BOHREN BOHREN
CRAZYDRILL CRAZYDRIL
y SST-Inox ' SST-Inox

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

_ CrazyDrill SST-Inox IN 8 x d

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

f [mm/U]
Werkstoff- V., Q, Q, od1 ad1 ad1 ad1 2d1 ad1
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3-0.5 mm 0.6-0.8 mm 0.9-1.1 mm 1.2-1.4mm 1.5-1.7 mm 1.8-2.0mm
f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P N ‘ 1.0401 c15 AISI 1015
Stahle unlegiert
e 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 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
& mecfk'iiegfegr?ah‘e 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
Qx 00 e 13343 HSE-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
//// Rostfreie Stahle- 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
‘ M e L4108 ECrMoS17 Alel 430F 30-40 0.5xd1-1xd1 0.5xd1 0010-0015  0.015-0.025  0.025-0.030  0.030-0.040  0.040-0.050  0.050-0.060
sﬂoas:jer?se‘t‘s:fhhle’ 1'2??‘21 iggg:\jows 2:2: jig; 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
fostirere Suenle 1'322? iggg:gmz 1?‘51 2';';3?5/ SAiTHM 174 PH 30-40 0.5xd1-1xd1 05xd1  0010-0.015  0.015-0020  0020-0.030  0.030-0.040  0040-0.050  0.050-0.060
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Sﬁizﬁfsifh'e' 1'3131‘:’ ;;gs:mg 1:’1‘5"2 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
Kupfer 58825 EU'STFP//CCV\\//\?SOS‘; Ssz S?g)gg 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
. u-
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei S 036 U0 CWa0oL UNe C28000 30-100 Txd1—dxd1 ixdi-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 2.102 CuSn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.096 CuAloaMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718
S1 e S 461 NiMo28 Hastelloy B.2 15-25 0.25xd1-0.5xd1 0.25xd1 0.005-0010  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
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?gi/m/;w' :g::smzé’w 25-35 0.5xd1-1xd1 0.5xd1 0015-0025  0.025-0.035  0.040-0.050  0.050-0.060  0.060-0.070  0.070-0.080
Stahle gehartet
H : Je o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
Stahle gehartet
H 5 e 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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Bohrproess CrazyDrill SST-Inox

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.3 MM

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

Drehzahl [Wmin] < 10000 > 10000

Filter: Die grossen Kiihlkanale erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.05 mm. Minimaler Druck foar] 15 30

Bei Werkzeugen mit Aussenkiihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten. Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fir Kuhimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihlmedium direkt an die Bohrerspitze geftihrt wird und

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

Spannmittel

Detaillierte Angaben zu den Spannmitteln finden Sie im Kapitel "Technische Informationen”.
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PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.3 MM BOHRPROZESS
CrazyDrill SST-Inox IK / IN 8 x d Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill SST-Inox erlbrigt sich die Verwendung eines G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspéanen
Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelméssigen und geraden Oberflachen fur Bohrtiefen bis 8 x d. Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen Oberflachen oder auch schragen Oberflachen B Vit CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SSTInox (unregelmassige bzw. raue Oberflachen)

oder fiir hochste Positionsgenauigkeit empfiehlt Mikron Tool: oder CrazyDrill Crosspilot (schrage Oberflachen) fur die Version 8 x d.

B it CrazyDrill Twicenter oder CrazyDrill Pilot SST-Inox (gerade Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot
B CrazyDrill Pilot SST-Inox als Pilotbohrer

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer

B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen ‘ ngd / j
1 2 xd1

(schréage Oberflachen) fur die Version 12 x d.

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 2 | BOHRUNG

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrerr B Mit CrazyDrill SST-Inox bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach
[ | CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen entspanen.

Somit wird hochste Fluchtungsgenauigkeit sowie Prozesssicherheit gewahrleistet. T

Q1

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren /X//

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot SST-Inox oder die Zentrierbohrung mit CrazyDrill Twicenter ist der

perfekte Ausgangspunkt fr eine préazise Bohrung (Positions- und Fluchtungsgenauigkeit) und einen . . .
. ) o . . ) B B \Weitere Bohrstosse Qx gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.
stabilen Bearbeitungsprozess. Dasselbe gilt fir den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen

Oberflachen.
i Q1
Die Qualitat der Bohrung (Positionsgenauigkeit, Fluchtungsgenauigkeit, kein messbarer Ubergang von 1 Qx
QX
Pilot- zu Folgebohrer) und ein stabiler Bearbeitungsprozess sind durch die abgestimmte Toleranz der ﬁ/
Werkzeuge gewabhrleistet.
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) zurlickgefahren werden.




