BOHREN CRAZYDRILL
Titanium
BOHREN MIT INNENKUHLUNG | SCHNITTDATENUBERSICHT
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RAZYDRIUL BOHREN

by Mikron Tool

Titanium
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Bohrprozess CrazyDrill Titanium

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck

Kiihlschmierstoff: Fur ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool, Emulsion von 8% oder mehr mit
EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) als Ktihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch
Schneiddl eingesetzt werden.

Filter: Die grossen Kuhlkanéle erlauben einen Standardfilter. Filterqualitat < 0.05 mm.

Bei Werkzeugen mit Aussenkihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Filter zu beachten.




Kihimitteldruck: Um bei Werkzeugen mit Innenkiihlung prozesssicher zu bohren, werden Mindestdrtcke
(siehe Tabelle) bendtigt. Bei kleineren Bohrerdurchmessern werden generell hohere Driicke benétigt. Ein hoher

Druck ist prinzipiell besser fur den Kuhl- und Spuleffekt.

Drehzahl [U/min] < 10000 > 10’000

Minimaler Druck [bar] 15 30

Bei Werkzeugen mit Aussenkiihlung sind keine spezifischen Vorgaben fur Kuhimitteldruck zu beachten.
Es ist jedoch darauf zu achten, dass das Kihimedium direkt an die Bohrerspitze gefthrt wird und

somit den Bohrer perfekt kuhlt, schmiert und die Spane wegspult.




Bohrprozess CrazyDrill Titanium

PRAZISE UND EFFIZIENTE BOHRUNG AB @ 0.2 MM

CrazyDrill Titanium TK / TN 3 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Titanium TK / TN 3 x d erUbrigt sich auf ebenen

und geraden Flachen eine Zentrier- oder Vorbohrung.

CrazyDrill Titanium TK / TN 6 x d
Dank der hervorragenden Selbstzentrierung von CrazyDrill Titanium TK / TN 6 x d erUbrigt sich auf ebenen

und geraden Flachen eine Zentrier- oder Vorbohrung.

Hohere Anforderungen: Bei unregelmassigen bzw. rauen Oberflachen oder auch schréagen Oberflachen
oder flr hochste Positionsgenauigkeit empfiehlt Mikron Tool:

B CrazyDrill Twicenter als Zentrierbohrer
B crazyDrill Crosspilot als Pilotbohrer auf schrigen Oberflachen

Zentrieren / Pilotbohren und Bohren

Das Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter ist der perfekte Ausgangspunkt fir eine prézise Bohrungsposition
mit hoher Fluchtungsgenauigkeit und einem stabilen Bearbeitungsprozess.

Dasselbe gilt fiir den Pilotbohrer CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen.

Die Qualitat der Bohrung wird mittels einer abgestimmten Werkzeugtoleranz garantiert.




BOHRPROZESS

Bohrung gemass DIN 66025 / PAL
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und Entspéanen
Q = Tiefe des jeweiligen Bohrstosses

1| ZENTRIER- ODER PILOTBOHRUNG
B it CrazyDrill Twicenter (unregelmassige bzw. raue Oberflachen) oder CrazyDrill Crosspilot (schrage
Oberflachen) fir die Version 6 x d.

/ T

2 | BOHRUNG
B Mit CrazyDrill Titanium bis maximale Bohrtiefe Q1 in einem einzigen Bohrstoss, danach

entspanen.

B \Weitere Bohrstdsse Qy gemass Schnittdatentabelle, anschliessend entspanen.

7
v
%

Bemerkung:
Zwischen den Bohrstdssen komplett aus der Bohrung fahren. Nach dem Erreichen der gewtinschten Bohrtiefe
kann mit reduziertem Eilgang oder ggf. Eilgang (bei idealen Bedingungen) zurtickgefahren werden.

'z l m Neu: Werkzeugbibliotheken aller Mikron Tool Katalogwerkzeuge
ercam sind auf dem Mastercam's Tech Exchange, bereit zum Download!
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