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Die Power von Mikron Tool

Prazision im p-Bereich
Kontinuierliche Qualitat
Sicherheit in der Produktion
Reduktion Ihrer Stiickkosten
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Prazise Schneidwerkzeuge fiir hochste Anforderungen .

Spitzenleistungen in kleinen Dimensionen

SCHNEIDWERKZEUGE

Mikron Tool bietet ab Katalog Hartmetallwerkzeuge zum Zentrieren, Bohren, Frasen und Entgraten an in den
Duchmessern von 0.1 bis 8 mm. Bei den kundenspezifischen Werkzeugen geht das Angebot vom Zentrieren und
Anfasen Uber Bohren, Frasen, Drehen, Reiben und Entgraten im Durchmesserbereich zwischen 0.1 mm und 32 mm.

STARKE KOMPETENZEN

Umfassendes Zerspanungswissen: Die Werkzeugingenieure von Mikron Tool sind Spezialisten fur die
Werkzeugkonstruktion und die Festlegung von Betriebsparametern.

Schwierig zu bearbeitende Werkstoffe: Unser Schwerpunkt liegt auf der regelmassigen Einfihrung neuer
und einzigartiger Hochleistungs-Werkzeuge fur die Bearbeitung von Materialien wie rostfreien Stahlen, Titan,
Superlegierungen und CoCr-Legierungen.

Wiederholgenauigkeit im pm-Bereich: Modernste Produktionsmittel und Messgerdte garantieren Werkzeuge
mit einer Prazision von bis zu +/- 0.5um.

Topleistung: Hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschibe fir maximale Ergebnisse dank Werkzeugen mit
patentiertem integriertem Kuhlsystem.

www.mikrontool.com | 3



Die beste Vorbereitung zum prazisen Bohren

CrazyDrill Pilotwerkzeuge machen den Weg frei fiir héchste Bohrungsprazision

1
- . I ‘
CrazyDrill Pilot
@-Tol "m5” | i
-loleranz m : CrazyDrill Bohrer
| @-Toleranz "k5"
|
|

Kein messbarer Ubergang

° Senkf
90° Senkfase zwischen Pilot und Bohrer

Pilottoleranz m5 | } Bohrertoleranz k5
@ 2,50+ 0,002 /+0,006 - @250 0/+0,004
<
i
|
STUFE 1 STUFE 2 STUFE 3
CrazyDrill Pilot Bohrer gefiihrt Tiefes Bohren ohne messbaren
in Pilotbohrung Ubergang zur Pilotbohrung
4 WiMIKRONTOOL



CRAZVDRILL
Pilot
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CrazyDrill Pilot fiir hochprazise Pilotbohrungen und Fasen in einem Arbeitsgang

2 x @ + Fase 90° 3 x @ + Fase 90° 3 x @ + Fase 90°
e CrazyDrill Pilot e CrazyDrill Pilot SST-Inox e CrazyDrill Coolpilot
°*0,40-36,35 ©0,20-@2,00 *1,00-06,35
e Bohrtiefe 2xD  Bohrtiefe 3xD e Bohrtiefe 3xD
e Senkung 90° ¢ Senkung 90° e Senkung 90°
e Der “Universelle” Pilot e Spezialist fur rostfreie Stéhle & Co. e Spezialist fur rostfreie Stahle & Co.

)

Toolbook Rubrik 5 Toolbook Rubrik 5

Die Vorteile der CrazyDrill Pilotbohrer:

e Optimale Abstimmung zwischen CrazyDrill Pilot und CrazyDrill Bohrer
e Keine meBbaren Ubergdnge zwischen Pilot- und Tieflochbohrung

e Prazise Bohrungspositionen und héhere Oberflachenqualitaten
e Hohe Fluchtungsgenauigkeiten und geringerer Bohrungsverlauf
e Integrierte Fasenschneiden mit 90° erspart ein Folgewerkzeug

e Senkfase schitzt die Schneidecken der Tieflochbohrer

e Hohere Prozesssicherheit und langere Standzeiten

e Sehr groBe Auswahl in @-Schritten von 0,05mm

e Alle CrazyDrill Pilotbohrer sind beschichtet

i
Toolbook Rubrik 5

Die ideale Vorbereitung fiir tiefe Bohrungen.

www.mikrontool.com | 5
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SST-Inox

Mikrobohren ab @O, bis Tiefen von 50xd

Bohrer Typ SST-Inox: Der Champion fiir rostfreie- und hitzebestandige Stihle

Die Vorteile von SST-Inox:
Kiihlkonzept:

ab 15 bar erfolgt
eine massive Kihlung

® Prozesssicher bis Bohrtiefen von 50xD

e Klrzere Bearbeitungszeiten

e Ldngere Standzeiten

e Einsetzbar auf vielen Maschinen

® Bessere Oberflachengute

e Perfekt abgestimmte Bohrstrategie

e FUr rost-, saure und hitzebestandige
Stahle sowie CrCo-Legierungen,
legierte Stahle und
langspanende Werkstoffe

Degressive Spiralnut:
Spanabfuhrzone mit flacher
Spirale sorgt fir eine

rasche Spanabfuhr

Degressive Spiralnut:
Spanbruchzone mit
steilem Spiralwinkel
sorgt fur kurze Spane

'|||||||||||||||||||||||l|
L R_ 4

6 NIMIKRONTOOL CrazyDrill SST-Inox: Die Losung fiir prozesssicheres Bohren
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rspanbaren Metallen

Meisterhaft in schwer ze

Op-10|
" - - . - LT
CrazyDrill SST-Inox ab @ 0,20 bis @ 2,00 / Bohrtiefen von 3x@ bis 50x@ 5 )
feha[E]
3x0 8x0 12x0 30x@/50x0
e CrazyDrill Pilot SST-Inox e CrazyDrill SST-Inox e CrazyDrill SST-Inox e CrazyDrill Flex SST-Inox
*30,20-9 2,00 *30,20-22,00 *30,20-9@2,00 * 30,20 (50xD ab @0,3) - & 2,00
e Bohrtiefe 3xD e Bohrtiefe 8xD * Bohrtiefe 12xD e Bohrtiefe 30xD und 50xD
e Senkung 90° e Typ IK mit Kdhlkandle e Typ IK mit Kuhlkanale e Integrierte Kihlkanale
e Kuhlkanale im Schaft e Typ IN fur Aussenkthlung e Typ IN fur Aussenkthlung e Flexibles Mittelsttck

i

e

e

]
;

Toolbook Rubrik 5 ‘ i‘ E

i

d

Extreme Standzeiten Toolbook Rubrik 6 4

Toolbook Rubrik 6

o St 0 ) i L e B T A e e T e

T s

Bohren mit Standardwerkzeugen
von 3xD bis 50xD ab Lager

Extreme Biegsamkeit bei allen
Flex-Varianten bis 50xD

Merkmale der SST-Inox Werkzeuge: ™

* Bohren von rost, saure- und hitzbestandigen Materialien

* Degressive Spiralnut - Patentiert

* Hochleistungsbeschichtung eXedur @]
* mit oder ohne interne Schaftkiihlung ab Lager fur Bohrerlangen 8xD und 12xD

IIIIIUI

www.mikrontool.com | 7
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Der revolutionare Bohrer ab @1,0 bis 40x

Ein impossanter KiihImitteldurchfluss garantiert hochste Bohrleistungen

I

| Hintere Spannutenzone:

I Eine erweiterte Nutenform sorgt
| far eine perfekte Spaneabfuhr
I
I
|

Bereits ab @ 1,00mm ein Star:
Der CrazyDrill Cool SST-Inox

Polierte Nuten (ab 15xD): ———m=
Sehr guter Spanetransport, —
Spanestau wird verhindert

Vordere Spannutenzone:

Eine spezielle Spanbrecherform sorgt
fur kompakte, kurze und gekrimmte
Spane

Doppelte Fiilhrungsfasen
Ermdglichen héchste
Prazision und Oberflachenqualitat

Konkave Schneidkanten:
Stabile Schneidkanten mit

Innovatives Kiihlkonzept: Y gezielter Schneidkantenbehandlung
Die neue Kihlkanalform ermdéglicht

bis zu 4 mal héhere KihImittelmenge. .{:
Die Spdne und Prozesstemperaturen o .
. . e h 4
werden bestmoglichst abgefuhrt. \ P ’,}*‘; -
% 45\ ‘I Lo ﬁ' ﬁ
- }1 s {". “rf

8 WMKRONTOOL CrazyDrill Cool SST-Inox: Die Lésung fiir prozesssicheres Bohren
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Bohren in Inox & n einem einzigen Bohrstoss

OR0
» » . = s =
CrazyDrill Cool SST-Inox ab © 1,00 bis @ 6,35 / Bohrtiefen von 3x@ bis 40x0 %ﬂg
i
3x0 6x0/10x0 15x0/20x0/30x0D/40x O
e CrazyDrill Coolpilot e CrazyDrill Cool SST-Inox e CrazyDrill Cool SST-Inox
*@1,00-06,35 °*1,00-06,35 ° 1,00 - 6,35 (30xD ab 31,45 / 40xD ab @2,00)
 Bohrtiefe 3xD e Bohrtiefe 6xD / 10xD * Bohrtiefe 15xD / 20xD / 30xD / 40xD
¢ Senkung 90° * Neue Generation von Kihlkandlen e Polierte Nuten und neue Kihlkanale
* Neue Generation von Kuhlkanalen e Bohren in einem BohrstoB in Inox & Co. * Bohren in einem BohrstoB in Inox & Co.

T

Toolbook Rubrik 6 k
Toolbook Rub

rik 6

Die Vorteile von CrazyDrill Cool SST-Inox:

e Bohren bis 40xD in einem einzigen Stof

e Eindrucksvolle Standzeiten

® Enorme Prozesssicherheit

e Hochste Produktivitat

e Sehr gute Oberflachenqualitat der Bohrung

e Einzigartige Kihlkanalform bereits ab @ 1,00mm

Toolbook Rubrik 6

Bis zu 3x hohere Standzeiten
in rost-, sdure und hitzbestandige Stahle.

Einzigartige Kiihlkanalform bereits ab Bohrer @ 1,00mm. wwwmikrontool.com | 9
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by Mikron Tool
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Der Spezialist fr schwieriehrungspositionen

Der Pilotbohrer gibt die Richtung vor fiir die Prazison und Prozesssicherheit

Klassische Drehteile mit schragen Bohrungen

Eine prézise Pilotierung sorgt fiir eine hohe Prozesssicherheit.

Crazy Drill

Bohrer: Toleranz k5
@ 2,0 +0,004

Pilot: Toleranz k6
@ 2,0 +0,006

Ein Crosspilot - viele Einsatzmdglichkeiten

Unkompliziert und souveréan zwischen Zahnflanken
ist eine der vielen méglichen Anwendungen.

Die Vorteile von CrazyDrill Crosspilot:

® Hohe Prozesssicherheit durch spezielle Spitzengeometrie
e Sehr gute Positionsgenauigkeit

e Klrzere Bearbeitungszeiten mit nur einem Werkzeug

e Einsparung eines Werkzeuges + Werkzeugwechsels

* Hohe Prazision mittels Toleranz k6"

e Lagerprogramm ab & 0,4mm - 6,35mm

* Angepasste Sonderwerkzeuge, z.B. gréBere Durchmesser und Innenkdihlung

10 MKRONTOOL Perfekt fiir Bohrungen auf Schragen und gekriimmten Oberfléchen



CRAZYDRILL
Crosspilot

Die stabile Bauweise sorgt fir eine hohe Prazision .

E%AE
Der CrazyDrill Crosspilot ab @ 0,40mm bis @ 6,35mm gibt die Richtung vor f%&
St :E'
2x0
e CrazyDrill Crosspilot
°©0,40-36,35

® 170° Spitzengeometrie
e Beschichtet
e Pilotieren auf Schragen bis 60°

Der Schaft: Immer verstarkt

und extrem stabil

Z1 Massiver Bohrerkern durch
flachen Spiralwinkel von 15°

Verstarkter Hals sorgt fur hohe StEIflg keit
L
’ o N

\

' ) Schneidecken mit Schérfe und
Robustheit fiir hohe Positionsgenauigkeit

Stabilitat durch eine
kurze Bohrtiefe von 2xD

Werkzeugtoleranz k6"

Minimale Querscheide

Toolbook Rubrik 5

Es ist kein Trick. Es ist ein CrazyDrill von Mikron Tool wwwmikrontool.com | 11



Fiir Tiefe und Anspfuchsvolle Bearbe|tungen

CrazyDrill Cool ab @ 0,75mm von 6xD bis 15xD mit Innenkiihlung

6x0 10x0 15x 0
¢ CrazyDrill Cool 6xD e CrazyDrill Cool 10xD e CrazyDrill Cool 15xD
*(30,75-@6,00 e 30,75 -3 6,00 * 30,75 -3 6,00
* Bohrtiefe 6xD  Bohrtiefe 10xD e Bohrtiefe 15xD
* Beschichtet / Unbeschichtet e Beschichtet / Unbeschichtet e Beschichtet / Unbeschichtet
o Kihlkanale mit Powerkammer e Kihlkanale mit Powerkammer e Kihlkanale mit Powerkammer

CrazyDrill Tieflochbohrer mit Innenkihlung
beeindrucken im GréBenvergleich:

Toolbook Rubrik 6

Die Vorteile von CrazyDrill Cool:

e Kirzere Bearbeitungszeiten durch hohe Vorschibe
e Erhdhte Standzeit durch effiziente Kihlung

e Hohe Prazision durch enge Toleranzen (k5)

e Minimales Entspanen, beeinflusst durch Werkstoff und Tiefe

¢ 2 Varianten, beschichtet/unbesch. fir verschiedenste Werkstoffe

"
|

—
=<

cmrss=

f i

Toolbook Rubrik 6

Die Powerkammer im Werkzeugschaft:
Die Powerkammer erhéht die Kihimittel-
menge an der Spitze bei gleichbleibendem
Druck fur kleinere Bohrerdurchmesser

bis @ 2,95mm.

12
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Cool XL

& ®
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Praziser und

tiefer dank dopelen hrungsfaSen

Bohren bis 40xD in einem BohrstoB mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben a%‘;rf
G

15x0/20x0 o 30x@Q/40x O
 CrazyDrill Cool XL Y e CrazyDrill Cool XL

e 1,00 -96,00 * 1,00 -2 6,00

* Bohrtiefe 15xD / 20xD * Bohrtiefe 30xD / 40xD (ab @2)
e Beschichtet | e Beschichtet

e Kiihlkanale mit Powerkammer e Kuhlkanale mit Powerkammer

| k’ k}
| Doppelte Fihrungsfasen k’
Ermoglichen héchste k’

I Prazision und k, k’

| Oberflachenqualitat

===
E S

Toolbook Rubrik 6 ‘

Eine gezielte Schneidkantenbehandlung stellt
hervorragende Schnittbedingungen und
Standzeiten sicher. it

Toolbook Rubrik 6

Die Vorteile von CrazyDrill Cool XL:

e Kein Entspénen = Ein BohrstoB Die Powerkammer im Werkzeugschaft:

Die Powerkammer erhéht die Kiihimittel-
" . menge an der Spitze bei gleichbleibendem
* Kurze Spane fir eine sehr gute Spanabehr Druck fur kleinere Bohrerdurchmesser
bis @ 2,95mm.

e Hervorragende Oberflachengiten
¢ Hohe Geradheit und Rundheit

e FUr legierte Stahle, GuBeisen, Aluminium u.v.m.

Kostenreduzierung durch verkiirzte Zykluszeiten wwwmikrontool.com | 13
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' Flex

CrazyDrill Flex Mikro-Tieflochbohrer bis 50 x &

Ein flexibler Hartmetallbohrer fiir verschiedenste Anwendungen

Integrierte Kihlkanale:
Ab 15 bar erfolgt

eine gezielte Kihlung

bis an die Bohrerspitze

Flexibles Mittelsttick:

Sorgt fur Elastizitat und kann einen
Mittenversatz mihelos kompensieren.
Die kurze Spirale erhoht die
Steifigkeit (Torsion/Druck) gegentber
Bohrern mit durchgehender Spirale.

Spezielle Spitzengeometrie:
erzeugt kurze Spane

bis zu 50% reduzierte Vorschubkraft
hohe Schneideckenstabilitat

CrazyDrill Flex-Bohrer sind sehr

vielseitig einsetzbar: Fur Stahle,

rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle,
NE-Metalle, Titan, GuBeisen, Kunststoffe u.v.m.

Die Vorteile im Uberblick:

e Prozesssicher bis Bohrtiefen von 50xD
e Kurze Bearbeitungszeiten

e Deutlich schneller als Einlippenbohrer
e Stabiles und flexibles Mittelstlck

e Einsetzbar auf vielen Maschinentypen

e Optimal abgestimmte @: FlexPilot + FlexDrill

14 NAMIKRONTOOL CrazyDirill Flex: So flexibel wie n6tig - Kostenreduzierung garantiert



RAZYDRIL
Flex

Flexibler Hartmetallbohrer in drei Varianten

OERIO)
CrazyDrill Flex von @ 0,10 bis @ 2,00 / Bohrtiefen von 20 x @ bis 50 x @ %ga
i
3x0 20x0Q/30x0Q/50x0 30x0/50x0 30x@/50x0
e CrazyDrill Flexpilot e CrazyDrill Flex Steel e CrazyDrill Titanium ¢ CrazyDrill Flex SST-Inox
* 0,20 - @ 2,0 Typ Steel beschichtet *20x@von@0,10-2 1,2 *30x@von@0,10-2 1,2 *30x@von@0,20-@2,0
*@0,10 - @ 1,2 Typ Steel unbeschichtet *30x@von@0,10-2 1,2 *50x@von@0,30-21,2 *50x@von@0,30-@2,0
*@0,10 - & 1,2 Typ Titanium *50x@Jvon@d0,30-32,0 * Typ 50 x @ mit Innenkihlung * mit Innenkihlung

e Aussenkihlung e Typ 50 x @ mit Innenkihlung * unbeschichtet e Beschichtet

-‘ -‘ i
u 7] i
Toolbook Rubrik 5 i :
9 : ko
/ 9 ¢
(L 8
Toolbook Rubrik 6 Toolbook Rubrik 6  # © Toolbook Rubrik6 |
» { §
: ‘
Anwendungsbereiche: il

Medizintechnik
Automobiltechnik
Werkzeug- und Formenbau

Der Bohrprozess:
G83 Tieflochbohrzyklus
mit Spanbruch und Entspanen

|
1. Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot * s Qi
2.Q1 = Erster Bohrstof (nach Tabelle) $ .
3. Qx= BohrstdBe je Material (nach Tabelle) }/ Qx

* Fiir das Pilotieren sind verschiedene Pilotbohrer einsetzbar.

Bohren statt Erodieren mit Tieflochbohrer von Mikron e | 15



Schnell und prazise Bohren bis 7 x &

Deutlich schneller und wirtschaftlicher Bohren in Stahl & Co.

4x0 6x0/7x0
e CrazyDrill Steel e CrazyDrill Steel
©@0,40-926,35 °30,40-26,35
e Bohrtiefe 4 x D e Bohrtiefe 6 xD /7 x D
¢ Beschichtet e Beschichtet
e Bohren mit AuBenkihlung e Bohren mit AuBenkihlung

Toolbook Rubrik 6

Toolbook Rubrik 6

Die Schneidengeometrie: ’
Optimierte Schneidengeometrie ’ 4‘

mit Kantenprdparation verringert ) Die S-Ausspitzung:
Schneidkantenausbriiche und Selbstzentrierend

erhoht deutlich die Standzeiten Hohe Positionsgenauigkeit

Die Vorteile von CrazyDrill Steel:

e Hochste Bohrgeschwindigkeiten

e Deutlich hohere Standzeiten

e Konstante Qualitat mittels Kantenpraparation

e Selbstzentrierung erhéht Positionsgenauigkeit

e Kein oder nur minimales Entspanen notwendig

e Abgestimmt auf CrazyDrill Pilotwerkzeuge “m5” Toleranz

16 iMKRONTOOL CrazyDrill Werkzeuge machen lhre Aufgaben schneller und leichter



in KIeibohrer mit 3 Sh

CrazyDrill Alu ab @ 0,40 bis @ 3,00 / Bohrtiefen von 5x@ und 10x@

5x0 10 x O
e CrazyDrill Alu e CrazyDrill Alu
°*0,40-0 3,00 °*0,40-@ 3,00
* Bohrtiefe 5 x D  Bohrtiefe 10 x D
e DLC-Beschichtung e DLC-Beschichtung
e Hochste Bohrungsprazision * Hochste Bohrungsprazision

Toolbook Rubrik 6

3-Schneiden-Geometrie:
Exzellent Selbstzentrierend

Hohe Bohrgeschwindigkeit

Sehr gute Positionsgenauigkeit

3 Fuhrungsfasen fiir exakte Rundheit

Toolbook Rubrik 6

Die Vorteile von CrazyDrill Alu:

e Sehr gute Rundheit und Oberflachenqualitat

® Hohe Prazision durch 3 Schneiden-Geometrie

e Geringste Gratbildung durch scharfe Schneiden
e Hohe Standzeiten dank DLC-Beschichtung

e Kein Pilotieren oder Zentrieren nétig

e Minimales Entspanen (Uber 5xD)

Drei Schneiden fiir eine perfekte Selbstzentrierung wwwmikrontool.com | 17



Der Zentrlerbohrer m|t Doppelwmkel

EipeE

CrazyDrill Twicenter zum prazisen Zentrieren und Anfasen in einem Arbeitsgang %%‘ﬁ
M|

Senkwinkel 60°

e CrazyDrill Twicenter
e Senkwinkel 60°

° ab @ 0,30

e mit Innenkihlung

e Spitzenwinkel 130°

Senkwinkel 90°

e CrazyDrill Twicenter
e Senkwinkel 90°

° ab @ 0,30

e mit Innenkihlung

e Spitzenwinkel 130°

Senkwinkel 120°

e CrazyDrill Twicenter
e Senkwinkel 120°

¢ 120° durchgehend

e mit Innenklhlung

e Spitzenwinkel 120°

| ‘ Toolbook Rubrik 4

mm Senkwinkel 60°

== Spitzenwinkel 130°

Der Vergleich:

® Konventionelles Zentrieren

1| Mangelnder Raum flr Spane und ungeeignete
Richtung fur Spanefluss fuhrt zu Spanestau
und erhohtem Druck: Bruchgefahr.

2| 60°/90° Spitzenwinkel ergibt einen
hohen Druck auf die Spitze: Bruchgefahr.

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

Toolbook Rubrik 4

mm Senkwinkel 90°
== Spitzenwinkel 130°

Toolbook Rubrik 4

- SenkWinkel und
Spitzenwinkel 120°

e Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter

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

2| 130° Spitzenwinkel reduziert den Druck auf die Spitze.

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

4 Innere Kihimittelzufuhr sorgt fir optimale Kuhl- und
Schmierleistung.

18 I MIKRONTOOL
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Prazise Faswerkzeuge gegen unerwinschte Grate .

EINZLE]

CrazyMill Chamfer entfernen sicher und griindlich Grate in kleinen Dimensionen %Ig}«
XA

Front Back3xQ/5x0 Double3 x©@ /6 x@ Radius4x0O
e CrazyMill Frontchamfer e CrazyMill Backchamfer e CrazyMill Backchamfer e CrazyMill Radiuschamfer
°@1,00-26,00 °30,36-05,70 °@30,90-@5,70 °@1,00-96,00
e Fase 90° e Fase 90° e Fase 90° ® Schneidzone 300°
e beschichtet e beschichtet e beschichtet e beschichtet
® 4 bis 6 Schneiden * 3 bis 6 Schneiden ® 4 bis 6 Schneiden e 3 Schneiden

Toolbook Rubrik 8 Toolbook Rubrik 8 Toolbook Rubrik 8 Toolbook Rubrik 8

Die Vorteile von CrazyMill Chamfer:

¢ Sehr gute Oberflachengiten

¢ Keine Sekundargrate durch Positive Schneidengeometrie
e Scharfe Schneiden und hohe Schneidenanzahl

e Hohe Prozesssicherheit durch lange Standzeiten

e Schnelle und grundliche Bearbeitung

o Fir viele Werkstoffgruppen hervorragend geeignet

www.mikrontool.com | 19
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Das neue Bearbeitungskonzept fiir “Torx™™ Formen
EZAE
Hexalobe: Ein Bohrer, ein Fraser, eine perfekte Bearbeitungsstrategie aq;;g
iE
|
CRAZYMIILL CRAZYDRILL
Hexalobe ‘ Hexalobe
Vier Operationen in drei Titan Rostfreier Stahl
Schritten mit zwei Werkzeugen: $2 M
1. Bohren + Anfasen Ti Gr.5 ELI 316 LM
2. Frasen TiAI6V4 ELI X2CrNiMo18-15-3
3.7165 1.4441

3. Entgraten

= |hre Vorteile mit Hexalobe:

Hochste Profilhaltigkeit

i Dearbeitetes Profil

. vorgenes Profil

Hervorragende Oberflachengtite

Perfekte Ubeeistimmung der Profile

Klrzerer Frasprozess: Nahezu gratfrei

. = e T
Torx Typ Zeit([s] - ““E‘-s'%'ﬂ‘ﬁ"
T6 27 X
18 24
T10 22
T15 22
120 21
4 T25 20
Gefrést in Titan mit 3.5 x d Version und p = 0.4 x d. Bearbeitungsprofil mit minimaler Gratbildung

Die Qualitat und zykluszeit ist abhangig von den Schnittparametern und Maschinenbedingungen.

Weitere Informationen und Abmessungen finden Sie im Mikron ToolBook unter Rubrik Frasen und Bohren Hexalobe.

20 WMKRONTOOL Die geeignete Prozess-Strategie? Einfach bei Mikron Tool anfragen!



CRAZYMILL
Cool

" Y

Gezielte Kuihlung und ko\hant Sanabfuhr

EE
Hochste Schnittgeschwindigkeiten und beste Oberflachenqualitaten &?ﬁ
30

Eng am Werkzeug-@ anliegende
groBe Kiihlkanalaustritte

Massive Kiihlung: GroBe Kiihlkanalquerschnitte:
— Perfekte Warmeabfiihrung Keine Feinfilterung notwendig

Hohe Spiilwirkung der Spannuten

Auch bei hohen Drehzahlen
effiziente Kiihlung

Rundum-Kiihlung

' . Cool

Prazise Platzierung der Kiihlkanale: eng am Fraserdurchmesser

Das richtige Kiihlkonzept macht den entscheidenden Unterschied  wwwmikrontoolcom | 21



CrazyMill Cool 2-schn

I

‘ zyIinrisch und oris

eidi
O A0
Kiihlung bereits ab Friser-@ 0,30mm ohne Druckverlust %l?__,&
50
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22 NIMIRONTOOL Gezielte Kiihlung fir maximale Leistung und Oberflachengiite




CrazyMlll CooI 3- schneldlgzyllndrlsch und torlsch

Der Alleskénner: Bohren und Frisen von Taschen und Nuten [ > E3

Die Revolution im Vollnutfrasen: CrazyMill Cool P&S

TypA: 25x0Q
TypC: 5x0

Vollnutfrasen in Rekordzeit www.mikrontool.com | 23



razyMiII Cool 4scnidig zylindrisch und torisch

Leistung ohne Ende - vom Schruppen zum Schlichten I?ﬁ
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Mit hochsten Frasgeschwindigkeiten zu perfekten Oberflachen

TypA: 2x0
TypC: 5x0@

TypM: 3x0@
TypN: 4x0

Kurze Spane
durch Spanteiler
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24 wmcono.  Kurze Spane, kontinuierlich weggespiilt, Oberflachengiite in Schleifqualitat
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TypA: 2x0 TypA: 2x0
TypB: 3xd TypB: 3x@
TypC: 5x0@ TypC: 5x0@
TypM: 35x0

TypN: 45x0
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Hohe Leistung - beste Standzeiten - Prozesssicher

www.mikrontool.com |
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Sonderwerkzuge - Ihre individuelle Anforderung

Kundenspezifische Sonderwerkzeuge
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Mikron Tool produziert Hartmetall —- Sonderwerkzeuge gemaB lhren
Wiinschen und Anforderungen und innerhalb des folgenden Bereiches:

KENNDATEN

® Durchmesser min.: 0.1 mm

® Durchmesser max.: 32.0 mm, grésser nach Abklarung

® Maximale Werkzeuglange: 330 mm

® \Werkzeugdurchmesser Toleranz max.: = 0.5 pm

® Konzentrizitat zwischen Schaft und Werkzeug-
durchmesser: generell <2 um

® Prazise, wiederholgenaue Herstellungsprozesse

® Schneidenrichtung: rechtsschneidend oder linksschneidend

® Material Werkzeug: Hartmetall, Auswahl der Sorte

erfolgt je nach Anwendung
® Schneidkantenpraparation / Polieren der Nuten

® GroBe Auswahl an Beschichtungen

26 hiMIKRONTOOL

Kompetenz in Vollhartmetallwerkzeugen:
o Spiralbohrer und Stufenbohrer

¢ Reibahlen und Stufenreibahlen

o Fraser, Stufenfraser und Scheibenfraser

¢ Entgratwerkzeuge und Faswerkzeuge

¢ Formdrehwerkzeuge und Einstechwerkzeuge

e Kronensenker u.v.m.

CrazyDrill Werkzeuge machen lhre Aufgaben schneller und leichter
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Der CrazyDrill Crosspilot fiir schwierige Bohrungspositionen  wwwmikontoolcom | 27



huf MIKRON TOOL

Hauptsitz und Fabrikation

MIKRON SWITZERLAND AG, AGNO

Division Tool

Via Campagna 1

6982 Agno

Schweiz

Tel. +41 9161040 00
mto@mikron.com

Fabrikation und Nachschleifservice
MIKRON GMBH ROTTWEIL
Abteilung Werkzeuge

Berner Feld 71

78628 Rottweil

Deutschland

Tel. +49 741 5380 450
info.mtr@mikron.com

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

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

Monroe, CT 06468

USA

Tel. +1 203 261 3100
mmo@mikron.com

China Verkauf

MIKRON TOOL SHANGHAI LTD.
Room A209, Building 3,

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

P.R. China

Tel. +86 21 2076 5671
mtc@mikron.com
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Angaben und technische Daten sind unverbindlich und kénnen jederzeit geandert werden, ohne dass
daraus Anspruch auf nachtrégliche Mitteilung abgeleitet werden kann.
Mikron® ist eine Schutzmarke der Mikron Holding AG, Biel (Schweiz).
Torx® ist eine Schutzmarke der Textron Innovations Inc., Providence (USA).




