 64.5 | 2.CD.040395.S ]
2.381 3/32 9.60 14.2 4 57.0 2.CD.040F332S | m 3.968 5/32 16.00 234 6 70.0 | 2.CD.040F532S | m
2.40 9.60 14.2 4 57.0 2.CD.040240.5 ] 4.00 16.00 234 6 70.0 2.CD.040400.5 u
2.45 9.80 146 4 57.0 2.CD.040245.5 [ ] 4.10 16.40 24.0 6 70.0 | 2.CD.040410.S [ ]
2.50 10.00 14.7 4 57.0 2.CD.040250.5 ] 4.20 16.80 24.6 6 70.0 2.CD.040420.5 ]
2.55 10.20 15.1 4 57.0 2.CD.040255.5 n 4.30 17.20 252 6 70.0 | 2.CD.040430.S n
2.60 1040 155 4 58.0 2.CD.040260.S n 4.40 17.60 257 6 70.0 | 2.CD.040440.S n
2.65 10.60 15.7 4 58.0 2.CD.040265.5 u 4.50 18.00 26.3 6 70.0 2.CD.040450.5 u
2.70 10.80 16.0 4 58.0 2.CD.040270.5 n 4.60 18.40 269 6 70.0 | 2.CD.040460.S ]
2.75 11.00 16.3 4 58.0 2.CD.040275.5 n 4.70 18.80 275 6 70.0 | 2.CD.040470.S n
2.80 11.20 168 4 59.0 2.CD.040280.5 n 4762 3/16 19.20 28.1 6 70.0 | 2.CD.040F316.S | m
2.85 1140 17.0 4 59.0 2.CD.040285.5 [ ] 4.80 19.20 28.1 6 70.0 | 2.CD.040480.S n
2.90 11.60 172 4 59.0 2.CD.040290.5 n 4.90 19.60 287 6 70.0 | 2.CD.040490.S n
2.95 11.80 174 4 59.0 2.CD.040295.5 n 5.00 20.00 29.2 6 70.0 | 2.CD.040500.S [ ]
3.00 12.00 176 4 59.0 2.CD.040300.5 [ ] 5.10 2040 298 6 70.0 | 2.CD.040510.S n
3.05 1220 178 4 60.0 2.CD.040305.5 n 5.20 20.80 30.4 6 75.0 | 2.CD.040520.S n
3.10 1240 181 4 60.0 2.CD.040310.5 [ ] 5.30 21.20 31.0 6 75.0 | 2.CD.040530.S n
3.15 1260 184 4 60.0 2.CD.040315.5 n 5.40 21.60 316 6 75.0 | 2.CD.040540.S n
3.175  1/8 12.80 187 4 60.0 2.CD.040F18.5 ] 5.50 22.00 32.2 6 75.0 | 2.CD.040550.S ]
3.20 12.80 187 4 60.0 2.CD.040320.5 [ ] 5.560 7/32 2240 328 6 75.0 | 2.CD.040F732S | m
3.25 13.00 19.0 4 60.0 2.CD.040325.S ] 5.60 2240 328 6 75.0 2.CD.040560.5 ]
3.30 13.20 193 4 60.0 2.CD.040330.5 [ ] 5.70 22.80 333 6 75.0 | 2.CD.040570.S n
3.35 13.40 19.6 4 60.0 2.CD.040335.5 ] 5.80 23.20 339 6 75.0 | 2.CD.040580.S n
3.40 13.60 19.9 4 60.0 2.CD.040340.5 [ ] 5.90 23.60 34.5 6 75.0 | 2.CD.040590.S ]
3.45 13.80 20.2 4 60.0 2.CD.040345.5 [ ] 6.00 24.00 35.1 6 75.0 | 2.CD.040600.S n
3.50 14.00 20.5 4 60.0 | 2.CD.040350.5 [ ] 6.350 1/4 2540 3741 8 75.0 | 2.CD.040F14.5 [ ]
m Ab Lager m Ab Lager Ergédnzende Produkte

CrazyDrill Crosspilot S.175
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CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

D 83
N ANWENDUNGSEMPFEHLUNG ® © O

_ C ra Zy D rl | | Stee | 4 X d @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen M |S; [|H;
Xl O] ©

S; |H
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT ® 1O 2@
f [mm/U]
Ve Q Q. 2d,
Werkstoff- . 0.4 mm 0.8 mm 1.0mm 1.25 mm 1.5mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0mm 5.0 mm 6.0 mm
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] /64 132" 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/
f f f f f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) , 10401 C15 AlSI 1015
;trihleg%rge,\%'g:ﬁz 1.1191 C45E/CK45 AlISI 1045 120 4xd1 - 0.040 0.100 0.120 0.150 0200 0250 0270 0350 0370 0390 0.400
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AlSI 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;tri s K“/@’men%‘ze” 13505  100Cr6 AISI 52100 80 axd - 0.015 0.030 0.080 0.120 0.160 0.200 0.230 0.250 0.270 0.300 0.320
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
f y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
& Werkzeugstahle 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
hochlegiert 60 4xd1 - 0.020 0.070 0.120 0.150 0.200 0.250 0.280 0.300 0320 0.340 0.350
ax 00 e 13343 HS6E-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS T12001
//// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AlSI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 6GGa0 ASTM 60.40-18 150 4xd1 - 0.040 0.150 0.200 0.250 0.300 0350 0.400 0.450 0.470 0.490 0.500
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
N é‘mue?‘eg‘“e:”umgem gi:;g i:lz\/rlﬁ]\jgcm s :gm S;?; 220 4xd1 - 0.045 0.060 0.080 0.095 0.110 0.130 0.150 0.180 0.190 0210 0.250
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen 32381 GD-AISHOMg NS A03590 200 axd1 - 0.040 0.055 0.075 0.085 0.100 0.120 0.140 0.170 0.180 0.200 0.240
Kupfer ;‘8822 EZ_(E)TFP//CC\AV/\?(?OSQ Bsz 21?888 120 1.5xd1 1xd1 0.030 0.050 0.060 0.065 0.075 0.080 0.095 0.110 0.130 0.160 0.200
. 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 5 0360 CuZna0 CWS00L UNS C28000 150 1.5xd1 1xd1 0.030 0.050 0.065 0.070 0.075 0.090 0.110 0.140 0.160 0.200 0220
Eﬂrﬁsz'z%oB&%zfﬂz 2'?323 Eué:zgpbg /CWBIAN BEZ Eg?ggg 100 15d1 Txdl 0.035 0.055 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220 0.240
. u
E;;mj%oo - 5'8228 Eu,::;(:ﬂngFM mz Egiggg 100 4xd1 - 0.015 0.025 0.035 0.050 0.060 0.075 0.095 0.110 0.130 0.160 0.220
. u n
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S 1 e 5 4617 NiMo28 Hastelloy B2 40 1xdl  0.25xd1 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 ora ASTM B348 / F68 40 xdl  0.25xd1 0.012 0.024 0.030 0.040 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348/F136 20 xdl  0.3xd1 0.020 0.030 0.040 0.050 0.055 0.070 0.080 0.100 0.140 0.160 0.200
9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ) ) ’ ’ 4 4 ' ' ' ' ' ’
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E;gif::;w' :g::sngw 30 4xd1 - 0.006 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.045 0.060 0.075 0.090
H ] itaégli‘%echértet 1.2510 100MNnCrMoW4 AISI O1 30 4xd1 - 0.005 0.007 0.010 0.011 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0035 0.040
Stéhle gehartet
H 5 e e 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
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by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

CrazyDrill Steel6 xd /7 x d LR/ /

140° eXedur RIP
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz +0.004 mm +0.006 mm +0.007 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

Stahl bohren mit Hochstgeschwindigkeit, hochster Prozesssicherheit und Bohrprazision. Das sind die UI |

r_1-

legierte und legierte Stéhle, fur Gusseisen, Alumini d Messi ie fir andere Metalle. Bei |
unlegierte und legierte Stahle, fur Gusseisen, Aluminium und Messing sowie flr andere Metalle. Bei oD | 77%?77 . od, |140°

typischen Merkmale des beschichteten VHM-Bohrers CrazyDrill Steel. Er eignet sich genauso fir

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

Materialien ist flr prozesssicheres Bohren ein minimales Entspanen notwendig. L

Bei der langen Version bis Bohrtiefe 6 x d / 7 x d erUbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden =
. . , . . . . d d | | D L Artikel- <
Oberflachen. Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute ! ! ! z (h6) nurln:ler b}
. =}
Selbstzentrierung. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger, rauer (mml finch] {[mm] — [mm]  (mm] " [mm] k5
oder schrager Materialoberflache, bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit sowie bei Bohrerdurchmessern 03% 1/64 240 31 3 420 | 2.CD.O70F1645 | m
- . . 0.40 2.40 3.1 3 420 | 2.CD.0700405 | m
unter @ 0.8 mm. Details finden Sie beim Bohrprozess. 045 270 35 3 20 | 2000700455 | m
0.50 3.00 39 3 420 | 2.CD.070050.S | m
.. . . 0.55 3.30 43 3 42.0 | 2.CD.0700555 | m
Kihlschmierstoff, Filter und Druck 0.60 360 4 3 135 | 2000700605 | m
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kthimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess. 0.65 3.90 5.0 3 435 | 2.CD.0700655 | m
0.70 4.20 5.4 3 435 | 2.CD.070070.5 | m
. . 0.75 4.50 5.8 3 435 | 2.CD.0700755 | m
Hinweis 0793 132 480 62 3 450 | 2.CD.O70F132.5 | m
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Steel (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) 0.80 4.80 6.2 3 450 | 2.CD.070080.5 | m
, . o . 0.85 5.10 6.6 3 450 | 2.CD.070085S | m
gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!
0.90 5.40 7.0 3 450 | 2.CD.070090.S | m
0.95 5.70 7.4 3 450 | 2.CD.0700955 | m
1.00 6.00 7.8 3 46.0 | 2.CD.0701005 | m
1.05 6.30 8.1 3 46.0 | 2.CD.0701055 | m
1.10 6.60 8.6 3 46.0 | 2.CD.0701105 | m
1.15 6.90 8.7 3 46.0 | 2.CD.0701155 | m
m Ab Lager
7xd,
‘ =
| d, d, I, I, D L Artikel- £
(h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
>
1.20 840 109 3 490 | 2.CD.0701205 | m
1.25 875 11.1 3 490 | 2.CD.0701255 | m
1.30 9.10 115 3 490 | 2.CD.0701305 | m
1.35 9.45 119 3 490 | 2.CD.0701355 | m
1.40 9.80 127 3 50.5 | 2.CD.070140.S | m
- . . : 1.45 1015 12.9 3 50.5 | 2.CD.0701455 | m
Nachscharfen: Dieses Produkt e|gnet S|Ch zum NaChSChérfen ab g 1.4 mm. 1.50 10.50 13.4 3 50.5 2.CD.070150.S n
155 1085 137 3 50.5 | 2.CD.070155.S | m
1587 1/16 1120 145 3 52.0 | 2.CD.070F116.5 | m
1.60 1120 145 3 520 | 2.CD.070160.S | m
m Ab Lager Ergénzende Produkte
CrazyDrill Pilot S.161
CrazyDrill Crosspilot S.175
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BOHREN CRAZYDRIUL CRAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

ANl

140° eXedur RI/RIP
ad, 0.1-3.0mm 3.1-6.0mm 6.1-10.0 mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz +0.004 mm +0.006 mm +0.007 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm

T%
oD| - — —- 7%?———— ¥ od, |140°

L
7)‘(d, 7"(d|

UI d, d, I, I, D L Artikel- & UI d, d, I, I, D L Artikel- &
(h6) nummer S (h6) nummer S
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] § [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] §
1.65 11.55 147 3 52.0 2.CD.070165.5 ] 3.40 23.80 30.6 4 70.0 2.CD.070340.5 ]
1.70 11.90 15.0 3 52.0 2.CD.070170.S u 3.45 2415 311 4 75.0 2.CD.070345.S [ ]
1.75 12.25 153 3 52.0 2.CD.070175.5 | ] 3.50 2450 315 4 75.0 2.CD.070350.5 | ]
1.80 1260 16.3 3 53.5 2.CD.070180.5 | ] 3.55 2485 32.0 4 75.0 2.CD.070355.5 | ]
1.85 12.95 16.5 3 53.5 2.CD.070185.S | | 3.60 2520 324 4 75.0 2.CD.070360.5 | |
1.90 13.30 16.9 3 53.5 2.CD.070190.S | ] 3.65 2555 329 4 75.0 2.CD.070365.5 | ]
1.95 13.65 17.1 3 53.5 2.CD.070195.S | ] 3.70 2590 333 4 75.0 2.CD.070370.S | ]
2.00 14.00 18.0 4 61.5 2.CD.070200.5 | ] 3.75 26.25 338 4 75.0 2.CD.070375.S u
2.05 1435 183 4 61.5 2.CD.070205.5 ] 3.80 26.60 342 4 75.0 2.CD.070380.5 | ]
2.10 14.70 18.7 4 61.5 2.CD.070210.S [ ] 3.85 2695 347 4 75.0 2.CD.070385.5 [ ]
2.15 15.05 19.1 4 61.5 2.CD.070215.S [ ] 3.90 2730 35.1 4 75.0 2.CD.070390.5 ]
2.20 15.40 20.0 4 63.0 2.CD.070220.5 [ ] 3.95 27.65 356 4 75.0 2.CD.070395.5 ]
2.25 15.75 20.3 4 63.0 2.CD.070225.5 [ ] 3.968 5/32 28.00 36.0 6 80.0 2.CD.070F532.S [ ]
2.30 16.10 20.6 4 63.0 2.CD.070230.S | | 4.00 28.00 36.0 6 80.0 2.CD.070400.5 | |
2.35 16.45 209 4 63.0 2.CD.070235.S | ] 4.10 28.70 36.9 6 80.0 2.CD.070410.5 | ]
2.381 3/32 16.80 21.7 4 64.5 2.CD.070F332S  =m 4.20 2940 378 6 80.0 2.CD.070420.5 | ]
2.40 16.80 21.7 4 64.5 2.CD.070240.5 ] 4.30 30.10 387 6 80.0 2.CD.070430.5 | ]
2.45 17.15 221 4 64.5 2.CD.070245.S ] 4.40 30.80 39.6 6 80.0 2.CD.070440.5 ]
2.50 17.50 22.2 4 64.5 2.CD.070250.5 ] 4.50 31.50 40.5 6 85.0 2.CD.070450.5 [ ]
2.55 17.85 22.6 4 64.5 2.CD.070255.S ] 4.60 3220 414 6 85.0 2.CD.070460.S ]
2.60 18.20 235 4 66.0 2.CD.070260.S ] 4.70 3290 423 6 85.0 2.CD.070470.5 [ ]
2.65 18.55 237 4 66.0 2.CD.070265.S [ ] 4.762 3/16 33.60 432 6 85.0 2.CD.070F316.S ]
2.70 1890 24.0 4 66.0 2.CD.070270.S | | 4.80 33.60 43.2 6 85.0 2.CD.070480.S | |
2.75 19.25 243 4 66.0 2.CD.070275.S ] 4.90 3430 441 6 85.0 2.CD.070490.5 | ]
2.80 19.60 253 4 67.5 2.CD.070280.5 ] 5.00 35.00 45.0 6 85.0 2.CD.070500.5 | ]
2.85 19.95 255 4 67.5 2.CD.070285.S ] 5.10 3570 459 6 90.0 2.CD.070510.5 | ]
2.90 20.30 257 4 67.5 2.CD.070290.5 ] 5.20 36.40 46.8 6 90.0 2.CD.070520.5 ]
2.95 20.65 25.9 4 67.5 2.CD.070295.5 [ ] 5.30 37.10 47.7 6 90.0 2.CD.070530.5 ]
3.00 21.00 26.2 4 67.5 2.CD.070300.5 ] 5.40 37.80 48.6 6 90.0 2.CD.070540.5 ]
3.05 2135 275 4 70.0 2.CD.070305.5 [ ] 5.50 38.50 495 6 90.0 2.CD.070550.5 | ]
3.10 21.70 27.9 4 70.0 2.CD.070310.5 | ] 5.560 7/32 39.20 504 6 90.0 2.CD.070F732.5 | ]
3.15 2205 284 4 70.0 2.CD.070315.S | | 5.60 39.20 504 6 90.0 2.CD.070560.5 | |
3.175 1/8 2240 2838 4 70.0 2.CD.070F18.S | ] 5.70 3990 513 6 95.0 2.CD.070570.S | ]
3.20 2240 288 4 70.0 2.CD.070320.5 | ] 5.80 40.60 52.2 6 95.0 2.CD.070580.5 | ]
3.25 22.75 293 4 70.0 2.CD.070325.5 | ] 5.90 4130 53.1 6 95.0 2.CD.070590.5 | ]
3.30 2310 29.7 4 70.0 2.CD.070330.5 | ] 6.00 42.00 54.0 6 95.0 2.CD.070600.S | ]
3.35 2345 302 4 70.0 2.CD.070335.5 [ ] 6.350 1/4 4445 57.2 8 95.0 2.CD.070F14.S [ ]

m Ab Lager m Ab Lager Erganzende Produkte

CrazyDrill Pilot S.161
CrazyDrill Crosspilot S.175
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BOHREN CRAZYDRIUL CRAZYDRIL BOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL STEEL Steel Steel CRAZYDRILL STEEL

. P S3
_ C ra Zy D rl | | Stee | 6 X d / 7 X d @ Sehr gut geeignet | @© Gut geeignet | O bedingt gAeZi\g/:e’\i[\)gflisth’\tA::;::\\i M; S g H12

Sz Hz[_
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT o Ol Kt
f [mm/U]
S A Q, Q. Q Q. od1
erkstott- . 0.4 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 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
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] /64" 132" 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 14"
6xd 7xd f f f f f f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) , 10401 C15 AlSI 1015
;trihleg%rge,\%'mﬂz 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 exdl - 7xdl - 0.040 0.100 0.120 0.140 0.150 0.200 0.250 0.270 0.350 0.370 0.390 0.400
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;t:] s ,Q‘/Q’men%‘ze” 13505  100Cr6 AISI 52100 80  exdl - 7dl - 0.015 0.030 0.080 0.110 0.120 0.160 0.200 0.230 0.250 0.270 0.300 0.320
1.7225 42CrMod AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
! y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl y Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60  6xdl - 7xdl - 0.020 0.070 0.120 0.140 0.150 0.200 0.250 0.280 0300 0.320 0.340 0.350
B 00 W 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
|
X R Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AISI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7020 G640 ASTM 60-40-18 150 exdl - 7xdl - 0.040 0.150 0.200 0.240 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450 0.470 0.490 0.500
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
N é‘mue?‘eg‘“e:”umgem gi:;g i:lzvrlw?\jgcm s :gm S;?; 220 4xdt 2xdl 4xdl 2xdl 0.045 0.060 0.080 0.090 0.095 0.110 0.130 0.150 0.180 0.190 0.210 0.250
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-ASHOMg NS A03590 200 4xdl 2xd1 dxdl 2xd1 0.040 0.055 0.075 0.080 0.085 0.100 0.120 0.140 0.170 0.180 0.200 0.240
Kupfer ;‘8822 EU_STFP//CC\A\//\?C?OSAlAA Esz S?ggg 120 15xd1 1xd1  1.5xd1  1xd1 0.030 0.050 0.060 0.063 0.065 0.075 0.080 0.095 0.110 0.130 0.160 0.200
. u-
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 50350 Uz CWE0SL UNS C28000 150 1.5xd1 Ixdl  1.5xd1  1xd1 0.030 0.050 0.065 0.068 0.070 0.075 0.090 0.110 0.140 0.160 0.200 0.220
Eﬂrﬁsz'z%oB&%zfﬂz 2'?323 Eué:zgpbg /CWBI1AN BEZ Eg?ggg 100 1.5xd1 Ixdl 1.5xd1 Txdl 0.035 0.055 0.070 0.075 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220 0.240
. u
E;;mj%oo - 5'8222 Eui:;&N'iFy‘ SEZ Egiggg 100 4xd1  2xd1 4xdl 3xd1 0015 0.025 0.035 0.045 0.050 0.050 0.065 0.085 0.100 0.120 0.150 0.200
. u. n
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 e S 461 NiVo28 Hastelloy B.2 40 1xdl 0251 1xd1 0251 0.002 0.004 0.005 0.006 0.006 0.007 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 ra STV B348 / F68 40 xdl 0251 1xd1 0251 0.012 0.024 0.030 0.035 0.040 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150 0.180
. I.
2 Titan Legierungen  ~/ 162 TiAlov4 ASTM B348/F136 20 xdl 0.3xd1  1xdl  0.3xd1 0.020 0.030 0.040 0.045 0.050 0.055 0.070 0.080 0.100 0.140 0.160 0.200
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' ' ’ ’ ’ ' ' ' ' ’ ' ' ' '
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?chi/(l):;/;SNl :g::smziw 30 4xdl 0251 4xdl  0.25xd1 0.006 0.012 0.015 0.018 0.020 0.025 0.030 0.035 0.045 0.060 0.075 0.090
H ] itaégli‘%echértet 1.2510 100MNnCrMoW4 AISI O1 30 4xdl Ixdl 4xdl Txd 0.005 0.007 0010 0.011 0.011 0012 0015 0.020 0.025 0.030 0.035 0.040
Stahle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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'BOHREN

Bohrprozess CrazyDrill Steel

PRAZISE UND SCHNELLE BOHRUNG BIS 7 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Ktihlschmiermittel zu verwenden.
Alternativ kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives)
eingesetzt werden.

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

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

Spannmittel

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

CrazyDrill Steel bis 4 x d

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

CrazyDrill Steel 6 xd /7 xd

Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Steel ist die Verwendung eines Zentrier- oder
Pilotbohrers bei Bohrerdurchmessern tber @ 0.8 mm auf regelmaéssigen und geraden Oberflachen bis zu
einer maximalen Bohrtiefe von 7 x d nicht notwendig.

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

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

B crazyDrill Pilot als Pilotbohrer
B crazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberfliachen

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions-

und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fiir den Pilotbohrer

CrazyDrill Crosspilot auf schréagen 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.




'BOHREN

Bohrprozess CrazyDrill Steel

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE) BOHRUNG GEMASS DIN 66025 / PAL (MATERIALABHANGIG SIEHE SCHNITTDATENTABELLE)

G83 Tiefbohrzyklus mit Spanebruch und Entspanen

Q = Tiefe des jeweiligen Bohrschrittes

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

| iz)(d, Iz"d‘ | infh szch

2| BOHRUNG
2 | BOHRUNG B Mit CrazyDrill Steel bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach entspénen.
B Mit CrazyDrill Steel bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss.
1] 1]
S . o Q1
%% %% :
Bemerkung: B \Weitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.
Nach dem Erreichen der gewlinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang
(bei idealen Bedingungen) zuriickgefahren werden. " @
N
| Qx
‘ Qx
X
®
rel < Bemerkung:
Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren.
ADVANCED . . . . . . .
) Nach dem Erreichen der gewUnschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang
reich Tools GmbH
Backergasse 5, 4707 Schlussiberg (bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.

+43 7248 68 537 E office@reich.at




