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WIR LIEBEN HERAUSFORDERUNGEN

Werkzeuge sind unsere Leidenschaft, kleine Dimensionen unsere Spezialitat

und schwer zerspanbare Materialien unsere Herausforderung. Rund um
diese Attribute dreht sich der Alltag von Mikron Tool.

Entstanden ist Mikron Tool aus der ehemaligen Werkzeugabteilung des
Transfermaschinen-Herstellers Mikron SA Agno. Daraus resultiert eine
jahrzehntelange Erfahrung in der Entwicklung und Herstellung von

Zerspanungswerkzeugen.

Als eigenstandige Firma tatig seit 1998, angefangen mit 25 Mitarbeitern,
sind wir heute ein global agierender Werkzeuganbieter mit Hauptsitz in der
Schweiz (Agno, Tessin), einer Zweigstelle mit Verkauf und Fabrikation in

Deutschland (Rottweil) sowie Verkaufsniederlassungen in USA und China.

235 Mitarbeiter setzen sich taglich ein fur die Bedurfnisse der Kunden, ein
weltweites Vertriebsnetz mit Partnerfirmen sichert die Kundennahe rund um
den Globus.
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crazy about

small dimensions

e

SPITZENLEISTUNGEN IN KLEINEN DIMENSIONEN

Wichtig ist uns eine hohe Kompetenz in allem, was wir tun. Dies ist moglich,
wenn wir uns auf ein Kerngebiet spezialisieren. Unsere Starke ist die Zerspanung
im kleinen Durchmesserbereich, mit Fokus auf schwer zerspanbare Materialien.

Da bieten wir unseren Kunden immer neue maximale Ldsungen.

Dass wir mit dieser Strategie auf dem richtigen Weg sind, beweist der Gewinn
von diversen Innovationspreisen fur unsere wegweisenden Neuentwicklungen im

Bereich Bohren und Frasen.

Standardisierte Werkzeuge heisst bei Mikron Tool héchste Performance, beste
Qualitat und Prazision ab Lager. Das Angebot umfasst Werkzeuge zum Zentrieren,

Bohren, Frasen und Entgraten im Durchmesserbereich von 0.1 bis 6.35 mm.
Im Bereich kundenspezifische Werkzeuge geht das Angebot vom Zentrieren und

Anfasen Uber Bohren, Frasen, Drehen, Reiben oder Entgraten bis zu komplexen,

kombinierten Werkzeugen im Durchmesserbereich zwischen 0.1 mm und 32.0 mm.
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KOMPETENZ INBEGRIFFEN

Die Werkzeugspezialisten von Mikron Tool verfligen Uber ein umfassendes Wissen
und langjahrige Erfahrung im Einsatz der Werkzeuge auf unterschiedlichsten
Werkzeugmaschinentypen wie CNC-Bearbeitungszentren, Drehautomaten oder
Transfermaschinen. In Zusammenarbeit mit dem Kunden definieren sie das ideale
Werkzeug fir jede Anwendung. So kauft der Kunde mit einem Hochleistungs-
werkzeug von Mikron Tool, auch wenn es sich um ein standardisiertes Produkt
handelt, nicht nur geschliffenes Hartmetall ab Lager, er erhalt gleichzeitig ein
komplettes Paket. Dazu gehdren Bearbeitungsstrategie, Schnittparameter, Prozesse,

Informationen zu Spannmittel, Kiihlung usw.

Dies ermdglicht es dem Kunden, seine Teile mit hochster Leistung und Prazision

prozesssicher zu fertigen.

UNSERE STARKE KOMPETENZ:

B umfassende Kenntnisse in der Zerspanung
Die Werkzeugingenieure von Mikron Tool sind Spezialisten in
der Auslegung von Werkzeugen und der Definition von

Einsatzparametern.

Wiederholte Prazision im p-Bereich

Modernste Produktionsmittel und Messinstrumente gewahrleisten
Werkzeuge mit einer Prazision bis zu +/- 0.0005 mm. Klar definierte
und kontrollierte Fertigungsprozesse erméglichen 100%

Wiederholgenauigkeit.

Hochste Leistung
Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit und hohe Prozesssicherheit

fr hervorragende Resultate.

Schwer zerspanbare Materialien
Regelmassig neue und einzigartige Werkzeuge fir die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Materialien auf den Markt zu bringen,

steht bei uns seit Jahren im Fokus.
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TOOL FINDER
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MIKRON TOOL ONLINE

FaE S S S O e R

Mikron Tool ist unter www.mikrontool.com mit einer Homepage online prasent.

Im Zentrum der Internetseite stehen die Anliegen des Kunden. Dabei geht es um
viele nttzliche Informationen zur Firma, zu ihrer Geschichte, ihren Dienstleistungen
und den weltweiten Kontaktmoglichkeiten. Jedes einzelne Produkt ist im Detail
beschrieben, mit seinen Eigenschaften und Vorteilen und einer Vielzahl von
konkreten Anwendungsbeispielen. Auch die technischen Angaben dazu fehlen

naturlich nicht.

TOOL FINDER:
Der einfach zu bedienende Tool Finder hilft, das passende Werkzeug schnell

zu finden.
So gehen Sie vor:
B Wahlen Sie die gewiinschte Bearbeitung (z.B. Bohren).

[ | Geben Sie nacheinander den passenden Durchmesser, die Nutzlange
und den Werkstoff ein.

B Jetzt schldgt der Tool Finder die fiir die auszufiihrende Bearbeitung
geeigneten Werkzeuge vor. Gleichzeitig liefert er die wichtigen
Daten fur den korrekten Einsatz des Werkzeuges wie Anwendungs-
parameter, Angaben zum Bearbeitungsprozess und zum idealen
Umfeld (Maschinen, Spannmittel und Kihlschmierung). Alle Daten

sind wahlweise metrisch oder in Zoll verfligbar.
Sollte trotz des grossen Produktangebotes kein passendes Werkzeug zur Verfigung

stehen, kann Mikron Tool jederzeit direkt vom Tool Finder aus kontaktiert werden

fir ein Angebot zu einem kundenspezifischen Werkzeug.
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Neue Nenndurchmesser mit Zwischenabmessungen in Zoll fir eine
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CRAZYMILL COOL P&S 18

Neuartiger 3-zahniger Fraser mit integrierter Kihlung fir Tauch-
und Nutenfrasen

CRAZYMILL COOL VOLLRADIUS - 74 20

Neuartiger 4-zahniger Fraser mit integrierter Kihlung im Schaft
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Neuer Kombibohrer und Mikrofraser zum Bohren, Anfasen, Frasen und
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N . ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
m U berSICht Werkzeuge @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen

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

5 ERWEITERUNGEN DER DURCHMESSERBEREICHE - VIELE ZWISCHENABMESSUNGEN IN ZOLL

Erweiterung der Durchmesserbereiche Version Aktuelle Durchmesser Neue Durchmesser Seite

cﬂ"’ﬁg’g‘émx R . - - 0.3 mm-2.0 mm 60.2mm-52.0mm 149
ﬁﬁzzpex‘;iléfsm _h, m Steel beschichtet 202mm-g12mm 202 mm-g2.0mm 129

cwﬂl%”lglof Jﬂbﬂ? m Typ K und Typ IN 203mm-22.0mm 20.2mm-22.0mm 279
cﬂlzmﬂ{éfmﬂ -b T = :—_M_Eﬁ-‘_-.ﬂ.*—‘—.-__ir.;-_ﬁ.- m 50 x d beschichtet 203mm-g1.2mm 0.3 mm-22.0mm 415
CRAZVDRILL o u ! . m 30xd 20.3mm-21.2mm 0.2 mm-g2.0mm 435
" FlexSSTInox —_—— i ; - : Ao m 50xd 203 mm-g1.2mm 203 mm-2.0mm 441
Zwischenabmessungen in Zoll 1/64" 1/32" 1/16" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" 7/32" 1/4" Seite
CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4 ([ J ([ J o ([ J (] ( ( 502
CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - 72 ( (] (] (] (] ( (] ( o 468
CrazyMill Cool P&S - 73 ([ J ([ J o ([ J (] ( ( 549
CrazyMill Cool Vollradius - Z4 (] (] ( (] (] ( ( 611
CrazyMill Cool Vollradius - Z2 ([ J ([ J ([ J ([ J ([ J (] (] ( ( 581
CrazyDrill Cool SST-Inox (] (] (] ( (] ( ( 370
CrazyDrill Flex SST-Inox ([ J o ([ J 435
CrazyDrill Flex Steel - Beschichtet (] ( (] 399
CrazyDrill Cool XL ([ J ([ J ([ J ] ([ o 331
CrazyDrill Cool - Beschichtet ( ( ( ( o () o 297
CrazyDrill SST-Inox o ([ ( 279
CrazyDrill Steel o o ( ( ( o (] ( o 239
CrazyDrill Coolpilot ( ([ J ([ J o (] o o 189
CrazyDrill Pilot SST-Inox (] (] (] 149
CrazyDrill Flexpilot Steel - Beschichtet (] (] ([ J 129
CrazyDrill Crosspilot (] ( (] (] (] (] (] ( o 175
CrazyDrill Pilot ([ J ([ J ([ J ([ J (] ([ J (] ([ J o 161
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CRAZYMIILL EIN FRASER FUR NUTEN UND TASCHEN AUF KLEINSTEM RAUM

Cool

Das ist neu: CrazyMill Cool P&S ist ein neuartiger 3-zahniger Fraser von Mikron Tool, entwickelt fur
das Schruppen und Schlichten von allen Materialien, speziell auch von rostfreien Stahlen, Titan,
Superlegierungen und CrCo-Legierungen. Dank seiner Fahigkeit, senkrecht ins Material einzutauchen,
eignet er sich fur das Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen auf kleinstem Raum. Ein Beispiel
dafur sind Keilnuten, wie sie z.B. bei Antriebswellen anzutreffen sind.

Die Eigenschaften: Die spezielle Schneidengeometrie ermoglicht prozesssicheres, vibrationsfreies
"Bohren" (senkrechtes Eintauchen). Eine Korrektur im Zentrum stabilisiert die Mittenschneide (kein
Ausbrechen), reduziert die Eindringkraft und tragt zu hohen Standzeiten bei. Dank dem speziell
gestalteten Spanraum in der Kopfpartie werden die Spane wahrend des Eintauchens in die erweiterten
Spannuten gefihrt, welche gentigend Platz lassen fir eine perfekte Ausfuhr der Spane und gleichzeitig

die Stabilitat des Frasprozesses sichern.

Zu einer perfekten Spaneabfuhr tragt auch die im Schaft integrierte Kihlung bei, speziell geeignet fur
Taschen und Nuten, da Spane auch aus engen, verwinkelten Raumen mit einem konstanten, massiven
Kahlmittelstrahl ausgespult werden. Die Oberflachenqualitat ist deutlich besser und erreicht auch beim
Frasen ins Volle Schlichtqualitat. Die Kiihlung verhindert zudem ein Uberhitzen der Schneiden, ermaglicht

eine langere Standzeit und eine wesentlich hdhere Abtragsleistung im Vergleich zu konventionellen Frasern.

CrazyMill Cool P&S Uberzeugt sowohl in Bezug auf Schnittgeschwindigkeit, Zustellung und Leistung als

auch auf Standzeit und Oberflachenqualitat.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 8 mm
Frastiefe: yp A-=2.5xd, Typ C-5xd
Beschichtung: eXedur SNP

Zahnezahl: 3

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 540

18 | mmikroNTOOL
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NEUHEITEN NEUHEITEN

CRAZYIILL EIN HSPC-FRASER FUR SCHWER ZERSPANBARE MATERIALIEN

Cool

Ea.ﬁqlﬁuﬁni*,l

Das ist neu: CrazyMill Cool Vollradius mit vier Zahnen ist ein neuartiger Fraser, von Mikron Tool entwickelt
fur das Schlichten von rostfreien Stahlen, Titanlegierungen, CrCo- und Superlegierungen. Die in den
Schaft integrierten Kiihlkanale garantieren eine konstante und massive Kiihlung der Schneiden. Diese

Technologie ermdglicht hochste Schnittgeschwindigkeiten und garantiert eine hohe Abtragsrate.

Die Eigenschaften: Die neue Schneidengeometrie ist speziell schwingungs- resp. vibrationsarm und
darauf ausgerichtet, sowohl die Bearbeitungszeiten zu reduzieren als auch die gefraste Oberfldchen-
qualitdt zu verbessern.

c .-"]I'__]||| gl _' T Dank einer progressiv verlaufenden Spiralnute werden diese Eigenschaften bei den Versionen M (3.5 x d)
f'-l L = - A a
Tyt

Ne

und N (4.5 x d) noch einmal wesentlich gesteigert. Die Schnittlangen dieser beiden Varianten wurden
verlangert, um eine Bearbeitung sowohl am Radius als auch am zylindrischen Teil zu erméglichen. Das

Ergebnis ist ein dusserst vielseitig einsetzbarer Fraser.

Die neue Hochleistungsbeschichtung, welche sich speziell auch fir Schlichtoperationen eignet, verbessert

zusatzlich Standzeit und Frasleistung des Werkzeuges.

Der Fraser setzt neue Massstabe im Kopier- und Wandungsfrasen, seine Starke sind hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und hohe Schnitttiefen ap, hthere Standzeit und eine verbesserte Oberflachenqualitat

im Vergleich zu markttblichen Fraswerkzeugen.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 8 mm

Frastiefe: yp A-=2xd; TypB-3xd; Typ C=5xd; ypM-3.5xd; yp N-4.5xd
Beschichtung: eXedur SNP

Zahnezahl: 4

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 604
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NEUHEITEN NEUHEITEN

m CrazyDrill Hexalobe / CrazyMill Hexalobe m

DAS NEUE KONZEPT ZUR BEARBEITUNG VON "TORX®" FORMEN

Neues Konzept
B Bohren - Anfasen - Fréasen - Entgraten: Vier Operationen in drei Schritten mit zwei Werkzeugen.

B Hochste Effizienz und kurze Bearbeitungszeit: fiir Titan und rostfreie Stahle.

CRAZYDRIL Kombibohrer
Hexalobe Bohren und
Anfasen in
einem Schritt
CRAZYMILL Mikrofraser
Hexalobe

Mikrofraser aus
Ultrafeinkorn-
Hartmetall ftr hohe
Steifheit und Resistenz
gegen Kantenausbruch

Charakteristiken fir lhre Vorteile
hohe Leistung u

Kiirzerer Frasprozess

B Hochste Steifheit — Héchste Profilhaltigkeit

B Neue Schneidgeometrie Ausgezeichnete Oberflachengiite

Minimale Gratbildung

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 196 / 528
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CRAZYMIIL FRASER ZUM VORBEARBEITEN UND SCHLICHTEN SCHWER ZERSPANBARER MATERIALIEN 01

Cool

CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch mit vier Zdhnen ist ein neuartiger Fraser, von Mikron Tool entwickelt fur die
Bearbeitung von rostfreien Stahlen, Titanlegierungen, CrCo- und Superlegierungen.

Er ist verflgbar im Durchmesserbereich von 1 mm bis 8 mm und fur eine maximale Frastiefe von 5 x d.

Integrierte Kiihlung Neues Spanteiler-Konzept

Konstante und massive Optimiert, um kurze Spane und eine

Kihlung der Schneiden optimale Abfuhr zu gewahrleisten
Wichtigste Merkmale lhre Vorteile

B Hochste Geschwindigkeit ) )
B Zeit- und Kostenersparnis
und Vorschub

. . [ | Hervorragende Oberflachenqualitat
B Integrierte Kiihlung

B Zuverlsssiger Prozess
B Vorbearbeitung und Schlichten 9
mit einem Werkzeug B Perfekte Spankontrolle

B Neues Spanteiler-Konzept

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 490
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CRAZVDRIL BOHREN IN EINEM EINZIGEN BOHRSTOSS INOX & CO.

mmmmmm

Cool SST-Inox

Das ist neu: CrazyDrill Cool SST-Inox gibt es jetzt auch fur Bohrtiefen von 15 x d, 20 x d, 30 x d und
40 x d. Dieser Bohrer ist speziell fur rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle sowie CrCo-Legierungen
entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind méglich dank einer neuen Schneidengeometrie
und einer neuen Kuhlkanalform, die eine massive Kihlung 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 ausgefiihrt. Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem
Nutenprofil einen optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr. Die neu konzipierte Form der
spiralisierten Kuhlkanale mit einem tropfenformigen Querschnitt sorgt fur hdchste Kuhlleistung (eine
bis zu vier Mal hohere Kuhimittelmenge wird an die Spitze des Werkzeuges gefuihrt im Vergleich zu
Kanalen mit rundem Querschnitt). So sind in Bezug auf Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit sowie

Standzeit hochste Leistungen garantiert.
Durchmesserbereich: 1 mm bis 6.35 mm
Bohrtiefe: 6 xd, 10 xd, 15xd, 20 x d, 30 xd und 40 x d

Beschichtung: eXedur SNP

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 358
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TECHNISCHE BERATUNG & TECHNOLOGY CENTER TECHNISCHE BERATUNG & TECHNOLOGY CENTER

_ Technische Beratung E

VIELE FRAGEN... UND DIE RICHTIGE KOMPETENZ

Mehr als ein Werkzeugkatalog im Angebot
Die Erfahrung hat uns eines gelehrt: der Kunde ist erst zufrieden, wenn er nicht nur ein gutes Werkzeug gekauft hat,
sondern wenn unter dem Strich alles stimmt. Dazu gehdrt ein gutes Preis-Leistungsverhaltnis genauso wie die fachlich
kompetente Beratung beim Werkzeugkauf und die Unterstiitzung vor Ort beim Einrichten der Maschine.

Eine gute Beratung beginnt mit Fragen. Zum Beispiel:
B \Welches Material bearbeiten Sie?
B Mit welchem KihImittel arbeiten Sie?

B \Welches ist die maximale Drehzahl Ihrer Maschine?

r rerer " Dann sind da noch die Fragen zu den gewdinschten oder geforderten Resultaten:
. B In welchem Toleranzbereich muss die Bohrung liegen?

B Welche Losgrosse ist zu bearbeiten?

(T,

Kompetenz in der Beratung ist gefragt und genau hier liegt die Starke der Werkzeugspezialisten von Mikron Tool.
Sie verfligen Uber ein umfassendes Zerspanungswissen und eine fundierte Ausbildung zum Einsatz ihrer “crazy"
Werkzeuge auf unterschiedlichsten Werkzeugmaschinentypen wie CNC-Bearbeitungszentren, Mono- oder Mehr-
spindel-Drehautomaten oder Transfermaschinen. Sie kennen die notwendigen Anforderungen an Kuhlmittelart und
-druck, Spannmittel, Spindel und sind so in der Lage, die besten Rahmenbedingungen fir ein optimales Ergebnis zu

schaffen.
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DER PARTNER FUR GROSSE PROJEKTE

Vom Projekt zum fertigen Werkzeug
Der erste Kontakt mit dem Kunden entsteht oft, wenn dieser sich mit einem Werkstiick meldet, das er auf seiner
Maschine wirtschaftlich herstellen mochte. An diesem Punkt beginnt die Herausforderung fur Mikron Tool. Jetzt

heisst es, das Know-How der Spezialisten zu nutzen.

Jeder Verkaufsingenieur versteht die Anforderungen der Kunden. Er ist in der Lage, Prozesse und die dazu passenden
Werkzeuge zu definieren, diese auf der Maschine einzusetzen und die optimalen Schnittparameter festzulegen. Er
kennt sich mit Hartmetallen und Beschichtungen aus, mit Werkzeuggeometrien und Spanen, er hat Erfahrungen mit

unterschiedlichsten zu bearbeitenden Materialien.

Kompetenz im Dienste des Maschinenherstellers

Seit Jahrzehnten arbeitet Mikron Tool eng mit Werkzeugmaschinenherstellern zusammen, wo hohe Kompetenz in

allen Zerspanungsbereichen gefragt ist.

Voraussetzung fur eine hohe Fertigungsqualitat und Profitabilitat bei der Herstellung von Prazisionsteilen sind optimal
konzipierte Werkzeuge, die perfekt auf das eingesetzte Bearbeitungssystem abgestimmt sind. Hier spielen Faktoren
wie Taktzeit, maximale Anzahl einzusetzender Werkzeuge, Toleranzvorgaben, gewiinschte Ausbringung pro Tag bzw.
Woche eine wichtige Rolle. Das Angebot von Mikron Tool fiir Maschinenhersteller geht von Machbarkeitsversuchen

verschiedener Zerspanungsoperationen bis hin zu einer kompletten Werkzeugauslegung fur eine Teilefertigung.

Der Vorteil: Sie profitieren von einer jahrelangen Erfahrung im Bereich Maschinenausristungen sowie von einer

Vielzahl innovativer Zerspanungsldésungen.
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VOM INTERNEN TEST ZUM KUNDENPROJEKT

Was vor mehr als 10 Jahren mit einer Testmaschine fur Neuentwicklungen begann, ist heute eine stolze Abteilung
innerhalb des Betriebes von Mikron Tool und auch wesentlich beteiligt am Erfolg von CrazyDrill, dem "verriicktesten
Kleinbohrer der Welt".

Ein Team von 7 Personen, vier Ingenieure und drei spezialisierte Prazisionsmechaniker, widmen sich ausschliesslich

technologisch anspruchsvollen Projekten.

B Hier entstehen neue Produkte, hier werden neue Materialien getestet, hier werden optimale Schnittparameter
ermittelt.
B Hier erhalt der Kunde wichtige Informationen zum besten Einsatz seiner Werkzeuge.

B Im Auftrag der Kunden kénnen hier Machbarkeitsstudien durchgeftihrt oder ganze Projekte abgewickelt werden.

Ausserdem dient das Zentrum als Plattform fir interne und externe Ausbildungen. Mitarbeiter, Vertriebspartner und

Kunden erhalten hier das notwendige technische Konw-how, um unsere Produkte optimal einsetzen zu kénnen.
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_ Entwicklungen =

WO DIE ZUKUNFT ENTSTEHT

Alle neuen Produkte von Mikron Tool entstehen im Technology Center in Agno / CH. Dass hier auch mal verrickte
|deen auf den Tisch kommen, versteht sich von selbst.

Dem Zufall wird aber nichts tUberlassen, bevor ein neues Werkzeug auf den Markt kommt. Neue Geometrien, neue
Werkstoffe, neue Beschichtungen werden im konkreten Einsatz getestet und erst, wenn die Werkzeuge von den
Entwicklungsingenieuren fir gut und einzigartig befunden sind, diirfen sie den Namen " CrazyTool" fiir sich beanspruchen.

Alle in den Schnittdatentabellen angegebenen Parameter entstehen in praktischen Tests. Basierend auf konkreten
Versuchen mit den effektiven Abmessungen der Werkzeuge, garantieren die Daten einen optimalen Einsatz in den
entsprechenden Materialien.

Auch eine kontinuierliche Optimierung der bestehenden Produktpalette gehort zu den Aufgaben des Entwicklungsteams.
Neue Erkenntnisse in der Zerspanung, neue Beschichtungen, neue Hartmetalle fliessen so in die Produktverbesserung
mit ein, damit ein Produkt von Mikron Tool auch Jahre nach der Markteinfihrung noch aktuell ist.
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MEHR ALS NUR WERKZEUGE FUR DEN KUNDEN

Neue Hartmetallbohrer testen, bevor sie in der Serienproduktion eingesetzt werden, oder die Parameter neu bestimmen,
um die Taktzeiten zu reduzieren, die Standzeit zu erhéhen oder das geeignete Werkzeug fir neue Materialien finden?

Selten hat ein Produktionsbetrieb freie Kapazitaten auf seinen Maschinen, um Werkzeugtests durchzufihren.

Um die Kunden aktiv bei der Verbesserung ihrer Fertigung zu unterstitzen, bietet Mikron Tool auf Anfrage Versuche
und Ergebnisanalysen mit kundenspezifischen Werkzeugen an. Dabei geht es immer um die beste Losung fur die
Serienproduktion, angepasst an die Produktionsverhéltnisse beim Kunden. Ebenfalls auf Anfrage erhalten die Kunden

Testprotokolle und Videos als Entscheidungshilfe fir den Einsatz dieser Werkzeuge.

Pilotprojekte "schliisselfertig"
Der moderne Maschinenpark ermdglicht es Mikron Tool heute, mit dem Kunden zukunftsweisende Pilotprojekte

durchzufthren.

Dabei kann es sich um eine Pilotproduktion handeln fiir ein neu zu produzierendes Werkstick, bevor es beim Kunden
in die Serienfertigung geht. Mikron Tool liefert eine erste Serie fertiger Teile in einer limitierten Anzahl und dazu eine

entsprechende Qualitatsanalyse.

Mikron Tool steht dem Kunden auch bei besonders aufwandigen Neuprojekten mit schltsselfertigen Lésungen zur
Seite und liefert ein Komplettpaket: von der Machbarkeitsstudie Uber die geeigneten Prozesse mit den passenden
Werkzeugen und optimalen Schnittparametern bis zu den Bearbeitungszeiten und -kosten mit einer abschliessenden

Qualitatsanalyse.
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INVESTITION IN DIE ZUKUNFT

Eine wichtige Aufgabe des Technology Centers ist die Ausbildung von Mitarbeitern, Verkaufspartnern und Kunden.

Hier finden in speziell eingerichteten Raumlichkeiten interne und externe Kurse zu unterschiedlichsten Themen statt.

Dabei geht es einerseits um die technische Ausbildung von Verkaufspartnern. Diese werden bzgl. technischer Losungen

von Mikron Tool geschult, um anschliessend unsere Kunden bestmdglich beraten zu kénnen.

Ein anderes wichtiges Thema ist die regelmassige Weiterbildung von eigenen Mitarbeitern. Diese mUssen selbst-

verstandlich jederzeit die Kunden technisch beraten kénnen, und nicht nur zum Thema Werkzeuge. Sie missen

samtliche Faktoren fur ein erfolgreiches Bearbeiten beherrschen: Kahlschmiermittel, Werkzeughalter, Werkstoffe, usw.

Dieser Austausch von neuen technischen Maglichkeiten und neuem Wissen ist ein enormer Gewinn fir alle Beteiligten.

Demonstrationen von Werkzeugen im praktischen Einsatz auf den CNC-Bearbeitungszentren sind ein integraler Teil
jeder Ausbildung. So wird die gelernte Theorie umgehend in der Praxis umgesetzt. Was ist wirksamer, als ein Werkzeug
im praktischen Einsatz mit den idealen Schnittparametern zu sehen? Was ist eindrucklicher, als die Grenzen des
Machbaren direkt zu erleben und dabei auch einmal neben den Spédnen die abgebrochene Spitze eines Bohrers fliegen

zu sehen?
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IN DER MEDIZINTECHNIK SIND QUALITAT UND PRAZISION EIN (UBER) LEBENSWICHTIGER FAKTOR

Materialien
In Bezug auf die verwendeten Materialien sind dies Kriterien wie: Reinheit, Langlebigkeit und Biokompatibilitat. Aus
diesem Grund werden hier vorwiegend rostfreie Stahle, Titan oder Chrom-Kobalt-Legierungen verwendet, von denen

jedes seine eigenen Charakteristiken aufweist.

Mikron Tool kennt sich aus mit schwer zerspanbaren Metallen, denn wir entwickeln seit Jahren gezielt Werkzeuge fur

die Zerspanung von diesen Materialien (siehe auch Kapitel 13: Rostfrei & Co.).

Anforderungen
Bei der Zerspanung ist speziell darauf zu achten, dass die Teile gratfrei sind, eine hohe Oberflachenglte aufweisen

und prazise bearbeitet sind.

Vorteilhaft ist eine Definition des besten Prozesses mit den geeigneten Werkzeugen gleich beim Start in die Fertigung
eines neuen Teils, denn die Anforderungen flir eine Zertifizierung sind hoch, eine Anderung der Produktionsbedingungen

oder des Prozesses aufwandig.

Mikron Tool bietet nicht nur die geeigneten Werkzeuge, sondern auch das technische Knowhow fiir eine optimale Losung.
Zudem kénnen wir in unserem Technologiezentrum die optimalen Werkzeuge definieren, Prototypen entwickeln und

neue Prozesse testen und einfahren.

Segmente
Wo werden Mikron Tool Werkzeuge eingesetzt? Mehr oder weniger tberall, wo zerspant wird, sei es aus dem Vollen
auf einem Maschinenzentrum, ab Stange auf Langdrehautomaten oder auf der Basis von 3D-Printing; sei es bei

Einzelteilen, bei kleinen oder grésseren Serien oder bei der Massenproduktion.

Einige unserer bisherigen Erfahrungen:
B Orthopadie: Knochenplatten fur unterschiedlichste Korperteile, Huft- und Schulterimplantate, Knochenschrauben.
B Instrumente: Operationsnadeln, Phakonadel, Katheter, Endoskope, Arthroskopiegerate.

B Dentalmedizin: Dentalimplantate, Kronen, Bricken.
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ORTHO - PROTHESE ORTHO - PROTHESE

_ Ortho - Prothese =

Schultergrundplatte

Operationen Werkstoff

Frasen, Bohren und Anfasen Rostfreier Stahl

Werkzeuge
CrazyMill Cool P&S - 73

N

CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4
. —

CrazyDrill Pilot SST-Inox

—

Kundenspezifisches multifunktionales Werkzeug

p—

Vorteile

W Minimale Schnittkrafte, dadurch weniger Vibrationen, verbesserte Genauigkeit und Stabilitat

MW Perfekte Spankontrolle dank Frasstrategie

W Gratfreies Teil

Knochenplatte

Operationen

Frasen, Bohren, Entgraten und Gewindeschneiden

Werkzeuge
CrazyMill Cool Vollradius - 74

N _

CrazyMill Cool Square / Corner radius - Z2

CrazyMill Cool Vollradius - 22

— we

CrazyMill Cool P&S - 73

—_— B

CrazyMill Frontchamfer

—

Vorteile

B Hervorragende Oberflachenqualitat

Werkstoff
Titan

CrazyDrill Crosspilot

— b

CrazyDrill Flexpilot Titanium
N
Kundenspezifischer CrazyDrill fur Titan
_— = i

Kundenspezifisches Gewindewerkzeug

e

W Verkirzung der Zykluszeit aufgrund der Verbesserung der Bearbeitungsstrategie und der Leistung der Werkzeuge
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KNOCHENSCHRAUBEN

WERKZEUGE FUR DEN MEDIZINBEREICH

KNOCHENSCHRAUBEN

_ Knochenschrauben

DAS NEUE KONZEPT ZUR BEARBEITUNG VON "TORX®" FORMEN

Neues Konzept

Operationen

Bohren, Anfasen, Frasen und Entgraten

Werkzeuge
CrazyDrill Hexalobe

]

CrazyMill Hexalobe
—

Vorteile

B KUrzerer Frasprozess

B Hochste Profilhaltigkeit

B Ausgezeichnete Oberflachenglte
B Minimale Gratbildung

Details zum Produkt finden Sie auf Seite 196 /528

Werkstoff
Rostfreier Stahl, Titan
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CHIRURGISCHE INSTRUMENTE

WERKZEUGE FUR DEN MEDIZINBEREICH

CHIRURGISCHE INSTRUMENTE

_ Chirurgische Instrumente

Hamostatische Klemme

Operationen

Frasen und Entgraten

Werkzeuge
CrazyMill Cool P&S - 73

N

CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4
. —

CrazyMill Cool Vollradius - 74

S _

CrazyMill Radiuschamfer

)

Vorteile

B Hervorragende Oberflachenqualitat
W Verkirzung der Zykluszeit
B Gratfreies Teil

-.Q

Werkstoff

Rostfreier Stahl

Phakonadel

Operationen Werkstoff

Frasen, kurzes Bohren und Tieflochbohren Titan

Werkzeuge
CrazyMill Cool Zylindrisch / Torisch - Z4
. —

CrazyMill Cool Vollradius - 74

N _

CrazyDrill Crosspilot

[—
CrazyDrill Flexpilot Titanium
—

CrazyDrill Flex Titanium

— —"—

Vorteile

B Tieflochbohren in kleinen Durchmessern
W Hervorragende Geradheit der Bohrungen

W Verkirzung der Zykluszeit
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CHIRURGISCHE INSTRUMENTE

WERKZEUGE FUR DEN MEDIZINBEREICH

CHIRURGISCHE INSTRUMENTE

_ Chirurgische Instrumente

Verriegelungsnagelsystem

Operation Werkstoff
Tieflochbohren Rostfreier Stahl
Werkzeuge

CrazyDrill Coolpilot
—  ESgtes

CrazyDrill Cool SST-Inox
T~~~ T — T~ — .

Vorteile

B Hohe Oberflachenqualitdt Rz = 3pym
MW Kleine Spaneabmessungen mit perfekter Spanabfihrung auf der Drehmaschine

W Hohere Leistung im Vergleich zu konventionellen Tieflochbohrern

Endoskopische Zange

Operationen Werkstoff

Bohren und Frasen Rostfreier Stahl

Werkzeug

CrazyMill Cool P&S - 73

N

Vorteile

M Hervorragende Oberflachenqualitat

W Verklrzung der Zykluszeit aufgrund der Leistung des Werkzeugs
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DENTAL DENTAL

_ Dental =

Implantataufbau (Abutment) Implantatkrone

o Implantatkrone

}4\ Implantataufbau (Abutment)
—

Implantatkorper

Operationen Werkstoff
Bohren und Entgraten Rostfreier Stahl, Titan, Kobalt-Chrom
Werkzeuge

CrazyDrill kundenspezifisch fur Bohren

— SR
CrazyMill kundenspezifisch fur Entgraten Operationen Werkstoff
Frasen: Schruppen und Schlichten Rostfreier Stahl, Titan, Kobalt-Chrom
Vorteile Werkzeuge
M Hervorragende Oberflachenqualitat CrazyMill Cool Torisch - 74
W Gratfreies Teil T e
CrazyMill Cool Vollradius - 74
— s
Vorteile

B Hervorragende Oberflachenqualitat

W Verkirzung der Zykluszeit aufgrund der Leistung des Werkzeugs
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ZENTRIEREN

centering ZENTRIEREN

O q UBERSICHT
KODIERUNGSSCHLUSSEL 60

MIQUDRILL CENTRO 62
@0.5mm-6.0mm

CRAZYDRILL TWICENTER 78
@0.3mm-10.0 mm

KUNDENSPEZIFISCHE ZENTRIERBOHRER 96
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ZENTRIEREN

ZENTRIEREN

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

Ubersicht

ZERSPANUNGSLOSUNGEN
5 P M K N S S, S H | H
= c
S S
2 2 o .
g ‘o c Unlegierte ) o Hitze- Titan rein Stahle Stahle Seite
] E-] S ) Rostfreie . Nichteisen- . ) CrCo- » N
Qg X 5@ = u. legierte Stahle Gusseisen metalle besténdige | u. Titan Legierungen gehartet gehartet
é E g g .g § Stéhle Stahle Legierungen <55 HRC >55 HRC
ey /14
LA 05-60 - B o o ) ) R 0 R ) B 62
. =
CRAZYDRIUL
" Twicenter 0.3-10.0 - é ® ® ® o L4 o o o & 78
Kundenspezifische _ I
) 0.1-32.0 ([ J ([ J ([ J (] ([ J ([ J (] (] (] 96
Zentrierbohrer \
—
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ARTIKELNUMMER LEICHT VERSTANDLICH

S

}

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie

m CrazyDrill Twicenter

oD

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie

m CrazyDrill Twicenter

60 | ntmikroNTOOL

2.CC.60100.60

Nenndurchmesser d
m60=06mm

2.CC.00400.120

130°

Fasenwinkel
m 60 = 60°
m 90 = 90°

Zweiter Durchmesser d;
m 100=0 10 mm

E{:E;i;z(&)'*@ od, |120°

Fasenwinkel
m 120 =120°

Nenndurchmesser d4
m 00400 = 4 mm

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie

m MiquDrill Centro

oD

ad 90°

2.MC.090300.1

Spitzenwinkel
m 090 = 90°
m 120 = 120°

Beschichtung
m 1 = Beschichtet
m 0 = Unbeschichtet

Nenndurchmesser d1
m 300=0 3 mm

ZENTRIEREN
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MIQUDRILL CENTRO MIQUDRILL CENTRO

TV DRIEL IN DER RICHTIGEN POSITION STARTEN

Centro

Anbohren und gleichzeitig eine Senkung von 90° oder 120° anbringen, das ist die Aufgabe des

MiquDrill Centro. In Durchmessern von 0.5 mm bis 6.0 mm (fir Bohrungsdurchmesser ab 0.1 mm)

ist er wahlweise beschichtet und unbeschichtet verfligbar.

Dieser Zentrierbohrer ist die optimale Losung, wenn kleine und mittlere Teileserien prozesssicher in
erstklassiger Qualitat gefertigt werden sollen. Das Werkzeug zentriert optimal bereits in kleinsten
Durchmessern ab 0.1 mm und garantiert somit dem Folgebohrer z.B. MiquDrill 200 / 210 héchste
Positionsgenauigkeit. MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert und unlegiert),

Gusseisen, Nichteisenmetalle und mit der beschichteten Version auch fur gehérteten Stahl < 55 HRC.
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MIQUDRILL CENTRO Centro Centro MIQUDRILL CENTRO

Prazises und schnelles Zentrieren Unbeschichtet = Beschichtet

B Senkung 90° oder 120° B Senkung 90° oder 120°
DAMIT DIE BOHRUNG PASST B Aussenkiihlung B Aussenkiihlung
Anbohren und gleichzeitig eine Senkung von 90° oder 120° anbringen, das ist die Aufgabe des 1| SCHAFT
MiquDrill Centro. In Durchmessern von 0.5 mm bis 6.0 mm (fir Bohrungsdurchmesser ab 0.1 mm) Der prézise geSCh“ﬁe.ne S.Chaﬂ gararlmert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit

ist er wahlweise beschichtet und unbeschichtet verfugbar. hochste Positionsgenauigkeit.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines hochwertigen
Hartmetalls ermdglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten. Somit kann z.B. trotz
dhnlichen Vorschiben wie bei HSS Werk-
zeugen durch hohe Schnittgeschwindigkeiten
deutlich schneller gebohrt werden.

B MiquDrill Centro mit Spitzenwinkel und Senkung von 90°, beschichtet und unbeschichtet
B MiquDrill Centro mit Spitzenwinkel und Senkung von 120°, beschichtet und unbeschichtet

3| BESCHICHTUNG
In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fir schwierige Materialien und
gehartete Stahle < 55 HRC geeignet und
erreicht noch hoéhere Standzeiten.

4| SPITZENWINKEL
Wahlweise mit einem Spitzenwinkel
von 90° oder 120°, um beim Anbohren
gleichzeitig eine entsprechende Senkung
anzubringen.

5 | POSITIONSGENAUIGKEIT
Préazises Anbohren fur hochste Positions-
genauigkeit der Folgebohrung im kleinsten
Durchmesserbereich (ab 0.1 mm).

Seite 73 Seite 69 Bohrerspitze

64 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 65




ZENTRIEREN ey /14 ey . /14 ZENTRIEREN

by Mikron Tool by Mikron Too!

MIQUDRILL CENTRO Centro Centro MIQUDRILL CENTRO

-0

PASST FUR JEDE ANWENDUNG

. HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank hoher Qualitit ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
O HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung Gruppe P 10401 cis 1015
Unlegierte u. ’
B TIEFE PRODUKTIONSKOSTEN | Dank geringer Werkzeugkosten legierte Stahle
Maschinenbau Motorenkomponente 1.3505 100Cr6 52100
Zylinder
1.2436 X210Crw12 D4 /D6
Gruppe K 0.7040 GGGA4O 60-40-18
Gusseisen
Gruppe N )
Nichteisenmetalle 32315 AlMgsi 6351
DATEN MIKRON TOOL 3.2163 GD-AISI9Cu3 A380
MiquDrill Centro 2.004 Cu-OF / CW008A 10100
- Hartmetall
Werkzeugtyp .
- Beschichtet 2.0321 CuZn37 CW508L C27400
- Aussenklhlung
2.102 CuSné C51900
Artikelnummer 2.MC.120300.1 2.096 CuAl9Mn2 C63200
Gruppe S2 3.7035 Gr2 B348 /F67
Titan rein u.
Titan Legierungen
TEIL v. = 50 m/min 3.7165 TiAl6V4 B348/F136
Schweissduse Schnittdaten -
f =0.08 mm/U Gruppe H1
WERKSTOFF Stahle gehartet <55 HRC 1.2510 100MnCrMow4 o1
CuZn39Pb3/2.0401 / UNS 38500
BEARBEITUNG
B Zentrierung und Senkung 120°
B d=25mm
WERKZEUG

Mikron Tool - MiquDrill Centro - beschichtet
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by Mikron Tool by Mikron Tool

MIQUDRILL CENTRO Centro Centro MIQUDRILL CENTRO

MiquDrill Centro 90° / 120° - beschichtet e 22 W /

eXedur RIP

ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die beschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert, 90° | |
gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein \‘V : ;\
FDulrchmesserb;;e|1ch m|t:|a.><|:a|.e.m bSe.nl<dt,1rckv1me;serkvon 0.5 r;w(;n 7|1SZ%.O mm ist einsetzbar fur ool L — 8_? = %’/ ~T od, | 90° o0l 41— 8_? ] 7(@ od, | 90°
olgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt er eine Senkung von 90° °an. 5
9 g bring 9 10 %\/ ] 90°y”
Seine Starken: Zentrieren / Senken 90° / 120° in einem Arbeitsgang fertig ausfihren. Im Vergleich zum Ausfiihrung: d, = 0.5 und 1.0 mm Ausfiihrung: d, = 2.0 bis 6.0 mm

"MiquDrill Centro unbeschichtet" ist er die Losung fur hohere Anforderungen in Bezug auf Standzeiten.

Als Zentrierbohrer fir MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit. d, l, D L Fase Artikelnummer %
(h6) )
[mml  [mm]  [mm]  [mm] E
KUhIschmierstoff, Filter und Druck 0.5 45 2 30 90° 2.MC.090050.1 n
o R Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess. 1.0 4.5 2 30 90° 2.MC.090100.1 | m
90°/120 2.0 6.0 2 30 90° 2.MC.090200.1 | m
. . 3.0 8.0 3 40 90° 2.MC.090300.1 | m
Hinweis 4.0 10.0 4 45 90° 2.MC.090400.1 | m
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° / 120° - beschichtet (Durchmesser, 5.0 12.0 5 50 90° 2.MC.090500.1 | m
Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 6.0 15.0 6 60 90° 2.MC.090600.1 | m

m Ab Lager, Verpackungseinheit 3 Stk.

120°
[ Iz Iz

(-

|
oD + ————— &Q - od, | 120° oD L — 89—(% od, | 120°

10° 1200\/ 120°
L X/ L v

Ausfiihrung: d, = 0.5 und 1.0 mm Ausfiihrung: d, = 2.0 bis 6.0 mm
d, 1, D L Fase Artikelnummer %
(h6) §
[mm] [mm] [mm] [mm] <
>
0.5 45 2 30 120° 2.MC.120050.1 | m
1.0 45 2 30 120° 2.MC.120100.1 | m
2.0 6.0 2 30 120° 2.MC.120200.1 | m
3.0 8.0 3 40 120° 2.MC.120300.1 | m
4.0 10.0 4 45 120° 2.MC.120400.1 | m
5.0 12.0 5 50 120° 2.MC.120500.1 | m
Nachscharfen: Di Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
achscharfe eses Produkt eignet sich nicht zu achscharfe 60 150 6 0 120° 2 MC.1206001 | m

m Ab Lager, Verpackungseinheit 3 Stk.
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MIQUDRILL CENTRO Centro Centro

ZENTRIEREN
MIQUDRILL CENTRO

70 | wtmikroNTOOL

D 53
IVI I u Drl | | Centro 900 / 1 2 OO - beSCh IChtet @ Sehr gut geeignet | @© Gut geeignet | O bedingt gAeZivg\;/:g‘thflisth’\tA::;f::}’\\ij 0=
1_|H,
O ¥l ©
Sz H;[_
ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT i | 00
mm/U
od1
Werkstoff- v‘.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 15 AlSI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 20-80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ta e niedriglegiert 4 3505 100Cr6 AISI 52100 20-80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
m > 900 N/mm?2
1.7225 42CrMod AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
i 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CHW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 20-60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
B 00 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
- M o L2108 eCTMOST ALl 4308 20-80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rostfreie Stahle- 1.4034 Xaecr13 AlS1 420C 20-60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AlSI 4408 : : : - : : :
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
dq martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304 20-50 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
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
120° _
Gusseisen 0.7040 G640 ASTM 60-40-18 20-80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
Knetlegierungen 3.4365 AIZnMgCu1.5 ASTM 7075 50100 0030 0050 0.060 0.080 0-100 0-150 0-150
Aluminium 3.2163 GD-AlSI9Cu3 ASTM A380 50 - 100 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOOBA UNS €10100 50 - 100 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 50 - 100 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CWET4N | UNS €38500 50 - 100 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 : : : - : : :
Bronze , 2.0966 CUAITONISFed UNS €63000 50 - 100 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 600 N/mm 2.0960 CuAloMn2 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
Titan rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 20-50 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
S 3.7065 Gr4d ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlGv4 ASTM B348 /F136 20-50 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
gierung 9.9367 TIAIBNb7 ASTM F1295 ' ' ' ' ' ‘ ‘
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 gierng CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1 20-50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120
1 <55 HRC
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :
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by Mikron Tool by Mikron Tool

MIQUDRILL CENTRO Centro Centro MIQUDRILL CENTRO

MiquDrill Centro 90° / 120° - unbeschichtet e 22 W i

BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fiir Stahle (legiert, unlegiert), 9

o
°

Gusseisen und Nichteisenmetalle (z.B. Kupfer, Messing). Sein Durchmesserbereich mit maximalem

AN AN
Senkdurchmesser von 0.5 mm bis 6.0 mm ist einsetzbar fir Folgebohrer ab 0.1 mm. Gleichzeitig bringt o L — 8_? — %'/ = od, | 90° ol L 8_? ] 7(@ od, | 90°

er eine Senkung von 90°/ 120° an. S
9 L1O %\/ 900\/

-~

L
Seine Starken: Kostenginstig Zentrieren / Senken 90° / 120° in einem Arbeitsgang fertig ausfihren. Ausfiihrung: d, = 0.5 und 1.0 mm Ausfiihrung: d, = 2.0 bis 6.0 mm
Als Zentrierbohrer fur MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

d, 1, D L Fase Artikelnummer %
.. . . (h6) =3
Kiihlschmierstoff, Filter und Druck mml oml [mm] ] ;g
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und KthImitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess. 05 45 2 30 90° 2 MC.090050.0 | m
. . 1.0 45 2 30 90° 2.MC.090100.0 | m
90° /120 Hinweis 2.0 6.0 2 30 90° 2.MC.090200.0 | m
‘ . , , . , 5 5 , 3.0 8.0 3 40 90° 2.MC.090300.0 | m
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° / 120° - unbeschichtet (Durchmesser, 40 100 4 45 90° 2. MC.0904000 | m
Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 5.0 12.0 5 50 90° 2.MC.090500.0 | m
6.0 15.0 6 60 90° 2.MC.090600.0 | m

m Ab Lager, Verpackungseinheit 3 Stk.

120°

|
oD + ————— &Q - od, | 120° oD L — 89—(% od, | 120°

10° 1200\/ 120°
L X/ L v

(-

Ausfiihrung: d, = 0.5 und 1.0 mm Ausfiihrung: d, = 2.0 bis 6.0 mm
d, 1, D L Fase Artikelnummer %
(h6) §
[mm] [mm] [mm] [mm] <
>
0.5 45 2 30 120° 2.MC.120050.0 | m
1.0 45 2 30 120° 2.MC.120100.0 | m
2.0 6.0 2 30 120° 2.MC.120200.0 | m
3.0 8.0 3 40 120° 2.MC.120300.0 | m
4.0 10.0 4 45 120° 2.MC.1204000 | m
5.0 12.0 5 50 120° 2.MC.120500.0 | m
Nachscharfen: Di Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.
achscharfe eses Produkt eignet sich nicht zu achscharfe 60 150 6 0 120° 2 MC.1206000 | m

m Ab Lager, Verpackungseinheit 3 Stk.
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> 55 HRC

ey, 71 [ DR ZENTRIEREN
MIQUDRILL CENTRO Centro Centro MIQUDRILL CENTRO
MiquDrill Centro 90°/ 120° beschichtet ot [N emplolen
I q u rl e n ro - u n eS C I C e @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ZENTRIEREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
od1
Werkstoff- v‘.
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) _ 1.0401 15 AlSI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 20-50 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
otanle niedriglegiert —y 3545 100Cr6 AISI 52100 20-50 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm > 900 N/mm?
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
e . 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6
hochlegiert 20-40 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
R = 1900 Nmmz  1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISIT1/UNS 712001
‘ ?eorsnt;rseciﬁ Stahle- :i%g igguosw ﬁ:g: ggF/ UNS 543000 20-50 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
90° M L '
Rostfreie Stahle- 1.4034 Xaecr13 AlS1 420C 20-40 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.130
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlSI 440B
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
dq martensitisch — PH 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304 15-25 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
Rostfreie Stahle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AlSI 316LM
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
120° K G 0.6030 6630 ASTM 408 20-50 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
ussersen 0.7040 GGGA40 ASTM 60-40-18 - : : : : : ' '
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCul.5 ASTM 7075 40-80 0.030 0.050 0.060 0-080 0.100 0.10 0.150
Aluminium 3.2163 GD-AISi9Cu3 ASTM A380
. X 40 - 80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOOBA UNS €10100 40 - 80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
. 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
Messing bleifrei 40 - 80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CWET4N | UNS €38500 40-80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 400 N/mm 2.1020 CusSné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAIONISFe4 UNS €63000 40 - 80 0.030 0.050 0.060 0.080 0.100 0.150 0.150
Rm < 600 N/mm? 2.0960 CuAldMn2 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
. . 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Titan rein 15-25 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6v4 ASTM B348 /F136 15-25 0.020 0.030 0.030 0.040 0.060 0.080 0.080
gierung 9.9367 TIAIBNbD7 ASTM F1295 ' ' ' ' ' ‘ ‘
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 gierng CrCoMo28 ASTM F1537
H Stzzlzgechémet 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1 Empfohlen: MiquDrill Centro 90° / 120° - beschichtet
1 <
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
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Zentrierprozess MiquDrill Centro

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN / SENKEN ZENTRIERPROZESS

Kihlschmierstoff, Filter und Druck Zentrieren und Senken in einem Arbeitsgang
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kuihlschmiermittel zu verwenden. 1| ZENTRIERBOHRUNG

Alternativ kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) B it MiquDrill Centro in einem Bohrstoss.

eingesetzt werden.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck /V %

und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihimedium direkt an die Bohrerspitze ‘ ‘

geflhrt wird und somit den Bohrer perfekt kiihlt, schmiert und die Spane wegsplilt. 90° 120°

Spannmittel

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

Zentrieren als Basis fiir Bohren
Die Zentrierbohrung mit MiquDrill Centro bietet die Grundlage fir eine hochprézise Bohrung. Die
robuste Bauweise des Werkzeuges sowie seine Prazision ermdglichen hochste Positionsgenauigkeit
fir den Folgebohrer z.B. MiquDrill 200 / 210. Beim Zentrieren und anschliessenden Folgebohren mit
MiquDrill 200 / 210 wird empfohlen, gleiche Spitzenwinkel (120°) zu verwenden. Somit wird eine
hohere Prozesssicherheit und Standzeit gewahrleistet.



ZENTRIEREN ZENTRIEREN
CRAZYDRILL TWICENTER CRAZYDRILL TWICENTER

_ CrazyDrill Twicenter

CRAZYDEILL EINZIGARTIG IN DOPPELTER HINSICHT

Twicenter

Speziell ausgelegt fir schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twicenter einen
Zentrierbohrer fir hochste Anspriiche im Durchmesserbereich von 0.3 bis 6 mm (fiir das Zentrum) bzw.

1 mm bis 10 mm (fir die Fasen).

CrazyDrill Twicenter ist die optimale Losung fur grosse Teileserien in erstklassiger Qualitat oder generell,
wenn es sich um schwierige Materialien wie Titan, rostfreie Materialien handelt. Er garantiert dem Folge-

bohrer, z.B. CrazyDrill SST-Inox, héchste Positionsgenauigkeit.

Dieser Zentrierbohrer verfugt gleich tGber zwei einzigartige Merkmale:

B Zwei gerade verlaufende Kuhlkandle fihren das KihImittel an die Spitze und garantieren eine
konstante Kiihlung und Schmierung. Dies garantiert eine hohe Standzeit. Ein Vorteil vor allem bei

Werkstoffen mit schlechtem Warmeleitwert wie rostfreie Stahle oder Titan.

B Fir guten Spanfluss und Stabilitat sorgt die "doppelte Spitze" bei Fasen von 60° und 90° mit einem

zusatzlichen Spitzenwinkel von 130° und einer extrem kurzen Querschneide.

Auch ohne innere KahImittelzufuhr (mit dusserer KihImittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.
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CRAZYDRILL TWICENTER Twicenter Twicenter CRAZYDRILL TWICENTER

_ "Cooles” Zentrieren Typ 60°  Typ90°  Typ 120°

B senkwinkel 60° B senkwinkel 90° B senkwinkel 120°
DER ZENTRIERBOHRER MIT DEM DOPPELTEN PLUS u

Innenkhlung B innenkiihlung B innenkihlung

Speziell ausgelegt fur schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twicenter 1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert

) . hohe Rundlaufgenauigkeit, hohe Positionier-
Zentrum) bzw. 1 mm bis 10 mm (fur die Fasen). genauigkeit und damit héchste Bohr-
prazision.

einen Zentrierbohrer flir hochste Anspriche im Durchmesserbereich von 0.3 bis 6 mm (fur das

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der
neuesten Generation ermdglicht hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

[ | CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 60° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkhlung gerade im Schaft
B CrazyDrill Twicenter fiir Senkwinkel 90° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkiihlung gerade im Schaft
[ | CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 120° (Spitzenwinkel 120°), mit Innenkthlung gerade im Schaft

3 | BESCHICHTUNG
Hochleistungsbeschichtung garantiert eine

Der Vergleich: hohe Standzeit.

B Konventionelles Zentrieren o ‘ .
1 | Mangelnder Raum flr Spane und ungeeignete Richtung

I . ; . . R 4 | INTEGRIERTE KUHLKANALE
fur Spanefluss fuhrt zu Spanestau und erhéhtem Druck: Die innere Kiihimittelzufuhr bringt das
| ‘ Bruchgefahr. Kuhlmittel direkt an die Spitze, sorgt fur
2| 60° / 90° Spitzenwinkel ergibt ungentgende opflmale Kuhlleistung und eine g"ute'
i ) Schnittgeschwindigkeit und hohen Druck auf Spitze: Spéaneabfuhr, auch an schwer zuganglichen
1 Bruchgefahr.
Q

Stellen.

>
T

3| Breite Querschneide fordert hohe Eindringungskraft
und verursacht hohen Druck auf die Spitze:
Bruchgefahr.

5 | DOPPELTE SPITZE
Der Spitzenwinkel von 130° bzw. 120° und
eine kurze Querschneide sorgen fiir hohe
Prozesssicherheit, da weniger Druck
entsteht, und erlaubt einen freien Spane-
fluss. Die zweite Winkelstufe definiert die
gewdiinschte Senkung (60° oder 90°).

B Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter

%? %

1] 130° Spitzenwinkel erlaubt freien Spanefluss direkt in
die Spannute hinein.

2| 130° Spitzenwinkel reduziert den Druck auf die Spitze.
6 | KURZE QUERSCHNEIDE
Reduziert die Eindringungskraft und den
Druck auf die Spitze. Vermindert Verschleiss
und Schneideckenausbruch.

3| Kurze Querschneide reduziert Eindringungskraft und
Druck auf die Spitze.

4 | Innere KuhImittelzufuhr sorgt fir optimale Kuhl- und
Schmierleistung.

Seite 85 Seite 85 Seite 89 Bohrerspitze
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CRAZYDRILL TWICENTER Twicenter Twicenter CRAZYDRILL TWICENTER

A RS,

AUCH ZENTRIEREN KANN "COOL" SEIN

BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
B ERHOHTE STANDZEIT | Durch effiziente Kiihlung Luft- und Raumfahrt Motorenteil Gruppe P 1.0407 c1s 1015
Unlegierte u. ’
B HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank integrierter Kiihlung legierte Stahle
Medizintechnik Implantat, Knochenplatte 1.3505 100Cr6 52100
. " K | Operationszange
HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen 1.2436 X210Crw12 D4 /D6
Formenbau Gesenkschmiedeform
ruppe M e 1.4016 X6Cr17 430/543000
Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung
1.4034 X46Cr13 420C
DATEN MIKRON TOOL Uhren UErengk;ehause 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 15-5 PH
Uhrenkrone
CrazyDrill Twicenter — ) — 14435 | X2CrNiMo 18-14-3 316L
- Hartmetall Lebensmittelindustrie Formplatte fir Getranke
Werkzeugtyp . G K
- Beschichtet GLlsjsperi)sZn 0.7040 GGG40 60-40-18
- Innenkuhlung Hydraulik / Pneumatik Ventilgehduse . N
ruppe '
Nichteisenmetalle 32315 AlMgsi 6351
Artikelnummer 2.CC.05014.90 3.2163 GD-AISi9Cu3 A380
2.004 Cu-OF / CWO008A c10100
KOMPONENTE v =50 m/min 20321 | CuZn37 CW508L 27400
h h3 Schnittdaten :
Uhrengehduse £ =0.09 mm/uU
WERKSTOFF 2.102 CuSn6é C51900
X2CrNiMo 18-14-3/1.4435 / AlISI 316L 2096 CUAIOMN2 €63200
BEARBEITUNG Standzeit 4'180 Bohrungen Gruppe S1 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
B Zentrieren und anfasen 90° Hitzebestandige Stahle '
W d1=05mm Sruppe 52 3.7035 Gr2 B348 / F67
WERKZEUG Titan Legierungen
Mikron Tool - CrazyDrill Twicenter 90° 3.7165 TiAlGv4 B348/F136
grrgg_’i:gsi:mngen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
Gruppe H1 12510 | 100MnCrMoW4 o1

Stahle gehartet <55 HRC
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CRAZYDRILL TWICENTER Twicenter Twicenter CRAZYDRILL TWICENTER

AN

I CrazyDrill Twicenter 60° / 90° e | 22 4,

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Im Schaft integrierte Kuhlkanéle und ein Doppelwinkel an der Spitze machen den Zentrierbohrer 60° |
CrazyDrill Twicenter einzigartig: Dank der optimalen Kuhlung eignet er sich generell perfekt fur die Y :
. . L . . . . . . 10°
Serienfertigung und schwer zerspanbare Materialien wie rostfreie Stahle oder Titan. Die Innenkhlun ! ——
| | g. g | p | | 9 oD | | —f',fffii,%?,if °,>,9 i 130° @D 130°
ist speziell ein grosser Vorteil auch bei schwer zuganglichen Stellen.
60°
L
Der zusatzliche Spitzenwinkel von 130° und
die kleine Querschneide geben dem Zentrier- Ausfiihrung: d, = 0.3 bis 1.0 mm Ausfiithrung: d, = 1.5 bis 6.0 mm
bohrer eine gute Stabilitdt und sorgen =
ausserdem fiir einen guten Spanefluss. Der d, d, I, 35) L e Fll R :ﬁ
! ! . zweite Winkel dient zum Anbringen einer (mm} - fmm] - [mm] - mm] [mm] 5
mm Senkwinkel 60° mm Senkwinkel 90 03 o ” 3 20 o > CC.03010.60
. . . , Fase von 60°/ 120°. : : : ° CC. : m
mm Spitzenwinkel 130° == Spitzenwinkel 130° 05 14 6.3 3 20 60° 5 CC05014.60 | m
60° 90° 1.0 2.0 6.3 3 40 60° 2.CC.10020.60 | m
Auch ohne innere Kahlmittelzufuhr (mit dusserer KiihImittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein 1.5 3.0 6.3 3 40 60° 2.CC.15030.60 | m
hervorragender Zentrierbohrer. 20 40 80 4 50 60° 2.CC.20040.60 | m
3.0 6.0 120 6 60 60° 2.CC.30060.60 | m
- i . _ _ _ _ _ 4.0 80  16.0 8 70 60° 2.CC.40080.60 | m
Er ist die perfekte Losung fur das Zentrieren und Anfasen einer tiefen Bohrung z.B. mit CrazyDrill 6.0 100 200 10 20 60° 2CC60100.60 | m
SST-Inox. _
m Ab Lager
Kihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess. \9$ |
2
|
inwei | AN
Hinweis oD | =1 &) — g}/ >~ T 130° oD 130°
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter 60° / 90° (Durchmesser, Lange, 100\/90°\/
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! L
Ausfiihrung: d, = 0.3 bis 1.0 mm Ausfiithrung: d, = 1.5 bis 6.0 mm
d, d, 1, D L Fase Artikelnummer %
(h6) 5
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] §
0.3 1.0 6.4 3 40 90° 2.C.03010.90 | m
0.5 1.4 6.0 3 40 90° 2.C.05014.90 | m
1.0 2.0 6.2 3 40 90° 2.CC.10020.90 | m
15 3.0 6.3 3 40 90° 2.CC.15030.90 | m
Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1.0 mm. 20 40 80 4 20 90 2.€C.20040.90 | m
3.0 6.0 120 6 60 90° 2.CC.30060.90 | m
4.0 8.0 16.0 8 70 90° 2.CC.40080.90 ]
6.0 100 200 10 80 90° 2.CC.60100.90 | m
| Ab Lager
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ZENTRIEREN CRAZYDRILL CRAZYDRIL ZENTRIEREN
CRAZYDRILL TWICENTER Twicenter Twicenter CRAZYDRILL TWICENTER
C D . ” T . .t 600 / 900 ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
ra Zy rl WI Ce n e r @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Werkstoff Ve d1
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3 mm 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0mm 4.0 mm 6.0 mm
f f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) , 1.0401 cis AlSI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
;ta e niedriglegiert 4 3505 100Cr6 AISI 52100 80 0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
m > 900 N/mm?2
1.7225 42CrMod AISI 4140
d 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
t 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0230
B 00 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
i M o L2108 eCTMOST7 ALl 4308 50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150
Rostfreie Stahle- 1.4034 Xaecr13 AlS1 420C 60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AlS| 4408 ) ) ’ ) ) ' ' ’
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 5 0020 0030 0,040 0.060 0,070 0,090 0110 0130
NI martensitisch — PH 1.4545 X5CINICuNb 15-5  ASTM 15-5 PH : : : : : - - .
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stéhle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 | AISI 316L 50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM : : : - - : : :
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
‘ 0.6020 GG20 ASTM 30
90° K 0.6030 GG30 ASTM 408
Gusseisen 0.7040 G640 ASTM 60-40-18 100 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110 0.150 0.200
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351
N Knetlegierungen 34362 AZnMgCal 5 ASTM 7075 150 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0300
Aluminium 3.2163 GD-AlSI9Cu3 ASTM A380 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOOBA UNS €10100 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0230 0.300
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 80 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
Bemerkung: 2.0360 CuzZn40 CW509L UNS C28000
Bei Aussenkihlun ;
g Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N | UNS C38500 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
veund fum 20% Rm < 400 N/mm2 2.1020 Cusn6 UNS C51900
duzi i
recuaeren Bronze , 2.0966 CUAITONISFed UNS C63000 80 0.040 0.060 0.090 0.100 0.130 0.160 0.180 0.200
Rm < 600 N/mm 2.0960 CuAloaMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 _
S1 e 54617 NiMo28 Hastelloy B.2 10-30 0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr2 ASTM B348 /767 25 0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
S 3.7065 Gr4d ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlGv4 ASTM B348/F136 25 0.030 0.040 0.070 0.090 0.110 0.140 0.180 0220
gierung 9.9367 TIAIBNbD7 ASTM F1295 ' ' ' ' ' ‘ ‘ '
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 40-50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.110 0.130
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537
H ] itzf;li‘%echértet 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1 40 0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :
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ZENTRIEREN CRAZYDRILL CRAZYDRILL ZENTRIEREN
CRAZYDRILL TWICENTER TaeeiEey VAEeriEEy CRAZYDRILL TWICENTER
1 1 (@) Hart- M E %
_ CrazyDrill Twicenter 120 et 22
120° eXedur RIP

ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Im Schaft integrierte Kihlkanale machen den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter einzigartig: Dank 120° I

der optimalen Kihlung eignet er sich generell perfekt fur die Serienfertigung und schwer zerspanbare ; :

Materialien wie rostfreie Stahle oder Titan. Die InnenkUhlung ist speziell ein grosser Vorteil auch bei ‘ — /\

@D i*:lﬂ?—— S >~ Ted, |120° oD | - d, | 120°

120°

schwer zuganglichen Stellen.

Der Spitzenwinkel von 120° und die kleine Querschneide geben dem
Zentrierbohrer eine gute Stabilitdt und sorgen ausserdem fur einen

guten Spanefluss. Gleichzeitig dient er zum Anbringen einer Fase von 120°.

mm Senkwinkel /

Spitzenwinkel 120°

Auch ohne innere Kahlmittelzufuhr (mit dusserer KtihImittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein

hervorragender Zentrierbohrer.

Er ist die perfekte Losung fur das Zentrieren und Anfasen einer tiefen Bohrung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Detaillierte Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Zentrierprozess.

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter 120° (Durchmesser, Lange,

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

88 | utmikRoNTOOL

Nachscharfen: Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 2.0 mm.

1

Ausfiihrung: d, = 0.5 bis 2.0 mm

d, I, D L Fase Artikelnummer %
(h6) =
[mm] [mm] [mm] [mm] E,
0.5 7.0 3 40 120° 2.CC.00050.120| m
1.0 6.15 3 40 120° 2.CC.00100.120| m
2.0 6.0 3 40 120° 2.CC.00200.120| m
3.0 8.0 3 40 120° 2.CC.00300.120| m
4.0 10.0 4 50 120° 2.CC.00400.120| m
6.0 15.0 6 60 120° 2.CC.00600.120| m
8.0 17.0 8 70 120° 2.CC.00800.120| m
10.0 21.0 10 80 120° 2.CC.01000.120| m
m Ab Lager

Ausfiihrung: d, = 3.0 bis 10.0 mm
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ZENTRIEREN CcRAZYDRILL crRAZYDRILL ZENTRIEREN
CRAZYDRILL TWICENTER Twicenter Twicenter CRAZYDRILL TWICENTER
C D . ” T . .t 1 200 ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
ra Zy rl WI Ce n e r @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
ZENTRIEREN MIT INTEGRIERTER KUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
ad1
Werkstoff- Ve
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0mm 4.0 mm 6.0 mm 8.0 mm 10.0 mm
f f f f f f f f
1.0301 c10 AISI 1010
P ) , 1.0401 cis AlSI 1015
Stahle unlegiert 1.1191 C45E/CK45 AISI 1045 120 0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
Rm < 800 N/mm?2
1.0044 S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
shi drial 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
otanle niedriglegiert —y 3545 100Cr6 AISI 52100 80 0.030 0.050 0.080 0.100 0.120 0.150 0.200 0.250
Rm > 900 N/mm?
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d1 1.2842 90MnCrv8 AISI 02
i 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
Werkzeugstahle 1.2436 X210CrW12 AIS| D4/D6
hochlegiert 60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
B 00 e 13343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 XeCr17 AISI 430 / UNS S43000
" M o L2108 eCTMOST7 ALl 4308 50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150
Rostfreie Stahle- 1.4034 Xaecr13 AlS1 420C 60 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.120 0.180 0.230
martensitisch 14112 X90CrMoV18 AISI 4408 : : : : : ~ . .
Rostfreie Stahle- 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 5 0020 0030 0,040 0.060 0,070 0,090 0110 0130
martensitisch — PH 1.4545 X5CINICUND 155 ASTM 15-5 PH : : : - : - - .
1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
Rostfreie Stéhle- 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 | AISI 316L 50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
austenitisch 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM : : : - - : : :
1.4539 X1NiCrMoCu 25-20-5  AISI 904L
0.6020 GG20 ASTM 30
Bemerkung: K 0.6030 GG30 ASTM 40B
B Avssenkthlung Gusseisen 0.7040 G640 ASTM 60-40-18 100 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110 0.150 0.200
v. und f um 20% 0.7060 GGGEO ASTM 80-60-03
reduzieren Aluminium 3.2315 AlMgsi1 ASTM 6351 150 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
N Knetlegierungen 3.4365 AlZnMgCu1.5 ASTM 7075 : : : : : ’ ’ ’
Aluminium 3.2163 GD-AlSI9Cu3 ASTM A380 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0.230 0.300
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOOBA UNS €10100 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.180 0230 0300
2.0065 Cu-ETP / CWO004A UNS C11000
Messing bleifrei 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS €27400 80 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
2.0360 CuZn40 CW509L UNS C28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CWGETAN | UNS €38500 100 0.040 0.060 0.090 0.110 0.130 0.160 0.180 0.200
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900 : : : - , 4 : .
Bronze , 2.0966 CUAITONISFed UNS C63000 80 0.040 0.060 0.090 0.100 0.130 0.160 0.180 0.200
Rm < 600 N/mm 2.0960 CuAloaMn2 UNS C63200
2.4856 Inconel 625
Hitzebestandige 2.4668 Inconel 718 _
S1 e 54617 NiMo28 Hastelloy B.2 10-30 0.015 0.025 0.030 0.040 0.050 0.070 0.090 0.110
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Titan rein 3.7035 Gr2 ASTM B348/F67 25 0.020 0.030 0.040 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130
S 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAlGv4 ASTM B348/F136 25 0.030 0.040 0.070 0.090 0.110 0.140 0.180 0.220
gierung 9.9367 TIAIBNbD7 ASTM F1295 ' ' ' ' ' ‘ ‘ '
) 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCo-L 40-50 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.110 0.130
S3 FHoTegiernosn CrCoMo28 ASTM F1537
H ] itzf;li‘%echértet 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1 40 0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.080
H Stahle gehartet 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
2 > 55 HRC :
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Zentrierprozess CrazyDrill Twicenter

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN UND ANFASEN ZENTRIERPROZESS

Kihlschmierstoff, Filter und Druck Zentrieren und Anfasen in einem Bohrstoss

Kiihlen mit innerer Kiihimittelzufuhr 1| ZENTRIERBOHRUNG

Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Kiihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ B Gewiinschte Schnitttiefe gemass Bohrdurchmesser und Fasenwinkel bzw. -breite bestimmen.
kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden. B interne oder externe Kahlung einschalten.

B Mit der empfohlenen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit in einem Bohrstoss zentrieren

Filter: Die grossen Kuhlkanale erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.050 mm. (siehe Schnittdatentabelle).
Kahlmitteldruck: Fur CrazyDrill Twicenter wird mindestens 15 bar Kiihimitteldruck benétigt, um
prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist generell besser fir den Kihl- und Spuleffekt.
| | |
Drehzahl [U/min] < 10’000 > 10’000 : | ;
Minimaler 60° 90° 120°
Kiihimitteldruck [bar) 15 30

Kihlen mit dusserer Kithimittelzufuhr
Bei der externen Kuhlung ist darauf zu achten, dass das Kthimedium direkt an die Bohrerspitze gefuhrt

wird und somit den Bohrer perfekt kihlt, schmiert und die Spane wegspdlt.

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

Zentrieren als Basis fiir Bohren
Der Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter bietet die Grundlage fir eine hochprézise Bohrung. Die robuste
Bauweise des Werkzeuges sowie seine Leistung ermdglichen hochste Prazision sowie héchste

Positionsgenauigkeit fir den Folgebohrer.

Selbst bei Werkzeugen mit hoher Selbstzentrierung wie CrazyDrill SST-Inox ist der Einsatz eines

Zentrierwerkzeuges bei rauen oder unregelmassigen Oberflachen nutzlich.

Der Einsatz des innengekihlten Zentrierbohrers mit Hochleistungsbeschichtung kann die Standzeit
des Folgebohrers deutlich erhéhen. Im gleichen Arbeitsgang kann eine Fase von 60°, 90° oder 120°
realisiert werden.

(L
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~ ZENTRIEREN

A

Zentrierprozess CrazyDrill Twicenter

PRAZISE UND SCHNELL ZENTRIEREN UND ANFASEN

60° 90° 120°
dy dy dy
— o B rur Senkwinkel 120° / Spitzenwinkel 120°
!
= A — kx <t A LX A | LX 2 Lx
“ “ 2.CC.00050.120 2.CC.00100.120 2.CC.00200.120 2.CC.00300.120 2.CC.00400.120 2.CC.00600.120 2.CC.00800.120 2.CC.01000.120
~ od1 od1 od1 @d1 ad1 ad1 od1 ad1
! \w\A 0.5 mm 1.0 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm 8.0 mm 10.0 mm
L e —— -
dj d1 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0.4 0.12
130° 130° 120° 0.5 0.14
0.8 0.23
Tabelle fiir Schnitttiefen 1.0 029
, , , 1.5 0.43
B rur Senkwinkel 60° / Spitzenwinkel 130° 20 058
25 0.72
2 dx Lx 3.0 0.87
2.CC.03010.60 2.CC.05014.60 2.CC.10020.60 2.CC.15030.60 2.CC.20040.60 2.CC.30060.60 2.CC.40080.60 2.CC.60100.60 35 1.01
@d1 ad1 ad1 od1 ad1 od1 ad1 @d1 : :
0.3 mm 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm 4.0 1.15
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 5.0 1.44
04 0.16 6.0 1.73
0.8 0.50 0.38 7.0 2.02
15 0.67 9.0 2.60
20 078 10.0 2.89
25 1.22 0.90
3.0 1.33
35 1.77 1.13 Formeln
40 1.57
5.0 2.43 1.80 B FUr CrazyDrill Twicenter 60°
6.0 2.66
7.0 3.53 226 Lo d; N (dx—dy)
8.0 3.13 X= ="
50 200 2 | tan(65°) ' tan(30°)
B rur Senkwinkel 90°/ Spitzenwinkel 130°
2 dy Le B Fir CrazyDrill Twicenter 90°
2.CC.03010.90 2.CC.05014.90 2.CC.10020.90 2.CC.15030.90 2.CC.20040.90 2.CC.30060.90 2.CC.40080.90 2.CC.60100.90
2d1 Lo [ d; N (dx—d1)]
0.3 mm 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm 2.0 mm 3.0 mm 4.0 mm 6.0 mm X = = ° °
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 tan( 65 ) tan( 45 )
0.4 0.12
0.8 0.32 0.27
1.0 0.37
1.5 0.48 . . .
. o
5o 0.60 Fur CrazyDrill Twicenter 120
25 0.85 0.72 d
3.0 0.97 L= L[| —2—
35 1.22 0.95 2 | tan(60°)
40 1.20
5.0 1.70 1.43
6.0 1.93
7.0 243 1.90
8.0 2.40
9.0 2.90

-
2
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ZENTRIEREN ZENTRIEREN

Mikron Tool produziert Hartmetall - Zentrierbohrwerkzeuge gemas lhren Wiinschen und Anforderungen

und innerhalb des folgenden Bereiches:

MERKMALE KUHLUNG
B Durchmesser max: 32.0 mm, grésser nach Abklarung B Zentrierbohrwerkzeug mit Innenklhlung spiralisiert bis
B Maximale Werkzeuglange: 330 mm an Werkzeugspitze
B Schneiden Anzahl: 1, 2 oder 3 B Zentrierbohrwerkzeug mit Innenkiihlung gerade im Schaft
B Fase und Spitzenwinkel: nach Bedarf B Zentrierbohrwerkzeug fir dussere Kahlmittelzufuhr
B Schneidenrichtung: Zentrierbohrwerkzeug rechts-

schneidend oder linksschneidend SCHAFTFORMEN
B Material Werkzeug: Hartmetall, Auswahl der Sorte B Zylindrisch DIN 6535 HA

erfolgt je nach Anwendung B Zylindrisch DIN 6535 HE (Whistle Notch)

B Zylindrisch DIN 6535 HB (Weldon)

BESCHICHTUNGEN B Weitere auf Wunsch

Verschiedene, Auswahl erfolgt je Anwendung
MATERIAL ANWENDUNG
Zentrierbohrwerkzeug fur Stahl, rostfreie Stahle bzw.
Edelstahl, Titan rein / Titanlegierungen, Superlegierungen
bzw. hitzebestdandige Stahle wie Inconel oder Hastelloy,
CrCo-Legierungen, geharteter Stahl bis 55 HRC,
Aluminium / Aluminiumlegierungen, Messing, Kupfer,

| Gusswerkstoffe usw.

Kantenpraparation, Polieren der Nuten

-

o ~m2&)$92’¢d1 od, BEHANDLUNGEN
(13/
L
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

pilot drilling PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

O 5 UBERSICHT
KODIERUNGSSCHLUSSEL 102

MIQUDRILL 200 104
Bohrtiefe bis zu 2.4 xd, @ 0.1 mm - 1.5 mm

CRAZYDRILL FLEXPILOT 122
Bohrtiefe 3 xd, @ 0.1 mm - 2.0 mm

CRAZYDRILL PILOT SST-INOX 142
Bohrtiefe 3 x d + 90° Senkung, @ 0.2 mm - 2.0 mm

CRAZYDRILL PILOT 154
Bohrtiefe 2 x d + 90° Senkung, @ 0.4 mm - 6.35 mm

CRAZYDRILL CROSSPILOT 168
Bohrtiefe 2 x d, @ 0.4 mm - 6.35 mm

CRAZYDRILL COOLPILOT 182
Bohrtiefe 3 x d + 90° Senkung, @ 1.0 mm - 6.35 mm

CRAZYDRILL HEXALOBE 196
Vorbohrung + 120° Fase, @ 0.9 mm - 3.8 mm

KUNDENSPEZIFISCHE KURZ- / PILOTBOHRER 208
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

U b . ht ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
e rS I C @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | i Nicht empfohlen

ZERSPANUNGSLOSUNGEN
a P M K N S, S, S, H, H,
= c
2 2 o .
g b] < Unlegierte ) o Hitzebe- | Titan rein Stahle Stahle Seite
7] Qo S ) Rostfreie . Nichteisen- - . CrCo- . .
Qg X 52 = u. legierte Stahle Gusseisen metalle standige u. Titan Legierungen gehartet gehartet
é E g 2 .g § Stahle Stahle Legierungen <55 HRC >55 HRC
W DRIL - i
e =2 IR ERNEATI =N = © © 2 2 2 © B | 104
CRAZYDRIUL
CRAZVDRILL — ma 01-20 |3xd | @ e o ® e =& 2 B 12
" —_— 3xd B
CRAZYDRILL -
e ot sstnox e 02-20 | +90° & 1 & 0 L4 2 L & & 142
Senkung %
" 2xd
CRAZYDRIL
Pilot 04-6.35 +90° % o ()} ([ J (] & ( & ( i 154
Senkung
CRAZYDRIL
e rosspilot 04-635 |2xd % { © (] ® & L & { & 168
" 3xd
CRAZYDRIUL
T Coolpilot 10-635 | 190° = X [ ) b & [ ) =i [ ) =i ] 182
Senkung
CRAZYDRIL variabel
m "™ Hexalobe 09-38 +120° = & o 2 & & o & & & 196
Fase
- =
Kundenspezifische nach
Kurz- / Pilotbohrer 0.1-320 |2 ) { (] (] [ ] [ ] [ ] [ ] o (] 208
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

ARTIKELNUMMER LEICHT VERSTANDLICH

ad l

oD

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Pilot Familie

m CrazyDrill Pilot

m CrazyDrill Crosspilot

m CrazyDrill Pilot SST-Inox
m CrazyDrill Coolpilot

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Flexpilot Familie

m PFS = CrazyDrill Flexpilot Steel

m PFT = CrazyDrill Flexpilot Titanium

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie

m MiquDrill

102 | wimikroNToOL

: 90‘?\ |1
|y i SRR
|2
L

2.PD.01000.090.1C

Geometrie und Kihlmittel

m [K = Geometrie fur Edelstahl mit
integrierten Kuhlkanale im Schaft

m IC = Geometrie fur Edelstahl mit Innen-
kthlung bis an die Bohrerspitze

Geometrische Merkmale
m 090 = 90° Fasenwinkel
m 170 = 170° Spitzenwinkel

Nenndurchmesser d1
m 01000=@ 1 mm

2.PFS5.01200.0

Beschichtung
m 1 = Beschichtet

m 0 = Unbeschichtet

Nenndurchmesser dj
m01200=@ 1.2 mm

2.MD.200088.1

Beschichtung
m 1 = Beschichtet
m 0 = Unbeschichtet

Nenndurchmesser d1
m 088 =0 0.88 mm
Werkzeugtyp
m 200 = Kurzbohrer

@D

PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

Y

1200 1 ¥

ad, | 140°

2.CD.007100.120.T

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie

m CrazyDrill

Ungefahres Verhaltnis |2/d1
m 007 =0.7

Abteilungsnummer
m 2 = Mikron Tool SA Agno

Familie
m PD = Pilot Familie

m PFS = Flexpilot Steel Familie

2.PD.F316.1K

Zwischenabmessungen
in Zoll d1

m 316 =0 3/16"

Geometrie
m T =Titan
m | = Edelstahl

Fasenwinkel
m 120 =120°

Nenndurchmesser d1
m100=0 1 mm

Merkmale der Familie

m 090= CrazyDrill Pilot

m 170= CrazyDrill Crosspilot

m K = CrazyDrill Pilot SST-Inox

m IC = CrazyDrill Coolpilot

m 1 = CrazyDrill Flexpilot Steel beschichtet

www.mikrontool.com | 103




PILOTBOHREN UND KURZBOHREN PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
MIQUDRILL 200 MIQUDRILL 200

I icuDrill 200 =

M@Mﬂﬂ%g‘" BESTE VERFUGBARKEIT IN KLEINEN DIMENSIONEN

P

MiquDrill 200 ist ideal fur die perfekte Ausfihrung einer kurzen Bohrung und er garantiert auch als

Pilotbohrer fiir MiquDrill 210 die prazise Ausfihrung der tieferen Nachfolgebohrung. Verfligbar ist der
Kurzbohrer unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 1.5 mm, beschichtet von 0.3 mm bis 1.5 mm.
Beide Versionen sind in kleinsten Abstufungen von 0.01 mm ab Lager erhaltlich. Seine Nutzlangen

liegen je nach Durchmesser zwischen 1.4 und 2.4 x d.

Dieser Prazisionsbohrer fur die Mikrobearbeitung ist die optimale Losung, wenn es um die Fertigung
von kleinen und mittleren Losgréssen oder grosse Variantenvielfalt geht. Erstklassige Qualitat und
Prozesssicherheit werden garantiert. Er ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert und unlegiert),

Gusseisen, Nichteisenmetalle und mit der beschichteten Version auch fir geharteten Stahl < 55 HRC.
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN ey /14 ey /14 PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200

Prazise kurze Bohrungen Unbeschichtet Beschichtet

.. B Bohren mit Aussenkihlung B Bohren mit Aussenkihlung
FUR KLEINE SERIEN UND VARIANTENVIELFALT
MiquDrill 200 ist ideal fur die perfekte Ausflihrung einer kurzen Bohrung und er garantiert auch als 1| SCHAFT
Pilotbohrer fur MiquDrill 210 die prazise Ausfihrung der tieferen Nachfolgebohrung. Verfugbar ist Der prézise geSCh“ﬁe.ne S.Chaﬁ garaqtuert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit
der Kurzbohrer unbeschichtet in Durchmessern von 0.1 mm bis 1.5 mm, beschichtet von 0.3 mm héchste Positionsgenauigkeit.

bis 1.5 mm. Beide Versionen sind in kleinsten Abstufungen von 0.01 mm ab Lager erhéltlich. Seine
2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines hochwertigen
Hartmetalls ermdglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten. Somit kann z.B.
trotz ahnlichen Vorschiben wie bei HSS
Werkzeugen durch hohe Schnitt-
geschwindigkeiten deutlich schneller
gebohrt werden.

Nutzlangen liegen je nach Durchmesser zwischen 1.4 und 2.4 x d.

B MiquDrill 200, Nutzldnge 1.4 - 2.4 x d, beschichtet und unbeschichtet
3 | BESCHICHTUNG

In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fur schwierige Materialien und
gehartete Stahle < 55 HRC geeignet und
erreicht noch hohere Standzeiten.

4| SPIRALNUT
Die Geometrie der Spiralnut sorgt fur
optimalen Spanefluss.

5| SPITZENGEOMETRIE
Die Geometrie des Universalbohrers ist
speziell fur die Mikrobearbeitung ausgelegt.
Hohe Prozesssicherheit und Produktivitat
sind gewabhrleistet.

6 | DURCHMESSERBEREICH UND

6 ABSTUFUNGEN

In Durchmessern ab 0.1 mm und in kleinsten
Durchmesserabstufungen von 0.01 mm ab
Lager erhaltlich.

Seite 111 Seite 111

Bohrerspitze
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN ey /14 ey /14 PILOTBOHREN UND KURZBOHREN

by Mikron Tool by Mikron Tool

MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200

Vorteile und Anwendungen - {3}

PASST FUR JEDE ANWENDUNG

. HOHE PROZESSSICHERHEIT | Dank hoher Qualitat ANWENDUNGSBEREICHE KOMPONENTEN MATERIALGRUPPE BEISPIELE
BEISPIELE Wr. Nr. DIN AISI/ ASTM / UNS
O HOHE PRAZISION | Dank enger Toleranzen Automobilbau Bauteil fur Direkteinspritzung Gruppe P 10401 cis 1015
Unlegierte u. ’
B TIEFE PRODUKTIONSKOSTEN | Dank geringer Werkzeugkosten legierte Stahle
Maschinenbau Motorenkomponente 1.3505 100Cr6 52100
Zylinder
1.2436 X210Crw12 D4 /D6
Gruppe K 0.7040 GGG40 60-40-18
Gusseisen
Gruppe N )
Nichteisenmetalle 32315 AlMgsi 6351
DATEN MIKRON TOOL 3.2163 GD-AISI9Cu3 A380
Miqurill 200 2.004 Cu-OF / CWOO08A €10100
- Hartmetall
Werkzeugtyp .
- Beschichtet 2.0321 Cuzn37 CW508L C27400
- Aussenkihlung
2.102 CusSn6 C51900
Artikelnummer 2.MD.200050.1 2.096 CuAl9Mn2 63200
Gruppe H1
Stahle gehartet <55 HRC 12510 | 100MnCrMoWa o1
:E:- issdu Schnittdaten Ve =45 m/min
i
chweissdiise f —0.008 mm/U
WERKSTOFF

CuZn39Pb3/2.0401 / UNS 38500

BEARBEITUNG
B Kurzbohren
B d=05mm
B Bohrtiefe 0.9 mm

WERKZEUG
Mikron Tool - MiquDrill 200 - beschichtet

108 | ntmikroNTOOL

www.mikrontool.com | 109



PILOTBOHREN UND KURZBOHREN M@@ﬂﬂlll M/@@ﬂﬂlll PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200
1.4-‘2.4xd1
. . . . Hart-
MiquDrill 200 - beschichtet / unbeschichtet mert || L1} Uz
118°
ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz 0
-0.004 mm
MiquDrill 200 ist universell einsetzbar fur Stahle (legiert, unlegiert), Gusseisen und Nichteisenmetalle 1 0
(z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Im Durchmesserbereich ab Lager lieferbar: ' % ' % |1
eXedur RIP Unbesch. "—’
B von 0.3 mm bis 1.5 mm - beschichtete Variante (eXedur RIP) oD| - — —- z}? _ +®< od, |118°
Bl von 0.1 mm bis 1.5 mm - unbeschichtete Variante |
2
':j.‘I und kleinste Durchmesserabstufungen von 0.01 mm.
[]
/] . : . -
Seine Starken: Kurze Bohrungen von 1.4 bis 2.4 x d in einem Bohrstoss fertig ausfthren. Im Vergleich & h L (Dhe) L :;ﬂ‘kr:tr g g ;’é d. h . (Dhﬁ) L ::::1; B g ;gi
m zur unbeschichteten Variante ist *MiquDrill 200 - beschichtet" die Lésung fur hdhere Anforderungen e T 5% {ml—fmm]{rmm] - mm] ) gs %
besch. unbesch. in Bezug auf Standzeiten und die Bearbeitung von gehartetem Stahl <55 HRC. Als Pilotbohrer fiir 010 o015 03 10 30 | 2.MD.200070 |- |.0 | @ 045 070 12 1.0 30 | 2.MD.200045 |.1 |.0 | m
, , , , . S o o o ) 011 027 04 10 30 2.MD.200011 0 @ 046 084 13 10 30 2.MD.200046 .1 |.0 | m
MiquDrill 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit sowie eine prazise zylindrische Fihrung. 012 026 04 10 30 2MD200012 |- lo| = 047 08 13 10 30 > MD.200047 |1 1o | m
013 025 04 10 30 2.MD.200013 |- |.0 | @ 048 082 13 10 30 2.MD.200048 .1 |.0 | m
Kiihlschmierstoff, Filter und Druck 014 024 04 10 30 2.MD.200014 |- |0 | @ 049 081 13 10 30 2.MD.200049 .1 |.0 | m
. , , o , ‘ , 015 023 04 10 30 2.MD.200015 |- |.0 | @ 050 090 14 10 30 2.MD.200050 |.1 |.0 | m
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kthimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess. 016 034 05 10 30 2 MD.200016 |- 1o | = 051 089 14 10 30 > MD.200051 11 10| m
017 033 05 10 30 2.MD.200017 |- |.0 | @ 052 088 14 10 30 2.MD.200052 .1 |.0 | m
Hinweis 018 032 05 10 30 2.MD.200018 |- |.0 | @ 053 087 14 10 30 2.MD.200053 .1 |.0 | m
Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill 200 - beschichtet / unbeschichtet (Durchmesser, 019 031 0> 10 30 2.MD.200019 |- 1.0 | @ 0>4 086 14 10 30 2MD.200054 1.1 1.0 | =
020 030 05 10 30 2.MD.200020 |- |.0 | @ 055 085 14 10 30 2.MD.200055 |.1 |.0 | m
Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bzgl. einer kundenspezifischen Variante! 021 044 07 10 30 2.MD.200021 | - |0 | @ 056 094 15 10 30 2MD.200056 | 10! m
022 043 07 10 30 2.MD.200022 |- |.0 | @ 057 093 15 10 30 2.MD.200057 .1 |.0 | m
023 042 07 10 30 2.MD.200023 |- |.0 | @ 058 092 15 10 30 2.MD.200058 |.1 |.0 | m
024 041 07 10 30 2.MD.200024 |- |.0 | @ 059 091 15 10 30 2.MD.200059 |.1 |.0 | m
025 040 07 10 30 2.MD.200025 |- |.0 | @ 060 090 15 10 30 2.MD.200060 |.1 |.0 | m
026 049 08 10 30 2.MD.200026 |- |.0 | @ 061 099 16 10 30 2.MD.200061 .1 |.0 | m
027 048 08 10 30 2.MD.200027 |- |.0 | @ 062 098 16 10 30 2.MD.200062 .1 |.0 | m
028 047 08 10 30 2.MD.200028 |- |.0 | @ 063 097 16 10 30 2.MD.200063 |.1 |.0 | m
029 046 08 10 30 2.MD.200029 |- |.0 | @ 064 096 16 10 30 2.MD.200064 .1 |.0 | m
030 045 08 10 30 2.MD.200030 .1 |.0 | m 065 095 16 10 30 2.MD.200065 |.1 |.0 | m
031 059 09 10 30 2.MD.200031 .1 |.0 | m 066 1.14 18 10 30 2.MD.200066 |.1 |.0 | m
032 058 09 10 30 2.MD.200032 .1 |.0 | m 067 113 18 10 30 2.MD.200067 .1 |.0 | m
033 057 09 10 30 2.MD.200033 .1 |.0 | m 068 112 18 10 30 2.MD.200068 |.1 |.0 | m
034 056 09 10 30 2.MD.200034 |.1 |0 | m 069 111 18 10 30 2.MD.200069 |.1 |.0 | m
035 055 09 10 30 2.MD.200035 .1 |.0 | m 070 110 18 10 30 2.MD.200070 .1 |.0 | m
036 064 10 10 30 2.MD.200036 .1 |.0 | m 071 119 19 10 30 2.MD.200071 .1 |.0 | m
037 063 10 10 30 2.MD.200037 .1 |.0 | m 072 118 19 10 30 2.MD.200072 .1 |.0 | m
038 062 10 10 30 2.MD.200038 .1 |.0 | m 073 117 19 10 30 2.MD.200073 .1 |.0 | m
: : : : 039 061 10 10 30 2.MD.200039 .1 |.0 | m 074 116 19 10 30 2.MD.200074 .1 |.0 | m
Nachschérfen: Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschérfen. 040 060 1.0 1.0 30 | 2.MD.200040 .1 |.0 | m 075 145 19 10 30 | 2.MD.200075 |.1 .0 | m
041 074 12 10 30 2.MD.200041 .1 |.0 | m 076 124 20 10 30 2.MD.200076 .1 |.0 | m
042 073 12 10 30 2.MD.200042 |1 |0 | m 077 123 20 10 30 2.MD.200077 |.1 |.0 | m
043 072 12 10 30 2.MD.200043 .1 |.0 | m 078 122 20 10 30 2.MD.200078 |.1 |.0 | m
044 071 12 10 30 2.MD.200044 .1 |.0 | m 079 121 20 10 30 2.MD.200079 .1 |.0 | m

110 | wtmiroNTOOL

m Ab Lager, Verpackungseinheit 5 Stk.

14 Ab Lager nur in der unbeschichteten Version,
Verpackungseinheit 5 Stk.

Ergéanzende Produkte

MiquDrill 210 $.223
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by Mikron Tool by Mikron Too!

MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200

1.4 - 2.4xd,
Hart-
metall 22
118°
ad, 0.1-3.0mm
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG Toleranz 0

-0.004 mm

Y el
eXedur RIP Unbesch. ’—|—1—
oD - — — D LU

L
d, |, I, D L | Artikel | 2 d, |, I, D L Artikel- | 2
(h6) nummer £|g| = (h6) nummer ezl 8
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] ﬁ }D‘% E [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] g 'g E
0.80 1.20 2.0 1.5 30 2.MD.200080 |.1 /.0 | m 116 184 3.0 1.5 30 2.MD.200116 |.1 |0 | m
0.81 1.29 2.1 1.5 30 2.MD.200081 |.1 /.0 | m 117  1.83 3.0 1.5 30 2.MD.200117 |.1 /.0 | m
082 1.28 2.1 1.5 30 2.MD.200082 |.1 /.0 | m 1.18 1.82 3.0 1.5 30 2.MD.200118 |.1 |.0 | m
083 1.27 2.1 1.5 30 2.MD.200083 |.1 /.0 | m 1.19 1.81 3.0 1.5 30 2.MD.200119 |1 |0 | m
0.84 1.26 2.1 1.5 30 2.MD.200084 |.1 |0 m 1.20 1.80 3.0 1.5 30 2.MD.200120 |.1 |0 | m
085 1.25 2.1 1.5 30 2.MD.200085 |.1 /.0 | m 1.21 1.79 3.0 1.5 30 2.MD.200121 |.1 /.0 | m
086 1.44 2.3 1.5 30 2.MD.200086 |.1 |.0 | m 122 1.78 3.0 1.5 30 2.MD.200122 |.1 /.0 | m
0.87 1.43 2.3 1.5 30 2.MD.200087 |.1 /.0 | m 123 1.77 3.0 1.5 30 2.MD.200123 |.1 /.0 | m
0.88 1.42 2.3 1.5 30 2.MD.200088 |.1 |0 | m 124 1.76 3.0 1.5 30 2.MD.200124 |11 |0 | m
089 141 2.3 1.5 30 2.MD.200089 |.1 /.0 m 1.25 1.75 3.0 1.5 30 2.MD.200125 |.1 |.0 | m
090 1.40 2.3 1.5 30 2.MD.200090 |.1 /.0 | m 126 204 33 1.5 30 2.MD.200126 |.1 |.0 | m
0.91 1.39 2.3 1.5 30 2.MD.200091 |11 /.0 | m 1.27 2.03 3.3 1.5 30 2.MD.200127 |.1 /.0 | m
0.92 1.38 2.3 1.5 30 2.MD.200092 |.1 |0 | m 1.28 2.02 3.3 1.5 30 2.MD.200128 |.1 |0 | m
093 1.37 2.3 1.5 30 2.MD.200093 |.1 /.0 m 1.29 2.01 3.3 1.5 30 2.MD.200129 |.1 |0 | m
094 1.36 2.3 1.5 30 2.MD.200094 |11 /.0 | m 1.30 2.00 3.3 1.5 30 2.MD.200130 |.1 |.0 | m
095 1.35 2.3 1.5 30 2.MD.200095 |11 /.0 | m 1.31 1.99 3.3 1.5 30 2.MD.200131 |.1 /.0 | m
096 1.54 2.5 1.5 30 2.MD.200096 |.1 /.0 | m 132 1.98 3.3 1.5 30 2.MD.200132 |.1 |0 | m
097 1.53 2.5 1.5 30 2.MD.200097 |.1 /.0 | m 133 1.97 3.3 1.5 30 2.MD.200133 |.1 |.0 | m
098 1.52 2.5 1.5 30 2.MD.200098 |.1 /.0 | m 1.34  1.96 3.3 1.5 30 2.MD.200134 |1 |0 | m
099 1.51 2.5 15 30 2.MD.200099 |.1 /.0 m 135 1.95 3.3 1.5 30 2.MD.200135 |.1 /.0 | m
1.00 1.50 2.5 1.5 30 2.MD.200100 |.1 /.0 | m 136 214 35 1.5 30 2.MD.200136 |.1 |0 | m
1.01 1.59 2.6 1.5 30 2.MD.200101 |.1 /.0 | m 137 213 35 1.5 30 2.MD.200137 |.1 /.0 | m
1.02 158 2.6 1.5 30 2.MD.200102 |.1 /.0 | m 138 2.12 35 1.5 30 2.MD.200138 |.1 |.0 | m
1.03 157 2.6 15 30 2.MD.200103 |11 /.0 | m 1.39 2.1 35 1.5 30 2.MD.200139 |.1 |0 | m
1.04 1.56 2.6 1.5 30 2.MD.200104 |11 |0 | m 140 2.10 35 1.5 30 2.MD.200140 |.1 |0 | m
1.05 1.55 2.6 1.5 30 2.MD.200105 |.1 /.0 | m 141  2.09 35 1.5 30 2.MD.200141 |.1 /.0 | m
1.06 1.74 2.8 1.5 30 2.MD.200106 |.1 /.0 | m 142 2.08 35 1.5 30 2.MD.200142 |1 |.0 | m
1.07 1.73 2.8 1.5 30 2.MD.200107 |11 /.0 | m 143 2.07 35 1.5 30 2.MD.200143 |1 |.0 | m
1.08 1.72 2.8 1.5 30 2.MD.200108 |.1 |0 | m 144  2.06 35 1.5 30 2.MD.200144 |11 |0 | m
1.09 1.71 2.8 1.5 30 2.MD.200109 |.1 /.0 | m 145 2.05 35 1.5 30 2.MD.200145 |.1 |0 | m
1.10 1.70 2.8 1.5 30 2.MD.200110 |.1 /.0 | m 146 234 38 1.5 30 2.MD.200146 |.1 |.0 | m
1.11 1.89 3.0 15 30 2.MD.200111 |11 /.0 | m 147 233 3.8 1.5 30 2.MD.200147 |11 /.0 | m
1.12 1.88 3.0 1.5 30 2.MD.200112 |11 |0 | m 148 232 3.8 1.5 30 2.MD.200148 |.1 |0 | m
1.13  1.87 3.0 1.5 30 2.MD.200113 |.1 /.0 | m 149 231 3.8 1.5 30 2.MD.200149 |.1 |0 | m
1.14 1.86 3.0 1.5 30 2.MD.200114 |11 /.0 | m 1.50 2.30 3.8 2.0 38 2.MD.200150 |.1 |.0 | m
1.15 1.85 3.0 1.5 30 2.MD.200115 |11 /.0 | m -
m Ab Lager, Ergéanzende Produkte
m Ab Lager, Verpackungseinheit 5 Stk. Verpackungseinheit 5 Stk. MiquDrill 210 5.223
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN ey’ /74 ey /74 PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
by Mikron Tool by Mikron Tool
MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200
. . | | b h . h ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
IVI I q u D rl 2 0 O - eSC I C tet @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Werkstoff- % @ Q d1
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3-0.6 mm 0.6-1.0 mm 1.0-1.5mm
f f f
1.0301 c1o AISI 1010
P ) _ 1.0401 c15 AISI 1015
;trihfg%“o‘elg/'mﬂz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 40-70 siehe |, - 0.009 0.016 0.023
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
stahle niedriglegiert 4 3505 100Cr6 AISI 52100 30-40 siehe I - 0.007 0.011 0015
Rm > 900 N/mm?
1.7225 42CrMod AISI 4140
di 1.2842 90MnCrv8 AlSI 02
—— r 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
Q Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6 .
hochlegiert 30-60 siehe |, - 0.004 0.009 0.014
Qx R < 1200 N/mmz | 1.3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
| Qx 1.3355 HS18-0-1 AISI T1 / UNS T12001
// Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 43000
‘ M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AlIS| 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AlSI 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 AlSI 304
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
K 0.6030 GG30 ASTM 40B i
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 30-70 siehe |, - 0.007 0.013 0.023
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 ‘
N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 80-150 siehe |, ; 0.010 0.023 0.038
Aluminium 3.2163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 60-100 dehe . _ 0,008 0019 0.030
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS €10100 40-70 siehe |, - 0.008 0.014 0.023
2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
MESSiﬂg bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 40-70 siehe |, - 0.008 0.014 0.023
2.0360 Cuzn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 20-150 dehe . _ 0.008 0,017 0.030
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 2040 dene | ] 0007 0011 0015
Rm < 600 N/mm? 2.0960 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
E— 3.7035 Gr2 ASTM B348 / F67
S 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
2 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1 20-40 05xd1  0.5xd 0.003 0.004 0.007
1 <55 HRC
H Stahle gehartet 12379 X153CrMoV12 AISI D2
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PILOTBOHREN UND KURZBOHREN ey /74 ey /74 PILOTBOHREN UND KURZBOHREN
by Mikron Tool by Mikron Tool
MIQUDRILL 200 200 200 MIQUDRILL 200
. . | | b h . h ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
IVI I q u D rl 2 0 0 - u n eSC I C tet @ Sehr gut geeignet | @ Gut geeignet | O bedingt geeignet | I Nicht empfohlen
BOHREN MIT AUSSENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
f [mm/U]
Werkstoff- % R d1
gruppe Werkstoff Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.1-0.3 mm 0.3-0.6 mm 0.6-1.0 mm 1.0-1.5mm
f f f f
1.0301 c1o AISI 1010
P ) _ 1.0401 c1s AISI 1015
;trihleg%rge,\%'?:ﬁz 1.1191 CA5E/CK45 AISI 1045 30-60 siehe I, 0.003 0.009 0.016 0.023
1.0044 S275R AISI 1020
1.0715 11SMn30 AlSI 1215
1.5752 15NiCr13 ASTM 3415 / AISI 3310
i 1.7131 16MnCr5 AlSI 5115
;trihfgrggd&‘/gn'fn%‘f” 13505  100Cr6 AISI 52100 25-40 siehe I, 0.003 0.007 0.011 0.015
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
d 1.2842 90MnCrva AlSI 02
. 1.2379 X153CrMoV12 AlSI D2
o Werkzeugstahle 12436 X210CHW12 AISI D4/D6 .
hochlegiert 25-40 siehe |, 0.002 0.004 0.009 0.014
R < 1200 Nmmz | 1:3343 HS6-5-2C AISI M2 / UNS T11302
1.3355 HS18-0-1 AISI T1/ UNS T12001
Rostfreie Stahle- 1.4016 X6Cr17 AISI 430 / UNS 43000

M ferritisch 1.4105 X6CrMoS17 AISI 430F
Rostfreie Stahle- 1.4034 X46Cr13 AISI 420C
martensitisch 1.4112 X90CrMoV18 AIS| 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 AlSI 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 25-60 siehe |, 0.003 0.007 0.013 0.023
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
Aluminium 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 ,

N Knueﬂeg\uerungen 3.4365 AIZn?\/IgCu1 5 ASTM 7075 50-100 siehe , 0.008 0.010 0.023 0.038
Aluminium 32163 GD-AISI9Cu3 ASTM A380 2080 dehe | 0,005 0.008 0.019 0.030
Druckgusslegierungen  3.2381 GD-AISi10Mg UNS A03590
Kupfer 2.0040 Cu-OF / CWOO08A UNS €10100 30-50 siehe |, 0.004 0.008 0.014 0.023

2.0065 Cu-ETP/ CWO004A UNS C11000
MESSiﬂg bleifrei 2.0321 CuZn37 CW508L UNS €27400 30-50 siehe |, 0.004 0.008 0.014 0.023
2.0360 CuzZn40 CW509L UNS 28000
Messing, Bronze 2.0401 Cuzn39Pb3 / CW614N  UNS C38500 30-80 dehe | 0,005 0.008 0017 .
Rm < 400 N/mm? 2.1020 Cusné UNS C51900
Bronze 2.0966 CUAIONiSFe4 UNS €63000 25-40 siehe |, 0.003 0.007 0.011 0.015
Rm < 600 N/mm? 2.0960 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 Titan Legierungen 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
S CrCo-Legierungen 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
3 CrCoMo28 ASTM F1537
H Stahle gehartet 12510 100MnCrMoW4 AlS| O1 Empfohlen: MiquDrill 200 - beschichtet
1 <55 HRC
H 5 Stahle gehartet 12379 X153CrMov12 AISI D2

> 55 HRC
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Bohrprozess MiquDrill 200

PRAZISE UND SCHNELLE BOHRUNG 1.4 BIS 2.4 X D

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck MiquDrill 200
Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Schneiddl als Ktihlschmiermittel zu verwenden. Der Bohrer MiquDrill 200 ermdglicht eine prazise Kurzbohrung und einen stabilen Bearbeitungsprozess.
Alternativ kann auch Emulsion von 8% oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) Er eignet sich auch perfekt als Pilotbohrer far MiquDrill 210.

eingesetzt werden.
Die robuste Bauweise des Werkzeuges und seine Leistungen erméglichen eine maximale Positionsgenauigkeit
Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter und KahImitteldruck sowie Rechtwinkligkeit und Geradheit der Folgebohrung.
und -menge zu beachten. Es ist jedoch darauf zu achten, dass das KihiImedium direkt an die
Bohrer<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>