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BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT o O K
f [mm/U]
Werkstoff V. Q, Q. 2d1 ad1 2d1 ad1 ad1 ad1 ad1 2d1 od1 ad1
erKstoir-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.80 mm 1.00 mm 1.25 mm 1.50 mm 2.00 mm 2.50 mm 3.00 mm 4.00 mm 5.00 mm 6.00 mm
f f f f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
x P ) , 10401 C15 AISI 1015
;trihleg%rge,\?/'?iﬂz 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045 80 6xd1 - 0.050 0.080 0.110 0.140 0.180 0.210 0.240 0.280 0310 0.340
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
A 1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
Ahi dril 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;tri s hr‘w/gmengquzert 13505  100Cr6 AISI 52100 80 6xd1 - 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240 0.260
1.7225 42CrMod AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
! y . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sl py Werkzeugstahle 12436 X210CrW12 AISI D4/D6
hochlegiert 60 6xd1 - 0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
N R 500 e 13343 HSE-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
I Qx
7”/ Rostfreie Stahle- 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M o L4105 ECTMOST7 ALl 4308 50 05xd1  0.25xd1 0.011 0.030 0.045 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.130 0.140
sﬂoas:jeri'se‘t‘s:fhhle’ 1 '2??‘21 iggg:\jow g 2:2: jig; 40 05xd1  0.25xd1 0.020 0.050 0.065 0.080 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220
En(;srtg;'se‘titfhh&w 1'323? iggg:gzmz 1?‘51 2';';3105/ SA;T_'M 17-4 PH 40 0.5xd1  0.25xd1 0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304 40 05xd1  0.25xd1 0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.090 0.110 0.120 0.130
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 80 6xd1 - 0.075 0.100 0.120 0.140 0.170 0.190 0210 0.240 0.260 0.280
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
N é‘mue?‘eg‘“e:”umgem gi;;g ::’Z\ﬁjgcm s :gm S;?; 300 6xd1 - 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.150 0.180 0.220
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-ASHOMg NS A03590 200 6xd1 - 0.070 0.080 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0210 0.240 0.260
Kupfer ;8825 EU_STFP//CC\AV/\?(?OS;A Hsz 21?888 100 1.5xd1 1xd1 0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.10 0.130 0.140 0.170 0.200
. u-
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 5036 Uz CWE0SL UNS C28000 140 1xd1 0.5xd1 0.055 0.065 0.080 0.090 0.100 0.110 0.130 0.140 0.170 0.200
'F:/'rﬁsz'z%’OB,{;:ffﬂz 2'?321 EUE:ZQPM /CWeTAN BEZ Eg?ggg 120 2xd1 Txd1 0.080 0.100 0.110 0.130 0.150 0.170 0.190 0.200 0210 0.230
. u
E;;mj%oo - 5'8226 Euﬁ:;gﬂN'ng‘ mz Egiggg 200 6xd1 - 0.020 0.030 0.040 0.055 0.070 0.090 0.110 0.130 0.150 0.200
. u. n
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S 1 e 54617 NiMo28 Hastelloy B.2 20 05xd1  0.25xd1 0.009 0.012 0.014 0.017 0.020 0.022 0.024 0.034 0.039 0.044
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titan rein 37065 ora STV B348 / F68 20 05xd1  0.25xd1 0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlov4 ASTM B348/F136 20 05xd1  0.25xd1 0.020 0.030 0.045 0.060 0.075 0.090 0.100 0.110 0.130 0.150
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ' ' ’ ’ ' ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
S 3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;iAOXZ;SN' :g::sngw 20 05xd1  0.25xd1 0.009 0.012 0.014 0.019 0.024 0.029 0.034 0.039 0.044 0.054
H ] itzf;li‘%echértet 1.2510 100MNnCrMoW4 AISI O1 40 05xd1  0.25xd1 0.008 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060
Stéhle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 15 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlschmierung: Fiir ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel
zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt

werden.

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

Durchmessern miussen folgende Filterqualitdten eingehalten werden:

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

Kihlmitteldruck: Um prozesssicher zu bohren, werden Mindestdriicke (siehe Tabelle) benétigt. Bei
kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hohere Driicke benétigt. Ein hoher Druck ist prinzipiell
besser fiir den Kuhl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug Minimaler Kiihimitteldruck
[mm] [bar]
0.75 70
3.00 40
6.00 30
Spannmittel

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

CrazyDrill Cool 6 x d
Bei der Version bis Bohrtiefe 6 x d erUbrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmassiger, rauer oder schrager Material-

oberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit.

CrazyDrill Cool 10 xd / 15 x d
Mikron Tool empfiehlt fur diese Bohrtiefen von CrazyDrill Cool eine Pilotbohrung:

CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Coolpilot als Pilotbohrer fiir schwer zerspanbare Materialien

CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer fir schwer zerspanbare Materialien

Pilotbohren und Bohren
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox ist der perfekte
Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen stabilen

Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt 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.




0

i

Bohrprozess CrazyDrill Cool

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 Mt CrazyDrill Pilot / Crazy Drill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder B Mt CrazyDrill Pilot / CrazyDrill Coolpilot / CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder
CrazyDrill Crosspilot (schrédge Oberflachen). CrazyDrill Crosspilot (schréage Oberflachen). P
‘ ‘ -
ind1 IZxd1 i3xd1 i2xd1 IZxd1 ind1 £y
Q
L { 06
&
@
2 | BOHRUNG 2 | BOHRUNG g
B interne Kuhlung einschalten. B interne Kuhlung einschalten. aa W
B Bohren mit CrazyDrill Cool bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss. B Bohren mit CrazyDrill Cool bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach & -
entspanen.
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Bemerkung: . .
Nach dem Erreichen der gewtiinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgan p -
N ) J gang 9 gang B \Weitere Bohrstdsse Qyx gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen. Pt -
(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden. -
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Bemerkung: -

Zwischen den Bohrstdssen kann komplett aus der Bohrung gefahren werden. Beim Auftreten von Aufschwingungen
empfehlen wir, nicht komplett aus der Bohrung zu fahren. Nach dem Erreichen der gewtinschten Bohrtiefe kann mit

reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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