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BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

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

> 55 HRC

f [mm/U]
Werkstoff V, ad1 ad1 ad1 3d1 ad1 ad1 ad1 ad1
erKstoir-
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
Tief Mittel Hoch Tief Mittel Hoch & Tief Mittel Hoch @ Tief Mittel Hoch @ Tief Mittel Hoch @ Tief Mittel Hoch @ Tief Mittel Hoch @ Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch | Tief Mittel Hoch
1.0301 c10 AISI 1010
L P 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
A 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 AlSI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
'—‘r . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
| Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
6xds hochlegiert
‘ R = 1900 Nmme 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1 /UNS T12001
/4// M feorsnt;;eciﬁ stahle- 1'3%2 igg:\/fosw 2:2: jggF/ UNS 543000 60 80 100 0.010 0.020 0.030/0.013 0.025 0.038 0.015 0.030 0.045 0.020 0.040 0.060 0.025 0.050 0.075|0.030 0.060 0.090 |0.040 0.080 0.120 0.050 0.100 0.150 0.060 0.120 0.180
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
N arsttisch LA XIOCTMOV 1 LS| 4408 60 80 100 0.030 0.040 0.050|0.038 0.050 0.063|0.045 0.060 0.075|0.060 0.080 0.100|0.075 0.100 0.125|0.090 0.120 0.150|0.120 0.160 0.200 0.150 0.200 0.250 0.180 0.240 0.300
Eﬂf:tfgi'se‘titfhh'f;H 1'322? iggg:gﬂmz 1?: ilsSTlr\(j|3105/5AiTHM 174 PH 60 80 100 0.020 0.030 0.040|0.025 0.038 0.050|0.030 0.045 0.060|0.040 0.060 0.080|0.050 0.075 0.100|0.060 0.090 0.120 0.080 0.120 0.160|0.100 0.150 0.200|0.120 0.180 0.240
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
e \aaa1 CNMo 18153 T ASI 3160 60 80 100 0.020 0.030 0.040|0.025 0.038 0.050|0.030 0.045 0.060|0.040 0.060 0.080 |0.050 0.075 0.1000.060 0.090 0.120|0.080 0.120 0.160|0.100 0.150 0.200|0.120 0.180 0.240
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 2.004 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
P 2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
9 2.036 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.102 CuSn6 UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAloMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
i 2.4668 Inconel 718
S1 ;‘;ﬁsem”d'ge 5 4617 NiMo28 Hastelloy B2 30 40 50 0.010 0.015 0.020/0.013 0.019 0.025/0.015 0.023 0.030|0.020 0.030 0.040|0.025 0.038 0.050 0.030 0.045 0.060|0.040 0.060 0.080 0.050 0.075 0.100 0.060 0.090 0.120
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Grd ASTM B348/ F68
. . . 1
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
gierung 99367  TiAl6Nb7 ASTM F1295
. 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 50 70 90 0.020 0.030 0.040|0.025 0.038 0.050 0.030 0.045 0.060 0.040 0.060 0.080 0.050 0.075 0.100|0.060 0.090 0.120|0.080 0.120 0.160 0.100 0.150 0.200 0.120 0.180 0.240
rCoivio.
Stahle gehartet
H : Je o 12510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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Bohrprozess CrazyDrill Cool SST-Inox

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 10 X D

BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS BIS 10 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Kiihlen mit innerer Kiihimittelzufuhr
Fur 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
KihImittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spéne in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen

Durchmessern mussen folgende Filterqualitdten eingehalten werden:

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

Kihlmitteldruck: Fur CrazyDrill Cool SSTInox wird mindestens der in der Tabelle angegebene Kuhimitteldruck

bendétigt, um prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fur den Kuhl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm-2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.0 mm

Minimaler

Kiihmitteldruck (bar] 50 40 25

Spannmittel

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

CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool SST-Inox, ertibrigt sich die Verwendung

eines Zentrier- oder Pilotbohrers auf regelmassigen und geraden Oberflachen.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen, rauen oder schragen Oberflachen sowie fur eine hohe

Positionsgenauigkeit und Geradheit empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Coolpilot als Pilotbohrer
B CrazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schragen Oberflachen

CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d
Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen
Oberflachen.

Pilotbohren und Bohren

Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot (auf schragen Oberflachen) ist der
perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise Bohrungsposition mit hoher Fluchtungsgenauigkeit. Dank
perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein sichtbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum Folgebohrer.
Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.
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1| PILOTBOHRUNG
B interne Kihlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Coolpilot (unregelmassige und raue Oberflachen) bis 3 x d.
Gleichzeitiges Anfasen 90°.
Bohren mit CrazyDrill Crosspilot fur beide Versionen (6 x d / 10 x d) auf schragen Oberflachen.
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2 | BOHRUNG
B interne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool SST-Inox bis zu einer maximalen Bohrtiefe Q1 in einem einzigen

Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.
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NP

i

Q1

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.




