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

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werketoft. v, Q, od1 od1 od1 ad1 od1 od1
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.5 mm 1.0 mm 1.5mm 2.0 mm 2.5 mm 3.0 mm
f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P e e 1.0401 c1s5 AISI 1015
o fg%%eNg/'?ﬁﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ﬁihlegrggd&‘/gn'fn%‘f” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMod AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
¥ ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
| Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AIS| D4/D6
Q hochlegiert
‘ R < 1200 Nmmz  1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
13355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS $43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
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 AISI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINICrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
K 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 300 Sxdl 0.03 0.05 0.10 0-20 0-25 0-30
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 200 i, 0.10 0.20 0.25 0.30 0.40 050
Druckgusslegierungen 3,2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
cupfer 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500
Rm < 400 N/mm?2 2.102 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI1ONiSFe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CUAI9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 on Legerangen 3716 TiAlBV4 ASTM B348/F136
9.9367 TiAIGND7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H : itzz'zgecha”et 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379  X153CrMoVv12 AISI D2

> 55 HRC
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PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden.

Alternativ kann auch Emulsion 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 Kiihimedium direkt an die Bohrer-

spitze gefuhrt wird und somit den Bohrer perfekt khlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

Spannmittel

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

CrazyDrill Alu biszu5xd/10xd

Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Alu ist die Verwendung eines Zentrier- oder Pilotbohrers

auf regelmassigen und geraden Oberflachen bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d nicht notwendig.

Zentrieren, Pilotbohren und Bohren

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen, rauen oder auch schragen Oberflachen empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer
B CrazyDrill Pilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

Die Zentrierbohrung mit CrazyDrill Twicenter bzw. Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot 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 Qualitdt der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der

Werkzeuge gewabhrleistet.
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BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS BIS 5 X D BOHRUNG BIS 10 X D GEMASS DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanebruch und Entspanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrschrittes
1| PILOTBOHRUNG 1| PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Twicenter (unregelmassige Oberflachen) oder CrazyDrill B it CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Twicenter (unregelmassige Oberflachen) oder CrazyDrill
Crosspilot (schrage Oberflachen). Crosspilot (schrage Oberflachen).
‘ i2xd1 / IZxd1 ‘ ind1 / IZxd1
2 | BOHRUNG 2 | BOHRUNG
B Mit CrazyDrill Alu in einem Bohrstoss mit empfohlener Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit. B Erster Bohrstoss Q1 mit CrazyDrill Alu 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. Eilgang B \eitere Bohrstsse Q gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen
X , .

(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 gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




