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CRAZYDRILL COOL SST-INOX

DAS KOMPLETTE BOHRERPROGRAM
FUR ROSTREIEN STEHL UND
HITZEBESTANDIGE LEGIERUNGE




cool tools



ll MIKRON TOOL

NEUE LOSUNGEN FUR ROSTFREIE STAHLE UND SUPERLEGIERUNGEN -

Kleine Dimensionen sind unsere Spezialitdt und schwer zerspanbare Materialien unsere Herausforderung.
Wir sind "crazy about cool tools" — Beim Bohren oder Frasen im Durchmesserbereich von 0.3 mm bis 8.0 mm.
Unser Ziel: Rostfreie Stahle prazise, schnell und prozesssicher zu bearbeiten!

Mit neuen Geometrien und einzigartigen Kihltechnologien.

INHALT
UBERSICHT 6
1 CRAZYDRILL COOL SST-INOX 8

Bohrtiefe 6 x d, 10 xd, 15xd, 20xd, 30 xd oder 40 x d, @ 1 mm - 6 mm

2 CRAZYDRILL COOLPILOT 34
Bohrtiefe 3 x d + 90° Senkung, @ 1 mm - 6 mm
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NEUHEITEN

Losungen flr Edelstahl und Superlegierungen

Die Herausforderung

Schwer zerspanbare Metalle sind ein weites Gebiet und erzeugen je nach Material unterschiedlichste Arten
von Schwierigkeiten in der Bearbeitung. Das geht von langen Spanen Uber zah-elastisches Verhalten bis

zu schlechter Warmeleitung oder extremer Harte. Eine besondere Herausforderung an den Zerspaner im
Allgemeinen, an den Werkzeuglieferanten und an den Maschinenbediener im Speziellen. Trotz (oder gerade
wegen) dieser Eigenschaften werden diese Metalle in anspruchsvollen Industrien gerne eingesetzt, tberall
dort, wo das Material extremen Bedingungen ausgesetzt ist. Es geht dabei um Qualitaten wie Hitze-

bestandigkeit, Korrosions- und Saureresistenz, Biokompatibilitat, geringes Gewicht bei hoher Festigkeit,

gute Umformbarkeit oder auch hohe Harte.

Die Eigenschaften

H Edelstahl (rost- und saurebestandige Stahle): korrosions- und saurebestandig, hohe Zahigkeit,
niedrige Warmeleitfahigkeit (je nach Zusammensetzung), gute Umformbarkeit.

B Superlegierungen (HRSA = Heat Resistant Super Alloys): hohe Festigkeit und Harte auch bei
hohen Temperaturen, korrosions-, sdure- und hitzebestandig. Geringe Warmeleitfahigkeit.

B CrCo-Legierungen: biokompatibel, geringe Warmeausdehnung (wie Keramik), korrosions-, séure-

und hitzebestandig, hohe Harte.

Die Losung

Um eine Losung fur die Zerspanung in kleinen Durchmessern anbieten zu kénnen, die den Zusatz "bestens
geeignet fur schwer zerspanbare Materialien" verdient, hat Mikron Tool bei der Werkzeugentwicklung
verschiedene Faktoren einbezogen wie Geometrie, Kihlung, Hartmetall, Beschichtung sowie einen klar

definierten Bearbeitungsprozess.
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NEUHEITEN

> L
ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
e Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
Dentaltechnik Zahnimplantat S;;‘t?r‘:elgltéhle 1.4105 X6CIMOS 17 430F
1.4112 X90CrMoV18 440B
Luft- und Raumfahrt Motorenkomponente
1.4542 X5CrNiCuNb16-4 630
Medizintechnik Bauteil fur Endoskop,
Implantate 1.4305 X8CrNiS18-9 303
Automobilbau Bauteil fir Direkteinspritzung 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 316L
Gruppe S1
Hitzebestandige Stahle 2.4856 INCONEL 625
Maschinenbau Verriegelungsbolzen
2.4665 NiCr22Fe18Mo HASTELLOY X
Uhrenindustri Uhrengeh Gruppe $3 2.4964 CoCr20W15Ni HAYNES 25
renindustrie rengehaduse CrCo-Legierungen . oCr. i
Hydraulik / Pneumatik Ventilteil
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NEUHEITEN

Ubersicht

ZERSPANUNGSLOSUNGEN

CRAZYDRILL
, Cool SST-Inox

CRAZVDRILL
Cool SST-Inox

CRAZVYDRIL
’ Cool SST-Inox

Cool SST-Inox

| NEW Rl
Cool SST-Inox

IET 20
Cool SST-Inox

CRAZYDRILL
Coolpilot
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NEUHEITEN

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

P M K N S, S, S; H, H,

a

=)

c
S 2 = '
'S ‘@ c Unlegierte . I Hitzebe- | Titan rein Stahle Stahle Seite
4 -] S ) Rostfreie . Nichteisen- . . CrCo- » .
o g X 59 = u. legierte Stihle Gusseisen metalle standige u. Titan Legierungen gehartet gehartet
E E g gg |2 Stahle Stahle | Legierungen <55 HRC | >55HRC
1.0-60 | 6xd = § [ ) = = () i () =i =i 14
1.0-60 | 10xd s i ( & & (] i ([ J i i 16
10-60 | 15xd o= i o & & (] i o & & 20
1.0-6.0 |20xd i i o X X (] i ([ J & & 18

15-6.0 |30xd [ & ( & & (] & ( & & 22
20-6.0 |40xd == 124 (] 34 X ([ ] & (] X X 24
3xd
1.0-6.0 | 490° == & (] & & ([ & ( & & 34
Senkung
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BOHREN
CRAZYDRILL COOL SST-INOX
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BOHREN
CRAZYDRILL COOL SST-INOX

fﬂﬂllcﬂﬂllgslﬂ TIEFLOCHBOHREN VON ROSTFREIEN STAHLEN & CO. IN EINEM BOHRSTOSS
[e]e] -INnoX

Das ist neu: CrazyDrill Cool SST-Inox gibt es jetzt auch fur Bohrtiefen von 30 x d und 40 x d. Dieser
Bohrer ist speziell flr rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen entwickelt worden.
Bisher unerreichte Leistungen sind mdéglich dank einer neuen Schneidengeometrie und einer neuen
Kihlkanalform, die eine massive Kiihlung der Schneiden garantiert. Die neue Hochleistungsbeschichtung

ist verschleissresistent und férdert einen kontinuierlichen Spanetransport.

Die Eigenschaften: Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 40 x d wird in einem einzigen
Bohrstoss ausgeflihrt. Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem

Nutenprofil einen optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr.

Die neu konzipierte Form der spiralisierten Kihlkanale mit einem tropfenférmigen Querschnitt sorgt fur
hochste Kahlleistung (eine bis zu vier Mal hohere Kuhlmittelmenge wird an die Spitze des Werkzeuges
geflihrt im Vergleich zu Kanélen mit rundem Querschnitt). So sind in Bezug auf Schnitt- und Vorschub-

geschwindigkeit sowie Standzeit hochste Leistungen garantiert.

Durchmesserbereich: T mm bis 6 mm
Bohrtiefe: 6 xd, 10 xd, 15xd, 20x d, 30 xd und 40 x d
Beschichtung: eXedur SNP
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BOHREN CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

BT 6xd 10xd 15xd 20xd 30xd 40xd

B Innenklhlung | M Innenkthlung | M Innenkihlung | M Innenkthlung | M Innenkthlung | M Innenkihlung
B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet B Beschichtet
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CRAZYDRIL BOHREN
Cool SST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert Stabilitdt, hohe Rundlaufgenauigkeit und damit maximale Bohrprazision.

2 | NEUE GENERATION VON KUHLKANALEN
Dank einer neu konzipierten Form der spiralisierten Kiihlkanale wird eine bis zu vier Mal hohere Kihimittelmenge an die Spitze
des Werkzeuges gefiihrt. Das Resultat ist eine konstante, massive Kiihlung der Schneiden sowie eine kontinuierliche, effiziente
Spaneabfuhr. Fur kleinere Durchmesser bis @ 2.95 mm garantiert zusatzlich eine Powerkammer einen gentigend starken
KuhImittelfluss.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-Hartmetall ermdglicht das Bearbeiten mit hohen Geschwindigkeiten.

4 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist warme- und verschleissresistent, verhindert ein Verkleben der Schneiden und férdert
den kontinuierlichen Spanetransport. Sehr hohe Standzeiten sind erreichbar.

5 | NEUES SPANNUTENPROFIL
Unterteilt in zwei Zonen:
H Vordere Spannutenzone: eine spezielle Spanbrecherform sorgt fiir kompakte, kurze und gekriimmte Spéne.

M Hintere Spannutenzone: eine erweiterte Nutenform sorgt fur eine perfekte Spaneabfuhr

6 | POLIERTE NUTEN
Die speziell polierten Nuten in den Versionen 15 x d, 20 x d, 30 x d und 40 x d férdern den kontinuierlichen Spanetransport.

7 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die schmale Flihrungsfase ermdéglicht hochste Prazision (Geradheit) und Oberflachenqualitat.

Bohrerspitze -
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BOHREN CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

Die Innovation flir schwer zerspanbare Materialien

DER REVOLUTIONARE BOHRER IN GEOMETRIE UND KUHLKONZEPT

Der Bohrer CrazyDrill Cool SST-Inox ist speziell fur rostfreie Stahle, hitzebestédndige und CrCo-Legierungen
entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind maglich dank einer neuen Schneidengeometrie
und einer neuen Kihlkanalform, die eine massive Kiihlung der Schneiden garantiert. Die neue, kupferrote

Beschichtung ist verklebungsarm und unterstttzt den sehr effizienten Bohrprozess.

Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 40 x d wird in einem einzigen Bohrstoss ausgefuhrt.
Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem Nutenprofil einen
optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr. Ausserdem sorgen die neu entwickelten Kuhl-
kanale in Tropfenform fir hochste Effizienz und optimale Spanabfuhr. Hochste Schnittgeschwindigkeiten

und Standzeiten werden Realitat.

Empfehlungen von Mikron Tool:

B Version 6 x d - erlibrigt sich eine vorgehende Zentrierung auf geraden Oberflachen. Mit seinem
Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine gute Selbstzentrierung.
Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unreglemassiger, rauer oder schrager
Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positionsgenauigkeit. Details finden Sie beim Bohr-

prozess.

B Version 10 xd, 15 x d, 20 x d, 30 x d und 40 x d - Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit
CrazyDrill Coolpilot (oder CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen). Details finden Sie beim

Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KihImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool SST-Inox (Durchmesser, Lange,

Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.
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CRAZYDERILL BOHREN
Seel SRS CRAZYDRILL COOL SST-INOX
B KOURZERE BEARBEITUNGSZEIT | Bis zu 5 Mal schneller
B ERHOHTE STANDZEIT | Bis zu 3 Mal hoher
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank grésserem Kiihimittelfluss
B HOHE PRAZISION | Dank doppelter Fiihrungsfase

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Cool SST-Inox
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Innenkihlung

Artikelnummer

2.CD.150250.1C

BAUTEIL
Duse fir Lebensmittelindustrie

WERKSTOFF

Schnittdaten

v, =80 m/min
f =0.075 mm/U
Q, =26 mm

X5CrNi18-10/1.4301 / AISI 304

BEARBEITUNG

B Bohren

B d=25mm

B Bohrtiefe 26 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Cool SST-Inox - 15 x d
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BOHREN CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

_ CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

1
gD 7><>e><:>%<—:gﬁg?— - D ®d1 140°
lz
L
d I, I, D L ¢ d I I, D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer -§ k5 (h6) Artikelnummer -§,
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E’ [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E)
1.00 6.0 9.0 4 55 2.CD.060100.IC| m 205 123 185 4 63 2.CD.060205.1C| m
1.05 6.3 95 4 55 2.CD.060105.1C| m 210 126 189 4 63 2.CD.060210.IC| m
1.10 6.6 99 4 55 2.CD.060110.IC| m 215 129 194 4 63 2.CD.060215.1C| m
1.15 6.9 104 4 55 2.CD.060115.1C| m 220 132 198 4 63 2.CD.060220.IC| m
1.20 7.2 10.8 4 57 2.CD.060120.IC| m 225 135 203 4 63 2.CD.060225.1C| m
1.25 7.5 1.3 4 57 2.CD.060125IC| m 230 13.8 207 4 65 2.CD.060230.IC| m
1.30 78 11.7 4 57 2.CD.060130.IC| m 235 141 212 4 65 2.CD.060235.1C| m
135 8.1 122 4 57 2.CD.060135.1C| m 240 144 216 4 65 2.CD.060240.1C| m
140 8.4 126 4 57 2.CD.060140.IC| m 245 147 221 4 65 2.CD.0602451C| m
145 8.7 13.1 4 58 2.CD.060145.1C| m 250 150 225 4 65 2.CD.060250.1C| m
1.50 9.0 135 4 58 2.CD.060150.IC| m 255 153 230 4 65 2.CD.060255.1C| m
1.55 93 14.0 4 58 2.CD.060155.1C| m 260 156 234 4 68 2.CD.060260.1C| m
160 96 144 4 58 2.CD.060160.IC| m 265 159 239 4 68 2.CD.060265.1C| m
165 99 149 4 58 2.CD.060165.1C| m 270 162 243 4 68 2.CD.060270.1C| m
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.I1C| m 275 165 248 4 68 2.CD.060275.1C| m
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.1C| m 280 168 252 4 68 2.CD.060280.1C| m
1.80 108 16.2 4 60 2.CD.060180.IC| m 285 17.1 257 4 68 2.CD.060285.1C| m
1.85 11.1 16.7 4 60 2.CD.060185.1C| m 290 174 261 4 68 2.CD.060290.1C| m
190 1174 171 4 60 2.CD.060190.IC| m 295 17.7 266 4 68 2.CD.060295.1C| m
195 11.7 176 4 60 2.CD.060195.1C| m 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.IC| m
200 120 180 4 63 2.CD.060200.IC| m 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.1C| m

m Lagerartikel
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CRAZYDRILL BOHREN
Coel S e CRAZYDRILL COOL SST-INOX
6)‘(d|
e TR L 2 Y 8
140° 4 eXedur SNP
Toleranz @gd<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004/0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I, I, D L < d I, I, D L ¢

k5 (h6) Artikelnummer § k5 (h6) Artikelnummer ‘S}

[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] ;5

3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.IC| m 430 258 387 6 80 2.CD.060430.1C| m

3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.1C| m 440 264 396 6 80 2.CD.060440.1C| m

3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.IC| m 450 27.0 405 6 80 2.CD.060450.1C| m

325 195 293 6 74 2.CD.060325.1C| m 460 276 414 6 80 2.CD.060460.1C| m

3.30 198 297 6 74 2.CD.060330.1C| m 470 282 423 6 84 2.CD.060470.1C| m

335 20.1 302 6 74 2.CD.060335.1C| m 480 288 432 6 84 2.CD.060480.IC| m

340 204 306 6 74 2.CD.060340.1C| m 490 294 441 6 84 2.CD.060490.IC| =

3.45 20.7 311 6 74 2.CD.060345.1C| m 5.00 30.0 45.0 6 84 2.CD.060500.IC| m

350 21.0 315 6 78 2.CD.060350.1C| m 510 30.6 459 6 84 2.CD.060510.1C| m

355 213 320 6 78 2.CD.060355.1C| m 520 31.2 468 6 84 2.CD.060520.IC| =

3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.1C| m 530 31.8 47.7 6 84 2.CD.060530.IC| m

365 219 329 6 78 2.CD.060365.1C| m 540 324 486 6 88 2.CD.060540.1C| m

3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.1C| m 550 33.0 495 6 88 2.CD.060550.1C| m

375 225 338 6 78 2.CD.060375.1C| m 560 33.6 504 6 88 2.CD.060560.1C| m

3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.1C| m 570 342 513 6 88 2.CD.060570.1C| =

3.85 231 347 6 78 2.CD.060385.1C| m 5.80 348 52.2 6 88 2.CD.060580.IC| m

390 234 351 6 78 2.CD.060390.IC| = 590 354 53.1 6 88 2.CD.060590.IC| =

395 237 356 6 78 2.CD.060395.1C| m 6.00 36.0 54.0 6 88 2.CD.060600.IC| m

400 240 360 6 78 2.CD.060400.IC| m Erganzende Produkte

410 246 369 6 80 2.CD.060410.1C| m CrazyDrill Coolpilot 34

420 252 378 6 80 2.CD.060420.1C| m

m Lagerartikel
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BOHREN CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

_ CrazyDrill Cool SST-Inox 10 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD — ><:>e:><:>e<{§v8? —_— 140°
L
d I, I, D L ¢ d I I, D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer -§ k5 (h6) Artikelnummer -§,
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E’ [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E)
1.00 100 13.0 4 59 2.CD.100100.IC| m 205 205 267 4 70 2.CD.100205.1C| m
1.05 105 137 4 59 2.CD.100105.1C| m 210 21.0 273 4 70 2.CD.100210.1C| m
1.10 11.0 143 4 59 2.CD.100110.IC| m 215 215 280 4 70 2.CD.100215.1C| m
1.15 115 150 4 59 2.CD.100115.IC| m 220 220 286 4 70 2.CD.100220.IC| m
1.20 120 156 4 62 2.CD.100120.IC| m 225 225 293 4 70 2.CD.100225.1C| m
1.25 125 163 4 62 2.CD.100125IC| m 230 23.0 299 4 75 2.CD.100230.IC| m
1.30 13.0 169 4 62 2.CD.100130.IC| m 235 235 306 4 75 2.CD.100235.1C| m
135 135 176 4 62 2.CD.100135.IC| m 240 240 312 4 75 2.CD.100240.1C| m
140 140 182 4 62 2.CD.100140.C| m 245 245 319 4 75 2.CD.1002451C| m
145 145 189 4 65 2.CD.100145.1C| m 250 250 325 4 75 2.CD.100250.1C| m
1.50 150 195 4 65 2.CD.100150.1C| m 255 255 332 4 75 2.CD.100255.1C| m
155 155 202 4 65 2.CD.100155.1C| m 260 260 338 4 80 2.CD.100260.1C| m
1.60 16.0 208 4 65 2.CD.100160.1C| m 265 265 345 4 80 2.CD.100265.1C| m
165 165 215 4 65 2.CD.100165.1C| m 270 27.0 351 4 80 2.CD.100270.1C| m
1.70 17.0 221 4 67 2.CD.100170.IC| m 275 275 358 4 80 2.CD.100275.1C| m
1.75 175 228 4 67 2.CD.1001751C| m 2.80 280 364 4 80 2.CD.100280.1C| m
1.80 180 234 4 67 2.CD.100180.IC| m 285 285 371 4 80 2.CD.100285.1C| m
1.85 185 241 4 67 2.CD.100185.1C| m 290 29.0 377 4 80 2.CD.100290.1C| m
190 190 247 4 67 2.CD.100190.IC| m 295 295 384 4 80 2.CD.100295.1C| m
195 195 254 4 67 2.CD.100195.1C| m 3.00 30.0 390 6 87 2.CD.100300.IC| m
2.00 200 260 4 70 2.CD.100200.IC| m 3.05 305 397 6 87 2.CD.100305.1C| m

m Lagerartikel

16 | nfmiKRONTOOL



CRAZYDRILL BOHREN
Coel S e CRAZYDRILL COOL SST-INOX
10)‘(d'
e TR L 2 Y 8
140° 4 eXedur SNP
Toleranz @gd<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004/0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I, I, D L < d I, I, D L ¢

k5 (h6) Artikelnummer § k5 (h6) Artikelnummer ‘S}

[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] ;5

3.10 31.0 403 6 87 2.CD.100310.1C| m 430 43.0 559 6 100 | 2.CD.100430.IC| m

3.15 315 410 6 87 2.CD.100315.1C| = 440 440 572 6 100 | 2.CD.100440.IC| m

3.20 320 416 6 87 2.CD.100320.1C| m 450 45.0 585 6 100 | 2.CD.100450.IC| m

325 325 423 6 87 2.CD.100325.1C| m 460 46.0 59.8 6 100 | 2.CD.100460.C| m

3.30 33.0 429 6 87 2.CD.100330.1C| m 470 47.0 61.1 6 105 | 2.CD.100470.IC| m

335 335 436 6 87 2.CD.100335.I1C| m 480 48.0 624 6 105 | 2.CD.100480.C| m

340 340 442 6 87 2.CD.100340.1C| = 490 49.0 637 6 105 | 2.CD.100490.IC| m

3.45 345 449 6 87 2.CD.100345.1C| m 5.00 50.0 65.0 6 105 | 2.CD.100500.I1C| m

350 350 455 6 95 2.CD.100350.1C| m 510 51.0 66.3 6 105 | 2.CD.100510.IC| m

3.55 355 462 6 95 2.CD.100355.1C| = 520 52.0 67.6 6 105 | 2.CD.100520.C| m

3.60 36.0 468 6 95 2.CD.100360.1C| m 530 53.0 68.9 6 105 | 2.CD.100530.IC| m

3.65 365 475 6 95 2.CD.100365.1C| = 540 54.0 70.2 6 112 | 2.CD.100540.IC| m

3.70 37.0 481 6 95 2.CD.100370.1C| m 550 55.0 715 6 112 | 2.CD.100550.IC| m

375 375 488 6 95 2.CD.100375.1C| m 560 56.0 728 6 112 | 2.CD.100560.IC | m

3.80 380 494 6 95 2.CD.100380.1C| m 570 57.0 741 6 112 | 2.CD.100570.IC| m

3.85 385 501 6 95 2.CD.100385.1C| m 580 58.0 754 6 112 | 2.CD.100580.I1C| m

390 39.0 507 6 95 2.CD.100390.1C| = 590 59.0 76.7 6 112 | 2.CD.100590.C | m

395 395 514 6 95 2.CD.100395.1C| m 6.00 60.0 78.0 6 112 | 2.CD.100600.IC| m

400 400 520 6 95 2.CD.100400.1C| m Erganzende Produkte

410 410 533 6 100 | 2.CD.100410.C| m CrazyDrill Coolpilot 34

420 420 546 6 100 | 2.CD.100420.C| m

m Lagerartikel

www.mikrontool.com | 17



BOHREN CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox
.
_ CrazyDrill Cool SST-Inox 15 x d
BOHREN MIT INNENKUHLUNG
oD | — x%:x»e:x%&?— S 140°
L
d I, I, D L ¢ d I I, D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer -§ k5 (h6) Artikelnummer -§,
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm] E)
1.00 15.00 185 4 62 2.CD.150100./C| m 2.05 30.75 379 4 80 2.CD.150205./C| m
1.05 15.75 194 4 62 2.CD.150105.1C| m 210 3150 389 4 80 2.CD.150210.C| m
1.10 16.50 204 4 62 2.CD.150110.C| m 2.15 3225 398 4 85 2.CD.150215.1C| m
1.15 17.25 213 4 62 2.CD.150115.1C| m 220 33.00 40.7 4 85 2.CD.150220.1C| m
1.20 18.00 222 4 64 2.CD.150120.C| m 225 3375 416 4 85 2.CD.150225.C| m
1.25 18.75 23.1 4 64 2.CD.150125.1C| m 230 3450 426 4 86 2.CD.150230.1C| m
1.30 19.50 241 4 66 2.CD.150130.C| m 235 3525 435 4 86 2.CD.150235.C| m
1.35 20.25 250 4 66 2.CD.150135.1C| m 240 36.00 444 4 86 2.CD.150240.C| m
140 21.00 259 4 68 2.CD.150140.C| m 245 36.75 453 4 86 2.CD.150245.1C| m
1.45 2175 268 4 70 2.CD.150145.C| m 250 3750 463 4 90 2.CD.150250.C| m
1.50 2250 278 4 70 2.CD.150150./C| m 255 3825 472 4 90 2.CD.150255./C| m
1.55 2325 287 4 75 2.CD.150155.1C| m 2.60 39.00 48.1 4 90 2.CD.150260.1C| m
1.60 24.00 296 4 75 2.CD.150160.1C| m 265 39.75 490 4 90 2.CD.150265.1C| m
1.65 2475 305 4 75 2.CD.150165.IC| m 2.70 4050 500 4 92 2.CD.150270.C| m
1.70 2550 315 4 76 2.CD.150170.C| m 275 4125 509 4 92 2.CD.150275.C| m
1.75 26.25 324 4 76 2.CD.150175.1C| m 280 4200 51.8 4 94 2.CD.150280.IC| m
1.80 27.00 333 4 76 2.CD.150180.C| m 285 4275 527 4 94 2.CD.150285.C| m
1.85 27.75 342 4 76 2.CD.150185.1C| m 290 4350 537 4 98 2.CD.150290.IC| m
190 2850 352 4 80 2.CD.150190.C| m 295 4425 546 4 98 2.CD.150295.C| m
1.95 29.25 36.1 4 80 2.CD.150195.C| m 3.00 45.00 555 6 100 | 2.CD.150300.1C| m
2.00 30.00 370 4 80 2.CD.150200./C| m 3.05 4575 564 6 100 | 2.CD.150305.I1C| m

m Lagerartikel
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CRAZYDRILL BOHREN
Coel S e CRAZYDRILL COOL SST-INOX
15)‘(d‘
e TR L 2 Y 8
140° 4 eXedur SNP
Toleranz @gd<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004/0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I, I, D L < d I, I, D L ¢

k5 (h6) Artikelnummer § k5 (h6) Artikelnummer ‘S}

[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] ;5

3.10 46.50 574 6 102 | 2.CD.150310.C| m 4.30 64.50 79.6 6 122 | 2.CD.150430.IC| m

3.15 4725 583 6 102 | 2.CD.150315.C| m 440 66.00 814 6 126 | 2.CD.150440.IC| m

3.20 48.00 59.2 6 106 | 2.CD.150320.1C| m 450 67.50 83.3 6 126 | 2.CD.150450.IC| m

3.25 4875 60.1 6 106 | 2.CD.150325.C| m 4.60 69.00 85.1 6 126 | 2.CD.150460.C| m

3.30 49.50 61.1 6 106 | 2.CD.150330.C| m 470 70.50 87.0 6 129 | 2.CD.150470.IC| m

335 5025 620 6 106 | 2.CD.150335.C| m 4.80 72.00 88.8 6 131 | 2.CD.150480.C| m

3.40 51.00 629 6 106 | 2.CD.150340.C| m 490 73.50 90.7 6 133 | 2.CD.150490.IC| m

3.45 5175 638 6 106 | 2.CD.150345.C| m 5.00 75.00 92.5 6 135 | 2.CD.150500.C| m

3.50 5250 648 6 108 | 2.CD.150350.C| m 510 76.50 944 6 137 | 2.CD.150510IC| m

3.55 5325 657 6 108 | 2.CD.150355.C| m 520 78.00 96.2 6 141 | 2.CD.150520.IC| m

3.60 54.00 66.6 6 110 | 2.CD.150360.IC| m 530 79.50 98.1 6 141 | 2.CD.150530.IC| m

3.65 5475 675 6 110 | 2.CD.150365.1C| m 540 81.00 99.9 6 141 | 2.CD.150540.IC| m

3.70 55.50 685 6 112 | 2.CD.150370.C| m 550 8250 101.8 6 143 | 2.CD.150550.IC| m

3.75 56.25 694 6 112 | 2.CD.150375.C| m 560 84.00 1036 6 145 | 2.CD.150560.C | m

3.80 57.00 703 6 116 | 2.CD.150380.1C| m 570 8550 1055 6 147 | 2.CD.150570.IC| m

3.85 57.75 712 6 116 | 2.CD.150385.1C| m 5.80 87.00 107.3 6 151 | 2.CD.150580.C| m

3.90 5850 722 6 116 | 2.CD.150390.C| m 590 88.50 109.2 6 151 | 2.CD.150590.IC| m

3.95 59.25 73.1 6 116 | 2.CD.150395.C| m 6.00 90.00 111.0 6 151 | 2.CD.150600.IC| m

400 6000 740 6 116 | 2.CD.150400.1C| m Erganzende Produkte

410 6150 759 6 118 | 2.CD.150410.C| m CrazyDrill Coolpilot 34

420 63.00 77.7 6 120 | 2.CD.150420.C| m

m Lagerartikel
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BOHREN CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox
.
_ CrazyDrill Cool SST-Inox 20 x d
BOHREN MIT INNENKUHLUNG
oD ><:><+><:>e<—:!r8? — 140°
L
d I, I, D L ¢ d I I, D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer -§ k5 (h6) Artikelnummer -§,
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] E’ [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm] E)
1.00 20.0 235 4 70 2.CD.200100.1C| m 205 410 482 4 90 2.CD.200205.1C| A
1.05 21.0 247 4 70 2.CD.200105.1C| A 210 420 494 4 93 2.CD.200210.C| m
1.10 220 259 4 70 2.CD.200110.C| m 215 430 505 4 93 2.CD.200215.1C| A
1.15 23.0 270 4 70 2.CD.200115.1C| A 220 440 517 4 95 2.CD.200220.C| m
1.20 240 282 4 70 2.CD.200120.C| m 225 450 529 4 95 2.CD.200225.1C| A
1.25 250 294 4 70 2.CD.200125.1C| A 230 46.0 54.1 4 98 2.CD.200230.1C| m
130 260 306 4 75 2.CD.200130.C| m 235 470 552 4 98 2.CD.200235.1C| A
1.35 270 317 4 75 2.CD.200135.1C| A 240 480 564 4 98 2.CD.200240.C| m
140 280 329 4 75 2.CD.200140.C| m 245 490 576 4 100 2.CD.200245.1C| A
1.45 29.0 34.1 4 78 2.CD.200145.1C| A 250 50.0 588 4 100 | 2.CD.200250.IC| m
150 30.0 353 4 78 2.CD.200150.1C| m 255 510 599 4 102 | 2.CD.200255.1C| A
155 31.0 364 4 78 2.CD.200155.1C| A 260 520 61.1 4 104 | 2.CD.200260.1C| m
1.60 320 376 4 82 2.CD.200160.1C| m 265 530 623 4 104 | 2.CD.200265.1C| A
165 330 388 4 82 2.CD.200165.1C| A 270 540 635 4 104 | 2.CD.200270.IC| m
1.70 340 400 4 85 2.CD.200170.C| m 275 550 646 4 106 | 2.CD.200275.1C| A
1.75 35.0 411 4 85 2.CD.200175.1C| A 280 56.0 658 4 106 | 2.CD.200280.1C| m
1.80 36.0 423 4 85 2.CD.200180.C| m 285 570 67.0 4 108 | 2.CD.200285.1C| A
1.85 37.0 435 4 88 2.CD.200185.1C| A 290 580 682 4 108 | 2.CD.200290.IC| m
190 38,0 447 4 88 2.CD.200190.1C| m 295 590 693 4 110 2.CD.200295.1C| A
195 390 458 4 88 2.CD.200195.1C| A 3.00 60.0 705 6 116 | 2.CD.200300.1C| m
200 40.0 470 4 90 2.CD.200200.C| m 305 610 71.7 6 116 | 2.CD.200305.1C| A

m Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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CRAZYDRILL BOHREN
Coel S e CRAZYDRILL COOL SST-INOX
20>‘<d‘
e T L 2 Y O
140° 4 eXedur SNP
Toleranz @gd<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004/0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I, I, D L < d I, I, D L ¢

k5 (h6) Artikelnummer § k5 (h6) Artikelnummer ‘S}

[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] ;5 [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] ;5

3.10 620 729 6 118 | 2.CD.200310.C| m 430 86.0 101.1 6 145 | 2.CD.200430.IC| m

3.15 63.0 740 6 118 | 2.CD.200315.1C| A 440 88.0 1034 6 147 | 2.CD.200440.IC| m

3.20 640 752 6 120 | 2.CD.200320.1C| m 450 90.0 1058 6 151 | 2.CD.200450.C| m

325 650 764 6 120 | 2.CD.200325.1C| A 460 920 1081 6 151 | 2.CD.200460.C| m

3.30 66.0 776 6 122 | 2.CD.200330.C| m 470 94.0 1105 6 154 | 2.CD.200470.IC| m

335 67.0 787 6 122 | 2.CD.200335.1C| A 480 96.0 1128 6 156 | 2.CD.200480.C| m

340 680 799 6 126 | 2.CD.200340.C| m 490 98.0 1152 6 158 | 2.CD.200490.C| m

3.45 69.0 81.1 6 126 | 2.CD.200345.1C| A 5.00 100.0 1175 6 160 | 2.CD.200500.1C| m

350 700 823 6 126 | 2.CD.200350.1C| m 510 102.0 1199 6 162 | 2.CD.200510.IC| m

355 71.0 834 6 126 | 2.CD.200355.1C| A 520 104.0 1222 6 166 | 2.CD.200520.C| m

3.60 720 846 6 128 | 2.CD.200360.IC| m 530 106.0 1246 6 166 | 2.CD.200530.IC| m

365 73.0 858 6 128 | 2.CD.200365.IC| A 540 108.0 1269 6 171 | 2.CD.200540.IC| m

3.70 740 870 6 130 | 2.CD.200370.C| m 550 110.0 1293 6 173 | 2.CD.200550.C| m

375 750 881 6 130 | 2.CD.200375.IC| A 560 112.0 1316 6 175 | 2.CD.200560.IC| m

380 76.0 893 6 132 | 2.CD.200380.1C| m 570 1140 1340 6 177 | 2.CD.200570.IC| m

3.85 77.0 905 6 132 | 2.CD.200385.IC| A 580 116.0 1363 6 181 | 2.CD.200580.I1C| m

390 780 917 6 136 | 2.CD.200390.1C| m 590 118.0 138.7 6 181 | 2.CD.200590.C| m

395 79.0 928 6 136 | 2.CD.200395.IC| A 6.00 120.0 141.0 6 181 | 2.CD.200600.IC| m

400 800 940 6 136 | 2.CD.200400.1C| m Erganzende Produkte

410 820 964 6 141 | 2.CD.200410.C| m CrazyDrill Coolpilot 34

420 840 987 6 143 | 2.CD.200420.1C| m

m Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRIL
CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool S5T-Inox

m CrazyDrill Cool SST-Inox 30 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD | - x%x%x;r&?— S 140°
L
d I 1 D L < d I D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer ‘53\ k5 (h6) Artikelnummer ‘53,
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] § [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] §
1.50 45.0 50.25 4 95 | 2.CD.300150.C| m 2.50 75.0 8375 4 130 | 2.CD.300250.IC| m
1.55 46,5 51.93 4 95 | 2.CD.300155.IC| A 2.55 76.5 8543 4 130 | 2.CD.300255.IC| A
1.60 48.0 53.60 4 100 | 2.CD.300160.IC| m 2.60 78.0 87.10 4 130 | 2.CD.300260.1C| m
1.65 49.5 5528 4 100 | 2.CD.300165.I1C| A 2.65 795 88.78 4 135 | 2.CD.300265.IC| A
1.70 51.0 56.95 4 100 | 2.CD.300170.IC| m 2.70 81.0 9045 4 135 | 2.CD.300270.IC| m
1.75 52,5 58.63 4 105 | 2.CD.300175.1C| A 275 825 92.13 4 138 | 2.CD.300275.1C| A
1.80 54.0 60.30 4 105 | 2.CD.300180.C| m 2.80 84.0 93.80 4 138 | 2.CD.300280.IC| m
1.85 555 61.98 4 105 | 2.CD.300185.C| A 2.85 855 9548 4 138 | 2.CD.300285.C| A
1.90 57.0 63.65 4 110 | 2.CD.300190.IC| m 290 87.0 97.15 4 142 | 2.CD.300290.IC| m
195 585 6533 4 110 | 2.CD.300195.1C| A 295 885 98.83 4 142 | 2.CD.300295.C| A
2.00 60.0 67.00 4 110 | 2.CD.300200.IC| m 3.00 90.0 100.50 6 145 | 2.CD.300300.IC| m
2.05 615 68.68 4 115 | 2.CD.300205.I1C| A 3.05 915 102.18 6 148 | 2.CD.300305.IC| A
2.10 63.0 70.35 4 115 | 2.CD.300210.C| m 3.10 93.0 10385 6 150 | 2.CD.300310.IC| m
2.15 645 72.03 4 115 | 2.CD.300215.C| A 3.15 945 10553 6 150 | 2.CD.300315.1C| A
2.20 66.0 73.70 4 120 | 2.CD.300220.IC| m 3.20 96.0 107.20 6 153 | 2.CD.300320.IC| m
2.25 67.5 75.38 4 120 | 2.CD.300225.IC| A 3.25 975 108.88 6 153 | 2.CD.300325.IC| A
230 69.0 77.05 4 120 | 2.CD.300230.IC| m 330 99.0 11055 6 157 | 2.CD.300330.IC| m
235 705 7873 4 125 | 2.CD.300235.C| A 335 100.5 11223 6 157 | 2.CD.300335.IC| A
240 72.0 80.40 4 125 | 2.CD.300240.IC| m 3.40 102.0 11390 6 161 | 2.CD.300340.IC| m
245 735 82.08 4 125 | 2.CD.300245.IC| A 3.45 103.5 11558 6 161 | 2.CD.300345.IC| A

m Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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CRAZYDRILL BOHREN
Cool S5T-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX
30>‘<d‘
Hart-
metall UI 22 y %
140° 4 eXedur SNP
Toleranz @gd<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004/0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I D L g d I 1 D L <

k5 (h6) Artikelnummer S k5 (h6) Artikelnummer S

[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] ;5

3.50 1050 117.25 6 164 | 2.CD.300350.IC| m 5.00 150.0 167.50 6 211 2.CD.300500.IC| m

3.55 106.5 11893 6 164 | 2.CD.300355.IC| A 510 153.0 170.85 6 214 | 2.CD.300510.IC| A

3.60 108.0 120.60 6 167 | 2.CD.300360.IC| m 520 156.0 17420 6 221 2.CD.300520.1C| m

3.65 109.5 12228 6 167 | 2.CD.300365.1C| A 530 159.0 17755 6 221 2.CD.300530.1C| A

3.70 111.0 12395 6 170 | 2.CD.300370.1C| m 540 162.0 180.90 6 223 | 2.CD.300540.IC| m

3.75 1125 12563 6 170 | 2.CD.300375.IC| A 550 165.0 184.25 6 227 | 2.CD.300550.C| A

3.80 114.0 12730 6 176 | 2.CD.300380.1C| m 560 168.0 187.60 6 230 | 2.CD.300560.IC| m

3.85 1155 12898 6 176 | 2.CD.300385.1C| A 570 171.0 19095 6 233 | 2.CD.300570.IC| m

390 117.0 13065 6 176 | 2.CD.300390.IC| m 580 174.0 19430 6 236 | 2.CD.300580.IC| m

3.95 1185 13233 6 176 | 2.CD.300395.1C| A 590 177.0 197.65 6 241 2.CD.300590.C| =m

4.00 120.0 134.00 6 176 | 2.CD.300400.IC| m 6.00 180.0 201.00 6 241 2.CD.300600.IC| m

4.10 123.0 13735 6 181 2.CD.300410.1C| A -

Ergédnzende Produkte

420 126.0 140.70 6 184 | 2.CD.300420.IC| m CrazyDrill Coolpilot 34

430 129.0 14405 6 188 | 2.CD.300430.IC| A

440 132.0 14740 6 192 | 2.CD.300440.IC| m

450 135.0 150.75 6 196 | 2.CD.300450.1C| A

460 138.0 154.10 6 196 | 2.CD.300460.IC| m

470 141.0 15745 6 201 2.CD.300470.C| A

480 144.0 160.80 6 205 | 2.CD.300480.IC| m

490 147.0 164.15 6 208 | 2.CD.300490.C| A

| Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

m CrazyDrill Cool SST-Inox 40 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG

oD

d I 1 D L £
k5 (h6) Artikelnummer ‘é
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] E
2.00 80.0 87.0 4 132 | 2.CD.400200.C| m
2.05 820 89.2 4 135 | 2.CD.400205.IC| A
210 840 914 4 135 | 2.CD.400210.1C| m
2.15 86.0 935 4 138 | 2.CD.400215.1C| A
220 88.0 957 4 143 | 2.CD.400220.C| m
225 90.0 979 4 143 | 2.CD.400225.IC| A
230 92.0 100.1 4 145 | 2.CD.400230.C| m
235 940 1022 4 148 | 2.CD.400235.1C| A
240 96.0 1044 4 148 | 2.CD.400240.C| m
245 98.0 106.6 4 151 | 2.CD.400245.1C| A
2,50 100.0 108.8 4 156 | 2.CD.400250.IC| m
2.55 102.0 1109 4 156 | 2.CD.400255.1IC| A
2.60 104.0 1131 4 158 | 2.CD.400260.IC| m
2.65 106.0 1153 4 160 | 2.CD.400265.IC| A
2.70 108.0 1175 4 162 | 2.CD.400270.1C| m
2.75 110.0 119.6 4 162 | 2.CD.400275.1C| A

m Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,

Mindestbestellmenge 5 Stk.

d I D L ¢
k5 (h6) Artikelnummer ‘53,
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] E
2.80 112.0 121.8 4 165 | 2.CD.400280.IC| m
2.85 114.0 124.0 4 165 | 2.CD.400285.1IC| A
290 116.0 126.2 4 172 | 2.CD.400290.1C| m
295 118.0 1283 4 172 | 2.CD.400295.IC| A
3.00 120.0 1305 6 178 | 2.CD.400300.IC| m
3.05 122.0 1327 6 180 | 2.CD.400305.I1C| A
3.10 124.0 1349 6 182 | 2.CD.400310.1C| m
3.15 126.0 137.0 6 184 | 2.CD.400315.1C| A
3.20 128.0 139.2 6 186 | 2.CD.400320.C| m
3.25 130.0 1414 6 188 | 2.CD.400325.IC| A
330 132.0 1436 6 190 | 2.CD.400330.C| m
3.35 134.0 1457 6 192 | 2.CD.400335.1C| A
340 136.0 1479 6 196 | 2.CD.400340.C| m
3.45 138.0 150.1 6 196 | 2.CD.400345.1C| A
3.50 140.0 1523 6 199 | 2.CD.400350.1C| m
3,55 1420 1544 6 201 | 2.CD.400355.1IC| A

140°
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CRAZYDRIL BOHREN
Cool SST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX

e TR 2] ) Y

140° o eXedur SNP
Toleranz @d<3mm 3mm<@dd<6mm
k5 +0.004 /0 +0.006 / +0.001
h6é 0/-0.006 0/-0.008

d I D L g d I 1 D L <
k5 (h6) Artikelnummer S k5 (h6) Artikelnummer | 5
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] ;5 [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] ;5
3.60 1440 156.6 6 203 | 2.CD.400360.IC| m 4.80 192.0 208.8 6 254 | 2.CD.400480.IC| m
3.65 146.0 158.8 6 205 | 2.CD.400365.IC| A 490 196.0 2132 6 258 | 2.CD.400490.C| A
3.70 148.0 161.0 6 207 | 2.CD.400370.1C| m 5.00 200.0 217.5 6 261 | 2.CD.400500.1C| m
3.75 150.0 163.1 6 210 | 2.CD.400375.1C| A 510 204.0 2219 6 267 | 2.CD.400510.1C| m
3.80 152.0 1653 6 212 | 2.CD.400380.C| m 520 208.0 226.2 6 271 | 2.CD.400520.1C| m
3.85 154.0 167.5 6 216 | 2.CD.400385.IC| A 530 212.0 230.6 6 271 | 2.CD.400530.IC| m
3.90 156.0 169.7 6 216 | 2.CD.400390.C| m 540 216.0 2349 6 280 | 2.CD.400540.C| m
3.95 158.0 171.8 6 216 | 2.CD.400395.1IC| A 550 220.0 2393 6 284 | 2.CD.400550.1C| m
4.00 160.0 174.0 6 216 | 2.CD.400400.C| m 5.60 224.0 2436 6 288 | 2.CD.400560.IC| m
410 164.0 1784 6 224 | 2.CD.400410.C| A 570 228.0 248.0 6 292 | 2.CD.400570.C| m
420 168.0 182.7 6 228 | 2.CD.400420IC| m 5.80 232.0 2523 6 296 | 2.CD.400580.IC| m
430 172.0 187.1 6 232 | 2.CD.400430.C| A 590 236.0 256.7 6 301 | 2.CD.400590.C| m
440 176.0 1914 6 236 | 2.CD.400440.C| m 6.00 240.0 261.0 6 301 | 2.CD.400600.IC| m
450 180.0 195.8 6 241 | 2.CD.400450.1IC| A Erganzende Produkte

4.60 184.0 200.1 6 241 | 2.CD.400460.IC| m CrazyDrill Coolpilot 34
4.70 188.0 204.5 6 250 | 2.CD.400470.IC| A

m Lagerartikel

A Lieferzeit auf Anfrage,
Mindestbestellmenge 5 Stk.
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BOHREN CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool SST-Inox
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 c1o AISI 1010
P e et 1.0401 c15 AISI 1015
o 1.1191 CA45E/CK45 AISI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NICr13 ASTM 3415 / AIS| 3310
) 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;trihfgrggdm'fngw‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMod AISI 4140
i 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
mE ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
| Werkzeugstahle 12436 X210Crw12 AIS| D4/D6
6xdq hochlegiert
‘ R < 1200 N/mmz | 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 o %0 100
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI420C 60 80 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
@ Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH o . 100
] martensitisch —PH  1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
sile 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
10xds Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
- X 60 80 100
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
d 0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
;? Aluminium 3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351
NP N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
15xd Aluminium 32163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
%/ cupfer 2.004 Cu-OF / CWO08A UNS C10100
w 2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
Messing bleire 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.036 CuZn40 CW509L UNS C28000
a Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
— Rm < 400 N/mm?2 2.102 CuSné UNS C51900
T Bronze 2.0966 CuAI1ONiSFe4 UNS C63000
20xds Rm < 600 N/mm?2 2.096 CuAIOMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
%/ S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 30 2 <
‘ 1 Stéhle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
— 3.7035 Gr2 ASTM B348/ F67
S 3.7065 Gra ASTM B348 / F68
2 Ton Legierangen 3716 TiAl6VA4 ASTM B348/F136
9.9367 TiAIBND7 ASTM F1295
S ) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 50 70 90
H ; i‘as'g'zg‘éha”et 12510 100MnCrMow4 AISI O1
H 5 i“;g'zg‘éhanet 12379  X153CrMoV12 AISI D2
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AZVDRILL

by Mikron Tool

BOHREN

Cool SST-Inox CRAZYDRILL COOL SST-INOX
ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
f [mm/U]
od1 @d1 @d1 2d1 @d1 od1 od1 @d1 od1
1.0 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
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

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.100 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

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

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
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BOHREN CRAZYDRIL

by Mikron Tool

CRAZYDRILL COOL SST-INOX Cool SST-Inox

T 30 x d - 40 x d

BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT

Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 C10 AISI 1010
P e e 1.0401 c15 AISI 1015
o fég%e,\?/';r:nz 1.1191 CA45E/CK45 AIS| 1045
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 115SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AISI5115
;Eihlegrggd&‘/gfrg‘f“ 1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMo4 AIS| 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
N ) 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Sie Werkzeugstahle 1.2436 X210Crw12 AIS| D4/D6
30 x d1 hochlegiert
R < 1200 N/mm? 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1 1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 543000 0 80 100
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C " % 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 4408
an Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH o . 100
—‘r martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
NP 1.4301 X5CrNi18-10 AlS| 304
40xd Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AlSI 316L
austenitisch 1.4441 X2CiNiMo18-15-3  AlsI 316LM o0 &0 100
%/ 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
‘ 0.6020 GG20 ASTM 30
K ‘ 0.6030 GG30 ASTM 408
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 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
cupfer 2.0040 Cu-OF / CW008A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWOD4A UNS C11000
Messing bieifrei 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0360 Cuzn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI1ONi5Fe4 UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAl9Mn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 2 35 45
1 Stahle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
Titan rein
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136
9.9367 TiAI6NDb7 ASTM F1295
S , 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCo-Legierungen CrCoMo28 ASTM F1537 50 70 90
H ; i‘as';'zg‘éha”et 1.2510 100MnCrMow4 AISI 01
H 5 itzglzg‘éhanet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Cool SST-Inox

BOHREN

CRAZYDRILL COOL SST-INOX

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

f [mm/U]

Tief

od1
1.5 mm

Mittel Hoch

ad1
2.0 mm
Tief

Mittel Hoch

Tief

od1
2.5mm

Mittel Hoch

ad1
3.0 mm
Tief

Mittel Hoch

od1
4.0 mm
Tief

Mittel Hoch

ad1
5.0 mm
Tief

Mittel Hoch

2d1
6.0 mm
Tief

Mittel Hoch

0.015

0.030

0.015

0.015

0.023 0.030

0.045 0.060

0.030 0.045

0.030 0.045

0.020 0.030 0.040

0.040 0.060 0.080

0.020 0.040 0.060

0.020 0.040 0.060

0.025

0.050

0.025

0.025

0.038 0.050

0.075 0.100

0.050 0.075

0.050 0.075

0.030 0.045 0.060

0.060 0.090 0.120

0.030 0.060 0.090

0.030 0.060 0.090

0.040 0.060 0.080

0.080 0.120 0.160

0.040 0.080 0.120

0.040 0.080 0.120

0.050 0.075 0.100

0.100 0.150 0.200

0.050 0.100 0.150

0.050 0.100 0.150

0.060 0.090 0.120

0.120 0.180 0.240

0.060 0.120 0.180

0.060 0.120 0.180

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

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
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Bohrprozess CrazyDrill Cool SST-Inox

PRAZISES UND SCHNELLES BOHREN BIS 40 X D

Kihlschmierstoff, Filter und Druck

Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr

Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kiihlschmiermittel 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
Kahlmittelzufuhr keine Schmutzpartikel bzw. Spane in das Werkzeug gelangen. Speziell bei kleinen
Durchmessern mussen folgende Filterqualitaten 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
benétigt, um prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

@ d, Werkzeug [mm] 1.0 mm - 2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.0 mm
Version 6-10xd 15-30xd 6-10xd 15-40xd 6-10xd 15-40xd
Minimaler

KiihImitteldruck [bar] 50 65 40 50 25 35

CrazyDrill Cool SST-Inox 6 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Cool SST-Inox, ertbrigt 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 schrigen Oberflachen

CrazyDrill Cool SST-Inox Version 10 x d, 15 x d, 20 x d, 30 x d und 40 x d
Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot oder CrazyDrill Crosspilot auf schréagen
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 messbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum Folgebohrer.

Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.




BOHRUNG IN EINEM BOHRSTOSS BIS 40 X D

1| PILOTBOHRUNG
B nterne Kihlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Coolpilot (unregelmassige und raue Oberflachen) bis 3 x d.
Gleichzeitiges Anfasen 90°.
Bohren mit CrazyDrill Crosspilot fur alle Versionen auf schragen Oberflachen.

i3xd1 13)(!‘11 Ithh

2| BOHRUNG
B nterne Kuhlung einschalten.
B Bohren mit CrazyDrill Cool SST-Inox in einem einzigen Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt-
und Vorschubgeschwindigkeit.

10 x d1 15 x d1 20 xdq

i

30xdq 40 xd1

i i

Bemerkung:
Nach dem Erreichen der gewlinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang
(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden. Mit CrazyDrill Cool SST-Inox kann sofort mit
in der Tabelle empfohlenen Schnitt- und Vorschubsgeschwindigkeit eingefahren und gebohrt

werden.




NEUHEITEN
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL COOLPILOT

34 | wmiroNTOOL



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL COOLPILOT

cﬂAZ}Cﬂﬂlllll EIN PILOT- UND KURZBOHRER MIT INNOVATIVER INNENKUHLUNG
oolpilot

Das ist neu: CrazyDrill Coolpilot wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasenschneide
flr rost-, saure- und hitzebestdandige Stahle und CrCo-Legierungen. Damit ist er die ideale Erganzung zu
CrazyDrill Cool SST-Inox. Er ist versehen mit spiralisierten Kihlkanalen in Tropfenform bis an die Schneiden
sowie einem Spanbrecher-Nutenprofil. Die neue, kupferrote Beschichtung vermeidet das Verkleben

der Spéne und unterstitzt den effizienten Bohrprozess.

Die Eigenschaften: Die Pilotbohrung oder Kurzbohrung bis 3 x d wird in einem Bohrstoss ausgefuhrt.
Durch die Pilotbohrung ist der Folgebohrer optimal gefiihrt, was eine hohe Geradheit der Bohrung
garantiert. Dank der integrierten Fasenschneide kann gleichzeitig eine Senkung von 90° angebracht

werden. Durch das Einsparen eines Werkzeugwechsels verkirzen sich so die Bearbeitungszeiten.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 6 mm
Bohrtiefe: 3 x d

Senkwinkel: 90°

Beschichtung: eXedur SNP
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL COOLPILOT

CRAZYDRIL
i Coolpilot

Beste Prazision bei schwierigen Materialien

EFFIZIENTES PILOT- UND KURZBOHREN IN EDELSTAHL

eine Bohrtiefe bis 3 x d.

Mit CrazyDrill Coolpilot bietet Mikron Tool einen Pilot- und Kurzbohrer an fiir rost-, sdure- und

hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen im Durchmesserbereich von 1 bis 6 mm und fur

B CrazyDrill Coolpilot, Bohrtiefe 3 x d,

mit Innenkthlung, Senkung 90°

DATEN MIKRON TOOL
CrazyDrill Coolpilot
- Hartmetall
Werkzeugtyp

- Beschichtet
- Innenkihlung

Artikelnummer

2.PD.04000.090.1C

TEIL
Zahnbrtcke

WERKSTOFF

Schnittdaten

v, = 70 m/min
f =0.12 mm/U

CrCoMo28 / ASTM F1537

BEARBEITUNG

B Kurzbohren und Senken 90°
B d=4mm

B Bohrtiefe 12.1 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - CrazyDrill Coolpilot
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e MZYDRIII b
Coolpilot

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL COOLPILOT

CrazyDrill Coolpilot

B Beschichtet
B innenkihlung

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohen Rundlauf und damit
maximale Bohrprazision.

2 | NEU: MIT KUHLKANALEN

Dank einer neu konzipierten Form der spirali-
sierten Kuihlkanale wird eine bis zu vier Mal
hohere Kihimittelmenge an die Spitze des
Werkzeuges gefuhrt. Das Resultat ist eine
konstante, massive Kuhlung der Schneiden
sowie eine kontinuierliche, effiziente

Spaneabfuhr. Fur kleinere Durchmesser
bis @ 2.95 mm garantiert zusatzlich eine
Powerkammer einen gentigend starken
Kthlmittelfluss.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-
Hartmetall ermoglicht das Bearbeiten mit
hohen Geschwindigkeiten.

4 | NEUE BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP
ist warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und férdert den
kontinuierlichen Spanetransport. Das Resultat
ist eine hohe Standzeit.

5 | FASENSCHNEIDE 90°
Mit der Bohrung kann gleichzeitig eine
Senkung von 90° angebracht werden.

6 | NEUES SPANNUTENPROFIL

Unterteilt in zwei Zonen:

H Vordere Spannutenzone: eine spezielle
Spanbrecherform sorgt fur kompakte,
kurze und gekrimmte Spane.

H Hintere Spannutenzone: eine erweiterte
Nutenform sorgt fiir eine perfekte
Spaneabfuhr

7 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die vier Flihrungsfasen ermoglichen hochste
Prazision (Geradheit) und Oberflachenqualitat.

e
K

N
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL COOLPILOT

CRAZYDRIL
i Coolpilot

_ CrazyDrill Coolpilot - 3 x d - 90° Senkung

od,
* 90°}\ |1
oD ‘ 7><5>e<:—>e<:%%?— —] - | ®d1 141°
v
} !
L
g d |, d |, L D L
= Artikelnummer m5 (h6)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.PD.01000.090.IC 1.00 3.00 1.60 6.5 3.20 4 50
m | 2.PD.01050.090.IC 1.05 3.15 1.60 6.8 3.30 4 50
m | 2.PD.01100.090.IC 1.10 3.30 1.60 7.1 3.50 4 50
m | 2.PD.01150.090.IC 1.15 3.45 1.60 7.5 3.60 4 50
m | 2.PD.01200.090.IC 1.20 3.60 1.90 7.8 3.80 4 50
m | 2.PD.01250.090.IC 1.25 3.75 1.90 8.1 4.00 4 50
m | 2.PD.01300.090.IC 1.30 3.90 1.90 8.4 4.10 4 50
m | 2.PD.01350.090.IC 1.35 4.05 1.90 8.8 4.30 4 50
m | 2.PD.01400.090.IC 1.40 4.20 1.90 9.1 4.40 4 50
m | 2.PD.01450.090.IC 1.45 4.35 2.25 10.4 4.60 4 50
m | 2.PD.01500.090.IC 1.50 4.50 2.25 10.7 4.70 4 50
m | 2.PD.01550.090.IC 1.55 4.65 2.25 10.9 4.90 4 50
m | 2.PD.01600.090.IC 1.60 4.80 2.25 11.2 5.10 4 50
m | 2.PD.01650.090.IC 1.65 4.95 2.25 1.5 5.20 4 50
m | 2.PD.01700.090.IC 1.70 5.10 2.60 11.8 5.40 4 53
m | 2.PD.01750.090.IC 1.75 5.25 2.60 12.1 5.50 4 53
m | 2.PD.01800.090.IC 1.80 5.40 2.60 12.3 5.70 4 53
m | 2.PD.01850.090.IC 1.85 5.55 2.60 12.6 5.80 4 53
m | 2.PD.01900.090.IC 1.90 5.70 2.60 12.8 6.00 4 53
m | 2.PD.01950.090.IC 1.95 5.85 2.60 13.1 6.20 4 53
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RAZVYORILL

by Mikron Tool

Coolpilot

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
CRAZYDRILL COOLPILOT

3xd, 90°
Hart- U Ty M 72 Y %
metall
W 141° A eXedur SNP

g d |, d |, L, D L

= Artikelnummer m5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.PD.02000.090.IC 2.00 6.00 3.10 13.3 6.30 4 55
m | 2.PD.02050.090.IC 2.05 6.15 3.10 13.6 6.50 4 55
m | 2.PD.02100.090.IC 2.10 6.30 3.10 13.9 6.60 4 55
m | 2.PD.02150.090.IC 2.15 6.45 3.10 14.1 6.80 4 55
m | 2.PD.02200.090.IC 2.20 6.60 3.10 14.4 7.00 4 55
m | 2.PD.02250.090.IC 2.25 6.75 3.10 14.7 7.10 4 55
m | 2.PD.02300.090.IC 2.30 6.90 3.50 14.9 7.30 4 57
m | 2.PD.02350.090.IC 2.35 7.05 3.50 15.2 7.40 4 57
m | 2.PD.02400.090.IC 2.40 7.20 3.50 15.6 7.60 4 57
m | 2.PD.02450.090.IC 2.45 7.35 3.50 15.9 7.70 4 57
m | 2.PD.02500.090.IC 2.50 7.50 3.50 16.2 7.90 4 57
m | 2.PD.02550.090.IC 2.55 7.65 3.50 16.5 8.10 4 57
m | 2.PD.02600.090.IC 2.60 7.80 4.00 16.9 8.20 4 57
m | 2.PD.02650.090.IC 2.65 7.95 4.00 17.2 8.40 4 57
m | 2.PD.02700.090.IC 2.70 8.10 4.00 17.5 8.50 4 57
m | 2.PD.02750.090.IC 2.75 8.25 4.00 17.8 8.70 4 57
m | 2.PD.02800.090.IC 2.80 8.40 4.00 18.2 8.80 4 57
m | 2.PD.02850.090.IC 2.85 8.55 4.00 18.5 9.00 4 57
m | 2.PD.02900.090.IC 2.90 8.70 4.00 18.8 9.20 4 57
m | 2.PD.02950.090.IC 2.95 8.85 4.00 19.1 9.30 4 57
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

CRAZYDRILL COOLPILOT

CRAZYDRIL
i Coolpilot

_ CrazyDrill Coolpilot - 3 x d - 90° Senkung

od,
* 90°}\ |1
oD ‘ 7><5>e<:—>e<:%%?— —] - | ®d1 141°
v
} !
L
g d |, d |, L D L
= Artikelnummer m5 (h6)
: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.PD.03000.090.IC 3.00 9.00 4.70 19.5 9.50 6 65
m | 2.PD.03050.090.IC 3.05 9.15 4.70 19.8 9.60 6 65
m | 2.PD.03100.090.IC 3.10 9.30 4.70 20.1 9.80 6 65
m | 2.PD.03150.090.IC 3.15 9.45 4.70 20.4 10.00 6 65
m | 2.PD.03200.090.IC 3.20 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65
m | 2.PD.03250.090.IC 3.25 9.75 4.70 211 10.30 6 65
m | 2.PD.03300.090.IC 3.30 9.90 4.70 21.4 10.40 6 65
m | 2.PD.03350.090.IC 3.35 10.05 4.70 21.7 10.60 6 65
m | 2.PD.03400.090.IC 3.40 10.20 4.70 22.1 10.70 6 65
m | 2.PD.03450.090.IC 3.45 10.35 4.70 22.4 10.90 6 65
m | 2.PD.03500.090.IC 3.50 10.50 5.40 22.7 11.10 6 68
m | 2.PD.03550.090.IC 3.55 10.65 5.40 23.0 11.20 6 68
m | 2.PD.03600.090.IC 3.60 10.80 5.40 234 11.40 6 68
m | 2.PD.03650.090.IC 3.65 10.95 5.40 23.7 11.50 6 68
m | 2.PD.03700.090.IC 3.70 11.10 5.40 24.0 11.70 6 68
m | 2.PD.03750.090.IC 3.75 11.25 5.40 24.3 11.80 6 68
m | 2.PD.03800.090.IC 3.80 1140 540 24.7 12.00 6 68
m | 2.PD.03850.090.IC 3.85 11.55 5.40 25.0 12.20 6 68
m | 2.PD.03900.090.IC 3.90 11.70 5.40 253 12.30 6 68
m | 2.PD.03950.090.IC 3.95 11.85 5.40 25.6 12.50 6 68
m | 2.PD.04000.090.IC 4.00 12.00 5.40 26.0 12.60 6 68
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Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.4 mm.




MMGZWEIII PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT

3xd, 90°
Hart- Ty M 72 Y %
metall U W eD f

g eXedur SNP

g d |, d |, L, D L
= Artikelnummer m5 (h6)

: [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
m | 2.PD.04100.090.IC 4.10 12.30  6.00 26.6 12.90 6 72
m | 2.PD.04200.090.IC 4.20 12.60 6.00 27.2 13.30 6 72
m | 2.PD.04300.090.IC 4.30 1290 6.00 27.9 13.60 6 72
m | 2.PD.04400.090.IC 4.40 13.20 6.00 28.5 13.90 6 72
m | 2.PD.04500.090.IC 4.50 13.50 6.00 29.2 14.20 6 72
m | 2.PD.04600.090.IC 4.60 13.80 6.00 29.8 14.50 6 72
m | 2.PD.04700.090.IC 4.70 14.10 7.00 30.5 14.80 8 75
m | 2.PD.04800.090.IC 4.80 14.40 7.00 31.1 15.20 8 75
m | 2.PD.04900.090.IC 4.90 14.70  7.00 31.8 15.50 8 75
m | 2.PD.05000.090.IC 5.00 15.00 7.00 32.4 15.80 8 75
m | 2.PD.05100.090.IC 5.10 1530 7.50 33.1 16.10 8 75
m | 2.PD.05200.090.IC 5.20 15.60 7.50 33.7 16.40 8 75
m | 2.PD.05300.090.IC 5.30 15.90 7.50 34.4 16.70 8 75
m | 2.PD.05400.090.IC 5.40 16.20 8.00 35.0 17.10 8 80
m | 2.PD.05500.090.IC 5.50 16.50 8.00 35.7 17.40 8 80
m | 2.PD.05600.090.IC 5.60 16.80 8.00 36.3 17.70 8 80
m | 2.PD.05700.090.IC 5.70 17.10  8.00 37.0 18.00 8 80
m | 2.PD.05800.090.IC 5.80 17.40 8.00 37.6 18.30 8 80
m | 2.PD.05900.090.IC 5.90 17.70  8.00 38.3 18.60 8 80
m | 2.PD.06000.090.IC 6.00 18.00 8.00 38.9 18.90 8 80
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CRAZYDRILL COOLPILOT Coolpilot
(@)
I : o - 90° Senkung
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
Werkstoff- ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min]
Tief Mittel Hoch
1.0301 C10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
otahle unlegiert 1.1191 C45E/CK4S AlSI 1045
1.0044 S275)R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
) 17131 16MnCr5 AISI5115
;trihfgrggdm'fngw‘ze” 1.3505 100Cr6 AISI 52100
17225 42CrMo4 AIS| 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AIS| 02
S - 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
ﬁ 3 xas Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AISI D4/D6
pochlegert 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1 / UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 43000 o % 100
M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 420C 60 80 100
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AISI 4408
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH © " 100
martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi18-10 AIS| 304
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 AISI 316L 60 80 100
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo18-15-3  AISI 316LM
1.4539 XINiCrMoCu25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
‘ 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380
Druckgusslegierungen | 3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Cupfer 2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS C10100
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
Messing bleife 2.0321 CuZn37 CW508L UNS C27400
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAI10NiSFed UNS C63000
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CUAI9MN2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
S Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 20 0 -
1 Stéhle 2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
R 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Ttan Legierungen 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
9.9367 TIAI6Nb7 ASTM F1295
S3 CrCo-Legierungen 2.4964 E?CC;i/IO:Z;SNI :2?::5”2;37 50 70 90
H ; i‘as'g'zg‘éha”et 1.2510 100MnCrMow4 AlSI O1
H 5 itzglzgghartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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Coolpilot CRAZYDRILL COOLPILOT
ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
@ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
f [mm/U]
od1 od1 od1 2d1 ad1 ad1 od1 od1 od1
1.0 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
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

0.010 0.020 0.030

0.030 0.040 0.050

0.020 0.030 0.040

0.020 0.030 0.040

0.013 0.025 0.038

0.038 0.050 0.063

0.025 0.038 0.050

0.025 0.038 0.050

0.015 0.030 0.045

0.045 0.060 0.075

0.030 0.045 0.060

0.030 0.045 0.060

0.020 0.040 0.060

0.060 0.080 0.100

0.040 0.060 0.080

0.040 0.060 0.080

0.025 0.050 0.075

0.075 0.100 0.125

0.050 0.075 0.100

0.050 0.075 0.100

0.030 0.060 0.090

0.090 0.120 0.150

0.060 0.090 0.120

0.060 0.090 0.120

0.040 0.080 0.120

0.120 0.160 0.200

0.080 0.120 0.160

0.080 0.120 0.160

0.050 0.100 0.150

0.150 0.200 0.250

0.100 0.150 0.200

0.1700 0.150 0.200

0.060 0.120 0.180

0.180 0.240 0.300

0.120 0.180 0.240

0.120 0.180 0.240

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

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
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Bohrprozess CrazyDrill Coolpilot

KURZBOHRUNG 3 X D MIT ZUSATZLICHER SENKUNG 90°

Kihlschmierstoff, Filter und Druck

Kiihlen mit innerer Kithimittelzufuhr

Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kiihlschmiermittel 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 mussen folgende Filterqualitaten eingehalten werden:

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

Kihlmitteldruck: Fir CrazyDrill Coolpilot wird mindestens der in der Tabelle angegebene Kuihimitteldruck

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

9 d, Werkzeug (mm] 1.0mm-2.0 mm 2.0 mm - 4.0 mm 4.0 mm - 6.0 mm
Minimaler
Kiihimitteldruck (bar] 50 40 25

Pilotbohrung und Kurzbohrung
Die Pilotbohrung mit CrazyDrill Coolpilot ist der perfekte Ausgangspunkt fur eine prazise

Bohrungsposition mit hoher Fluchtungsgenauigkeit.

Dank perfekt abgestimmter Bohrertoleranz entsteht kein messbarer Ubergang vom Pilotbohrer zum

Folgebohrer. Eine durchgehend hohe Qualitat der Bohrung ist gewahrleistet.

CrazyDrill Coolpilot kann ideal auch als Kurzbohrer verwendet werden fir eine dusserst prazise und

schnelle Bohrung bis zu einer Tiefe 3 x d mit einer Senkung von 90°.




BOHRPROZESS

1| PILOTBOHRUNG ODER KURZBOHRUNG
B nterne Kihlung einschalten.
B Bohren in einem Bohrstoss mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
(siehe Schnittdatentabelle).

iS xdq

B Bci Bedarf kann nach dem Erreichen der maximalen Bohrtiefe von 3 x d eine Senkung

von 90° angebracht werden.

i3xd1

Bemerkung:

Nach dem Erreichen der gewlinschten Bohrtiefe kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang

(bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.
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DARUM MIKRON TOOL -

Die Herstellung von innovativen Hartmetallwerkzeugen im hochsten Qualitatsbereich erfordert einen

konstanten Einsatz vom ganzen Mikron Tool Team — von der Definition der Geometrie tGber das

Schleifen bis zum Beschichten sowie Vor- und Nachbearbeiten der Werkzeuge.

INNOVATIV UND SPEZIALISIERT
Unsere Starke ist die Zerspanung im kleinen Durchmesserbereich

(Bohrer ab 0.1 mm), mit Fokus auf schwer zerspanbaren Materialien.

WIEDERHOLTE PRAZISION IM p-BEREICH
Modernste Produktionsmittel und Messinstrumente gewahrleisten

die Herstellung von Werkzeugen mit einer Prazision von +/—0.0005 mm.

HOCHSTE LEISTUNG
Das bedeutet fiir uns hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit, lange Standzeit,

hohe Prozesssicherheit und Uberzeugende Resultate.

DIENSTLEISTUNG IM ZENTRUM
Wir begleiten, beraten und unterstutzen Sie wahrend der ganzen
Lebensdauer lhres Produktes.

KUNDENSPEZIFISCHE WERKZEUGE
Wir produzieren kundenspezifische Hartmetallwerkzeuge gemass Ihren

Einsatzbedingungen und dem gewtinschten Ergebnis.

ZERTIFIZIERT
Mit allen in unserem Industriebereich wichtigen Zertifikaten:
ISO 9001, ISO 14001 und OHS 18001.

Mehr Informationen unter www.mikrontool.com
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Hauptsitz und Fabrikation
MIKRON TOOL SA AGNO
Via Campagna 1

6982 Agno

Schweiz

Tel. +41 9161040 00
Fax. +41 91 61040 10
mto@mikron.com

Fabrikation und Nachschleifservice
MIKRON GMBH ROTTWEIL
Abteilung Werkzeuge

Berner Feld 71

78628 Rottweil

Deutschland

Tel. +49 741 5380 450

Fax. +49 741 5380 480
info.mtr@mikron.com

www.mikrontool.com
www.youtube.com/mikrongroup

Angaben und technische Daten sind unverbindlich und kénnen jederzeit geandert werden,

Nord- und Stidamerika Verkauf
MIKRON CORP. MONROE
200 Main Street

Monroe, CT 06468

USA

Tel. +1 203 261 3100

Fax. +1 203 268 4752
mmo@mikron.com

China Verkauf

MIKRON TOOL SHANGHAI
Room A209, Building 3,

No. 526, 3rd East Fute Road,
Shanghai, 200131

P.R. China

Tel. +86 21 2076 5671

Fax. +86 21 2076 5562

#ik: PE (EH) BERAZHRRX
FELEETERRZKS26535E R

A209%F
HR4E: 200131

ohne dass daraus Anspruch auf nachtragliche Mitteilung abgeleitet werden kann.
Mikron® ist eine Schutzmarke der Mikron Holding AG, Biel (Schweiz).

01.2019 - EU - DE




