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PRETEC Werkzeuge bieten Top-Markenqualitat mit hoher
Lagerverfugbarkeit fur den taglichen Einsatz bei hoher
Beanspruchung. Ein abgestimmtes Sortiment in verlasslicher
Qualitat und gunstigem Preis garantiert ein optimales Preis-
Leistungsverhaltnis fur kaihle Rechner.




Ubersicht hi MIKRON T00I-Werkzeuge

Produktinformation

@ 0,50 - 6,00 mm
Spitzenwinkel 90°/120°
PI-KI- -5 |-N

@ 0,10 - 1,50 mm (h5) (um 0,01 mm steigend)
Bohrtiefe 2 -3 xd

Spitzenwinkel 118°

PI-KI- [-5-N

@ 0,10 - 3,00 mm (h5) (bis 2,00 mm um 0,01 steigend, danach um 0,05 mm)
Bohrtiefe 7 x d

Spitzenwinkel 118°

PIl-KI- I-°I-N

@ 0,30 - 10,00 mm Anbohren und Fasen mit einem Werkzeug, mit IK
Spitzenwinkel 60°/90°/120°
PI-KI- [--I-HI-N

@ 0,40 - 6,00 mm (m5) (bis 4 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefe 2 x d inklusive 90° Fase

Spitzenwinkel 140°
PI-KI- I-5I-HI-N

@ 0,40 - 6,00 mm (k6) (bis 4 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
fur schrage, kanvexe, konkave Vollflachen

Spitzenwinkel 170°
PI-KI- [-SI-HI-N

@ 0,40 - 6,00 mm (k5) (bis 4,00 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefen 4 / 7 x d =) Anbohren mit CD-Pilot

Spitzenwinkel 140°

PI-K/- I-HI-N

@ 0,75 - 6,00 mm (k5) (bis 4,00 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefen 6 /10 /15 x d =) Anbohren mit CD-Pilot

Spitzenwinkel 140°
PI-KI- I-SI-HI-N

@ 1,00 - 6,00 mm (k6) (bis 4,00 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefen 15 /20 / 30 / 40 x d =) Anbohren mit CD-Pilot

Spitzenwinkel 140°
PI-KI- I-SI-HI-N

@ 0,10 - 1,20 mm (k4) (um 0,01 mm steigend)
Bohrtiefe 3 x d

Spitzenwinkel 140°
PI-KI-N

@ 0,10 - 1,20 mm (-0,003 / -0,006) (um 0,01 mm steigend)
hoch flexibel

Bohrtiefen 20 / 30 x d =) Anbohren mit CD-FlexPilot Steel
Spitzenwinkel 140°

PI-KI-N

@ 0,30 - 1,20 mm (-0,003 / -0,006) (um 0,01 mm steigend)
hoch flexibel, mit integrierter Kuhlung

Bohrtiefen 50 x d =» Anbohren mit CD-FlexPilot Steel

Spitzenwinkel 140°
PI-KI-N

@ 0,30 - 2,00 mm (m5) (um 0,5 mm steigend)

mit integrierter KUhlung

Bohrtiefe 3 x d inklusive 90° Fase

Spitzenwinkel 140°

I-= I-N

@ 1,00 - 6,00 mm (m5)

(bis 4,00 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefe 3 x d inklusive 90° Fase

Spitzenwinkel 141°
=

MIQUDRILL-Centro
Zentrierbohrer

Seite 12-14

MIQUDRILL 200
Bohrwerkzeug

Seite 15-16

MIQUDRILL 210

Bohrwerkzeug
00 0000 0000000000000 0 0 (

Seite 15, 17

CrazyDrill Twicenter
Zentrier- und
Anbohrwerkzeug IKZ

Seite 18-21

CrazyDrill Pilot
Zentrier- und
Anbohrwerkzeug

Seite 22-24

CrazyDrill CrossPilot
Zentrier- und

Anbohrwerkzeug
000000000 0OC0OCPOGOINOGNOSNONONOGNONOIITE

Seite 25-27

CrazyDrill STEEL
Bohrwerkzeug

Seite 28-30

CrazyDrill COOL
Bohrwerkzeug mit IKZ
00 00 0000000000000 00 000

Seite 31-35

CrazyDrill COOL XL
Bohrwerkzeug mit IKZ

Seite 36-39

CrazyDrill Flexpilot Steel
Zentrier- und
Anbohrwerkzeug

Seite 40-43

CrazyDrill Flex Steel

Bohrwerkzeug
9000 00000OC0OCOGOIONOGNOGIONONOGNOGNOTE

Seite 44-49

CrazyDrill Pilot SST-Inox
Zentrier- und

Anbohrwerkzeug
000 0000000000000 000 00 (

Seite 50-53

CrazyDrill Coolpilot
Zentrier- und
Anbohrwerkzeug mit IKZ

Seite 54-57

E www.precitool.de



PREC°TOOL

Mikrobearbeitung

VHM-Bohr- und
Fraswerkzeuge
CrazyDrill/
CrazyMill

CrazyDrill SST-Inox
Bohrwerkzeug

Seite 58-62

CrazyDrill Cool SST-Inox
Bohrwerkzeug
mit IKZ

Seite 63-71

CrazyDrill Flex SST-Inox

Bohrwerkzeug
00 000000000 00000CPOCOONOSNOGNOGNONONOSNOS OO

Seite 72-76

CrazyDrill Flexpilot Titanium
Zentrier- und Anbohrwerkzeug
00 0000000000000 00000000000

Seite 77-79

CrazyDrill Flex Titanium
Bohrwerkzeug
00 0000000000000 000000D°

Seite 80-83

CrazyDrill Alu
Bohrwerkzeug

Seite 84-87

CrazyMill Cool
Fraswerkzeug
0000000000000 000000000

Seite 132-137

CrazyMill Cool P&S

Fraswerkzeug
00 0000000000000 000O0O0CCT

Seite 140-145

. CrazyMill Cool
Fraswerkzeug

Seite 151-160

CrazyMill Cool

Fraswerkzeug
00 00000000 000OC0OCOIOSNOGOGNOSNOINONOSNOSONS

Seite 166-175

CrazyMill Cool
Fraswerkzeug

Seite 177-185

CrazyMill Cool
Fraswerkzeug
00 000000000000 00000 000COCOCONONONONONOSNOS OO

Seite 188-191

CrazyMill Cool

Fraswerkzeug
00 0 0000000000000 000000 0COEONOCONOSNONOSNOSEOEOSOS OO

Seite 193-202

CrazyMill Chamfer
Entgratfraswerkzeug

Seite 204-210

@ 0,30 - 2,00 mm (KS) (um 0,05 mm steigend)
mit und ohne integrierter Kihlung
Bohrtiefen 8 /12 x d =) Anbohren mit CD-Pilot SST-Inox
Spitzenwinkel 130°
I-5 I-N

@ 1,00 - 6,00 mm (k5)
(bis 4,00 mm um 0,05 mm steigend, danach um 0,1 mm)
Bohrtiefen 6 /10 /15 /20 / 30/ 40 x d =) Anbohren mit CD-Coolpilot
Spitzenwinkel 140°

I-

@ 0,30 - 1,20 mm (-0,003 / -0,008) (um 0,01 mm steigend)
mit integrierter Khlung
Bohrtiefen 30 / 50 x d =) Anbohren mit CD-Pilot SST-Inox
Spitzenwinkel 130°

I I-N

@ 0,10 - 1,20 mm (k4) (um 0,01 mm steigend)
Bohrtiefe 3 x d
Spitzenwinkel 140°

I-N

@ 0,10 - 1,20 mm (-0,003 / -0,008) (um 0,01 mm steigend)
Bohrtiefe 30 x d =) Anbohren mit CD-Flexpilot Titanium
Spitzenwinkel 140°

I-N
@ 0,30 - 1,20 mm (-0,003 / -0,008) (um 0,01 mm steigend)
mit integrierter Kuhlung
Bohrtiefe 50 x d =) Anbohren mit CD-Flexpilot Titanium
Spitzenwinkel 140°

I-N

@ 0,40 - 3,00 mm (k5) (um 0,05 mm steigend)
Bohrtiefen 5/10 xd

Spitzenwinkel 130°

N

@ 0,30 - 6,00 mm (+/-0,01)
mit integrierter Kuhlung
Frastiefen15-5xd

45° Schutzfase, 2 Zahne
PI-KI- I-<SI-HI-N

@ 1,00 - 6,00 mm (+/-0,02)
mit integrierter Kuhlung
Frastiefen 2,56 x D

45° Schutzfase, 3 Zédhne
PI-KI- I-5I-N

@ 1,00 - 8,00 mm (+/-0,01)
mit integrierter Kihlung
Frastiefen2-5xd

90° Schutzfase, 4 Zahne
PI-KI- I-<S]-HI-N

@ 0,30 - 6,00 mm (0/-0,02)
mit integrierter Kihlung
Frastiefen15-5xd
Eckenradius, 2 Zahne
PI-KI- [-=I-HI-N

@ 1,0 - 8,00 mm (+/-0,01)
mit integrierter Kihlung
Frastiefen2-5xd
Vollradius, 4 Zahne
PI-KI- I-<5]-HI-N

@ 0,30 - 8,00 mm (+/-0,01)
mit integrierter Kuhlung
Frastiefen 2 -5 xd
Vollradius, 2 Zéhne

PI-KI- [-SI-HI-N

@ 1,00 - 8,00 mm (+/-0,01)
mit integrierter Khlung
Frastiefen 2 -5 xd
Eckenradius, 4 Zahne
PI-KI- -2 I-HI-N

@ 0,30 - 6,00 mm
Frastiefen bis 6 x d
mit Fase oder Radius
PI-KI- I-<SI-HI-N

www.precitool.de E



P Spiralbohrer HSS stahl MREMUS®

. s a oy w | o
338 N 2 Zylinder
100020 | (1000 | (300 116° schaft

ve =m/min. .
100020 1632  20-32 EE
Schnittdaten
Ausfihrung: l
- Kegelmantelanschliff — . — .
1
Verwendung: T i l, } ‘
I

Zur Bearbeitung von Stahl und Stahlguss (legiert und unlegiert)
Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sintereisen und Graphit.

100020 100020 — 100020

4 cn.geschliffen 1 f {dﬁ} 4 con.geschliffen f \\@} d  cN.geschlifien 1 f ‘//l}
mm {76.1005) mm  mm mm/U N mm {RG.1005) mm  mm mm/U mm (R 1005) mm - mm mm/U AS
0,20 6,45 19 25 0008-0012 10 1,50 2,04 40 18 0,014-0018 10 3,60 2,25 70 39 0,063-0,100 10
0,25 585 19 3 0008-0012 10 1,55 2,25 43 20 0014-0018 10 3,70 2,36 70 39 0,063-0,100 10
0,30 4,63 19 3 0008-0012 10 1,60 1,99 43 20 0,014-0018 10 3,80 2,34 75 43 0,063-0,100 10
0,35 4,48 19 4 0008-0012 10 1,65 2,25 43 20 0014-0018 10 3,90 2,46 75 43 0,063-0,100 10
0,40 3,71 20 5 0008-0012 10 1,70 2,04 43 20 0014-0018 10 4,00 2,04 75 43 0,080-0,125 10
0,45 371 20 5 0008-0012 10 1,75 2,25 46 22 0014-0018 10 4,10 2,62 75 43 0080-0,125 10
0,50 2,99 22 6 0008-0012 10 1,80 1,78 46 22 0014-0018 10 4,20 2,36 75 43 0,080-0,125 10
0,55 471 24 7 0008-0012 10 1,85 2,09 46 22 0014-0018 10 4,30 2,72 80 47 0080-0125 10
0,60 2,93 24 7 0008-0012 10 1,90 1,78 46 22 0014-0018 10 4,40 2,72 80 47 0080-0125 10
0,65 4,48 26 8 0008-0012 10 1,95 2,09 49 24 0014-0018 10 4,50 2,36 80 47 0080-0125 10
0,70 2,72 28 9 0008-0012 10 2,00 1,48 49 24 0,040-0063 10 4,60 2,72 80 47 0,080-0,125 10
0,75 3,25 28 9 0008-0012 10 2,10 1,78 49 24 0,040-0063 10 4,70 2,78 86 52 0080-0125 10
0,80 2,55 30 10 0,008-0012 10 2,20 1,78 53 27 0,040-0,063 10 4,80 2,78 86 52 0080-0125 10
0,85 2,93 30 10 0,008-0,012 10 2,30 1,80 53 27 0,040-0063 10 4,90 2,93 86 52 0080-0125 10
0,90 2,41 32 11 0008-0012 10 2,40 1,85 57 30 0,040-0,063 10 5,00 2,34 86 52 0080-0125 10
0,95 2,93 32 11  0008-0012 10 2,50 1,83 57 30 0,050-0080 10 510 2,99 86 52 0080-0125 10
1,00 2,34 34 12 0014-0,018 10 2,60 1,99 57 30 0,050-0,080 10 520 2,99 86 52 0080-0125 10
1,05 2,62 34 12 0014-0018 10 2,70 1,99 61 33 0,050-0080 10 530 2,99 93 57 0,080-0,125 10
1,10 2,36 36 14 0014-0,018 10 2,80 2,04 61 33 0,050-0080 10 540 3,62 93 57 0,080-0,125 10
1,15 2,72 36 14 0014-0018 10 2,90 2,04 61 33 0,050-0080 10 5,50 329 93 57 0,080-0,125 10
1,20 241 38 16 0,014-0,018 10 3,00 1,63 61 33 0,050-0080 10 5,60 367 93 57 0,080-0,125 10
1,25 2,62 38 16 0014-0018 10 3,10 2,09 65 36 0,050-0080 10 570 372 93 57 0080-0125 10
1,30 2,31 38 16 0,014-0018 10 3,20 2,09 65 36 0,063-0,100 10 580 377 93 57 0,080-0,125 10
1,35 2,52 40 18 0014-0018 10 330 2,11 65 36 0,063-0,100 10 5,90 371 93 57 0080-0125 10
1,40 2,25 40 18  0014-0018 10 3,40 2,11 70 39 0,063-0,100 10 6,00 3,26 93 57 0,080-0,125 10
1,45 2,36 40 18 0014-0018 10 3,50 1,83 70 39 0,063-0,100 10

) Spiralbohrer HSS Universal MREMUS®
Zahne
o @ u oo | ==
100086 -- beschichtet 130° schaft
vc = m/min.
100086  25-40  27-36
. Schnittdaten
Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- 130° Spitzenanschliff
- mit TiIN-K6pfchenbeschichtung l
Verwendung: d, (he) T d,
Universeller, sehr stabiler HSS-Bohrer fur die Bearbeitung -5
von Werkstoffen bis 1.000 N/mm? z. B. Stahlguss, Grauguss, T ‘ l, } ‘ 1
Temperguss, Sintereisen, Neusilber und Graphit. ! L |
d 100086 | | : ﬁa\ d 100086 | | ( 28 d 100086 | | : a\
1 TiN-Kopf 1 2 } 1 TiN-Kopf 1 2 ‘/} 1 TiN-Kopf 1 2 S }

mm (8 1052) mm - mm mm/U mm (RG 1052) mm  mm mm/U N mm (86 1052) mm  mm mm/U
1,00 2,73 34 12 0,050-0,080 10 2,80 2,38 61 33  0050-0,100 10 4,60 363 80 47 0,110-0,160 10
1,10 293 36 14 0,050-0,080 10 2,90 2,34 61 33  0,050-0,100 10 4,70 347 80 47 0,110-0,160 10
1,20 2,93 38 16 0,050-0,080 10 3,00 2,18 61 33 0,100-0,140 10 4,80 371 86 52 0,110-0,160 10
1,30 2,73 38 16 0,050-0,080 10 3,10 2,54 65 36  0,100-0,140 10 4,90 363 86 52 0,110-0,160 10
1,40 2,54 40 18 0,050-0,080 10 3,20 2,50 65 36  0,100-0,140 10 5,00 347 86 52 0,130-0,200 10
1,50 2,38 40 18 0,050-0,080 10 3,30 2,18 65 36  0,100-0,140 10 5,10 4,02 86 52 0,130-0,200 10
1,60 2,18 43 20 0,050-0,080 10 3,40 2,54 70 39 0,100-0,140 10 5,20 4,10 86 52 0,130-0,200 10
1,70 2,46 43 20 0,050-0,080 10 3,50 2,57 70 39  0,100-0,140 10 5,30 4,25 86 52 0,130-0,200 10
1,80 2,38 46 22 0,050-0,080 10 3,60 2,85 70 39 0,100-0,140 10 5,40 4,45 93 57 0,130-0,200 10
1,90 2,38 46 22 0,050-0,080 10 3,70 2,57 70 39 0100-0,140 10 5,50 4,60 93 57 0,130-0,200 10
2,00 2,03 49 24 0,050-0,100 10 3,80 3,16 75 43 0,100-0,140 10 5,60 5,07 93 57 0,130-0,200 10
2,10 2,18 49 24 0,050-0,100 10 3,90 3,24 75 43 0,100-0,140 10 5,70 5,07 93 57 0,130-0,200 10
2,20 2,34 53 27 0,050-0,100 10 4,00 2,93 75 43 0,110-0,160 10 5,80 5,15 93 57 0,130-0,200 10
2,30 2,34 53 27 0,050-0,100 10 4,10 3,16 75 43  0,110-0,160 10 590 5,15 93 57 0,130-0,200 10
2,40 2,34 57 30 0,050-0,100 10 4,20 3,08 75 43 0,110-0,160 10 6,00 4,60 93 57 0,140-0,230 10
2,50 2,18 57 30  0,050-0,100 10 4,30 3,63 80 47 0,110-0,160 10
2,60 2,38 57 30 0,050-0,100 10 4,40 3,35 80 47 0,110-0,160 10
2,70 2,46 61 33 0,050-0,100 10 4,50 3,35 80 47 0,110-0,160 10

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



) Spiralbohrer HSS Aluminium YREMUS®

O o 8y el
338 w 2 Zylinder

Alu, Messing 130° schaft
(600

100160 Kunststoffe

ve = m/min.

100160 50-63 16-25

Schnittdaten

Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- blank

Verwendung:

Weiche und langspanende Werkstoffe, Aluminium- \ | ‘
Legierungen, Zink, Hattenkupfer, Silumin, Elektroden, I ! I
Kunststoffe (weich), Holz.

d, 100160 I l, f =y d, 100160 I l, f @}
mm (RG 1001) mm mm mm/U \ mm (RG 1001) mm mm mm/U \
1,00 2,90 34 12 0,016-0,020 10 3,30 2,73 65 36 0,063-0,100 10
1,10 2,85 36 14 0,016-0,020 10 340 2,98 70 8g 0,063-0,100 10
1,20 2,85 38 16 0,016-0,020 10 3,50 2,75 70 39 0,063-0,100 10
1,30 2,85 38 16 0,016-0,020 10 3,60 2,99 70 39 0,063-0,100 10
1,40 2,85 40 18 0,016-0,020 10 3,70 3,07 70 39 0,063-0,100 10
1,50 2,85 40 18 0,016-0,020 10 3,80 3,30 75 43 0,063-0,100 10
1,60 2,57 43 20 0,016-0,020 10 3,90 3,30 75 43 0,063-0,100 10
1,70 2,73 43 20 0,016-0,020 10 4,00 2,76 75 43 0,080-0,125 10
1,80 2,70 46 22 0,016-0,020 10 4,10 3,30 75 43 0,080-0,125 10
1,90 2,70 46 22 0,016-0,020 10 4,20 2,94 75 43 0,080-0,125 10
2,00 2,03 49 24 0,040-0,063 10 4,30 4,04 80 47 0,080-0,125 10
2,10 2,46 49 24 0,040-0,063 10 4,40 4,04 80 47 0,080-0,125 10
2,20 2,46 53 27 0,040-0,063 10 4,50 3,58 80 47 0,080-0,125 10
2,30 2,46 53 27 0,040-0,063 10 4,60 4,04 80 47 0,080-0,125 10
2,40 2,57 57 30 0,040-0,063 10 4,70 4,04 80 47 0,080-0,125 10
2,50 2,18 57 30 0,050-0,080 10 4,90 4,04 86 52 0,080-0,125 10
2,60 2,67 57 30 0,050-0,080 10 5,00 3,70 86 52 0,080-0,125 10
2,70 2,75 61 &) 0,050-0,080 10 510 4,22 86 52 0,080-0,125 10
2,80 2,94 61 33 0,050-0,080 10 5,20 4,43 86 52 0,080-0,125 10
2,90 2,94 61 g8 0,050-0,080 10 5,50 4,35 93 57 0,080-0,125 10
3,00 2,34 61 33 0,050-0,080 10 580 516 93 57 0,080-0,125 10
3,10 2,94 65 36 0,050-0,080 10 6,00 4,88 93 57 0,080-0,125 10
320 2,70 65 36 0,063-0,100 10

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de




» Spiralbohrer HSS-Co Universal MREMUS®

DN hp  zame g =
- Nim -- HSSCo —g3g 2 2 e UNI
Alu, Messing, ° scha Schnittdaten
100100 . I

100350 Alu (600

ve = m/min.
100100 12-50 15-18 28-45 50-85 15-20
100350 10-28 10-14 8-36 55-90

Ausfiihrung:

- Kegelmantelanschliff

- Ausspitzung ab 1,00 mm

- TiN-Beschichtung (100100)

- dampfbehandelt ab 2,40 mm (100350)

Verwendung:

Universal-Bohrer fur einen groBen Einsatzbereich,

wie z. B. legierte und unlegierte Stahle, Gussarten Gber 800 N/mm?,
Warm- und Kaltarbeitsstéhle, hochlegierte Stahle.

beschichtet | | .
2 |
|

100350
d 100100 I | f g d 100100 [ | f Y d 100100 I | f 4
mrln TN mlm mzm mm/U @ mrln TiN mlm m?n mm/U \@} mlln TN mlm mzm mm/U \i}
(RG 1010) . (RG 1010) (RG 1010) .
1,00 421 34 12 0012-0020 10 2,70 514 61 33 0,040-0,100 10 4,40 6,70 80 47 0,063-0,160 10
1,10 4,65 36 14 0012-0020 10 2,80 5,08 61 33 0,040-0,100 10 4,50 6,54 80 47 0,063-0,160 10
1,20 4,49 38 16 0012-0020 10 2,90 514 61 33 0,040-0,100 10 4,60 6,91 80 47 0,063-0,160 10
1,30 4,65 38 16 0012-0020 10 3,00 4,95 61 33  0050-0,125 10 4,70 6,91 80 47 0,063-0,160 10
1,40 4,73 40 18 0012-0020 10 3,10 538 65 36 0050-0,125 10 4,80 7,05 86 52 0,063-0,160 10
1,50 4,36 40 18 0012-0020 10 3,20 527 65 36  0050-0,125 10 4,90 713 86 52 0,063-0,160 10
1,60 4,36 43 20 0012-0020 10 3,30 538 65 36 0050-0,125 10 5,00 6,99 86 52 0,063-0,160 10
1,70 4,79 43 20 0012-0020 10 3,40 584 70 39  0050-0,125 10 510 713 86 52 0,063-0,160 10
1,80 473 46 22 0012-0020 10 3,50 5,89 70 39 0050-0,125 10 5,20 7,13 86 52 0,063-0,160 10
1,90 4,73 46 22 0012-0020 10 3,60 594 70 39  0050-0,125 10 530 7,88 86 52 0,063-0,160 10
2,00 4,49 49 24 0032-0,080 10 3,70 594 70 39 0050-0,125 10 540 8,63 93 57 0,063-0,160 10
2,10 4,79 49 24 0032-0080 10 3,80 6,24 75 43 0050-0125 10 5,50 8,34 93 57  0063-0,160 10
2,20 5,03 53 27 0032-0,080 10 3,90 6,43 75 43 0050-0,125 10 5,60 8,77 93 57  0,063-0,160 10
2,30 4,84 53 27 0032-0080 10 4,00 6,08 75 43  0063-0,160 10 5,70 8,71 93 57  0,063-0,160 10
2,40 4,49 57 30 0,032-0080 10 4,10 6,24 75 43 0063-0,160 10 580 8,77 93 57  0,063-0,160 10
2,50 4,65 57 30 0040-0,100 10 4,20 6,24 75 43  0063-0160 10 5,90 8,96 93 57  0,063-0,160 10
2,60 4,84 57 33 0,040-0,100 10 4,30 6,70 80 47 0063-0,160 10 6,00 8,47 93 57 0,063-0,160 10
d, 100350 |, I, f (‘} d, 100350 |, l, f (‘} d, 100350 |, I, f (@
mm (RG 1014) mm  mm mm/U \ mm (RG 1014) mm mm mm/U \ mm (RG 1014) mm  mm mm/U \
1,00 2,57 34 12 0012-0018 10 2,70 2,72 61 33 0,040-0,080 10 4,40 347 80 47 0,063-0,125 10
1,10 2,43 36 14 0012-0018 10 2,80 2,72 61 33 0040-0080 10 4,50 341 80 47 0,063-0,125 10
1,20 2,43 38 16 0012-0018 10 2,90 2,85 61 33 0,040-0,080 10 4,60 3,44 80 47 0,063-0,125 10
1,30 243 38 16 0012-0018 10 3,00 2,57 61 33 0,040-0080 10 4,70 344 80 47 0,063-0,125 10
1,40 2,43 40 18 0012-0018 10 3,10 2,72 65 36 0,040-0,080 10 4,80 344 86 52 0,063-0,125 10
1,50 2,26 40 18 0012-0018 10 3,20 2,72 65 36 0,050-0,100 10 4,90 347 86 52  0,063-0,125 10
1,60 2,43 43 20 0012-0018 10 3,30 2,85 65 36 0050-0,100 10 5,00 347 86 52 0,063-0,125 10
1,70 243 43 20 0012-0018 10 3,40 322 70 39  0050-0,100 10 510 3,69 86 52 0,063-0,125 10
1,80 243 46 22 0012-0018 10 3,50 3,04 70 39 0050-0,100 10 5,20 3,69 86 52 0,063-0,125 10
1,90 243 46 22 0012-0018 10 3,60 3,13 70 39  0050-0,100 10 530 3,69 86 52 0,063-0,125 10
2,00 2,26 49 24 0,032-0083 10 3,70 3,13 70 39 0,050-0,100 10 5,40 473 93 57 0,063-0,125 10
2,10 2,36 49 24 0032-0,083 10 3,80 332 75 43 0050-0,100 10 5,50 4,54 93 57  0,063-0,125 10
2,20 2,36 53 27 0032-0,063 10 3,90 3,38 75 43 0050-0,100 10 5,60 4,85 93 57 0063-0,125 10
2,30 2,36 53 27 0032-0083 10 4,00 3,26 75 43 0063-0125 10 5,70 4,85 93 57  0,063-0,125 10
2,40 2,43 57 30 0,032-0083 10 4,10 3,35 75 43 0063-0,125 10 580 4,85 93 57  0,063-0,125 10
2,50 2,46 57 30 0,040-0080 10 4,20 332 75 43 0063-0125 10 5,90 4,85 93 57  0063-0,125 10
2,60 2,66 57 30 0,040-0080 10 4,30 354 80 47 0063-0,125 10 6,00 4,66 93 57 0063-0,125 10

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



» Spiralbohrer HSS-Co Universal MREMUS®

M -
DIN T Zahne
o NSNS o o owe § w0

130° schaft Schnittdaten

100431 Bronze,
100433 (850 Alu (600 Kunststoffe
100435 Alu(600  Kupfer
ve = m/min.
100431 8-20 8-10 18-20 32-48 40-50
100433 10-24 10-12 20-24 25-48
100435 25-60 12-25 32-40 70-112 40-70
Ausfihrung: l
- Kegelmantelanschliff Form S (< 3,00 Form C) A
- 130° Spitzenanschliff @ d, (h8)
- 40° Spiralwinkel T | | |
- TIAIN-beschichtet (100433) ‘ 2 | |
! 1
Verwendung: L 100431
Die Kombination eines stabilen Kerns, parabolférmiger Nuten I
und einer speziellen Anschliffgeometrie ergibt einen Bohrer, der g @ d (h8)
bessere Bearbeitungsbedingungen in schwer zu bearbeitenden beasimet —5
Materialien ermoglicht. GréBere Bohrungstiefen sind ohne r ‘ l, }
entspanen zu erreichen. ! l
100433
100431 100433 100431 100433 100431 100433
d RAONH  R4ONH, | |, f (‘} d RAONH  R4ONH, [ |, f f@ d, RAONH  R4ONH, I |, f f@
mm TAN  mm mm mm/U \ mm TAN  mm mm mm/U \ mm TAN  mm mm mm/U \
(RG 1053)  (RG 1053) (RG 1053)  (RG 1053) (RG 1053)  (RG 1053)
1,00 2,73 7,07 34 13 0,040-0,060 10 2,70 333 - 61 34 0,040-0,060 10 4,40 4,15 - 80 47 0080-0,120 10
1,10 3,06 - 36 15 0,040-0,080 10 2,80 333 7,61 61 34 0040-0060 10 4,50 4,00 931 80 47 0,080-0,120 10
1,20 3,06 7,61 38 17 0,040-0,060 10 2,90 338 761 61 34 0,040-0,060 10 4,60 4,34 - 80 47 0,080-0,120 10
1,30 3,06 - 38 17 0,040-0,080 10 3,00 291 7,18 61 33 0060-0,100 10 4,70 4,34 10,70 80 47 0,080-0,120 10
1,40 3,06 - 40 19 0,040-0,060 10 3,10 342 172 65 36 0,060-0,100 10 4,80 4,34 10,70 86 52 0,080-0,120 10
1,50 3,06 7,61 40 19 0,040-0,060 10 3,20 338 7,61 65 36 0060-0,100 10 4,90 4,48 - 86 52 0,080-0,120 10
1,60 2,94 7,18 43 21 0,040-0,080 10 330 342 172 65 36 0,060-0,100 10 5,00 4,32 1035 86 52 0,085-0,135 10
1,70 2,94 - 43 21 0,040-0,060 10 340 375 197 70 39 0060-0,100 10 510 4,48 1095 86 52 0,085-0,135 10
1,80 2,94 - 46 23 0,040-0,060 10 3,50 3,03 7,34 70 39 0,060-0,100 10 5,20 4,64 1105 8 52 0,085-0,135 10
1,90 2,94 - 46 23 0,040-0,060 10 3,60 370 - 70 39 0,060-0,100 10 530 4,64 - 86 52 0,085-0,135 10
2,00 2,70 694 49 25 0,040-0,060 10 370 378 9,18 70 39 0,060-0,100 10 540 4,92 - 93 57 0,085-0,135 10
2,10 3,03 - 49 25 0,040-0,060 10 3,80 4,08 - 75 43 0,060-0,100 10 5,50 4,82 1105 93 57 0,085-0,135 10
2,20 3,03 7,34 53 28 0,040-0,060 10 390 4,14 - 75 43 0,060-0,100 10 5,60 537 - 93 57 0,085-0,135 10
2,30 3,03 7,34 53 28 0,040-0,060 10 4,00 338 8,66 75 43 0,080-0,120 10 570 537 - 93 57 0,085-0,135 10
2,40 3,07 - 57 31 0,040-0,060 10 4,10 4,14 9,45 75 43 0,080-0,120 10 580 537 - 93 57 0,085-0,135 10
2,50 2,70 6,94 57 31 0,040-0,060 10 4,20 383 9,18 75 43 0,080-0,120 10 590 557 - 93 57 0,085-0,135 10
2,60 3,07 - 57 31 0,040-0,060 10 4,30 4,15 959 80 47 0080-0,120 10 6,00 5,45 1385 93 57 0100-0,150 10

Ausfihrung:
Mit dem Spiralbohrer aus HSS-Co und einer speziellen Beschichtung HSS-Co g Werks-  Zahne g g ()

aus TIAIN konnen Sie problemlos verschiedenste Materialien, inkl. rost- norm 2 L L 6335 HA- )

und séaurebestandige Stahle in @ von 2,00-6,00 mm, bearbeiten. I - - — senitdaten

- Das besondere HSS-Co Material verleiht dem Spiralbohrer hochste
Zahigkeit und verhindert somit die beim Bohren haufig auftretenden
Schneidenausbriche.

- Die spezielle, stark gedrallte Nutengeometrie reduziert die Material-
verfestigung wahrend des Bohrvorganges und erlaubt somit hochste
Vorschubgeschwindigkeiten.

- Der Spiralbohrer erzeugt kurze, leicht abfuhrbare Spane und gewahr-
leistet dadurch einen sicheren und wirtschaftlichen Bohrvorgang.

- Ein Anzentrieren der Bohrung ist nicht erforderlich.

- Die spezielle TIAIN-Beschichtung verhindert die Bildung
von Aufbauschne#tiden und verleiht dem Spiralbohrer bei hohen

Vorschubgeschwindigkeiten hichste VerschleiRfestigkeit. g (hs)mdz ")

@ 2,00-4,00 mm = 130° Spitzenwinkel T | | T
@ 4,10-6,00 mm = 120° Spitzenwinkel

100435 100435 100435

mn sl S Y e S (R el NN S Rl S (NG (il (AR S e S
(RG 1013) (RG 1013) (RG 1013)
2,00 11,20 56 24 3 0,030-0,120 3,20 14,45 65 36 4 0,040-0,180 4,30 19,15 80 47 6 0,060-0,240
2,10 13,40 56 24 3 0,030-0,120 3,30 14,45 65 36 4 0,040-0,180 4,40 19,15 80 47 6 0,060-0,240
2,20 13,40 56 27 3 0,030-0,120 3,40 14,45 70 39 4 0,040-0,180 4,50 18,80 80 47 6 0,060-0,240
2,30 13,40 56 27 3 0,030-0,120 3,50 14,45 70 39 4 0,040-0,180 4,80 21,40 86 52 6 0,060-0,240
2,40 13,40 57 30 3 0,030-0,120 3,60 16,15 70 39 4 0,040-0,180 5,00 25,10 86 52 6 0,080-0,300
2,50 12,25 57 30 3 0,030-0,120 3,70 16,15 70 39 4 0,040-0,180 5,10 24,05 86 52 6 0,080-0,300
2,60 12,90 57 30 3 0,030-0,120 3,80 16,15 75 43 4 0,040-0,180 520 24,05 86 52 6 0,080-0,300
2,70 12,90 57 33 3 0,030-0,120 3,90 16,15 75 43 4 0,040-0,180 530 24,95 86 52 6  0,080-0,300
2,80 12,90 61 33 3 0,030-0,120 4,00 16,15 75 43 4 0,060-0,240 5,50 24,05 93 57 6 0,080-0,300
2,90 12,90 61 33 3 0,030-0,120 4,10 19,15 75 43 6 0,060-0,240 580 27,25 93 57 6  0,080-0,300
3,00 13,00 61 33 3 0,040-0,180 4,20 18,40 75 43 6 0,060-0,240 6,00 25,55 93 57 6 0090-0,360

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Spiralbohrer HSS-Co Inox MREMUS®

v [ o Mowe B ommoy,
2 Zylinder
100420 (1000  Alu{600 Bronze (1000 130° schaft Schnittdaten

vc = m/min.
100420 10-14 55-90 22-28

Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- blank

Verwendung:
Spezielle Geometrie. Zur Bearbeitung von rost-, saure-,
hitzebestandigen und austenitischen Stahlen.

d 100420 | | f ke d 100420 | | f d 100420 I | f ks
mrln (RG 1016) mlm mf'n mm/U \\@} mrln (RG 1016) m}“n m?ﬂ mm/U @g mrln (RG 1016) mlm mzm mm/U \\@}
1,00 2,84 34 12 0014-0020 10 2,70 342 61 33  0050-0100 10 4,40 439 80 47  0080-0160 10
1,10 3,35 3 14 0014-0020 10 2,80 342 61 33  0050-0100 10 4,50 4,00 80 47 0080-0160 10
1,20 3,35 38 16 0014-0020 10 2,90 342 61 33  0050-0100 10 4,60 4,64 80 47  0080-0160 10
1,30 335 38 16 0,014-0,020 10 3,00 2,88 61 33 0,050-0,100 10 4,70 4,64 86 52 0,080-0,160 10
1,40 3,35 40 18 0014-0020 10 3,10 349 65 36  0050-0100 10 4,80 4,64 86 52 0080-0160 10
1,50 3,35 40 18 0014-0020 10 3,20 342 65 36  0063-0125 10 490 472 86 52 0080-0160 10
1,60 2,95 43 20 0014-0020 10 3,30 349 65 36 0063-0125 10 5,00 4,28 86 52 0080-0160 10
1,70 2,95 43 20 0014-0020 10 3,40 3,82 70 39 0063-0125 10 5,10 533 86 52 0080-0160 10
1,80 2,95 46 22 0014-0020 10 3,50 3,13 70 39 0063-0125 10 5,20 493 86 52 0080-0160 10
1,90 2,95 46 22 0014-0020 10 3,60 3,89 70 39 0063-0125 10 5,30 4,93 86 52 0080-0160 10
2,00 2,70 49 24 0,040-0,080 10 3,70 3,96 70 39 0,063-0,125 10 540 4,97 93 57 0,080-0,160 10
2,10 3,13 49 24 0040-0080 10 3,80 4,07 75 43 0063-0125 10 5,50 5,04 93 57 0080-0160 10
2,20 3,13 53 27 0040-0080 10 3,90 4,25 75 43 0063-0125 10 5,60 5,51 93 57  0080-0160 10
2,30 3,13 53 27 0040-0080 10 4,00 3,46 75 43 0080-0160 10 5,70 5,51 93 57 0080-0160 10
2,40 3,28 57 30  0040-0080 10 4,10 4,25 75 43 0080-0160 10 5,80 5,51 93 57  0080-0160 10
2,50 2,70 57 30 0050-0100 10 4,20 3,89 75 43 0080-0160 10 5,90 5,69 93 57 0080-0160 10
2,60 3,28 57 30  0050-0100 10 4,30 4,39 80 47  0080-0160 10 6,00 5,54 93 57  0080-0160 10

) Spiralbohrer HSS-Co Inox MREMUS®
M s .
N/mm?  N/mm? HSS-Co g:lgl\é T¥|p Zal;ne /an % M
100426 130! schaft
looags (1000 Titan (1200
ve = m/min. S
100426 1014 610 Schaltidaten

100428 18-23 10-15

Ausfiihrung: L
- Kegelmantelanschliff 4 (h8) S a : a a -
- Ausspitzung ab 1,00 mm ! -
1 |
\ |

- blank / TiAIN-Beschichtung

I

2
| |
; | |

Verwendung: 100426

FUr rost-, saure-, hitzebestandige und
austenitische Stahle, Titan und Titanlegierungen.
Hochfeste, kurzspanende Stahle ab 900 N/mm?,

Sonderlegierungen wie Hastelloy, Inconel, Nimonic®. | . - ' i
hescmcmel ‘

1 d

100428
q, 100426 ll]T[:\AIINZB 1 f o) q, 100426 19[%1’128 L, i \‘/ﬂj\ q, 100426 129\?’128 L, ; 4//\@
mm : mm  mm mm/U \¢ mm I mm  mm mm/U AN mm : mm  mm mm/U \¢
(RG 1016)  (RG 1016) (RG1016)  (RG 1016) (RG 1016)  (RG 1016)
0,40 8,81 - 20 5 0,006-0,007 10 2,20 6,48 8,31 53 27 0,025-0,032 10 4,10 8,10 - 75 43 0,050-0,063 10
0,50 747 - 22 6 0,006-0,007 10 2,30 6,48 7,81 53 27 0,025-0,032 10 4,20 8,10 1095 75 43 0,050-0,063 10
0,60 147 - 24 7 0,006-0,007 10 2,40 6,48 845 57 30 0,025-0032 10 4,30 8,10 12,15 80 47 0,050-0,063 10
0,70 6,66 - 28 9 0,006-0007 10 2,50 533 724 57 30 0032-0040 10 4,40 - 1225 80 47 0,050-0,080 10
0,80 6,48 - 30 10 0,006-0,007 10 2,60 6,55 845 57 30 0,032-0040 10 4,50 8,10 12,05 80 47 0,050-0063 10
0,90 6,33 - 32 11 0,006-0,007 10 2,70 6,55 - 61 33 0,032-0,040 10 4,60 - 1230 80 47 0,050-0,080 10

1,00 5,85 6,00 34 12 0008-0012 10 2,80 6,66 873 61 33 0,032-0040 10 4,80 8,88 1285 8 52 0,050-0,063 10
1,10 599 724 36 14 0,008-0012 10 2,90 6,66 880 61 33 0,032-0040 10 4,90 8,99 1310 86 52 0,050-0,063 10
1,20 6,55 6,75 38 16 0,008-0012 10 3,00 533 831 61 33 0032-0040 10 5,00 7,84 1255 86 52 0,050-0,063 10
1,30 6,33 753 38 16 0,008-0012 10 3,10 6,99 = 65 36 0,032-0,040 10 510 8,99 1265 86 52 0,050-0,063 10
1,40 5,88 767 40 18 0,008-0,012 10 3,20 588 873 65 36 0,040-0,050 10 520 921 1265 8 52 0,050-0,063 10
1,50 551 675 40 18 0,008-0012 10 3,30 599 955 65 36 0,040-0050 10 550 10,80 1535 93 57 0,050-0,063 10

1,60 5,88 6,35 43 20 0,008-0,012 10 3,40 733 994 70 39 0,040-0,050 10 570 10,40 - 93 57 0,050-0063 10
1,70 = 7,81 43 20 0,008-0014 10 3,50 585 1040 70 39 0040-0,050 10 580 1040 1620 93 57 0,050-0,063 10
1,80 5,88 738 46 22 0,008-0012 10 3,60 141 - 70 39 0,040-0,050 10 590 1045 - 93 57 0,050-0063 10

1,90 599 714 46 22 0008-0012 10 3,70 7,59 10,70 70 39 0040-0,050 10 6,00 10,05 1555 93 57 0,050-0,063 10
2,00 4,92 710 49 24 0,025-0,032 10 3,80 7,70 11,00 75 43 0040-0,050 10
2,10 6,48 806 49 24 0025-0032 10 4,00 6,33 1085 75 43 0,050-0,063 10

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



» Spiralbohrer HSS-Co Universal MREMUS®

M .
N weo gy we | o= N

1897 2 Iylinder

Kupfer, Bronze, 130° schaft Schnittdaten
100690 (850 - u ¢ 600 Kunststoffe
ve = m/min.
100690 8-20 7-11 15-20 28-42 40-50

Ausfihrung:

- Kegelmantelanschliff -
- 130° Spitzenanschliff @ d (&) mf e d
| | |
T ‘ 2 ‘
I

- 40° Spiralwinkel

Verwendung:

Die Kombination eines stabilen Kerns, parabolférmiger Nuten und einer speziellen Anschliff-
geometrie ergibt einen Bohrer, der bessere Bearbeitungsbedingungen in schwer zu bearbeitenden
Materialien ermoglicht. GroBere Bohrungstiefen sind ohne entspanen zu erreichen.

d 100690 I 1, f d 100690 I l, f d 100690 I I f

mrln (RG 1053) m}“n mm mm/U mrln (RG 1053) mlm mm mm/U mrln (RG 1053) mlm mzm mm/U

1,00 3,08 26 6 0,040- 0,060 3,10 3,52 49 18 0,060-0,100 4,30 4,92 58 24 0,080-0,120
1,20 324 30 8 0,040-0,060 3,20 3,07 49 18 0,060-0,100 4,50 4,15 58 24 0,080-0,120
1,50 2,83 32 9 0,040-0,060 3,30 3,24 49 18 0,060-0,100 5,00 4,48 62 26 0,085-0,135
1,60 3,08 34 10 0,040-0,060 340 3,75 52 20 0,060-0,100 5,10 528 62 26 0,085-0,135
2,00 2,73 38 12 0,040-0,060 3,50 3,62 52 20 0,060-0,100 5,50 5,50 66 28 0,085-0,135
2,10 2,94 40 13 0,040-0,060 3,60 3,75 52 20 0,060-0,100 6,00 5,36 66 28 0,100-0,150
2,50 2,99 43 14 0,040-0,060 4,00 3,98 55 22 0,080-0,120

3,00 3,08 46 16 0,060-0,100 4,20 3,75 55 22 0,080-0,120

» Spiralbohrer HSS-Co Universal MREMUS’®

DIN Typ Zahne

N A
= Qg NS 1897 PUSOD 2 Blinder

Kupfer, Messing, beschichtet nge schaft
100720 (1000 - Alu {600 B

ve = m/min. U N |
100720 13-50 10-14 28-45 70-85 30-60 Schnittdaten

Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- TiN-Beschichtung

B &8

Verwendung: ]
FUr universelle Bohranwendungen, besonders in Stahlen. A - -y ————
Gute Zentrierung beim Anbohren und Reduzierung der Vorschubkraft. @ g, (h8)m
T‘\ - | [ ‘
I 1 |
g, 10%20 | ! ; g 10%20 | ] ; g, 10%20 | ! ;
mm (R 1010) mm mm mm/U mm (RG 1010) mm mm mm/U mm (R 1010) mm mm mm/U
1,00 568 26 6 0,014-0,018 2,70 6,32 46 18 0,050-0,080 4,40 740 58 24 0,080-0,125
1,10 568 28 7 0,014-0,018 2,80 589 46 16 0,050-0,080 4,50 691 58 24 0,080-0,125
1,20 589 30 8 0,014-0,018 2,90 6,27 46 16 0,050-0,080 4,60 697 58 24 0,080-0,125
1,30 6,19 30 8 0,014-0,018 3,00 530 46 16 0,050-0,080 4,70 740 58 24 0,080-0,125
1,40 562 32 9 0,014-0,018 3,10 5,62 49 18 0,050-0,080 4,80 7,80 62 26 0,080-0,125
1,50 535 32 9 0,014-0,018 3,20 535 49 18 0,063-0,100 4,90 7,88 62 26 0,080-0,125
1,60 551 34 10 0,014-0,018 3,30 5,35 49 18 0,063-0,100 5,00 6,56 62 26 0,080-0,125
1,70 562 34 10 0,014-0,018 3,40 6,19 52 20 0,063-0,100 5,10 729 62 26 0,080-0,125
1,80 551 36 11 0,014-0,018 3,50 5,35 52 20 0,063-0,100 520 788 62 26 0,080-0,125
1,90 5,51 36 11 0,014-0,018 3,60 6,56 52 20 0,063-0,100 530 823 62 26 0,080-0,125
2,00 4,63 38 12 0,040-0,063 3,70 6,08 52 20 0,063-0,100 5,40 8,71 66 28 0,080-0,125
2,10 568 38 12 0,040-0,063 3,80 6,46 55 22 0,063-0,100 5,50 745 66 28 0,080-0,125
2,20 568 40 13 0,040-0,063 3,90 7,40 55 22 0,063-0,100 5,60 8,98 66 28 0,080-0,125
2,30 473 40 13 0,040-0,063 4,00 6,03 55 22 0,080-0,125 570 9,58 66 28 0,080-0,125
2,40 573 43 14 0,040-0,063 4,10 6,97 55 22 0,080-0,125 5,80 9,17 66 28 0,080-0,125
2,50 511 43 14 0,050-0,080 4,20 6,03 55 22 0,080-0,125 590 9,66 66 28 0,080-0,125
2,60 597 43 14 0,050-0,080 4,30 6,91 58 24 0,080-0,125 6,00 8,07 66 28 0,080-0,125

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



) Spiralbohrer HSS-Co Universal

M ] =
- Nimm -- HSS-Co e
100725 [ (1200 <¢s50 [N(3000 Alu(B00  Kupfer L 1203 303 1403
ve = m/min.
t ]
H H k i H HA-
100725 3060 1230  32-40  70-112  50-80 6335 UNI L1
Schaft Schnittdaten
Ausfihrung:

Mit dem Spiralbohrer aus HSS-Co und einer speziellen Beschichtung

aus TIAIN, kénnen Sie vollig problemlos verschiedenste Materialien, inkl. rost- und

saurebestandige Stahle bearbeiten.

- das besondere HSS-Co Material verleiht dem Spiralbohrer hdchste Zahigkeit und
verhindert somit die beim Bohren haufig auftretenden Schneidenausbriche

- die spezielle, stark gedrallte Nutengeometrie reduziert die Materialverfestigung
wahrend des Bohrvorganges und erlaubt somit hochste Vorschubgeschwindigkeiten

- der Spiralbohrer erzeugt kurze, leicht abfuhrbare Spane und gewahrleistet dadurch
einen sicheren und wirtschaftlichen Bohrvorgang

- ein Anzentrieren der Bohrung ist nicht erforderlich

- die spezielle TiIAIN-Beschichtung verhindert die Bildung von Aufbauschneiden

und verleiht dem Spiralbohrer bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten hochste d (h8) M d, (h8)
VerschleiBRfestigkeit ! o 2
| |
@ 1,0-2,9 mm = 140° Spitzenwinkel r ‘ : | I ‘ ‘
@ 3,0-4,0 mm = 130° Spitzenwinkel
@ 4,1-6,0 mm = 120° Spitzenwinkel
100725 100725 100725
T TR M )T N S A
(RG 1013) (RG 1013) (RG 1013)
1,00 10,05 26 6 3 0,010-0,060 2,85 10,45 46 16 3 0,030-0,120 4,60 16,00 58 24 6 0,060- 0,240
1,10 11,25 28 7 8 0,010-0,060 2,90 9,09 46 16 3 0,030-0,120 4,65 16,00 58 24 6 0,060-0,240
1,20 11,25 30 8 3 0,010-0,060 3,00 9,11 46 16 3 0,040-0,180 4,70 16,00 58 24 6 0,060- 0,240
1,30 11,25 30 8 3 0,010-0,060 3,10 10,95 49 18 4 0,040-0,180 4,80 16,00 62 26 6 0,060- 0,240
1,40 11,25 32 9 3 0,010-0,060 3,20 10,95 49 18 4 0,040-0,180 4,90 16,00 62 26 6 0,060- 0,240
1,50 9,61 32 9 3 0,010-0,060 3,30 10,95 49 18 4 0,040-0,180 5,00 17,20 62 26 6 0,080-0,300
1,60 10,35 34 10 3 0,010-0,060 3,40 10,95 52 20 4 0,040-0,180 5,10 18,20 62 26 6 0,080-0,300
1,70 11,30 34 10 3 0,010-0,060 3,50 10,95 52 20 4 0,040-0,180 5,20 18,20 62 26 6 0,080-0,300
1,80 11,30 36 11 3 0,010-0,060 3,60 11,85 52 20 4 0,040-0,180 5,30 19,15 62 26 6 0,080-0,300
1,90 11,30 36 11 3 0,010-0,060 3,70 11,85 52 20 4 0,040-0,180 5,40 19,15 66 28 6 0,080-0,300
2,00 9,50 38 12 3 0,030-0,120 3,78 11,85 55 22 4 0,040-0,180 5,50 18,20 66 28 6 0,080-0,300
2,10 10,95 38 12 3 0,030-0,120 3,80 11,85 55 22 4 0,040-0,180 5,55 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,20 10,95 40 13 3 0,030-0,120 3,90 11,85 55 22 4 0,040-0,180 5,60 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,30 10,95 40 13 3 0,030-0,120 4,00 11,85 55 22 4 0,060-0,240 5,65 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,40 10,95 43 14 3 0,030-0,120 4,10 14,20 55 22 6 0,060-0,240 5,70 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,50 9,45 43 14 8 0,030-0,120 4,20 13,50 55 22 6 0,060-0,240 5,80 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,60 10,45 43 14 3 0,030-0,120 4,30 14,20 58 24 6 0,060-0,240 590 20,75 66 28 6 0,080-0,300
2,70 10,45 46 16 3 0,030-0,120 4,40 14,20 58 24 6 0,060-0,240 6,00 19,55 66 28 6 0,090-0,360
2,80 10,45 46 16 3 0,030-0,120 4,50 13,50 58 24 6 0,060-0,240
p Spiralbohrer HSS-Co Inox MREMUS®
M S 5 P
Nfmm? - Nfmm - e ]gg\l7 IL)(JDX Zagne /g\ Zylinder M
100670 (850 Titan¢850 Alu(600 Bronze (1000 503 schaft
ve = m/min.
100670  12-16 12 60-100 25-30
Schnittdaten
Ausflhrung:
- Kegelmantelanschliff
- blank L
Verwendung: T
Flir rost-, saure-, hitzebestandige und austenitische Stahle. @ d (h8) m
T |
| I |
d, 100670 I l, f d 100670 I l, f d 100670 I l, f
mm (RG 1009) mm mm mm/U mm (RG 1009) mm mm mm/U mm (RG 1009) mm mm mm/U
1,00 1,94 26 6 0,014-0,020 2,60 2,08 43 14 0,050-0,100 4,30 371 58 24 0,080-0,160
1,10 1,94 28 7 0,014-0,020 2,70 2,08 46 16 0,050-0,100 4,50 397 58 24 0,080-0,160
1,20 1,81 30 8 0,014-0,020 2,80 2,08 46 16 0,050-0,100 4,70 397 58 24 0,080-0,160
1,30 1,81 30 8 0,014-0,020 2,90 2,08 46 16 0,050-0,100 4,80 4,01 62 26 0,080-0,160
1,40 1,81 32 9 0,014-0,020 3,00 2,08 46 16 0,050-0,100 4,90 4,01 62 26 0,080-0,160
1,50 1,81 32 9 0,014-0,020 3,10 2,08 49 18 0,050-0,100 5,00 4,01 62 26 0,080-0,160
1,60 2,08 34 10 0,014-0,020 3,20 2,08 49 18 0,050-0,100 5,10 4,01 62 26 0,080-0,160
1,70 2,08 34 10 0,014-0,020 3,30 2,08 49 18 0,063-0,125 5,20 4,44 62 26 0,080-0,160
1,80 2,08 36 11 0,014-0,020 3,40 2,08 52 20 0,063-0,125 5,30 4,44 62 26 0,080-0,160
1,90 2,08 36 11 0,014-0,020 3,50 2,08 52 20 0,063-0,125 5,50 4,44 66 28 0,080-0,160
2,00 2,08 38 12 0,040-0,080 3,60 2,52 50 20 0,063-0,125 5,60 4,64 66 28 0,080-0,160
2,10 2,08 38 12 0,040-0,080 3,70 2,52 52 20 0,063-0,125 5,70 4,64 66 28 0,080-0,160
2,20 2,08 40 13 0,040-0,080 3,80 2,52 55 22 0,063-0,125 5,80 4,64 66 28 0,080-0,160
2,30 2,08 40 13 0,040-0,080 4,00 3,63 55 22 0,063-0,125 5,90 4,64 66 28 0,080-0,160
2,40 2,08 43 14 0,040-0,080 4,10 371 55 22 0,080-0,160 6,00 491 66 28 0,080-0,160
2,50 2,08 43 14 0,050-0,100 4,20 371 55 22 0,080-0,160

www.precitool.de
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b Kleinstbohrer HSS-Co PM universal MREMUS’
M ) .
e s e or v o
100820 | (1200 (850 | (300 | Alu,Bronze (600 Kunststoffe Tg? Schat

ve =m/min.
100820 8-21 4-6 18-26 18-26 16-18

. Schnittdaten
Lieferung nur in Packungen zu 10 Stiick.

Ausfiihrung:
- Kegelmantelanschliff L
- blank l
d, -0,004 SEeEt— d, (h8)

Verwendung: T ‘RI24. ‘ [
Hochlegierte Stahle. | l ‘

d, 100820 I I, f d 100820 I, I, f d, 100820 I I, f

mm (RG 1018) mm mm - mm mm/U mm (RG 1018) mm mm mm mm/U mm (RG 1018) mm mm - mm mm/U

0,20 9,65 25 15 10  0,005-0,009 0,65 174 25 42 10  0,015-0,026 1,10 7,69 25 7,6 15  0,035-0,050

0,25 871 25 19 10 0007-0011 0,70 570 25 48 10  0015-0,026 1,15 8,08 25 76 15 0,035-0,050
0,30 8,08 25 19 10 0009-0015 0,75 595 25 48 10 0015-0,026 1,20 6,29 25 85 16 0,035-0,050
0,35 7,35 25 2,4 10 0009-0015 0,80 582 25 53 15 0,020-0,031 1,30 6,29 25 88 156 0,035-0,050

0,40 6,29 25 30 10 0,009-0,015 0,85 6,42 25 53 15 0,020-0,031 1,35 6,59 25 9,5 15 0,035-0,050
045 6,84 25 30 10 0,009-0,015 0,90 582 25 6,0 15 0,020-0,031 1,40 6,42 25 9,5 15 0,035-0,050
0,50 599 25 34 10 0,011-0,019 0,95 6,50 25 6,0 15 0,020-0,031 1,45 6,84 25 9,5 15 0,035-0,050
0,55 6,42 25 39 10 0,011-0,019 1,00 582 25 6.8 15 0,035-0,050
0,60 578 25 39 10 0,011-0,019 1,05 6,55 25 6.8 156 0,035-0,050
= . N
» Spiralbohrer HSS-Co Universal ¥REMUS’
. I w o | wm
. wo gy u |
101430 Bronze, P scha
101435 - (850 - Alu (600 Kunststoffe
vc = m/min.
101430 825 6-8 1816 2241 2030 RO
101435 10-30 8-10 16-19 18-32 30-40
Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- 130° Spitzenanschliff
- 40° Spiralwinkel
Verwendung:
Die Kombination eines stabilen Kerns, parabolférmiger Nuten und l
einer speziellen Anschliffgeometrie ergibt einen Bohrer, der bessere d (h8) &
Bearbeitungsbedingungen in schwer zu bearbeitenden Materialien 1y | |
ermoglicht. GroBere Bohrungstiefen sind ohne entspanen zu erreichen. ‘ 2 |

101430

B Q-
beschichtet

d 101430 101435 | | . d 101430 101435 | | ; d 101430 101435 | | ;
mllTl RAONH  RAONH, TiAIN mlm m2m iU mrln RAONH  RAONH, TIAIN mlm mZm mmiU mlln RAONH  RAONH, TiAIN mlm m2m iU
(RG 1053) (RG 1039) (RG 1053) (RG 1039) (RG 1053) (RG 1039)

1,00 6,56 12,00 56 33 0,040-0,060 2,70 589 - 100 66 0,040-0,060 4,40 8,74 - 126 82 0,080-0,120
1,10 7,01 - 60 37 0,040-0,060 2,80 589 - 100 66  0,040-0,060 4,50 121 14,10 126 82 0,080-0,120
1,20 6,56 - 65 41 0,040-0,060 2,90 589 - 100 66 0,040-0,060 4,60 8,74 - 126 82 0,080-0,120
1,30 6,83 - 65 41 0,040-0,060 3,00 517 10,30 100 66 0,060-0,100 4,70 8,86 - 126 82 0,080-0,120
1,40 6,22 - 70 45 0,040-0,060 3,10 6,76 - 106 69 0,060-0,100 4,80 8,36 16,05 132 87 0,080-0,120
1,50 5,50 10,90 70 45 0,040-0,060 320 578 - 106 69 0,060-0,100 4,90 9,13 - 132 87 0,080-0,120
1,60 517 - 76 50 0,040-0,060 3,30 6,40 11,85 106 69 0,060-0,100 5,00 1,73 15,30 132 87 0,085-0,135
1,70 517 = 76 50 0,040-0,060 3,40 6,83 = 112 73 0,060-0,100 5,10 9,45 = 132 87 0,085-0,135
1,80 517 10,30 80 53 0,040-0,060 3,50 589 11,25 11273 0,060-0,100 5,20 9,30 - 132 87 0,085-0,135
1,90 5,02 = 80 53 0,040-0,060 3,60 7,34 = 112 73 0,060-0,100 5,30 10,10 18,20 132 87 0,085-0,135
2,00 4,85 10,55 85 56 0,040-0,060 3,70 7,01 - 11273 0,060-0,100 540 10,30 - 139 91 0,085-0,135
2,10 5,50 10,90 85 56 0,040-0,060 3,80 7,09 = 119 78 0,060-0,100 5,50 9,13 17,75 139 91 0,085-0,135
2,20 5,59 - 90 59 0,040-0,060 3,90 7,16 - 119 78 0,060-0,100 5,60 11,50 - 139 91 0,085-0,135
2,30 567 = 90 59 0,040-0,060 4,00 6,40 12,90 119 78 0,080-0,120 570 11,90 = 139 91 0,085-0,135
2,40 578 - 95 62 0,040-0,060 4,10 721 - 119 78 0,080-0,120 5,80 11,60 - 139 91 0,085-0,135
2,50 5,02 10,30 95 62 0,040-0,060 4,20 7,01 13,70 119 78 0,080-0,120 590 12,55 = 139 91 0,085-0,135
2,60 578 - 95 62 0,040-0,060 4,30 843 - 126 82 0,080-0,120 6,00 9,53 19,65 139 91 0,100-0,150

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



Prizises und schnelles Zentrieren 1 MIKRON TOOL

Produktinformation

Damit die Bohrung passt %@@gﬂltll“
entro

Anbohren und gleichzeitig eine Senkung von 90° oder 120° anbringen, das ist die Aufgabe
des MiguDrill Centro. In Durchmessern von 0,5 mm bis 6,0 mm (fur Bohrungsdurchmesser ab
0,1 mm) ist er wahlweise beschichtet und unbeschichtet verfligbar.

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

unbeschichtet beschichtet
® Senkung 90° oder 120° ® Senkung 90° oder 120°
® AuBenkihlung ® AuBenkihlung

1| SCHAFT
Der prazise geschliffene Schaft garantiert
hohe Rundlaufgenauigkeit und damit hochste
Positionsgenauigkeit.

2 | HARTMETALL
) Die Verwendung eines hochwertigen Hart-
g metalls ermoglicht hohe Bearbeitungsge-
b J schwindigkeiten. Somit kann z.B. trotz ahn-
lichen Vorschuben wie bei HSS Werkzeugen
1

durch hohe Schnittgeschwindigkeiten deutlich
schneller gebohrt werden.

3 | BESCHICHTUNG
In der beschichteten Version ist der Bohrer
auch fur schwierige Materialien und gehar-
tete Stahle ¢ 55 HRC geeignet und erreicht
noch héhere Standzeiten.

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

5 | POSITIONSGENAUIGKEIT
Prazises Anbohren fur héchste Positions-
genauigkeit der Folgebohrung im kleinsten
Durchmesserbereich (ab 0,1 mm).

4

H
MiquDrill Centro unbeschichtet MiquDrill Centro beschichtet Bohrerspitze

S

www.precitool.de




MiquDrill Centro 90°/120° luf MIKRON TOOL

Produktinformation

Zentrieren mit AuBenkiihlung, unbeschichtet M@éygﬂ/tll“
entro

Die unbeschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar
fur Stahle (legiert, unlegiert), Gusseisen und Nichteisenmetalle (z. B. Kupfer,
Messing). Sein Durchmesserbereich mit maximalem Senkdurchmesser von
0,5 mm bis 6,0 mm ist einsetzbar fur Folgebohrer ab 0,1 mm. Gleichzeitig
bringt er eine Senkung von 90°/120° an.

Seine Starken: Kostenglinstig Zentrieren / Senken 90° bzw. 120° in einem
Arbeitsgang fertig ausfiihren. Als Zentrierbohrer fir MiquDrill 200 / 210 garan-
tiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

KiithIschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kthlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim
Zentrierprozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

/ Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° bzw. 120°-
unbeschichtet (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie
uns an bezuglich einer kundenspezifischen Variante!

Nachschéarfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

Zentrieren mit AuBenkiihlung, beschichtet

Die beschichtete Variante von MiquDrill Centro ist universell einsetzbar fir
Stahle (legiert, unlegiert, gehartet < 55 HRC), Gusseisen und Nichteisenmetalle
(z.B. Alu mit hohem Siliziumanteil). Sein Durchmesserbereich mit maximalem
Senkdurchmesser von 0,5 mm bis 6,0 mm ist einsetzbar flir Folgebohrer ab
0,1 mm. Gleichzeitig bringt er eine Senkung von 90° bzw. 120° an.

Seine Stéarken: Zentrieren / Senken 90° bzw. 120° in einem Arbeitsgang fertig
ausfuhren. Im Vergleich zum ,MiquDrill Centro unbeschichtet" ist er die Losung
far héhere Anforderungen in Bezug auf Standzeiten. Als Zentrierbohrer flr
‘ MiquDrill 200 / 210 garantiert er eine hohe Positionsgenauigkeit.

‘ Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kthimitteldruck finden Sie beim
Zentrierprozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von MiquDrill Centro 90° bzw. 120° -
beschichtet (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie
uns an bezuglich einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

www.precitool.de



i P ey /748
P Kleinstbohrer VHM universal e Contro MIMIKRON TOOL
Ausfihrung: .
- Vollhartmetall-NC-Anbohrer VHM Werks-  Zahne -
- mit 2 Schneiden beschichtet o 2 90° 120° SylerWW(:lfe[r

- rechtsschneidend

-von 0,5 mm bis 6,00 mm Durchmesser

Schnittdaten

Hinweis:
Lieferung nur in angegebener VPE.

90°
bzw.
120°

von 0,5 bis 1,00 mm

90°
bzw.
120°

102413 102415 102417 102419 .
90° 90°, 120° 120°, d I l, d, <
v eXedur RIP eXedur RIP mm mm mm mm <
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0050 9,90 32,00 9,90 32,00 05 30 45 2 3
0100 9,90 32,00 9,90 32,00 1,0 30 45 2 ®
0200 9,90 32,00 9,90 32,00 2,0 30 6.0 2 &
0300 11,35 32,00 11,35 32,00 30 40 8,0 3 8
0400 13,85 32,00 13,85 32,00 4,0 45 10,0 4 3
0500 16,35 40,00 16,35 40,00 50 50 12,0 5 3
0600 17,80 47,00 17,80 47,00 6,0 60 15,0 6 3
Schnittwerte
1S0 MIQUDRILL Centro Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub f mm/U
Spitzenwinkel
90°/120° ve ve Durchmesser
m/min m/min 05 1 2 3 4 5 6
unbeschichtet TiAIN mm mm mm mm mm mm mm
- Baustahle 20-50 20- 80 0,02 - 0,03 0,03-0,05 0,04-0,086 0,06 - 0,08 0,08-0,10 0,12-0,15 0,13-0,15
M Rostfreie Stahle 16-50 20- 80 0,02 -0,03 0,03-0,05 0,03-0,08 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,15 0,08-0,15
- Gusseisen 20-50 20- 80 0,083 0,05 0,08 0,08 0,10 0,15 0,15
- Nichteisenmetalle 40-80 50- 100 0,03 0,05 0,06 0,08 0,10 0,15 0,15
s Titan 156-25 20- 50 0,02 0,03 0,03 0,04 0,06 0,08 0,08

Wichtig fiir den Erfolg:

- Diese Angaben sind allgemeine Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen diese Einsatzdaten beeinflussen. Die fUr die einzelnen Bearbeitungen optimalen Werte
sollten in Versuchen oder wahrend der Bearbeitung selbst definiert werden.

- Bei Bohrdurchmessern von < 1 mm ist die Schnittgeschwindigkeit Vc entsprechend zur Spindelleistung zu reduzieren.

- Fr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool Schneidél als Kuhlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch eine Emulsion mit EP-Zuséatzen eingesetzt werden, bei reduzierten Schnittdaten auch ein
System mit Mindestmengenschmierung.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



MiquDrill™ 200 und 210

Produktinformation

lf MIKRON TOOL

Sie produzieren kleine oder mittelgroBe Serien
und méchten sich auf die Prazision der einzelnen
Bearbeitungen verlassen konnen?

Kurzbohrer MiquDrill 200 - prazises Vorbild

Kurze Bohrungen fertig ausfiihren oder lange Bohrungen MiquDrill 200

gut vorbereiten, mit dem MIQUDRILL 200 liegen Sie richtig: Kurzbohrer
Er ist ideal fir die perfekte Ausfiihrung einer kurzen Boh- Durchmesser:
rung von ca. 2-3 x @ und er garantiert als Pilotbohrer die Abstufungen:

prazise Ausfiihrung einer langen Nachfolgebohrung.

Prazisionsbhohrer MiquDrill 210 - Qualitat ist Standard

MiquDrill 210
Universalbohrer
Durchmesser:
Abstufungen:

Mit MIQUDRILL 210 haben Sie den Kleinbohrer, der lhre
Forderungen erflllt. Seine Geometrie ist speziell ausge-
legt far die Mikrobearbeitung. Flr gute Resultate auch
bei schwierigen Materialien sorgt die Beschichtung.
Sorgfalt in der Herstellung garantiert die Qualitat jedes
einzelnen Bohrers. Dass diese Werkzeuge am Lager in
Abstufungen von 0,01 mm bereit sind, macht sie zu
einem auBerst attraktiven Produkt. Engpésse in lhrer
Produktion gehéren der Vergangenheit an!

Schnittwerte
IS0 MiquDrill 200 Schnittgeschw. ~ Schnittgeschw. Vorschub f in mm/U
MiquDrill 210
ve ve Bohrdurchmesser
. m/min
m/min

beschichtet 01-03 03-06 06-1,0 1,0-15

unbeschichtet TiAIN mm mm mm mm
Stahle, niedriglegiert { 800 N/mm? 30-60 40-70 0,003 0,009 0,016 0,023
Stahle, legiert ) 900 N/mm? 25-40 30-40 0,003 0,007 0,011 0,015
Stahle, hochlegiert ¢ 1200 N/mm? 25-40 30-60 0,002 0,004 0,009 0,014

rostfreie Stéhle - ferritisch Empfehlung fiir Einsatz von CrazyDrill

rostfreie Stahle - martensitisch Empfehlung fir Einsatz von CrazyDrill

rostfreie Stahle - martensitisch - PH Empfehlung fiir Einsatz von CrazyDrill

- Gusseisen 25- 60 30- 70 0,003 0,007 0,013 0,023

Aluminium-Knetlegierungen 50 - 100 80- 150 0,006 0,010 0,023 0,038
Aluminium-Druckgusslegierungen 40- 80 60 - 100 0,005 0,008 0,019 0,030
Kupfer 30- 50 40- 70 0,004 0,008 0,014 0,023
Messing bleifrei 30- 50 40- 70 0,004 0,008 0,014 0,023
Messing, Bronze { 400 N/mm? 30- 80 40-150 0,005 0,008 0,017 0,030
Bronze ( 600 N/mm? 25- 40 30- 40 0,003 0,007 0,011 0,015
H Stahle gehartet ¢ 55 HRC - 20- 40 - 0,003 0,004 0,007
Wichtig fiir den Erfolg

- Diese Angaben sind ine Richtwerte. Faktoren wie Spindel, Kiihlung usw. kénnen diese Einsatzdaten beeinflussen.
Die fur die einzelnen Bearbeitungen optimalen Werte sollten in Versuchen oder wahrend der Bearbeitung selbst definiert werden.
- Bei Bohrdurchmessern von { 1 mm ist die Schnittgeschwindigkeit Vic entsprechend zur Spindelleistung zu reduzieren.
- Fiir ein optimales Resultat empfiehit Mikron Tool Schneidél als Kiihischmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch eine Emulsion mit EP-Zusatzen eingesetzt werden,

bei reduzierten Schnittdaten auch ein System mit Mindestmengenschmierung.

ey /14

by Mikron Tool

ey /74
' 200

0,1 bis 1,5 mm
alle 0,01 mm

ey ./ /8
210

0,1 bis 3 mm
bis @ 2 mm alle 0,01 mm
ab @ 2 mm alle 0,05 mm

DR
SHe

1,5-2,0 2,0-30
mm mm
0,033 0,045
0,023 0,035
0,020 0,028
0,030 0,045
0,050 0,070
0,045 0,060
0,033 0,045
0,033 0,045
0,045 0,085
0,023 0,035
0,008 0,009

www.precitool.de E



b Kleinstbohrer VHM universal HLTODRIEL "\ MIKRON TOOL

Ausfihrung: .
- Vollhartmetall VHM Werks- Zagne % U Nl
- Werkzeug mit oder ohne Beschichtung Bl O &ohatt Schnitdsten

- Abstufungen alle 0,01 mm
- Nutzlange ca. 1,4-2,4x Q@

- 2 Schneiden
- rechtsschneidend
- fur verschiedenste Materialien geeignet l l, |
Hinweis: d(h5) e d, (n6)
Lieferung nur in angegebener VPE. T r I ‘
102453 102455 | |- 102453 102455 . . 102453 102455 , | | 4
Typ eXedurRIP 1 Lo e \@} Typ eXedurRIP 1 Lo e \@} Typ eXedurRIP L L e @
(RG1030)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 100)
0010 740 - 010 30 030 1,0 0057 550 1805 057 30 150 10 0104 6,10 1870 104 30 260 15
0011 740 = 011 30 040 10 0058 5,50 1805 058 30 150 1,0 0105 6,10 1870 105 30 260 15
0012 740 - 012 30 040 1,0 0059 550 1805 059 30 150 10 0106 6,10 1870 106 30 280 15
0013 740 = 013 30 040 10 0060 5,50 1805 060 30 150 1,0 0107 6,10 1870 107 30 280 15
0014 7,40 - 014 30 040 10 0061 550 1805 061 30 160 10 0108 6,10 1870 108 30 280 15
0015 740 - 015 30 040 10 0062 5,50 1805 062 30 160 10 0109 6,10 1870 109 30 280 15
0016 7,40 - 016 30 050 1,0 0063 5,50 1805 063 30 160 10 0110 6,10 1870 1,10 30 300 15
0017 740 - 017 30 050 1,0 0064 5,50 1805 064 30 160 10 0111 6,10 1870 111 30 300 15
0018 740 - 018 30 050 1,0 0065 5,50 1805 065 30 160 10 0112 6,10 1870 112 30 300 15
0019 5,50 = 019 30 050 1,0 0066 5,50 1805 066 30 180 10 0113 6,10 1870 1,13 30 300 15
0020 5,50 - 020 30 050 1,0 0067 5,50 1805 067 30 180 10 0114 6,10 1870 1,14 30 300 15
0021 5,50 = 021 30 070 10 0068 5,50 1805 068 30 180 10 0115 6,10 1870 115 30 300 15
0022 5,50 - 022 30 070 10 0069 5,50 18,05 069 30 180 10 0116 6,10 18,70 1,16 30 300 15
0023 5,50 = 023 30 070 10 0070 5,50 1805 070 30 180 10 0117 6,10 1870 1,17 30 300 15
0024 5,50 - 024 30 070 10 0071 5,50 18,05 071 30 190 10 0118 6,10 18,70 1,18 30 300 15
0025 5,50 = 025 30 070 10 0072 5,50 1805 072 30 190 10 0119 6,10 1870 1,19 30 300 15
0026 5,50 - 026 30 080 1,0 0073 550 1805 073 30 190 10 0120 6,80 1870 120 30 300 15
0027 5,50 = 027 30 080 10 0074 5,50 1805 074 30 190 10 0121 6,80 1870 121 30 300 15
0028 5,50 - 028 30 080 1,0 0075 550 1805 075 30 190 10 0122 6,80 1870 122 30 300 15

0029 5,50 = 029 30 080 10
0030 5,50 1805 030 30 080 10
0031 5,50 1805 031 30 0980 10 0078 5,50 1805 078 30 200 10 0125 6,80 1870 125 30 300 15
0032 5,50 1805 032 30 080 10 0079 550 1805 079 30 200 10 0126 6,80 1870 126 30 330 15

5 5 5
5 5 5
9 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
9 5 9
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 0076 5,50 1805 076 30 200 10 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
0033 5,50 1805 033 30 090 10 & 0080 6,10 1870 080 30 200 15 5 0127 6,80 1870 127 30 330 16 &
5 5 5
9 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
9 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
9 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
5 5 5
9 5 5

0077 550 1805 077 30 200 10

0123 6,80 1870 123 30 300 15
0124 6,80 1870 124 30 300 15

0034 5,50 1805 034 30 090 10 0081 6,10 1870 081 30 210 15 0128 6,80 1870 128 30 330 15
0035 5,50 1805 035 30 080 10 0082 6,10 1870 082 30 210 15 0129 6,80 1870 129 30 330 15
0036 5,50 1805 036 30 100 10 0083 6,10 1870 083 30 210 15 0130 6,80 1870 130 30 330 15
0037 5,50 1805 037 30 100 10 0084 6,10 1870 084 30 210 15 0131 6,80 1870 131 30 330 15
0038 5,50 1805 038 30 100 10 0085 6,10 1870 085 30 210 15 0132 6,80 1870 132 30 330 15
0033 5,50 1805 039 30 100 10 0086 6,10 1870 086 30 230 15 0133 6,80 1870 133 30 330 15
0040 5,50 1805 040 30 100 10 0087 6,10 1870 087 30 230 15 0134 6,80 1870 134 30 330 15
0041 5,50 1805 041 30 120 10 0088 6,10 1870 088 30 230 15 0135 6,80 1870 135 30 330 15
0042 5,50 1805 042 30 120 10 0089 6,10 1870 089 30 230 15 0136 6,80 1870 136 30 350 15
0043 5,50 1805 043 30 120 10 0030 6,10 1870 080 30 230 15 0137 6,80 1870 137 30 350 15
0044 5,50 1805 044 30 120 10 0091 6,10 1870 091 30 230 15 0138 6,80 1870 138 30 350 15
0092 6,10 1870 092 30 230 15 0133 6,80 1870 139 30 350 15
0093 6,10 1870 093 30 230 15 0140 6,80 1870 140 30 350 15
0094 6,10 1870 094 30 230 15 0141 6,80 1870 141 30 350 15
0095 6,10 1870 095 30 230 15 0142 6,80 1870 142 30 350 15
0096 6,10 1870 096 30 250 15 0143 6,80 1870 143 30 350 15
0097 6,10 1870 097 30 250 15 0144 6,80 1870 144 30 350 15
0098 6,10 1870 098 30 250 15 0145 6,80 1870 145 30 350 15
0099 6,10 1870 099 30 250 15 0146 6,80 1870 146 30 380 15
0100 6,10 1870 100 30 250 15 0147 6,80 1870 147 30 380 15
0101 6,10 1870 101 30 260 15 0148 6,80 1870 148 30 380 15
0102 6,10 1870 1,02 30 260 15
0103 6,10 1870 103 30 260 15

0045 5,50 1805 045 30 120 10
0046 5,50 1805 046 30 130 10
0047 5,50 1805 047 30 130 10
0048 5,50 1805 048 30 130 10
0043 5,50 1805 049 30 130 10
0050 5,50 1805 050 30 140 10
0051 5,50 1805 051 30 140 10
0052 5,50 1805 052 30 140 10
0053 5,50 1805 053 30 140 10
0054 5,50 1805 054 30 140 10
0055 5,50 1805 055 30 140 10

! 0143 6,80 1870 149 30 380 15
0056 5,50 1805 056 30 150 10

0150 6,80 1870 150 38 380 20

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Kleinstbohrer VHM universal JH/GUDRIEL" \\( MIKRONTOOL
210

Ausfihrung:
- VollhartmgtaH VHM Werks-  zahne () UNI
- Werkzeuge mit oder ohne Beschichtung e, nomo2 A Schnitdaen
- Abstufung alle 0,01 mm bis 2 mm, danach alle 0,05 mm
- 2 Schneiden
- rechtsschneidend
- fur verschiedenste Materialien geeignet | l
2
Lieferung nur in angegebener VPE. (h5)T‘ — -
Mit 102413-102419 Pilotbohrung setzen. | I |
102457 102459 d | | ! 102457 102459 q | | 4 o 102457 102459 d | | !
Typ eXedurRIP 1o Lo \Cl\} Typ eXedurRP 1 L \@\} Typ eXedurRIP L Lo e \@[\}
(RG 1090)  (RG 1090) (RG 1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090)
0010 9,00 - 010 30 06 10 0081 7,70 1935 081 30 65 15 0152 9,10 2035 1,62 38 120 20
0011 9,00 - 011 30 06 10 0082 7,70 1935 082 30 65 15 0153 9,10 2035 153 38 120 20
0012 9,00 - 012 30 06 10 0083 7,70 1935 083 30 65 15 0154 9,10 2035 154 38 120 20
0013 9,00 - 013 30 08 10 0084 7,70 1935 084 30 65 15 0155 9,10 2035 155 38 120 20
0014 9,00 - 014 30 08 10 0085 7,70 1935 085 30 65 15 0156 9,10 2035 156 38 120 20
0015 9,00 - 015 30 08 10 0086 7,70 1935 08 30 70 15 0157 9,10 2035 157 38 120 20
0016 9,00 - 016 30 10 10 0087 7,70 1935 087 30 70 15 0158 9,10 2035 158 38 120 20
0017 9,00 - 017 30 10 10 0088 7,70 1935 088 30 70 15 0159 9,10 2035 159 38 120 20
0018 9,00 - 018 30 10 10 0089 7,70 1935 089 30 70 15 0160 9,10 2035 160 38 120 20
0019 9,00 - 019 30 10 10 0090 7,70 1935 090 30 70 15 0161 9,10 2035 161 38 120 20
0020 7,10 - 020 30 10 10 0091 7,70 1935 091 30 70 15 0162 9,10 2035 162 38 120 20
0021 7,10 - 021 30 10 10 0092 7,70 1935 092 30 70 15 0163 9,10 2035 1,63 38 120 20
0022 7,10 - 022 30 10 10 0093 7,70 1935 093 30 70 15 0164 9,10 2035 1,64 38 120 20
0023 7,10 - 023 30 10 10 0094 7,70 1935 094 30 70 15 0165 9,10 2035 165 38 120 20
0024 7,10 - 024 30 10 10 0095 7,70 1935 095 30 70 15 0166 9,10 2035 1,66 38 120 20
0025 7,10 - 025 30 10 10 0096 7,70 1935 096 30 80 15 0167 9,10 2035 1,67 38 120 20
0026 7,10 - 026 30 10 10 0097 7,70 1935 097 30 80 15 0168 9,10 2035 1,68 38 120 20
0027 710 - 027 30 10 10 0098 7,70 1935 098 30 80 15 0169 9,10 2035 169 38 120 20
0028 7,10 - 028 30 10 10 0099 7,70 1935 099 30 80 15 0170 9,10 2035 1,70 38 120 20
0029 710 - 029 30 10 10 0100 7,70 1935 100 30 90 15 0171 9,10 2035 171 38 120 20

0030 7,10 1870 030 30 15 10
0031 710 1870 031 30 15 10
0032 7,10 1870 032 30 15 10
0033 7,10 1870 033 30 15 10
0034 710 1870 034 30 15 10
0035 7,10 1870 035 30 15 10
0036 7,10 1870 036 30 15 10
0037 710 1870 037 30 15 10
0038 7,10 1870 038 30 15 10
0033 710 1870 039 30 15 10
0040 7,10 1870 040 30 20 10
0041 710 1870 041 30 20 10
0042 7,10 1870 042 30 20 10
0043 7,10 1870 043 30 20 10
0044 7,10 1870 044 30 20 10
0045 7,10 1870 045 30 35 10
0046 7,10 1870 046 30 35 10
0047 7,10 1870 047 30 35 10
0048 7,10 1870 048 30 35 10
0043 710 1870 049 30 40 10
0050 7,10 1870 050 30 40 10
0051 7,10 1870 051 30 40 10
0052 7,10 1870 052 30 40 10
0053 7,10 1870 053 30 40 10
0054 7,10 1870 054 30 45 10
0055 7,10 1870 055 30 45 10
0056 7,10 1870 056 30 45 10
0057 7,10 1870 057 30 45 10
0058 7,10 1870 058 30 45 10
0059 7,10 1870 059 30 45 10
0060 7,10 1870 060 30 45 10
0061 7,10 1870 061 30 50 10
0062 7,10 1870 062 30 50 10
0063 7,10 1870 063 30 50 10
0064 7,10 1870 064 30 50 10
0065 7,10 1870 065 30 50 10
0066 7,10 1870 066 30 50 10
0067 7,10 1870 067 30 50 10
0068 7,10 1870 068 30 56 10
0069 7,10 1870 069 30 56 10
0070 7,10 1870 070 30 56 10
0071 710 1870 071 30 56 10
0072 7,10 1870 072 30 56 10
0073 7,10 1870 073 30 56 10
0074 7,10 1870 074 30 56 10
0075 7,10 1870 075 30 56 10
0076 7,10 1870 076 30 65 10
0077 7,10 1870 077 30 65 10
0078 7,10 1870 078 30 65 10
0079 7,10 1870 079 30 65 10
0080 7,70 1935 080 30 65 15

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de

0101 7,70 1935 101 30 90 15
0102 7,70 1935 102 30 90 15
0103 7,70 1935 103 30 90 15
0104 7,70 1935 104 30 90 15
0105 7,70 1935 105 30 90 15
0106 7,70 1935 106 30 90 15
0107 7,70 1935 107 30 90 15
0108 7,70 1935 108 30 90 15
0109 7,70 1935 109 30 90 15
o110 7,70 1935 LI0 30 90 15
0111 7,70 1935 111 30 90 15
0112 7,70 1935 1,12 30 90 15
0113 7,70 1935 113 30 90 15
0114 7,70 1935 114 30 90 15
0115 7,70 1935 115 30 90 15
0116 7,70 1935 116 30 90 15
0117 7,70 1935 117 30 90 15
0118 7,70 1935 1,18 30 90 15
0119 7,70 1935 1,19 30 100 15
0120 840 1935 120 30 100 15
0121 840 1935 121 30 100 15
0122 840 1935 122 30 100 15
0123 840 1935 123 30 100 15
0124 840 1935 124 30 100 15
0125 840 1935 125 30 100 15
0126 840 1935 126 30 100 15
0127 840 1935 127 30 100 15
0128 840 1935 128 30 100 15
0129 840 1935 129 30 100 15
0130 840 1935 130 30 100 15
0131 840 1935 131 30 100 15
0132 840 1935 132 30 100 15
0133 840 1935 133 30 115 15
0134 840 1935 134 30 115 15
0135 840 1935 135 30 115 15
0136 840 1935 136 30 115 15
0137 840 1935 137 30 115 15
0138 840 1935 1,38 30 115 15
0139 840 1935 139 30 115 15
0140 840 1935 140 30 115 15
0141 840 1935 141 30 115 15
0142 840 1935 142 30 115 15
0143 840 1935 143 30 115 15
0144 840 1935 144 30 115 15
0145 840 1935 145 30 115 15
0146 840 1935 146 30 115 15
0147 840 1935 147 30 115 15
0148 840 1935 148 30 115 15
0149 840 1935 149 30 115 15
0150 9,10 2035 150 38 120 20
0151 9,10 2035 151 38 120 20

0172 9,10 2035 172 38 120 20
0173 9,10 2035 173 38 120 20
0174 9,10 2035 174 38 120 20
0175 9,70 2035 175 38 120 20
0176 9,70 2035 176 38 120 20
0177 9,70 2035 177 38 120 20
0178 9,70 2035 178 38 120 20
0179 9,70 2035 179 38 120 20
0180 9,70 2035 180 38 120 20
0181 9,70 2035 181 38 120 20
0182 9,70 2035 182 38 120 20
0183 9,70 2035 183 38 120 20
0184 9,70 2035 184 38 120 20
0185 9,70 2035 185 38 120 20
0186 9,70 2035 186 38 120 20
0187 9,70 2035 187 38 120 20
0188 9,70 2035 188 38 120 20
0189 9,70 2035 189 38 120 20
0190 9,70 2035 1,90 38 120 20
0191 9,70 2035 191 38 120 20
0192 9,70 2035 1,92 38 120 20
0193 9,70 2035 193 38 120 20
0194 9,70 2035 194 38 120 20
0195 9,70 2035 195 38 120 20
0196 9,70 2035 196 38 120 20
0197 9,70 2035 197 38 120 20
0198 9,70 2035 198 38 120 20
0199 9,70 2035 199 38 120 20
0200 11,00 2035 200 38 120 30
0205 11,00 2035 205 38 120 30
0210 11,00 2035 210 38 120 30
0215 11,00 2035 215 38 120 30
0220 11,00 2035 220 38 120 30
0225 11,00 2035 225 38 120 30
0230 11,00 2035 230 38 120 30
0235 11,00 2035 235 38 120 30
0240 11,00 2035 240 38 120 30
0245 11,00 2035 245 38 120 30
0250 11,00 2035 250 38 120 30
0255 11,00 2035 255 38 120 30
0260 11,00 2035 260 38 120 30
0265 11,00 2035 265 38 120 30
0270 11,00 2035 270 38 120 30
0275 11,00 2035 275 38 120 30
0280 11,00 2035 280 38 120 30
0285 11,00 2035 285 38 120 30
0290 11,00 2035 290 38 120 30
0295 11,00 2035 295 38 120 30
0300 11,00 2035 300 38 120 30
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CrazyDrill Twicenter lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

Einzigartig in doppelter Hinsicht CRAZYDRI

g = Twicenter

‘.‘k

Speziell ausgelegt fur schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twicen-
ter einen Zentrierbohrer fur hochste Anspriiche im Durchmesserbereich von 0,3 bis 6 mm (fr
das Zentrum) bzw. 1 mm bis 10 mm (fur die Fasen).

CrazyDrill Twicenter ist die optimale Lésung fur groBe Teileserien in erstklassiger Qualitat oder
generell, wenn es sich um schwierige Materialien wie Titan, rostfreie Materialien handelt. Er
garantiert dem Folgebohrer, z. B. CrazyDrill SST-Inox, héchste Positionsgenauigkeit.

Dieser Zentrierbohrer verfugt gleich Gber zwei einzigartige Merkmale:

® Zwei gerade verlaufende Kiahlkanale fihren das Kahimittel 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.

® Fur 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 Kihlmittelzufuhr (mit duBerer Kihlmittelzufuhr) ist CrazyDrill Twicenter ein
hervorragender Zentrierbohrer.

.Gooles" Zentrieren
Der Zentrierbohrer mit dem doppelten Plus CRAZYDRILL

Twicenter

Speziell ausgelegt fur schwer zerspanbare Materialien, bietet Mikron Tool mit CrazyDrill Twi-
center einen Zentrierbohrer flr héchste Anspriche im Durchmesserbereich von 0,3 bis 6 mm
(fr das Zentrum) bzw. 1 mm bis 10 mm (fUr die Fasen).

® CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 60° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkthlung gerade im Schaft
® CrazyDrill Twicenter flr Senkwinkel 90° mit Spitzenwinkel 130°, mit Innenkthlung gerade im Schaft
® CrazyDrill Twicenter fur Senkwinkel 120° mit Spitzenwinkel 120°, mit Innenkihlung gerade im Schaft

Der Vergleich:

B Konventionelles Zentrieren
1| Mangelnder Raum flr Spane und ungeeignete Richtung fur Spanefluss fuhrt zu

Spanestau und erhdhtem Druck: Bruchgefahr.
2| 60° / 90° Spitzenwinkel ergibt ungentigende Schnittgeschwindigkeit und hohen
Druck auf Spitze: Bruchgefahr.

%%

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

W Zentrieren mit CrazyDrill Twicenter

%Z/

&

www.precitool.de




,Cooles" Zentrieren

Produktinformation

hif MIKRON TOOL

Typ 60°

® Senkwinkel 60°
® Innenkdhlung

Typ 90°

® Senkwinkel 90°
® Innenkdhlung

Typ 120°

® Senkwinkel 120°
® Innenklhlung

CrazyDrill Twicenter
60°

CrazyDrill Twicenter
90°

CrazyDrill Twicenter
120°

www.precitool.de

ﬁﬁﬂlmﬂlll h
Twicenter

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert hohe
Rundlaufgenauigkeit, hohe Positioniergenauigkeit
und damit hochste Bohrpréazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der neuesten
Generation ermoglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Hochleistungsbeschichtung garantiert
eine hohe Standzeit.

4 | INTEGRIERTE KUHLKANALE
Die innere Kuhlmittelzufuhr bringt das Kuhl-
mittel direkt an die Spitze, sorgt fur optimale
Kahlleistung und eine gute
Spaneabfuhr, auch an schwer zuganglichen
Stellen.

5 | DOPPELTE SPITZE
Der Spitzenwinkel von 130° bzw. 120° und
eine kurze Querschneide sorgen fur hohe
Prozesssicherheit, da weniger Druck ent-
steht, und erlaubt einen freien Spanefluss. Die
zweite Winkelstufe definiert die gewlnschte
Senkung (60° oder 90°).

6 | KURZE QUERSCHNEIDE
Reduziert die Eindringungskraft und den
Druck auf die Spitze. Vermindert Verschlei3
und Schneideckenausbruch.

Bohrerspitze




CrazyDrill Twicenter lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

ﬁﬁﬁll@ﬂlll "
Twicenter

Zentrieren mit Innenkuhlung

Im Schaft integrierte Kuhlkandle und ein Doppelwinkel an der
Spitze machen den Zentrierbohrer CrazyDrill Twicenter einzigartig:
Dank 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 groBer Vorteil
auch bei schwer zuganglichen Stellen.

Der zusatzliche Spitzenwinkel und die
kleine Querschneide geben dem Zent-
rierbohrer eine gute Stabilitdt und sorgen
ausserdem flir einen guten Spanefluss.
Der zweite Winkel dient zum Anbringen
einer Fase.

mm Senkwinkel

mm Spjtzenwinkel

Auch ohne innere Kuhimittelzufuhr (mit dusserer Kihimittelzfuhr)
ist CrazyDrill Twicenter ein hervorragender Zentrierbohrer.

Er ist die perfekte Losung flir das Zentrieren und Anfasen einer
tiefen Bohrung z. B. mit CrazyDrill SST-Inox.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kiihimittedruck
finden Sie beim Zentrierprozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Twicenter
(Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie
uns an bezuglich einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,0 mm.

ﬂ www.precitool.de



D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL  \( MIKRON TOOL

Twicenter
Ausfiihrung 102405: . Schneidenform
- kurze Schneide reduziert Eindringungskraft und Druck auf die Spitze VHM Werks-  Zahne Fase S
- innere Kuhimittelzufuhr sorgt far optimale Kuhl- und Schmierleistung Zzz2  horm 2 et |KZ

Verwendung 102405: .

Zum Zentrieren und Anfasen in einem Schritt. @
Schnittdaten

Ausflhrung 102407 und 102409:

- 130° Spitzenwinkel erlaubt freien Spaneflu direkt in die Spannute hinein

- 130° Spitzenwinkel reduziert den Druck an der Spitze

- kurze Schneide reduziert Eindringungskraft und Druck auf die Spitze

- innere Kuhlmittelzufuhr sorgt fur optimale Kdhl- und Schmierleistung

Verwendung 102407 und 102409:
Zum Zentrieren und Anfasen in einem Schritt.

102405 d | | d
Typ Fase 120° eXedur RIP s i e s
(R61090)
0050 28,20 05 40 7,00 3
0100 28,20 1,0 40 6,15 3
0200 28,20 2,0 40 6,00 3 120°
0300 28,20 3,0 40 8,00 8
0400 34,65 40 50 10,00 4
0600 45,60 6,0 60 15,00 6
0800 64,40 8,0 70 17,00 8
1000 81,85 10,0 80 21,00 10 102405
102407 d d | | d
Typ Fase 60°, eXedur RIP i i il i i
(RG 1090)
0030 32,70 03 1,0 40 64 3 60°
0050 34,05 05 14 40 6,3 8 l
0100 34,05 1,0 2.0 40 6,3 3
0150 34,05 15 30 40 63 3 d, (h6)
0200 39,00 2,0 4,0 50 8,0 4 T
0300 48,40 30 6.0 60 12,0 6 ‘
0400 65,85 40 8,0 70 16,0 8 1 |
0600 83,20 6,0 10,0 80 20,0 10 102407
102409 d | | d
Typ Fase 90°, eXedur RIP mrln m?n mlm mzm mﬁn
(RG 1090)
0030 32,70 03 1,0 40 6.4 3
0050 34,05 05 14 40 6,0 3
0100 34,05 1,0 2.0 40 6,2 3
0150 34,05 1,5 30 40 6.3 8
0200 39,00 2,0 4.0 50 8,0 4
0300 48,40 30 6.0 60 12,0 6
0400 65,85 4,0 8,0 70 16,0 8
0600 83,20 6,0 10,0 80 20,0 10
Schnittwerte
1S0 Zu bearbeitende Schnitt- Vorschub f mm/U
Werkstoffe geschw.
Ve 203 @05 D10 ?15 @20 @30 @40 36,0 @80 D100
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahle, niedriglegiert < 800 N/mm? 120 0,03 003-005 005-008 0,10 0,08-0,12 010-0,15 01l12-020 015-025 0,20 0,25
Stahle, legiert » 900 N/mm? 80 0,03 003-005 005-008 010 0,08-0,12 010-0,15 012-020 015-025 0,20 0,25
Stahle, hochlegiert < 1200 N/mm? 60 0,02 002-003  003-004 006 004-008 006-012 008-018 012-023 0,18 0,23
rostfreie Stahle, ferritisch 50 0,02 002-003  003-004 006 004-008 006-010 008-012 010-015 0,12 0,15
M rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,02 002-003  003-004 006 004-008 006-012 008-018 01l12-023 0,18 0,23
rostfreie Stahle, martensitisch - PH 50 0,02 002-003  003-004 006 0,04-0,07 006-009 007-011 009-013 011 0,13
rostfreie Stahle, austenitisch 50 0,02 002-003  003-004 006 0,04-0,07 006-009 007-011 009-013 011 0,13
- Gusseisen, Temperguss 100 0,03 003-004  004-005 007 0,05-0,09 007-011 009-015 011-020 0,15 0,20
Aluminium-Knetlegierungen 150 0,04 004-006  006-009 011 009-0,13  011-018 013-023 018-030 0,23 0,30
Aluminium-Druckgusslegierungen 100 0,04 004-006  006-009 011 009-0,13 011-018 013-023 018-030 0,23 0,30
Kupfer 100 0,04 004-006  006-009 011 009-0,13 011-018 013-023 018-030 0,23 0,30
Messing bleifrei 80 0,04 004-006  006-009 011 009-0,13 011-016 013-018 016-020 0,18 0,20
Messing, Bronze < 400 N/mm? 100 0,04 004-006  006-009 011 009-0,13 011-016 013-018 016-020 0,18 0,20
Bronze < 600 N/mm? 80 0,04 004-006  006-009 010 009-0,13  010-016 013-018 016-020 0,18 0,20
hitzebestandige Stahle 10-30 0015 0015-0025 0025-030 004 0,03-0,05 004-007 005-009 007-011 0,09 0,11
S Titan rein 25 0020 002-003 003-004 006 0,04-0,07 006-009 007-011 009-013 011 0,13
Titanlegierungen 25 0,030 0,03- 0,04 004-007 009 0,07-0,11 009-014 011-018 014-022 0,18 0,22
CrCo-Legierungen 40-50 0020 002-003 003-004 006 004-008 006-0,10 008-011 010-013 011 0,13
H Stahle, gehartet » 50 HRC 40 0010  001-002 002-003 004 0,03-0,05 004-006 005-007 006-008 007 0,08

Bitte betrachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Wichtige Einsatzkriterien: FUr ein optimales Resultat empfiehlt Mikron Tool Schneidél als Kuhischmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion eingesetzt werden, bei reduzierten Schnittdaten
auch eine Mindestmengenschmierung.

Bei allen genannten Preisel elt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de




CrazyDrill Pilot lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

Der universelle Pilot- und Kurzbohrer CRAZYDRILL

Pilot

Mit CrazyDrill Pilot bietet Mikron Tool einen Kurzbohrer bzw. Pilotbohrer inklusive Senkschneide
an. Er dient nicht nur zum Kurzbohren sondern auch zur perfekten Bohrvorbereitung fir eine
hochprazise Positionsgenauigkeit und Geradheit beim Tieflochbohren von Uber 6 x d.

Ab Lager verfugbar ist er in den Durchmessern von 0,4 bis 6,0 mm und fir eine maximale Bohr-
tiefe von 2 x d. Alle Kurzbohrer sind beschichtet und mit einem Senkwinkel von 90° versehen.

Mit CrazyDrill Pilot erfolgen Zentrierung und Pilotbohrung bis zu 2 x d in einem einzigen Arbeits-
gang. So wird der Nachfolgebohrer in der Pilotbohrung zylindrisch gefuhrt, was eine hohe
Geradheit der Folgebohrung ermoéglicht. Zudem kann mit demselben Werkzeug direkt eine 90°
Senkung an der Bohrung angebracht werden. Dies erspart Werkzeugplatze auf der Maschine
und ermdglicht kirzere Taktzeiten. Die degressive Spiralnut sorgt vom Bohren Gbers Senken flr
gleichbleibende Schnittbedingungen.

Eine optimale Abstimmung der Durchmessertoleranzen und Spitzenwinkel ermadglicht eine
prazise Tieflochbohrung ohne messbare Ubergange von Pilot- zu Folgebohrung, sorgt fir
Prozesssicherheit und erhéht zusatzlich die Standzeit des Nachfolgebohrers wesentlich. Die
spezielle Hochleistungsgeometrie von CrazyDrill Pilot ermdglicht eine hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeit, die optimale Beschichtung eine hohe Verschleissfestigkeit.

Ideale Vorbereitung von tiefen Bohrungen

Zentrieren, Pilotieren und Senken in einem Arbeitsgang ﬁﬁdlmﬁ/ﬁ
Mit CrazyDrill Pilot bietet Mikron Tool einen Kurzbohrer bzw. Pilotbohrer inklusive Senkschneide

an. Er dient nicht nur zum Kurzbohren sondern auch zur perfekten Bohrvorbereitung fur eine

hochpréazise Positionsgenauigkeit und Geradheit beim Tieflochbohren von tber 6 x d. Ab Lager

verfugbar ist er in den Durchmessern von 0,4 bis 6,0 mm und flr eine maximale Bohrtiefe von

2 x d. Alle Kurzbohrer sind beschichtet und mit einem Senkwinkel von 90° versehen.

® CrazyDrill Pilot, Bohrtiefe 2 x d, AuBenklhlung, Senkung 90°

Der Vergleich

m Konventionell ®m Mikron Tool
Anbohren mit Schneidecken
verursacht Schneidenausbruch
und Verlaufen des Bohrers

Zentrum 90° / 120°

Bohrverlauf

Korrekte
Bohrung

Stufe 1 Stufe 2 Stufe 3
CrazyDrill Pilot Bohrer gefuhrt Tiefes Bohren chne
in Pilotbohrung messbaren Ubergang
zur Pilotbohrung

www.precitool.de




CrazyDrill Pilot lvf MIKRON TOOL

Produktinformation
® beschichtet bcMZ mﬂl;llll
® AuBenkuhlung e
1| SCHAFT 5 | 90° SENKSCHNEIDE
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert Ermaoglicht im gleichen Arbeitsvorgang eine
Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und damit Senkung von 90°.
hochste Bohrprazision.
6 | BOHRERSPITZENGEOMETRIE
2 | HARTMETALL Hohe Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten
Ein speziell ausgewahltes Hartmetall ermog- dank spezieller Bohrerspitzengeometrie.
licht hohe Bearbeitungsgeschwindigkeiten. Spitzenwinkel von 140° und abgestimmte
Toleranz erhdhen Standzeit von Folgebohrer.
3 | BESCHICHTUNG
Optimale Beschichtung schutzt den 7 | DURCHMESSERBEREICH
Hartmetallbohrer vor Verschlei und erhoht so Angepasst an die Abmessungen der
seine Lebensdauer. CrazyDrill Familie hat jeder Tieflochbohrer
sein passendes Pilotwerkzeug. Durch
4 | DEGRESSIVE SPIRALNUTE abgesbt\mmt?goleranzen glb;es kglmem .
FUr optimale und gleichbleibende Schnittver- ESEEIEN = g A5 e Fl i
haltnisse vom Bohren bis zum Senken von 90°. ROERIElIAG
Das Resultat: Hohere Prozess- ‘
sicherheit und Standzeit. ‘WN
Bohrerspitze I’
ill Pil ° k
CrazyDrill Pilot - 2 x d - 90° Senkung
Bohren mit AuBenkiihlung "'Mlmlgllf
110

CrazyDrill Pilot zentriert und realisiert eine Pilotbohrung mit einer Bohrtiefe von
2 x d. Die Pilotbohrung fuhrt den Folgebohrer perfekt und unterstiitzt damit
die Geradheit der tiefen Bohrung. Durch die stabile Konstruktion erreicht der
Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit. Zudem garantiert er dem Nachfol-
gebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die beiden aufeinander
abgestimmten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbri-
chen verringert wird. Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruk-
tion (verstarkter Schaft) und der idealen Beschichtung hohe Standzeiten und
Bohrungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Pilot bewahrt. Dass er mit hohen
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten eingesetzt werden kann, verdankt
er seiner Spitzengeometrie, die degressive Spiralnute ermoglicht konstante
Schnittverhaltnisse vom Bohren Gber das prozesssichere direkte Anbringen der
90° Senkung.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohr-
prozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Pilot (Durchmesser,
Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an bezliglich einer
kundenspezifischen Variante!

Nachschérfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,4 mm.

www.precitool.de




D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL \\( MIKRON TOOL

Ausfihrung: -
- Zentrier- und Pilotbohrung in einem Schritt VHM Werks- 2%(d Zahne @
- Bohrung direkt angefast mit 90° Senkung ZZ  nom 2 i | |

- abgestimmt auf CRAZYDRILL-Programm

- hohe Prazision und Standzeit .
- Spitzenwinkel 140° gﬂ
- Hochleistungs-Schneidgeometrie CRAZYDRILL Schnittdaten
- spezielle, degressive Spiralnutenform fur optimalen

Spanetransport
140°
102401 i | | | d 102401 d | | | i 102401 d d | | | d
o eXedurRP o o mm o mm o ommomm WP CKMURP o mm mm omm omm WP KEMRP o mm mm mm mm
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0040 40,25 040 100 465 08 28
0045 40,25 045 100 465 09 29
0050 40,25 050 120 470 10 34
0055 40,25 055 120 470 11 35
0060 40,25 060 150 480 12 42
0065 40,25 065 150 480 13 43
0070 40,25 070 175 490 14 49
0075 40,25 075 175 490 15 50
0080 40,25 080 200 490 16 56
0085 40,25 085 200 490 17 57
0080 40,25 090 200 490 18 58
0095 40,25 095 200 490 19 59
0100 41,60 100 250 510 20 70
0105 41,60 105 250 510 21 71
0110 41,60 1LI0 250 610 22 72
0115 41,60 115 250 510 23 73
0120 41,60 120 250 510 24 74
0125 41,60 125 250 610 25 75
0130 41,60 130 250 510 26 76
0135 41,60 135 250 610 27 77
0140 41,60 140 250 510 28 78
0145 41,60 145 250 510 29 79
0150 43,50 1650 300 530 30 90
0155 43,50 155 300 530 31 81
0160 43,50 160 300 530 32 92
0165 43,50 165 300 530 33 93
0170 43,50 1,70 300 530 34 94
0175 43,50 1,75 300 530 35 95
0180 43,50 180 300 530 36 96
0185 43,50 185 300 530 37 97
0190 43,50 190 300 530 38 98

0195 43,50 195 300 530 39 99
0200 48,80 200 350 550 40 110
0205 48,80 205 350 550 41 111
0210 48,80 210 350 550 42 112
0215 48,80 2156 350 550 43 113
0220 48,80 220 350 550 44 114
0225 48,80 225 350 550 45 115
0230 48,80 230 350 550 46 116
0235 48,80 235 350 550 47 117
0240 48,80 240 350 550 48 118
0245 48,80 245 350 550 49 119
0250 50,25 250 380 570 650 126
0255 50,25 255 380 570 61 127
0260 50,25 260 380 570 62 128
0265 50,25 265 380 570 63 129
0270 50,25 270 380 570 64 130
0275 50,25 275 380 570 55 131
0280 50,25 280 38 570 66 132
0285 50,25 285 380 570 57 133
0290 50,25 290 380 570 68 134
0295 50,25 295 380 570 69 135
0300 50,25 300 38 570 60 136
0305 59,40 306 450 610 61 151
0310 59,40 310 450 610 62 152
0315 59,40 3156 450 610 63 153
0320 59,40 320 450 610 64 154
0325 59,40 325 450 610 65 155
0330 59,40 330 450 610 66 156
0335 59,40 335 450 610 67 157
0340 59,40 340 450 610 68 158
0345 59,40 345 450 610 69 159

0350 63,35 350 450 610 70 160
0355 63,35 3955 530 640 71 177
0360 63,35 360 530 640 72 178
0365 63,35 365 530 640 73 179
0370 63,35 370 530 640 74 180
0375 63,35 375 530 640 75 181
0380 63,35 380 530 640 76 182
0385 63,35 385 530 640 77 183
0390 63,35 390 530 640 78 184
0395 63,35 395 530 640 79 185
0400 63,35 400 530 640 80 186
0410 63,35 410 600 700 82 202
0420 63,35 420 600 700 84 204
0430 63,35 430 600 700 86 206
0440 63,35 440 600 700 88 208
0450 63,35 450 600 700 90 210
0460 63,35 460 600 700 92 212
0470 63,35 470 600 700 94 214
0480 63,35 480 600 700 96 216
0490 63,35 490 600 700 98 218
0500 63,35 500 600 700 100 220
0510 69,10 510 800 800 102 262
0520 69,10 520 800 800 104 264
0530 69,10 530 800 800 106 266
0540 69,10 540 800 800 108 268
0550 69,10 550 800 800 11,0 270
0560 69,10 560 800 800 112 272
0570 69,10 570 800 800 114 274
0580 69,10 580 800 800 116 276
0590 69,10 590 800 800 118 278
0600 69,10 6,00 800 800 120 280
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Schnittwerte 102401

IS0 Zu bearbeitende Schnitt-

Werkstoffe geschwindigkeit Vorschub f mm/U
ve 04 08 10 15 2,0 25 30 4,0 50 6,0
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 32- 64 0,008 0,044 0,064 012 0,144 0,168 0,192 0,224 0,248 0272
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 32- 64 0,008 0,044 0,084 0,096 0,120 0,136 0,152 0176 0,192 0,208
Stahl hachlegiert » 1.200 N/mm? 24- 48 0,008 0,016 0,040 0,064 0,088 0,104 0,120 0,144 0,160 0,176
rostfreie Stahle, ferritisch 20- 40 0,008 0,009 0,024 0,048 0,064 0,072 0,080 0,096 0,104 0112
rostfreie Stahle, martensitisch 24- 48 0,008 0,016 0,040 0,064 0,088 0,104 0,120 0,144 0,160 0,176
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 16- 32 0,008 0,009 0,016 0,040 0,056 0,064 0,072 0,088 0,096 0,104
rostfreie Stahle, austenitisch 16- 32 0,008 0,009 0,016 0,040 0,056 0,064 0,072 0,088 0,096 0,104
- Gusseisen 40- 80 0,008 0,040 0,064 0,096 0,120 0,120 0,120 0,160 0,160 0,160
Aluminium Knetlegierungen 80-160 0,008 0,040 0,080 0,096 0120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,200
Aluminium Druckgusslegierungen 64-120 0,012 0,064 0,088 0,128 0,160 0,200 0,200 0,224 0,224 0,224
Kupfer 40- 80 0,012 0,024 0,048 0,064 0,080 02 0,128 0,144 0,160 0,176
Messing, bleifrei 40- 80 0,016 0,032 0,064 0,080 0,096 0,128 0,144 0,160 0,176 0,192
Messing, Bronze 400 N/mm? 56-120 0,012 0,048 0,080 0,096 0,120 0,160 0,160 0,200 0,200 0,200
Bronze 600 N/mm* 32- 56 0,008 0,040 0,064 0,080 0,096 0,120 0,120 0,160 0,160 0,160
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = = =
Titan, rein 10- 32 0,008 0,024 0,032 0,048 0,056 0,064 0,064 0,080 0,080 0,096
s Titan-Legierungen 10- 44 0,008 0,084 0,072 0,088 0,096 0,100 0,104 0112 0,120 0112
CrCo-Legierungen = = = = = = = = = = =
“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC 16- 32 0,008 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048

Stahle gehartet » 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



CrazyDrill Crosspilot luf MIKRON TOOL

Produktinformation

Ein Pilotbohrer fiir schrage Oberflachen bis 60° CRAZYDRIL

Crosspilot

Mit CrazyDrill Crosspilot bietet Mikron Tool einen beschichteten VHM-Pilotbohrer flr das direkte
Bohren in schragen Oberflachen bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60° an. Ab Lager
verfugbar sind Durchmesser von 0,4 bis 6,0 mm.

Mit dem direkten Anbringen der Pilotbohrung auf schragen Oberflachen reduzieren sich die drei
Ublichen Schritte ,Anspiegeln mit Fraser - Zentrieren - Bohren" auf zwei: ,Pilotbohren - Bohren".

Die kompakte und stabile Konstruktion sorgt fiir eine hohe Positioniergenauigkeit. Der Bohrer
mit einem Spitzenwinkel von 170° gibt dem Folgebohrer eine perfekte Zentrierung und zylind-
rische FUhrung. Hochste Prazision und Geradheit wird so erreicht. Eine optimale Abstimmung
der Durchmessertoleranzen ermoglicht eine préazise Tieflochbohrung auch auf schragen Ober-
flachen.

Perfekter Pilothohrer fiir das Schraganhohren

Zentrieren, Pilotieren und Senken in einem Arbeitsgang "ﬂﬂlcyrgfp/ﬁ

Mit CrazyDrill Crosspilot bietet Mikron Tool einen beschichteten VHM-Pilotbohrer flr das direkte
Bohren in schragen Oberflachen bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60° an. Ab Lager
verfugbar sind Durchmesser von 0,4 bis 6,0 mm.

® CrazyDrill Crosspilot, Bohrtiefe bis 2 x d (nominal), AuBenkihlung

CrazyDrill Crosspilot kommt zum Einsatz:

Bohrungen in bis zu 60° Bohrungen bis 60° Neigungswinkel
geneigte Oberflachen. in konvexe Oberflachen.

Exzentrische Bohrungen in Bohrungen bis 60° Neigungswinkel
konvexe Oberflachen. in konkave Oberflachen.

www.precitool.de



CrazyDrill Crosspilot

Produktinformation

lif MIKRON TOOL

® beschichtet
® AuBenkihlung

4

5

1| SCHAFT
Der verstarkte Schaft mit seiner
stabilen Konstruktion wirkt seitlichen Kraften
entgegen und garantiert hohe Pasitionier-
genauigkeit.

2 | HARTMETALL
Ein speziell ausgewahltes Hartmetall
ermaglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Optimale Beschichtung schutzt den
Hartmetallbohrer vor Verschlei und erhéht
S0 seine Lebensdauer.

Bohrerspitze

CRAZYDRIL
Crosspilot

4 | FUHRUNGSFASE
Verhindert seitliches Einhaken
und ermoglicht dadurch hochste
Prozesssicherheit.

5 | SPITZENGEOMETRIE
Die spezielle Spitzengeometrie von 170°
minimiert Radialkrafte und erlaubt so eine
Bohrung in einem Winkel bis zu einer
maximalen Neigung von 60°. Gleichzeitig
sorgt sie fUr gute Zentrierung und verhindert
Schneideckenausbrtiche des Folgebaohrers.

CrazyDrill Crosspilot - 2 x d (nominal)

Bohren mit AuBenkiihlung

Die Formel:

Kiihischmierstoff, Filter und Druck !

13 =2 xdl - dl x tan(a) ‘

o

d

CRAZYDRILL
Crosspilot

Der beschichtete Hartmetallbohrer flr Stahl, rostfreie Materialien, Titan und Nichteisenmetalle ist
ein einzigartiger Spezialist fur Bohrungen auf schragen, konvexen und konkaven Oberflachen. Er
bringt Pilotbohrungen direkt in Oberflachen ein bis zu einem maximalen Neigungswinkel von 60°.
Damit wird ein Arbeitsgang, das Anspiegeln (Frasen), eingespart.

Die kompakte und stabile Bauweise von CrazyDrill Crosspilot sorgt flr eine gute Positioniergenau-
igkeit, seine Geometrie ist ausgelegt auf extreme Einsatze. Sein Spitzenwinkel von 170° sorgt flr
gute Zentrierung, Reduktion der Radialkrafte und verhindert Schneideckenausbruch des Folge-
bohrers. Die Pilotbohrung mittels CrazyDrill Crosspilot erméglicht eine zylindrische Fihrung des
Folgebohrers. Das Ergebnis: Prozesssicherheit und héchste Positionsgenauigkeit sowie Geradheit.

Das Beispiel:
Neigungswinkel 35°, Bohrdurchmesser 2 mm.

1I3=2x2mm-2mm x (tan 35°) = 2,6 mm
Bei einem Winkel von 35° zur Oberflache und einem Eintauchen

von 4 mm (2 x d1) auf der langen Seite, ist die Bohrung auf der
kurzen Seite noch 2,6 mm lang (1,3 x d1).

Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Crosspilot (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an beziglich einer kundenspezifischen

Variante!

Nachschéarfen

Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,4 mm.

ﬁ www.precitool.de




CRAZVDRIL

P Kleinstbohrer VHM universal T Cosspilot 11 MIKRON TOOL
Ausfihrung: .

- Zentrier- und Pilotbohrer VHM VBG5Sl g\ UNI

- sehr robuste Konstruktion, wirkt seitlichen Kraften entgegen besehehiet norm 2 170° Schnittdaten

- spezielle Spitzengeometrie (170°) sorgt fur Zentrierung der Folgebohrung

- FUhrungsfase verhindert seitliches Einhaken

- verstarkter Schaft mit Sonderlange ermoglicht optimales Einspannen

- hohe Positions- und Fluchtungsgenauigkeit

- fur schrage Bohrungen in gerade, konvexe und kankave Oberflachen |

102403 d d | | | g 102403 d d | | | d 102403 d d | | | d
| fexeinkip) (G () W e W (| e sy SN [ e S R (| (e ekemred SO R S S )
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0040 37,05 040 10 50 08 26
0045 37,05 045 10 50 09 28
0050 37,05 050 12 50 10 32
0055 37,05 05 12 60 11 3.3
0060 37,05 060 15 50 12 40
0065 37,05 065 15 60 13 41
0070 37,05 070 15 50 14 42
0075 37,05 075 156 50 15 43
0080 37,05 080 17 50 16 48
0085 37,05 085 17 50 17 49
0080 37,05 09 17 50 18 50
0095 37,05 09 17 60 19 51
0100 39,45 100 20 5 20 57
0105 39,45 105 20 5 21 58
0110 39,45 1,100 20 5 22 60
0115 39,45 1156 20 5 23 61
0120 40,50 120 20 5 24 62
0125 40,50 125 25 585 256 72
0130 40,50 130 25 5 26 73
0135 40,50 135 25 58 27 74
0140 40,50 140 25 5 28 75
0145 40,50 145 25 58 29 76
0150 40,50 150 30 5 30 86
0155 40,50 155 30 55 31 8,7
0160 40,50 160 30 5 32 8,8
0165 40,50 165 30 655 33 89
0170 40,50 170 30 5 34 91
0175 40,50 175 30 86 35 | 92
0180 40,50 180 35 55 36 101
0185 40,50 185 35 55 37 103
0190 40,50 190 35 55 38 104

0195 40,50 195 35 55 39 105
0200 50,90 200 35 65 40 106
0205 50,90 206 35 65 41 107
0210 50,90 210 35 65 42 108
0215 50,90 216 35 65 43 109
0220 50,90 220 45 65 44 128
0225 50,90 226 45 65 45 129
0230 50,90 230 45 65 46 130
0235 50,90 235 45 65 47 131
0240 50,90 240 45 65 48 132
0245 50,90 245 45 65 49 134
0250 50,90 250 45 65 50 135
0255 50,90 255 45 65 51 136
0260 50,90 260 45 65 52 137
0265 50,90 265 50 65 53 147
0270 50,90 270 50 65 54 148
0275 50,90 275 50 65 55 149
0280 50,90 280 50 65 56 150
0285 50,90 285 50 65 57 151
0290 50,90 290 50 65 58 152
0295 50,90 295 50 65 59 154
0300 52,00 300 60 70 60 172
0305 52,00 306 60 70 61 173
0310 52,00 310 60 70 62 174
0315 52,00 316 60 70 63 175
0320 52,00 320 60 70 64 177
0325 52,00 326 60 70 65 178
0330 52,00 330 60 70 66 179
0335 52,00 33 60 70 67 180
0340 52,00 340 60 70 68 181
0345 53,25 345 60 70 69 182

0350 53,25 350 60 70 70 183
0355 53,25 356 60 70 71 184
0360 53,25 360 60 70 72 186
0365 53,25 365 60 70 73 187
0370 53,25 370 60 70 74 188
0375 53,25 375 60 70 75 189
0380 53,25 380 60 70 76 190
0385 53,25 38 60 70 77 191
0390 53,25 390 60 70 78 192
0395 53,25 39 60 70 79 194
0400 53,25 400 60 70 80 195
0410 54,40 410 60 70 82 213
0420 54,40 420 60 70 84 214
0430 54,40 430 60 70 86 216
0440 54,40 440 60 70 88 217
0450 68,25 450 80 80 90 270
0460 68,25 460 80 80 92 271
0470 68,25 470 80 80 94 273
0480 68,25 480 80 80 96 274
0490 68,25 490 80 80 98 276
0500 68,25 500 80 80 100 277
0510 68,25 510 80 80 102 279
0520 68,25 520 80 80 104 280
0530 68,25 530 80 80 106 281
0540 68,25 540 80 80 108 283
0550 68,25 550 80 80 110 284
0560 68,25 560 80 80 112 286
0570 68,25 570 80 80 114 287
0580 68,25 580 80 80 116 2898
0590 68,25 590 80 80 118 290
0600 68,25 600 80 80 120 291
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Schnittwerte 102403

IS0 u :vees:lr(:zt;:de Schnittgeschwindigkeit Vorschub f mm/U
ve 04 08 10 15 20 30 4,0 50 6,0
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert { 800 N/mm* 80 0,005 0,01 0013 0,020 0,027 0,040 0,053 0,067 0,080
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 60 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 50 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080
rostfreie Stahle, ferritisch 40 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
rostfreie Stahle, martensitisch 50 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 30 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
- Gusseisen 80 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Aluminium Knetlegierungen 125 0,008 0,018 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
Aluminium Druckgusslegierungen 125 0,008 0,016 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
Kupfer 80 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Messing, bleifrei 80 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 100 0,008 0,016 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
Bronze ¢ 600 N/mm* 80 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = =
Titan, rein 25 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
s Titan-Legierungen 25 0,004 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,080
CrCo-Legierungen = = = = = = = = = =
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC 20 0,001 0,003 0,003 0,005 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020

Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = - - - -
Bitte betrachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Steel hvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL

Schnell und prazise Bohren bis 7 x d Steel

i S S S

Mit CrazyDrill Steel bietet Mikron Tool einen Kleinbohrer fr Bohrungen in Stahl bis zu einer maxi-
malen Bohrtiefe von 7 x d im Durchmesserbereich von 0,4 bis 6,0 mm an.

Schneller und tiefer, das sind tatsachlich die typischen Attribute fur diesen VHM-Bohrer.
CrazyDrill Steel erzeugt kleine Bohrungen mit einer Leistung und Genauigkeit, die jeden Anwen-
derins Staunen versetzen. Durch die Kombination von S-Ausspitzung und einem Spitzenwinkel
von 140° ist er selbstzentrierend und erreicht h6chste Bohrgeschwindigkeiten. Seine hervorra-
gende Standzeit, die hohe Bohrungs- und Oberflachenqualitat sowie die Rundheit der Bohrung
machen ihn zu einem prozesssicheren Partner.

Kein Wunder, wurde fur diesen Bohrer der Begriff ,Bohrstanzen” erfunden. Er durchbohrt das
Material in hochsten Vorschubgeschwindigkeiten, ein Entspanen ist in den meisten Fallen nicht
notwendig.

Bohren mit AuBenkiihlung

Stahl bohren mit Hochstgeschwindigkeit, héchster Prozesssicherheit und Bohrprazision. Das
sind die typischen Merkmale des beschichteten VHM-Bohrers CrazyDrill Steel. Er eignet sich
genauso fur unlegierte und legierte Stahle, fir Gusseisen, Aluminium und Messing sowie flr
andere Metalle. In den meisten Fallen erreicht er die volle Bohrtiefe in einem Bohrstoss. Ledig-
lich bei langspanigen Materialien ist flir ein prozesssicheres Bohren minimales Entspanen
notwendig.

Es ertbrigt sich eine vorhergehende Zentrierung auf geraden Oberflachen. Mit seinem Spit-
zenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine perfekte Selbstzentrierung.
Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmaBiger, rauer oder schrager
Materialoberflache, bei Bedarf an hoher Positioniergenauigkeit sowie bei Bohrerdurchmessern
unter 0,80 mm.

KithiIschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess (siehe
OR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Steel (Durchmesser, Lange, Schnittrich-
tung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,40 mm.

E www.precitool.de



CrazyDrill Steel hvf MIKRON TOOL

Produktinformation

ﬁﬁ'gl}'ﬂﬂlll "
Steel

Der Hochleistungsbeweis

4xd 6'7xd 1| SCHAFT

Ein robuster Hartmetallschaft garantiert hohe
® AuBenkuhlung ® AuBenkuhlung Rundlaufgenauigkeit und damit hochste

® beschichtet ® beschichtet Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der neu-
esten Generation ermoglicht hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung exXedur
RI'/ RIP gewahrleistet eine lange Standzeit
bei einer guten Oberflachenqualitat.

4 | SPIRALNUT
Die Geometrie der Spiralnut sorgt fur
optimalen Spanefluss, kein oder nur
minimales Entspanen notwendig.

5 | SCHNEIDENGEOMETRIE

B Optimierte Schneidengeometrie mit Kanten-
praparation verringert Schneidkantenaus-
bruch und erhoht Standzeit.

m Hochste Bohrgeschwindigkeiten sind moglich
bei gleichzeitig hoher Prozesssicherheit.

m Der Hartmetallbohrer ist durch die
S-Ausspitzung selbstzentrierend und
garantiert eine hohe Positionsgenauigkeit.

Bohrerspitze

CrazyDrill Steel 4 x d CrazyDrill Steel 6 -7 xd

Schnittwerte 102421 + 102423

102421 + 102423 102421 102423 102421 = 102423
150 = \:,i?;gzt;: de m}lnt;in Vorschub f mm/U BohrstoB
mn  om  om  om  mm  em  om  mm  mm  mm om0 & U
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 120 0,040 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,270 0,350 0,370 0,390 0,400 Axdl - 7xdl -
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 80 0,015 0,030 0,080 0,120 0,160 0,200 0,230 0,250 0,270 0,300 0,320 Axdl - 7xdl -
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 60 0,020 0,070 0,120 0,150 0,200 0,250 0,280 0,300 0,320 0,340 0,350 4xdl - 7xdl -
rostfreie Stahle, ferritisch = = = = = = = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, martensitisch = = = = = = = = = = = = = = = =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = = = = = = = =
fostfreie Stahle, austenitisch = = = = = = = = = = = = = = = =
- Gusseisen 150 0,040 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,470 0,490 0,500 4xdl = 7xdl =
Aluminium Knetlegierungen 220 0,045 0,060 0,080 0,095 0,110 0,130 0,150 0,180 0,190 0,210 0,250 Axdl = 4xdl 2xdl
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,040 0,055 0,075 0,085 0,100 0,120 0,140 0,170 0,180 0,200 0,240 4xdl - 4xdl 2xdl
Kupfer 120 0,030 0,050 0,060 0,065 0,075 0,080 0,095 0,110 0,130 0,160 0200  1,5xdl Ixdl  1,5xdl 1xdl
Messing, bleifrei 150 0,030 0,050 0,065 0,070 0,075 0,090 0,110 0,140 0,160 0,200 0220  15xdl Ixdl  1,5xd1 1xdl
Messing, Bronze { 400 N/mm* 100 0,035 0,055 0,070 0,080 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,220 0,240  1,5xdl Ixdl  1,5xd1 1xd1
Bronze ( 600 N/mm* 100 0,015 0,025 0,035 0,050 0,060 0,065 0,085 0,100 0,120 0,150 0,200 Axdl = Axdl 3xdl
hitzebestandige Stahle 40 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,030 Ixdl  0,25xdl Ixdl  0,25xdl
Titan, rein 40 0,012 0,024 0,030 0,040 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150 0,180 Ixdl  0,25xdl Ixdl  0,.25xdl
s Titan-Legierungen 20 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,070 0,080 0,100 0,140 0,160 0,200 1xdl 0,3xd1 1xdl 0,3xd1
CrCo-Legierungen 30 0,006 0,012 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090 4xdl - 4xdl  0,25xd1l
Stahle gehartet 55 HRC 30 0,005 0,007 0,010 0,011 0,012 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 4xdl = Axdl 1xd1
“ Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 30 bar.

www.precitool.de



D Kleinstbohrer VHM stahl CRAZYDRILE |\ MIKRON TOOL
Steel

Ausfihrung: )
- Vollhartmetall mit Zylinderschaft VHM Werks-  Zahne g\ m
- Spitzenwinkel 140° e, 2 140° &ohalt Schnittdaten
- eXedur RIP beschichtet
- hochste Bohrgeschwindigkeit und Standzeit
- Selbstzentrierung
- fur auBergewohnliche Oberflachenqualitat
Hinweis: l l, |
Mit 102401 bzw. 102403 Pilotbohrung setzen. 4xd 1400 d &))@ d, (h6)
| ]
| I I T
102421 d | | d 102421 d | | d 102421 d | | d
Typ 4 x d,eXedur RIP 5 ai i | o Typ 4 x d,eXedur RIP b il i | o Typ 4 x d,eXedur RIP b i i | o
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0040 37,65 040 420 23 30 0195 43,60 195 480 114 30 0350 55,55 350 600 205 40
0045 37,65 045 420 26 30 0200 49,10 200 550 119 40 0355 56,20 355 600 208 40
0050 37,65 050 420 29 30 0205 49,10 205 550 121 40 0360 56,20 360 645 211 40
0055 37,65 055 420 32 30 0210 49,10 2,10 550 123 40 0365 56,20 365 645 214 40
0060 37,65 060 435 35 30 0215 49,10 2,15 550 126 40 0370 56,20 370 645 216 40
0065 37,65 065 435 38 30 0220 49,10 220 560 130 40 0375 56,20 375 645 219 40
0070 37,65 070 435 41 30 0225 49,10 225 560 133 40 0380 56,20 380 645 222 40
0075 37,65 075 435 44 30 0230 49,10 230 560 136 40 0385 56,20 385 645 225 40
0080 37,65 080 435 46 30 0235 52,15 235 560 139 40 0390 56,20 390 645 228 40
0085 37,65 085 435 49 30 0240 52,15 240 570 142 40 0395 56,20 395 645 231 40
0090 37,65 090 435 52 30 0245 52,15 245 570 146 40 0400 60,05 400 700 234 60
0095 37,65 095 435 55 30 0250 52,15 250 570 147 40 0410 60,05 410 700 240 60
0100 38,90 100 440 58 30 0255 52,15 255 570 151 40 0420 60,05 420 700 246 60
0105 38,90 105 440 61 30 0260 52,15 260 580 155 40 0430 60,05 430 700 252 60
0110 38,90 1,10 44,0 6.3 30 0265 52,15 2,65 58,0 157 40 0440 60,05 4,40 70,0 25,7 6,0
0115 38,90 1156 440 66 30 0270 52,15 270 580 160 40 0450 60,05 450 700 263 60
0120 40,80 120 450 70 30 0275 55,15 275 580 163 40 0460 60,05 460 700 269 60
0125 40,80 125 450 73 30 0280 55,15 280 590 168 40 0470 60,05 470 700 275 60
0130 40,80 130 450 76 30 0285 55,15 285 590 170 40 0480 62,95 480 700 281 6,0
0135 40,80 135 450 79 30 0290 55,15 290 590 172 40 0490 62,95 490 700 287 60
0140 40,80 1,40 46,0 82 30 0295 55,15 295 590 174 40 0500 62,95 500 700 292 60
0145 40,80 145 46,0 86 30 0300 55,15 300 590 176 40 0510 62,95 510 700 298 60
0150 40,80 150 46,0 87 30 0305 55,55 305 600 178 40 0520 62,95 520 750 304 60
0155 40,80 155 46,0 91 30 0310 55,55 310 600 181 40 0530 62,95 530 750 310 60
0160 43,60 160 470 95 30 0315 55,55 315 600 184 40 0540 62,95 540 750 316 60
0165 43,60 185 470 97 30 0320 55,55 320 600 187 40 0550 62,95 550 750 322 60
0170 43,60 1,70 470 100 30 0325 55,55 325 600 190 40 0560 62,95 560 750 328 60
0175 43,60 175 470 103 30 0330 55,55 330 600 193 40 0570 66,50 570 750 333 60
0180 43,60 180 480 108 30 0335 55,55 335 600 196 40 0580 66,50 580 750 339 60
0185 43,60 185 480 110 30 0340 55,55 340 600 199 40 0590 66,50 590 750 345 60
0190 43,60 190 480 112 30 0345 55,55 345 600 202 40 0600 66,50 600 750 351 60
Hinweis:
Mit 102401 bzw. 102403 Pilotbohrung setzen. 7 xd
102423 g | | q 102423 d | | g 102423 g | | q
Typ 7 x d, eXedur RIP ) il N Typ 7 % d, eXedur RIP i) s MINgY i Typ 7 x d, eXedur RIP ) il N
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0040 39,15 040 420 31 30 0195 47,85 195 5835 171 30 0350 63,35 350 750 3156 40
0045 39,15 045 420 35 30 0200 55,15 200 615 180 40 0355 64,00 355 750 320 40
0050 39,15 050 420 39 30 0205 55,15 205 615 183 40 0360 64,00 360 750 324 40
0055 39,15 055 420 43 30 0210 55,15 210 615 187 40 0365 64,00 365 750 329 40
0060 39,15 060 435 47 30 0215 55,15 215 615 191 40 0370 64,00 370 750 333 40
0065 39,15 065 435 50 30 0220 55,15 220 830 200 40 0375 64,00 375 750 338 40
0070 39,15 0,70 435 54 30 0225 55,15 225 830 203 40 0380 64,00 380 750 342 40
0075 39,15 0,75 435 58 30 0230 56,60 230 830 206 40 0385 64,00 385 750 347 40
0080 39,15 080 450 62 30 0235 56,60 235 830 209 40 0390 64,00 390 750 31 40
0085 39,15 085 450 66 30 0240 58,15 240 845 217 40 0395 64,00 395 750 356 40
0090 39,15 090 450 70 30 0245 58,15 245 845 221 40 0400 68,05 400 800 360 60
0095 39,15 095 450 74 30 0250 58,15 250 845 222 40 0410 68,05 410 800 369 60
0100 39,15 1,00 46,0 78 30 0255 58,15 255 645 226 40 0420 68,05 420 800 378 60
0105 40,80 105 46,0 81 30 0260 59,80 260 660 235 40 0430 68,05 430 800 387 60
0110 40,80 1,10 46,0 86 30 0265 59,80 265 660 237 40 0440 68,05 440 800 396 60
0115 40,80 1,15 46,0 87 30 0270 59,80 270 660 240 40 0450 68,05 450 850 405 60
0120 43,50 120 490 109 30 0275 59,80 275 660 243 40 0460 68,05 460 850 414 60
0125 43,50 125 490 111 30 0280 61,20 280 6875 253 40 0470 68,05 470 850 423 60
0130 45,05 1,30 490 115 30 0285 61,20 285 875 255 40 0480 71,80 480 850 432 6,0
0135 45,05 135 490 119 30 0290 61,20 290 875 257 40 0490 71,80 490 850 441 60
0140 45,05 140 505 127 30 0295 61,20 295 875 259 40 0500 71,80 500 850 450 60
0145 45,05 145 505 129 30 0300 61,20 300 675 262 40 0510 71,80 510 900 459 60
0150 45,05 150 505 134 30 0305 63,35 305 700 275 40 0520 71,80 520 900 468 60
0155 45,05 155 505 187 30 0310 63,35 310 700 279 40 0530 71,80 530 900 477 60
0160 47,85 160 520 145 30 0315 63,35 315 700 284 40 0540 71,80 540 900 486 60
0165 47,85 165 520 147 30 0320 63,35 320 700 288 40 0550 71,80 550 900 495 60
0170 47,85 1,70 520 150 30 0325 63,35 325 700 293 40 0560 71,80 560 900 504 60
0175 47,85 175 520 153 30 0330 63,35 330 700 297 40 0570 71,80 570 950 513 60
0180 47,85 180 535 163 30 0335 63,35 3356 700 302 40 0580 71,80 580 950 522 60
0185 47,85 185 535 165 30 0340 63,35 340 700 306 40 0590 71,80 590 950 531 60
0190 47,85 190 5835 169 30 0345 63,35 345 750 311 40 0600 71,80 600 950 540 60

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



CrazyDrill Cool lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

Hochste Prazision fiir tiefe Bohrungen bis 15 x d cool

- _ _ _
IS NSNS e——]

Mit CrazyDrill Cool bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer im Durchmesserbereich von
0,75 mm bis 6,00 mm und ftr Bohrtiefen bis 15 x d an. Je nach dem zu bearbeitenden Material
kann zwischen einer unbeschichteten und beschichteten Variante gewahlt werden.

Eingesetzt in Kombination mit dem Pilotbohrer CrazyDrill Pilot (oder CrazyDrill Coolpilot bzw.
CrazyDrill Pilot SST-Inox fir schwer zerspanbare Materialien) eignet sich dieser Bohrer fir
prazise, tiefe Bohrungen. Je nach Material ist dabei ein Entspanen notwendig. Dank eng abge-
stimmter Toleranzen zwischen Pilotbohrer und CrazyDrill Cool ist ein prozesssicheres Bohren
sowie eine hohe Bohrungsqualitat (Fluchtungsgenauigkeit und kein messbarer Ubergang)
gewahrleistet.

Zwei spiralisierte Kuhlkanale fihren das Kuhlmittel bis an die Spitze und garantieren eine
konstantekihlung, Schmierung und Spaneabfuhr. Eine Powerkammer im Schaft sorgt fir den
notwendigen Kuhlmittelfluss auch bei kleinen Dimensionen. Hohe Bohrgeschwindigkeiten und
gute Standzeiten sind das Resultat.

Bohren mit Innenkiihlung

Der VHM Bohrer CrazyDrill Cool in der unbeschichteten Version eignet sich vor allem fir Nicht-
eisenmetalle. Der VHM-Bohrer CrazyDrill Cool in der beschichteten Version eignet sich vor allem
fur unlegierte, legierte und rostfreie Stahle, fur Gusseisen und sogar gehértete Stahle bis 55
HRC. Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geflihrte Kiihlkanale versorgen die Schneiden mit
Kihlmittel. Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fir einen
guten Kiihimittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréBere Olmenge bei gleichem Druck
durch das Werkzeug, ermdglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten
und einen effizienten Spanetransport.

Bei der Version 6 x d erdbrigt sich eine vorhergehende Zentrierung auf geraden Oberflachen.
Mit seinem Spitzenwinkel von 140° und seiner S-Ausspitzung hat der Bohrer eine perfekte
Selbstzentrierung. Das Pilotbohren oder auch Zentrieren wird empfohlen bei unregelmaBiger,
rauer oder schrager Materialoberflache, oder bei Bedarf an hoher Positioniergenauigkeit.

Bei den Versionen 10 x d bzw. 15 x d empfehlen wir eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Pilot, oder
in schwer zerspanbaren Materialien mit CrazyDrill Coolpilot und CrazyDrill Pilot SST-Inox, bzw.
mit CrazyDrill Crosspilot auf schragen bis zu einem Neigungswinkel von 60°. Mittels eng abge-
stimmter Toleranzen zwischen den Werkzeugen wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch
sehr gut gefuhrt, sondern erzielt eine Bohrung in bester Qualitat.

Kiihischmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess (siehe
QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool (Durchmesser, Lange, Schnittrich-
tung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,40 mm.

www.precitool.de ﬂ
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Produktinformation

RAZVYORILL

by Mikron Tool

6xd 10 x d 15 x d Cool

® Innenkdhlung ® Innenkdhlung ® Innenkhlung
®» beschichtet/ ®» beschichtet/ ®» beschichtet/
unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert hohe
Rundlaufgenauigkeit und damit héchste
Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der neues-
ten Generation ermoglicht hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeiten.

3 | BESCHICHTUNG / OBERFLACHEN-
BEHANDLUNG

m Version CA (unbeschichtet): Extrem glatte
unbeschichtete Spannuten, scharf und mit
Schneidkantenbehandlung flr hohe Stabilitat
und Standzeit, z.B. fur Aluminium, Messing,
Bronze.

| Version CS (beschichtet): Die zusatzliche
Hochleistungsbeschichtung eXedur Rl / RIP
sorgt fur thermischen Schutz, Verschleiss-
schutz und verhindert ein Verkleben der Spane.
Das Ergebnis ist ein perfekter Spanetransport
und eine hohe Standzeit z.B. bei Stahlen, legier-
ten Stahlen, Gusseisen.

=

4 | KUHLUNG MIT POWERKAMMER
Zwel interne Kuhlkanéale, bis an die
Bohrerspitze gefuhrt, sorgen fur eine
konstante Kthlung / Schmierung und
gleichzeitig fur eine gute Spanabfuhr.
Bei kleinen Dimensionen sorgt ausserdem
i § eine zusatzliche Powerkammer fUr einen
i guten Kuhimittelfluss.

EERC T A

(2]

e e

——
a

B

i 5 | GEOMETRIE

Eine spezielle Schneidengeometrie sowie
Spiralnutenform sorgt flr einen optimalen
Spanefluss. Ein Entspanen kann je nach

CrazyDrill Cool CrazyDrill Cool CrazyDrill Cool Material notwendig sein.
6xd 10 x d 15xd

Bohrerspitze

e

<l

www.precitool.de



D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL |\ MIKRON TOOL

Cool

Ausfihrung: )

- Schaft mit "Powerkammer" bis Bohr-@ 2,95 mm VHM g Werks- g4 Zahne

- genuigend groBer Kuhimittelfluss auch bei niedrigem Druck Zzz2  hoim 2 e IKZ
- 3x groBere Olmenge bei gleichem Druck

- héhere Bohrgeschwindigkeiten
- bessere Standzeiten der Werkzeuge UN|

- effizientes Entspanen Schnittdaten

- spezielle Spiralnutenform fur optimalen Spanetransport
- Kuhlung, Schmierung und Ausspulen der Spane

Hinweis:
Mit 102401 bzw. 102403 oder 102416 Pilotbohrung setzen.

| : |
|
\ I \

102425 102427 102425 102427 102425 102427
Ty 6xd 6xd, d I l, d, v 6xd 6xd, d, L l, d, Ty 6xd 6xd, d I l, d,
eXedurRIP mm mm mm mm eXedurRIP mm mm mm mm eXedurRP mm mm mm mm

(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0075 75,85 81,35 075 515 68
0080 75,85 81,35 080 515 72
0085 75,85 81,35 085 515 77
0090 75,85 81,35 090 515 81
0095 75,85 81,35 095 515 86
0100 63,80 69,10 100 550 90
0105 63,80 69,10 105 550 95
0110 63,80 69,10 1,10 550 99
0115 63,80 69,10 1,15 550 104
0120 63,80 69,10 120 550 108
0125 63,80 69,10 125 550 113
0130 65,35 70,55 130 570 117
0135 65,35 70,55 135 570 122
0140 65,35 70,55 140 570 126
0145 65,35 70,55 145 570 131
0150 65,35 70,55 150 570 135
0155 65,35 70,55 165 590 140
0160 65,35 70,55 160 590 144
0165 67,95 73,35 165 590 149
0170 67,95 73,35 170 590 163
0175 67,95 73,35 175 590 1568
0180 67,95 73,35 180 610 162
0185 67,95 73,35 185 610 167
0190 67,95 73,35 190 610 171
0195 67,95 73,35 195 610 176
0200 70,20 75,55 200 630 180
0205 70,20 75,55 205 630 185
0210 70,20 75,55 2,10 630 189
0215 70,20 75,55 215 630 194

0220 70,20 75,55 220 630 198
0225 70,20 75,55 225 630 203
0230 72,10 77,50 230 650 207
0235 72,10 77,50 235 650 212
0240 72,10 77,50 240 650 216
0245 72,10 77,50 245 650 221
0250 72,10 77,50 250 650 225
0255 72,10 77,50 255 650 227
0260 72,10 77,50 260 665 234
0265 72,10 77,50 265 665 239
0270 72,10 77,50 2,70 665 243
0275 74,05 79,40 2,75 685 248
0280 74,05 79,40 280 685 252
0285 74,05 79,40 285 685 257
0290 74,05 79,40 290 685 261
0295 74,05 79,40 295 685 26,6
0300 75,20 80,40 300 730 270
0305 75,20 80,40 305 730 275
0310 75,20 80,40 310 730 279
0315 75,20 80,40 3156 730 284
0320 75,20 80,40 320 730 288
0325 75,20 80,40 325 730 293
0330 75,20 80,40 330 755 297
0335 75,20 80,40 336 755 1802
0340 75,20 80,40 340 755 306
0345 75,20 80,40 345 755 311
0350 75,85 81,35 350 755 315
0355 75,85 81,35 355 765 320
0360 75,85 81,35 360 775 324

0365 75,85 8135 365 775 329
0370 75,85 8135 370 775 333
0375 75,85 8135 375 775 338
0380 75,85 8135 380 775 342
0385 77,00 8240 385 790 347
0390 77,00 8240 390 790 351
0395 77,00 8240 395 790 356
0400 77,00 8240 400 790 360
0410 86,75 9205 410 805 353
0420 86,75 9205 420 805 361
0430 86,75 9205 430 805 361
0440 86,75 9205 440 805 370
0450 86,75 9205 450 805 378
0460 86,75 9205 460 805 386
0470 94,75 10020 470 845 395
0480 94,75 10020 480 845 403
0490 94,75 10020 490 845 412
0500 94,75 10020 500 845 420
0510 94,75 10020 510 845 408
0520 94,75 10020 520 845 416
0530 94,75 10020 530 845 424
0540 102,25 107,55 540 880 454
0550 102,25 107,55 550 880 462
0560 102,25 107,55 560 880 470
0570 102,25 107,55 570 880 456
0580 102,25 10755 580 880 464
0590 102,25 107,55 590 880 472
0600 102,25 107,55 600 880 480

DO DD DDDDDDDDDRDDDDDDDD DD DD D D

ARARERRPRDADEAEAREDDDDDDEADAREDDDAERNADRDDDDDWWLWWW
DO, EDDEDDDEDDDE DS

Schnittwerte 102425 + 102427

102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 102425 102427 BohrstoB

150 = ;Z?;:f;ﬁ: de m;,:ﬁn Vorschub f mm/U 1]} 0x
08 10 1,25 15 2,0 25 30 4,0 50 6,0
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert { 800 N/mm* 60 80 0040 0050 0080 0080 0090 O0l0 0J20 0140 0160 0180 0180 0210 0220 0240 0260 0280 0280 0310 0300 0340 6xdl =
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 80 0030 0050 0050 0080 0080 000 0100 0J20 0140 0150 0160 0J70 0180 0190 0200 0220 0220 0240 0240 0260 6xdl =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 40 60 0020 0020 0040 0050 0060 0065 0080 0080 0100 0N0 0J20 0130 040 0J50 0J60 0180 0180 0200 0200 0220 6xdl =
rostfreie Stahle, ferritisch = 50 - oom - 000 - 0045 - 00BO - 0080 - 0080 - 0O - 020 - 0130 - 0M0 0O5xdl 025xdl
rostfreie Stahle, martensitisch = 10 - 000 - 0050 - 0065 - 0080 - OM0O - 0BO - 0O - 0BO - 020 - 0220 05l 025xdl
rostfreie Stahle, martensitisch-PH = 40 - 000 - 0020 - 00 - 000 - 0060 - 0080 - 0090 - OO0 - 020 - 0130 05xdl 025xdl
rostfreie Stahle, austenitisch = 40 - 000 - 0020 - 00 - 000 - 0060 - 0080 - 0090 - 00 - 020 - 0130 05xdl 025xdl

Gusseisen = 80 - 00 - 0O - 020 - 0MO - QIO - 0 - 020 - 0240 - 020 - 0280 6xdl =

IAumnumKnetegemﬂgen 300 300 0050 0050 0060 0060 0070 0070 0080 0080 0090 0090 O0l0 0l0 0130 0130 0150 0150 0180 0180 0220 0220 6xdl =

Aluminium Druckgusslegierungen 200 200 0070 0070 0080 0080 0090 009 0710 0ONO 0130 0130 0l60 0160 0180 0180 020 020 0240 0240 0260 0260 6xdl =

Kupfer 100 100 0055 0055 0085 0065 0080 0080 0090 0090 0100 0100 ONO QN0 0130 0130 0140 0140 0170 0]70 0200 0200 1,5%dl Ixdl
Messing, bleifrei 140 140 0055 0055 0065 0065 0080 0080 0090 0090 0J00 0J00 0M0 070 0130 0J30 040 040 0170 0170 0200 0200 Ixdl ~ 05xdl
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 120 120 0080 0080 0100 0100 ON0 010 0130 0130 0150 0J50 070 070 0]%0 0J90 020 020 020 020 0230 0230 2xdl Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm* 120 200 0020 0020 0030 0030 0040 0040 0055 0055 0070 0070 0090 009 0N0 0ONO 0130 0130 0150 0150 0200 0200 6xdl -
hitzebestandige Stahle = 20 - 0009 - 0022 - 004 - 007 - 0020 - 002 - 0024 - 003%4 - 003 - 0044 05xdl 025xdl
Titan, rein 20 20 0020 0020 0030 0030 0045 0045 0060 0060 0075 0075 0090 0090 0100 0100 0ON0O 00 0130 0130 0150 0150 05xdl 0.25xdl
s Titan-Legierungen 20 20 0020 0020 0030 0030 0045 0045 0060 0060 0075 0075 0090 0090 0J00 0J00 01O 0M0 O0I30 0J30 0150 0150 05xdl 0,25xdl
CrCo-Legierungen = 2 - 0009 - 002 - 004 - 008 - 004 - 0029 - 004 - 009 - 004 - 0054 O05xdl 025xdl
Stahle gehartet ¢ 55 HRC = 40 - 0008 - o000 - 002 - 006 - 0020 - 0025 - 000 - 000 - 0050 - 0080 O05xdl 0.25xdl

“ Stahle gehartet ) 55 HRC = = = - - - - - - - = = = - - - - - - - _ - _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 30 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL |\ MIKRON TOOL

Cool
Ausfihrung: )
- Schaft mit "Powerkammer" bis Bohr-@ 2,95 mm VHM g Werks= 9,4 Zahne
- gentigend groBer Kuhimittelfluss auch bei niedrigem Druck Zzz2  hoim 2 0 IKZ
- 3x groBere Olmenge bei gleichem Druck
- héhere Bohrgeschwindigkeiten
- bessere Standzeiten der Werkzeuge UN|

Schnittdaten

- effizientes Entspanen
- spezielle Spiralnutenform fur optimalen Spanetransport
- Kuhlung, Schmierung und Ausspulen der Spane

Hinweis:
Mit 102401 bzw. 102403 oder 102416 Pilotbohrung setzen.

102429 102431 102429 102431 102429 102431
Ty 10xd 10xd, d I l, d, Tvo 10xd 10 xd, d I l, d, v 10 xd 10 xd, d I l, d,
eXedurRIP mm mm mm mm eXedurRP mm mm mm mm eXedurRIP mm mm mm mm

(RG1030)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090)

0075 81,85 87,30 075 540 98
0080 81,85 87,30 080 540 104
0085 81,85 87,30 085 560 111
0090 81,85 87,30 090 560 117
0095 81,85 87,30 095 560 124
0100 71,35 76,25 100 590 130
0105 71,35 76,25 105 590 137
0110 71,35 76,25 110 590 143
0115 71,35 76,25 1,15 590 150
0120 71,35 76,25 120 615 156
0125 71,35 76,25 125 615 163
0130 7365 78,85 130 615 169
0135 73,65 78,85 135 615 176
0140 73,65 78,85 140 615 180
0145 73,65 78,85 145 635 189
0150 73,65 78,85 150 635 195
0155 73,65 78,85 155 635 202
0160 73,65 78,85 160 660 208
0165 78,15 83,55 165 660 215
0170 78,15 83,55 170 660 221
0175 78,15 83,55 175 660 228
0180 78,15 83,55 180 680 234
0185 78,15 83,55 185 680 241
0130 78,15 83,55 190 680 247
0185 78,15 83,55 195 680 250
0200 81,35 86,55 200 700 260
0205 81,35 86,55 205 700 267
0210 81,35 86,55 210 700 273
0215 81,35 86,55 216 720 280

0220 81,35 86,55 220 720 286
0225 81,35 86,55 225 720 393
0230 84,90 90,40 230 740 299
0235 84,90 90,40 235 740 306
0240 84,90 90,40 240 740 312
0245 84,90 90,40 245 755 319
0250 84,90 90,40 250 756 325
0255 84,90 90,40 255 | 756 332
0260 84,90 90,40 260 775 338
0265 84,90 90,40 265 775 345
0270 84,90 90,40 2,70 776 351
0275 89,15 94,45 2,75 790 358
0280 89,15 94,45 280 790 364
0285 89,15 94,45 285 790 371
0290 89,15 94,45 290 805 377
0295 89,15 94,45 295 805 384
0300 90,00 95,70 300 850 390
0305 90,00 95,70 306 850 397
0310 90,00 95,70 310 850 403
0315 90,00 95,70 316 865 410
0320 90,00 95,70 320 865 416
0325 90,00 95,70 326 865 423
0330 90,00 95,70 330 865 429
0335 90,00 95,70 335 890 436
0340 90,00 95,70 340 890 442
0345 90,00 95,70 345 890 449
0350 93,30 98,60 350 910 455
0355 9330 98,60 355 910 462
0360 93,30 98,60 360 910 468

0365 93,30 9860 365 91,0 475
0370 93,30 9860 370 930 481
0375 93,30 9860 375 930 488
0380 93,30 9860 380 930 494
0385 95,70 10060 385 950 501
0390 95,70 10060 390 950 507
0395 95,70 10060 395 950 514
0400 95,70 10060 400 950 520
0410 116,10 12140 410 985 533
0420 116,10 121,40 420 985 546
0430 116,10 12140 430 985 542
0440 116,10 12140 440 985 554
0450 116,10 121,40 450 985 549
0460 116,10 121,40 460 985 561
0470 123,70 129,10 470 1060 611
0480 123,70 129,10 480 1060 624
0490 123,70 129,10 490 1060 617
0500 123,70 12,10 500 1060 630
0510 123,70 129,10 510 1060 643
0520 123,70 129,10 520 1060 624
0530 123,70 129,10 530 1060 636
0540 131,25 136,70 540 1135 702
0550 131,25 136,70 650 1135 715
0560 131,25 136,70 560 1135 728
0570 131,25 136,70 6570 1135 718
0580 131,25 136,70 580 1135 731
0590 131,25 136,70 590 1135 720
0600 131,25 136,70 600 1135 732

DD DDDDDDDDDRDDDDDDDD DD DD D O

ARASEDRDDDANAREDNDRDRADADEDDDARADRNDRDDDNWWLWWW
DO, EDDEDDDE DS

Schnittwerte 102429 + 102431
102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 102429 102431 BohrstoB

150 Zu :"Z?gf:;: de m;’l:in Vorschub f mm/U Q1 0x
0,8 10 1,25 15 2,0 25 30 40 50 6,0
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 60 80 0050 0050 008 0080 O0l0 0ON0O 0140 0140 0180 0180 020 020 0240 0240 0280 0280 0310 030 0340 0340 6xdl 2xdl
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 80 0050 0050 0080 0080 0100 0100 0J20 0J20 0150 0150 0170 0170 0180 0190 0220 0220 0240 0240 0260 0260 6xdl 2l
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 40 60 0020 0020 0050 0050 0065 0065 0080 0080 010 0ONO 0130 0130 0150 0150 0180 0180 0200 0200 0220 0220 6xdl 2l
fostfreie Stahle, ferritisch = 50 = oon - 00 - 0045 - 0060 - 00BO - 0090 - QWO - 020 - 0130 - 0MO O05xdl 025xdl
rostfreie Stahle, martensitisch = 40 - 0020 - 0050 - 0065 - 0080 - 0,10 - 0B - 050 - 018 - 020 - 020 05 02xd
“ rostfreie Stahle, martensitisch-PH = 40 = 0,010 = 0,020 = 0,030 = 0,040 = 0,060 = 0,080 = 0,090 = 0,110 = 0,120 = 0130 05xdl  025xdl
rostfreie Stahle, austenitisch = 40 - 000 - 0020 - 000 - 0040 - 00BO - 0080 - 0090 - 0,10 - 020 - 0130 05xdl 025l
- Gusseisen = 80 - 0085 - 00%0 - 0110 - 0B - 0®WO - 0BO - 020 - 020 - 020 - 0270 I0xdl =
Aluminium Knetlegierungen 300 300 0040 0040 0050 0050 0060 0080 0075 0075 0080 0080 0100 0100 0520 0120 0140 0J40 0J70 0170 0200 0200 10xdl =
Aluminium Druckgusslegierungen 200 200 0060 0060 0070 0070 0080 0080 000 0100 0120 0J20 015 0150 070 0]70 0200 0200 0220 0220 0250 0250 10xdl =
Kupfer 100 100 0045 0045 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0090 0090 0J00 0J00 0NO QN0 0130 0J30 0150 0150 0190 0190 15xdl Ixdl
Messing, bleifrei 140 140 0045 0045 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0030 0090 0J00 0100 0ONO ONO 030 0130 0150 0150 0l90 0190  Ixdl 05xdl
Messing, Bronze ( 400 N/mm* 120 120 0070 0070 0090 0090 0100 0100 0J20 0J20 0135 0135 0150 0J50 070 0170 0190 0J80 0200 0200 0220 0220 2xdI Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm* 120 200 005 005 0025 0025 0035 003% 0050 0050 0065 0065 0085 0085 0100 0100 0J20 0J20 0J40 0140 0190 0J90 10xdl =
hitzebestandige Stahle = 20 = 0,007 = 0,010 = 0,012 = 0,015 = 0,018 = 0,020 = 0,022 = 0,032 = 0,037 = 0042 05xd1  0.25xdl
Titan, rein 20 20 0010 0000 0020 0020 0035 0035 0050 0050 0065 0085 0080 0080 0090 0090 0100 0J00 0J20 0120 0140 0140 05xdl ~ 0.25xdl
s Titan-Legierungen 20 20 0010 0000 0020 0020 0035 0035 0050 0050 0065 0065 0080 0080 0090 0090 0100 0J00 0J20 0120 0140 0140 05xdl ~ 0,25xdl
CrCo-Legierungen = 20 = 0,007 = 0,010 = 0,012 = 0017 = 0,022 = 0,027 = 0,032 = 0,037 = 0,042 = 0,052 05xdl  0,25xdl
Stahle gehartet ¢ 55 HRC = 40 - 0008 - QOO - 00R - Q05 - 0020 - 0025 - 003 - 0040 - 0050 - 0060 05xdl 025xdl
" Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 30 bar.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL |\ MIKRON TOOL

Cool
Ausfihrung: -
Wie 102425 und 102427. VHM Werks- Bxd Zagne
beschichtet o 140° | K Z
Hinweis:
Mit 102401 bzw. 102403 oder 102416 Pilotbohrung setzen.
Schnittdaten
140°
102433 102435 102433 102435 102433 102435
Typ 15xd 15 xd, d 1) l, d, Ty 15xd 15xd, d I l, d, Ty 15xd 15 xd, d L, l, d,
eXedurRIP mm  mm mm  mm eXedurRIP mm  mm mm - mm eXedurRIP mm  mm mm  mm
(RG1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090)

0075 85,70 91,00 075 580 135
0080 85,70 91,00 080 580 144
0085 85,70 91,00 085 600 153
0090 85,70 91,00 090 600 162
0095 85,70 91,00 095 600 171
0100 75,55 80,75 100 640 180
0105 75,55 80,75 105 640 189
0110 75,55 80,75 1,10 640 198
0115 75,55 80,75 115 665 207
0120 75,55 80,75 120 665 216
0125 75,55 80,75 125 665 225
0130 79,70 84,90 130 690 234
0135 79,70 84,90 135 690 243
0140 79,70 84,90 140 690 252
0145 79,70 84,90 145 715 261
0150 79,70 84,90 150 715 270
0155 79,70 84,90 155 715 279
0160 79,70 84,90 160 740 288
0165 88,10 93,30 165 740 297
0170 88,10 93,30 1,70 740 306
0175 88,10 93,30 175 765 315
0180 88,10 93,30 180 765 325
0185 88,10 93,30 185 765 333
0190 88,10 93,30 190 790 342
0195 88,10 93,30 195 790 351
0200 91,00 96,45 200 790 360
0205 91,00 96,45 206 815 369
0210 91,00 96,45 210 815 378
0215 91,00 96,45 2,15 815 387

0220 91,00 9645 220 840 396
0225 91,00 9645 225 840 405
0230 98,60 10400 230 840 414
0235 98,60 10400 235 865 423
0240 98,60 10400 240 865 432
0245 98,60 10400 245 865 441
0250 98,60 10400 250 890 450
0255 98,60 10400 255 890 459
0260 98,60 10400 260 890 468
0265 98,60 10400 265 910 477
0270 98,60 10400 270 910 486
0275 103,20 10850 275 925 495
0280 103,20 10850 280 925 504
0285 103,20 10850 285 945 61,3
0290 103,20 10850 290 945 522
0295 103,20 10850 295 960 531
0300 105,50 11080 3,00 1000 540
0305 105,50 11080 305 1000 549
0310 105,50 11080 310 1000 558
0315 105,50 11080 315 1030 56,7
0320 105,50 11080 320 1030 576
0325 105,50 11080 325 1030 585
0330 105,50 11080 330 1030 594
0335 105,50 11080 335 1060 603
0340 105,50 11080 340 1060 612
0345 105,50 11080 345 1060 621
0350 110,05 11535 350 1085 630
0355 110,05 11535 355 1085 639
0360 110,05 11535 360 1085 648

0365 110,05 11535 365 1110 657
0370 110,05 11535 370 1110 66,7
0375 110,05 11535 375 1110 675
0380 110,05 11535 380 1135 684
0385 113,05 11850 385 1135 693
0330 113,05 11850 390 1135 702
0395 113,05 11850 395 1155 711
0400 113,05 11850 400 1155 720
0410 138,85 14415 410 1215 738
0420 138,85 14415 420 1215 739
0430 138,85 14415 430 1215 757
0440 138,85 14415 440 1215 766
0450 138,85 14415 450 1215 765
0460 138,85 14415 460 1215 782
0470 146,55 151,75 470 1315 846
0480 146,55 151,75 480 1315 864
0490 146,55 151,75 490 1315 862
0500 146,55 151,75 500 1315 880
0510 146,55 151,75 510 1315 887
0520 146,55 151,75 520 1315 884
0530 146,55 151,75 530 1315 901
0540 154,05 15925 540 1415 972
0550 154,05 15925 550 1415 990
0560 154,05 15925 560 1415 986
0570 154,05 15925 570 1415 992
0580 154,05 15925 580 1415 1009
0590 154,05 15925 590 1415 1003
0600 154,05 15925 600 1415 1020

A EAAEDRNDDDDAAEADEDDDDNDAEDSNDDDDDNAEDNDDDWWWWW
DO OO, EDDEEDSEDREDDDEDSEDBRDDDS NS
DDDDDDDDDDDDDODDDDDDDDD DD DD DD

Schnittwerte 102433 + 102435
102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 102433 102435 BohrstoB

150 Zu ;Z:;z:;‘f?: de m;,l:in Vorschub f mm/U 1]l 0x
0,8 10 1,25 15 2,0 25 30 4,0 50 6,0
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60 80 0040 0050 0060 0080 0090 0N0 0J20 0J40 0160 0180 0180 0210 0220 0240 0260 0280 0280 0310 0300 0340 6xdl 2xdl
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 60 80 0030 0050 0050 0080 0080 0100 0100 0J20 0J40 0150 0160 070 0180 0190 0200 0220 0220 0240 0240 0260 6xdl 2xdl
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 40 60 0020 0020 0040 0050 0060 0065 0080 0080 0100 OMN0 0J20 0130 0140 0150 0160 0180 0180 0200 0200 0220 6xdl 2xdl
rostfreie Stahle, ferritisch = 50 - oom - 0030 - 0045 - 0060 - 0080 - 0090 - 000 - 020 - 0130 - 00 O05xdl 0.25xdl
rostfreie Stahle, martensitisch = 40 = 0,020 = 0,050 = 0,065 = 0,080 = 0110 = 0,130 = 0,150 = 0,180 = 0,200 = 0220 05xdl  0,25xdl
rostfreie Stahle, martensitisch-PH = 10 - 000 - 0020 - 003 - 00O - 0060 - 0080 - 0090 - 0O - ON0O - 0l O05xdl 0.25xdl
rostfreie Stahle, austenitisch = 10 - 000 - 000 - 0030 - 0040 - 0060 - 0080 - 009 - 000 - QU0 - 0120 05xdl 025xdl

Gusseisen = 80 - 0055 - 0080 - 0O - Q020 - 060 - 070 - 0l - 0220 - 0240 - 0260 I5xdl =

IAumnumKneteqerungen 300 300 0030 0030 0040 0040 0050 0050 0065 0085 0070 0070 0090 0090 0N0 0ONO 0130 0I130 0160 0160 0190 0J90 5xdi Ixd]

Aluminium Druckgusslegierungen 200 200 0050 0,050 0060 0060 0070 0070 0090 0090 010 0ON0 0140 0140 0160 0160 0190 0190 0210 0210 0240 0240 5xdl Ixd]

Kupfer 100 100 0035 0035 0045 0045 0080 0060 0070 0070 0080 0080 0090 0090 0100 0100 0120 0520 0140 0140 0180 080 15xdl  Ixdl
Messing, bleifrei 140 140 0,035 0035 0045 0045 0080 0060 0070 0070 0080 0080 0039 0030 0J00 0100 0J20 0120 0]40 0140 0180 0,180 Ixdl 0,5xd!
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 120 120 0060 0060 0080 0080 0090 0090 010 010 0125 0125 0140 0l40 0160 0160 0180 0180 0190 0190 0210 0210 2xdl Ixdl
Bronze { 600 N/mm* 120 200 0010 0000 002 002 0030 0030 0045 0045 0060 0060 0080 0080 0090 0090 00 010 0130 0130 0180 0180 10xdi oxdl
hitzebestandige Stahle = 20 - 0005 - 0008 - 000 - 00B - 006 - 008 - 0020 - 0030 - 003 - 0040 O05xdl 0.25xdl
Titan, rein 20 20 0005 0005 000 000 0025 0025 0040 0040 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0090 0090 0Mn0 0ONO0 0130 0130 05xdl 025xdl
s Titan-Legierungen 20 20 0005 0005 000 000 0025 0025 0040 0040 0055 0055 0070 0070 0080 0,080 0090 0090 010 O0MH0 0130 0130 05xdl 0.26xdl
CrCo-Legierungen = 20 - 0005 - 0008 - 000 - 005 - 0020 - 005 - 0030 - 0035 - 0040 - 0050 O05xdl 0.25xdl
Stahle gehartet 55 HRC = 40 - 0008 - o000 - 002 - 005 - 0020 - 0025 - 0030 - 0040 - 0050 - 0060 O05xdl 0.25xdl
“ Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 30 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Cool XL hvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZVDRIL
Cool XL

Hochste Geschwindigkeit und Prazision beim Tieflochbohren

Mit CrazyDrill Cool XL bietet Mikron Tool einen Tieflochbohrer aus Vollhartmetall im Durchmes-
serbereich von 1,0 bis 6,0 mm und fur Bohrtiefen bis 40 x d an. Alle Bohrer sind beschichtet
und verfligen Uber eine Innenkihlung und eine doppelte Fihrungsfase.

Eingesetzt in Kombination mit dem Pilotbohrer CrazyDrill Pilot oder CrazyDrill Coolpilot, eignet
sich dieser Bohrer flr prazise, tiefe Bohrungen. Dank seiner speziell entwickelten Geometrie,
meistert der CrazyDrill Cool XL die Herausforderungen einer Tieflochbohrung bis 40 x d perfekt.
Er produziert kurze Spane und bohrt mit unverandertem Drehmoment bis in Bohrtiefen von
40 x d. So sind hohe Bohrgeschwindigkeiten und Prozesssicherheit gewahrleistet.

Bei den meisten Materialien kénnen die Bohrungen bis zu maximalen Tiefen in einem einzigen
Bohrstoss - ohne Entspanen - realisiert werden - bei héchsten Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschuben.

Bohren mit Innenkihlung

Der VHM Bohrer CrazyDrill Cool XL ist erhaltlich ab Durchmesser 1,00 mm (Version 40 x d ab 2,00 mm),
alle Bohrer sind beschichtet und verfligen Uber eine doppelte Fihrungsfase.

Zwei spiralisierte, bis an die Bohrerspitze geflihrte Kihlkanéle versorgen die Schneiden mit
KahImittel. Bei kleinen Dimensionen sorgt eine zusatzliche Powerkammer im Schaft fur einen
guten KihImittelfluss. Dadurch fliesst eine bis zu dreimal gréssere Olmenge bei gleichem Druck
durch das Werkzeug, ermoglicht hohe Bohrgeschwindigkeiten, garantiert bessere Standzeiten
und einen effizienten Spanetransport.

Durch seine speziell entwickelte Spannutengeometrie erzeugt der Bohrer kurze Spane, eine
wichtige Voraussetzung fur prozesssicheres tiefes Bohren. Die maximale Bohrtiefe wird in den
meisten Materialien in einem Bohrstoss erreicht. Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill
Pilot oder CrazyDrill Coolpilot bzw. mit CrazyDrill Crosspilot auf schragen Oberflachen. Mittels
eng abgestimmter Toleranzen zwischen den Werkzeugen wird der lange Bohrer nicht nur zylin-
drisch sehr gut gefuhrt, sondern erzielt eine Bohrung in bester Qualitat.

Kithischmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess (siehe
QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool XL (Durchmesser, Lange, Schnittrich-
tung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachschérfen ab @ 1,45 mm.

ﬁ www.precitool.de



CrazyDrill Gool XL

Produktinformation

lf MIKRON TOOL

15xd

® Innenklhlung
® beschichtet

®»J1,0-6,0mm

20 xd

® Innenklhlung
® beschichtet

®»J1,0-6,0mm

30xd

® Innenkihlung
® beschichtet

®»J1,0-6,0mm

40 x d

® Innenkihlung
® beschichtet

®» 2,0-6,0mm

CrazyDrill Cool
XL15 x d

www.precitool.de E

CrazyDrill Cool

XL20 xd

CrazyDrill Cool

XL30xd

CrazyDrill Cool
XL 40 x d

b&'ﬂﬂlmﬂlll b
Cool XL

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert hohe
Rundlaufgenauigkeit und damit hochste
Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Ein Hartmetall der neuesten Generation
ermaoglicht hohe Bearbeitungsgeschwindig-
keiten.

3 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung (eXedur SL)
mit niedrigem Reibungskoeffizient verringert
Warmeentwicklung, schutzt vor Schneiden-
ausbruch und VerschleiB. Geringe Adhasion
zum Werkstoff verhindert Verkleben. Das
Ergebnis ist ein perfekter Spanetransport
und eine hohe Standzeit.

4 | KUHLUNG MIT POWERKAMMER
Die zwei internen Kuhlkanale, bis an die
Bohrerspitze gefuhrt, sorgen fur eine
konstante Kuhlung / Schmierung und
gleichzeitig fur eine gute Spanabfuhr. Bei
kleinen Dimensionen sorgt ausserdem eine
Powerkammer flr guten Kthimittelfluss.

5 | GEOMETRIE
Dank der speziellen Spannutengeometrie
erzeugt der Bohrer kurze Spane, ein
Aufwickeln wird verhindert. So sind hohe
Bearbeitungsgschwindigkeiten maglich,
ein Entspanen erdbrigt sich in den meisten
Fallen. Die doppelte Fihrungsfase garantiert
hohe Geradheit und Rundheit der Bohrung.

6 | SCHNEIDKANTENBEHANDLUNG
Eine gezielte Schneidkantenbehandlung
stellt hervorragende Schnittbedingungen
und Standzeiten sicher.

Bohrerspitze




D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL \( MIKRON TOOL

Ausfiihrung: Hinweis: )
- extrem hohe Warmeharte Mit 102401 bzw. 102403 oder VHM Werks-  Zahne ‘) UNI
- Oxidationsbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit 102416 Pilotbohrung setzen. Zzz2  horm 2 1409 IKZ

- fur die Zerspanung von schwerbearbeitbaren Stoffen

- mit Innenkthlung

- kein Entspanen

- kurze Spane, daher kein Aufwickeln Schnittdaten

- maximale Bohrgeschwindigkeit | , | Beispiel 40 x d

- hochste Fluchtungsgenauigkeit . !

- hohe Durchmessergenauigkeit 140
und Oberflachenqualitat

15xd 20xd

102437 102437 102439 102439
o 15xd d | l, d, Typ 15xd d | l, d, Ty 20xd d | l, d, Typ 20xd d | l, d,
eXedurSL mm mm mm mm eXedurSL mm mm mm mm eXedurSL mm mm mm mm eXedurSL mm mm mm mm

(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0100 11650 1,00 58 180 0305 17160 305 99 549 0100 15600 1,00 63 230 0360 19555 360 126 828
0105 11650 1,06 59 189 0310 17160 310 100 558 0110 15600 1,10 65 253 0370 19555 3,70 129 851
0110 11650 1,10 60 198 0315 17160 315 101 567 0120 15600 120 68 276 0380 19555 380 131 874
0115 11650 1,15 61 207 0320 171,60 320 102 576 0130 15600 1,30 70 299 0390 19555 3,90 133 897
0120 12380 120 62 216 0325 17160 325 102 585 0140 15600 140 72 322 0400 19555 4,00 135 920
0125 12380 125 62 225 0330 171,60 330 103 594 0150 156,00 1,50 74 345 0410 208,00 410 138 943
0130 12380 130 63 234 0335 17160 335 104 603 0160 15600 160 76 368 0420 208,00 420 140 966
0135 12380 135 64 243 0340 171,60 340 105 612 0170 15600 1,70 79 391 0430 208,00 430 142 989
0140 12380 140 65 252 0345 17160 345 106 621 0180 163,30 180 81 414 0440 208,00 440 144 1012
0145 130,00 145 66 261 0350 17160 350 107 630 0190 16330 1,90 83 437 0450 208,00 450 146 1035
0150 130,00 150 67 270 0355 171,60 355 108 639 0200 163,30 200 85 460 0460 208,00 4,60 149 1058
0155 130,00 155 68 279 0360 171,60 360 108 648 0210 171,60 210 88 483 0470 21635 4,70 151 1081
0160 130,00 160 68 288 0365 17160 365 109 657 0220 17160 220 90 506 0480 216,35 4,80 153 1104
0165 130,00 165 69 297 0370 171,60 370 110 666 0230 17890 230 92 529 0490 216,35 4,90 155 1127
0170 130,00 1,70 70 306 0375 17160 375 111 675 0240 17890 240 94 552 0500 216,35 500 158 1150
0175 13835 1,75 71 315 0380 171,60 380 112 684 0250 17890 250 96 575 0510 216,35 510 160 1173
0180 13835 180 72 324 0385 17160 385 113 693 0260 187,20 260 99 598 0520 216,35 520 162 1196
0185 13835 185 73 333 03%0 171,60 390 114 702 0270 18720 270 101 621 0530 216,35 530 164 1219
0190 13835 1,90 74 342 0335 17160 395 114 711 0280 187,20 280 103 644 0540 22360 540 166 1242
0195 13835 1,95 74 351 0400 17160 400 115 720 0290 18720 290 105 66,7 0550 22360 550 169 1265
0200 13835 200 75 360 0410 17890 410 117 738 0300 187,20 300 107 690 0560 22360 560 171 1288
0205 14560 205 76 369 0420 17890 420 119 756 0310 18720 310 115 713 0570 22360 570 173 1311
0210 14560 2,10 77 378 0430 17890 430 120 774 0320 18720 320 118 736 0580 22360 580 175 1334
0215 14560 215 78 387 0440 17890 440 122 792 0330 187,20 330 120 759 0590 22360 590 177 1357
0220 14560 220 79 396 0450 17890 450 124 810 0340 187,20 340 122 782 0600 22360 6,00 180 1380
0225 14560 225 80 405 0460 17890 460 126 828 0350 187,20 350 124 805
0230 14560 230 80 414 0470 18515 470 127 846
0235 14560 235 81 423 0480 18515 480 129 864
0240 14560 240 82 432 0490 18515 490 131 882
0245 14560 245 83 441 0500 18515 500 133 900
0250 14560 2,50 84 450 0510 18515 510 134 918
0255 14560 2,55 85 459 0520 18515 520 136 936
0260 156,00 260 86 468 0530 18515 530 138 954
0265 156,00 265 86 477 0540 190,35 540 139 972
0270 156,00 2,70 87 486 0550 190,35 550 141 990
0275 156,00 275 88 495 0560 190,35 560 143 1008
0280 15600 280 89 504 0570 190,35 570 145 1026
0285 15600 285 90 513 0580 190,35 580 146 1044
0290 15600 290 91 522 0590 190,35 590 148 1062
0295 156,00 295 92 531 0600 190,35 6,00 150 1080
0300 156,00 300 92 540
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Schnittwerte 102437 + 102439
102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439 102437 102439

= " Wensofe i Vorshub { iy S
10 1,25 15 2,0 25 30 4,0 50 6,0
mm mm mm mm mm mm mm mm mm u o O
Stahl unlegiert ¢ 800N/mm* 50-100 0,060 0,060 0,080 0100 0,120 0,150 0180 0,220 0,250 15xdl  20xdl =
Stahl niedriglegiert > 900N/mm* 50-100 0,060 0,060 0,080 0100 0120 0,150 0150 0,180 0,200 15xdl  20xdl =
Stahl hochlegiert ) 1.200N/mm? 40- 80 0,040 0,060 0,080 0,100 0120 0,150 0180 0,200 0,220 16xdl  20xdl =
rostfreie Stahle, ferritisch 30- 60 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,130 0150 0,200 0,220 15xdl  20xd] =
rostfreie Stahle, martensitisch 40- 80 0,040 0,060 0,080 000 0,120 0,150 0180 0,200 0220 15xdl  20xd] =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 30- 60 0,020 0,030 0,040 0,060 0,070 0,100 0,120 0,150 0,180 5xdl 5xdl 2xdl
- Gusseisen 100-200 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 16xdl - 20xd] =
Aluminium Knetlegierungen 100-200 0,040 0,060 0,080 0,120 0,160 0,200 0,250 0,300 0,250 15xdl  20xd] =
Aluminium Druckgusslegierungen 80-150 0,040 0,060 0,080 0100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 15xdl - 20xd] =
Kupfer 40- 80 0,025 0,045 0,085 0,085 0110 0,140 0160 0,180 0,200 2xdl 2xdl 2xdl
Messing, bleifrei 40- 80 0,025 0,045 0,065 0,085 0110 0,140 0160 0,180 0,200 2xdl 2xdl 2xdl
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 50-120 0,030 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150 0,170 0,220 0,240 15xdl  20xd] =
Bronze ¢ 600 N/mm* 40- 80 0,025 0,045 0,065 0,085 0110 0,140 0160 0,210 0,230 15xdl  20xd] =
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = = = = =
Titan, rein 25- 50 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0120 3xdl 3xdl Ixdl
s Titan-Legierungen 20- 40 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120 5xdl 5xdl Ixdl
CrCo-Legierungen 20- 40 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0100 0120 5xdl 5xdl 2xdl
“ Stahle gehértet ¢ 55 HRC 30- 60 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0160 0,180 5xdl 5xdl Ixdl

Stahle gehartet ) 55 HRC =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 30 bar.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




D Kleinstbohrer VHM universal CRAZYDRILL  \( MIKRON TOOL
Cool XL

Ausfiihrung: Hinweis: )

- extrem hohe Warmeharte Mit 102401 bzw. 102403 oder VHM Werks-  Zahne Q ‘) UNI
- Oxidationsbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit 102416 Pilotbohrung setzen. Zzz2  horm 2 1409 IKZ

- fur die Zerspanung von schwerbearbeitbaren Stoffen

- mit Innenkthlung

- kein Entspanen

- kurze Spane, daher kein Aufwickeln Schnittdaten

- maximale Bohrgeschwindigkeit
- hochste Fluchtungsgenauigkeit
- hohe Durchmessergenauigkeit
und Oberflachenqualitat |

Beispiel 40 x d l

s

140°

30xd 40xd
102441 102441 102443 102443
30xd, d | | d 30xd, d | I d 40 xd d I I d 40 x d d | | d
vp eXedur SL mﬁ1 mlm mgm mﬁ1 Tvp eXedur SL an mlm QO mﬁn Tvp eXedur SL mrln mlm mzm mﬁn Tvp eXedur SL mr'n mlm mzm mﬁw
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0100 20800 100 73 330
0110 20800 110 76 363
0120 20800 120 80 396
0130 20800 130 83 429
0140 20800 140 86 462
0150 20800 150 89 495
0160 20800 160 92 528
0170 20800 170 96 56,1
0180 20800 180 93 594
0190 20800 190 102 627
0200 20800 200 105 660
0210 20800 210 109 693
0220 20800 220 112 726
0230 21635 230 115 759
0240 21635 240 118 792
0250 21635 250 121 825
0260 22465 260 125 858
0270 22465 270 128 891
0280 22465 280 131 924
0290 22465 290 134 957
0300 22465 300 137 990
0310 23820 310 146 1023
0320 23820 320 150 1056
0330 23820 330 153 1089
0340 23820 340 156 1122
0350 23820 350 159 1155

0360 25585 360 162 1188
0370 25585 370 166 1221
0380 25585 380 169 1254
0390 25585 390 172 1287
0400 25585 400 175 1320
0410 26835 410 179 1353
0420 26835 420 182 1386
0430 26835 430 185 1419
0440 26835 440 188 1452
0450 26835 450 191 1485
0460 26835 460 195 151,8
0470 280,80 470 198 1551
0480 280,80 480 201 1584
0490 280,80 490 204 1617
0500 280,80 500 208 1650
0510 280,80 510 211 1683
0520 280,80 520 214 1716
0530 280,80 530 217 1749
0540 289,15 540 220 1782
0550 289,15 550 224 1815
0560 289,15 560 227 1848
0570 289,15 570 230 1881
0580 289,15 580 233 1914
0590 289,15 590 236 1947
0600 289,15 600 240 1980

0200 286,00 200 125 86,0
0210 28600 210 130 903
0220 286,00 220 134 946
0230 28600 230 138 989
0240 286,00 240 142 1032
0250 286,00 250 146 107,5
0260 286,00 260 151 111,8
0270 286,00 270 155 1161
0280 286,00 280 159 1204
0290 286,00 290 163 1247
0300 286,00 300 167 1290
0310 303,70 310 177 1333
0320 303,70 320 182 1376
0330 303,70 330 186 1419
0340 303,70 340 190 1462
0350 303,70 350 194 1505
0360 303,70 360 198 1548
0370 303,70 370 203 1591
0380 303,70 380 207 1634
0390 303,70 390 211 167,7
0400 303,70 4,00 215 1720

0410 32240 410 220 1763
0420 32240 420 224 1806
0430 322,40 430 228 1849
0440 32240 4,40 232 1892
0450 322,40 450 236 1935
0460 32240 460 241 1978
0470 346,35 4,70 245 2021
0480 346,35 480 249 2064
0490 346,35 4,90 253 2107
0500 346,35 500 258 2150
0510 34635 510 262 2193
0520 346,35 520 266 2236
0530 346,35 530 270 2279
0540 36920 540 274 23272
0550 36920 550 279 2365
0560 36920 560 283 2408
0570 369,20 570 287 2451
0580 36920 580 291 2494
0590 369,20 590 295 2537
0600 36920 6,00 300 2580
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Schnittwerte 102441 + 102443

102441 102443 | 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443 102441 102443
1S0 Zu bearbeitende ve

Werkstoffe mimin Vorschub f mm/U BohrstoB
10 1,25 15 2,0 25 30 4,0 50 6,0 ]} 1) 0x
mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Stahl unlegiert < 800 N/mm* 5000 0030 - 0040 - 0050 - 0080 0080 0080 0080 0100 0100 0120 0J20 0140 0140 0160 0160 30xdl ~ 40xdl =
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 5000 0030 - 0050 - 0080 - 0080 0080 0100 0100 0J20 0J20 0140 0140 0160 0160 0180 0180 30xdl  40xdl =
Stahl hochlegiert ) 1,200 N/mm* 40-80 0030 - 0050 - 0060 - 008 008 0100 0]00 00 010 0140 0140 0160 0160 0170 0170 30xdl ~ 40xdl =
rostfreie Stahle, ferritisch 30-60 0020 - 0030 - 0040 - 0080 0080 0070 0070 0100 0100 0120 0120 0150 0150 0180 0,180 30xdl  40xdl =
rostfreie Stahle, martensitisch 40-80 0030 - 005 - 0080 - 008 0100 0100 0120 010 0150 0140 0180 0160 0200 0170 0220 30xdl  40xdl =

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 30-60 0020 - 0030 - 0040 - 0060 0060 0070 0070 0100 0100 0]20 0]20 0150 0150 0180 0180  5xdl 5xdl 2xdl
- Gusseisen 100-200 0040 - 0060 - 0080 - 0l00 0100 020 0J20 0150 0150 0180 0180 0200 0200 0250 0250 30xdl ~ 40xdl =
Aluminium Knetlegierungen 100200 0030 - 0040 - 0050 - 0070 0070 0100 0100 0]20 0]20 0200 0200 0200 0200 0200 0200 30xdl  40xdl =
Aluminium Druckgusslegierungen 80150 0030 - 0040 - 0050 - 0080 0080 0080 0080 0100 0100 0120 0120 0150 0150 0200 0200 30xdl ~ 40xdl =
Kupfer 40-80 0025 - 003 - 0045 - 0085 0085 0080 0080 010 0l0 0130 0130 0160 0160 0190 0]90  2xdl 2xdl 2xdl
Messing, bleifrei 40-80 0025 - 003 - 0045 - 0085 0085 0080 0080 010 010 0130 0130 0160 0160 0190 0190  2xdl 2xl 2xdl
Messing, Bronze ( 400 N/mm* 5020 003 - 005 - 0075 - 0100 0100 0130 0130 0160 0160 0180 0180 0230 0230 0250 0250 30xdl ~ 40xdl =
Bronze ¢ 600 N/mm* 40-8 006 - 003 - 0046 - 0085 0065 0080 0080 010 0N0 0130 0130 0160 0160 0190 0190 30xdl  40xdl =
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Titan, rein 25-50 0005 - 000 - 0020 - 0030 0030 0040 0040 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0100 0100 3xdi 3xdl Ixdl

s Titan-Legierungen 20-40 0005 - 000 - 0020 - 0030 0030 0040 0040 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0100 0100  5xdi 5xdl Txdl
CrCo-Legierungen 20-40 0005 - 000 - 0020 - 0030 0030 0040 0,040 0055 0055 0070 0070 0080 0080 0100 0100  5xdi 5xdl 2xdl

" Stahle gehartet ¢ 55 HRC 30-60 0020 - 0040 - 0080 - 0080 0080 0100 0100 0]20 0120 0140 0140 0160 0160 0180 0180  5xdl 5xdl Ixdl

Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - - - = = = = = = - - - - N . N _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 50 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Flexpilot lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILL
Kurz und prazise: die Vorbereitung der Tieflochbohrung Flexpilot

o S

Mit CrazyDrill Flexpilot bietet Mikron Tool einen Pilotbohrer fur die Vorbereitung von tiefen
Bohrungen mit CrazyDrill Flex an. Mit Bohrtiefen bis zu 3 x d eignet er sich auch als Mikro-
Kurzbohrer.

Mit CrazyDrill Flexpilot erfolgen Zentrierung und Pilotbohrung bis zu 3 x d in einem einzigen
Arbeitsgang. So wird der Nachfolgebohrer in der Pilotbohrung zylindrisch gefihrt, was eine hohe
Geradheit der Folgebohrung ermdéglicht. Die Geometrien dieses Pilotbohrers entsprechen den
unterschiedlichen Varianten des Mikro-Tieflochbohrers CrazyDrill Flex (Steel und Titanium), so
schafft er fur jedes Material die perfekte Ausgangslage fir Tiefbohrungen.

Eine optimale Abstimmung der Durchmessertoleranzen und Spitzenwinkel ermdéglicht eine
prazise Tieflochbohrung ohne messbare Ubergange von Pilot- zu Folgebohrung, sorgt flir
Prozesssicherheit und erhéht zusatzlich die Standzeit des Nachfolgebohrers wesentlich. Die
spezielle Hochleistungsgeometrie von CrazyDrill Flexpilot erméglicht eine hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeit, die optimale Beschichtung eine hohe Verschleissfestigkeit.

Mikrobohrungen gut vorbereitet

Fir Pilotbohrungen oder Kurzbohrungen ab @ 0,1 mm cﬂnzgg{g

CrazyDrill Flexpilot Steel eignet sich als Pilotbohrer bzw. Kurzbohrer bis zu einer Bohrtiefe von
3 x d fur Stahle, Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Die Pilotbohrung fahrt
den Folgebohrer CrazyDrill Flex Steel perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen
Bohrung. Durch die stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine Positionsgenauigkeit.
Zudem garantiert er dem Nachfolgebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die
beiden aufeinander abgestimmten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenaus-
brichen verringert wird.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion und Prazision eine hohe Boh-
rungsqualitat erreicht, hat sich der CrazyDrill Flexpilot bewahrt. Dass er mit hohen Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten prozesssicher eingesetzt werden kann, verdankt er seiner inno-
vativen Bohrerspitzengeometrie. Mittels eng abgestimmter Toleranzen zwischen den Werkzeu-
gen wird der lange Bohrer nicht nur zylindrisch sehr gut gefiihrt, sondern erzielt eine Bohrung
in bester Qualitat.

Kiihischmirstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flexpilot Steel (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachschérfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

H www.precitool.de



CrazyDrill Flexpilot lif MIKRON TOOL

Produktinformation
Steel Steel Flexpilot
® unbeschichtet ®» beschichtet
® AuBenkthlung ® AuBenkuhlung
®20,1-1,2mm ®»202-1,2mm 1] SCHAFT

Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprazision.

2 | SPIRALNUTEN
Die Geometrie der Spiralnuten ist an die zu
bearbeitenden Stahle oder langspanige
Materialien wie Titan oder Kupfer angepasst.
Damit wird ein guter Spanebruch und eine
rasche Spaneabfuhr garantiert.

3 | BESCHICHTUNG
Je nach Ausfuhrung sind die Bohrer mit
einer eXedur RIP Beschichtung versehen.
Speziell entwickelt fur héchste Leistung, ist
sie verschlei3- und hitzeresistent, verhindert
ein Verkleben der Spane und unterstutzt den
Spéanetransport. Das Ergebnis ist eine hohe
Standzeit.

4 | BOHRERSPITZENGEOMETRIE
Dank einem raffinierten Spitzenanschliff ist
nur eine geringe Eindringkraft beim Bohren
notwendig (Reduktion um 50 % der
Vorschubkraft), dadurch geringe Warme-
entwicklung und beste Positionsgenauigkeit.
Hochste Bohrgeschwindigkeiten sind so
moglich.

5 | SCHNEIDECKENSCHUTZ /
SCHNEIDENGEOMETRIE
Der Hartmetallbohrer hat eine spezielle
Schneidengeometrie. Diese erlaubt ein
schnelles Bohren ohne Verletzen der
Schneidecken.

6
6 | DURCHMESSERBEREICH
Angepasst an die Abmessungen der
CrazyDrill Flex Familie hat jeder Tiefloch-
bohrer sein passendes Pilotwerkzeug.
CrazyDrill Flexpilot Steel CrazyDrill Flexpilot Steel Bohrerspitze .

www.precitool.de




D Kleinstbohrer VHM stahl CRAZVORILL' )\ MIKRON TOOL
p

Ausfuhrung: Werks- Zahne z (] .
- Vollhartmetall-Pilotbohrer VHM norm 3xd 2 L Zylinder
- Zentrieren und Pilotbohren bis 3 xd beschihiet 10 S Schnittdaten

- abgestimmt auf CrazyDrill Flex-Programm
- robuster Einheitsschaft @ 3-h6

Hinweis: L}_L‘

Lieferung nur in angegebener VPE. d (k4)
T
|
I

Sy
@ 3-h6

102410 102411 , | |

Typ  eXedur, RIP mr'n mlm mzm mdm

(RG 1090)  (RG 1090)

102410 102411 102410 102411

d | | I, d < d ol I |
Typ  eXedur, RIP mm mm mm mm mn @ 1) [RELTG L am mm - mm mm
(RG1090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1030)

o

3
S
=%

3
EfS

0010 - 37,15 0,10 40 030 05 0047 67,60 59,30 047 40 141 24 3 5 0084 67,60 59,30 084 40 2,52 42
0011 - 6500 011 40 033 06 0048 67,60 59,30 048 40 144 24 0085 42,25 3395 085 40 255 43
0012 - 6500 0,12 40 036 06 0049 67,60 59,30 049 40 1,47 25 0086 67,60 59,30 086 40 2,58 43
0013 - 6500 013 40 039 0,7 0050 42,25 3395 050 40 1,50 2,5 0087 67,60 59,30 087 40 261 44
0014 - 6500 0,14 40 042 07 0051 67,60 59,30 051 40 153 2,6 0088 67,60 59,30 088 40 2,64 44
0015 = 37,15 015 40 045 08 0052 67,60 59,30 052 40 1,56 2,6 0083 67,60 59,30 089 40 2,67 45
0016 - 6500 0,16 40 048 08 0053 67,60 59,30 053 40 159 2,7 0090 42,25 3395 090 40 2,70 45
0017 = 6500 017 40 051 09 0054 67,60 59,30 054 40 162 2,7 0091 67,60 59,30 081 40 2,73 46
0018 - 6500 0,18 40 054 09 0055 42,25 3395 055 40 165 28 0092 67,60 59,30 092 40 2,76 46
0019 = 6500 019 40 057 1,0 0056 67,60 59,30 056 40 1,68 2,8 0093 67,60 59,30 093 40 2,79 47

0020 45,45 37,15 020 40 060 10
0021 7335 6500 0721 40 063 11
0022 73,35 6500 022 40 066 1,1
0023 71,35 63,05 023 40 069 12
0024 71,35 63,05 024 40 072 12
0025 44,45 36,10 025 40 075 13
0026 71,35 6305 026 40 078 1,3
0027 71,35 6305 027 40 081 14
0028 71,35 6305 028 40 084 14
0029 71,35 6305 029 40 087 15
0030 44,45 36,10 030 40 090 1,5
0031 71,35 6305 031 40 093 1,6
0032 71,35 63,05 032 40 096 16
0033 67,60 59,30 033 40 099 1,7
0034 67,60 59,30 034 40 102 17
0035 42,25 3395 035 40 105 18
0036 67,60 59,30 036 40 1,08 18
0037 67,60 59,30 037 40 1,11 19
0038 67,60 59,30 038 40 1,14 19
0033 67,60 59,30 039 40 1,17 20
0040 42,25 3395 040 40 1,20 2,0
0041 67,60 59,30 041 40 1,23 21
0042 67,60 59,30 042 40 126 21
0043 67,60 59,30 043 40 1,29 22
0044 67,60 59,30 044 40 1,32 22
0045 42,25 3395 045 40 135 23
0046 67,60 59,30 046 40 1,38 23

0057 67,60 59,30 057 40 1,71 29
0058 67,60 59,30 058 40 1,74 29
0059 67,60 59,30 059 40 1,77 30
0060 42,25 3395 060 40 1,80 3,0
0061 67,60 59,30 061 40 1,83 31
0062 67,60 59,30 062 40 186 31
0063 67,60 59,30 063 40 189 32
0064 67,60 59,30 064 40 1,92 32
0065 42,25 3395 065 40 1,95 33
0066 67,60 59,30 066 40 1,98 33
0067 67,60 59,30 067 40 2,01 34
0068 67,60 59,30 068 40 2,04 34
0069 67,60 59,30 069 40 2,07 35
0070 42,25 3395 070 40 2,10 35
0071 67,60 59,30 071 40 2,13 36
0072 67,60 59,30 072 40 2,16 3,6
0073 67,60 59,30 0,73 40 2,19 37
0074 67,60 59,30 074 40 222 37
0075 42,25 3395 075 40 225 38
0076 67,60 59,30 076 40 2,28 38
0077 67,60 59,30 0,77 40 231 39
0078 67,60 59,30 078 40 234 39
0079 67,60 59,30 0,79 40 2,37 40
0080 42,25 3395 080 40 240 40
0081 67,60 59,30 081 40 243 41
0082 67,60 59,30 082 40 246 41
0083 67,60 59,30 083 40 249 42

0094 67,60 59,30 094 40 282 47
0095 42,25 33,95 095 40 285 48
0096 67,60 59,30 096 40 2,88 48
0097 67,60 59,30 097 40 291 49
0098 67,60 59,30 098 40 294 49
0093 67,60 59,30 099 40 297 50
0100 42,25 33,95 1,00 40 300 50
0101 67,60 59,30 101 40 303 51
0102 67,60 59,30 1,02 40 306 51
0103 67,60 59,30 1,03 40 309 52
0104 67,60 59,30 1,04 40 3,12 52
0105 42,25 3395 105 40 315 53
0106 67,60 59,30 1,06 40 3,18 53
0107 67,60 59,30 107 40 321 54
0108 67,60 59,30 108 40 324 54
0103 67,60 59,30 1,09 40 327 55
0110 42,25 3395 1,10 40 330 55
0111 67,60 59,30 1,11 40 333 56
0112 67,60 59,30 1,12 40 336 56
0113 67,60 59,30 1,13 40 339 57
0114 67,60 59,30 1,14 40 342 57
0115 42,25 33,95 1,16 40 345 58
0116 67,60 59,30 1,16 40 348 58
0117 67,60 59,30 117 40 351 59
0118 67,60 59,30 1,18 40 354 59
0119 67,60 59,30 1,19 40 357 60
0120 42,25 3395 120 40 360 6,0
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Schnittwerte 102411 + 102410

0 u ;Z?;:f:;: e m;':\in Vorschub f mm/U
d1=(0,4 d1=) 0,4 01 02 03 04 06 08 10 12
mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 5-40 40-60 0,002 0,005 0,010 0,015 0,030 0,040 0,060 0,060
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 0528 25-50 0,002 0,003 0,008 0,013 0,020 0,035 0,050 0,050
Stahl hochlegiert » 1.200 N/mm? 5-20 20-35 0,0005 0,004 0,008 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040
rostfreie Stahle, ferritisch = - - - - = - - - -
rostfreie Stahle, martensitisch = = - - - = = - - -
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = - - - = = - - - -
rostfreie Stahle, austenitisch = - - - = = = = - -
- Gusseisen 5-40 40-100 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,050 0,050
Aluminium Knetlegierungen 5-40 60-120 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120
Aluminium Druckgusslegierungen 5-40 50-80 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120
Kupfer - - - = - - - - _ _
Messing, bleifrei = - - - = = - - - _
Messing, Bronze ( 400 N/mm* 5-40 40-100 0,004 0,010 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,00
Bronze ¢ 600 N/mm* 520 20-40 0,002 0,004 0,006 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040
hitzebestandige Stahle = = - - - = = - - -
Titan, rein = - - - - = = 5 - -
s Titan-Legierungen = - - - - = = - - -
CrCo-Legierungen = - - - - = = - - -
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC = - - - - = - - - _

Stahle gehértet ) 55 HRC = = - - - - = - - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen.

i www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




CrazyDrill Flex Steel hvf MIKRON TOOL

Produktinformation
Flexibilitat und Hartmetall: kein Widerspruch CRAZYDRIL
—h__f._'_'; £ > 4 - Feo

Mit CrazyDrill Flex bietet Mikron Tool einen VHM-Mikrobohrer fur tiefe Bohrungen bis 50 x d an.
Durchmesserbereich von 0,1 bis 1,2 mm. Bei den Versionen 20 und 30 x d werden die Bohrer
von auBen gekuhlt. Die Variante 50 x d hingegen verflgt Gber im Schaft integrierte Kihlkanale.

Durch das gerade Verbindungselement (Hals) zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft
erhalt der Hartmetallbohrer CrazyDrill Flex die notwendige Lange und Robustheit fur Tiefloch-
bohrungen bis zu einer Bohrtiefe von 50 x d. Er erméglicht gegentber der Bearbeitung mit Ein-
lippenbohrern, Mikroerosion oder Laserverfahren eine wesentlich kirzere Bohrzeit.

Je nach dem zu bearbeitenden Material eignet sich eine der drei Varianten, deren Geometrie
den spezifischen Materialien angepasst ist:

Der verlangerte Hals sorgt flir die notwendige Flexibilitdt, um auch unter schwierigen Ver-
haltnissen prozesssicher bohren zu kénnen. Der Bohrer kann einen Mittenversatz von bis zu
40 % seines Durchmessers kompensieren. Dies wurde bisher nur mit HSS-Bohrern erreicht.
Dank speziellem Spitzenanschliff wird eine Reduktion der Vorschubkraft von 50 % erreicht. Eine
wichtige Voraussetzung, um tiefe und gerade Bohrungen zu erzeugen.

Flexibel in der Tiefe

Mikro-Tieflochbohren bis 50 x d CRAZYDRILL

FleXSTEEL

® CrazyDrill Flex Steel, Bohrtiefen 20 x d, 30 x d, 50 x d, AuBenkthlung bis 30 x d / integrierte
Kihlung im Schaft fir 50 x d, beschichtet und unbeschichtet

Flexibilitat Bohrtiefe bis 50 = d

Ein flexibles Mittelstlick sorgt fur Elastizitat. Der Das spezielle Design des Bohrers (Schneidgeometrie
Bohrer kann so einen Mittenversatz kompensieren, fur minimale Eindringkraft, Hals ohne durchgehende
ohne zu brechen. Spirale fir maximale Stabilitat) erlaubt das Tiefloch-

bohren bis 50 x d.

9
fmmt
-

www.precitool.de ﬁ



CrazyDrill Flex

Produktinformation

lif MIKRON TOOL

Steel
20/30/50 xd

® integrierte AuBenkihlung

® beschichtet / unbeschichtet

®» @ 0,2 - 1,2 mm mit Beschichtung
@ 0,1 - 1,2 mm ohne Beschichtung

CRAZYDRILL

by Mikron Tool FIeXSTEEL

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert hohe Rundlaufgenauigkeit
und damit héchste Bohrprazision.

2| KUHLUNG
Alle Versionen 50 x d sowie alle Flex SST-Inox Versionen verfligen
Uber integrierte Kihlkanale im Schaft. Diese garantieren eine kons-
tante, gezielte Kihlung der Schneiden schon ab 15 bar. Die spezielle
Anordnung und Form erzeugt auch bei hohen Drehzahlen einen
konzentrierten Strahl, der eine regelmaRige, massive Kuhlung der
Bohrspitze garantiert und die Spane aus der Spannute spult.

CrazyDrill Flex Steel

3 | MITTELSTUCK: FLEXIBILITAT UND
STABILITAT - PATENTIERT
Ein flexibles Mittelsttick mit reduziertem Querschnitt sorgt fur
Elastizitat (Flexibilitat) und gleichzeitig fur héhere Steifigkeit
(Torsion/Druck) als bei Bohrern mit durchgehender Spirale. Der
Mikrotieflochbohrer kann so einen Mittenversatz von bis zu 40 %
seines Durchmessers muhelos kompensieren ohne abzubrechen.
Dies wurde bisher nur mit HSS erreicht.

4 | HARTMETAL
Das fur CrazyDrill Flex entwickelte Feinst-Korn-Hartmetall verflgt
Uber eine hohe Zahigkeit und Warmeschockresistenz und erfullt
damit hervarragend die Anforderungen fUr die Zerspanung von
Stahlen, Titan sowie rostfreien- und hitzebestandigen Legierungen.

5 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungs-Beschichtung eXedur RIP ist verschleiss- und
hitzeresistent. Sie verhindert ein Verkleben der Schneiden und unter-
stUtzt den Spanetransport. Das Resultat ist eine hohe Standzeit des
Werkzeuges.

6B | SPIRALNUTEN
FUr die Varianten Steel und Titanium ist die Geometrie der Spiral-
nuten an die zu bearbeitenden Materialien angepasst. Ein guter
Spanbruch und eine rasche Spaneausfuhr sind garantiert.

7 | GEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt, um hohe Schneid-
eckenstabilitat, Selbstzentrierung und kurze Spane zu garantieren.
Dank einem raffinierten Spitzenanschliff ist eine geringere Eindring-
kraft beim Bohren notwendig.

www.precitool.de




CrazyDrill Flex Steel 20 xd |30xd Il MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZVDRILL

F|eX5TEEL
Bohren mit AuBenkiihlung, beschichtet bzw. unbeschichtet

le, Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfugt tUber
eine hohe Flexibilitdt dank einem langen und ,flexiblen" Verbindungselement
zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er sich fir pro-
zesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen
Mittenversatz von bis zu 40 % seines Durchmessers kompensieren. Ausser-
dem ist er ein idealer Tieflochbohrer fir Bohrungen ab 0,1 mm Durchmesser,
mit einer wesentlich klrzeren Bohrzeit gegenutber Einlippenbohrern, Laser oder
Mikroerosion.

l Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fur Stah-

CrazyDrill Flex Steel wird mit einer duBeren Kuhlmittelzufuhr verwendet. Die
beschichtete Variante eignet sich im Vergleich zur unbeschichteten Variante
zum Bohren von grésseren Serien. Auch die Oberflachenqualitat profitiert von
der Hochleistungsbeschichtung.

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill
Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihischmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohr-
prozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel -
beschichtet (Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) gefunden?
Fragen Sie uns an beziglich einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

www.precitool.de ﬁ



D Kleinstbohrer VHM stahl CRAZVORILL' )\ MIKRON TOOL
p

Ausfiihrung: .
- spezielle Bohrerspitzengeometrie VHM % \Arl]%rrﬁ' 20xd Zagne Z\ .
fur geringe Warmeentwicklung und e i ——

hochste Bohrgeschwindigkeiten
- Schneideckenschutz verhindert Ausbruch
- Spannutengeometrie fur kurze Spane
- flexibles Mittelstiick
- robuster Einheitsschaft @ 3-h6 ) l, )

ANy | e
Hinweis: 140° | d, —— d, ™
Mit 102410 oder 102411 Pilotbohrung setzen. 1/ —TQ
Lieferung nur in angegebener VPE. (-0,003 r l ‘T
-0,006)
102444 102445 d | | | o 102444 102445 q | | | 4 102444 102445 d | | | o
Typ  eXedur,RIP mllﬂ mlm mzm m?n \?} Typ  eXedur,RIP mrln mh1 mZm m?n @ Typ  eXedur,RIP mlln mlm mzm m?n \ﬂ}
(RG 1090)  (RG 1090) (RG 1090)  (RG 1090) (RG 1090)  (RG 1090)
0010 - 5460 010 40 11 20 0047 86,65 7835 047 45 49 94 5 0084 86,65 7835 084 53 88 168
0011 = 9560 011 40 12 22 0048 86,65 7835 048 45 50 96 0085 53,15 4485 085 54 89 170
0012 - 9560 012 40 13 24 0049 86,65 7835 049 45 51 98 0086 86,65 7835 086 54 90 172
0013 = 9560 013 40 14 26 0050 53,15 4485 050 50 53 100 0087 86,65 7835 087 53 91 174
0014 - 9560 014 40 15 28 0051 86,65 7835 051 50 54 102 0088 86,65 7835 088 53 92 176
0015 = 5460 015 40 16 30 0052 86,65 7835 052 50 55 104 0089 86,65 7835 089 53 93 178
0016 - 9560 016 40 17 32 0053 86,65 7835 053 50 56 106 0090 53,15 4485 090 53 95 180
0017 = 9560 017 40 18 34 0054 86,65 7835 054 50 57 108 0091 86,65 7835 091 53 96 182
0018 - 9560 018 40 19 36 0055 53,15 4485 055 50 58 110 0092 86,65 7835 092 53 97 184
0019 = 9560 019 40 20 38 0056 86,65 7835 056 50 59 112 0093 96,20 8790 093 53 98 186

0020 62,95 5460 020 45 21 40
0021 103,90 9560 021 45 22 42
0022 103,90 9560 022 45 23 44
0023 96,20 8790 023 45 24 46
0024 96,20 8790 024 45 25 48
0025 58,60 5025 025 45 26 50

0057 86,65 7835 057 50 60 114
0058 86,65 7835 058 50 61 116
0059 86,65 7835 059 50 62 118
0060 53,15 4485 060 50 63 120
0061 86,65 7835 061 50 64 122
0062 86,65 7835 062 50 65 124
0026 96,20 8790 026 45 27 52 0063 86,65 7835 063 50 66 126
0027 96,20 8790 027 45 28 54 0064 86,65 7835 064 50 67 128

1
5
9
5
5
1
5
5
5
9
1 0034 96,20 8790 094 53 99 188
5

5

5

5

1

9

5

0028 96,20 8790 028 45 29 56 6 0065 53,15 4485 065 50 68 130

5

1

5

5

]

5

1

5

5

5

5

1

5

9

5

5

1

5

0095 58,60 5025 095 53 100 180
0096 96,20 8790 09 53 101 192
0097 96,20 87,90 097 53 102 194
0098 96,20 8790 098 53 103 196
0093 96,20 8790 099 53 104 198
0100 58,60 5025 100 60 105 200
0101 96,20 8790 101 60 106 202
0102 96,20 8790 102 60 107 204
96,20 8790 103 60 108 206
0104 96,20 8790 104 60 109 208
0105 58,60 5025 105 60 11,0 210
0106 96,20 8790 106 60 11,1 212
0107 96,20 8790 107 60 112 214
0108 103,90 9560 108 60 113 216
0103 103,90 9560 109 60 114 218
0110 62,95 5460 1,10 60 116 220
0111 103,90 9560 111 60 11,7 222
0112 103,90 9560 112 60 11,8 224
0113 103,90 9560 113 60 11,9 226
0114 103,90 9560 114 60 120 228
0115 62,95 5460 115 60 121 230
0116 103,90 9560 116 60 122 232
0117 103,90 9560 117 60 123 234
0118 103,90 9560 118 60 124 236
0113 103,90 9560 119 60 125 238
0120 62,95 5460 120 60 126 240

0029 96,20 8790 029 45 30 58 0066 86,65 7835 066 50 69 132
0030 58,60 5025 030 45 32 60 0067 86,65 7835 067 50 70 134
0031 96,20 8790 031 45 33 62 0068 86,65 7835 068 50 71 136
0032 96,20 8790 032 45 34 64 0069 86,65 7835 069 50 72 138
0033 96,20 8790 033 45 35 66 0070 53,15 4485 070 53 74 140
0034 96,20 8790 034 45 36 68 0071 86,65 7835 071 53 756 142
0035 58,60 5025 035 45 37 70 0072 86,65 7835 072 53 76 144
0036 96,20 8790 036 45 38 72 0073 86,65 7835 073 53 77 146
0037 96,20 8790 037 45 39 74 0074 86,65 7835 074 53 78 148
0038 86,65 7835 038 45 40 76 0075 53,15 4485 075 53 79 150
0033 86,65 7835 039 45 41 78 0076 86,65 7835 076 53 80 152
0040 53,15 4485 040 45 42 80 0077 86,65 7835 077 53 81 154
0041 86,65 7835 041 45 43 82 0078 86,65 7835 078 53 82 156
0042 86,65 7835 042 45 44 84 0079 86,65 7835 079 53 83 158
0043 86,65 7835 043 45 45 86 0080 53,15 4485 080 53 84 160
0044 86,65 7835 044 45 46 88 0081 86,65 7835 081 53 85 162
0045 53,15 4485 045 45 47 90 0082 86,65 7835 082 53 86 164
0046 86,65 7835 046 45 48 92 0083 86,65 7835 083 53 87 166

G OT Ol — GO OOl — U1 OO O — 1010101 — U1 10101 — Ol 10101 — 011 Ol Ol — o1 Ol
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Schnittwerte 102445 + 102444

- " Wenstofte i Vorsehub fmmlt S
0,1 0,2 03 04 0,6 08 10 12
di=(04 d1=)04 mm mm mm mm mm mm mm mm o ™
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 5-40 40-60 0,002 0,005 0,010 0,015 0,030 0,040 0,060 0,060 7xdl 0,5xd1
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 525 25-50 0,002 0,003 0,008 0,012 0,020 0,035 0,050 0,050 7xdl 0,5xd1
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 520 20-35 0,0005 0,004 0,008 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 7xdl Ixdl
rostfreie Stahle, ferritisch - - - = - = = - - _ _ _
rostfreie Stahle, martensitisch - - - - - - = = = - - -
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH - - - - - - = = o - - -
rostfreie Stahle, austenitisch - - - - - - = = - - - -
- Gusseisen 5-40 40-100 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,050 0,050 7xdl Ixdl
Aluminium Knetlegierungen 5-40 60-120 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 Txdl Txdl
Aluminium Druckgusslegierungen 5-40 50-80 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 7xdl Ixdl
Kupfer - - - - = - - _ . _ _ _
Messing, bleifrei - - - - = = = = - . _ _
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 5-40 40-100 0,004 0,010 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 Txdl Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm* 5-20 20-40 0,002 0,004 0,008 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 2,5xdl 0,5xdl
hitzebestandige Stahle - - - - - = = - - - - -
Titan, rein - - - - - = = - - - - -
s Titan-Legierungen - - - = - - - _ _ _ _ _
CrCo-Legierungen - - - - = = = - - - _ _
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - = = - - - _ _ _

Stéhle gehartet ) 55 HRC - - - - = = = - - N N _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

ﬁ www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




> Kleinstbohrer VHM stahi CRAZVDRILL  )y{ MIKRON TOOL

Ausfuihrung: .
- spezielle Bohrerspitzengeometrie fir VHM @ Werks- 0xd Zahne g\
geringe Warmeentwicklung und hochste T norm 2 140° Schnittdaten

Bohrgeschwindigkeiten
- Schneideckenschutz verhindert Ausbruch
- Spannutengeometrie fUr kurze Spane
- flexibles Mittelsttick
- robuster Einheitsschaft @ 3-h6 ‘ 4

Hinweis: . l | 1 L%

Mit 102411 Pilothohrung setzen. 140 ————————— E d, &

Lieferung nur in angegebener VPE. \ Q
’ 9e9 (-0,003 ! | !

-0,008)

102446 102447 ali ] [ o 102446 102447 d | | o 102446 102447 a il |

W eedur RP mh mh mn mh OF P eledn AP m o i mn CF WP eledu P mh omh mh mh
(R61090)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090) (R61090)  (RG 1090)

0010 - 5900 010 45 11 30 0047 94,35 86,05 047 50 49 141 5 0084 94,35 86,05 084 60 88 252

0011 = 10320 011 45 12 33 0048 94,35 86,05 048 50 50 144 0085 57,55 4920 085 64 89 255

0012 - 10320 012 45 13 36 0049 94,35 86,05 049 50 51 147 0086 94,35 86,05 086 64 90 258

0013 - 10320 013 45 14 39 0050 57,55 4920 050 53 53 150 0087 94,35 86,05 087 64 91 261

0014 - 10320 014 45 15 42 0051 94,35 86,05 051 53 54 153 0088 94,35 86,05 088 64 92 264

0015 - 5900 015 45 16 45 0052 94,35 86,05 052 53 55 156 0089 94,35 86,05 089 64 94 267

0016 - 10320 016 45 1,7 48 0053 94,35 8605 053 53 56 159 0090 57,55 4320 090 64 95 270

0017 - 10320 017 45 18 51 0054 94,35 86,05 054 53 57 162 0091 94,35 86,05 081 64 96 273

0018 - 10320 0,18 45 19 54 0055 57,55 4920 055 53 58 165 0092 94,35 8605 092 64 97 276

0019 - 10320 019 45 20 &7 0056 94,35 8605 056 53 59 168

0020 67,30 5800 020 45 21 60
0021 111,50 10320 021 45 22 63
0022 111,50 10320 022 45 23 66
0023 103,90 9560 023 45 24 69
0024 103,90 9560 024 45 25 72
0025 62,95 5460 025 45 26 75
0026 103,90 9560 026 45 27 78
0027 103,90 9560 027 45 28 81
0028 103,90 9560 028 45 29 84
0028 103,90 9560 029 45 30 87
0030 62,95 5460 030 50 32 90
0031 103,90 9560 031 50 33 93
0032 103,90 9560 032 50 34 96
0033 103,90 9560 033 50 35 99
0034 103,90 9560 034 50 36 102
0035 62,95 5460 035 50 37 105
0036 103,90 9560 036 50 38 108
0037 103,90 9560 037 50 39 111
0038 94,35 86,05 038 50 40 114
0039 94,35 8605 039 50 41 117
0040 57,55 4320 040 50 42 120
0041 94,35 8605 041 50 43 123
0042 94,35 86,05 042 50 44 126
0043 94,35 8605 043 50 45 129
0044 94,35 86,05 044 50 46 132
0045 57,55 4920 045 50 47 135
0046 94,35 86,05 046 50 48 138

0057 94,35 8605 057 53 60 171
0058 94,35 8605 058 53 61 174
0059 94,35 8605 059 53 62 177
0060 57,55 4920 060 53 63 180
0061 94,35 8605 061 53 64 183
0062 94,35 86,05 062 53 65 186
0063 94,35 8605 063 53 66 189
0064 94,35 86,05 064 53 67 192
0065 57,55 4920 065 53 68 195
0066 94,35 86,05 066 53 69 198
0067 94,35 86,05 067 53 70 201
0068 94,35 8605 068 53 71 204
0069 94,35 8605 069 53 72 207
0070 57,55 4920 070 60 74 210
0071 9435 8605 071 60 75 21,3
0072 94,35 8605 072 60 76 216
0073 94,35 8605 073 60 77 219
0074 94,35 8605 074 60 78 222
0075 57,55 4920 075 60 79 225
0076 94,35 8605 076 60 80 228
0077 94,35 8605 077 60 81 231
0078 94,35 8605 078 60 82 234
0079 94,35 8605 079 60 83 237
0080 57,55 4920 080 60 84 240
0081 94,35 86,05 081 60 85 243
0082 94,35 8605 082 60 86 246
0083 94,35 86,05 083 60 87 249

0094 103,90 9560 094 64 99 282
0095 62,95 5460 095 64 100 285
0096 103,90 9560 096 64 101 288
0097 103,90 9560 097 64 102 291
0098 103,90 9560 098 64 103 294
0093 103,90 9560 099 64 104 297
0100 62,95 5460 100 70 105 300
0101 103,90 9560 101 70 106 303
0102 103,90 9560 102 70 107 306
0103 103,90 9560 103 70 108 309
0104 103,90 9560 104 70 109 312
0105 62,95 5460 105 70 110 315
0106 103,90 9560 106 70 111 318
0107 103,90 9560 107 70 112 321
0108 111,50 10320 1,08 70 113 324
0103 111,50 10320 1,09 70 114 327
0110 67,30 5800 1,10 70 116 330
0111 111,50 10320 1,11 70 11,7 333
0112 111,50 10320 1,12 70 118 336
0113 111,50 10320 1,13 70 119 339
0114 111,50 10320 1,14 70 120 342
0115 67,30 5800 115 70 121 345
0116 111,50 10320 1,16 70 122 348
0117 111,50 10320 1,17 70 123 351
0118 111,50 10320 118 70 124 354
0118 111,50 10320 1,19 70 125 357

OF
5
1
5
5
5
5
1
5
5

0093 103,90 9560 093 64 98 279 5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5

0120 67,30 59,00 120 70 126 360 1

N — I CTN — U1 U1 OTU — U101 — U101 U101 — 0101 U1 O — OOl 011 — OOl ol Ol —
GO Ol — Ol OO Ol — OO OOl — 01O OOl — U1 OO 01— 1010101 — 1Ol Ol o1 — a1 ol

Schnittwerte 102447 + 102446

150 Zu ;:;::;ﬁ: e m}lrzi n Vorschub f mm/U BohrstoB
0,1 0,2 03 04 0,6 08 10 12
a1=(04 d1=) 04 mm mm mm mm mm mm mm mm o o
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 5-40 40-60 0,002 0,005 0,010 0,015 0,030 0,040 0,060 0,060 7xdl 0,5xdl
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 5-25 25-50 0,002 0,003 0,008 0,012 0,020 0,035 0,050 0,050 7xdl 0,5xdl
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 520 20-35 0,0005 0,004 0,008 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 7xdl Ixdl
rostfreie Stahle, ferritisch - - - = - = = - - _ - _
rostfreie Stahle, martensitisch = = = = = = = = = = = =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch = = = = = = = = = = = =
- Gusseisen 5-40 40-100 0,002 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,050 0,050 7xdl Ixdl
Aluminium Knetlegierungen 5-40 60-120 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 Txdl Txdl
Aluminium Druckgusslegierungen 5-40 50-80 0,003 0,015 0,040 0,050 0,080 0,100 0,20 0,120 7xdl Txdl
Kupfer - - - - - - - - - - - -
Messing, bleifrei = = = = = = = = = = = =
Messing, Bronze ( 400 N/mm* 5-40 40-100 0,004 0,010 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0100 Ixdl Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm* 5-20 20-40 0,002 0,004 0,006 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 2,5xdl 0,5xd!
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = = = =
s Titan, rein = = = = = = = = = = = =

Titan-Legierungen - - - = = - - . _ _ _ _

CrCo-Legierungen - - = = = - . _ a _ _ _

Stahle gehartet < 55 HRC - - - - = = = - - . _ _

H Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - = = = - - N N _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Flex Steel 50 x d lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILL

Flex STEEL

Bohren mit integrierter Kithlung

Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Steel eignet sich vor allem fur
Stahle, Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Messing und Bronze. Er verfligt
Uber eine hohe Flexibilitdt dank einem langen und ,flexiblen" Verbindungs-
element zwischen dem Schneidkérper und dem Schaft. So eignet er sich fur
prozesssicheres Bohren auch unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen
Mittenversatz von bis zu 40 % seines Durchmessers kompensieren. AuBerdem
ist er ein idealer Tieflochbohrer fur Bohrungen ab 0,3 mm Durchmesser, mit
einer wesentlich kirzeren Bohrzeit gegentber Einlippenbohrern, Laser oder
Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Steel 50 x d verflgt Uber im Schaft intgrierte Kihlkanale,
die fur eine regelmaBige, massive Kuhlung der Bohrspitze sorgen. So
wird die Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten, die Spane aus der
Spannut sowie Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht.
Die beschichteteVariante garantiert eine héhere Standzeit und eignet sich
damit im Vgl. zur unbeschichteten Variante zum Bohren von gréBeren Serien.
Auch die Oberflachenqualitat profitiert von der Hochleistungsbeschichtung

Empfohlen ist eine Pilotbohrung mit CrazyDrill Flexpilot Steel oder CrazyDrill
Crosspilot auf schragen Oberflachen. Details finden Sie beim Bohrprozess.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck:
Detaillierte Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Kthlmitteldruck finden Sie
beim Bohrprozess (siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis:

Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Steel - beschichtet
(Durchmesser, Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns an
bezlglich einer kundenspezifischen Variante!

Nachscharfen:
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachschéarfen.

ﬁ www.precitool.de



> Kleinstbohrer VHM stahi CRAZVORILE |y MIKRON TOOL

Ausfihrung: Werks- Zahne
- spezielle Bohrerspitzengeometrie flr geringe VHM el REUL 9 Q

Warmeentwicklung und hochste Bohrgeschwindigkeiten beschichtet 140°
- Schneideckenschutz verhindert Ausbruch
- Spannutengeometrie fUr kurze Spane .
- flexibles Mittelstuck i
- robuster Einheitsschaft @ 3-h6 semiaten
- Tieflochbohren mit integrierter Kihlung
- optimale Kihlung und gezielte Spaneabspulung
- Mindest-Kuhimitteldruck

Drehzahl < 10.000 U/min. = 15 bar,

>10.000 U/min. = 30 bar L | |
Hinweis: 1400 L = Y J d E
Mit 102411 Pilotbohrung setzen. . o : 2 Q
Lieferung nur in angegebener VPE. (-0,003 | | T
- |
-0,008) ‘
102448 102450 11 | 102448 102450 1 1 102448 102450 11 |
Typ eXedur,RIP i Vo | i | i \ﬂ} Typ eXedur,RIP i Vi | s | i @ Typ eXedur,RIP anii it | s | i \@}
(RG 1090)  (RG 1090) (RG 1090)  (RG 1090) (RG 1090)  (RG 1090)

0030 82,00 9340 030 53 31 150 0061 143,35 15480 061 70 64 305 6 0092 158,60 17005 092 85 97 460

0031 143,35 15480 031 53 32 155 0062 143,35 15480 062 70 65 310 0093 158,60 17005 093 85 98 465
0032 143,35 15480 032 53 33 160 0063 143,35 15480 063 70 66 315 0094 158,60 17005 094 85 99 470
0033 143,35 15480 033 53 34 165 0064 143,35 15480 064 70 6,7 320 0095 90,70 102,15 095 85 100 476

0034 143,35 15480 034 53 35 170
0035 82,00 9340 035 53 36 176
0036 143,35 15480 036 53 37 180
0037 143,35 15480 037 53 38 185
0038 143,35 15480 038 53 39 190
0033 143,35 15480 039 53 40 195
0040 82,00 9340 040 53 41 200
0041 143,35 15480 041 60 42 205
0042 143,35 15480 042 60 43 210
0043 143,35 15480 043 60 44 215
0044 143,35 15480 044 60 45 220
0045 82,00 9340 045 60 46 226
0046 143,35 15480 046 60 47 230
0047 143,35 15480 047 60 48 235
0048 143,35 15480 048 60 49 240
0043 143,35 15480 049 60 50 245
0050 82,00 9340 050 64 51 250
0051 143,35 15480 051 64 53 255
0052 143,35 15480 052 64 54 260
0053 143,35 15480 053 64 55 265
0054 143,35 15480 054 64 56 270
0055 82,00 9340 055 64 58 276
0056 143,35 15480 056 64 59 280
0057 143,35 15480 057 64 60 285
0058 143,35 15480 058 64 61 290
0059 143,35 15480 059 64 62 295
0060 82,00 9340 060 70 63 300

0065 82,00 9340 065 70 68 326
0066 143,35 15480 066 70 69 330
0067 143,35 15480 067 70 70 335
0068 143,35 15480 068 70 7,1 340
0069 143,35 15480 069 70 72 345
0070 82,00 9340 070 75 74 350
0071 143,35 15480 071 75 75 355
0072 143,35 15480 072 75 76 360
0073 143,35 15480 073 75 77 365
0074 14335 15480 074 75 78 370
0075 82,00 9340 075 75 79 376
0076 143,35 15480 076 75 80 380
0077 143,35 15480 077 75 81 385
0078 158,60 17005 078 75 82 390

83

84

0096 158,60 170,06 096 85 101 480
0097 158,60 17005 097 85 102 485
0098 158,60 170,06 098 85 103 490
0093 158,60 17005 099 85 104 495
0100 90,70 102,15 100 90 105 50,0
0101 158,60 17005 101 90 106 50,5
0102 158,60 17005 102 90 107 51,0
0103 158,60 17005 1,03 90 108 515
0104 158,60 17005 104 90 108 520
0105 90,70 102,15 105 90 11,0 526
0106 158,60 17005 106 90 11,1 530
0107 158,60 17005 107 90 112 535
0108 158,60 17005 108 90 113 540
0103 158,60 17005 109 90 114 545
0110 90,70 102,15 1,10 95 116 550
0111 158,60 17005 111 95 11,7 555
0112 158,60 17006 112 95 118 560
0113 158,60 17005 1,13 95 119 56,5
0114 158,60 17005 1,14 95 120 57,0
0115 90,70 10215 115 95 121 &76
0116 158,60 17005 1,16 95 122 580
0117 158,60 17005 117 95 123 585
0118 158,60 17005 1,18 95 124 590
0119 158,60 17005 1,19 95 125 595
0120 90,70 102,15 120 95 126 60,0

0079 158,60 17005 079 75 83 395
0080 90,70 102,15 080 80 84 400
0081 158,60 17005 081 80 85 405
0082 158,60 17005 082 80 86 410
0083 158,60 17005 083 80 87 415
0084 158,60 17005 084 80 88 420
0085 90,70 102,15 085 80 89 426
0086 158,60 17005 086 80 90 430
0087 158,60 17005 087 80 91 435
0088 158,60 17005 088 80 92 440
0089 158,60 17005 089 80 93 445
0090 90,70 102,15 090 85 95 450
0091 158,60 17005 081 85 96 455

— T O O1 U — O OT O U1 — OO OOl — Ol OOl 01— OO O1 01— OOl O O —
C— OO OO — 0101 OO — 010110 — 0101011 — OO 0101 — OOl Ol
— T O o1 U1 — OO Ol U1 — OO0l 01— 01 OT 0101 — 01Ol Ol 01— o1 ool

Schnittwerte 102448 + 102450

150 Zu ;Z?;::;ﬁ: e m}':“ n Vorschub f mm/U BohrstoB
03 04 0,6 08 10 12
di=(04 d1=)04 mm mm mm mm mm mm a &
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 540 40-60 0,010 0,015 0,030 0,040 0,060 0,060 Ixd] 0,5xdl
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 525 25-50 0,008 0,012 0,020 0,035 0,050 0,050 Ixd] 0,5xdl
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 5-20 20-35 0,008 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 Ixd] 0,5xd1
rostfreie Stahle, ferritisch = - - - = = = = - _
rostfreie Stahle, martensitisch = = = = = = = = = =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch = = = = = = = = = =
- Gusseisen 5-40 40-100 0,010 0,015 0,020 0,035 0,050 0,050 Ixdl 0,5xdl
Aluminium Knetlegierungen 5-40 60-120 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 7xd] Ixdl
Aluminium Druckgusslegierungen 5-40 50-80 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,120 7xd] Txdl
Kupfer - - - - - - - - - -
Messing, bleifrei = = = = = = = = = =
Messing, Bronze 400 N/mm* 5-40 40-100 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0100 Ixd] Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm* 5-20 20-40 0,006 0,010 0,015 0,025 0,040 0,040 2.5xd] 0,5xd!
hitzebestandige Stahle = = = = = = = = = =

Titan, rein
s Titan-Legierungen = - - - > = - _ . _
CrCo-Legierungen = - - - - - - - _ _
Stahle gehartet < 55 HRC = - - - - = = - - _
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = 5 - N
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Pilot SST-Inox lyl MIKRON TOOL

Produktinformation

CrazyDrill Pilot SST-Inox CRAZYDRILL

SST-1nox

ﬂ www.precitool.de



CrazyDrill Pilot SST-Inox lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILE
' Pilot SST-Inox

Der Mikro Pilot- und Kurzbohrer fiir Inox & Co.

Der Pilot- und Kurzbohrer ist speziell entwickelt fur rostfreie Stahle, hitzebestdndige und CrCo-
Legierungen. Er verfugt Gber eine integrierte Kihlung im Schaft sowie eine degressive Span-
nute und ist als Pilotbohrer die ideale Erganzung von CrazyDrill SST-Inox und CrazyDrill Flex
SST-Inox. Der Bohrer eignet sich auBerdem als Kurzbohrer flr Bohrtiefen bis 3 x d.

CrazyDrill Pilot SST-Inox wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasen-
schneide. Speziell sind bei diesem Bohrer die im Schaft integrierten Kihlkanale, die schon ab
15 bar fur einen effizienten Kuhlmittelstrahl sorgen, die Spane vom Bohrer wegspulen und
die Temperatur unter Kontrolle halten. Das Resultat ist eine deutlich erhthte Standzeit des
Werkzeuges.

Er eignet sich genauso fur die Vorbereitung von tiefen Bohrungen wie flr das Kurzbohren
bis zu einer Bohrtiefe von 3 x d. Eine zuséatzliche Fasenschneide ermoglicht auBerdem das
Anbringen einer Senkung von 90° im selben Bohrschritt.

Durchmesserbereich: 0,3 mm bis 2,0 mm

Bohrtiefe: 3xd
Senkwinkel: 90°
Beschichtung: eXedur RIP

Kiithlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Pilot SST-Inox (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns bezuglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

www.precitool.de ﬂ



CrazyDrill Pilot SST-Inox

Produktinformation

lf MIKRON TOOL

CrazyDrill™ Pilot SST-Inox

® Bohren mit
AuBenkuhlung

(
"

i

CrazyDrill Pilot SST-Inox
mit AuBenkuhlung

® Bohren mit
integrierter Kihlung

CrazyDrill Pilot SST-Inox
mit integrierter Kiihlung

www.precitool.de

CRAZYDRILL
/ Pilot SST-Inox

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft unterstitzt
ein stabiles, schwingungsfreies Bohren.

2 | NEUES KUHLKONZEPT
Die im Schaft integrierten Kuhlkanale
garantieren eine kontinuierliche, massive Kuhlung
der Schneiden schon ab 15 bar. Das Resultat ist
eine erhohte Prozesssicherheit und Produktivitat.
Dieses Werkzeug kann auch mit auBerer Kahl-
mittelzufuhr eingesetzt werden.

3 | HARTMETALL
Dank hoher Zahigkeit und Warmeschockresistenz
erflllt das speziell fir SST-Inox Produkte entwi-
ckelte Hartmetall perfekt die Anforderungen fur
das Zerspanen von rostfreien Stahlen, hitzebe-
standigen und CrCo-Legierungen.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung exedur RIP ist
verschlei- und hitzeresistent. Sie verhindert
ein Verkleben der Schneiden und unterstttzt

den Spanetransport. Das Ergebnis ist eine hohe
Standzeit des Werkzeuges.

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

6 | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut, mit einer neuen und
patentierten Geometrie, garantiert eine hohe
Werkzeugstabilitat. Sie sorgt im vorderen Teil
fur einen guten Spanbruch, im hinteren fur eine
rasche Spaneabfuhr.

7 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt fur
rost-, saure- und hitzebestandige Stahle:
m hohe Schneideckenstabilitat
| Selbstzentrierung
B kurze Spane

Bohrerspitze




) Kleinstbohrer VHM SST-Inox CRAZYORIEL \yf MIKRON TOOL
Ausfihrung:
- Pilot- undgKurzbohrer fUr Edelstahl VHM % Werks- Ixd Zahne @
- Bohrung direkt angefast mit 90° Senkung e W & 140° ]
- abgestimmt auf CrazyDrill-INOX Programm
- Spitzenwinkel 140°
- Hochleistungs-Schneidengeometrie CrazyDrill-INOX Q M
- spezielle, degressive Spiralnutenform fur optimalen Spanetransport Schnittdaten
- integrierte Kuhlung
902 d,| L
140° % | d, (h6)
e r
- |
‘ l ‘
102414 102414 102414
Wo SRR L n g Bpo e RR bl bl W eewRP oL
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0030 50,35 030 060 45 090 25 3 0090 50,35 090 150 52 270 69 4 0150 54,35 150 225 55 450 107 4
0035 50,35 035 070 45 105 28 3 0095 50,35 095 150 52 28 72 4 0155 54,35 155 225 55 465 109 4
0040 50,35 040 080 45 120 32 3 0100 52,00 1,00 1,70 55 300 75 4 0160 54,35 160 225 55 480 112 4
0045 50,35 045 090 45 135 36 &) 0105 52,00 105 170 5 315 79 4 0165 54,35 165 225 55 495 116 4
0050 50,35 050 100 48 150 40 3 0110 52,00 1,10 1,70 55 330 82 4 0170 54,35 1,70 260 55 510 118 6
0055 50,35 065 100 48 165 44 3 0115 52,00 1156 180 5 345 85 4 0175 54,35 1,76 260 55 525 120 6
0060 50,35 060 1,10 48 180 47 3 0120 52,00 120 180 55 360 88 4 0180 54,35 180 260 55 540 123 6
0065 50,35 065 110 48 195 51 3 0125 52,00 125 200 55 375 92 4 0185 54,35 185 260 55 555 126 6
0070 50,35 070 130 52 210 55 4 0130 52,00 130 200 55 390 95 4 0190 54,35 190 260 55 570 128 6
0075 50,35 075 140 52 225 58 4 0135 52,00 135 200 55 405 98 4 0195 54,35 195 260 55 58 131 6
0080 50,35 080 140 52 240 62 4 0140 52,00 140 225 55 420 101 4 0200 61,00 200 310 55 600 133 6
0085 50,35 085 150 52 255 65 4 0145 52,00 145 225 55 435 104 4
Schnittwerte 102414
150 u ;i?g:;ﬁ:de m;’ncﬁn Vorschub f mm/U
0,30 0,50 0,80 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? - - - - - - - - - -
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* o o - o - = o o o o
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* o < = > < = o o o o
rostfreie Stahle, ferritisch 35-50 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,065 0,060 0,070
rostfreie Stahle, martensitisch 35-50 0,020 0,030 0,040 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,100
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 35-50 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070
rostfreie Stahle, austenitisch 30-45 0,010 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060
- Gusseisen = = = = = = = = = =
Aluminium Knetlegierungen = = = = = = = = = =
Aluminium Druckgusslegierungen = = = = = = = = = =
Kupfer 40-100 0,040 0,060 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180
Messing, bleifrei 40-100 0,040 0,060 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* = = = = = = = = = =
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 15-30 0,010 0,015 0,020 0,022 0,025 0,035 0,037 0,045 0,055
Titan, rein = = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen = = = = = = = = = =
CrCo-Legierungen

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC

40-50

0,020

0,030

0,040

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Coolpilot lif MIKRON TOOL

Produktinformation
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CrazyDrill Coolpilot lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIUL
y Coolpilot

Ein Pilot- und Kurzbohrer mit innovativer Innenkihlung

—-
- SR

CrazyDrill Coolpilot wurde entwickelt als Pilot- und Kurzbohrer mit integrierter Fasenschneide
fur rostfreie Stahle, hitzebestandige und CrCo-Legierungen. Damit ist er die ideale Erganzung
zu CrazyDrill Cool SST-Inox. Er ist versehen mit spiralisierten Kihlkanalen in Tropfenform bis
an die Schneiden sowie einem Spanbrecher-Nutenprofil. Die neue, kupferrote Beschichtung
ist verklebungsarm und unterstiitzt den effizienten Bohrprozess.

Die Pilotbohrung oder Kurzbohrung bis 3 x d wird in einem BohrstoB ausgefuhrt. Durch die Pilot-
bohrung ist der Folgebohrer optimal gefiihrt, was eine hohe Geradheit der Bohrung garantiert.
Dank der integrierten Fasenschneide kann gleichzeitig eine Senkung von 90° angebracht wer-
den. Durch das Einsparen eines Werkzeugwechsels verkirzen sich so die Bearbeitungszeiten.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 6 mm

Bohrtiefe: 3xd
Senkwinkel: 90°
Beschichtung: eXedur SNP

Kiihilschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Coolpilot (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns beziglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab 1,40 mm.

www.precitool.de ﬁ



CrazyDrill Coolpilot lif MIKRON TOOL

Produktinformation
CRAZYDRIUL
' Coolpilot

] TM ]
CrazyDrill™ Coolpilot
® Bohren mit Innenkthlung
— - 1| SCHAFT
4 } ‘ Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert Stabilitat, hohen Rund-
i lauf und damit maximale Bohrprazision.
|® ”I'J 2 | NEU: MIT KUHLKANALEN

Dank einer neu konzipierten Form der spiralisierten Kihlkanale
wird eine bis zu vier Mal hthere Kihimittelmenge an die Spitze

b des Werkzeuges gefuhrt. Das Resultat ist eine konstante, massive
Kdhlung der Schneiden sowie eine kontinuierliche, effiziente
Spaneabfuhr. FUr kleinere Durchmesser bis x 2,95 mm garantiert
zusatzlich eine Powerkammer einen gentugend starken Kahimit-
telfluss.

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

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

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

6 | NEUES SPANNUTENPROFIL
Unterteilt in zwei Zonen:
m \/ordere Spannutenzone: eine spezielle Spanbrecherform sorgt
fur kompakte, kurze und gekrimmte Spane.
m Hintere Spannutenzone: eine erweiterte
Nutenform sorgt fUr eine perfekte Spaneabfuhr

7 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die schmale Fuhrungsfase ermaglicht hochste Prazision
(Geradheit) und Oberflachenqualitat.

KithImitteldruck: FUr CrazyDrill Coolpilot wird mindestens der in der
Tabelle angegebene Kuhimitteldruck benotigt, um
prozesssicher zu bohren. Ein hoher Druck ist
generell besser fur den Kahl- und Spuleffekt.

@ der Werkzeuge mm 10-20 20-40 4,0-6,0
Minimaler KihImitteldruck — bar | 40 | 30 | 25

Bohrerspitze

ﬁ www.precitool.de



CRAZVDRIL

P Kleinstbohrer VHM SST-Inox S Coolpilot I MIKRON TOOL
Ausfihrung: )

- Pilot- und Kurzbohrer fir Edelstahl VHM % Werks- Ixd Zahne g\ @
- Bohrung direkt angefast mit 90° Senkung Zzz2  horm 2 m [ ]

- abgestimmt auf CrazyDrill-Inox Programm

- Spitzenwinkel 141° ‘>

- Hochleistungs-Schneidengeometrie CrazyDrill-Inox M

- spezielle, degressive Spiralnutenform fir optimalen Spanetransport IKZ Schnittdaten

- mit innerer Kuhimittelzufuhr

Hinweis:
d, = Toleranz +0,002, +0,005 @ 1-2,95 mm
d, = Toleranz +0,004, +0,009 @ 3-6 mm

141° i d, (h6)
—— ]
u |
102416 d d | | | d 102416 g d | | | g 102416 d g | | | d
WpeedurS\P e o mm mm ommoma WP SIS mm mm mm oma D SIS mm mm mm mn
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0100 97,75 100 160 50 30 65
0105 97,75 105 160 50 32 68
0110 97,75 1,10 160 50 33 71
0115 97,75 115 160 60 35 75
0120 97,75 120 180 50 36 78
0125 97,75 125 190 650 38 81
0130 97,75 130 180 50 39 84
0135 97,75 135 190 50 41 88
0140 97,75 140 190 50 42 91
0145 97,75 145 225 50 44 104
0150 97,75 1650 225 50 45 107
0155 97,75 155 225 60 47 109
0160 97,75 160 225 50 48 112
0165 97,75 165 225 60 50 11,5
0170 100,35 170 260 53 51 118
0175 100,35 175 260 53 53 121
0180 100,35 180 260 53 654 123
0185 100,35 185 260 63 56 126
0190 100,35 190 260 53 57 128
0195 100,35 195 260 63 59 131
0200 100,35 200 310 55 60 133
0205 10035 205 310 55 62 136
0210 10035 210 310 55 63 139
0215 10035 215 310 55 65 141
0220 10035 220 310 55 66 144
0225 10035 225 310 55 68 147
0230 10035 230 350 57 69 149

0235 100,35 235 350 57 71 152
0240 10035 240 350 57 72 156
0245 100,35 245 350 57 74 159
0250 10625 250 350 57 75 162
0255 106,25 255 350 57 77 165
0260 10625 260 400 57 78 169
0265 106,25 265 400 657 80 172
0270 10625 270 400 57 81 175
0275 106,25 2,75 400 67 83 178
0280 10625 280 400 57 84 182
0285 106,25 285 400 57 86 185
0290 10625 290 400 57 87 188
0295 106,25 295 400 57 89 181
0300 11660 300 470 65 90 195
0305 11660 305 470 65 92 198
0310 11660 310 470 65 93 201
0315 11660 315 470 65 95 204
0320 11660 320 470 65 96 208
0325 11660 325 470 65 98 211
0330 11660 330 470 65 99 214
0335 11660 335 470 65 101 217
0340 11820 340 470 65 102 221
0345 11820 345 470 65 104 224
0350 11820 350 540 68 105 227
0355 11960 355 540 68 107 230
0360 11960 360 540 68 108 234
0365 11960 365 540 68 110 237

0370 12500 370 540 68 111 240
0375 12500 375 540 68 113 243
0380 12500 380 540 68 114 247
0385 12500 385 540 68 116 250
0390 12500 390 540 68 11,7 253
0395 12500 395 540 68 119 256
0400 12500 400 540 68 120 260
0410 12640 410 600 72 123 266
0420 12640 420 600 72 126 272
0430 12640 430 600 72 129 279
0440 12640 440 600 72 132 285
0450 12640 450 600 72 135 292
0460 12640 460 600 72 138 298
0470 15160 470 800 75 141 305
0480 15160 480 800 75 144 311
0490 151,60 490 800 75 147 318
0500 15160 500 800 75 150 324
0510 15300 510 800 75 153 331
0520 15300 520 800 75 156 337
0530 15300 530 800 75 159 344
0540 16495 540 800 80 162 350
0550 16485 550 800 80 165 357
0560 16495 560 800 80 168 363
0570 16485 570 800 80 171 370
0580 16495 580 800 80 174 376
0590 16495 590 800 80 177 383
0600 16495 600 800 80 180 389

B e S S N N T S S e e e -~ T N SN S S S S S
DDDDDDDDDDDRDODDD DR DRNDANDESDRDNDNDASDNDSDS

0O 0O 0O CO CO 0O CO OO 0O 0O 0O 00 0O 0O O O Od O D O T T O D D T B

Schnittwerte 102416

50 w :f;g::;: te m;’rflin Vorschub f mm/U
1,00 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - = = = - - _ _ _
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? - - = = = - - _ - _
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* - - = = = - - _ _ _
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100 0,010-0,030 0,013-0,038 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100 0,030-0,050 0,038-0,063 0,045-0,075 0,080-0,100 0,075-0,125 0,090-0,150 0,120-0,200 0,150-0,250 0,180-0,300
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
- Gusseisen - - - - B = = - - -
Aluminium Knetlegierungen = - - - - = - . _ .
Aluminium Druckgusslegierungen = - - - = - - - _ _
Kupfer - - - - - = = = - _
Messing, bleifrei = - - - B = = - - -
Messing, Bronze < 400 N/mm* = - - - B = = - - -
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - = = - - -
hitzebestandige Stahle 30-50 0,010-0,020 0,013-0,025 0,015-0,030 0,020-0040  0,025-0050  0,030-0080  0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120
Titan, rein = = - - = = - - - _
s Titan-Legierungen = - - - = = = - - _

CrCo-Legierungen 50-90 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
Stéhle gehartet ¢ 55 HRC = - - - - = = 5 - N
“ Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = - - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 25 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de
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Produktinformation

CrazyDrill SST-Inox cp,qz;srg%,oi
TypIK/IN8 -12xd

New coo\ing concept

to @ 2.0 9%+ mif Padhe r = Pl

from @ 0
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CrazyDrill SST-Inox lif MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL
' SST- Inox

Rostfreie Materialien Bohren - in kleinen Dimensionen

CrazyDrill SST-Inox eignet sich fir Bohrungen in rostfreien Materialien, wenn es um Bohrtiefen
bis zu 12 x d geht. Er ermoglicht héchste Schnittgeschwindigkeiten und Vorschibe, hohe
Standzeiten und hohe Prozesssicherheit.

Die Eigenschaften

Die Geometrie des Hartmetallbohrers CrazyDrill SST-Inox unterscheidet sich wesentlich von
heutigen Standards. Die speziell konzipierte Geometrie der Bohrspitze fir Ni-legierte Materi-
alien reduziert die Vorschubkraft und verleiht dem Bohrer gute Zentriereigenschaften. Zudem
generiert sie in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeidet Schneidenausbriche.
Verantwortlich fur die gute Spaneabfuhr ist eine degressive Spiralnute.

Die Variante CrazyDrill SST-Inox Typ IK 8 x d bzw. 12 x d verfligt Gber integrierte Kiihlkanale im
Schaft, die schon ab 15 bar fir einen effizienten Kihimittelstrahl sorgen. So wird die Tempe-
ratur konstant unter Kontrolle gehalten und die Hitze abgeflihrt, die Spane aus der Bohrung ge-
spullt und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Schnittparameter dieser Ausfiihrung kénnen
um 20 - 30 % erhoht werden im Vergleich zur Version mit konventioneller Kihlmittelzufuhr
von auBen.

Durchmesserbereich: 0,3 mm bis 2,0 mm
Bohrtiefe: 8-12xd
Beschichtung: eXedur RIP

® PATENTED Kleine Dimensionen - groBe Leistung

Zwei Losungen fiir rost-, sdure- und hitzebesténdige Stahle

Bohren mit integrierter Kithlung

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards.
Die kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft. Die besondere Spitzen-
geometrie generiert sogar in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeidet Schneiden-
ausbrache. Verantwortlich fur die gute Spaneabfuhr ist die degressive Spiralnut.

Kiihlschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kihlschmierung, Filter und Kahimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill SST-Inox (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns beziglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

www.precitool.de ﬁ



CrazyDrill SST-Inox lf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILL
y SST-Inox

Typ IN Typ IK

® Bohren mit ® Bohren mit
AuBenkthlung integrierter Kihlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft unterstitzt
ein stabiles, schwingungsfreies Bohren.

2 | NEUES KUHLKONZEPT
Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren schon
ab 15 bar eine kontinuierliche, massive
Kdhlung der Schneiden. Das Resultat ist eine
erhohte Prozesssicherheit und Produktivitat.

3 | VOLLHARTMETALL
Dank hoher Zahigkeit und Warmeschock-
resistenz erfullt das speziell fur CrazyDrill SST-Inox
entwickelte Hartmetall perfekt die Anforderungen far
das Zerspanen von rost- und hitzebestandigen Stahlen.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung eXedur RIP ist
verschlei- und hitzeresistent. Sie verhindert
ein Verkleben der Schneiden und unterstitzt
den Spanetransport. Das Ergebnis ist eine
hohe Standzeit des Werkzeuges.

5 | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut, mit einer neuen und
patentierten Geometrie, garantiert eine hohe
Werkzeugstabilitat. Sie sorgt im vorderen Teil
fur einen guten Spanbruch, im hinteren fur
eine rasche Spaneabfuhr.

6 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt
fUr rost-, saure- und hitzebestandige Stahle:
m hohe Schneideckenstabilitat
B Selbstzentrierung
B kurze Spane

CrazyDrill SST-Inox CrazyDrill SST-Inox
ohne Kuhlkanale mit Kihlkanalen

Bohrerspitze

www.precitool.de




) Kleinstbohrer VHM SST-Inox CRAZYORIEL |yl MIKRON TOOL

Ausfihrung: )
- robuster HM-Schaft fir stabiles, - spezielle Bohrerspitzengeometrie VHM Werks-  Zahne 8xd M
schwingungsfreies Bohren fiir hohe Schneideckenstabilitat, Zzz2  horm 2 T20°
- mit verschleiB- und hitzeresistenter kurze Spane und Selbstzentrierung
Hochleistungsbeschichtung eXedur
- degressive Spiralnut fur raschen Hinweis: )
Spanetransport und hohe Stabilitat Mit 102414 Pilotbohrung setzen. Schnittdaten Q
d|(k5) l 130° i d, (n6)
130° T -—ll:l‘ ~.'d,(he) — T
~ 2
— |44-‘ | ‘ T | ‘
I
‘ ‘ 102464 ‘ ‘ 102466
102464 102466 102464 102466 102464 102466
Typ eXedurRIP eXedurRIP, d | [, I d Typ eXedurRIP eXedurRIP, d | I, | d, Ty eXedurRIP eXedurRIP, d | I, I 4,

mit [K mm mm mm mm mm mit IK mm mm mm mm mm mit [K mm mm mm mm mm
(RG1030)  (RG 1090) (RG1090)  (RG 1090) (RG1030)  (RG 1090)

0030 51,00 63,45 030 38 24 29 3 0090 51,00 63,45 090 45 72 88 3 0150 56,20 68,65 150 52 120 147 3
0035 51,00 63,45 035 38 28 34 3 0095 51,00 6345 095 48 76 93 3 0155 59,30 72,80 1,55 55 124 152 3
0040 51,00 63,45 040 38 32 39 3 0100 56,20 68,65 1,00 48 80 98 3 0160 59,30 72,80 160 55 128 157 3
0045 51,00 63,45 045 42 36 44 3 0105 56,20 68,65 105 48 84 103 3 0165 59,30 72,80 165 55 132 162 3
0050 51,00 63,45 050 42 40 49 3 0110 56,20 68,65 1,10 48 88 108 3 0170 59,30 72,80 1,70 55 136 167 3
0055 51,00 63,45 055 42 44 54 3 0115 56,20 68,65 115 48 92 113 3 0175 59,30 72,80 175 55 140 172 3
0060 51,00 63,45 060 42 48 59 3 0120 56,20 68,65 120 48 96 118 3 0180 59,30 72,80 180 55 144 176 3
0065 51,00 63,45 065 45 52 64 3 0125 56,20 68,65 125 52 100 123 3 0185 59,30 72,80 185 55 148 181 3
0070 51,00 63,45 070 45 56 69 3 0130 56,20 68,65 130 52 104 127 3 0190 59,30 72,80 1,90 55 152 186 3
0075 51,00 63,45 075 45 60 74 3 0135 56,20 68,65 135 52 108 132 3 0195 59,30 72,80 595 MEEN RUGIE) RIS IR
0080 51,00 63,45 080 45 64 78 3 0140 56,20 68,65 140 52 112 137 3 0200 59,30 72,80 200 55 160 196 3
0085 51,00 63,45 085 45 68 83 3 0145 56,20 68,65 145 52 116 142 3
Schnittwerte 102464
150 Zu ;Z?;::;?: e m;lrﬁin Vorschub f mm/U BohrstoB
0,3:‘-3,50 0.6:]—:1,80 D,Srll.':;'ll.ll) 1,221-;1,40 1,50-1,70 mm 1,821-[2“,00 o 0%
Stahl unlegiert < 800 N/mm* = = = = = = = = =
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch 30-40 0,010-0,015 0,015-0,025 0,025-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,5-1,0xd1 0,5xdl
rostfreie Stahle, martensitisch 30-40 0,015-0,025 0,025-0,035 0,035-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,5-1,0xd1 0,5xdl
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 30-40 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,5-1,0xd1 0,5xdl
rostfreie Stahle, austenitisch 25-30 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,045 0,040-0,060 0,5-1,0xd1 0,5xd!
- Gusseisen - - - - - - - - -
Aluminium Knetlegierungen = = = = = = = = =
Aluminium Druckgusslegierungen = = = = = = = = =
Kupfer 30-100 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,070-0,150 0,080-0,180 2,0-4,0xd1 2,0xd]
Messing, bleifrei 30-100 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,080-0,120 0,070-0,150 0,080-0,180 1,0-4,0xd1 1,0-2,0xdl
Messing, Bronze < 400 N/mm* = o o - o = o o o
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 15-25 0,005-0,010 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,025 0,030-0,035 0,030-0,040 0,25-0,50xd] 0,25xd1
Titan, rein = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen = = = = = = = = =
CrCo-Legierungen 25-35 0,015-0,025 0,025-0,035 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,5-1,0xdl 0,5xdl
Stahle gehartet ¢ 55 HRC = = = = = = = = =
H Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.
Schnittwerte 102466
0 “ \:]Veeflr(gal:f?: . m;’n[;in Vorschub f mm/U BohrstoB
0,30-0,50 0,60-0,80 0,90-1,10 1,20-1,40 1,50-1,70 1,80-2,00 o 0x
mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - - - - - - - -
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch 35-50 0,015-0,020 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 1,0-4,0xd1 1,0-2,0xdl
rostfreie Stahle, martensitisch 35-50 0,020-0,030 0,030-0,040 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,100 1,0-4,0xd] 1,0-2,0xdl
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 35-50 0,015-0,020 0,020-0,025 0,025-0,035 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 1,0-4,0xd] 1,0-2,0xdl
rostfreie Stahle, austenitisch 30-45 0,010-0,020 0,015-0,025 0,025-0,035 0,035-0,045 0,045-0,055 0,055-0,060 1,0-4,0xd1 1,0-2,0xd1
- Gusseisen = = = = = = = = =
Aluminium Knetlegierungen = = = - = = - = =
Aluminium Druckgusslegierungen - - - - - - - - -
Kupfer 40-100 0,040-0,060 0,050-0,080 0,060-0,100 0,080-0,120 0,100-0,150 0,120-0,180 4,0-8,0xdl 4,0xd1
Messing, bleifrei 40-100 0,040-0060  0,050-0,080 0,060-0,100 0,080-0,120 0,100-0,150 0,120-0,180 4,0-8,0xdl 4,0xdl
Messing, Bronze < 400 N/mm* - - - - - - - - -
Bronze < 600 N/mm* = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 15-30 0,010-0015 00150020 00200025 00250035  0035-0040  0,0450055 0,5-,0xdl 0,5xdl
Titan, rein = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen - - - - - - - - -

CrCo-Legierungen 40-50 0,020-0,030 0,030-0,040 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,100 1,0-4,0xdl 1,0-2,0xdl
Stéhle gehartet ¢ 55 HRC = - - - - = = - N
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = - - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



D Kleinstbohrer VHM ssT-inox razvoR . WIMIKRONTOOL
Ausfihrung: )
- robuster HM-Schaft fir stabiles, - spezielle Bohrerspitzengeometrie VHM Werks-  Zahne 5 4 g\ M
schwingungsfreies Bohren flr hohe Schneideckenstabilitat, b et norm 2 1300
- mit verschleiB- und hitzeresistenter kurze Spane und Selbstzentrierung
Hochleistungsbeschichtung eXedur
- degressive Spiralnut fur raschen Hinweis:
Spanetransport und hohe Stabilitat Mit 102414 Pilotbohrung setzen. Schnittdaten Q
| |
! d, (h6) 130° 1d, (h6)
B B
1 | 1 [
102467 102468
102467 102468 102467 102468 102467 102468
Typ eXedur RIPeXedur RIP, G I I TP I e eXedur RIP - eXedur RIP, CIT I I P S Typ eXedur RIP eXedur RIP, G LI I P IS
mit IK mm mm mm mm mm mit IK mm mm mm mm mm mit IK mm mm mm mm mm
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0030 58,65 7300 030 38 36 41 3 0090 58,65 7300 090 45 108 124 3 0150 64,60 78,95 150 55 180 20,7 3
0035 58,65 7300 035 38 42 48 3 0095 58,65 7300 095 48 114 131 3 0155 68,20 83,75 156 58 186 214 3
0040 58,65 7300 040 38 48 55 3 0100 64,60 78,95 100 48 120 138 3 0160 68,20 83,75 160 58 192 221 3
0045 58,65 7300 045 42 54 62 3 0105 64,60 78,95 105 48 126 145 3 0165 68,20 83,75 165 58 198 228 3
0050 58,65 7300 050 42 60 69 3 0110 64,60 78,95 1,10 48 132 152 3 0170 68,20 83,75 1,70 58 204 235 3
0055 58,65 7300 055 42 66 76 3 0115 64,60 78,95 1,15 48 138 159 3 0175 68,20 83,75 1,75 58 210 242 3
0060 58,65 7300 060 42 72 83 3 0120 64,60 78,95 120 48 144 166 3 0180 68,20 83,75 180 58 216 248 3
0065 58,65 7300 065 45 78 90 3 0125 64,60 78,95 1265 ) &0 IS0 78] & 0185 68,20 83,75 185 60 222 255 3
0070 58,65 7300 070 45 84 97 3 0130 64,60 78,95 1,30 55 156 179 3 0190 68,20 83,75 190 60 228 262 3
0075 58,65 7300 075 45 90 104 3 0135 64,60 78,95 1,35 55 162 186 3 0195 68,20 83,75 195 60 234 269 3
0080 58,65 7300 080 45 96 110 3 0140 64,60 78,95 1,40 55 168 193 3 0200 68,20 8375 200 60 240 276 3
0085 58,65 7300 085 45 102 11,7 3 0145 64,60 78,95 145 55 174 200 3
Schnittwerte 102467
150 Zu \?Ii?ll(gf:f?: de m;':'i" Vorschub f mm/U BohrstoB
0,30-0,50 0,60-0,80 0,90-1,10 1,20-1,40 1,50-1,70 1,80-2,00 o 0x
mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* = = = = = = = = =
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch 30-40 0,010-0,015 0,015-0,025 0,025-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,5-1,0xd1 0,5xdl
rostfreie Stahle, martensitisch 30-40 0,015-0,025 0,025-0,035 0,035-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,5-1,0xd1 0,5xdl
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 30-40 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 0,050-0,060 0,5-1,0xd1 0,5xdl
rostfreie Stahle, austenitisch 25-30 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,045 0,040-0,060 0,5-1,0xdl 0,5xd1
- Gusseisen = = = = = = = = =
Aluminium Knetlegierungen = = = = = = = = =
Aluminium Druckgusslegierungen = = = = = = = = =
Kupfer 30-100 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,070-0,150 0,080-0,180 2,0-4,0xd1 2,0xdl
Messing, bleifrei 30-100 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,070-0,150 0,080-0,180 1,0-4,0xdl 1,0-2,0xd1
Messing, Bronze < 400 N/mm* = = = = = = = = =
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 15-25 0,005-0,010 0,010-0,015 0,015-0,020 0,020-0,025 0,030-0,035 0,030-0,040 0,25-0,5xd1 0,25xd1
Titan, rein = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen = = = = = = = = =
CrCo-Legierungen 25-35 0,015-0,025 0,025-0,035 0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,5-1,0xd1 0,5xdl
Stahle gehartet < 55 HRC = = = = = = = = =
“ Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.
Schnittwerte 102468
0 “ :IIZ?IZZ::J‘;: . gescshcv';inr:(titigkeit Vorschub f mm/U BohrstoB
ve. 0,30-0,50 0,60-0,80 0,90-1,10 1,20-1,40 1,50-1,70 1,80-2,00 0 0x
m/min mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* - - = = - - . _ _
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* - - - - - - - - -
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* - - - - - - - - -
rostfreie Stahle, ferritisch 35-50 0,015-0,020 00200030 00300040  0040-0050  0,050-0060  0,060-0070 1,0-4,0xdl 1,0-2,0xdl
ostfreie Stahle, martensitisch 35-50 0020-0030  0030-0040  0050-00860  0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,100 1,0-4,0xdl 10-2,0xdl
M ostfreie Stahle, martensitisch-PH 35-50 0,015-0,020 00200025  0025-0035  0040-0050  0050-0060  0,060-0070 1,0-4,0xdl 1,0-2,0xdl
ostireie Stahle, austenitisch 30-45 0,010-0,020 00150025  0025-0035 00350045  0045-0055  0,055-0,080 10-4,0xd1 1,0-2,0xd1
- Gusseisen = = = = = = = = =
Aluminium Knetlegierungen S S = = S = = S =
Aluminium Druckgusslegierungen - - - - - - - - -
Kupfer 40-100 0,040-0,060 0,050-0,080 0,060-0,100 0,080-0,120 0,100-0,150 0,120-0,180 4,0-8,0xdl 4,0xdl
Messing, bleifrei 40100 0040-0060  0,050-0080 0,600,100 0,080-0,120 0,100-0,150 0,120-0,180 4,0-8,0xdl 4,0xdl
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - - - - - - -
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 15-30 0,010-0,015 00150020 00200025  0025-0035  0035-0040 00450055 0,5-1,0xdl 0,5xdl
Titan, rein S - = = S = = - =
s Titan-Legierungen - - - - - - - - -
CrCo-Legierungen 40-50 0,020-0,030 0,030-0,040 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,100 1,0-4,0xdl 1,0-2,0xd1
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - - - - - -

Stahle gehartet ) 55 HRC

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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CrazyDrill Cool SST-Inox lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILL
E Cool SST-Inox

Bohren in einem einzigen BohrstoB: Inox & Co

 opaae

Der Bohrer CrazyDrill Cool SST-Inox (6, 10, 15, 20, 30, 40 x d) ist speziell fur rostfreie Stahle, hitze-
bestandige und CrCo-Legierungen entwickelt worden. Bisher unerreichte Leistungen sind mog-
lich dank einer neuen Schneidengeometrie und einer neuen Kihlkanalform, die eine massive
Kihlung der Schneiden garantiert. Die neue, kupferrote Beschichtung ist verklebungsarm und
unterstltzt den sehr effizienten Bohrprozess.

Die Bohrung bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 40 x d wird in einem einzigen BohrstoB
ausgefuhrt. Dabei garantiert das Werkzeug dank seiner neuen Schneidengeometrie und dem
Nutenprofil einen optimalen Spanbruch und eine optimale Spaneabfuhr.

AuBerdem sorgen die neu entwickelten Kiihlkanale in Tropfenform fur héchste Effizienz.
Hochste Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten werden Realitat.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 6 mm
Bohrtiefe: 6-40xd
Beschichtung: eXedur SNP

Die neue Spitzen- und Nutengeometrie sowie die Form der Kuhlkanale bilden zusammen mit
der neuartigen Beschichtung die Basis fur das Bohren in einem einzigen BohrstoB bis zu einer
Bohrtiefe von 40 x d mit hohen Leistungen in Bezug auf Qualitat, Standzeit und Schnittge-
schwindigkeit.

Bohren mit integrierter Kiithlung

Die Geometrie dieses Hartmetallbohrers unterscheidet sich wesentlich von heutigen Standards.
Die kleinen Querschneiden der Bohrspitze reduzieren die Vorschubkraft. Die besondere Spitzen-
geometrie generiert sogar in langspanigen Materialien kurze Spane und vermeidet Schneiden-
ausbriche. Verantwortlich fur die gute Spaneabfuhr ist die degressive Spiralnut.

Kiihilschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kiihlschmierung, Filter und Kahlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess (siehe QR-
Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Cool SST-Inox (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns beziglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

E www.precitool.de
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Produktinformation
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CRAZYDRILL

6xd 10xd 15xd 20xd 30xd 40 xd " Cool SSTnox

® Bohren mit Innenkthlung

..
g

CrazyDrill
Cool
SST-Inox
6 xd

CrazyDrill
Cool
SST-Inox
10 xd

CrazyDrill
Cool
SST-Inox
15xd

CrazyDrill
Cool
SST-Inox
20 xd

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

2 | NEUE GENERATION VON KUHLKANALEN
Dank einer neu konzipierten Form der spiralisierten
Kuhlkanale wird eine bis zu vier Mal hthere Kuhimittel-
menge an die Spitze des Werkzeuges geftihrt. Das
Resultat ist eine konstante, massive Kuhlung der
Schneiden sowie eine kontinuierliche, effiziente
Spaneabfuhr. Fir kleinere Durchmesser bis @ 2,95 mm
garantiert zusatzlich eine Powerkammer einen genl-
gend starken Kuhimittelfluss.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-Hartmetall mit
hoher Zahigkeit ermaglicht das Bearbeiten mit hohen
Geschwindigkeiten.

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

5 | NEUES SPANNUTENPROFIL

Unterteilt in zwei Zonen:

m\/ordere Spannutenzone: eine spezielle
Spanbrecherform sorgt flr kompakte, kurze
und gekrimmte Spane.

B Hintere Spannutenzone: eine erweiterte
Nutenform sorgt fur eine perfekte
Spaneabfuhr.

6 | POLIERTE NUTEN
Die speziell polierten Nuten in den Versionen
15 x d und 20 x d fordern den kontinuierlichen
Spanetransport.

7 | DOPPELTE FUHRUNGSFASE
Die schmale Fuhrungsfase ermaglicht héchste
Prazision (Geradheit) und Oberflachenqualitat.

e
Bohrerspitze %ﬁ

CrazyDrill | CrazyDrill

Cool Cool
SST-Inox SST-Inox
30xd 40 xd

o

www.precitool.de




P Kleinstbohrer VHM SST-Inox

Ausfihrung:

- robuster HM-Schaft fUr stabiles, schwingungsfreies Bohren

- neue, spezielle Beschichtung

- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie
- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale (bis 4x mehr Volumen)

Hinweis:

Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.

102470
6xd, d |
vy eXedur SNP mlln mlm
(RG 1090)
0100 78,75 1,00 55
0105 78,75 105 55
0110 78,75 1,10 55
0115 78,75 115 55
0120 78,75 120 57
0125 78,75 1,25 57
0130 82,50 130 57
0135 82,50 135 57
0140 82,50 140 57
0145 82,50 145 58
0150 82,50 150 58
0155 82,50 155 58
0160 82,50 160 58
0165 84,60 165 58
0170 84,60 1,70 60
0175 84,60 175 60
0180 84,60 180 60
0185 84,60 185 60
0190 84,60 190 60
0195 84,60 195 60
0200 87,40 200 63
0205 87,40 205 63
0210 87,40 2,10 63
0215 87,40 215 63
0220 87,40 220 63
0225 87,40 225 63
0230 90,00 230 65

Schnittwerte 102470

1S0 Zu bearbeitende

Werkstoffe

Stahl unlegiert < 800 N/mm*
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm*
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm*
rostfreie Stahle, ferritisch
rostfreie Stahle, martensitisch
rostfreie Stahle, martensitisch-PH
rostfreie Stahle, austenitisch

Gusseisen

Aluminium Knetlegierungen
Aluminium Druckgusslegierungen
Kupfer

Messing, bleifrei

Messing, Bronze < 400 N/mm*
Bronze ¢ 600 N/mm*
hitzebestandige Stahle

Titan, rein

Titan-Legierungen
CrCo-Legierungen

Stahle gehartet < 55 HRC

Stéhle gehartet ) 55 HRC

138

20,3
20,7
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Schnitt-
geschwindigkeit

ve
m/min

102470

Bxd, d

WP exedurSNP  mm
(RG 1090)
0235 9000 235
0240 9000 240
0245 9000 245
0250 9000 250
0255 9000 255
020 9000 260
0265 9000 265
0270 9000 270
0275 9145 275
0280 9145 280
0285 9145 285
020 9145 290
0205 9145 295
0300 9780 300
0305 9780 305
0310 9780 3,10
0315 9780 315
0320 9780 320
0325 9780 325
0330 9780 330
0335 9780 335
0340 9780 340
035 9780 345
0350 10745 350
0355 10745 355
030 10745 360
0365 10745 365
1,00 1,25
mm mm

0,010-0,030 0,013-0,038

0,030-0,050 0,038-0,063

0,020-0,040 0,025-0,050

0,020-0,040 0,025-0,050

0,010-0,020 0,013-0,025

0,020-0,040  0,025-0,050

140°

mm mm
65 141
65 144
65 147
65 150
65 153
68 156
68 159
68 162
68 165
68 168
68 171
68 174
68 177
74 180
74 183
74 186
74 189
74192
74 195
74 198
74 201
74 204
74 20,7
78 210
78 213
78 216
78 219
1,50
mm
0,015-0,045
0,045-0,075
0,030-0,060
0,030-0,060
0,015-0,030

0,030-0,060

Ay ORI ox I MIKRON TOOL
VHM Werks- Exd Zagne
beschichtet IO 140° |KZ
M Schnittdaten
|
4 I d, (he)
T
|
| |
l |
102470
l, d, Ty 6xd, d I l, l, d,
mm  mm eXedurSNP mm mm mm mm  mm
(RG 1090)
21,2 4 0370 107,45 370 78 222 333 6
21,6 4 0375 107,45 375 78 225 338 6
22,1 4 0380 107,45 380 78 228 342 6
22,5 4 0385 108,50 385 78 231 347 6
23,0 4 0390 108,50 390 78 234 351 6
234 4 0395 108,50 395 78 237 356 6
239 4 0400 108,50 400 78 240 360 6
24,3 4 0410 112,45 410 80 246 369 6
248 4 0420 112,45 4,20 80 252 378 6
25,2 4 0430 112,45 430 80 258 387 6
25,7 4 0440 112,45 4,40 80 264 396 6
26,1 4 0450 112,45 450 80 270 405 6
26,6 4 0460 112,45 460 80 276 414 6
27,0 6 0470 115,55 470 84 282 423 6
275 6 0480 115,55 480 84 288 432 6
279 6 0490 115,55 490 84 294 441 6
28,4 6 0500 115,55 500 84 300 450 6
288 6 0510 115,55 510 84 306 459 6
29,3 6 0520 115,55 520 84 312 468 6
29,7 6 0530 115,55 530 84 318 477 6
30,2 6 0540 119,60 540 88 324 486 6
306 6 0550 119,60 550 88 330 495 6
31,1 6 0560 119,60 560 88 336 504 6
315 6 0570 119,60 570 88 342 513 6
320 6 0580 119,60 580 88 348 522 6
324 6 0590 119,60 590 88 354 531 6
329 6 0600 119,60 600 88 360 540 6
Vorschub f mm/U
2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
mm mm mm mm mm mm
0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
0,080-0,100 0,075-0,125 0,090-0,150 0,120-0,200 0,150-0,250 0,180-0,300
0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-,0160 0,100-0,200 0,120-0,240
0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120

0,040-0,080

0,050-0,100

0,060-0,120

0,080-0,160

0,100-0,200

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 25 bar.

i

www.precitool.de

0,120-0,240

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Kleinstbohrer VHM SST-Inox CRAZYORIL |yf MIKRON TOOL

Ausfihrung: )

- robuster HM-Schaft fUr stabiles, schwingungsfreies Bohren VHM Werks- 10xd Zafne

- neue, spezielle Beschichtung Zzz2  horm 2 1100 IKZ
- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie

- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale (bis 4x mehr Volumen) M

Hinweis: Schnittdaten

Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.

. 5 O U —

102472 102472 102472
Typ 10 xd' dl ll Iz |4 dz Typ 10 Xd' d1 ‘1 lZ ‘4 dz Typ 10 xd' dl ll ‘2 |4 2
eXedurSNP mm  mm  mm mm  mm eXedurSNP mm  mm  mm mm - mm eXedurSNP mm  mm  mm mm  mm

(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0100 84,80 100 59 100 130 0235 107,05 235 75 235 306 0370 120,85 3,70 95 375 481
0105 84,80 105 59 106 137 0240 107,05 240 75 240 312 0375 120,85 3,75 95 375 488
0110 84,80 1,10 59 110 143 0245 107,05 245 75 245 319 0380 120,85 3,80 95 380 494
0115 84,80 115 [ 59 [ 1156 @ 150 0250 107,05 250 75 | 250 | 325 0385 123,45 3,85 95 385 501
0120 84,80 120 62 120 156 0255 107,05 255 75 255 332 0390 123,45 3,90 95 390 507
0125 84,80 125 62 125 163 0260 107,05 260 80 260 338 0395 123,45 3,95 95 395 514
0130 88,20 130 62 130 169 0265 107,05 265 80 265 345 0400 123,45 4,00 95 400 520
0135 88,20 135 62 135 176 0270 107,05 270 80 270 351 0410 129,50 410 100 410 533
0140 88,20 140 62 140 182 0275 108,10 2,75 80 275 385 0420 129,50 420 100 420 5456
0145 88,20 145 65 145 189 0280 108,10 280 80 280 364 0430 129,50 430 100 430 559
0150 88,20 150 65 150 195 0285 108,10 285 80 285 371 0440 129,50 440 100 440 572
0155 88,20 1655 65 156 202 0290 108,10 290 80 290 377 0450 129,50 450 100 450 585
0160 88,20 160 65 160 208 0295 108,10 295 80 295 384 0460 129,50 460 100 460 598
0165 94,05 165 65 1656 21,5 0300 116,70 300 87 300 390 0470 133,05 470 105 470 611
0170 94,05 170 67 170 221 0305 116,70 305 87 305 397 0480 133,05 480 105 480 624
0175 94,05 175 67 175 228 0310 116,70 310 87 310 403 0490 133,06 490 105 490 637
0180 94,05 180 67 180 234 0315 116,70 315 87 315 410 0500 133,05 500 105 500 650
0185 94,05 185 67 185 241 0320 116,70 320 87 320 416 0510 133,06 510 105 51,0 663
0190 94,05 180 67 190 247 0325 116,70 325 87 325 423 0520 133,05 520 1065 520 676
0195 94,05 195 67 195 254 0330 116,70 330 87 330 429 0530 133,05 530 105 530 689
0200 93,85 200 70 200 260 0335 116,70 335 87 335 436 0540 134,60 540 112 540 702
0205 93,85 206 70 205 267 0340 116,70 340 87 340 442 0550 134,60 5950 112 850 715
0210 93,85 210 70 210 273 0345 116,70 345 87 345 449 0560 134,60 560 112 560 728
0215 93,85 216 70 215 280 0350 120,85 350 95 350 455 0570 134,60 570 112 670 741
0220 93,85 220 70 220 286 0355 120,85 355 95 355 462 0580 134,60 580 112 580 754
0225 93,85 225 70 225 293 0360 120,85 360 95 360 468 0590 134,60 590 112 590 767
0230 107,05 230 75 230 299 0365 120,85 365 95 365 475 0600 134,60 600 112 600 780

B N N e e N T T N S e S S e I I i e e S N I S
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Schnittwerte 102472

1S0 Zu bearbeitende Schnitt-

Werkstoffe geschwindigkeit Vorschub f mm/U
Ve 1,00 125 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Stahl unlegiert < 800 N/mm* = - - - - = - - - _

Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* = - - - - = - - - _

Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* - - - = = - - - _ _
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100 0,010-0,030 0,013-0,038 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100 0,030-0050  0,038-0,083  0,045-0,075 0,060-0,100 0,075-0,125 0,090-0,150 0,120-0,200 0,150-0,250 0,180-0,300
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-,0160 0,100-0,200 0,120-0,240
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240

- Gusseisen = = - - = = = - _ _

Aluminium Knetlegierungen = - - - - = - = - -

Aluminium Druckgusslegierungen = - - - - = - - - .

Kupfer - - - = - - _ _ _ _

Messing, bleifrei = - - - = = = - _ _

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - - = = = . - _

Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - = = - - -
hitzebestandige Stahle 30-50 0,010-0,020 0,013-0,025 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120

Titan, rein = - - - - = = - - -

s Titan-Legierungen = - - - = = - - - _

CrCo-Legierungen 50-90 0,020-0040  0,025-0050  0,030-0060  0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0120-0,240
Stahle gehartet < 55 HRC = - - = = = - _ _ _
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = 5 - N
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 25 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Kleinstbohrer VHM SST-Inox CRAZYORIL  |yf MIKRON TOOL

Ausfihrung: )

- robuster HM-Schaft fUr stabiles, schwingungsfreies Bohren VHM Werks- 15 xd Zafne

- neue, spezielle Beschichtung Zzz2  horm 2 1100 IKZ
- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie

- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale (bis 4x mehr Volumen) M

Hinweis: Schnittdaten

Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angebener VPE.

140°

TN | d, (n6)
|
\

1

102473 102473 102473

Typ 15xd, d I l, I d, e 15xd, d I l, l, d, Typ 15xd, d I, l, l, d,
eXedurSNP mm mm  mm mm mm eXedurSNP mm  mm mm mm mm eXedurSNP mm  mm mm mm mm
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0100 134,20 100 62 1500 185
0105 134,20 105 62 1575 194
0110 134,20 1,10 62 1650 204
0115 134,20 116 62 1726 213
0120 142,50 120 64 1800 222
0125 142,50 125 64 1875 231
0130 142,50 130 66 1950 241
0135 142,50 135 66 2025 250
0140 142,50 140 68 21,00 259
0145 149,80 145 70 21,75 268
0150 149,80 150 70 2250 278
0155 149,80 155 76 2325 @ 287
0160 149,80 160 75 2400 296
0165 149,80 165 76 2475 305
0170 149,80 170 76 2550 315
0175 156,00 175 76 2625 324
0180 156,00 180 76 2700 332
0185 156,00 185 76 27,75 342
0190 156,00 190 80 2850 352
0195 156,00 195 80 2925 361
0200 156,00 200 80 3000 370
0205 156,00 205 80 3075 379
0210 156,00 210 80 3150 389
0215 156,00 216 85 3225 | 398
0220 156,00 220 85 3300 407
0225 156,00 225 85 3375 416
0230 156,00 230 86 3450 426

0235 156,00 235 86 3525 435
0240 156,00 240 86 3600 444
0245 156,00 245 86 3675 453
0250 156,00 250 90 3750 463
0255 156,00 255 90 3825 472
0260 161,20 260 90 3900 481
0265 161,20 265 90 3975 490
0270 161,20 270 92 4050 500
0275 161,20 276 92 4125 509
0280 161,20 280 94 4200 518
0285 161,20 285 94 4275 527
0290 161,20 290 98 4350 537
0295 161,20 295 98 4425 546
174,75 300 100 4500 555
0305 174,75 305 100 4575 564
0310 174,75 310 102 4650 574
0315 174,75 315 102 4725 583
0320 174,75 320 106 4800 59,2
0325 174,75 3256 106 4875 601
0330 174,75 330 106 4950 611
0335 174,75 336 106 5025 620
0340 174,75 340 106 5100 629
0345 174,75 345 106 5175 638
0350 174,75 350 108 5250 648
0355 174,75 356 108 5325 657
0360 174,75 360 110 5400 666
0365 174,75 3656 110 5475 675

0370 174,75 370 112 5550 685
0375 174,75 375 112 5625 694
0380 174,75 380 116 5700 703
0385 174,75 385 116 5775 712
0390 174,75 390 116 5850 722
0395 174,75 395 116 5925 731
0400 174,75 400 116 6000 740
0410 182,00 410 118 6150 759
0420 182,00 420 120 6300 777
0430 182,00 430 122 6450 796
0440 182,00 440 126 6600 814
0450 182,00 450 126 6750 833
0460 182,00 460 126 6900 851
0470 197,60 470 129 7050 870
0480 197,60 480 131 7200 888
0490 197,60 490 133 7350 @ 907
0500 197,60 500 135 7500 925
0510 197,60 510 137 7650 944
0520 197,60 520 141 7800 962
0530 197,60 530 141 7950 981
0540 208,00 540 141 8100 999
0550 208,00 550 143 8250 1018
0560 208,00 560 145 8400 1036
0570 208,00 570 147 8550 1055
0580 208,00 580 161 8700 1073
0590 218,40 590 151 8850 1092
0600 218,40 6,00 151 9000 1110
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Schnittwerte 102473

1S0 Zu bearbeitende Schnitt-
Werkstoffe geschwindigkeit Vorschub f mm/U
vc 1,00 125 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* = - - - - = - - - _
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? = - - - - = - - - _
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = - - - - - - _ _ _
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100 0,010-0,030 0,013-0,038 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100 0,030-0,050 0,038-0,063 0,045-0,075 0,080-0,100 0,075-0,125 0,090-0,150 0,120-0,200 0,150-0,250 0,180-0,300
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-,0160 0,100-0,200 0,120-0,240
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
- Gusseisen = = - - = = = - _ _
Aluminium Knetlegierungen = - - - - = = - - -
Aluminium Druckgusslegierungen = - - - - = - - - .
Kupfer - - = = - _ _ _ _ _
Messing, bleifrei = - - - = = = - . _
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - = = . - _ _ _
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - = = - - -
hitzebestandige Stahle 30-50 0,010-0,020 0,013-0,025 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120
Titan, rein = - - - - = - - - -
s Titan-Legierungen = - - - S = - . _ N
CrCo-Legierungen 50-90 0,020-0040  0,025-0050  0,030-0060  0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
l'l Stahle gehartet < 55 HRC = - - - - = = - N _

Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = 5 - N
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 25 bar.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Kleinstbohrer VHM SST-Inox CRAZYORIL |yf MIKRON TOOL

Ausfihrung: )

- robuster HM-Schaft fUr stabiles, schwingungsfreies Bohren VHM Werks- 20xd Zafne

- neue, spezielle Beschichtung Zzz2  horm 2 1100 IKZ
- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie

- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale (bis 4x mehr Volumen) M

Hinweis: Schnittdaten

Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angebener VPE.

102474 . 102474 102474
20xd, d | | | d, < 20xd, d | I I d <
Ty eXedur SNP mﬁ1 m:n QO mAm mrzn \ } Tvp eXedur SNP mrln mlm mzm mAm mﬁn m
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0100 16640 100 70 200 235
0105 16640 1,05 70 210 247
0110 16640 1,10 70 220 259
0115 16640 1,15 70 230 270
0120 171,60 120 70 240 282
0125 171,60 125 70 250 294
0130 171,60 1,30 75 260 306
0135 17160 135 75 270 317
0140 171,60 140 75 280 329
0145 171,60 145 78 290 341
0150 171,60 150 78 300 353
0155 171,60 155 78 310 364
0160 17160 160 82 320 376
0165 171,60 165 82 330 388
0170 17160 1,70 85 340 400
0175 171,60 1,75 85 350 411
0180 17160 180 85 360 423
0185 171,60 185 88 370 435
0190 171,60 1,90 88 380 447
0195 171,60 1,95 88 390 458
0200 171,60 200 90 400 470
0205 171,60 205 90 410 482
0210 171,60 210 93 420 494
0215 17160 215 93 430 505
0220 171,60 220 95 440 517
0225 171,60 225 95 450 529
0230 171,60 230 98 460 541

0235 17160 235 98 470 552
0240 17160 240 98 480 564
0245 17160 245 100 490 576
0250 17160 250 100 50,0 588
0255 171,60 255 102 510 599
0260 17680 260 104 520 611
0265 176,80 265 104 530 623
0270 17680 2,70 104 540 635
0275 17680 275 106 550 646
0280 176,80 280 106 560 658
0285 17680 285 108 570 670
0290 176,80 290 108 580 682
0295 17680 295 110 590 693
0300 19240 300 116 60,0 705
0305 19240 305 116 610 717
0310 19240 310 118 620 729
0315 19240 315 118 630 740
0320 19240 320 120 640 752
0325 19240 325 120 650 764
0330 19760 330 122 660 776
0335 19760 335 122 670 787
0340 19760 340 126 680 799
0345 19760 345 126 690 811
0350 19760 350 126 70,0 823
0355 197,60 355 126 710 834
0360 19760 360 128 720 846
0365 19760 365 128 730 858

0370 19760 370 130 740 870 6
0375 19760 375 130 750 881 6
0380 19760 380 132 760 833 6
0385 19760 385 132 770 905 6
0390 19760 390 136 780 91,7 6
0395 19760 395 136 790 928 6
0400 19760 400 136 800 940 6
0410 20800 410 141 820 964 6
0420 208,00 420 143 840 987 6
0430 20800 430 145 860 1011 6
0440 208,00 440 147 880 1034 6
0450 208,00 450 151 90,0 1058 6
0460 22880 460 151 920 1081 6
0470 22880 470 154 940 1105 6
0480 22880 480 156 960 1128 6
0490 22880 490 158 980 1152 6
0500 23920 500 160 1000 1175 6
0510 23920 510 162 1020 1198 6
0520 23920 520 166 1040 1222 6
0530 23920 530 166 1060 1245 6
0540 24440 540 171 1080 1269 6
0550 24440 550 173 1100 1292 6
0560 24440 560 175 1120 1316 6
0570 24440 570 177 1140 1339 6
0580 24440 580 181 1160 1363 6
0590 24440 590 181 1180 1386 6

6

= 20xd, d | [ Lod
\} WP oxedurSNP mm mm mm mm o mm \4}
1
3
1
3
1
3
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
0600 24440 600 181 1200 1410 1
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Schnittwerte 102474

1S0 Zu bearbeitende Schnitt-
Werkstoffe geschwindigkeit Vorschub f mm/U
vc 1,00 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
m/min mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - - = = - - - _ _
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? = - - - - = - - - _
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = - - - - - - _ _ _
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100 0,010-0,030 0,013-0,038 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100 0,030-0,050 0,038-0,063 0,045-0,075 0,080-0,100 0,075-0,125 0,090-0,150 0,120-0,200 0,150-0,250 0,180-0,300
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-,0160 0,100-0,200 0,120-0,240
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
- Gusseisen = = - - = = = - _ _
Aluminium Knetlegierungen = - - - - = = - - -
Aluminium Druckgusslegierungen = - - - - = - - - .
Kupfer - - = = - _ _ _ _ _
Messing, bleifrei = - - - = = = - . _
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - = = . - _ _ _
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - = = - - -

hitzebestandige Stahle 30-50 0,010-0,020 0,013-0,025 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120

Titan, rein
s Titan-Legierungen = - - - S = - . _ N
CrCo-Legierungen 50-90 0,020-0040  0,025-0050  0,030-0060  0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
Stahle gehértet ( 55 HRC = = - - - = = = - -
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = 5 - N
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 25 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Kleinstbohrer VHM cool SST-Inox CRAZVORILL  yf MIKRON TOOL

Ausfiihrung )
- robuster HM-Schaft fur stabiles, schwingungsfreies Bohren VHM Werks- qoxg Zanne
- neue, spezielle Beschichtung Zzz  hoim 2 1409 IKZ
- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie
- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale M
HinWEiS: Schnittdaten
Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angegebener VPE.
!dQ(hG)
1
102475 . 102475 . 102475
30xd, d I l, 4 < } 30xd, d l, d, < } 30xd, d I l, d
Tvp eXedurSNP mm mm mm  mm mm \Cl\ Tvp eXedur SNP mm mm  mm mm  mm \ Typ eXedur SNP
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)

0145 250,00 145 95 435 486
0150 250,00 1,50 95 450 503
0155 25000 155 95 465 519
0160 250,00 1,60 100 480 536
0165 25000 165 100 485 553
0170 250,00 1,70 100 510 570
0175 250,00 1,75 105 525 586
0180 250,00 1,80 105 540 603
0185 250,00 1,85 105 555 620
0190 25000 190 110 570 637
0195 250,00 1,95 110 585 653
0200 250,00 200 110 600 670
0205 250,00 205 115 615 687
0210 250,00 210 115 630 704
0215 250,00 215 115 645 720
0220 250,00 220 120 660 737
0225 26000 225 120 675 754
0230 260,00 230 120 690 771
0235 26000 235 125 705 787
0240 260,00 240 125 720 804
0245 260,00 245 125 735 821
0250 260,00 250 130 750 838
0255 270,00 255 130 765 854
0260 270,00 260 130 780 871

0265 270,00 265 135 795 888
0270 27000 270 135 810 905
0275 27000 275 138 825 921
0280 27000 280 138 840 938
0285 270,00 285 138 855 955
0290 27000 290 142 870 972
0295 270,00 295 142 885 988
0300 270,00 300 145 900 1005
0305 270,00 305 148 915 1022
0310 28600 310 150 930 1039
0315 28600 315 150 945 1055

1 0385 307,00 385 176 1155 129,0
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1 0320 28600 320 153 960 1072
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

6

03%0 307,00 390 176 1170 1307 6

0395 30700 395 176 1185 1323 6

0400 307,00 400 176 1200 1340 6

0410 322,00 410 181 1230 1374 6

0420 322,00 420 184 1260 1407 6

0430 322,00 430 188 1290 1441 6

0440 322,00 440 192 1320 1474 6

0450 322,00 450 196 1350 1508 6

0460 32200 460 196 1380 1541 6

0470 337,00 470 201 1410 1575 6

0480 337,00 480 205 1440 1608 6

0325 286,00 325 153 975 1089 0490 337,00 490 208 1470 1642 6
0330 28600 330 157 990 1106 6
0335 286,00 335 157 1005 1122 6
0340 286,00 340 161 1020 1139 6
0345 286,00 345 161 1035 1156 6
0350 286,00 350 164 1050 1173 6
0355 307,00 355 164 1065 1189 6
0360 30700 360 167 1080 1206 6
0365 307,00 365 167 1095 1223 6
0370 30700 370 170 1110 1240 6
0375 307,00 375 170 1125 1256 6
0380 30700 380 176 1140 1273 6

0500 337,00 500 211 1500 167,5
0510 337,00 510 214 1530 1709
0520 337,00 520 221 1560 1742
0530 337,00 530 221 1590 1776
0540 347,00 540 223 1620 1809
0550 347,00 550 227 1650 1843
0560 347,00 560 230 1680 187,6
0570 347,00 570 233 1710 1910
0580 347,00 580 236 1740 1943
0590 347,00 590 241 1770 1977
0600 347,00 6,00 241 1800 2010

3
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Schnittwerte 102475
IS0 Zu bearbeitende Schnitt-

Werkstoffe geschwindigkeit Vorschub f mm/U
Ve 145 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00

m/min mm mm mm mm mm mm mm

Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* = - - B = - - -

Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* = - - - = = . -

Stahl hochlegiert » 1.200 N/mm? = - - - = - - -
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180

- Gusseisen - - - - - = - _

Aluminium Knetlegierungen = - - - - = - -

Aluminium Druckgusslegierungen = - - - = = . -

Kupfer - - - - = - - -

Messing, bleifrei - - - = - - - _

Messing, Bronze 400 N/mm* = - - = - - - _

Bronze < 600 N/mm* - - - = = - _ _
hitzebestandige Stahle 25-45 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120

Titan, rein = - - - = 5 - -

s Titan-Legierungen - - - B = - - -
CrCo-Legierungen 50-90 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180

I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - = - - - _

Stahle gehértet ) 55 HRC = - - = = - - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 25 bar.

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

i



» Kleinstbohrer VHM cool SST-Inox

Ausfiihrung

- robuster HM-Schaft fur stabiles, schwingungsfreies Bohren
- neue, spezielle Beschichtung

- neue, spezielle Spitzen- und Nutengeometrie

- neue Form der innenliegenden Kuhlkanale

Hinweis:
Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angegebener VPE.

VHM

M

CRAZYDRILL

Werks-
norm

beschichtet

Schnittdaten

o vox I MIKRON TOOL
40><d Zahne
z W IKZ
|
Id_(hB)

102477 _
40xd, d | | | d, <
vp eXedur SNP mm - mm mzm mm mrzn @ w
(RG 1090)
0200 343,00 200 132 800 870 4 1 0305
0205 343,00 205 135 820 892 4 1 0310
0210 343,00 2,10 135 840 914 4 1 0315
0215 343,00 215 138 860 935 4 1 0320
0220 343,00 220 143 880 957 4 1 0325
0225 343,00 225 143 900 979 4 1 0330
0230 343,00 230 145 920 1001 4 1 0335
0235 343,00 235 148 940 1022 4 1 0340
0240 343,00 245 148 960 1044 4 1 0345
0245 343,00 245 151 980 1606 4 1 0350
0250 343,00 2,50 156 1000 1088 4 1 0355
0255 343,00 2,65 156 1020 1109 4 1 0360
0260 343,00 260 158 1040 1131 4 1 0365
0265 343,00 2,65 160 1060 1153 4 1 0370
0270 343,00 2,70 162 1080 1175 4 1 0375
0275 343,00 2,75 162 1100 1196 4 1 0380
0280 343,00 280 165 1120 1218 4 1 0385
0285 343,00 285 165 1140 1240 4 1 0390
0290 343,00 290 172 1160 1262 4 1 0395
0295 343,00 295 172 1180 1283 4 1 0400
0300 343,00 300 178 1200 1305 6 1 0410
Schnittwerte 102477
IS0 Zu bearbeitende Schnitt-
Werkstoffe geschwindigkeit
ve
m/min
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* =
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? =
rostfreie Stahle, ferritisch 60-100
rostfreie Stahle, martensitisch 60-100
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60-100
rostfreie Stahle, austenitisch 60-100
- Gusseisen =
Aluminium Knetlegierungen -
Aluminium Druckgusslegierungen =
Kupfer =
Messing, bleifrei =
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* =
Bronze < 600 N/mm* =
hitzebestandige Stahle 25-45
Titan, rein =
s Titan-Legierungen =
CrCo-Legierungen 50-90
“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC

Stahle gehartet ) 55 HRC =

102477
40xd, d |
eXedur SNP mm  mm
(RG 1090)
364,00 3,05 180
36400 310 182
36400 315 184
364,00 320 186
36400 325 188
36400 330 190
36400 335 192
36400 340 196
364,00 345 196
364,00 350 199
364,00 3,55 201
36400 360 203
364,00 3,65 205
36400 370 207
36400 375 210
36400 380 212
36400 385 216
36400 390 216
36400 395 216
364,00 4,00 216
387,00 410 224
145
mm
0,015-0,030
0,030-0,060
0,015-0,045
0,015-0,045
0,015-0,030
0,015-0,045

132,7
1349
137,0
139,2
1414
1436
145,7
1479
150,1
152,3
154,4
156,6
1588
161,0
163,1
165,3
167,5
169,7
171,8
1740
1784

2,00
mm

0,020-0,040
0,040-0,080
0,020-0,060
0,020-0,060

0,020-0,040

0,020-0,060

2,50
mm

0,025-0,050
0,050-0,100
0,025-0,075
0,025-0,075

0,025-0,050

0,025-0,075

102477 P
40xd, d | | | d

vp eXedur SNP mm - mm mzm mm mﬁ1 @

(RG 1090)
0420 387,00 420 228 1680 1827 6 1
0430 387,00 430 232 1720 1871 6 1
0440 387,00 440 236 1760 1914 6 1
0450 387,00 450 241 1800 1958 6 1
0460 387,00 460 241 1840 2001 6 1
0470 41600 470 250 1880 2045 6 1
0480 416,00 480 254 1920 2088 6 1
0490 41600 490 258 1960 2132 6 1
0500 416,00 500 261 2000 2175 6 1
0510 41600 510 267 2040 2219 6 1
0520 416,00 520 271 2080 2262 6 1
0530 41600 530 271 2120 2306 6 1
0540 44300 540 280 2160 2349 6 1
0550 44300 550 284 2200 2933 6 1
0560 443,00 560 288 2240 2436 6 1
0570 44300 570 292 2280 2480 6 1
0580 44300 580 296 2320 2523 6 1
0590 44300 590 301 2360 2567 6 1
0600 443,00 600 301 2400 2610 6 1

Vorschub f mm/U
3,00 4,00 5,00 6,00
mm mm mm mm

0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120
0,060-0,120 0,080-0,160 0,100-0,200 0,120-0,240
0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180
0,030-0,060 0,040-0,080 0,050-0,100 0,060-0,120
0,030-0,090 0,040-0,120 0,050-0,150 0,060-0,180

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 25 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Flex SST-Inox lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CrazyDrill Flex SST-Inox CRAZYDRILE
30xd/50xd
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E www.precitool.de



CrazyDrill Flex SST-Inox lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZVYDRILL

FlexssT-nox

Mikro-Tieflochbohren in rostfreien Materialien bis 50 x d

Der Mikro-Tieflochbohrer aus Hartmetall CrazyDrill Flex SST-Inox ist konzipiert far das Boh-
ren von rost-,sdure- und hitzebestandigen Materialien. Speziell an ihm sind die degressive
Spiralnutengeometrie, die im Schaft integrierten Kihlkanéle und die wirksame Hochleistungs-
beschichtung.

CrazyDrill Flex SST-Inox eignet sich mit seinem verlangerten Hals und seinen degressiven
Spiralnuten speziell fur tiefe Bohrungen in rost-, sdure-, und hitzebestandigen Stahlen. Er ist
verflgbar bereits ab Bohrdurchmesser 0,3 mm und garantiert eine wesentlich klirzere Bear-
beitungszeit gegendber Einlippenbohrern, Laserverfahren oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex SST-Inox verflgt Gber integrierte Kihlkanale im Schaft, die schon ab 15 bar fir
eine konstante, massive Kuhlung der Schneiden sorgen. Die Temperatur wird konstant unter
Kontrolle gehalten, ein wichtiger Faktor bei Materialien mit schlechter Warmeleitfahigkeit. Die
Spane werden so aus der Spannute gespult und insgesamt wird eine verbesserte Standzeit
erreicht. Die Hochleistungsbeschichtung sorgt zusatzlich fur eine hohe Standzeit.

Durchmesserbereich: 0,3 mm bis 1,2 mm
Bohrtiefen: 30 xdund 50 xd
Beschichtung: eXedur RIP

Klein - Tief - Schnell
MIKRO-TIEFLOCHBOHRUNG BIS 50 x d MIT INTEGRIERTER KUHLUNG

Mit CrazyDrill Flex SST-Inox bietet Mikron Tool einen Hartmetallbohrer an fur Tieflochbohrungen
bis 50 x d in rostfreien Stahlen sowie hitzebestandigen und CrCo-Legierungen.
Der Durchmesserbereich reicht von 0,3 bis 1,2 mm.

Kiihischmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und KuhImitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex SST-Inox (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachschérfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

www.precitool.de ﬁ



CrazyDrill Flex SST-Inox lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZVYDRILL

FlexssT-nox

30xd 50 xd

® mit integrierter Kihlung ® mit integrierter Kihlung

1| KUHLUNG
Die im Schaft integrierten Kuhlkanale garantieren eine
konstante und gezielte Kuhlung der Schneiden schon
ab 15 bar. Dank ihrer speziellen Form und Anordnung
entsteht ein auBerst konzentrierter Kuhimittelstrahl,
der zudem die Spane aus den Nuten spult. Auch bei
H hoher Drehzahl bleibt der Strahl gebundelt.

.': L1 2 | VERLANGERTES MITTELSTUCK

: Die Spiralnuten sind auf eine Lange von 10 x d ge-
schliffen, ein verlangerter, zylindrischer Hals verleiht
dem Werkzeug die notwendige Lange bis Bohrtiefe
50 x d und garantiert eine hohe Robustheit.

o

L

3 | HARTMETALL
Das fur CrazyDrill Flex SST-Inox entwickelte Feinst-
korn-Hartmetall verfugt Gber eine hohe Zahigkeit und
Warmeschockresistenz und erfullt damit hervorragend
die Anforderungen fur die Zerspanung von rostfreien
Stahlen sowie hitzebestandigen Legierungen.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungs-Beschichtung eXedur RIP ist
verschleiB- und hitzeresistent. Sie verhindert ein
Verkleben der Schneiden und unterstitzt den Spane-
transport. Das Resultat ist eine hohe Standzeit des
Werkzeuges.

5 | DEGRESSIVE SPIRALNUT - PATENTIERT
Die degressive Spiralnut, mit einer neuen und paten-
tierten Geometrie, garantiert eine hohe Werkzeug-
stabilitat. Sie sorgt im vorderen Teil fr einen guten

Spanbruch, im hinteren fUr eine rasche Spaneabfuhr.

6 | SPITZENGEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt fur die
Bearbeitung von rost-, sdure- und hitzebestandigen
Stahlen:

30xd 50xd m hohe Schneideckenstabilitat

B Selbstzentrierung

Hmkurze Spane

CrazyDrill Flex SST-Inox CrazyDrill Flex SST-Inox

Bohrerspitze




P Kleinstbohrer VHM SST-Inox razYORIL . I MIKRON TOOL
Ausfihrung: )
- speziell entwickeltes Feinstkorn-Hartmetall VHM Werks- 30xd Zahne g\ &
- speziell entwickelte Hochleistungsbeschichtung besorantet norm 2 130°
- speziell entwickelte Spitzengeometrie
- degressive Spiralnut mit patentierter Geometrie
- mit integrierter Kihlung M
Schnittdaten
Hinweis:
Mit 102414 bzw. 102416 Pilotbohrung setzen.
Mindest-Kuhimitteldruck:
Drehzahl < 10.000 U/min. = 15 bar
» 10.000 U/min. = 30 bar
Lieferung nur in angebener VPE. L
" | d, (n6)
| | |
l ‘
102476 . 102476 . 102476 P
30 xd, d | | | d, < 30 xd, d | | | d < 30 xd, d | | | d =
WP eXedurRP mm mm mm  mm mm \ } WP XedurRIP mm mm mm mm mm \} WP eXedwrRP mm mm mm mm mm 5
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0030 7540 030 50 29 90 3 1 0061 10685 061 53 60 183 3 5 0092 10685 092 64 90 276 3 5
0031 11640 031 50 30 g8 e 5 0062 10685 062 53 61 186 3 5 0093 11640 093 64 91 279 3 5
0032 116,40 032 50 31 96 3 ) 0063 10685 063 53 62 189 3 5 0094 11640 094 64 92 282 3 5
0033 11640 033 50 32 g0l = 5 0064 10685 064 53 63 192 3 5 0095 7540 095 64 93 285 3 1
0034 116,40 034 50 33 102 3 5 0065 7000 065 53 64 195 3 1 0096 11640 096 64 94 288 3 5
0035 7540 035 50 34 106 3 1 0066 10685 066 53 65 198 3 ) 0097 11640 097 64 95 291 3 5
0036 116,40 036 50 35 108 3 5 0067 10685 067 53 66 201 3 5 0098 116,40 098 64 96 294 3 5
0037 11640 037 &0 36 111 3 5 0068 10685 068 53 67 204 3 5 0099 11640 099 64 97 297 3 5
0038 10685 038 50 37 114 3 5 0069 10685 069 53 68 207 3 5 0100 75,40 1,00 70 98 300 3 1
0039 10685 039 50 38 11,7 3 9 0070 7000 070 60 69 210 3 1 0101 116,40 101 70 99 303 3 5
0040 7000 040 50 39 120 3 1 0071 10685 071 60 70 213 3 5 0102 116,40 102 70 100 306 3 5
0041 10685 041 50 40 123 3 5 0072 10685 072 60 71 216 3 5 0103 116,40 103 70 101 309 3 5
0042 10685 042 50 41 126 3 5 0073 10685 073 60 72 219 3 ) 0104 116,40 104 70 102 312 3 5
0043 10685 043 50 42 129 3 5 0074 10685 074 60 73 222 3 5 0105 75,40 106 70 103 315 3 1
0044 10685 044 50 43 132 3 5 0075 7000 075 60 74 225 3 1 0106 116,40 106 70 104 318 3 5
0045 7000 045 50 44 135 3 1 0076 10685 076 60 74 228 3 5 0107 116,40 1,07 70 105 321 3 5
0046 10685 046 50 45 138 3 ) 0077 10685 077 60 75 231 3 5 0108 124,00 108 70 106 324 3 5
0047 10685 047 50 46 141 3 5 0078 10685 078 60 76 234 3 5 0109 124,00 1,09 70 107 327 3 5
0048 10685 048 50 47 144 3 5 0079 10685 079 60 77 237 3 5 0110 79,80 1,10 70 108 330 3 1
0049 10685 049 50 48 147 3 5 0080 7000 080 60 78 240 3 1 0111 124,00 111 70 109 333 3 5
0050 7000 050 53 49 150 3 1 0081 10685 081 60 79 243 3 5 0112 124,00 1,12 70 110 336 3 5
0051 10685 051 53 50 153 3 5 0082 10685 082 60 80 246 3 5 0113 124,00 IRISY RO RIIRIS NE8iSN S 5
0052 10685 052 53 51 156 3 5 0083 10685 083 60 81 249 3 5 0114 124,00 114 70 112 342 3 5
0053 10685 053 63 52 159 3 ) 0084 10685 084 60 82 252 3 5 0115 79,80 115 70 113 345 3 1
0054 10685 054 53 53 162 3 5 0085 7000 08 64 83 255 3 1 0116 124,00 1,16 70 114 348 3 5
0055 7000 055 53 54 165 3 1 0086 10685 086 64 84 258 3 5 0117 124,00 117 70 116 351 3 5
0056 10685 056 53 55 168 3 5 0087 10685 087 64 85 261 3 ) 0118 124,00 1,18 70 116 354 3 5
0057 10685 057 53 56 171 3 5 0088 10685 088 64 86 264 3 5 0119 124,00 1,19 70 11,7 357 3 5
0058 10685 058 53 57 174 3 5 0089 10685 089 64 87 267 3 5 0120 79,80 120 70 118 360 3 1
0059 10685 059 53 58 177 3 5 0090 7000 090 64 88 270 3 1
0060 7000 060 53 59 180 3 1 0091 10685 091 64 89 273 3 5
Schnittwerte 102476
10 Zu bearbeitende Schnittgeschwindigkeit Vorschub f mm/U BohrstoB
Werkstoffe .
ve m/min 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20 o 0%
di=(0,4 di=)0,4 mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - - - - - - - - -
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? = = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch 30-40 40-50 0,015-0,020 0,015-0,020 0,020-0,030 0,020-0,030 0,030-0,040 0,040-0,050 2,0-3,0xd1 0,5xdl
rostfreie Stahle, martensitisch 20-30 30-40 0,015-0,020 0,015-0,020 0,020-0,025 0,020-0,025 0,025-0,035 0,040-0,050 2,0-3,0xd1 0,5xd1
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 20-30 30-40 0,015-0,020 0,015-0,020 0,020-0,025 0,020-0,025 0,025-0,035 0,040-0,050 2,0-3,0xdl 0,5xd!
rostfreie Stahle, austenitisch 20-30 30-40 0,010-0,020 0,010-0,020 0,015-0,025 0,020-0,030 0,025-0,035 0,035-0,045 2,0-3,0xdl 0,5xdl
- Gusseisen - - - - - - - - - -
Aluminium Knetlegierungen = = = = = = = = = =
Aluminium Druckgusslegierungen = = = = = = = = = =
Kupfer 20-30 35-60 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 2,0-3,0xd1 0,5xd1
Messing, bleifrei 20-30 35-60 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 2,0-3,0xd1 0,5%d1
Messing, Bronze < 400 N/mm* = = = = = = = = = =
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 10-20 20-30 0,010-0,020 0,010-0,020 0,015-0,025 0,020-0,030 0,025-0,035 0,035-0,045 2,0-3,0xdl 0.2xdl
Titan, rein = = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen = = = = = = = = = =
CrCo-Legierungen 20-30 30-40 0,010-0,020 0,010-0,020 0,015-0,025 0,020-0,030 0,025-0,035 0,035-0,045 2,0-3,0xd1 0,2xd1
l'l Stahle gehartet < 55 HRC = = = = = = = = = =

Stahle gehartet ) 55 HRC

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Kleinstbohrer VHM SST-Inox razvORIL. . I MIKRON TOOL
Ausfihrung: )
- speziell entwickeltes Feinstkorn-Hartmetall VHM Werks- 50 x d Zahne &
- speziell entwickelte Hochleistungsbeschichtung besorantet norm 2 130°
- speziell entwickelte Spitzengeometrie
- degressive Spiralnut mit patentierter Geometrie
- mit integrierter Kihlung M
Schnittdaten
Hinweis:
Mit 102414 bzw. 102416
Pilotbohrung setzen.
Mindest-Kuhimitteldruck:
Drehzahl < 10.000 U/min. = 15 bar
» 10.000 U/min. = 30 bar
Lieferung nur in angebener VPE.
130° v o e rmy !d2 (hB)
(-0,003 | ‘ f
-0,008) : h 1
102478 . 102478 . 102478 A
50 xd, d | | | d, < 50 xd, d | | | < 50 xd, d | | | d =
Typ eXedur RIP mm mm Mmoo ommmm @ v eXedur RIP mmoomm ommo mmoma < LL eXedur RIP mmoomm ommo mmo mm \4}
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0030 9340 030 53 29 150 3 1 0061 15480 061 70 60 305 3 5 0092 17005 092 85 90 460 3 5
0031 15480 031 53 30 155 3 5 0062 15480 062 70 61 310 3 5 0093 17005 093 85 91 465 3 5
0032 15480 032 53 31 160 3 5 0063 15480 063 70 62 315 3 5 0094 17005 094 85 92 470 3 5
0033 15480 033 53 32 165 3 5 0064 15480 064 70 63 320 3 5 0095 102,15 095 85 93 475 3 1
0034 15480 034 53 33 170 3 5 0065 9340 065 70 64 325 3 1 0096 17005 096 85 94 480 3 5
0035 9340 035 53 34 175 3 1 0066 15480 066 70 65 330 3 5 0097 17005 097 85 95 485 3 5
0036 15480 036 53 35 180 3 5 0067 15480 067 70 66 335 3 5 0098 17005 098 85 96 490 3 5
0037 15480 037 53 36 185 3 5 0068 15480 068 70 67 340 3 5 0099 17005 099 85 97 495 3 5
0038 15480 038 53 37 190 3 5 0069 15480 069 70 68 345 3 ) 0100 102,15 100 85 98 500 3 1
0039 15480 039 53 38 196 3 5 0070 9340 070 70 69 350 3 1 0101 170,05 10l 9 99 5056 3 5
0040 9340 040 53 39 200 3 1 0071 15480 071 75 70 355 3 5 0102 170,05 102 9 100 510 3 5
0041 15480 041 60 40 205 3 5 0072 15480 072 75 71 360 3 5 0103 170,05 103 90 101 5156 3 5
0042 15480 042 60 41 210 3 5 0073 15480 073 75 72 365 3 5 0104 170,05 1,04 90 102 520 3 5
0043 15480 043 60 42 215 3 5 0074 15480 074 75 73 370 3 5 0105 102,15 1,06 90 103 525 3 1
0044 15480 044 60 43 220 3 5 0075 9340 075 75 74 375 3 1 0106 170,05 1,06 90 104 530 3 5
0045 9340 045 60 44 225 3 1 0076 15480 076 75 74 380 3 5 0107 170,05 1,07 90 105 535 3 5
0046 15480 046 60 45 230 3 5 0077 15480 077 75 75 385 3 5 0108 170,05 108 90 106 540 3 5
0047 15480 047 60 46 235 3 5 0078 17005 078 75 76 390 3 ) 0109 170,05 109 90 107 545 3 5
0048 15480 048 60 47 240 3 5 0079 17005 079 75 77 395 3 5 0110 102,15 1,10 90 108 550 3 1
0049 15480 049 60 48 245 3 5 0080 10215 080 75 78 400 3 1 0111 170,05 111 9 109 555 3 5
0050 9340 050 60 49 250 3 1 0081 17005 081 80 79 405 3 5 0112 170,05 112 9 110 50 3 5
0051 15480 051 64 50 255 3 5 0082 17005 082 80 80 410 3 5 0113 170,05 113 95 111 565 3 5
0052 15480 052 64 51 260 3 5 0083 17005 083 80 81 415 3 5 0114 170,05 1,14 95 112 570 3 5
0053 15480 053 64 52 265 3 5 0084 17005 084 80 82 420 3 5 0115 102,15 e & QU3 eis ] 9 1
0054 15480 054 64 53 270 3 5 0085 102,15 085 80 83 425 3 1 0116 170,05 1,16 95 114 580 3 5
0055 9340 055 64 54 275 3 1 0086 17005 086 80 84 430 3 5 0117 170,05 1,17 95 115 585 3 5
0056 15480 056 64 55 280 3 5 0087 17005 087 80 85 435 3 ) 0118 170,05 1,18 95 116 690 3 5
0057 15480 057 64 56 285 3 5 0088 17005 088 80 86 440 3 5 0119 170,05 1,19 195 [ 11,7 [5956 | 8 5
0058 15480 058 64 57 290 3 5 0089 17005 089 80 87 445 3 5 0120 102,15 120 9 118 600 3 1
0059 15480 059 64 58 295 3 ) 0090 10215 080 80 88 450 3 1
0060 9340 060 64 59 300 3 1 0091 17005 091 85 89 455 3 5
Schnittwerte 102478
150 Zu bearbeitende Schnittgeschwindigkeit Vorschub f mm/U BohrstoB
Werkstoffe .
vc m/min 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20 o 0x
di=(0,4 di=)0,4 mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* = = = = S S s = = =
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? = = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch 253 35-40 0,010-0,015 0,010-0,015 0,015-0,020 0,015-0,020 0,030-0,040 0,040-0,050 2,0-3,0xd1 0,2-0,5xd1
rostfreie Stahle, martensitisch 25-35 35-40 0,010-0,015 0,010-0,015 0,015-0,020 0,015-0,020 0,030-0,040 0,040-0,050 2,0-3,0xdl 0,2-0,5xd!
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 25-35 35-40 0,010-0,015 0,010-0,015 0,015-0,020 0,015-0,020 0,030-0,040 0,040-0,050 2,0-3,0xdl 0,2-0,5xd!
rostfreie Stahle, austenitisch 25-35 35-40 0,005-0,010 0,005-0,010 0,010-0,015 0,010-0,015 0,020-0,030 0,030-0,040 2,0-3,0xdl 0,2-0,5xd1
- Gusseisen - - - - - - - - - -
Aluminium Knetlegierungen = = = = = = = = = =
Aluminium Druckgusslegierungen = = = = = = = = = =
Kupfer 20-30 35-60 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 2,0-3,0xd1 0,5xd1
Messing, bleifrei 20-30 35-60 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 2,0-3,0xd1 0,5%d1
Messing, Bronze < 400 N/mm* = = = = = = = = = =
Bronze ¢ 600 N/mm* = = = = = = = = = =
hitzebestandige Stahle 10-20 20-30 0,010-0,020 0,010-0,020 0,015-0,025 0,020-0,030 0,025-0,035 0,035-0,045 2,0-3,0xdl 0.2xdl
Titan, rein = = = = = = = = = =
s Titan-Legierungen = = = = = = = = = =
CrCo-Legierungen 20-30 30-40 0,010-0,020 0,010-0,020 0,015-0,025 0,020-0,030 0,025-0,035 0,035-0,045 2,0-3,0xd1 0,5xd1
l'l Stahle gehartet < 55 HRC = - - - - = = - . _

Stahle gehartet ) 55 HRC

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

i

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



CrazyDrill Flexpilot Titanium luf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRILL
Flexpilot™mnum

Kurz und prazise: die Vorbereitung der Tieflochbohrung

o S

Bohren mit AuBenkiihlung

CrazyDrill Flexpilot Titanium eignet sich als Pilotbohrer bzw. Kurzbohrer bis zu einer Bohrtiefe
von 3 x d flr langspanige Materialien wie Titan, Titanlegierungen und Kupfer. Die Pilotbohrung
fuhrt den Folgebohrer CrazyDrill Titanium perfekt und unterstitzt damit die Geradheit der tiefen
Bohrung. Durch die stabile Konstruktion erreicht der Pilotbohrer eine hohe Positionsgenauigkeit.
Zudem garantiert er dem Nachfolgebohrer eine wesentlich héhere Standzeit, da durch die bei-
den aufeinander abgestimmten Spitzenwinkel von 140° die Gefahr von Schneideckenausbri-
chen verringert wird.

Auch als Kurzbohrer, wo er dank seiner stabilen Konstruktion und Prazision eine hohe Boh-
rungsqualitat erreicht, hat sich CrazyDrill Flexpilot bewahrt. Dass er mit hohen Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten prozesssicher eingesetzt werden kann, verdankt er seiner inno-
vativen Bohrspitzengeometrie.

KiithiIschmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihlmitteldruck finden Sie beim Bohrprozess
(siehe QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flexpilot Titanium (Durchmesser, Lange,
Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

. guﬁﬁ’l'ﬂ

alp

www.precitool.de i



CrazyDrill Flexpilot Titanium luf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIUL

by Mikron Tool

Titanium FlexpilotTmnium

® unbeschichtet
® AuBenklhlung

»J0,1-1,2mm

1| SCHAFT
Der verstarkte Hartmetallschaft garantiert
Stabilitat, hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprazision.

2 | SPIRALNUTEN
Die Geometrie der Spiralnuten ist an die zu
bearbeitenden Stahle oder langspanige
Materialien wie Titan oder Kupfer angepasst.
Damit wird ein guter Spanebruch und eine
rasche Spaneabfuhr garantiert.

1 4 | BOHRERSPITZENGEOMETRIE

Dank einem raffinierten Spitzenanschliff

ist nur eine geringe Eindringkraft beim
Bohren notwendig (Reduktion um 50 %

der Vorschubkraft), dadurch geringe Warme-
entwicklung und beste Positionsgenauigkeit.
Hochste Bohrgeschwindigkeiten sind so
maoglich.

5 | SCHNEIDECKENSCHUTZ /
SCHNEIDENGEOMETRIE
Der Hartmetallbohrer hat eine spezielle
Schneidengeometrie. Diese erlaubt ein
schnelles Bohren ohne Verletzen der

2 Schneidecken.

/‘ 6 | DURCHMESSERBEREICH

/ Angepasst an die Abmessungen der

5 m CrazyDrill Flex Familie hat jeder Tiefloch-
bohrer sein passendes Pilotwerkzeug.

4

6

CrazyDrill Flexpilot Titanium Bohrerspitze -

www.precitool.de




» Kleinstbohrer VHM Titanium crazyom . 1l MIKRON TOOL

Ausfihrung: )
- Vollhartmetall-Pilotbohrer yhy  Werks- 3xg  lAMNE g\ % S
- neuartige, spezielle CrazyDrill Flex Bohrergeometrie norm 2 140 Sohait Schnittdaten

- speziell fur zédhe und langspanige Materialien
- robuster Einheitsschaft @ 3-h6

Verwendung:
Realisiert schnellere und prozesssichere
Bohroperationen in der Uhren- und Schmuck-,

Medizinal-, Luft- sowie Raumfahrtindustrie. 4 ‘ l
—Q
°
Lieferung nur in angegebener VPE. (k)| /]2 Q
u ]

102412 d, I L | 102412 d, I L, 1, 102412 d, I | ! 102412 d I L I, &
vp (RG 1090) mrln mlm mf’ﬂ m?n fé} Tvp (RG 1090) mrln mlm mgm m?n (@ vp (RG 1090) mﬁ1 m:n QO mm @ Tvp (RG 1090) ml'lﬂ mlm mf’ﬂ m?n \\@}
0010 37,15 0,10 40 030 05 0038 5930 038 40 1,14 19 5 0066 59,30 0,66 40 198 33 0094 5930 094 40 282 47 5
0011 6500 0,11 40 033 06 0039 5930 039 40 1,17 20 5 0067 5930 0,67 40 201 34 0095 3395 095 40 285 48
0012 6500 0,12 40 036 06 0040 3395 040 40 120 20 1 0068 59,30 0,68 40 204 34 0096 59,30 096 40 288 48
0013 6500 0,13 40 039 07 0041 5930 041 40 123 21 5 0069 5930 0,69 40 207 35 0097 59,30 097 40 291 49
0014 6500 0,14 40 042 07 0042 5930 042 40 126 21 5 0070 3385 0,70 40 210 35 0098 59,30 098 40 294 49
0015 37,15 0,15 40 045 08 0043 5930 043 40 129 22 5 0071 5930 0,71 40 213 36 0093 59,30 099 40 297 50
0016 6500 0,16 40 048 08 0044 5930 044 40 132 22 5 0072 5930 0,72 40 216 36 0100 3395 1,00 40 3,00 50
0017 6500 0,17 40 051 09 0045 3395 045 40 135 23 1 0073 5930 0,73 40 219 37 0101 59,30 1,01 40 3,03 51
0018 6500 0,18 40 054 09 0046 5930 046 40 138 23 & 0074 5930 074 40 222 37 0102 59,30 1,02 40 306 51
0019 6500 0,19 40 057 10 0047 5930 047 40 141 24 5 0075 3385 0,75 40 225 38 0103 59,30 1,03 40 3,09 52
0020 37,15 020 40 060 10 0048 5930 048 40 144 24 5 0076 59,30 0,76 40 228 38 0104 59,30 1,04 40 312 572
0021 6500 021 40 063 11 0049 5930 049 40 147 26 5 0077 5930 0,77 40 231 39 0105 3395 1,05 40 315 53
0022 6500 022 40 066 11 0050 3395 050 40 150 256 1 0078 5930 0,78 40 234 39 0106 59,30 1,06 40 318 53
0023 6305 023 40 069 12 0051 5930 051 40 153 26 5 0079 5930 0,79 40 237 40 0107 59,30 1,07 40 321 54

5
5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
1

0025 36,10 025 40 075 13 0053 59,30 053 40 159 27 0081 5930 081 40 243 41 0103 5930 1,09 40 327 55
0026 6305 026 40 078 13
0027 6305 027 40 081 14
0028 6305 028 40 084 14
0029 6305 029 40 087 15
0030 36,10 030 40 090 15
0031 6305 031 40 093 16
0032 6305 032 40 09 16
0033 59,30 033 40 099 17
0034 5930 034 40 102 17
0035 3395 035 40 1,05 18
0036 59,30 036 40 108 18
0037 5930 037 40 111 19

0054 5930 054 40 162 27
0055 3395 055 40 165 28
0056 59,30 056 40 168 28
0057 59,30 057 40 171 29
0058 59,30 058 40 1,74 29
0059 59,30 059 40 1,77 30
0060 3395 060 40 1,80 30
0061 59,30 061 40 1,83 31
0062 5930 062 40 186 31
0063 5930 063 40 1,89 32
0064 5930 064 40 192 32
0065 3395 065 40 195 33

0082 5930 082 40 246 41
0083 5930 0,83 40 249 42
0084 5930 084 40 252 42
0085 3395 085 40 255 43
0086 5930 086 40 258 43
0087 59,30 087 40 261 44
0088 59,30 088 40 264 44
0083 5930 089 40 267 45
0090 3395 090 40 270 45
0091 5930 091 40 273 46
0092 5930 092 40 276 46
0093 5930 0,93 40 279 47

0110 3395 1,10 40 330 55
0111 59,30 1,11 40 333 56
0112 5930 1,12 40 336 56
0113 59,30 1,13 40 339 57
0114 5930 1,14 40 342 57
0115 3395 1,156 40 345 58
0116 59,30 1,16 40 348 58
0117 5930 1,17 40 351 59
0118 59,30 1,18 40 354 59
0119 5930 1,19 40 357 60

1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
1
5
5
0024 6305 024 40 072 12 0052 59,30 052 40 156 26 0080 3385 080 40 240 40 0108 5930 1,08 40 324 54 &
5
1
5
5
5
5
1
5
5
5
5
0120 3395 1,20 40 360 60 1
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Schnittwerte 102412

Schnittgeschwindigkeit Vorschub f mm/U
Zu bearbeitende

Werkstoffe ve m/min 0,10 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00 120

d1=( 0,4 di=)0,4 mm mm mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* = - - - - = - - - .
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? = - - - - = - - - _
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* - - - = = - - - . _
rostfreie Stahle, ferritisch = - - - = = = - - _
rostfreie Stahle, martensitisch = - - - - = = - - -
rostfreie Stahle, martensitisch-PH = - - - - - = 5 - -
rostfreie Stahle, austenitisch = - - - - = = - - -

- Gusseisen - - = = = - _ _ _ _

Aluminium Knetlegierungen = - - - - = = - - -
Aluminium Druckgusslegierungen = - - - - = - - - .
Kupfer - - - = - - - _ _ _
Messing, bleifrei 5-40 20-40 0,005 0,020 0,040 0,060 0,120 0,180 0,200 0,200
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - = = . _ _ _ _
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - = = = - - -
hitzebestandige Stahle = - - - - = = - - -
Titan, rein 5-20 20-40 0,002 0,005 0,007 0,010 0,015 0,025 0,035 0,035
s Titan-Legierungen 5-20 20-40 0,002 0,010 0,015 0,020 0,050 0,090 0,140 0,140
CrCo-Legierungen = = - - = = = - - _
Stahle gehértet ( 55 HRC = = - - - = = = - _
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - - = = 5 - N
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Flex Titanium luf MIKRON TOOL

Produktinformation
CRAZYDRILL
et FlexTmAnum
Bohren mit AuBenkiihlung bis 50 xd
Der Hartmetall-Mikrobohrer CrazyDrill Flex Titanium eignet sich fur langspanige
Materialien wie Titan, Titanlegierungen und Kupfer. Er verfagt Gber eine hohe
Flexibilitat dank einem langen und ,flexiblen" Verbindungselement zwischen

Schneidkorper und Schaft. So eignet er sich flir prozesssicheres Bohren auch
unter schwierigen Bedingungen. Er kann einen Mittenversatz von bis zu 40 %
seines Durchmessers kompensieren. AuBerdem ist er ein idealer Tieflochbohrer
fur Bohrungen ab 0,10 mm Durchmesser, mit einer wesentlich kirzeren Bohr-
¢ . zeit gegenuber Einlippenbohrern, Laser oder Mikroerosion.

CrazyDrill Flex Titanium 30 x d wird mit einer auBeren Kuhimittelzufuhr verwendet.

CrazyDrill Flex Titanium 50 x d verflgt Uber im Schaft integrierte Kihlkanale,
die fur eine regelmaBige, massive Kuhlung der Bohrspitze sorgen. So wird die
Temperatur konstant unter Kontrolle gehalten, die Spane aus der Spannut sowie
Bohrung gespult und eine verbesserte Standzeit erreicht. Die Bohrer sind unbe-
schichtet.

v KithIschmierstoff, Filter und Druck
: Angaben zu Kuhlschmierung, Filter und Ktuhimitteldruck finden Sie beim Bohrpro-
zess (siehe QR-Code Schnittdaten).

i Hinweis
3 Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Flex Titanium (Durch-
& L messer, Lange, Schnittrichtung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer

kundenspezifischen Variante.

4 Nachscharfen
Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

T e s

-

ﬁ www.precitool.de



CrazyDrill Flex lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL

ety
FlexTTANUM

Titanium
30/50xd 1| SCHAFT

Der robuste Hartmetallschaft garantiert hohe Rundlaufgenauigkeit
und damit hochste Bohrprazision.

® integrierte AuBenkthlung 2 | KUHLUNG
®» unbeschichtet Alle Versionen 50 x d sowie alle Flex SST-Inox Versionen verfiigen
» @ 01-12mm Uber integrierte Kihlkanale im Schaft. Diese garantieren eine kons-

tante, gezielte Kihlung der Schneiden schon ab 15 bar. Die spezielle
Anordnung und Form erzeugt auch bei hohen Drehzahlen einen
konzentrierten Strahl, der eine regelmaBRige, massive Kuhlung der
Bohrspitze garantiert und die Spane aus der Spannut spuit.

3 | MITTELSTUCK: FLEXIBILITAT UND
STABILITAT - PATENTIERT
Ein flexibles Mittelsttick mit reduziertem Querschnitt sorgt fur Elas-
tizitat (Flexibilitat) und gleichzeitig fur héhere Steifigkeit (Torsion/
Druck) als bei Bohrern mit durchgehender Spirale. Der Mikrotiefloch-
bohrer kann so einen Mittenversatz von bis zu 40 % seines Durch-
messers muhelos kompensieren ohne abzubrechen. Dies wurde
dl bisher nur mit HSS erreicht.

qn 4 | HARTMETALL
"» Das fur CrazyDrill Flex entwickelte Feinst-Korn-Hartmetall verflgt
i Uber eine hohe Zahigkeit und Warmeschockresistenz und erfullt

damit hervarragend die Anforderungen fUr die Zerspanung von
Stahlen, Titan sowie rostfreien- und hitzebestandigen Legierungen.

6B | SPIRALNUTEN
Far die Varianten Steel und Titanium ist die Geometrie der Spiral-
nuten an die zu bearbeitenden Materialien angepasst. Ein guter
Spanbruch und eine rasche Spaneausfuhr sind garantiert.

[ =

T i kit

7 | GEOMETRIE
Die Spitzengeometrie ist speziell entwickelt, um hohe Schneid

g ! deckenstabilitat, Selbstzentrierung und kurze Spane zu garantieren.
4 Dank einem raffinierten Spitzenanschliff ist eine geringere Eindring-
E kraft beim Bohren notwendig.

CrazyDrill Flex Titanium

Bohrefspitze

www.precitool.de




D Kleinstbohrer VHM Titanium crazvom v I MIKRON TOOL

Ausfiihrung: VHM Werks- 30xd Zégne S

- spezielle Bohrerspitzengeometrie fur norm
geringe Warmeentwicklung und hochste
Bohrgeschwindigkeiten

- Schneideckenschutz verhindert Ausbruch

- Spannutengeometrie fUr kurze Spane

- flexibles Mittelstuck

- robuster Einheitsschaft @ 3-h6

- spezielle Schneidengeometrie
fur die Titanbearbeitung

140° Schnittdaten

Hinweis:
Mit 102412 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angegebener VPE.

102460 ¢, | I, |

Typ 1 2 4
(RG1090) MM mm mm mm

0010 59,00 0,10 45 11 30
0011 10320 011 45 12 33
0012 10320 012 45 13 36
0013 10320 013 45 14 39
0014 10320 014 45 15 42
0015 59,00 015 45 16 45
0016 10320 016 45 17 48
0017 10320 017 45 18 51
0018 10320 018 45 19 54
0019 10320 019 45 20 57
0020 59,00 020 45 21 6,0
0021 10320 021 45 22 63
0022 10320 022 45 23 66
0023 9560 023 45 24 69
0024 9560 024 45 25 72
0025 5460 025 45 26 75
0026 9560 026 45 27 78
0027 9560 027 45 28 81
0028 9560 028 45 29 84
0029 9560 029 45 30 87
0030 5460 030 50 32 90
0031 9560 031 50 33 93
0032 9560 032 50 34 96
0033 9560 033 50 35 99
0034 9560 034 50 36 102
0035 5460 035 50 37 105
0036 9560 036 50 38 108
0037 9560 037 50 39 111

7

c_no'!»—mcncnm»—mmmm»—mcnmm»—-mmmcn-—-mmmm.—@

I

=
E=]
._-c_ncn(_nm_mmmm»—mmmm_mmmm»—mmmm»—mQ}

102460 d, I I, I, @ yp 102460 ¢, | I, \a} yp 102460 d 1L,

(RG1090) MM mm mm mm (RG1090) MM mm mm mm (RG1090) MM mm mm mm
0038 86,05 038 50 40 114 0066 86,05 066 53 69 198 0094 9560 094 64 99 282
0039 8605 039 50 41 117 0067 86,05 067 53 70 201 0095 5460 095 64 10,0 285
0040 4920 040 50 42 120 0068 86,05 068 53 71 204 0096 9560 096 64 10,1 288
0041 8605 041 50 43 123 0069 86,05 069 53 72 207 0097 9560 097 64 102 291
0042 86,05 042 50 44 126 0070 49,20 0,70 60 74 21,0 0098 9560 098 64 103 294
0043 8605 043 50 45 129 0071 86,05 071 60 75 21,3 0099 9560 099 64 104 297
0044 86,05 044 50 46 132 0072 8605 072 60 76 216 0100 5460 1,00 70 10,5 30,0
0045 4920 045 50 47 135 0073 86,05 073 60 7,7 219 0101 9560 1,01 70 10,6 30,3
0046 86,05 046 50 48 138 0074 8605 074 60 78 222 0102 9560 1,02 70 10,7 30,6
0047 86,05 047 50 49 141 0075 4920 0,75 60 79 225 0103 9560 1,03 70 108 309
0048 86,05 048 50 50 144 0076 86,05 0,76 60 80 228 0104 9560 1,04 70 109 31,2
0049 86,05 049 50 51 147 0077 86,05 077 60 81 231 0105 5460 105 70 11,0 31,5
0050 4920 0,550 53 53 150 0078 86,05 078 60 82 234 0106 9560 106 70 11,1 318
0051 86,05 051 53 54 153 0079 86,05 079 60 83 237 0107 9560 1,07 70 11,2 321
0052 86,05 052 53 55 156 0080 49,20 080 60 84 240 0108 10320 108 70 11,3 324
0053 86,05 0,553 53 56 159 0081 86,05 081 60 85 243 0103 10320 1,09 70 11,4 32,7
0054 86,05 0,54 53 57 162 0082 86,05 082 60 86 246 0110 59,00 1,10 70 11,6 33,0
0055 4920 0,55 53 58 165 0083 86,05 083 60 87 249 0111 10320 1,11 70 11,7 333
0056 86,05 056 53 59 168 0084 86,05 084 60 88 252 0112 10320 112 70 11,8 336
0057 86,05 057 53 60 171 0085 4920 085 64 89 255 0113 10320 1,13 70 11,9 339
0058 86,05 058 53 61 174 0086 86,05 086 64 90 258 0114 10320 1,114 70 12,0 342
0059 86,05 059 53 62 177 0087 86,05 087 64 91 261 0115 59,00 1,156 70 121 345
0060 4920 060 53 63 180 0088 86,05 088 64 92 264 0116 10320 1,16 70 12,2 348
0061 8605 061 53 64 183 0089 86,05 089 64 93 267 0117 10320 1,17 70 123 351
0062 86,05 062 53 65 186 0090 4920 090 64 95 27,0 0118 10320 1,118 70 12,4 354
0063 86,05 063 53 66 189 0091 86,05 091 64 96 273 0119 10320 1,19 70 125 357
0064 86,05 064 53 67 192 0092 8605 092 64 97 276 0120 59,00 120 70 126 36,0
0065 4920 065 53 68 195 0093 9560 093 64 98 279

— OT T O1 O — OO Ol U1 — OO 0101 — O O1T 01Ol — OO 0101 — O On
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Schnittwerte 102460

IS0 Zu bearbeitende Schnitt-
Werkstoffe geschwindigkeit
ve m/min fmmU O fmmU 0x fmm/U 0x fmm/U 0x fmmU  Ox  fmmU x  fmmU  x  fmmU 0 [}

d1=(0,4 di=) 04 0,10 mm 0,20 mm 0,30 mm 0,40 mm 0,60 mm 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

Stahl unlegiert < 800 N/mm? - - - - - - - - = = - - - - - - - - _
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? - - - - - - B - = = - - - - - - _ - _
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* - - - - - - - - = = - - - - - - - - _
fostfreie Stahle, ferritisch - - - - - - - = = = - - - - - - - _ _
fostfreie Stahle, martensitisch = = - - - - - = = - = - - - - - - - _
rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = - - - - - = = = = = = = - - _ - _
rostfreie Stahle, austenitisch = - - - - - - - = = = 5 = - - - - . _

Vorschub

Gusseisen - - - - - - - = = - - - _ - - _ _ _ _

Aluminium Knetlegierungen - - - - - - - - = = = = = - - - - - _
Aluminium Druckgusslegierungen - - - - - - - - = = = - - - - - - - -
Kupfer - - - - B = = S o - . . - - . _ . _ .
Messing, bleifrei 540 2040 0005 O05xdl 0020 05xdl 0040 05xdl 0060 05xdl 0120 05xdl 0180 05xdl 0200 05xdl 0200 05xdl  7xdl
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* - - - - - = = = = = - - - - _ _ - _ _
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - - - = = = = = = = _ _ - _ _
hitzebestandige Stahle - - - - - - - = = 5 = 5 - - _ - N _ _
Titan, rein 520 2040 0002 02xdl 0005 025xdl 0007 026xdl 0010 026xdl 0015 03xdl 0025 05xdl 0035 05xdl 0035 05xdl  3xdl
Titan-Legierungen 520 2040 0002 O05xd 000 025xdl 0015 03xdl 0020 056xdl 0050 05xdl 0090 05xdl 0140 05xdl 0140 05xdl  3xdl
CrCo-Legierungen = - - - - - - - - - = o - - - - - - -
Stahle gehartet ( 55 HRC - - - - - - - = = - - . - - _ _ _ _ _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - = = = = = - - - . _ n . n _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

ﬁ www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Kleinstbohrer VHM Titanium

Ausfihrung:

- spezielle Bohrerspitzengeometrie fUr geringe
Warmeentwicklung und hochste Bohrgeschwindigkeiten

- Schneideckenschutz verhindert Ausbruch

- Spannutengeometrie fUr kurze Spane

- flexibles Mittelstuck

- robuster Einheitsschaft @ 3-h6

- Tieflochbohren mit integrierter Kihlung

- optimale Kuhlung und gezieltes Abspulen der Spane

Hinweis:
Mit 102412 Pilotbohrung setzen.
Lieferung nur in angegebener VPE.
Mindest-KuhImitteldruck:
Drehzahl < 10.000 U/min.
» 10.000 U/min.

15 bar
30 bar

lif MIKRON TOOL

Flex TmAnium
Werks- Zahne
VM T 80xd T ] & S
140
Schnittdaten
| |
\ e
o ‘ dg &
—‘ Q

140°
(-0,003
-0,006)
102462 d I
Tvp (RG 1090) mrln mlm
0030 82,00 0,30 53 3,2 15,0 1 0061
0031 143,35 031 53 33 155 5 0062
0032 143,35 032 53 34 16,0 5 0063
0033 143,35 033 53 35 16,5 5 0064
0034 143,35 0,34 53 36 17,0 5 0065
0035 82,00 035 53 3,7 17,6 1 0066
0036 143,35 0,36 53 38 18,0 ) 0067
0037 143,35 037 53 39 185 5 0068
0038 143,35 0,38 53 40 19,0 5 0069
0039 143,35 039 53 41 195 5 0070
0040 82,00 0,40 53 42 20,0 1 0071
0041 143,35 041 60 43 20,5 5 0072
0042 143,35 0,42 60 44 21,0 5 0073
0043 143,35 043 60 45 215 ) 0074
0044 143,35 0,44 60 46 22,0 5 0075
0045 82,00 045 60 47 22,6 1 0076
0046 143,35 0,46 60 48 23,0 5 0077
0047 143,35 047 60 49 23,5 5 0078
0048 143,35 0,48 60 50 24,0 5 0079
0049 143,35 049 60 51 24,5 5 0080
0050 82,00 0,50 64 53 25,0 1 0081
0051 143,35 051 64 54 25,5 5 0082
0052 143,35 0,52 64 56 26,0 ) 0083
0053 143,35 0,53 64 56 26,5 5 0084
0054 143,35 0,54 64 57 27,0 5 0085
0055 82,00 0,55 64 58 27,6 1 0086
0056 143,35 0,56 64 59 28,0 5 0087
0057 143,35 0,57 64 6,0 28,5 5 0088
0058 143,35 0,58 64 6,1 29,0 5 0089
0059 143,35 0,59 64 6,2 29,5 ) 0090
0060 82,00 0,60 70 6.3 30,0 1 0091
Schnittwerte 102462
1S0 Zu bearbeitende Schnitt-
Werkstoffe geschwindigkeit
ve m/min
di=(04 di=)04
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* = =
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = =
rostfreie Stahle, ferritisch = =
rostfreie Stahle, martensitisch = =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = =
rostfreie Stahle, austenitisch = =
- Gusseisen = =
Aluminium Knetlegierungen = =
Aluminium Druckgusslegierungen = =
Kupfer = =
Messing, bleifrei 5-40 20-40
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* = =
Bronze ¢ 600 N/mm* = =
hitzebestandige Stahle = =
Titan, rein 5-20 20-40
s Titan-Legierungen 5-20 20-40
CrCo-Legierungen = =
I'I Stahle gehartet ( 55 HRC

Stahle gehartet » 55 HRC = =

102462
(RG 1090) mm
143,35 061
143,35 0,62
143,35 0,63
143,35 0,64
82,00 0,65
143,35 0,66
143,35 067
143,35 0,68
143,35 0,69
82,00 0,70
143,35 0,71
143,35 0,72
143,35 0,73
143,35 0,74
82,00 0,75
143,35 0,76
143,35 0,77
158,60 0,78
158,60 0,79
90,70 0,80
158,60 081
158,60 082
158,60 083
158,60 084
90,70 0,85
158,60 0,86
158,60 087
158,60 088
158,60 0,89
90,70 0,90
158,60 091
f mm/U Ox f
0,30 mm
0040 0,3xdl
0007  0,25xdl
0,015 0,3xd

| [ , 102462  d | \ L <
mlm mzm m?n < Typ (RG 1090) mﬁn mlm mf‘n m?‘n \4}
70 6.4 30,5 5 0092 158,60 0,92 85 9,7 46,0 5
70 6.5 31,0 5 0093 158,60 093 85 98 465 9
70 6.6 315 ) 0094 158,60 0,94 85 99 470 5
70 6.7 32,0 5 0095 90,70 0,95 85 100 476 1
70 6.8 32,6 1 0096 158,60 0,96 85 10,1 480 5
70 6.9 33,0 5 0097 158,60 0,97 85 102 485 5
70 7.0 33,5 5 0098 158,60 0,98 85 103 490 5
70 7.1 34,0 5 0099 158,60 0,99 85 104 495 5
70 7.2 34,5 5 0100 90,70 1,00 90 106 50,0 1
75 74 35,0 1 0101 158,60 1,01 90 106 50,5 5
75 79 355 5 0102 158,60 1,02 90 10,7 51,0 5
75 76 36,0 5 0103 158,60 1,03 90 108 515 5
75 7.7 36,5 5 0104 158,60 1,04 90 109 520 5
75 7.8 37,0 5 0105 90,70 1,05 90 11,0 526 1
75 7.9 37,6 1 0106 158,60 1,06 90 11,1 530 5
75 8,0 38,0 5 0107 158,60 1,07 90 11,2 535 5
75 8,1 38,5 ) 0108 158,60 1,08 90 113 540 5
75 8.2 39,0 5 0109 158,60 1,09 90 114 545 5
75 83 39,5 5 0110 90,70 1,10 95 116 550 1
80 84 40,0 1 0111 158,60 111 95 117 555 5
80 8,5 40,5 5 0112 158,60 1,12 95 118 56,0 5
80 8,6 41,0 5 0113 158,60 1,13 95 119 565 5
80 8,7 41,5 5 0114 158,60 1,14 95 120 570 5
80 88 42,0 ) 0115 90,70 1,15 95 121 576 1
80 89 42,6 1 0116 158,60 1,16 95 122 580 5
80 9.0 43,0 5 0117 158,60 1,17 95 123 585 5
80 9.1 435 5 0118 158,60 1,18 95 124 59,0 5
80 9.2 44,0 5 0119 158,60 1,19 95 125 | 59,5 5
80 93 445 5 0120 90,70 1,20 95 126 60,0 1
85 95 45,0 1
85 96 45,5 B)
Vorschub

mm/U 0x fmm/U 0x f mm/U 0x f mm/U 0x fmm/U 0x o
0,40 mm 0,60 mm 0,80 mm 1,00 mm 1,20 mm

0060  0375xdl 0120 0,3xdl 0,180 03xdl 0200  04xdl 0200  04xdl  7xdl

0,010 0,25xd1 0015 025xdl 0025  04xdl 0035  03xdl 0035  03xdl  3xdl

0,020 0,375xd1 0050  03xdl 0090  03xdl 0,140 04xd1 0,140 04xdl 3xdl

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyDrill Alu lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL
y Mikron Tool A | u

Ein Bohrer mit drei Pluspunkten: schnell, prazise, prozesssicher

=SS

Mit CrazyDrill Alu bietet Mikron Tool einen beschichteten Kleinbohrer fur alle Aluminiumlegierun-
gen bis zu einer maximalen Bohrtiefe von 10 x d im Durchmesserbereich von 0,4 bis 3,0 mm an.

Dieser VHM-Bohrer beeindruckt vor allem mit seiner auBerordentlich hohen Bohrgeschwin-
digkeit und Standzeit in allen Aluminiumarten. Dank der speziell angepassten Beschichtung
erreicht er auch bei siliziumhaltigen Aluminiumlegierungen eine hohe Lebensdauer.

Die drei Schneiden sowie eine sehr prazise Ausspitzung sorgen flr beste Selbstzentrierung,

ein Zentrieren oder Pilotbohren ertbrigt sich. Eine gerade Bohrung, beste Rundheit und hohe
Oberflachenqualitat sind gewahrleistet.

Hochste Leistung in Alu

CRAZYDRIL
y Mikron Tool Alu

Bohren mit AuBenkiihlung

Der VHM-Kleinbohrer CrazyDrill Alu, eignet sich sowohl fur Aluminium Knetlegierungen als auch
far Aluminium Druckgusslegierungen. Der beschichtete Kleinbohrer braucht keine vorherige
Zentrierung. Dank seiner drei Schneiden und der speziell entwickelten Ausspitzung ist er
selbstzentrierend. Eine gerade Bohrung, beste Rundheit und hohe Oberflachenqualitat sind
garantiert. Eine Zentrierung / Pilotbohrung wird nur empfohlen bei unregelmaBigen, rauen bzw.
schragen Oberflachen. Beeindruckend ist der Bohrer auBerdem durch seine auBerordentlich
hohe Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit sowie seine Standzeit.

Kiihischmierstoff, Filter und Druck
Angaben zu Kahlschmierung, Filter und Kihimitteldruck finden Sie beim Bohrprozess (siehe
QR-Code Schnittdaten).

Hinweis
Sie haben nicht die passende Variante von CrazyDrill Alu (Durchmesser, Lange, Schnittrich-
tung...) gefunden? Fragen Sie uns bezlglich einer kundenspezifischen Variante.

Nachschérfen
Dieses Produkt eignet sich zum Nachscharfen ab @ 1,40 mm.

w www.precitool.de



CrazyDrill Alu lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYDRIL
v Mikron Tool Al U

5xd 10xd

® AuBenkihlung ® AuBenkihlung
® beschichtet ® beschichtet

1| SCHAFT
Ein robuster Hartmetallschaft garantiert eine
hohe Rundlaufgenauigkeit und
damit hochste Bohrprazision.

2 | HARTMETALL
Die Verwendung eines Hartmetalls der neu-
esten Generation ermoglicht hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten.

3 | DREI-SCHNEIDEN-GEOMETRIE MIT AUS-
SPITZUNG
Sorgt fur eine maximale Selbstzentrierung,
Zentrieren oder Pilotbohren ist nicht not-
wendig.

4 | BESCHICHTUNG
Eine DLC (diamond-like carbon) Beschich-
tung bietet Schutz gegen Verschleiss und
garantiert eine hohe Standzeit.

5 | SPIRALNUTENGEOMETRIE
Sorgt fur optimalen Spanefluss, nur minima-
les Entspanen bei 10 x d ist notwendig.

6 | SPITZENWINKEL 130°
Geringste Gratbildung dank Spitzenwinkel
von 130° und scharfer Bohrergeometrie. Eine
hochste Bohrungspréazision ist
gewahrleistet.

CrazyDrill Alu 5 x d CrazyDrill Alu10 x d Bohrerspitze T

www.precitool.de ﬁ



» Kleinstbohrer VHM Aluminium CRAZYDRILL  \\( MIKRON TOOL
Ausfiihrung:
- VOIIhartmgtaH mit Zylinderschaft VHM g Werks- 5xd g\ Zahne I
- Spitzenwinkel 130° o T
- beschichtet
- fur hochste Bohrgeschwindigkeit .
- hochste Prazision in der Bohrung
- selbstzentrierend Schittdaten
- minimales Entspanen
- auBerordentliche Standzeit
- 3-Schneiden
|
130°  d, (h6)
1
102449 d | | q 102449 q | | d 102449 d | | q
W EdDCon o mm m W SxdDCon o o o W SdDCon o o mm
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0040 43,80 0,40 43,0 2.9 30 0130 48,80 1,30 48,0 9.4 30 0220 57,95 2,20 61,5 159 4,0
0045 43,80 0,45 43,0 33 30 0135 48,80 1,35 48,0 9.8 30 0225 57,95 2,25 61,5 16,3 40
0050 43,80 0,50 43,0 36 30 0140 48,80 1,40 48,0 10,1 30 0230 57,95 2,30 61,5 16,6 4,0
0055 43,80 0,55 43,0 4,0 30 0145 48,80 1,45 49,0 10,5 30 0235 57,95 2,35 61,5 17,0 40
0060 43,80 0,60 43,0 43 30 0150 50,15 1,50 49,0 109 30 0240 59,40 2,40 62,0 174 4,0
0065 43,80 0,65 43,0 47 30 0155 50,15 1,55 50,5 11,2 30 0245 59,40 2,45 62,0 17,7 40
0070 45,15 0,70 45,0 5,1 30 0160 50,15 1,60 50,5 11,6 30 0250 59,40 2,50 62,0 18,1 4,0
0075 45,15 0,75 45,0 54 30 0165 50,15 1,65 50,5 119 30 0255 59,40 2,55 63,0 184 40
0080 45,15 0,80 45,0 58 30 0170 50,15 1,70 50,5 12,3 30 0260 61,50 2,60 63,0 188 4,0
0085 45,15 0,85 45,0 6,1 30 0175 50,15 1,75 52,0 12,7 30 0265 61,50 2,65 63,0 19,2 4,0
0090 47,15 0,90 45,0 6,5 30 0180 52,00 1,80 52,0 13,0 30 0270 61,50 2,70 63,0 19,6 40
0095 47,15 0,95 46,0 6.9 30 0185 52,00 1,85 52,0 134 30 0275 61,50 2,75 64,5 19,8 4,0
0100 47,15 1,00 46,0 72 30 0190 52,00 1,90 53,5 137 30 0280 62,30 2,80 64,5 20,3 40
0105 47,15 1,06 46,0 76 30 0195 52,00 1,95 535 14,1 30 0285 62,30 2,85 64,5 20,6 4,0
0110 47,15 1,10 46,0 8,0 30 0200 55,75 2,00 60,0 145 40 0290 62,30 2,90 65,0 21,0 40
0115 47,15 1,15 48,0 83 30 0205 55,75 2,05 60,0 14,8 40 0295 62,30 2,95 65,0 21,3 4,0
0120 48,80 1,20 48,0 87 30 0210 55,75 2,10 60,0 15,2 40 0300 62,30 3,00 65,0 21,7 40
0125 48,80 1,26 48,0 9.0 30 0215 55,75 2,15 60,0 156 40
Schnittwerte 102449
10 Zu bearbeitende itt-
Werkstoffe gescshcv:]innlctitigkeit Vorschub f mm/U a
ve 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
m/min mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - - - - - - -
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* = = = = = = = =
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm* = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch = = = = = = = =
rostfreie Stahle, martensitisch = = = = = = = =
rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch = = = = = = = =
Gusseisen = = = = = = = =
Aluminium Knetlegierungen 300 0,030 0,050 0,100 0,200 0,250 0,300 Sxdl
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,100 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 Sxdl
Kupfer = = = = = = = =

Messing, bleifrei - - - = = - . _
Messing, Bronze 400 N/mm? - - - = = - - _
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - = - - -
hitzebestandige Stahle = - - - = - - -
Titan, rein - - - = = - - _
Titan-Legierungen - - - > - . . N
CrCo-Legierungen - - - - - . _ _
Stahle gehartet < 55 HRC = - - = = - _ .
Stéhle gehartet ) 55 HRC = - - - = = - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

ﬁ www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




» Kleinstbohrer VHM Aluminium CRAZYDRILL  \\( MIKRON TOOL
Ausfiihrung:
“Vollhartmetall mit Zylinderschaft VHM g Werks- 10,4 zahne [N
- Spitzenwinkel 130° o T
- beschichtet
- fur hochste Bohrgeschwindigkeit .
- hochste Prazision in der Bohrung
- selbstzentrierend Schittdaten
- minimales Entspanen
- auBerordentliche Standzeit
- 3-Schneiden
|
130° y d, (h6)
1
102451 102451 102451
Typ 10xd, DLC 0} y l d, Typ 10xd, DLC G, ! , d, Typ 10xd, DLC I | l g,
! mm mm mm mm ! mm mm mm mm ! mm mm mm mm
(RG 1090) (RG 1090) (RG 1090)
0040 47,05 0,40 45,0 49 30 0130 56,10 1,30 55,5 15,9 30 0220 69,70 2,20 72,0 26,9 40
0045 47,05 0,45 45,0 (&9 30 0135 56,10 1,35 5515 16,5 30 0225 69,70 2,25 72,0 27,5 4,0
0050 47,05 0,50 45,0 6,1 30 0140 56,10 1,40 55,5 17,1 30 0230 69,70 2,30 73,5 28,1 40
0055 47,05 0,55 45,0 6,7 30 0145 56,10 1,45 555 17,7 30 0235 69,70 2,35 7315 28,7 4,0
0060 47,05 0,60 47,0 73 30 0150 59,50 1,50 64,5 184 40 0240 72,20 2,40 73,5 29,4 40
0065 47,05 0,65 47,0 8.0 30 0155 59,50 1,65 64,5 19,0 4,0 0245 72,20 2,45 75,0 30,0 4,0
0070 48,80 0,70 47,0 8,6 30 0160 59,50 1,60 64,5 196 40 0250 72,20 2,50 75,0 30,6 4,0
0075 48,80 0,75 49,0 9.2 30 0165 59,50 1,65 64,5 20,2 4,0 0255 72,20 2,55 75,0 312 40
0080 48,80 0,80 49,0 98 30 0170 63,25 1,70 67,0 208 40 0260 74,60 2,60 76,5 31,8 4,0
0085 48,80 0,85 49,0 10,4 30 0175 63,25 1,76 67,0 214 4,0 0265 74,60 2,65 76,5 324 40
0090 50,65 0,90 49,0 11,0 30 0180 63,25 1,80 67,0 22,0 4,0 0270 74,60 2,70 76,5 33,0 4,0
0095 50,65 0,95 50,5 11,6 30 0185 63,25 1,85 68,5 22,6 40 0275 74,60 2,75 78,0 33,6 40
0100 50,65 1,00 50,5 12,2 30 0190 63,25 1,90 68,5 23,2 40 0280 77,10 2,80 78,0 34,3 4,0
0105 50,65 1,05 52,0 12,8 30 0195 63,25 1,95 68,5 239 40 0285 77,10 2,85 78,0 34,9 40
0110 53,05 1,10 52,0 135 30 0200 66,60 2,00 70,0 24,5 4,0 0290 77,10 2,90 80,0 35,5 40
0115 53,05 1,15 53,5 14,1 30 0205 66,60 2,05 70,0 25,1 40 0295 77,10 2,95 80,0 36,1 4,0
0120 53,05 1,20 53,5 14,7 30 0210 66,60 2,10 70,0 25,7 40 0300 71,10 3,00 80,0 36,7 40
0125 53,05 1,25 6315 153 30 0215 66,60 2,15 72,0 26,3 40
Schnittwerte 102451
1S0 Zu bearbeitende itt-
Werkstoffe gescsh';:'i“n';‘igke“ Vorschub f mm/u o 0
ve 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
m/min mm mm mm mm mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* - - - - - - - - -
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? = = = = = = = = =
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, ferritisch = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, martensitisch = = = = = = = = =
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = = = = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch = = = = = = = = =
- Gusseisen - - - - - - - - -
Aluminium Knetlegierungen 300 0,030 0,040 0,100 0,200 0,250 0,300 5xdl Txdl
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,070 0,100 0,150 0,250 0,300 0,400 5xdl Txdl

Kupfer - - - = = - - _ _
Messing, bleifrei - - - - = - - - -
Messing, Bronze < 400 N/mm* = - - - = = 5 - -
Bronze ¢ 600 N/mm* = - - - - = - - -
hitzebestandige Stahle = - - - = - - - .
Titan, rein
s Titan-Legierungen - - = = - a _ _ _
CrCo-Legierungen - - - - = - - - _
Stéhle gehartet ¢ 55 HRC = - - - = = 5 - -
H Stahle gehartet ) 55 HRC = - - - = - - - -
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



) Spiralbohrer VHM universal

MREMUS®

H M S 5
Titan ~ Magnesium, i, ne® schaft
102615 (48 (850 (1200 Mu)soo  Kupfer
- (600 UNI
ve=mimin. Schnittdaten
102615 50-80 2-3 22-25 70-90 15-20 70-85 120-180
Ausfihrung:
- Kegelmantelanschliff
- blank L
Verwendung: d (h7) 4 I
Fur Automaten und Revolverbanke. !
FUr Stahlguss, Grauguss, Hartguss, Mangan-Hartstahle, Bronzen, T | |
abrasive Werkstoffe, faserverstéarkte Kunststoffe. 2 “ ‘
1 |
BEEaE - e - NEEaE :
mm x mm mm mm/U mm mm mm mm/U mm x mm mm mm/U
(RG 1031) (RG 1031) (RG 1031)
1,00 4,06 26 6 0,014-0,018 2,70 8,03 46 16 0,050-0,080 4,40 12,25 58 24 0,080-0,125
1,10 4,54 28 7 0,014-0,018 2,80 8,03 46 16 0,050-0,080 4,50 11,65 58 24 0,080-0,125
1,20 4,54 30 8 0,014-0,018 2,90 8,03 46 16 0,050-0,080 4,60 12,70 58 24 0,080-0,125
1,30 4,54 30 8 0,014-0,018 3,00 7.82 48 16 0,050-0,080 4,70 13,60 58 24 0,080-0,125
1,40 4,54 32 9 0,014-0,018 3,10 8,79 49 18 0,050-0,080 4,80 13,60 62 26 0,080-0,125
1,50 4,44 32 9 0,014-0,018 3,20 8,79 49 18 0,063-0,100 4,90 13,60 62 26 0,080-0,125
1,60 4,96 34 10 0,014-0,018 3,30 8,79 49 18 0,063-0,100 5,00 13,60 62 26 0,080-0,125
1,70 4,96 34 10 0,014-0,018 340 9,56 52 20 0,063-0,100 5,10 13,60 62 26 0,080-0,125
1,80 4,96 36 11 0,014-0,018 3,50 9,53 52 20 0,063-0,100 520 17,65 62 26 0,080-0,125
1,90 4,96 36 11 0,014-0,018 3,60 1045 52 20 0,063-0,100 530 17,70 62 26 0,080-0,125
2,00 5,01 38 12 0,040-0,063 3,70 10,45 52 20 0,063-0,100 540 17,70 66 28 0,080-0,125
2,10 6,15 38 12 0,040-0,063 3,80 10,65 55 22 0,063-0,100 5,50 17,70 66 28 0,080-0,125
2,20 6,15 40 13 0,040-0,063 3,90 10,75 55 22 0,063-0,100 5,60 18,80 66 28 0,080-0,125
2,30 6,15 40 13 0,040-0,063 4,00 10,80 55 22 0,080-0,125 570 18,80 66 28 0,080-0,125
2,40 6,15 43 14 0,040-0,063 4,10 11,30 55 22 0,080-0,125 580 18,80 66 28 0,080-0,125
2,50 598 43 14 0,050-0,080 4,20 10,90 55 22 0,080-0,125 590 18,80 66 28 0,080-0,125
2,60 6,47 43 14 0,050-0,080 4,30 12,25 58 24 0,080-0,125 6,00 18,80 66 28 0,080-0,125
. ; v
p Spiralbohrer VHM Universal MREMUS’
H M S _ 4
102620 . Magnesium, ng° schaft Schnittdaten
(48 (1000 Titan Messing, Kunststoffe,
102625 (1200 ) Veog  CFK.GRK
ve = m/min.
102620  25-80 1820  22-25  60-90 1520  120-180 40-80 _r )
102625 30100 2225 2830 80115 2025 155260 50100 d, (h7) W
Ausfiihrung: ‘ I, |
- Kegelmantelanschliff ] ‘
- Ausspitzung ab 2,00 mm I
- blank / TiAIN-Beschichtung 102520
Verwendung: l
Universeller Standardbohrer mit -4
gleichem Nenn- und Schaft-@. d (h7)
1
beschichtet _— ‘ S—
r A | \
“ 1
102625
d 102620 102625 | d 102620 102625 | | ; d 102620 102625 | | ;
mrln il L UL 1m mzm mm/U mrln e 30} VL] mtn mzm mm/U mrln P S, I mlm mf'n mm/U
(RG 1031) (RG 1033) (RG 1031) (RG 1033) (RG 1031) (RG 1033)
1,00 554 14,50 34 12 0,008-0,016 2,70 11,35 20,65 61 33 0,032-0,083 4,40 17,90 28,30 80 47 0,050-0,100
1,10 6,28 15,55 36 14 0,008-0,016 2,80 11,35 21,60 61 33 0,032-0,0863 4,50 17,85 26,70 80 47 0,050-0,100
1,20 6,28 15,30 38 16 0,008-0,016 2,90 11,35 21,60 61 33 0,032-0,083 4,60 18,85 29,05 80 47 0,050-0,100
1,30 6,28 15,30 38 16 0,008-0,016 3,00 10,50 20,75 61 33 0,032-0,063 4,70 18,85 29,05 80 47 0,050-0,100
1,40 6,28 15,30 40 18 0,008-0,016 3,10 12,50 20,80 65 36 0,032-0,083 4,80 21,90 29,80 86 52 0,050-0,100
1,50 6,28 15,30 40 18 0,008-0,016 3,20 12,50 20,80 65 36 0,040-0,080 4,90 21,90 29,80 86 52 0,050-0,100
1,60 6,28 15,30 43 20 0,008-0,016 3,30 12,55 20,95 65 36 0,040-0,080 5,00 21,05 28,20 86 52 0,050-0,100
1,70 7,09 15,85 43 20 0,008-0,016 3,40 13,25 22,10 70 39 0,040-0,080 510 24,20 32,25 86 52 0,050-0,100
1,80 731 16,40 46 22 0,008-0,016 3,50 12,95 21,85 70 39 0,040-0,080 5,20 24,20 32,25 86 52 0,050-0,100
1,90 731 16,40 46 22 0,008-0,016 3,60 14,00 22,85 70 39 0,040-0,080 530 24,75 32,25 86 52 0,050-0,100
2,00 7,66 16,40 49 22 0,025-0,050 3,70 14,10 22,85 70 39 0,040-0,080 540 27,70 35,45 93 57 0,050-0,100
2,10 8,96 17,55 49 24 0,025-0,050 3,80 14,45 23,65 75 43 0,040-0,080 5,50 26,80 34,25 93 57 0,050-0,100
2,20 9,83 18,25 53 27 0,025-0,050 3,90 15,05 23,65 75 43 0,040-0,080 5,60 28,50 35,45 93 57 0,050-0,100
2,30 9,83 18,25 53 27 0,025-0,050 4,00 14,60 22,65 75 43 0,050-0,100 570 28,50 - 93 57 0,050-0,100
2,40 9,83 18,25 57 30 0,025-0,050 4,10 16,05 23,90 75 43 0,050-0,100 580 29,30 36,60 93 57 0,050-0,100
2,50 9,38 18,15 57 30 0,032-0,063 4,20 16,05 23,90 75 43 0,050-0,100 590 29,30 36,60 93 57 0,050-0,100
2,60 11,35 19,40 57 30 0,032-0,063 4,30 17,90 28,30 80 47 0,050-0,100 6,00 28,85 35,75 93 57 0,050-0,100
88
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» Hochleistungsbohrer VHM stahi MRETEC®

Zé DIN Zahne [ |
VHM 6537 3xd 2 g\ 6535 HB-

102632 -- bescientet 140° Schaft
ve = m/min. .
102632 85-130  155-210 . . DE
Schnittdaten
Ausfihrung:

- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
- hervorragende Standzeiten durch sorgféaltige Auswahl
des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn)
- gute Selbstzentrierung
- optimaler Spanbruch, auch bei groBeren Bohrtiefen
- hoher Rundlauf
- genaue Bohrungsqualitaten l l

d 102632 | | d ; d 102632 | | d ; d 102632 | | d :
mrln S LB mlm mzm mﬁ1 mm/U mrln ) bl mlm mzm an mm/U mr‘n S LD mlm mzm mrzn mm/U
(RG 1035) (RG 1035) (RG 1035)

3,00 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,10 17,75 66 24 6 0,110-0,160 520 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,10 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,20 17,75 66 24 6 0,110-0,160 530 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,20 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,30 17,75 66 24 6 0,110-0,160 540 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,30 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,40 17,75 66 24 6 0,110-0,160 550 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,40 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,50 17,75 66 24 6 0,110-0,160 5,60 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,50 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,60 17,75 66 24 6 0,110-0,160 5,70 17,75 66 28 6  0,130-0,200
3,60 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,70 17,75 66 24 6 0,110-0,160 580 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,70 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,80 17,75 66 28 6 0,110-0,160 590 17,75 66 28 6 0,130-0,200
3,80 17,75 62 20 6 0,100-0,140 4,90 17,75 66 28 6 0,110-0,160 6,00 17,75 66 28 6 0,140-0,230
3,90 17,75 66 24 6 0,100-0,140 5,00 17,75 66 28 6 0,130-0,200
4,00 17,75 66 24 6 0,110-0,160 510 17,75 66 28 6 0,130-0,200

» Hochleistungsbohrer VHM universal MRETEC®

M .
[ w G e we §owem
102637 [ (1200 <750 [(250HB Aluminium Bronze L 1303 S
vc = m/min.
102637  85-170  45-60  130-210 220-310 80-125 ‘> U NI
| KZ Schnittdaten
Ausfihrung:

- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

- hervorragende Standzeiten durch sorgféltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

- gute Selbstzentrierung

- optimaler Spanbruch, auch bei groBeren Bohrtiefen

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

140°

102637 102637 102637
d 3xd ,TIAIN, I l, d, f d 3xd TiAIN, L l, d, f d 3xd TiAIN, I l, d, f
mm HB, IKZ mm - mm mm mm/U mm HB, IKZ mm - mm mm mm/U mm HB, IKZ mm - mm mm mm/U

(RG 1035) (RG 1035) (RG 1035)
3,00 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,10 22,15 66 24 6 0,080-0,160 520 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,10 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,20 22,15 66 24 6 0,080-0,160 530 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,20 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,30 22,15 66 24 6 0,080-0,160 540 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,30 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,40 22,15 66 24 6 0,080-0,160 5,50 22,15 66 28 6 0,090-0,200
340 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,50 22,15 66 24 6 0,080-0,160 5,60 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,50 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,60 22,15 66 24 6 0,080-0,160 570 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,60 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,70 22,15 66 24 6 0,080-0,160 580 22,15 66 28 6 0,090- 0,200
3,70 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,80 22,15 66 24 6 0,080-0,160 590 22,15 66 28 6 0,090-0,200
3,80 22,15 62 20 6 0,060-0,140 4,90 22,15 66 28 6 0,080-0,160 6,00 22,15 66 28 6 0,100-0,230
390 22,15 66 24 6 0,060-0,140 5,00 22,15 66 28 6 0,090-0,200
4,00 22,15 66 24 6 0,080-0,160 5,10 22,15 66 28 6 0,090-0,200

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



Hochleistungshohrer VHM Universal

MREMUS

Der Bohrer fiir die universelle Bearbeitung
® neueste auf TiAIN-basierende Beschichtungstechnaologie
® verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

® hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

® gute Selbstzentrierung

® optimaler Spanbruch, auch bei groBeren Bohrtiefen

® sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen
® beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz

® hoher Rundlauf

® genaue Bohrungsqualitaten

STAHL ROSTFREI GUSS

www.precitool.de




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsbohrer VHM Universal

Zugfestigkeit . S .
IS0 Werkstoff gN Imn?z Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
St52, C45, 16MnCr5, 42CrMo4 < 850 120
1.2080, 1.2312, 1.2343, 1.2379 <1200 105
M 1.4301, 1.4401, 1.4435, 1.4571 = 750 50
- GG20, GG40, GGG40, GGGEO < 650 120

Vorschub f mm/U

1%
mm =850 = 1200 =750 =650
1 0,07 0,05 0,04 0,08
2 0,07 0,05 0,04 0,10
3 0,12 0,10 0,06 0,14
4 0,13 011 0,08 0,16
5 0.15 0,13 0,09 0,20
6 0,16 0,14 0,10 023

Hinweis:
Schnittdaten flr Edelstéhle beziehen
sich auf Werkzeuge mit Innenkuhlung.

Perfekt fiir den universellen Einsatz

So flexibel war Bohren noch nie. Ob in rotierendem Einsatz im Bearbeitungszentrum, in einem
angetriebenen Werkzeug oder stehend auf einer Drehmaschine: GP VHM-Bohrer sind universell
einsetzbar. Optimale Ergebnisse bei der Bearbeitung von unterschiedlichsten Materialien und
Schnittdaten sind Ihr Garant.

Uberzeugen Sie sich von der ausgezeichneten Leistung auf YouTube. Das Video ,VHM-Bohrer GP
UNI" verschafft Ihnen einen ersten Eindruck dieser Innovation.

[=] http://lyoutu.be/PKLHINWHx2A

www.precitool.de H



» Hochleistungsbohrer VHM stahi MREMUS

DIN Zahne
VHM 6537 3xd 9 !
102731 -- beschichtet 140
102732
ve =m/min. . .
102731 Schnittdaten ~ CAD-Daten
105-120 120
102732
Ausfihrung:
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
- hervorragende Standzeiten durch sorgféaltige Auswahl
des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn)
- gute Selbstzentrierung
- optimaler Spanbruch, auch bei gréReren Bohrtiefen
- sehr breites Anwendungsfenster auch
bei nicht optimalen Bedingungen Sggﬁaﬁt‘*
- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz l
- hoher Rundlauf (v =4
— a
; | |
102731
St L
o i —— dz
o) SR S
‘ L 1 I ‘ T
‘ 102732
102731 102732 102731 102732 102731 102732
d  GP3xd, GP,3xd I I, d, f d  GP3xd, GP,3xd | I, d f d  GP3xd, GP,3xd | I, d, f
mm  TiAIN,HA TiAIN,HB mm mm mm mm/U mm  TiAIN,HA TiAIN,HB mm mm mm mm/U mm  TiAIN,HA TiAIN,HB mm mm mm mm/U
(RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027)
1,00 3210 - 45 7 4 0,050-0,080 270 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 450 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160
1,10 32,10 - 45 7 4 0,050-0,080 280 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 460 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160
1,20 3210 - 45 7 4 0,050-0,080 285 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 465 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160
1,30 32,10 - 45 7 4 0,050-0,080 290 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 470 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160
140 32,10 - 45 7 4 0,050-0,080 300 2020 2135 62 20 6 0,100-0,140 480 20,95 2200 66 28 6 0,110-0,160
150 32,10 - 55 14 4 0,050-0,080 310 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 490 20,95 2200 66 28 6 0,110-0,160
160 32,10 - 55 14 4 0,050-0,080 320 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 500 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
1,70 32,10 - 55 14 4 0,050-0,080 325 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 510 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
1,80 32,10 - 55 14 4 0,050-0,080 330 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 520 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
185 3210 - 55 14 4 0,050-0,080 340 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 530 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
1,90 3210 - 55 14 4 0,050-0,080 350 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 540 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
200 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 360 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 550 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
210 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 370 20,20 2135 62 20 6 0,100-0,140 555 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
215 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 380 20,20 2135 66 24 6 0,100-0,140 560 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
220 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 390 20,20 2135 66 24 6 0,100-0,140 570 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
230 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 400 20,20 2135 66 24 6 0110-0,160 580 2095 2200 66 28 6 0,130-0,200
240 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 410 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160 590 20,95 2200 66 28 6 0,130-0,200
250 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 420 20,20 2135 66 24 6 0110-0,160 6,00 20,95 2200 66 28 6 0,140-0230
260 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 430 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160
265 2315 - 55 20 4 0,050-0,100 440 20,20 2135 66 24 6 0,110-0,160

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

M R
= B
102736 bescheet 140° IKZ
102737 (750
vc = m/min. U N |
102736 Schnittdaten  CAD-Daten
105-120 50 120

102737
Ausf[]hrung: 6535 HA-
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie \ Schat
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung - >
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl 140°

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn)
- gute Selbstzentrierung
- optimaler Spanbruch, auch bei gréReren Bohrtiefen
- sehr breites Anwendungsfenster auch

bei nicht optimalen Bedingungen
- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem Einsatz 5235 HB-
- hoher Rundlauf chat l
- genaue Bohrungsqualitaten
- mit gedrallten Kuhlkanalen

140°

102736 102737 102736 102737 102736 102737
GP,3xd, GP,3xd L4 f GP,3xd, GP,3xd GP,3xd, GP,3xd

d
L TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2 2 L TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2 2 1 TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2
mm K2 Kz mm mm mm mm/U mm Kz K2 mm mm mm mm/U mm K2 Kz mm mm mm mm/U
(RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027) (RG 1027)  (RG 1027)
2,00 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 325 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 470 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160
2,10 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 330 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 480 26,35 2745 66 28 6 0,080-0,160
2,15 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 340 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 490 26,35 2745 66 28 6 0,080-0,160
2,20 30,00 - 5520 4 0,040-0,100 350 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 500 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,30 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 360 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 510 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
240 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 370 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 520 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,50 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 380 26,35 2745 66 24 6 0,060-0,140 530 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,60 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 390 26,35 2745 66 24 6 0,060-0,140 540 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,65 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 400 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 550 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,70 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 410 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 555 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,80 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 420 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 560 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,85 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 430 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 570 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
2,90 30,00 - 55 20 4 0,040-0,100 440 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 580 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
300 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 450 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 590 26,35 2745 66 28 6 0,090-0,200
310 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 460 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160 600 26,35 2745 66 28 6 0,100-0,230
320 26,35 2745 62 20 6 0,060-0,140 465 26,35 2745 66 24 6 0,080-0,160
M i
B . I w B8 e
102756 beschichtet 140° | K Z
102757 - (750 - Alu Bronze, Kupfer
vc = m/min.
L0278 105-120 50 120 120-320 120-180 schmitdaten - CA-Daten
102757 6535 HA-
. Schaft l
Ausfihrung:
- neueste TIAIN Beschichtungstechnologie 1400 % d,
- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung (h6)
- hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl l, | T
des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) | ‘
- gute Selbstzentrierung ! 102756 )
- optimaler Spanbruch, auch bei groéReren Bohrtiefen
- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht I
optimalen Bedingungen Schaft l

- beste Ergebnisse bei rotierendem und stehendem
Einsatz 1400
- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten L - T
- mit gedrallten Kuhlkanalen I ‘
102757
102756 102757 102756 102757 102756 102757
d GP,5xd GP,5xd | d f d GP,5xd GP,5xd | q f d GP,5xd GP,5xd | | d f
1 TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2 2 1 TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2 2 1 TiAIN, HA, TiAIN, HB, ! 2 2
mm Kz Kz mm mm mm mm/U mm Kz Kz mm mm  mm mm/U mm Kz Kz mm mm mm mm/U
(RG1027)  (RG 1027) (RG1027)  (RG 1027) (RG1027)  (RG 1027)

2,00 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 3,25 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,70 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160
2,10 32,45 = 62 26 4 0,040-0,100 3,30 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,80 35,35 36,55 82 44 6 0,080-0,160
2,15 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 3,40 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,90 35,35 36,55 82 44 6 0,080-0,160
220 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 350 32,50 3365 66 28 6 0,060-0,140 500 3535 3655 82 44 6 0,090-0,200
2,30 3245 - 62 26 4 0,040-0,100 3,60 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 5,05 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,40 3245 - 62 26 4 0,040-0,100 3,70 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 510 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,50 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 3,80 34,95 36,10 74 36 6 0,060-0,140 520 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,60 32,45 = 62 26 4 0,040-0,100 3,90 34,95 36,10 74 36 6 0,060-0,140 530 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,65 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 4,00 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 5,40 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,70 32,45 = 62 26 4 0,040-0,100 4,05 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 5,50 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,80 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 4,10 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 5,55 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,85 32,45 = 62 26 4 0,040-0,100 4,20 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 5,60 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
2,90 32,45 - 62 26 4 0,040-0,100 4,30 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 5,70 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
300 32,50 3365 66 28 6 0,060-0,140 440 3495 3610 74 36 6 0,080-0160 580 3535 3655 82 44 6 0,090-0200
3,05 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,50 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 590 35,35 36,55 82 44 6 0,090-0,200
3,10 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,60 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160 6,00 35,35 36,55 82 44 6 0,100-0,230
320 32,50 33,65 66 28 6 0,060-0,140 4,65 34,95 36,10 74 36 6 0,080-0,160

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Hochleistungsbohrer VHM stahi MREMUS®

VHM % DIN 5xd Zahne

6537 2 . 6535 HA-
102810 -- bescientet 140 Schaft
ve = m/min. .
102810 35-100  50-110 . . @
Schnittdaten
Ausfihrung:

- VHM-Feinstkorn 10-12 % Co

- HM-Substrat mit besonders engen Toleranzen
- TIAIN-Beschichtung

- spezifischer Anschliff

- Spitzenwinkel 140°

- Seitenspanwinkel 30°

- spezielle Spankammergeometrie

- Kerndicke verstarkt

- Kernanstieg normal J l

d

Ideal fUr die Bearbeitung von Stahl, da Schneidkanten 71 | | ‘ T
| : | |

und Spankammern hierfur optimiert wurden.
Daher auch sehr gut geeignet fur die NC-Fertigung.

102810 102810 102810

g N T L S A St
(RG 1033) (RG 1033) (RG 1033)

3,00-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,10-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,20-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,10-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,20-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,30-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,20-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,30-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,40-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,30-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,40-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,50-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,40-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,50-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,60-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,50-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,60-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,70-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,60-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,70-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,80-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,70-HA 41,25 66 28 6 0,100-0,250 4,80-HA 41,25 82 44 6 0,100-0,250 5,90-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,80-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 4,90-HA 41,25 82 44 6 0,100-0,250 6,00-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300
3,90-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,00-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300

4,00-HA 41,25 74 36 6 0,100-0,250 5,10-HA 41,25 82 44 6 0,120-0,300

» Hochleistungsbohrer VHM universal MRETEC®
M .
e e o B W e
102657 - (750 - Aluminium  Bronze beschichtet 03 IKZ
ve = m/min.
102657 85-170 45-60 130-210 220-310 80-125
Schnittdaten

Ausfihrung:

- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

- hervorragende Standzeiten durch sorgféaltige Auswahl
des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn)

- gute Selbstzentrierung

- optimaler Spanbruch, auch bei gréBeren Bohrtiefen

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht
optimalen Bedingungen

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

140°

102657 102657 102657
d, 5xd, TIAIN, I l, d, f d 5xd, TIAIN, I l, d, f d, 5xd, TIAIN, I l, d, f
mm HB, IKZ mm mm mm mm/U mm HB, IKZ mm - mm mm mm/U mm HB, IKZ mm mm mm mm/U

(RG 1035) (RG 1035) (RG 1035)
3,00 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,10 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,20 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,10 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,20 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,30 27,35 82 44 6 0,090-0,200
320 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,30 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,40 27,35 82 44 6 0,090-0,200
330 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,40 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,50 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,40 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,50 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,60 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,50 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,60 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,70 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,60 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,70 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,80 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,70 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,80 27,35 74 36 6 0,080-0,160 5,90 27,35 82 44 6 0,090-0,200
3,80 27,35 66 28 6 0,060-0,140 4,90 27,35 82 44 6 0,080-0,160 6,00 27,35 82 44 6 0,100-0,230
390 27,35 74 36 6 0,060-0,140 5,00 27,35 82 44 6 0,090-0,200
4,00 27,35 74 36 6 0,080-0,160 510 27,35 82 44 6 0,090-0,200

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS

M .
DIN Zahne
- Nim? -- Uil % grar | Bx0 Q e

102785 | (1200 | (ss0 [U@500] Au  Bronze, Kupfer el B [mschait
‘M E @
102786 40-115 30-50 65-130  120-320 120-180 gﬂ @
| KZ Schnittdaten ~ CAD-Daten
Ausfihrung:

- neueste auf AITIN basierende Beschichtungstechnologie

- verstarkte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung

- hervorragende Standzeiten durch sorgféaltige Auswahl
des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn)

- gute Zentriereigenschaften (in Inox-Materialien
empfehlen wir eine Zentrierung mit 142°
NC-Anbohrer 106180-106185)

- kurze Spane durch gerade Hauptschneiden mit
optimierter Kantenverrundung

- gute Spaneausbringung, auch bei groBen Bohrtiefen
durch besondere Nutengeometrie

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht 1400 m d,
optimalen Bedingungen / = (hB)

- hoher Rundlauf ’

- genaue Bohrungsqualitaten " 1 ‘T

- mit gedrallten Kuhlkanalen l

102786 102786 102786
d GP, 8xd, TIAIN, |, l, d, f d GP, 8xd, TIAIN, |, l, d, f d GP, 8xd, TIAIN, |, l, d, f
mm HA, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ mm - mm mm mm/U
(RG 1030) (RG 1030) (RG 1030)

2,80 107,90 66 30 4  0,040-0,100 4,00 111,30 81 43 6  0,080-0,160 510 114,30 9 57 6  0,090-0,200
3,00 107,90 72 34 6  0060-0,140 4,10 111,30 81 43 6  0,080-0,160 5.20 114,30 9% 57 6  0,090-0,200
3,10 107,90 72 34 6  0,060-0,140 4,20 111,30 81 43 6  0,080-0,160 530 114,30 95 57 6  0,090-0,200
3,20 107,90 7234 6  0060-0,140 4,30 111,30 81 43 6  0,080-0,160 540 114,30 9% 57 6  0,090-0,200
3,30 107,90 72 34 6  0,060-0,140 4,40 111,30 81 43 6  0,080-0,160 5,50 114,30 95 57 6  0,090-0,200
3,40 107,90 72 3 6 0060-0,140 4,50 111,30 81 43 6  0080-0,160 5,60 114,30 9% 57 6  0,090-0,200
3,50 107,90 72 34 6  0,060-0,140 4,60 111,30 81 43 6  0,080-0,160 570 114,30 9% 57 6  0,090-0,200
3,60 107,90 72 34 6  0,060-0,140 4,70 111,30 81 43 6 0,080-0,160 580 114,30 95 57 6  0,090-0,200
3,70 107,90 72 34 6  0,060-0,140 4,80 114,30 9% 57 6 0080-0,160 590 114,30 9% 57 6  0,090-0,200
3,80 111,30 81 43 6  0,060-0,140 4,90 114,30 9 57 6 0080-0,160 6,00 114,30 95 57 6  0,100-0,230
3,90 111,30 81 43 6  0060-0,140 5,00 114,30 9% 57 6  0090-0200

P Hochleistungsbohrer VHM Universal MREMUS®

M .
102882 - (850 - beschichtet 140° Schaft
vc =m/min.
102882 40-115  30-50  65-130 0 UNI
| KZ Schnittdaten

Ausfiihrung:

- VHM-Feinstkorn 10-12 % Co Verwendung:

- HM-Substrat mit besonders engen Toleranzen Ideal fur die Bearbeitung von Stahl, da Schneidkanten

- TIAIN-Beschichtung und Spankammern hierflr optimiert wurden.

- Olaustritts-Bohrungen an der Mantelstirnflache extra gefast Daher auch sehr gut geeignet fur die NC-Fertigung.

- spezifischer Anschliff

- Spitzenwinkel 140° Hinweis:

- Seitenspanwinkel 30° Mit 102736 Pilotbohrung setzen.

- spezielle Spankammergeometrie
- Kerndicke verstarkt
- Kernanstieg normal l l

- mit gedrallten Kuhlkanalen = I

102882 102882 102882
d, 12xd, TiAIN, |, l, d, f d 12xd, TiAIN, || l, d, f d, 12xd, TIAIN, |, l, d, f
mm HA, IKZ mm - mm mm mm/U mm HA, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ mm mm mm mm/U
(RG 1033) (RG 1033) (RG 1033)

3,00-HA 153,10 92 54
3,10-HA 153,10 92 54
3,20-HA 153,10 92 54
3,30-HA 153,10 92 54
3,40-HA 153,10 92 54
3,50-HA 153,10 92 54
3,60-HA 153,10 92 54
3,70-HA 153,10 92 54
3,80-HA 153,10 102 64
3,90-HA 153,10 102 64
4,00-HA 153,10 102 64

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de

0,100-0,250 4,10-HA 153,10 102 64
0,100-0,250 4,20-HA 153,10 102 64
0,100-0,250 4,30-HA 153,10 102 64
0,100-0,250 4,40-HA 153,10 102 64 0,100-0,250 5,50-HA 153,10 116 78
0,100-0,250 4,50-HA 153,10 102 64 0,100-0,250 5,60-HA 153,10 116 78

6 0100-0,250 5,20-HA 153,10 116 78
6
6
6
6
0,100-0,250 4,60-HA 153,10 102 64 6 0,100-0,250 5,70-HA 153,10 116 78
6
6
6
6
6

0,100-0,250 5,30-HA 153,10 116 78
0,100-0,250 5,40-HA 153,10 116 78

0,100-0,250 4,70-HA 153,10 102 64 0,100-0,250 5,80-HA 153,10 116 78
0,100-0,250 4,80-HA 153,10 116 78 0,100-0,250 5,90-HA 153,10 116 78
0,100-0,250 4,90-HA 153,10 116 78 0,100-0,250 6,00-HA 153,10 116 78
0,100-0,250 5,00-HA 153,10 116 78 0,120-0,300
0,100-0,250 5,10-HA 153,10 116 78 0,120-0,300

DD DD D DD DD D D
DD DD D DD

o

n

o

o

w

o

o



» Hochleistungsbohrer VHM stahi

Ausfihrung:

- spezielles Hartmetallsubtrat

- zwei Schneiden, drei FUhrungsfasen
- mit gedrallten Kthlkanalen

- TIAIN-beschichtet

Verwendung:

- einsetzbar fur Stahl, Gusseisen und
rostfreie Stahle

- doppelte Schnittgeschwindigkeit maglich

- bis zu 30 % hoherer Vorschub maglich

Hinweis:
Bohrungstoleranz IT10 erreichbar.

] 103143 | ‘ .
mrln 3xd, TIAIN, HA,IKZ m‘m mf,n mr?n
(RG 1037)
3,00 57,20 62 20 6
3,10 57,20 62 20 6
3,50 57,20 62 20 6
3,70 57,20 62 20 6
3,80 57,20 66 24 6
3,90 57,20 66 24 6
4,00 57,20 66 24 6
] 103145 | | ;
mrln 5xd, TIAIN, HA,IKZ mlm m2m mfn
(RG 1037)
3,00 71,50 66 28 6
3,30 71,50 66 28 6
3,50 71,50 66 28 6
3,70 71,50 66 28 6
3,80 71,50 74 36 6
3,90 71,50 74 36 6
4,00 71,50 74 36 6
4,10 71,50 74 36 6

VHM

¢

IKZ

beschichtet

UNI

MREMUS®
]

g\ E 30° 6535 HA-

135° Drall = Schaft

DIN Zahne
6537 2

Schnittdaten

mm

4,10
4,20
4,50
4,65
4,70
4,80
5,00

mm

4,20
4,30
4,50
4,65
4,80
5,00
5,10
520

103143
3xd, TIAIN, HA,IKZ
(RG 1037)
57,20
57,20
57,20
57,20
57,20
57,20
57,20

103145
5xd, TIAIN, HA,IKZ
(RG 1037)
71,50
71,50
71,50
71,50
71,50
71,50
71,50
71,50

www.precitool.de

==

S

DD DD D DD

=%

S|
S~

D DD DD DD D

mm

5,10
520
530
5,50
5,55
5,60
6,00

5,50
5,55
5,60
580
590
6,00

3xd
103143 | | d
3xd, TiAIN, HA,IKZ m‘m mzm mrzﬂ
(RG 1037)
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
57,20 66 28 6
5xd
103145 | | d
5xd, TIAIN, HA,IKZ mlm m2m mfn
(RG 1037)
71,50 82 44 6
71,50 82 44 6
71,50 82 44 6
71,50 82 44 6
71,50 82 44 6
71,50 82 44 6

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




» Hochleistungsbohrer VHM stahi

ve =m/min.

103150
103160

103150
103160

40-95  60-110

Ausfihrung:

- Schaftform HA

- Bohrungstoleranz H9

- 4-Fasengeometrie fUr bessere Fuhrung

- polierte Spannuten fur optimalen Spanetransport
- mit gedrallten Kuhlkanalen

- TIAIN-Beschichtung

- 180° Spitzenwinkel

Verwendung:
Vollbohren mit ebenem Bohrungsgrund,
Anbohren an geneigten Flachen.

(O

B
i,

o
Tt - 1

3xd

I~ 1

103150 103150

3xd 3xd
s, b b G T O i, A
mm K2 mm mm mm  mm/U mm Kz

(RG 1033) (RG 1033)
300 7620 62 20 6 0,060-0,200 465 76,20
310 7620 62 20 6 0,060-0,200 470 76,20
320 7620 62 20 6 0,060-0200 480 76,20
330 7620 62 20 6 0,060-0,200 490 76,20
340 7620 62 20 6 0,060-0,200 500 76,20
350 7620 62 20 6 0,060-0,200 510 76,20
360 7620 62 20 6 0,060-0,200 520 76,20
370 7620 62 20 6 0,060-0,200 530 76,20
380 7620 66 24 6 0,060-0,200 540 76,20
390 7620 66 24 6 0,060-0200 550 76,20
400 7620 66 24 6 0,060-0,200 555 76,20
410 7620 66 24 6 0,060-0,200 560 76,20
420 7620 66 24 6 0,060-0,200 570 76,20
430 7620 66 24 6 0,060-0,200 580 76,20
440 7620 66 24 6 0,060-0,200 590 76,20
450 7620 66 24 6 0,060-0,200 6,00 76,20
460 7620 66 24 6 0,060-0,200

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de

D DD DD DO DD DD DO O D

mm/U

0,060-
0,060-
0,060-
0,060-
0,060-
0,080-
0,080-
0,080~
0,080-
0,080-
0,080-
0,080-0,
-0,250
0,080-
0,080-
0,080-

0,080

0,200
0,200
0,200
0,200
0,200
0,250
0,250
0,250
0,250
0250
0,250
0250

0250
0,250
0,250

|
aoo | (OB
- @

3~

3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70

4,10
4,20

4,60

MREMUS®

VHM Werks-  zahne g
6535 HA-
beschichtet el 2 180° Schaft IKZ
. . Schnittdaten
5xd
I I, | ‘ f
|
L ! !

103160 103160

5xd, 5xd

e l, d f d S [ f
TIA:;"ZHA mlm mzm mrzn mm/U mrln TIA::QHA mlm mzm mrzn mm/U
(RG 1033) (RG 1033)

9050 66 28 6 0,060-0200 465 9050 74 36 6 0060-0200

9050 66 28 6 0,060-0200 470 9050 74 36 6 0,060-0,200

90,50 66 28 6 0,060-0,200 480 9050 82 44 6 0,060-0200

9050 66 28 6 0,060-0200 490 9050 82 44 6 0060-0200

90,50 66 28 6 0,060-0200 500 9050 82 44 6 0,060-0200

9050 66 28 6 0,060-0200 510 9050 82 44 6 0,080-0250

90,50 66 28 6 0,060-0200 520 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 66 28 6 0,060-0200 530 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0200 540 9050 82 44 6 0,080-0250

90,50 74 36 6 0,060-0,200 550 9050 82 44 6 0080-0250

9050 74 36 6 0,060-0200 555 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0060-0200 560 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0200 570 90,50 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0200 580 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0.200 590 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0200 600 9050 82 44 6 0,080-0250

9050 74 36 6 0,060-0.200



Hochleistungshohrer VHM Inox

Der Bohrer fiir die Inox-Bearbeitung

® neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie

® erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten- und Titanlegierungen
® optimierte Geometrie fur prozesssichere Bearbeitung
® besonders gratarmer Bohrungsaustritt bei Durchgangsbohrungen

® hervorragende Standzeiten durch sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls
(Qualitat Ultra-Feinstkorn)

® gute Selbstzentrierung

® optimale Spanbildung durch Spezialprofil

® guter Spantransport durch nachbehandelte Spankanale

® sehr breites Anwendungsfenster auch bei nicht optimalen Bedingungen
® hoher Rundlauf

® genaue Bohrungsqualitaten

ROSTFREI SONDERLEGIERUNG

www.precitool.de




Schnittdaten fiir alle PREMUS GP Hochleistungsbohrer VHM Inox

S Mit IK Se Ohne IK
IS0 Werkstoff Zugfestigkeit T i Schnitt- T Schnitt-
N/mm? e geschwindigkeit & geschwindigkeit
2 Vc [m/min] S Vc [m/min]
1.4000, 1.4021, 1.4034, 1.4510 < 750 1 80 5 35
1 1.4301, 1.4305, 1.4310, 1.4541 < 750 70 30
1.4401, 1.4435, 1.4571, 1.4583 < 850 2 65 6 28
1.4362, 1.4460, 1.4462 < 850 50 25
s 2.4602, 2.4610, 2.4631 warmfeste Superlegierungen 3 40 = =
3.7164,3.7175, 3.7184 Titanwerkstoffe 4 35 - -

& Vorschub f mm/U
mm Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub

Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3 Reihe 4 Reihe 5 Reihe 6
1 0,03 0,02
2 0,06 0,04 0,03 0,03 0,05 0,04
2,5 0,07 0,05 0,04 0,04 0,05 0,04
3 0,08 0,06 0,05 0,04 0,06 0,05
4 0,10 0,08 0,07 0,06 0,07 0,06
5 0,12 0,09 0,08 0,07 0,08 0,07
6 0,14 0,10 0,09 0,08 0,09 0,08
empfohlener Entspanzyklus
05xd-1xd

VHM-Inox Hochleistungsbohrer bei der Bearbeitung von Edelstahl

il

(1| Tube)

http://youtu.be/SPA-HXDcWqM

www.precitool.de H




» Hochleistungsbohrer VHM Inox MREMUS

M ..
Nimm VHM % N T g M

6537 2 s }

103431 beschichtet 140 Schnittdaten ~ CAD-Daten
(850

103432

vc = m/min. Bg3g rfi{x
chal

103431 l
25-35

103432 1400 ~ . —

Ausfihrung:

- neueste auf TiAIN-basierende Beschichtungstechnologie
- extrem Temperaturbestandig und Gleitfahig

- kurze Spéane durch korrigierte Hauptschneidengeometrie 103431
- durch Spezialausspitzung schneidende Querschneiden

6535 HB-
Verwendung: Schaft l
Effizientes Bohren von rostfreien Materialien wenn keine I
Innenkuhlung vorhanden. 140° d,
(he)
Hinweis:
Empfohlener Entspanzykius 0,5-1 xd ‘T
103432
103431 103432 103431 103432 103431 103432
d  GP,3xd, GP,3xd, I I, d, f d  GP,3xd, GP,3xd, I I, d, f d GP,3xd, GP,3xd, I I, 4, f
mm  TiAIN,HA  TiAIN,HB mm mm mm mm/U mm  TiAIN,HA  TiAIN,HB mm mm mm mm/U mm  TiAIN,HA TiAIN,HB mm mm mm mm/U
(RG 1029)  (RG 1029) (RG 1029)  (RG 1029) (RG 1029)  (RG 1029)
1,00 27,95 - 45 7 4 0,020-0,030 270 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 4,40 27,85 2890 66 24 6 0,060-0070
1,10 27,95 - 45 7 4 0,020-0,030 280 27,95 = 55 20 4 0,040-0,050 450 27,85 2890 66 24 6 0,060-0070
1,20 27,95 - 45 7 4 0,020-0,030 285 27,95 — 55 20 4 0,040-0,050 4,60 27,85 2890 66 24 6 0,060-0070
1,30 2795 - 45 7 4 0,020-0,030 290 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 465 27,85 2890 66 24 6 0,060-0,070
1,40 27,95 - 45 7 4 0,020-0,030 300 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,080 4,70 27,85 2890 66 24 6 0,060-0070
1,50 2795 - 55 14 4 0,020-0,030 310 2785 2890 62 20 6 0,050-0,080 480 28,85 2995 66 28 6 0,080-0070
1,60 27,95 - 55 14 4 0,020-0,030 320 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,080 4,90 28,85 2995 66 28 6 0,080-0,070
1,70 2795 - 55 14 4 0,020-0,030 325 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,060 500 2885 2995 66 28 6 0,070-0,080
1,80 27,95 - 55 14 4 0,020-0,030 330 2785 2890 62 20 6 0,050-0,060 510 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
1,90 2795 - 55 14 4 0,020-0,030 340 2785 2890 62 20 6 0,050-0,060 520 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
2,00 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 350 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,060 530 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
210 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 360 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,060 540 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
2,15 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 370 27,85 2890 62 20 6 0,050-0,060 5,50 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
220 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 380 27,85 2890 66 24 6 0,050-0,060 555 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
2,30 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 390 27,85 2890 66 24 6 0,050-0,080 560 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
240 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 400 27,85 2890 66 24 6 0,060-0,070 570 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
2,50 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 410 27,85 2890 66 24 6 0,060-0,070 580 28,85 2995 66 28 6 0,070-0,080
260 2795 - 55 20 4 0,040-0,050 420 27,85 2890 66 24 6 0,060-0,070 590 2885 2995 66 28 6 0,070-0,080
2,65 27,95 - 55 20 4 0,040-0,050 430 27,85 2890 66 24 6 0,060-0,070 6,00 28,85 2995 66 28 6 0,080-0,090
M S 5
N/mm? N/mm? VHM % 6%'317 Ixd Zal;ne Z\ ‘)
103436 beschichtet 140° | K Z
(850  warmfeste Superlegierungen  Titan
103437
ve =m/min. M S
103436 8535 Hi- Schnittdaten  CAD-Daten
—— 50-80 40 35 Sehaft L
Ausfihrung: 1400
- neueste auf AICrN-basierende - gute Selbstzentrierung
Beschichtungstechnologie - optimale Spanbildung
- erste Wahl zum Bohren in VA, durch Spezialprofil
Duplex, Hochwarmfesten und - guter Spantransport
Titanlegierungen durch nachbehandelte
- optimierte Geometrie fur Spankanale
prozesssichere Bearbeitung - sehr breites Anwendungs- 6535 HB-
- besonders gratarmer Bohrungs- fenster auch bei nicht

Schaft L

austritt bei Durchgangsbohrungen  optimalen Bedingungen
- hervorragende Standzeiten durch - hoher Rundlauf
sorgfaltige Auswahl des Hartmetalls - genaue Bohrungsqualitaten

140°

(Qualitat Ultra-Feinstkorn) - mit gedrallten Kuhlkanalen
103437

103436 103437 103436 103437 103436 103437
d GP,3xd, GP,3xd, | | d f d GP,3xd, GP,3xd, | | d f d GP,3xd, GP,3xd, | | d f
L Helica, Helica, ! 2 2 ! Helica, Helica, 1 2 2 L Helica, Helica, ! 2 2
mm HA, IKZ HB, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ HB, IKZ m mm mm mm/U mm HA, IKZ HB, IKZ mm mm mm mm/U

(RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028)
200 3235 - 55 20 4 0,030-0,060 325 3235 3350 62 20 6 0,040-0,080 470 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100
210 3235 - 55 20 4 0,030-0,060 330 3235 3350 62 20 6 0,040-0,080 480 32,35 3350 66 28 6 0,060-0,100
215 3235 - 55 20 4 0,030-0,060 340 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 490 32,35 3350 66 28 6 0,060-0,100
220 32,35 - 55 20 4 0,030-0,060 350 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 500 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
230 32,35 - 55 20 4 0,030-0,060 360 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 510 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
240 32,35 - 55 20 4 0,030-0,060 370 3235 3350 62 20 6 0,040-0,080 520 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
250 32,35 - 55 20 4 0,040-0,070 380 3235 3350 66 24 6 0,040-0,080 530 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
260 32,35 - 55 20 4 0,040-0,070 390 3235 3350 66 24 6 0,040-0,080 540 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
265 32,35 - 55 20 4 0,040-0,070 400 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 550 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
2,70 32,35 - 55 20 4 0,040-0,070 410 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 555 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
280 3235 - 55 20 4 0,040-0,070 420 3235 3350 66 24 6 0,060-0,100 560 3235 3350 66 28 6 0,070-0,120
285 3235 - 55 20 4 0,040-0,070 430 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 570 3235 3350 66 28 6 0,070-0,120
290 32,35 - 55 20 4 0,040-0,070 440 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 580 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
300 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 450 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 590 32,35 3350 66 28 6 0,070-0,120
310 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 460 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100 600 32,35 3350 66 28 6 0,080-0,140
320 32,35 3350 62 20 6 0,040-0,080 465 32,35 3350 66 24 6 0,060-0,100

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



» Hochleistungsbohrer VHM Inox MREMUS

M S .
Nimm Nimme VHM 6%'5‘7 5xg L
103456 bescheet 140° IKZ
(850  warmfeste Superlegierungen  Titan
103457
ve = m/min. M S
103456 Schnittdaten ~ CAD-Daten
50-80 40 35
103457
Ausfihrung: 6535 HA-
- neueste auf AICrN-basierende Beschichtungstechnologie Schaft l
- erste Wahl zum Bohren in VA, Duplex, Hochwarmfesten
und Titanlegierungen 140°

- optimierte Geometrie fUr prozesssichere Bearbeitung
- besonders gratarmer Bohrungsaustritt

bei Durchgangsbohrungen
- hervorragende Standzeiten durch sorgféaltige Auswahl

des Hartmetalls (Qualitat Ultra-Feinstkorn) 103456

- gute Selbstzentrierung

- optimale Spanbildung durch Spezialprofil |

- guter Spantransport durch e
nachbehandelte Spankanéle l

- sehr breites Anwendungsfenster auch bei
nicht optimalen Bedingungen 140°

- hoher Rundlauf

- genaue Bohrungsqualitaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

103456 103457 103456 103457 103456 103457
d, G:'I?"d- G:'I".’*d' 11 f d, GE-I'?"‘"' Gﬁ'ﬁ"d' o, f d, Gﬁ'?"d- G:'I".’Xd' 11 f
elica, elica, elica, elica, elica, elica,
mm HA, IKZ HB, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ HB, IkZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ HB, IKZ mm mm mm mm/U
(RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028) (RG 1028)  (RG 1028)

200 39,95 - 62 26 4 0,030-0,060 325 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 470 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100
2,10 39,95 - 62 26 4 0,030-0,060 330 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 480 4330 4445 82 44 6 0,060-0,100
2,15 39,95 - 62 26 4 0,030-0,060 340 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 490 43,30 4445 82 44 6 0,060-0,100
220 3995 - 62 26 4 0,030-0,060 350 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 500 4330 4445 82 44 6 0070-0,120
230 39,95 - 62 26 4 0,030-0,060 360 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 510 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
240 39,95 - 62 26 4 0,030-0,060 370 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 520 4330 4445 82 44 6 0070-0,120
250 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 380 4280 4395 74 36 6 0,040-0,080 530 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
260 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 390 42,80 4395 74 36 6 0,040-0,080 540 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
265 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 400 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 550 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
270 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 410 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 555 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
2,80 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 420 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 560 43,30 4445 82 44 6 0070-0,120
285 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 430 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 570 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
290 39,95 - 62 26 4 0,040-0,070 440 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 580 43,30 4445 82 44 6 0,070-0,120
300 3995 4100 66 28 6 0,040-0,080 450 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 590 4330 4445 82 44 6 0,070-0,120
310 39,95 4100 66 28 6 0,040-0,080 460 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100 6,00 4330 4445 82 44 6 0,080-0,140
320 3995 4100 66 28 6 0,040-0,080 465 42,80 4395 74 36 6 0,060-0,100

» Hochleistungsbohrer VHM Inox MREMUS®

Ausfiihrung: )
N,',:mz - VHM-Feinstkorn VHM Werks- g, q  Zahne Z\ M
103715 (1000 - \/ierﬂéChenanSCh”ff_ beschichtet el 2 135° Schaft
p— - geradeltHanEtschn(?\de ‘>
= g - doppelte Fhrungsfasen
103715 3085 - Spitzenwinkel 135° M
|KZ Schnittdaten

- mit gedrallten Kuhlkanalen

|

\ 1
(

¢, (17) SRS , (15)
7 l | |
I ‘1
103715 103715 103715
d 8xd, TiAIN, I l, d, f d 8xd, TiAN, || l, 4, f d 8xd, TIAIN, I l, d, f
mm HA, IKZ mm mm - mm mm/U mm HA, IKZ mm mm mm mm/U mm HA, IKZ mm mm - mm mm/U
(RG 1054) (RG 1054) (RG 1054)
3,00-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,20-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,40-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,10-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,30-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,50-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,20-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,40-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,60-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,30-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,50-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,70-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,40-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,60-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,80-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,50-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,70-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,90-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,60-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,80-HA 146,90 95 57 6 0,070-0,080 6,00-HA 146,90 95 57 8 0,100-0110
3,70-HA 146,90 7234 6 0,070-0,080 4,90-HA 146,90 95 57 6 0,070-0,080
3,80-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,00-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
3,90-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,10-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090
4,00-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,20-HA 146,90 9% 57 6 0,080-0,090
4,10-HA 146,90 81 43 6 0,070-0,080 5,30-HA 146,90 95 57 6 0,080-0,090

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Hochleistungsbohrer VHM Aluminium MREMUS®

_ DIN Zahne [
Vi 6537 5xd 2 g\ 6535 HA-

103222 Alu)B00  Kupfer, Messing, Bronze 140° shat IKZ

ve = m/min. .
103222 90-400 70-300 QE

Schnittdaten
Hochleistungsbohrer, speziell fir die Aluminium-Bearbeitung.

Ausfihrung:

- 2 Schneiden, spiral genutet

- VHM-Feinstkorn 10-12 % Co

- spezifischer Anschliff

- Spitzenwinkel 140°

- Seitenspanwinkel 30° L l
(

- spezielle Spankammergeometrie (groRe Spankammer) ! .
- Kernanstieg normal, unbeschichtet T
Verwendung:

Durch groBe Spankammern und Spezialanschliff ideal fUr die
Aluminium-Bearbeitung und hier insbesondere fur die NC-Fertigung.

d 103222 | | d f d 103222 | | d f
mm Sxd, HA, IKZ mm m mm mm/U mm 5xd, HA, IKZ mm mm mm mm/U
(RG 1033) (RG 1033)

2,80 75,40 66 28 6 0,070-0,250 4,65 75,40 74 36 6 0,070-0,250
3,00 75,40 66 28 6 0,070-0,250 4,70 75,40 74 36 6 0,070-0,250
3,20 75,40 66 28 6 0,070-0,250 4,80 75,40 82 44 6 0,070-0,250
3,30 75,40 66 28 6 0,070-0,250 4,90 75,40 82 44 6 0,070-0,250
3,40 75,40 66 28 6 0,070-0,250 5,00 75,40 82 44 6 0,120-0,350
3,50 75,40 66 28 6 0,070-0,250 510 75,40 82 44 6 0,120-0,350
3,60 75,40 66 28 6 0,070-0,250 520 75,40 82 44 6 0,120-0,350
3,70 75,40 66 28 6 0,070-0,250 530 75,40 82 44 6 0,120-0,350
3,80 75,40 74 36 6 0,070-0,250 5,40 75,40 82 44 6 0,120-0,350
3,90 75,40 74 36 6 0,070-0,250 5,50 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,00 75,40 74 36 6 0,070-0,250 5,55 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,10 75,40 74 36 6 0,070-0,250 5,60 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,20 75,40 74 36 6 0,070-0,250 570 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,30 75,40 74 36 6 0,070-0,250 5,80 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,40 75,40 74 36 6 0,070-0,250 590 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,50 75,40 74 36 6 0,070-0,250 6,00 75,40 82 44 6 0,120-0,350
4,60 75,40 74 36 6 0,070-0,250

) NC-Anbohrer Universal MREMUS®

H M S
W = N X
106040 : Kupf.er, beschichtet schaft Schaft
106130 (54 (1200 Nickel Alu {600 M;rzzl;leg,
ve = mimin. Schnittdaten

106040

106130 30-120 15-20 15-24 50-65 15-20 120-170  110-150

Verwendung:

- pasitionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen
- Zentrieren und Anfasen in einem Arbeitsgang
- nicht fur tiefe Bohrungen geeignet ]

- bis @ 5,0 mm mit Zylinderschaft —
o @ pom m SpannﬂéChe’ seneftp fese® z %0 ﬁ
1
120°

106040
; 106040 106130 ‘ ‘ [ u
. 120°, TiAIN 90°, TIAIN il i mm/U Q 4.(he)
(RG 1002) (RG 1002) T !
3,0 10,25 10,25 46 12,0 0,030-0,100 T
40 11,40 11,20 55 12,0 0,030-0,100 T — —»‘ ‘
50 12,40 12,20 62 14,0 0,030-0,100 h |
6,0 15,95 15,95 66 16,0 0,050-0,200 106130

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




p NC-Anbohrer VHM universal

106140

H M S
HRC  N/mm? N/mm?
(54

106170 o Kunststoffe

106160 (850 Nicke'I Alu {600 Kupf.er'

106190 (62 Messing,
Bronze

vc = m/min.

106140

106170 35-140 19-25 22-30 60-80 19-25 200-800  370-480

106160

106190 45-180 15-20 28-40 75-85 24-30 160-330  140-200

Verwendung:

- positionsgenaues Anbohren auf NC-Maschinen

- Zentrieren und Anfasen in einem Arbeitsgang
- nicht fur tiefe Bohrungen geeignet
- bis @ 5,0 mm mit Zylinderschaft

- ab @ 6,0 mm mit Spannflache, Schaft DIN 1835 B

; 106140
i 120°
(RG 1025)
30 22,50
4,0 25,80
50 26,45
6,0 27,35

106160
120°, TiAIN
(RG 1026)
30,50
39,05
40,10
41,00

106170
90°
(RG 1025)
21,80
23,70
23,60
26,35

beschichtet 120°

beschichtet 90°

106190

90°, TIAIN

(RG 1026)
30,50
36,35
40,10
41,00

d, (he)

N
MREMUS’
IS0 T 2
Vit 10898 )h/lp Zylinder 1835 B- UNI
schaft Schaft Schnittdaten
A— |
|
106140
jp— |
|
106160

106170

mm mm
46 12,0
55 12,0
62 14,0
66 16,0

|
106190

f
mm/U

0,080-0,220
0,080-0,220
0,080-0,220
0,120-0,490

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P NC-Maschinen-Reibahle

125100 | (850 || (150 | Alu(600 Kupfer, Messing

vc = m/min.
125100 8-15 10-14  14-20 15-30
Ausfihrung:
- mit geraden Schaftabmessungen

- bis @ 3,75 mm beidseitig mit Zentrierspitzen
-ab @ 3,76 mm beidseitig mit Zentrierbohrungen

Herstellungstoleranzen ganzzahliger @ und 1/10

1/100 Abmessungen
NennmaBe von 0,95 bis 5,50 mm = +0,004/0

Abmessungen fir Toleranzfeld H7 der geriebenen Bohrung. d, “mﬁ_ﬁ (h9)

BECK

MAPAL GROUP

Linksdrall
DIN Form b
H3S-Co 513 B @ s QUAL

Schaft Schnittdaten

Verwendung:

Speziell fur die standardisierte Aufnahme in Hydrodehnspannfuttern und Hoch-
genauigkeitsspannfuttern. Fur Durchgangslocher, da die Spane in Schneidrich-
tung gefthrt werden. Durch den Linksdrall nur bedingt fur Sacklocher geeignet.

NennmaBe von 5,51 bis 6,00 mm = +0,005/0 "2 ! | ] ‘ f
l |
125100 125100 125100
g Geade oy f o | EEEEE g | ] f g Geade oy f
mm Schaft- o min mm mim L mm/U mm Schaft- o nf mm mm L mm/U mm Schaft- oo min mm mm mm/U
abmessung abmessung abmessung
(RG 1270) (RG 1270) (RG 1270)

1 28,70 34 55 15 1 3 0,100-0,160 2,7 19,40 61 150 32 3 6 0,100-0,160 43 19,00 80 210 47 5 6 0,100-0,160
1,01 22,60 34 55 15 1 3 0,100-0,160 2,8 19,40 61 150 32 3 6 0,100-0,160 44 19,00 80 210 47 5 6 0100-0,160
1,02 22,60 34 55 15 1 3 0,100-0,160 29 19,40 61 150 32 3 6 0,100-0,160 45 16,20 80 210 47 5 6 0,100-0,160
15 15,50 40 80 18 2 3 0,100-0,160 2,97 21,90 61 150 32 3 6 0,100-0,160 46 20,70 80 210 47 5 6 0100-0,160
1,51 19,80 43 90 20 2 3 0,100-0,160 2,98 21,90 61 150 32 3 6 0,100-0,160 47 20,70 80 210 47 5 6 0,100-0,160
1,52 19,80 43 90 20 2 3 0,100-0,160 2,99 21,90 61 150 32 3 6 0,100-0,160 48 20,70 86 230 52 5 6 0100-0,160
16 17,50 43 90 20 2 3 0,100-0,160 3 13,80 61 150 32 3 6 0,100-0,160 49 20,70 86 230 52 5 6 0,100-0,160
17 17,50 43 90 20 2 3 0,100-0,160 3,01 16,20 61 150 32 3 6 0,100-0,160 497 19,40 86 230 52 5 6 0,100-0,160
18 17,50 46 100 22 2 4 0,100-0,160 3,02 16,20 61 150 32 3 6 0,100-0,160 4,98 19,40 86 230 52 5 6 0,100-0,160
19 17,50 46 100 22 2 4 0,100-0,160 31 18,30 65 160 35 4 6 0,100-0,160 4,99 19,40 86 230 52 5 6 0,100-0,160
197 19,80 49 110 24 2 4 0,100-0,160 32 18,30 65 160 35 4 6 0,100-0,160 5 15,50 86 230 52 5 6 0,100-0,200
1,98 19,80 49 110 24 2 4 0,100-0,160 33 18,30 65 160 35 4 6 0,100-0,160 5,01 19,40 86 230 52 5 6 0,100-0,200
1,99 19,80 49 110 24 2 4 0,100-0,160 34 18,30 70 180 40 4 6 0,100-0,160 5,02 19,40 86 230 52 5 6 0,100-0200
2 15,10 49 110 24 2 4 0,100-0,160 35 16,20 70 180 40 4 6 0,100-0,160 51 20,70 86 230 52 5 6 0,100-0,200
2,01 18,50 49 110 24 2 4 0,100-0,160 3,6 20,20 70 180 40 4 6 0,100-0,160 52 20,70 86 230 52 5 6 0,100-0,200
2,02 18,50 49 110 24 2 4 0,100-0,160 37 20,20 70 180 40 4 6 0,100-0,160 53 20,70 86 230 52 5 6 0,100-0,200
2,1 18,30 49 110 24 2 4 0,100-0,160 38 20,20 75 190 43 4 6 0,100-0,160 54 20,70 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,2 18,30 53 120 25 3 4 0,100-0,160 819 14,80 75 190 43 4 6 0,100-0,160 55 19,00 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,3 18,30 53 120 25 3 4 0,100-0,160 397 17,90 75 190 43 4 6 0,100-0,160 56 20,70 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,4 18,30 57 140 28 3 4 0,100-0,160 3,98 17,90 75 190 43 4 6 0,100-0,160 57 20,70 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,48 21,50 57 140 28 3 4 0,100-0,160 3,99 17,90 75 190 43 4 6 0,100-0,160 58 20,70 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,49 21,50 57 140 28 3 4 0,100-0,160 4 15,10 75 190 43 4 6 0,100-0,160 59 20,70 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,5 15,10 57 140 28 3 4 (,100-0,160 4,01 17,90 75 190 43 4 6 0,100-0,160 597 21,50 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,51 18,30 57 140 28 3 4 0,100-0,160 4,02 17,90 75 190 43 4 6 0,100-0,160 5,98 21,50 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,52 18,30 57 140 28 3 4 (,100-0,160 4,1 19,00 75 190 43 4 6 0,100-0,160 599 21,50 93 260 57 6 6 0,100-0,200
2,6 19,40 57 140 28 3 4 0,100-0,160 42 19,00 75 190 43 4 6 0,100-0,160 6 16,50 93 260 57 6 6 0,100-0,200

» Maschinen-Reibahle MREMUS®

125500 | (850 || (150 | Alu(600 Kupfer, Messing

vc =m/min.
125500 8-15 10-14 14-20 15-30

Verwendung:

Im Werkzeug- und Maschinenbau zum Reiben von
Bohrungen mit Toleranzen auBerhalb der Passung H7.
@ bis 3,75 mm mit beidseitiger Zentrierspitze

@ ab 3,76 mm mit Zentrierbohrung und Mitnehmer

d mg? 1}135500 . | | |

von - bis 1/100 steigen L 2 :
(0,01 stgd.) (RG 12029) i mm mm
0,95-1,06 24,30 34 55 15,0
1,07-1,18 24,30 36 6,5 1f515)
1,19-1,32 24,30 38 75 16,5
1,33-1,39 24,30 40 8,0 18,0
140-141 22,60 40 8,0 18,0
142-1,49 22,60 40 8,0 18,0
1,50-1,70 21,20 40 8,0 18,0
1,71-190 21,20 46 10,0 22,0
191-1,99 21,20 49 11,0 24,0
2,00-2,09 20,15 49 11,0 24,0
2,10-2,12 23,05 49 11,0 24,0
2,13-2,36 23,05 53 12,0 26,0
2,37-2,49 23,05 57 14,0 28,0
2,50-2,59 19,75 57 14,0 28,0
2,60-2,65 23,70 57 14,0 28,0
2,66-2,80 23,70 61 15,0 32,0

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

Linksdrall

hss-co DN DN Form C N NI

212-1 212-2 B Zylinder
schaft

haf
Schnittdaten l

Herstellertoleranzen:

ST e ——
@ 551-6,00 +0.005/0 d‘* d, (h9)

- 44| | ‘ r
4 1
I |
G z ! v(ujhmll:s lll%lgsstSe[i]g[lnd j l l g, z !
mm mm/U (0,01 stgd) ) mm mm mm mm mm/U
10 3 0,100-0,160 2,81-2,99 23,70 61 15,0 32,0 30 6 0,100-0,160
11 3 0,100-0,160 3,00-3,09 17,40 61 15,0 320 30 6 0,100-0,160
1.2 3 0,100-0,160 3,10-3,35 22,60 65 16,0 350 32 6 0,100-0,160
14 3 0,100-0,160 3,36-3,49 22,60 70 18,0 40,0 35 6 0,100-0,160
14 3 0,100-0,160 3,50-3,59 19,75 70 18,0 40,0 35 6 0,100-0,160
15 3 0,100-0,160 3,60-3,75 24,70 70 18,0 40,0 35 6 0,100-0,160
15 3 0,100-0,160 3,76-3,:81 24,70 75 19,0 43,0 40 6 0,100-0,160
18 4 0,100-0,160 3,82-4,20 19,50 75 19,0 43,0 40 6 0,100-0,160
2,0 4 0,100-0,160 4.21-4,25 23,30 75 19,0 43,0 40 6 0,100-0,160
2,0 4 0,100-0,160 4,26-4,75 23,30 80 210 47,0 45 6 0,100-0,160
2,0 4 0,100-0,160 4,76-5,20 20,90 86 23,0 52,0 50 6 0,100-0,160
2.2 4 0,100-0,160 5.21-530 23,05 86 23,0 52,0 50 6 0,100-0,200
2.5 4 0,100-0,160 5:31-5,50 23,05 93 26,0 57,0 56 6 0,100-0,200
25 4 0,100-0,160 551-5,60 23,05 93 26,0 57,0 56 6 0,100-0,200
2.5 4 0,100-0,160 561-6,00 23,05 93 26,0 57,0 56 6 0,100-0,200
2.8 6 0,100-0,160



) Micro-Prazisionsreibahle

Linksdrall
- = - = - gy U e i e L
N/mm’ N/mm norm B 4 Zylinder

126300 | (1300 (850 [)BOMBY (1200 (600 = schaft oochgargsien
ve = m/min. O .
126300  10-20 5 10-15 5 20 oot UN| L1
schneidend Schnittdaten
Ausfihrung:

- um 0,005 mm steigend
- @ Toleranz + 0,001

- 20° Linksspirale, rechtsschneidend l

- verstérkter Schaft @ 3 h6 L

- Oberflache blank O 1 | d, (h6)
+0,001 ‘ — )

Verwendung: l f

Zum Reiben von Durchgangsbohrungen.

L,

d, 126300 I I, l, d, f d, 126300 I l, l d, f
mm (RG 1280) mm mm mm mm mm/U mm (RG 1280) mm mm mm mm mm/U
0,200-0,245 98,45 39 09 20 3 0,010 1,06-1,15 70,90 50 47 10,5 3 0,100
0,250-0,295 97,30 39 11 25 3 0,010 1,16-1,25 70,90 50 47 10,5 3 0,100
0,300-0,345 96,15 39 14 30 3 0010 1,26-1,35 70,90 50 55 120 3 0,100
0,350-0,395 94,95 39 17 35 3 0015 1,36-1,45 70,90 50 55 120 3 0,100
0,400-0,495 94,95 39 2,0 40 3 0015 1,46-1,55 70,90 50 6.3 14,0 3 0,100
0,500-0,595 94,95 39 23 50 3 0,020 1,56-1,65 70,90 50 6,3 14,0 3 0,120
0,60-0,69 88,50 39 26 6.0 3 0,050 1,66-1,75 68,05 50 7.0 16,0 3 0,120
0,70-0,79 82,25 39 30 7.0 3 0,050 1,76-1,85 68,05 50 70 16,0 3 0,120
0,80-0,89 76,60 39 38 85 3 0070 1,86-1,94 68,05 50 80 175 3 0,150
0,90-0,94 76,60 39 38 85 3 0070 1,95-2,05 56,75 50 80 175 3 0,150
0,95-1,05 56,75 39 38 85 3 0070
. . -
P Maschinen-Reibahle MREMUS’
M ahnlich Linksdrall
125600 | (1300 <850 |18 Alu(BOD Kupfer, Messing 212 0 Schiaft - pugartah
ve = m/min.
125600 1040 840 840 1560 20-40 UNI

Schnittdaten
Ausfiihrung und Verwendung:
- Prazisionsreibahle aus Hartmetall, 0,01 mm steigend
-ab @ 13,97 mm mit aufgeldtetem Hartmetallkopf
- Oberflache blank
- Linksspirale, rechtsschneidend
- Spanauswurf in Schnittrichtung, daher bevorzugt
zum Reiben von Durchgangsbohrungen
-d,=<376 FormB
- d2 =>3,76 Form D

Herstellungstoleranzen: |
bis @ 3,00: 0/+0,003
bis @ 6,00: 0/+0,004

i 1”%)%5600 | L 4 - il 1,1},§5800 1 L 6 f
von - his steigen i 4 von - his steigen il &

(0,01 stgd.) - 1203?) mm mm mm mm mm/U (0,01 stgd.) I 120; mm mm mm mm mm/U
0,60-0,69 100,70 33 7 17 - 4 0,050 2,37-294 47,40 57 18 38 - 6 0,100-0,160
0,70-0,79 75,85 33 7 17 - 4 0,050 2,95-3,05 38,75 57 18 38 - 6 0,100-0,160
0,80-0,89 50,90 38 7 22 - 4 0,070 3,06-3,35 47,40 57 18 38 - 6 0,100-0,160
0,90-0,94 50,90 38 7 22 - 4 0,070 3,36-3,75 49,10 57 18 38 - 6 0,100-0,160
0,95-1,05 43,00 38 7 22 - 4 0,100-0,160 3,76-4,25 65,40 75 19 51 4,0 6 0,100-0,160
1,06-1,44 47,40 40 10 24 - 4 0,100-0,160 4,26-4,75 68,00 80 21 55 45 6 0,100-0,160
1,45-1,55 43,00 40 10 24 - 4 0,100-0,160 4,76-5,30 71,45 86 23 60 50 6 0,100-0,160
1,56-1,79 47,40 43 11 26 - 4 0,100-0,160 531-5,80 85,15 93 26 66 55 6 0,100-0,200
1,80-1,94 47,40 49 12 31 - 4 0,100-0,160 581-594 88,70 101 28 73 6,0 6 0,100-0,200
1,95-2,05 38,75 49 12 31 - 4 0,100-0,160 5,95-6,00 80,85 101 28 73 6,0 6 0,100-0,200
2,06-2,36 47,40 49 12 31 - 6 0,100-0,160

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P NC-Maschinen-Reibahle

126380 Alu{600 Kupfer, Messing
e
ve =m/min.
126380 12-20 10-18 25-40 30
126381 15-30 20-30
Ausfihrung:

-um 0,01 mm steigend mit geraden Schaftabmessungen

- mit Zylinderschaft

- Form A fur die standardisierte Aufnahme in
Hydrodehnspannfuttern und Hochgenauigkeitsspannfuttern

- rechtsschneidend, drallgenutet
- ungleiche bzw. EU-Teilung

Vorzugsbaureihe:

@ 0,60-3,75 mm aus Vollhartmetall mit beidseitigen Zentrierspitzen
@ 3,76-6,00 mm aus Vollhartmetall (mit Innenzentrum)

Linksdrall

DIN
8093-2
B

VHM

Schnittdaten

6535 HA-

beschichtet Schaft

CAD-Daten

Herstellungstoleranzen:
- ganzzahlige @ und 1/10 Abmessungen mit der Toleranz H7
- 1/100 mm Abmessungen mit der Toleranz + 0,004

MREMUS®

Durchgangsloch .

4 126380 126381 126380 L A 4 126380 126381 126380 =ttt Ll
mm TIAIN f f mm mm mm o ommo ommomn - mm TIAIN f f mm omm mm o mmo mmomm -
(RG 1231)  (RG 1231) mm/U mm/U (RG 1231)  (RG 1231) mm/U mm/U

060 77,70 - 0,100-0,150 - 45 5 - 75 3 28 4 252 52,05 - 0,100-0,150 - 60 16 32 290 3 28 4
070 77,70 - 0,100-0,150 = 458 Gl S 75 3 28 4 253 52,05 - 0,100-0,150 = 60 16 32 290 3 28 4
080 77,70 - 0,100-0,150 - 45 6 - 80 3 28 4 297 5390 - 0,100-0,150 - 65 17 37 330 3 28 6
090 77,70 - 0,100-0,150 - 45 | 6 = 80 3 28 4 298 5390 - 0,100-0,150 = 65 17 37 330 3 28 6
098 47,90 - 0,100-0,150 - 50 6 22 175 3 28 3 299 5390 - 0,100-0,150 - 5 17 37 330 3 28 6
099 47,90 - 0,100-0,150 - 50 6 22 175 3 28 3 300 4725 5810 0,100-0,150 0,100-0200 65 17 37 330 4 28 6
1,00 4420 6765 0,100-0,150 0,100-0200 50 6 22 175 3 28 3 301 5390 - 0,100-0,150 - 65 17 37 330 3 28 6
1,01 47,90 - 0,100-0,150 = 50 6 22 175 3 28 3 302 5390 - 0,100-0,150 = 65 17 37 330 3 28 6
1,02 47,90 - 0,100-0,150 - 50 6 22 175 3 28 3 303 5390 - 0,100-0,150 - 65 17 37 330 3 28 6
1,03 4845 - 0,100-0,150 - 50 6 22 175 3 28 3 320 4925 7145 0,100-0,150 0,100-0200 65 18 37 330 4 28 6
1,10 59,90 - 0,100-0,150 - 50 9 22 175 3 28 3 350 4925 7145 0,100-0,150 0,100-0200 75 18 47 430 4 28 6
1,20 5990 6765 0,100-0,150 0,100-0200 50 9 22 175 3 28 3 397 5860 - 0,100-0,150 = 75 19 47 430 4 28 6
148 52,05 - 0,100-0,150 - 50 9 22 180 3 28 3 398 5860 - 0,100-0,150 - 75 19 47 430 4 28 6
149 52,05 - 0,100-0,150 = 50 9 22 180 3 28 3 399 5860 - 0,100-0,150 = 75 19 47 430 4 28 6
150 4490 6765 0,100-0,150 0,100-0200 50 9 22 180 3 28 3 400 5530 6925 0,100-0,150 0,100-0200 75 19 47 430 4 28 6
151 52,05 - 0,100-0,150 - 50 10 22 180 3 28 3 401 5860 - 0,100-0,150 = 75 19 47 430 4 28 6
152 52,05 - 0,100-0,150 - 50 10 22 180 3 28 3 402 5860 - 0,100-0,150 - 75 19 47 430 4 28 6
153 52,05 - 0,100-0,150 = 50 10 22 180 3 28 3 403 5860 - 0,100-0,150 = 75 19 47 430 4 28 6
160 5990 67,65 0,100-0,150 0,100-0200 50 10 22 180 3 28 3 450 57,55 8300 0,100-0,150 0,100-0200 80 21 44 390 6 36 6
1,80 5990 6765 0,100-0,150 0,100-0,200 50 11 22 185 3 28 4 497 69,05 - 0,100-0,150 = 93 23 57 520 6 36 6
198 52,05 - 0,100-0,150 - 50 12 22 185 3 28 4 498 69,05 - 0,100-0,150 - 93 23 57 520 6 36 6
199 52,05 - 0,100-0,150 - 50 12 22 185 3 28 4 499 69,05 - 0,100-0,150 = 93 23 57 520 6 36 6
200 4490 5500 0,100-0,150 0,100-0,200 50 12 22 185 3 28 4 500 6295 77,30 0,150-0,200 0,100-0,300 93 23 57 520 6 36 6
201 52,05 - 0,100-0,150 = 50 12 22 185 3 28 4 501 69,05 - 0,150-0,200 = 93 23 57 520 6 36 6
2,02 52,05 - 0,100-0,150 - 50 12 22 185 3 28 4 502 69,05 - 0,150-0,200 - 93 23 57 520 6 36 6
2,03 52,05 - 0,100-0,150 = 50 12 22 185 3 28 4 503 69,05 - 0,150-0,200 - 93 23 57 520 6 36 6
220 5990 6765 0,100-0,150 0,100-0,200 50 12 22 185 3 28 4 550 6575 100,00 0,150-0,200 0,100-0,300 93 26 57 530 6 36 6
248 52,05 - 0,100-0,150 = 60 16 32 290 3 28 4 597 7510 - 0,150- 0,200 = 93 26 57 530 6 38 6
249 52,05 - 0,100-0,150 - 60 16 32 290 3 28 4 598 69,90 - 0,150-0,200 - 93 26 57 530 6 36 6
250 4490 6765 0,100-0,150 0,100-0200 60 16 32 290 3 28 4 599 69,90 - 0,150-0,200 = 93 26 57 530 6 36 6
251 52,05 - 0,100-0,150 - 60 16 32 290 3 28 4 6,00 67,85 83,35 0,150-0,200 0,100-0,300 93 26 57 530 6 36 6
P Automaten-Reibahle NC BECK

VHM H7 V\!]%rrk[ﬁ 6535 HA-
126428 -- Kunststoffe beschichtet Durchgangsloch Grundioch Schaft

vc = m/min.

126428  120-250 60250  80-200 HPC .

| KZ Schnittdaten  CAD-Daten
Ausflhrung:
- mit spezieller HPC-Geometrie und Beschichtung
- fir Sackloch
- rechtsschneidend
- geradegenutet
- kurze Ausfuhrung
- fur die Aufnahme in Hydrohdehn-, Schrumpf-
und Hochgenauigkeitsfuttern
d 125428 I S d, f d 126428 I N d, f d 126428 I B N S d, f
mm AL mm mm mm mm L mm mm/U mm AL mm mm mm mm mm mm/U VAL mm mm mm mm mm mm/U

(RG 1271) (RG 1271) (RG 1271)

300 11100 56 12 28 28 4 4 0,300-0,500 400 11100 5 12 28 28 4 4 0300-0,500 550 11880 64 12 36 28 4 6 0,400-1,000
320 111,00 56 12 28 28 4 4 0300-0500 450 11560 64 12 36 28 4 6 0300-0,500 600 11880 64 12 36 28 4 6 0,400-1,000
350 11100 56 12 28 28 4 4 0,2300-0,500 500 11560 64 12 36 28 4 6 0,400-1,000

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Maschinengewindebohrer Universal MREMUS° MREMUS

Anschnittform B Metrisch

M S Kunststoffe
- N/mm? - N/mm? N/mm? Methes g|7,\{ M r%ml [{!SN 3xd
132200 [(1100' (800 [(250% Titan (900 Nickel ( 900 Gevinde 95560 “ uehgangach
132210 [(12000 (900 [°(3001 (1000  Messing, Bronze, Alu¢ 600 FITILSFE NN M
ez [ E— UNI
ve = m/min. Schnittdaten
132200 812 68 1012 24 2-4 gl sl0
132210 10-17 810 1522 23 32-60 . 1526
132225 ) R
Ausfiihrung 132200:
- vaporisiert
HSS-E
Ausfiihrung 132210: V3 BH
- Hardlube beschichtet l a l
Ausfiihrung 132225: d - q
- Anschnittform B, 4-5 Gang 1‘ :
- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltantedil | [
- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht : Iy ! Fa ‘ W
l |
Verwendung: 132200
FUr den universellen Einsatz. 5
Co PM X
beschichtet a l
d, % d,
M= e
F 1 1
132210
Anschnittform B
132200 132210 132225 hos.E 5
d, metrisch metrisch, GP, metrisch, P [ L I, d - a L Ken@ =l e .
i ng CAD-Daten
mm  HSSE-V3 Hardlube GLD mm mm mm mm mm mm mm mm l a l
(R61305) (RG1390)  (RG 1322) - ——
M2 - 16,90 - 040 45 8 - 28 21 5 160 d, d,
M2,5 = 16,55 = 045 50 9 - 28 21 5 205 -
M3 1550 1550 1390 050 56 11 18 35 27 6 250 T I, | ‘ F' N T
M4 1585 1595 1545 070 63 13 21 45 34 6 330 l, | ¢ ‘
M5 17,05 16,40 1590 080 70 16 25 60 49 8 420 I |
M6 17,30 19,30 21,10 100 80 19 30 60 49 8 500 132225
P Maschinengewindebohrer Universal FEFHANKEN
Ausfiihrung 132202: Verwendung Anschvittiorm_ Metiisch
- Gewindebohrer 4-5 Gang, - fur zahlreiche langspanende " Mh HSS-E DIN M Wﬂ‘ DIN
Form B fur Durchgangsgewinde Werkstoffe geeignet precres PM @22 3] s .“ 13
- fur den Einsatz an - speziell fur CNC-gesteuerte
CNC - gesteuerten Maschinen Werkzeugmaschinen
- aus pulvermetallurgischen HSSE 3xd UN|
- beschichtet mit Hartstoffschicht Ausfiihrung 132204: Duchgangsioch Schnittdaten
und Gleit-Deckschicht - Toleranz 6GX
BHX

l =
Dt | B
Iy | |
1 1
132202 132204 132202
d,  metrisch, 6LT-1 ~metrisch,GLT-1 P | L I d a fem®
mm BGX mm o mm mm mm mm mm mm BGX
(RG 1350) (RG 1350) a
M2 64,40 64,40 040 45 4 12 28 21 1,60 L L
M2,5 64,40 64,40 045 50 5 15 28 21 205 T - ; T
M3 51,50 51,50 050 56 6 18 35 27 250 d = &
M3,5 53,90 = 060 56 7 20 40 30 2,90 T Lo [
M4 57,20 57,20 0,70 63 7 21 45 34 3,30 D I ! ‘
M5 58,90 58,90 080 70 8 26 60 49 420 h |
M6 78,70 78,70 100 80 10 30 60 49 5,00 132204

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de



P Maschinengewindebohrer universal-Synchro

N
MREMUS’
Anschnittform B
Typ G
Synchro  BRE -

Schnittdaten

. M . ] Kunststoffe M HSS- Werks-
N/mm? N/mm? N/mm Metrisches (o PM norm

Messing Gewinde beschichtet

Thermoplaste,

132215 (900 (1000 Bronze, CFK. GFK Metisch

Alu <600 ' 'm ) DIN

ve = m/min. .“‘ 13 BHiX gt

132215 1560 820 1535 825 1850 | 3060 "
Ausfiihrung/Verwendung: Verwendung:

- fir Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang

FUr den Einsatz in Weldon-Spannfutter oder
Synchron-Gewindeschneidfutter z. B. 240680.

- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)
- TiCN beschichtet

132215

X . P | | | d a | Kern-&
mm me"'sc:'r;GSg'g%?m' N o mm mm omm omm mm mm mm
M2 31,10 040 70 4 13 6 43 8 160 %ﬂ_'
M2,5 32,15 045 70 5 14 6 49 8 2,05 |
R —ls—]
M3 21,75 0,50 70 5 18 6 49 8 2,50 ly
M4 29,00 070 70 72 6 49 8 3,30 [ |
M5 29,90 0,80 70 8 25 6 49 8 4,20
M6 32,65 100 80 10 30 6 49 8 5,00
P Maschinengewindebohrer Universal mﬁﬂ ANKEN
Ausfuihrung: Ausfiihrung:
- Gewindebohrer 2-3 Gang, " th HSS-E - Gewindehohrer 1,5-2 Gang, M HSS-E
Form C fiir Grundlochgewinde e PM e Form E fur Grundlochgewinde T PM p
- fur den Einsatz an CNC - gesteuerten Maschinen T - fur den Einsatz an CNC-gesteuerten Maschinen T
- erhohte Toleranz fur mehr Standweg in abrasiven DIN - erhohte Toleranz flr mehr Standweg in abrasiven DIN e
oder klemmenden Werkstoffen 371 | a oder klemmenden Werkstoffen 371 ! a
- langere Nuten ermaéglichen eine bessere 48l Tracng - langere Nuten ermoglichen eine bessere 45°Drall =y Tis26ang
Spanabfuhr bei tiefen Gewinden Hetisch Spanabfuhr bei tiefen Gewinden etisch
- konisch abgesetztes Fuhrungsgewinde vermeidet [ 84| ~ OIN - konisch abgesetztes Fuhrungsgewinde vermeidet 50 DIN
Zahnausbriche bei Spanverklemmung .“ 13 e Zahnausbrtche bei Spanverklemmung 13 .
- aus pulvermetallurgischem HSSE - aus pulvermetallurgischem HSSE
- beschichtet mit Hartstoffschicht auf . - beschichtet mit Hartstoffschicht auf
Gleit-Deckschicht 3xd [ Gleit-Deckschicht 3xd
-132232 = BHX schiitidaten - 132236 = BHX Schnitdaten
-132234 = 6GX - 132238 = 6GX
BHX BHX .
a
- — l* -
DU P
! k. \ ph‘ ! ) | | \qa,‘ I
‘ I | |
]32232‘ 132236
66X BGX .
a
- - -+ -
ST O Wess
PR P
{ —— | pp‘ f i, | | \kwp‘ y
‘ l |
132034 132238
132232 132234 132236 132238
d, metrisch, GLT-1  metrisch, GLT-1 ~ P I 1, b d, a kem@ d, metrisch, GLT-1 ~ metrisch, GLT-1 P I l, 1, d a Ken®@
mm 66X mm mm mm mm mm mm mm mm 66X mm mm  mm mm mm mm  mm
(RG 1350) (RG 1350) (RG 1350) (RG 1350)
M3 57,20 57,20 0560 56 6 18 35 27 2,50 M3 57,20 57,20 050 56 6 18 35 27 2,50
M4 61,10 60,50 0,70 63 7 21 45 34 3,30 M4 61,10 60,50 070 63 7 21 45 34 330
M5 63,90 63,90 080 70 8 25 60 49 4,20 M5 63,90 63,90 080 70 8 25 60 49 4,20
M6 85,30 85,90 100 80 10 30 60 49 5,00 M6 85,30 85,90 100 80 10 30 60 49 5,00

www.precitool.de
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P Maschinengewindebohrer Universal
S Kunﬁts offe

M
N/mm? N/mm?

132250 | (1100 (800 |(250'] Titan (900 Nickel (900
132255 | [ | I

132260 Messing, RUELIES _
132262 (900 (1000 Bronze, WIS RN
132263 LRGN Thermoplaste | CFK/GFK

vc = m/min.
132250 6-8 56 810 2-4 2-4
132255

132260
132262 10-17 810 15-22 2-3 32-60
132263

Ausfiihrung 132250:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 40 Grad RSP, 2-3 Gang

- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert

Ausfiihrung 132255:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 2-3 Gang

- metrisches I1SO-Gewinde

- 45° RSP

- aus Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil

- beschichtet mit Hartstoffschicht mit Gleit-Deckschicht

Ausflhrung 132260:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 50 Grad RSP
- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)
- Hardlube beschichtet

Ausfiihrung 132262:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform E 1, 5-2 Gang, 50 Grad RSP
- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)

- Hardlube beschichtet

Ausfiihrung 132263:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 50 Grad RSP
- Toleranzklasse 6GX

- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)
- Hardlube beschichtet

132250 132255 132260 132262
d metrisch, GP, metrisch, metrisch,
mm HSSE-V3 metrisch, GLD 6HX, Hardlube 6HX, Hardlube
(RG 1305) (RG 1322) (RG 1390) (RG 1390)
M2 - - 18,60 -
M2,5 - - 18,50 -
M3 17,45 15,45 17,00 17,25
M4 18,00 16,60 17,70 17,70
M5 18,55 17,45 18,30 18,25
M6 19,25 23,15 20,00 26,40

Bei allen genannten Preisen handel ich um unverbindliche Preisempfehlungen

www.precitool.de

MREMUS° FMREMUS

M D|N Memsn D|N
' \
Melrisches 371 .“ 13 Gundloch U N | Schnittdaten

Gewinde

Verwendung 132250-132263:
Fur universellen Einsatz.

Anschnittform C

7 6H  25xd

40°Drall = 2-36ang a

HSS-E
V3

4
T

H‘a‘k
$

| -

132250
Anschnitform C
o g Z 2T
beschichtet  45° Drall 2 736 o
T : A4
d, .
[ -
Iy |
I |
132255
HSS Anschnittform C
Co PM % BHX
beschichtet  50° Drall = 7360 .

S
B I
1

T | ‘qa,‘

4,‘9_‘.7

[ |

132260

HSs n Anschnittiorm E
Co PM % @ 6HX
beschichtet ~ 90° Drall =x 15-2 Gang a

q d

FWT

132262
HSS Anschnittform C
Co PM % n @2l eox
veschichtet  50° Drall = 2360 .

0 s
T T

[F— |24_{ L ! FlB ,‘
Iy |
132263
132263
metrisch, P L, l, l, d, a l, Kern-@
66X, Hardlube mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1390)
- 0,40 45 8 - 28 2,1 5 1,60
- 0,45 50 9 - 2.8 2,1 5 2,05
27,35 0,50 56 5 18 3,5 2,7 6 2,50
28,10 0,70 63 7 21 45 34 6 330
28,75 0,80 70 8 25 6,0 49 8 4,20
33,75 1,00 80 10 30 6,0 49 8 5,00




P Maschinengewindebohrer Universal-Synchro MREMUS®

Anschnittform C
M L unststote M hss Weiks:  Typ  memml
N/mm? N/mm? N/mm? Metrisches Co PM norm Synchro  1835B- 2
= Gewinde beschichtet Schaft 50° Drall = 2:3.6ang
9 Thermoplaste
132265 (900 (1000  Bronze, e etiscn

CFK,
e o g L oo O

ve = m/min. 13 Grundioch Schnittdaten
132265 12-50 10-15 10-30 6-20  20-70 . 20-40 |
Ausfihrung: Verwendung:
- fur Grundlochgewinde Fur den Einsatz in Weldon-Spannfutter oder

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 50 Grad RSP Synchron-Gewindeschneidfutter z. B. 240680.
- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)
- TICN beschichtet

132265
d : p | | | d a | Kern-@
mrln metrisch, synchro mm mlm mzm m?n mrQn mm mam mm a
(RG 1390) l l
M2 33,25 040 70 4 13 6 49 8 1,60 - T -
M2,5 31,25 045 70 5 14 6 49 8 205 Ao W_‘ Cs
M3 30,35 050 70 5 18 6 49 8 2,50
f ' ! , .. B . C, .
M4 31,15 070 70 7 21 6 49 8 330 ! — B, \ - Ca ‘ T
M5 32,10 080 70 8 25 6 49 8 4,20 B |
M6 35,40 1,00 80 10 30 6 49 8 500 132265
. . . v
P Maschinengewindeformer universal MREMUS®
“ K“nststoffe M HSS- D|N Anschnittform C Metrisch
- N/mm? N/mm* Metrisches E-Co 274 @ r%“l
132671 - Kupfer A Gewinde beschichtet 2-36ang
(800 o Thermoplaste
132673 (900 (600 N m @
vc =m/min. 13 3xd UNl }
Durchgangsloch Grundloch Schnittdaten
132671 1828 1015 1826 3260 3260 |
132673 1828 1015 1826 3260 3260 |
Ausfihrung: Verwendung: BHX .
- fur Grund- und Durchgangsgewinde  FUr den universellen Einsatz. l L
- Anschnittform C, 2-3 Gang I g e
- aus HSSE mit 5 % Cobaltanteil Hinweis: d e . d,
- TIN beschichtet Gewindeformer ohne IKZ bis M10 TWWW
- mit Schmiernut mit Vollspitze. b l——\ ‘ F'3 T
- mit Vollspitze 4 1 I
1
132671 132673 132671
d metrisch ~ metrisch, P I Lo, d, a l, Kem-@
mm 66X mm  mm  mm MM mm mm mm o mm BGX a
(RG1305)  (RG 1305) l l
M2 39,90 4455 040 45 8 - 28 21 5 185 T ——
M25 3840 4085 045 50 9 - 28 21 5 230 O : d,
e -
M3 35,50 38,70 050 56 11 18 35 27 6 2,80
M35 4040 4375 060 56 11 18 40 30 5 325 [, — | F'ﬂ T
M4 37,65 40,85 070 63 13 21 45 34 6 3,70 ‘ ‘ I, |
M5 38,40 42,30 080 70 16 25 60 49 8 4,65 132673
M6 43,25 48,75 1,00 80 19 30 60 49 8 5,65

- M - M HSS DIN Anschnitiom | Metisch
Nimm¢ weisres E-Co o P "!E
132680 Gewinde beschichtet 236ang Durchgangsloch
(800 Kupfer ~ Alu(600
132684
3xd WU

vc =m/min.
132680 Grundioch Schnittdaten
8-30 15-22 1522  20-40
132684
Ausfihrung: Verwendung:
- fir Grund- und Durchgangsgewinde  FUr den universellen BHX
- Anschnittform C, 2-3 Gang Einsatz.
- aus HSSE mit 8 % Cobaltanteil l a L
- TICN beschichtet Hinweis:
- mit Schmiernut Gewindeformer ohne IKZ bis M10 d Ny
- bei 132680 bis M1mit Vollspitze mit Vollspitze. T F'e T
| |
132680 132684 132680
N . P | I | d a | -
metrisch  metrisch, 66X il mlm mf‘n m?n mﬁn i mﬁm Ke;]mQ
(RG 1307) (RG 1307)
51,55 - 025 40 56 - 25 21 b 0,90
ML2 4925 - 025 40 55 - 25 21 5 110 60X
M1,4 48,85 - 030 40 70 - 25 21 5 127
M1,6 47,90 - 03 40 80 - 25 21 5 145
M2 37,95 - 040 45 80 - 28 21 5 185
M2,5 37,30 - 045 50 90 - 28 21 5 233 g ‘ - "
M3 35,70 41,80 050 5 80 18 35 27 6 283 [ — ‘ ‘«\34 [
M4 36,15 42,50 070 63 110 21 45 34 6 373 I |
M5 36,60 42,95 080 70 120 25 60 49 8 4,68 I
M6 37,30 43,65 100 80 100 30 60 49 8 5,60 132684

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Maschinengewindebohrer Stahl

M S Kunststoffe
N/mm?  N/mm? N/mm?

132420 . I

132422 kupfer A [

132425 (1100 (800 Titan(900 (00 (600
ve = m/min.

132420 10-15

132422 10-18 1015  18-32

132425 812 610 24 1218 22-26 22-26

Ausfiihrung 132420:

- vaporisiert

MREMUS®

M Anschnittform B Metrisch

HSS-E DIN M D]gN

Metrisches V3 37

Gewinde

Schnittdaten

Durchgengsloch

Ausfiihrung 132422: 6H
- Toleranzklasse 6G l a l
Verwendung 132420+132422: T o
Flr gut spanbare Werkstoffe. i d,
Ausfiihrung 132425: W - Iy ! Fla»‘ ‘
- mit ausgesetzten Z&hnen L |
132420
Verwendung 132425:
FUr Stahle mit hoherer Festigkeit sowie rostfreien Materialien.
6G
| |
132420 132422 132425 e —— d
d, metrisch metrisch, metrisch, P | L1, d a | Km@ - AR N
mm 66 AZ mm mm mm MM mm mm mm  mm W U \2|44 ‘ Pb»‘ ‘
(R61305)  (RG 1305)  (RG 1305) 4 L,
M1 32,40 - - 025 40 55 - 25 21 5 075 ‘
M12 30,95 = = 025 40 55 - 25 21 5 095 132422
M1,4 27,30 - - 030 40 70 - 25 21 5 1,10
M1,6 26,00 = = 035 40 80 - 25 21 5 125
M2 20,05 21,00 2840 040 45 80 - 28 21 5 160
M3 21,75 - - 040 45 90 - 28 21 5 190
M25 19,85 20,40 - 045 50 90 - 28 21 5 205
M26 21,75 = = 045 50 90 - 28 21 5 2,10
M3 16,20 21,80 2595 050 56 110 18 35 27 6 250
M35 17,70 - - 060 5 120 20 40 30 6 290
M4 14,75 16,85 2635 070 63 130 21 45 34 6 330
M5 15,15 17,70 2390 080 70 160 25 60 49 8 420
M6 15,15 17,70 2510 1,00 80 190 30 60 49 8 500
P Maschinengewindebohrer Stahl MREMUS®
M HSS-E DIN . Anschnittform C Metrisch
Metrisches V3 37 o @ E
133161 - Gewinde 40°Drall = 2-3.6ang
vc = m/min.

133161 10-15 %N BH 25xd
Ausf[]hrung: Grundioch Schnittdaten
- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert
Verwendung:

FUr gut spanbare Werkstoffe.
133161 | ¢ |
d, metrisch P I l, l, d, a I, Kern-@ - v
mm vaporisiert mm mm  mm mm mm mm mm mm d, d,
(RG 1305) T |

M3 18,55 0,50 56 6 18 35 27 6 2,50 —l— ‘ ‘* r ‘

M4 18,55 070 63 7 21 45 34 6 3,30 ly |

M5 18,90 0,80 70 8 25 60 49 8 420 ] |

M6 17,45 1,00 80 10 30 60 49 8 5,00 133161

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Maschinengewindebohrer stahi MREMUS®

M HSS-E DIN . Anschnittform C Metrisch
Metrisches V3 376 o @
133163 | (800 Gewinde 4°0al 5 7y
vc = m/min.

133163 10-15 %N BH @I 25xd
Ausfi]hrung: Verwendung: Grundioch Schnittdaten
- fur Grundlochgewinde Fur gut spanbare Werkstoffe.

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert
133163 | 5
d, metrisch, p I 1, d, a I, Kern-@ - l
mm vaporisiert mm mm mm mm mm mm mm d g
(RG 1305) | )
M3 21,00 050 56 5 22 - - 250 T el ol f
M4 21,40 0,70 63 7 2.8 2,1 5 3,30 ! 2 I !
M5 21,80 0,80 70 8 35 2,7 6 420 133163
M6 21,80 1,00 80 10 45 34 6 5,00

- I(unﬁ/lslzoffe M Mlinks  HSS-E DIN DIN Anschnitiorm ¢
il Metrisches Metrisches V3 37 376 a
133166 . _ Gewinde Linksgewinde ab M12 40° Drall = 236

Kupfe' e - e
133180 Thermoplaste
(900 (500 [ & DIN @
‘ ]3 Grundloch 2'5 : d

ve = m/min .“
- - Schnittdaten
s 1015 ||

133180 6-10 8-12 18-26

Ausfiihrung 133166: Verwendung 133166+133180: 66

- Anschnittform C, 2-3 Gang Fur gut spanbare Werkstoffe. l a l

- vaporisiert 7?‘ J B
- Toleranz 6G d, o N \‘_t d,

Ausflihrung 133180:
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- linksschneidend

— -] f

| ‘ 1 |

133166
BH links-
133166 133180 schneidend a
d  metrisch, metrisch, p I L1 a l, Kemn-@ L L
mm 6G linksschneidend mm mm mm mm mm mm mm mm d d
(RG 1305) (RG 1306) ! 2
M3 1840 33,60 050 56 5 18 35 27 6 250 M - f
M4 18,40 31,65 070 63 7 21 45 34 6 3,30 | ‘
M5 19,15 32,65 080 70 8 25 60 49 8 4,20 4 !
M6 19,75 33,10 100 80 10 30 60 49 8 5,00 ! !
133180
P Maschinengewindebohrer fiir hochfeste Stahle MREMUS®

Metrisch
- M HSS- % DIN \(@{ DN gux
Metrisches Co PM 371 13
137560 - Gewinde bescicniet
137580

vc =m/min.
137560 4-8 Schnittdaten
137580 510
Anschnittform B
Ausfiihrung 137560: Ausfiihrung 137580:
- fur Durchgangsgewinde - fur Grundlochgewinde ===
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang - Anschnittform C, 2-3 Gang, a l
- aus pulvermetallurgischem 40 Grad RSP -1
Hochleistungsschnellstahl - aus pulvermetallurgischem d, C - d,
- TIAIN-beschichtet Hochleistungsstahl
- TiAIN-beschichtet 1t ‘ et I
|
Verwendung 137560 und 137580: ! I |
Fur hochlegierte und vergutete Stahle. 137560
Anschnittform C
2 A 3xd
Grundloch 2-36ang 40° Drall =
137560 137580 L a l
d, metrisch, metrisch, P I, l, l, d, a l, Kem-@ -4
N [ I e N B N R R ° “:-A >
(RG1391)  (RG 1391)
M3 2070 2385 050 56 9 18 35 27 - 250 P — -
M4 21,20 23,65 070 63 12 21 45 34 - 3,30 | ‘
M5 22,30 24,15 080 70 13 25 60 49 - 4,20 ! h ‘
M6 22,30 25,20 100 80 15 30 60 49 - 5,00

Www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Maschinengewindebohrer fir harte, kurzspanende Werkstoffe

- M hss DIN
Metrisch
137600 | (1500 | e B 1 I
vc = m/min. Anschnittiorm B Metrisch
137600 46 iz D]|3N BH
B‘S—S‘Liang .“
Ausfiihrung und Verwendung:
- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang
- fur kurzspanende, harte Werkstoffe Dutchgangsloch Schnittdaten

137650 | (1500

ve =m/min.
137650 6-8

Ausfiihrung und Verwendung:
- fUr Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 15 Grad RSP

- fUr kurzspanende, harte Werkstoffe

Metrisches
Gewinde

15° Drall =

6H

Schnittdaten

MREMUS®

HSS- DIN
CoPM 37
beschichtet
c Metrisch DIN
b A
2-3Gang

@ ]'5Xd .

~— d,
‘ ‘ ‘47 l,—] T
L | M2,5 - M6 L, L M2,5 - M6
h ‘ h ‘
137600 137650
d . 3 P | | | d a | Kern-& d N . p | | | d a | Kemn-@
mm  metrisch, TN mm am o mm mm mm mm  MESCA TN an mh mm mm mm mm mm
(R6 1390) (R6 1390)
M2,5 30,10 0,45 50 9 - 2.8 21 5 2,05 M2, 3345 0,45 50 9 - 2.8 2,1 5 2,05
M3 17,65 0,50 56 11 18 Si5) 2,7 6 2,50 M3 18,95 0,50 56 5 18 35 2,7 6 2,50
M3,5 29,75 0,60 56 12 20 40 30 6 2,90 M3,5 33,10 0,60 56 6 20 4,0 30 6 2,90
M4 17,50 0,70 63 13 21 45 34 6 3,30 M4 18,20 0,70 63 7 21 45 34 6 3,30
M5 17,95 0,80 70 16 25 6,0 49 8 420 M5 18,95 0,80 70 8 25 6.0 49 8 420
M6 19,00 1,00 80 19 30 6,0 49 8 5,00 M6 19,75 1,00 80 10 30 6.0 49 8 500
. . -
P Maschinengewindebohrer stahi MREMUS®
Anschnittform B yyetrisch Fein
Kunﬁltn:srénffe MF  HsSE DN — DIN 6H
Melrisches V3 374 —— 13
133205 | (800" Kupfer(900 Alu(500 [RIELNNG Feingewinde TG
ve = m/min.
133205 610 812 1826 | 1826
Aus fl‘.‘lhrung: Durchgangsloch Schnittdaten
- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
Verwendung:
FUr gut spanbare Werkstoffe. l a l
T YRt
- =)
L N
e o |
|
[ 1 1
133205 Lo . | fem- 133205 ol . | femn- 133205 e g | fem-
d xP  metrisch-fein ! 2 2 3 (%) d xP  metrisch-fein ! 2 2 3 (%) d xP  metrisch-fein 1 2 2 3 @
1 fo1agy Mommommommommo o 1 Rogs MM ommommommommo 1 o1y M ommommommommo
M3x0,35 28,85 5% 8 22 - 2,65 M5x0,50 27,60 70 12 35 27 6 450 M6x%0,75 27,20 80 14 45 34 6 525
M4x0,50 26,75 63 10 28 21 5 | 350 M6x0,50 28,00 80 14 45 34 6 550

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de



P Maschinengewindebohrer stahl

Kunststoffe

N/mm?

133225
133311

Alu
(500

Kupfer

(900 Thermoplaste

vc = m/min.
133225 8-12
Ausfiihrung:

- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil

Verwendung:
FUr gut spanbare Werkstoffe.

133225 L4 . fem

d,xP  metrischfein 1 oo 2o oo @D

(RG 1305) mm

M3x0,35 30,50 %6 4 22 - - 265

M4x0,50 28,40 63 6 28 21 &5 350
Ausfihrung:

- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil

Verwendung:
Fur gut spanbare Werkstoffe.

133311 oL 4 g fem
d-P  UNC h b mnomn omm oo 2

(RG 1305) mm
2-56 2635 218 50 9 10 28 21 185
348 2390 252 50 9 10 28 21 210
4-40 2140 285 56 11 18 35 27 235

N/mm?
133331 | (900 | Kupfer(900 Alu(500
ve = m/min.

133331 610 812 1826 | 1826
Ausfiihrung:

- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil

Verwendung:
Flr gut spanbare Werkstoffe.

133331 d L 4 g fen
P UNC b b o omn mh omm 2

(RG 1305) mm
2-56 2760 218 50 9 10 28 21 185
3-48 2595 252 50 9 10 28 21 210
4-40 2350 285 56 11 18 35 27 235

MF  nssE
Metrisches V3
Feingewinde

6H

Grundloch

v [}
MREMUS
DIN . Anschnittiorm C  Metrisch Fein DIN
A, o
374 40° Drall = 2—3Eang/ . 1 13
25xd
Schnittdaten

133225 I 4 4 | fKem 133225 L 4 s g fem
d xP  metrisch-fein FATMY JRICH [ECIY [ AN o} d xP  metrisch-fein i i b e N i Vi %)
(RG 1305) mm (RG 1305) mm
M5x0,50 28,85 70 7 35 27 6 4,50 M6x0,75 31,70 80 8 45 34 6 525
M6x0,50 30,50 80 8 45 34 6 5,50
nschnittform B UNC
UNC tssE  ON  copppy [OB| ASME
amerikanisches = AVA
Gmuu’g;ﬁae V3 21841 355 6ang i“ Bl Durchgangsloch
8
Schnittdaten
| ’ |
d €= d,
e b ]
I, ‘ ‘
! |
133311 L L | 4 g fen 133311 oL 4 g fem
d-P U on b o omn omn oom 2 d-P U b o mhomh omnoom 2
(RG 1305) mm (RG 1305) mm
540 2140 318 56 11 18 35 27 265 10-24 2140 483 70 16 20 60 49 390
6-32 2060 351 56 13 19 40 30 285 12-24 25,50 549 80 17 29 60 49 450
8-32 2060 417 63 13 19 45 34 350 1/4-20 23,50 635 80 19 30 70 55 520
Anschnittform C UNC
HSS-E DIN 'm A ASME
Ll V3 21841 - .ﬁ‘ BII
abgemde 40°0rall > “Zagmg :
2% 25 .
Grundioch Schnittdaten
| ’ |
d, - d;
ey =
ly
L |
133331 Kern- 133331 Kern-
d | | | d a d | | | d a
d-P  UNC b b o mn ma omm D d-P  UNC nomnomn omn omnoom 2
(RG 1305) mm (RG 1305) mm
5-40 2350 318 56 7 18 35 27 265 10-24 2390 483 70 11 20 60 49 390
6-32 2225 351 56 8 19 40 30 285 12-24 26,75 549 80 11 29 60 49 450
8-32 2225 417 63 8 19 45 34 350 1/4-20 2595 635 80 13 30 70 55 520

www.precitool.de
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P Maschinengewindebohrer stahl MREMUS®

Kunststnffe . Anschnittform B UNF
-—- UNE e o el ) S o
vaoo2ee 1YY B
133371 Kupfer {900 Alu{500 Thermoplaste EEINENN T
ve =m/min.
133371 610 812 1826 | 1826
Durchgangsloch Schnittdaten
Ausfihrung:
- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang l a l
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil Bl S .l I
d — - d,
Verwendung: L | T
FUr gut spanbare Werkstoffe. T “7 [ | |+l
I 1 1
133371 d | | d . Kem- 133371 g | | q . fem 133371 d | | d Kern-
o i momm omm ommmm @ e N mhoomm omn omm omm 2 ol o mm o ommomm mmo mm @
(RG 1305) mm (RG 1305) mm (R6 1305) mm
0-80 36,65 152 40 8 12 - 1,25 4-48 27,20 285 56 11 22 - 240 10-32 25,95 483 70 16 35 27 410
1-72 35,00 185 50 8 14 - 1,55 5-44 25,50 318 5 11 22 = 2,70 12-28 28,00 549 80 17 40 30 460
2-64 28,85 218 50 9 16 - 1,85 6-40 25,10 351 5 13 25 21 295 1/4-28 27,60 635 80 19 45 34 5,50
3-56 217,60 21528 BEON RO BECE S 2,15 8-36 23,90 417 63 13 28 21 350
Kunststoffe 3 Anschnittform C UNF
-— NE e A W
UNIFIED V3 2184-1 3 .“ Bl
133391 - Kupfer (900 Alu (500 Thermoplaste Feingevinde 40°Drall = 256ang
ve =m/min.
133391 610 812 1826 | 1826 2B 25xd .
Ausfuhrung: runcloch Schnittdaten
- fur Grundlochgewinde L a l
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP e
- aus Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil d, o ~ N d,
Verwendung: ‘ — ‘ |+l T
FUr gut spanbare Werkstoffe. I |
I |
133391 Kern- 133391 Kern- 133391 Kern-
[ AN I Y 0 I UL O R (R DR I R
(RG 1305) mm (RG 1305) mm (R6 1305) mm
3-56 28,40 252 50 7 18 - 2,15 6-40 26,75 351 5 7 25 21 300 12-28 30,05 549 80 9 40 30 4,60
4-48 26,75 286 56 7 22 = 240 8-36 26,75 417 63 7 28 21 350 1/4-28 30,50 635 80 11 45 34 5,50
5-44 25,95 318 56 7 22 - 2,70 10-32 27,20 483 70 9 35 27 410
. . v
P Maschinengewindebohrer inox ¥REMUS’
M S M HSS-E DIN - M S M DIN Anschnittform B
- N/mm? N/mm? Metrisches V3 37 N/mm? N/mm? Metrisches 376 .
135020 - (800 Ti;aurl;( Gewinde 135030 - (800 Titan (900 Gewinde 355 6ang
e B Metrisch DIN vc = m/min. Melgsl;;\ DIN
VC =m/min. 60°
M 135030 8-12 6-8 2-4
135020 812 6-8 24 — 13 13 6H
Ausflhrung:
- fur Durchgangsgewinde 6H M M
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang Durchgangsloch Durchgangsloch Schnittdaten
- Hochleistungsschnellstahl
mit Vanadiumanteil
- vaporisiert
Schnittdaten
Verwendung: HSS-E
Speziell fur rostfreie Stahle. V3
| | - "
1 s e
d, d, T 1
I | -] |1~
M—— E — : |
L L 135030
1
1 13?922 | l l, q, a L Kem@ 135_030
b metrisc mm omm mm mm mmmm o d metrisch, p I l, d, a l, Kern-@
(RG 1305) mm vaporisiert mm mm mm mm mm mm mm
M2 1995 040 45 8 - 28 21 5 160 (A6 1305)
M2,5 21,85 045 50 9 - 28 21 5 205 V3 21,00 050 56 0 22 - - 250
M3 16,20 0,50 56 11 18 35 2,7 6 2,50
M4 21,00 0,70 63 13 2.8 21 5 3,30
M3,5 19,55 0,60 56 12 20 40 30 6 2,90 N5 2295 0.80 70 16 35 27 6 420
M4 16,55 0,70 63 13 21 45 34 6 3,30 N6 23'50 1'00 80 19 4'5 3'4 6 5'00
M5 17,05 0.80 70 16 25 6.0 49 8 4,20 ! ' ' ' '
M6 17,30 1,00 80 19 30 6,0 49 8 500

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de




P Maschinengewindebohrer Inox

- M S Kunststoffe
N/mm?  N/mm? N/mm?

135035 (1100 (oo Ttan ]
135036 (12001 (300 Nickel (300 [
o [ o MR

vc =m/min.

135035 812 .
135036 68 2-4 2-4 I
135085 810 260 | 152

Ausfiihrung 135035+135036:

- fur Durchgangsgewinde

- Anschnittform B, 3,5-5 Gang

- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert oder TiCN-beschichtet

- Toleranz 6G

Ausfiihrung 135085:

- fur Durchgangsgewinde

- Anschnittform B, 3,5-5 Gang

- aus pulvermetallurgischen HSS (PS55)
- TICN beschichtet

Verwendung 135035+135036+135085:
Speziell fur rostfreie Stahle.

135035 135036 135085
d, metr!sgh,t meTt_Ei;ch, meTt_r[i;“ch, P | | I
vaporisiert, iCN, i
mm P 66 &6 mm mm mm mm
(RG1305)  (RG1305)  (RG 1390)
M2 23,45 28,00 - 040 45 8 -
M2,5 22,60 - - 045 50 9 -
M3 19,30 25,00 1550 050 56 11 18
M3,5 20,40 - - 060 56 12 20
M4 19,55 25,00 1595 070 63 13 21
M5 20,40 25,75 1640 080 70 16 25
M6 21,00 26,50 1685 100 80 19 30

M S
N/mm? N/mm?

135430 | (1100 (800  Titan(900 Nickel¢300
ve = m/min.
135430 68 68 24 24

Ausflihrung 135430:

- fur Grundlochgewinde

- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP

- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert

Verwendung 135430:
Speziell fur rostfreie Stahle.

135430
g, metrisch L , L 0,
mm mm mm mm mm mm
(RG 1305)
M2 24,25 0,40 45 8 - 2.8
M2,5 23,50 0,45 50 9 - 2.8
M3 17,45 0,50 56 5 18 3,5
M3,5 21,80 0,60 56 6 20 40
M4 18,00 0,70 63 7 21 45
M5 18,55 0,80 70 8 25 6,0
M6 19,25 1,00 80 10 30 6,0

Em
3

© o o o Ul ul

mm

o o G

Kern-

mm

1,60
2,05
2,50
2,90
3,30
420
5,00

Kern-

mm
1,60
2,05
2,50
2,90
3,30
420
5,00

www.precitool.de

MREMUS®

Metrisch

Anschnittform B
MO

Metrisches 37 . .“]
355 Gang

Gewinde

Schnittdaten

o Ol

Durchgangsloch

HSS-E
3 66G
| i |
q d,
Dt | ]
l, |
|
1 135035
HSS-E
66
V3 beschichtet
............ 8 \

135036
HSS-
6H
CO PM beschichtet
’ l
d, d,
= | i
ls |
Iy |
135085
Anschnittform C Metrisch
M HSSE DN 5 DIN

Metrisches V3 37

Gewinde

¢13

2:36ang

M

Schnittdaten

40° Drall =

6H 25 xd

Grundloch

d,

: | ]

| \
135430

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Maschinengewindebohrer inox

M S
N/mm? ~ N/mm?

135485 || (1300 (1300  Messing, Bronze, Alu (600 Thermoplaste, CFK,GFK
135490

135401 - (800 Titan (900 Nickel (900
ve = m/min.

135485 8-10 2-4 32-60 15-26
135490
135491 6-8 6-8 2-4 2-4
Ausfiihrung 135485:
- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 50 Grad RSP
- aus pulvermetallurgischem HSS (PS55)
- TICN beschichtet
Ausfiihrung 135490+135491:
- fur Grundlochgewinde
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil
- vaporisiert oder TICN-beschichtet
- Toleranz 6G
Verwendung 135485+135490+135491:
Speziell fur rostfreie Stahle.

135485 135490 135491
d, metrisch, metrisch, metrisch, P [, I, d a | Km@
mm TiCN  vaporisiert, 6G TiCN,66 mm mm mm mm mm mm mm mm

(RG 1390) (RG 1305) (RG 1305)
M2 - 26,45 31,40 040 45 8 - 28 21 5 1,60
M2,5 - 24,30 - 045 50 9 - 28 21 5 205
M3 17,00 21,00 2725 050 5 5 18 35 27 6 250
M4 17,50 21,00 2725 070 63 7 21 45 34 6 330
M5 17,35 21,80 2840 080 70 8 25 60 49 8 420
M6 18,55 23,05 2915 100 80 10 30 60 49 8 500

M S HSS-E

.G ME - wese o

135640 | (1100 (800 Titan(900 Feingewinde
vc = m/min. 8 Metrisch Fein OIN
135640 812 6-8 2-4 W 60°
et 13

Ausfihrung:
- fur Durchgangsgewinde
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang 6H M
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil Dutchgangsioch
- vaporisiert
Verwendung:

Speziell fur rostfreie Stahle. Schnitdater

PR S

135640
d xp metrisch-fein, L l, d, a l; Kern-@
! vaporisiert mm - mm mm mm mm mm
(RG 1305)
M3x0,35 28,00 56 8 2.2 - - 2,65
M4x0,50 30,05 63 10 28 2,1 5 3,50
M5x0,50 31,70 70 12 35 2,7 6 4,50
M6x0,50 31,70 80 14 45 34 6 5,50
M6x0,75 31,70 80 14 45 34 6 5,25

Bei allen genannten Preisen handel ich um unverbindliche Preisempfehlungen

www.precitool.de

HSS-

-
N
MREMUS’

Metrisch

60° DIN
\(v{ 13 6H

M DIN ]

Metrisches 37 7

Gewinde 23 Gang

M

Schnittdaten

Grundloch

3xd

CoPM

50°Drall =

beschichtet

135480
e 66 25xd
beschicntet  40° Drall = a l
d,
e ]
l |
135491
N/mm N/mm Metrisches V3 374
135680 | (1100 (800 Titan(900 Nickel (900 Feingesinde
vc = m/min. Anschnittform € Metrisch Fein
135680 68 68 24 2-4 72 2
° Drall 36
Ausfiihrung: HOAEIES  eesond
- fur Grundlochgewinde DIN
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 40 Grad RSP 13 6H
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil Grundloch
- vaporisiert .
Verwendung: 25xd M
Speziell fur rostfreie Stahle. Schnitcten
L 2 |
d d,
T - o]
|
I ! |
135680
d xP metrisch-fein, I l, d, a I, Kern-@
L vaporisiert mm mm mm mm mm mm
(RG 1305)
M3x0,35 35,00 56 4 2,2 - - 2,65
M4x0,50 32,50 63 6 2.8 2.1 5 3,50
M5x0,50 32,90 70 7 35 2,7 6 450
M6x0,50 32,90 80 8 45 34 6 550
M6x0,75 32,90 80 8 45 34 6 530



p Maschinengewindebohrer Titan MREMUS’
S _ S
Metrisches  Cg PM 371 Metrisches - Co PM 3N
137802  Titan (1400 Keramiken Gewinde 137812  Titan (1400 Keramiken Gewinde
ve = m/min. 8 Metrisch ve = m/min. Anschnitiorm Metrisch
137802 58 58 2222 | 8 D]I?[d 3712 36 36 2 Fm‘
Ausfiihrung: S0y Ausfiihrung: 150l ~2seg “
- fir Durchgangsgewinde - fur Grundlochgewinde DIN
- Anschnittform B, 3,5-5 Gang , 6H S - Anschnittform C, 2-3 Gang, 15 Grad RSP 13 6H
- aus pulvermatallurgischem Hochleistungsstahl uchgagsloch - aus pulvermatallurgischem Hochleistungsstahl Gundoch
- vaporisiert - vaporisiert
Verwendung: N Verwendung: 15xd S ‘
Speziell fur Titanwerkstoffe. et Speziell far Titanwerkstoffe. Schnfidaten
a a
| l | |
[ bk 4" ‘ ‘*lgq [ ‘ -~ 4" ‘ ‘*laa [
IA | ‘4 !
‘\ | 1 |
137802 137812
d . - p | | | d a I, Kemn-@& d . o p | | | d a I, Kemn-@
e metrlS(t;I;. 1vaagl(l]t;nmert R N I I I [ I . mh metrlsch,\(l;ﬁp;larlgsul)ert, RSPIS o b ol mh mn mm mn e
M3 22,70 05 5 11 18 35 27 6 2580 M3 25,20 050 56 11 18 35 27 6 250
M4 23,75 070 63 13 21 45 3.4 6 3,30 M4 25,20 070 63 13 21 45 34 6 330
M5 24,15 080 70 16 25 60 49 8 4,20 M5 26,35 080 70 16 25 60 49 8 420
M6 24,85 100 8 19 30 60 48 8 500 M6 27,05 100 80 19 30 60 49 8 500
- - - - '
» Maschinengewindebohrer Aluminium MREMUS’
M T DIN . Anschnitiorm Melrisch
ahne B0°
Wiy ° Dra -3 Gan
137708 Au¢600 Kunststoffe e L
ve = m/min. DIN []3
137708 1822 1822 13 BH 3xd .
Grundloch Schnittdaten
Ausfiihrung 137708:
- Blank, mit 2 Schneiden | a l
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 45 Grad RSP E—
d, d,
v W
I | -
|4 | |
1 1
137708
d 137708 P | | | d a | kemn-@
A metrisch A 2 (i 2 9 L
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 1306)
M3 11,00 0,50 56 5 18 35 2.7 6 2 2,50
M4 11,00 0,70 63 7 21 45 34 6 2 3,30
M5 11,75 080 70 8 25 6.0 49 8 2 4,20
M6 11,75 1,00 80 10 30 6.0 49 8 2 5,00
Kunststyffe M HSS-E DIN Anschitform C M\nsc DN
NimiT Metrisches V3 37 2 Y 13
137711  Kupfer (600 Alu¢600 SRIENTIEN Gewinde 45°Drall sy Taatang
vc =m/min.
137711 1526 1832 | 1832 6H @! 3xd .
Ausfi]hrung 137711: Grundioch Schnittdaten
- fur Grundlochgewinde a
- Anschnittform C, 2-3 Gang, 45 Grad RSP | |
- Hochleistungsschnellstahl mit Vanadiumanteil -
d, - d;
Verwendung 137711: W | | ‘
Speziell fur Aluminium. “* 24" I ‘ T
4 |
1 1 |
13771
137711
ki metisch o i e i L] e S
mm
(RG 1305)
M2 21,00 0,40 45 8 - 2.8 21 5 1,60
M2,5 20,40 045 50 9 = 28 2.1 5 2,05
M3 18,35 0,50 56 5 18 35 2,7 6 2,50
M3,5 19,30 0,60 56 6 20 40 30 6 2,90
M4 18,35 0,70 63 7 21 45 34 6 3,30
M5 18,95 0,80 70 8 25 6,0 49 8 4,20
M6 19,20 1,00 80 10 30 6,0 49 8 5,00

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Gewindefraser Universal
N e T
N/mm? N/mm? el VHM Wm] 2xd
o beschichtet .“ ]3 34

138920 - (oo SOy K A e
138922 - (700 (600 [R5
o v g
ve = m/min. 3Ixd IR UNl i D:i]
138920 Schaft Ok Schnittdaten
30-200 30-120 ~ 80-200 30-80 100-350  100-350
138922
Ausfihrung:
- Einprofilgewindefraser flr Innengewinde
-2xdbzw. 3xd

- TICN-beschichtet

e —
T 2

Verwendung: % s~ | ‘
Universell einsetzbares Werkzeug far die Fertigung ' ! '
von Innengewinden ab M1 bis M3,5.

138920 p | | d i 138922 p | | q i
Typ GFE, 2 xd, metrisch d . min mAm - an 7 mm/Zahn Typ GFE, 3xd, metrisch d T mlm m?n - rzn A T

(RG 1375) (RG 1375)
0002 70,00 M1 025 39 23 3 3 0,005-0,020 0002 70,00 M1 025 39 34 3 3 0,005-0,020
0004 70,00 M2 025 39 25 3 3 0,005-0,020 0004 70,00 M2 025 39 37 3 3 0,005-0,020
0006 70,00 M4 030 39 29 3 3 0,005-0,020 0006 70,00 M4 030 39 43 3 3 0,005-0,020
0008 70,00 M6 035 39 35 3 3 0,005-0,020 0008 70,00 M6 035 39 5,2 3 3 0,005-0,020
0010 70,00 Mi8 035 39 37 3 3 0,005-0,020 0010 70,00 M8 035 39 5,5 3 3 0,005-0,020
0012 70,00 M2 040 39 41 3 4 0,005-0,020 0012 70,00 M2 040 39 6,1 3 4 0,005-0,020
0014 70,00 M22 045 39 45 3 4 0,010-0,060 0014 70,00 M22 045 39 6,7 3 4 0,010-0,060
0016 70,00 M23 040 39 47 3 4 0,010-0,060 0016 70,00 M23 040 39 7,0 3 4 0,010-0,060
0018 70,00 M25 045 39 53 3 4 0,010-0,060 0018 70,00 M25 045 39 79 3 4 0,010-0,060
0020 70,00 M3 050 39 62 3 4 0,010-0,060 0020 70,00 M3 050 39 9,2 3 4 0,010-0,060
0022 70,00 M35 060 39 72 3 4 0,010-0,060 0022 70,00 M35 060 33 107 3 4 0,010-0,060

" s Ausfiihrung: M ey ON oz
i ; . . - . : eI
- N/mm? - N/mm? - Dreiprofilgewindefraser fur Innengewinde Metrisches VHM % .“l 13 3'4e 3xd
beschichtet

138925 i - ?;ldN b hichtet Gewinde
Kupfer Alu - TIAIN-beschichte ..
igg:g; . (n . izl (700 (600 - Schaftau_sfuhrung HA ) b ] ‘) o E]i
" - ab M4 mit Kthlkanal und Rechtsspiralnuten 6535 HA- UN| r ;
ve = m/min. Schaft IKZ O Schnittdaten
138925 Verwendung:
138927 30-200 30-120 80-200 30-80 100350 100350 _ njversell einsetzbar, auch bei Werkstoffen bis 44 HRC maglich
138928 - hohe MaBhaltigkeit und Zylindrizitat des Gewindes
- geringer radialer Schneiddruck
Typ GFPrEEtﬁfch g, [Pk b G 2
(r’zs o ! mm mm mm mm mm mm/Zahn
0004 104,00 M1,2 025 39 075 39 3 3 0,005-0,020
0006 104,00 M4 030 39 090 45 3 3 0,005-0,020
0008 104,00 M1,6 035 39 1,05 52 3 3 0,005-0,020
0010 104,00 M8 035 39 1,05 58 3 3 0,005-0,020
0012 104,00 M2 040 39 1,20 6.4 3 4 0,005-0,020
0014 10400  M22 045 33 135 71 3 4 0010-0060 o | Hi -
0018 104,00 M2,5 045 39 1,35 8,0 3 4 0,010-0,060 i= d
0020 104,00 M3 050 39 150 9.5 & 4 0,010-0,060 T ‘« I, »‘ 2
0022 104,00 M3,5 060 39 1,80 111 3 4 0,010-0,060 ‘ l !
0024 110,00 M4 070 54 210 127 6 4 0,010-0,060
0026 110,00 M5 080 54 240 158 6 4 0,010-0,060
0028 110,00 M6 1,00 54 300 190 6 4 0,010-0,060
Ausfihrung: UNC Ausfiihrung: UNE
we ., o e W B e
- 2,5-3 xd ﬁmm‘vsﬂng beschichtet .“ . - 2,5‘3 xd m“n';'mng beschichtet .“ ’
- ab 32-8 Gang mit Kuhlkanal - ab 40-6 Gang mit Kuhlkanal
und Rechtsspiralnuten Zahne 293 ) m und Rechtsspiralnuten Zane 293 ommm) Q
3-4 x 6535 HA- UNI 3-4 X 6535 HA- UNI
Verwendung: d Schaft IKZ Verwendung: d Schaft IKZ
Wie 138925. %53 E Wie 138925. E5iE
"
%ﬁﬁf@ Schnittdaten
138927 | | | d . 138928 | | | d fz
LL GFT, UNC P, mm mm mm mm L mm/Zahn B GFT, UNF P=d mm mgm mAm mrzn ! mm/Zahn
(R6 1375) (RG 1375)
0002 109,00 64-1 39 1,14 6.0 3 3 0,005-0,020 0002 109,00 64-2 39 1,14 6.0 3 3 0,005-0,020
0004 109,00 56-2 39 1,33 7.0 3 4 0,005-0,020 0004 109,00 56-3 39 1,33 7.0 3 4 0,005-0,020
0006 109,00 40-4 39 191 9.2 3 4 0,005-0,020 0006 109,00 40-6 39 1,91 10,2 3 4 0,005-0,020
0008 109,00 40-5 39 1,91 10,2 3 4 0,005-0,020 0008 116,00 32-10 54 2,31 153 6 4 0,010-0,060
0010 109,00 32-6 39 2,30 113 3 4 0,005-0,020 0010 116,00 28-1/4 60 2,51 20,0 6 4 0,010-0,060
0012 116,00 32-8 54 2,32 13,3 6 4 0,010-0,060
0014 116,00 24-10/12 60 3,18 156 6 4 0,010-0,060
0016 116,00 20-1/4 60 381 204 6 4 0,010-0,060

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Gewindefraser Universal, mit Senkstufe

G Y

N/mm? N/mm? Metrisches VHM

138940 Gewinde beschichtet

138942 (1100 (1250 'E“%E’ <‘g(‘]'0 eisch

138943 @ DIN Zahne
L

vc = m/min. 13 34
138940
138942 30200 30-120 80-200 30-80 100-350 100-350 O
138943 6535 HA
Schaft IKZ

Ausfihrung: R E

- Gewindefraser fUr Innengewinde ggéﬁ
-15xd/2xD/25xd Eii{fm Schnittdaten
- 45° Senkfase

- TIAIN-beschichtet

- Schaftausfuhrung HA

- mit Kthlkanal und Rechstspiralnuten

Verwendung:

- universell einsetzbares Werkzeug zur kombinierten Fertigung
von Innengewinden mit Ansenkung

- Steigerung der Produktivitat durch Senken und Gewindefrasen
in einem Arbeitszyklus ohne Werkzeugwechsel

- Bearbeitung von Werkstoffen bis 44 HRC moglich

S : _

beschichtet

M S
. v
138945 Kupfer Alu Feingewinde

ve = m/min. 50 DIN Zahne

138945 13 34
laggag 30200 30120 80200 3080 100-350 100-350
i = ¢

Ausfiihrung: 6535 HA- KZ UNl
- Gewindefraser fur Innengewinde Schaft
-16xd/2xD E255TE
- 45° Senkfase u,%
- TIAIN-beschichtet et scnitdaten

- Schaftausfuhrung HA
- mit Kihlkanal und Rechtsspiralnuten

Verwendung:

- universell einsetzbares Werkzeug zur kombinierten Fertigung
von Innengewinden mit Ansenkung

- Steigerung der Produktivitat durch Senken und Gewindefrasen
in einem Arbeitszyklus ohne Werkzeugwechel

- Bearbeitung von Werkstoffen bis 44 HRC maglich

d-di d, d: ¢ d,
M g/ 15 —— ¥/
[ l | [ h | ],5><d
138940
P IR I N A U U N B N Y 138945
P mel:gc, ! mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn GFS, P d | | | | d 7
(RG 1375) v metrisch-fein, 0, mm mf’n mlm mgm mam m?n m|€n mm/Zahn
0026 12500 M4 070 42 48 735 36 79 6B 3 0,010-0080 <na"1(§75)
o 270 MO 5954l 08 89O gy R g @ w s % 15 3 v0om
' ' ' ' ' : ' 0010 185,00 M5 050 53 54 875 36 93 6 3 0010-0,080
0012 204,00 M6 050 63 62 975 36 104 8 3 0,010-0080
2%d 0013 180,00 M6 075 63 62 1010 36 108 8 3 0,010-0,080
138942
GFS
N P od | [ I d fz
v mEH(I;ch, dl mm mrﬁn mlm mzm m?n msm mrzﬂ mm/Zahn 2xd
(RG 1375)
0026 131,00 M4 070 42 48 875 36 93 6 3 0,010-0080 138946
0027 13400 M5 080 53 54 1075 36 115 6 3 0010-0,080 GFS, Pod | | b -
0028 15700 M6 100 63 62 1345 36 143 8 3 0010-0,080 Typ memig‘fe'"v I onil iy I (A (DY o [ Y e
(RG 1375)
5% 0008 182,00 M4 050 42 48 875 36 92 6 3 0,010-0,080
i 0010 185,00 M5 050 53 54 1075 36 113 6 3 0,010-0,080
0012 204,00 M6 050 63 62 1275 36 134 8 3 0,010-0,080
138943 0013 180,00 M6 075 63 62 1310 36 138 8 3 0,010-0,080
GFS
h P od | [ I d fz
vp me’::(l;ch. dl mm mrﬁn miﬂ mzm mam m5m mrzn mm/Zahn
(RG 1375)
0026 13800 M4 070 42 48 1085 36 114 6 3 0010-0,080
0027 14100 M5 080 53 54 1315 36 139 6 3 0010-0,080
0028 16500 M6 100 63 62 1645 36 173 8 3 0,010-0,080
» Zirkularbohrgewindefraser VHM universal
l.l “ s Metrisch .
- HRC  N/mm? N/mm? ME[Mhes VHM g 'gn] %N ZaTe 25 xd
138970 [ (1200 <63 (1100 [I(2600 (1200 Gewinde A .“

vc = m/min.
138970 35-100 35-55 40-60 80-100 30-35

UNI

Schnittdaten

(]
6535 HA-  Jinks-
Schaft schneidend

Ausfiihrung: Verwendung:
- Zirkularbohrgewindefraser fur Innengewinde Universell einsetzbares Werkzeug zur
-2,5xd Fertigung von Innengewinden.

- Schaftausfuhrung HA
- linksschneidend

- gerade genutet

- AITISIN-beschichtet

138970

63 HRC maglich.

- P | | | d fz
vp BGF:Q'GT:;:)SCh g, mm mlm mfﬂ m?n m?n ¢ mm/Zahn
0020 108,00 230 050 150 58 82 6 4 0007-0017
0024 104,00 310 070 210 58 112 6 4 0011-0019
0026 104,00 390 080 240 58 137 6 4 0014-0024

www.precitool.de

Bearbeitung von Werkstoffen bis

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Gewindefraser HRC

" M
HRC Metrisches VHM
138960 63 Gewinde beschichtet
ve = m/min. Metisch

138960 30-60

60° DIN Zahne

™ ® =
Ausfihrung:
- Dreiprofilgewindefraser fur Innengewinde
-2xd 2xd a5
- TIAIN-beschichtet Schaft
- Schaftausfuhrung HA "
- linksschneidend mit Linksspiralnuten H

links-
schneidend

Verwendung: Schnittdaten

- fur vergUtete und gehartete Stahle 54-63 HRC
- hohe MafBhaltigkeit und Zylindrizitat des Gewindes
- geringer radialer Schneiddruck

——
\

-

| |
‘ \ |

T 138969 q P I l, l, d, fz
w GFT-(I;(,} rl";g;s‘:h ! mm mm mm  mm  mm mm/Zahn
0012 125,00 M2 040 54 120 44 6 3 0,005-0,015
0018 125,00 M25 045 54 135 556 6 3 0,005-0,025
0020 125,00 M3 050 54 150 66 6 3 0,005-0,025
0022 125,00 M35 060 54 180 77 6 3 0,005-0025
0024 125,00 M4 070 54 210 88 6 3 0,005-0025
0026 125,00 M5 080 54 240 110 6 3 0005-0,025
0028 125,00 M6 100 54 300 132 6 3 0,005-0025
H
HRC Meches VHM
138964 63 Gewinde beschichtet
ve =m/min. Metrisch )
138964 3060 L&A ON  zamne
.“ 13 45
Ausfihrung:
- Gewindefraser fur Innengewinde
-2xd 2xd ‘me H
- TIAIN-beschichtet Schaft

- Schaftausfuhrung HA

Verwendung:
9 Schnittdaten

Spezialisierte Variante des Gewindefrasers zur
Fertigung von Innengewinden in vergUtete bzw.
gehartete Stahle von 54-63 HRC.

138964

. P | | d fz
LL GFH, metrisch g, mm mlm QO mﬁn z mm/Zahn
(RG 1375)
0024 176,00 M4 0,70 48 8,7 6 4 0,005-0,015
0026 180,00 M5 0,80 54 11,6 6 4 0,005-0,025
0028 186,00 M6 1,00 64 135 8 4 0,005-0,025

P Bohrgewindefraser Aluminium, mit IKZ

L I Moo &
138980 ewinde beschichtet
Aluleg. 600 Kupfer
138982 <700 Metrisch i
) 60° DIN Zahne
vc = m/min. 13 9
138980
100-200  150-300  100-350
138982 )
. 6535 HA-
Ausfiihrung: Sonatt IKZ
- Bohrgewindefraser fur Innengewinde
-15xd/2xd

Schnittdaten

- 45° Senkfase

- TIAIN-beschichtet

- Schaftausfuhrung HA
- Rechtsspiralnuten

Wi

Verwendung:

- Werkzeug zur kombinierten Fertigung
von Innengewinden mit Bohrung und Ansenkung

- maximale Produktivitat durch Reduzierung der Nebenzeiten,
da kein Werkzeugwechsel

- speziell zur Bearbeitung von NE-Metallen und Grauguss

15xd
138980
BGF,
! P od L L I L d d 4
Typ  metrisch, d s 2 y | .
1§xd kg | M mm mm mmomm o mmoomm o mm mm/zahn
(RG 1376)

0024 25500 M4 070 42 48
0026 25100 M5 080 53 54
0028 24700 M6 100 63 62

685 36 74 330 6 2 0030-0,070
870 36 94 420 6 2 0030-0,070
1085 36 116 500 8 2 0,030-0,070

2xd
138982
o BGf,Zxd, Pood | l, Ll d 4 7 fz
metrisch, [KZ ™' mm mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1376)
0024 255,00 M4 070 42 48 895 36 95 330 6 2 0,030-0070
0026 251,00 M5 080 53 54 11,10 36 118 420 6 2 0,030-0,070

0028 247,00 M6 100 63 62 1385 36 146 500 8 2 0,030-0,070

» Gewindebohrer-Ausbohrer

Verwendung:

Zum Ausbohren von abgebrochenen Gewinde- VHM Werks-
bohrern. Drehzahl 1.500-3.500 U/min. (Trocken). besciaet norm
Eine stabile Spannung des Werkstlickes muss

gegeben sein, da sonst bei hohen Drehzahlen Zihne T
Verschiebungen auftreten kdnnen. Bei schrag 3 6 -
abgebrochenen Gewindebohrern muss eine Schaft CAD-Daten
Zentrierung durch mehrmaliges Anfahren

erstellt werden. RegelmaBig Spane entfernen.

Hinweis: L 4L
Vorschub 0,01 mm/U a,(n10) o , d, (he)

- | ]

T‘; I,

Fur gute Zentrierung Zentrierung durch Ausbohren mit Bohrung saubern

schrag abgebrochener  mehrmaliges gleichmaBigem und Reste mit
Gewindebohrer Anfahren mit Vorschub. spitzem
plan schleifen. Ausbohrwerkzeug Mehrmalig Gegenstand
herstellen. entspanen. entfernen.
139815
d TiN, 3-Schneiden g, | ! 4,
1 ! mm mm mm mm
(RG 1313)
M3 40,35 2.5 50 12 6
M4 41,25 8t 50 15 6
M5 43,35 42 50 15 6
M6 49,55 50 50 15 6

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Gewindereparatur-Satz Heliilplu? ) Gewindereparatur HELICOIL®plus HeliCoil plue

made by BOLLHOFF

made by BOLLHOFF

®
HELICOIL®plus Ausfithrung:
Ausflhrung: Inhalt: M Nachfullpacks fur Gewindereparaturpackungen
- metrisches - HELICOIL®plus Gewindeeinséatze in 3 Langen HELICOIL®plus.
ISO-Gewinde - Spiralbohrer bis M12 e
- Edelstahl A2 - HELICOIL®plus Handgewindebohrer aus HSS

- HELICOIL®plus Einbauspindel
- Zapfenbrecher bis M12

139836 f
Typ Nachfiillpack Gewinde p mLm Pagﬁ‘ﬂa“
(RG 1380)
0010 22,05 M2 0,40 2,00 20
0012 24,00 M2 0,40 3,00 20
0014 26,30 M2 0,40 4,00 20
’ 0016 17,20 M2,5 0,45 2,50 20
0018 19,75 M2,5 0,45 3,75 20
0020 22,30 M2,5 0,45 5,00 20
0022 14,25 M3 0,50 3,00 20
0024 16,30 M3 0,50 4,50 20
0026 18,65 M3 0,50 6,00 20
139831 0028 12,20 M4 0,70 4,00 20
dmxmp Satz mpm Ef‘l:;:g'e 0030 1390 M4 070 6,00 20
(RG 1380) 0032 15,70 M4 0,70 8,00 20
M2 68,80 0,40 je 20x M2x2|M2x3[M2x4 0034 15,00 M5 0,80 5,00 20
M2,5 66,00 0,45 je 20x M2,5x2,5[M2,5x3,75M2,5%5 0036 17,20 M5 0,80 7,50 20
M3 56,65 0,50 je 20x M3x3|M3x4,5|M3x6 0038 19,25 M5 0,80 10,00 20
M4 60,40 0,70 je 20x M4x4|M4x6|M4x8 0040 16,30 M6 1,00 6,00 20
M5 58,20 0.80 je 20x M5x5[M5x7,5[M5x10 0042 18,90 M6 1,00 9,00 20
M6 51,65 1,00 je 20x MBxB|MBx9[MBx 12 0044 21,45 M6 1,00 12,00 20
) Gewindereparatur-Sortiment Heli(ilplu? ) Gewindereparatur HeliCoil plus
HELICOIL®plus
Ausfiihrung: Inhalt: M EEM HSS-Co 4&’\:‘35
- metrisches - HELICOIL®plus Gewindeeinsatze Einsatzgewinde
. . N Metrisches 139840 -
|ISO-Gewinde verschiedener Abmessungen und Langen Gewinde . o :
- Edelstahl A2 - Spiralbohrer 50°
- HELICOIL®plus Handgewindebohrer aus HSS 139640 " RS \M m 6H
- HELICOIL®plus Einbauspindel B35

- Zapfenbrecher m

Durchgangsloch Schnittdaten

Typ Gev}lﬁgesli)%rer (<P) g, L 3 L B2 i l
i mm mm mm mm mm mm mm mm
EGM2 42,45 M2 25 50 8 - 2,8 2.1 5
EGM2,5 27,95 M2,5 31 5 11 18 35 27 6
139832 EGM3 15,10 M3 37 5 13 20 40 27 6
teilig Satz Inhalt EGM4 17,05 M4 49 70 16 25 6,0 49 8
(RG 1380) EGM5 17,45 M5 60 80 17 30 6,0 49 8
320 264,80 M2,5-M6 EGM6 21,85 M6 73 90 20 35 8,0 62 9

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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» Schneideisen HSS

140000
140020

ve = m/min.
140000
140020

8-14

Ausfihrung:

- Form B geschlossen

- mit Schalanschnitt ab M3
-<M1,4 Tol.6h

Verwendung:

Fur Hand- und Maschinengebrauch, zur Bearbeitung von Stahl bis ca. 800 N/mm? sowie
unterschiedlichster Werkstoffe. Der Schalanschnitt bewirkt ein freies AbflieBen der Spane
nach vorne und eine Verringerung des Schnittmomentes. Spanestauungen in den Span-
|6chern werden vermieden. Dadurch wird eine verbesserte Oberflachenglte bei den
geschnittenen Gewinden und eine héhere Standzeit erreicht. Alle auf Maschinen einge-

setzte Schneideisen mussen daher mit Schalanschnitt ausgestattet sein.

140000 140020 e
d FREmus® P d,

140000 140020

VYREMUS® P

mm  mm mm  mm
(RG 1470)  (RG 1400) (RG 1470)  (RG 1400)
M1 28,90 - 025 16 5 M1,7 22,80 - 035 16 5
M1,2 27,20 - 025 16 5 M2 15,40 1565 040 16 5
M1,4 24,95 - 030 16 5 M23 18,60 - 040 16 5
M16 20,95 - 035 16 5 M25 14,00 1455 045 16 5
Ausfiihrung:
- Form B geschlossen
140150 | (850 | - mit Schalanschnitt ab M3
Y - linksschneidend
140150 8-14
140150 140150
d . d 50) o
linksschneidend mm. - mm linksschneidend mm - mm
(RG 1470) (RG 1470)
M2LH 28,35 040 16 5 M5LH 17,25 080 20 7
M3LH 20,20 050 20 5 M6LH 17,25 100 20 7
M4LH 19,25 0,70 20 5

d

1

M2,6
M3
M3,5
M4

140000 140020
e D H
FREMus® P d

(RG 1470)
16,15
13,05
15,10
13,05

MREMUS®

Metrisch

Moo W e &
Metrisches
22568 22

Gewinde

DIN 13
169

Schnittdaten

140000 140020
E D H
FREMUS® P

mm mm mm mm
(RG 1400) (RG 1470)  (RG 1400)
- 045 16 5 M5 13,05 11,80 080 20 7
1180 050 20 5 M6 13,05 11,80 100 20 7
- 060 20 5
1180 070 20 5
4 Metrisch
M DN ]| DINI3
Metrisches HS3 EN ]Gg
Gewinde 22568 tzz2)
links- .
schneidend ~ Schnittdaten
T

» Schneideisen HSS-Co Inox

M s Ausfihrung:

Nmm2  NJmm? - Form B geschlossen
) - mit Schalanschnitt
14000 “"’9 Titan - gelappt und ab M3 nitriert
ve = m/min. - feine Spanaufteilung durch héhere
140050 4-6 58 Schneidstollenzahl und langeren Anschnitt 2,25 P
Verwendung:

Zur Bearbeitung von rost- und saurebestandigen Stahlen, Vergltungsstahlen, Einsatzstahlen usw.
bis 1.200 N/mm? und Alu-Legierungen kurzspanend. Der Schalanschnitt bewirkt ein freies
AbflieRen der Spane nach vorne und eine Verringerung des Schnittmomentes. Spanestauungen
in den Spanlachern werden vermieden. Dadurch wird eine verbesserte Oberflachenglte bei den
geschnittenen Gewinden und eine hohere Standzeit erreicht. Alle auf Maschinen eingesetzte

Schneideisen mussen daher mit Schalanschnitt ausgestattet sein.

4 laooso 0 o 140050 D H
l (RG 1470) mm mm 1 (RG 1470) mm mm
M2 29,00 0,40 16 5 M4 18,40 0,70 20 5
M2,5 27,30 045 16 5 M5 16,70 0.80 20 7
M3 18,95 0,50 20 5 M6 16,70 1,00 20 7
M3,5 21,30 0,60 20 B

Schalanschnitt Metrisch

DI
M HSS-Co EN

ez A -
e [ OND
e 22568 17y g M
Schnittdaten

T

Www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Kreissageblatt Hss

Verwendung: fein
Vielseitige Anwendung zum Trennen, Schlitzen etc. Durch die feine Zahnung und die kleinen HSS DIN PAVSV 00 k
Spanrdume ist dieses Sageblatt fur harte, sprode, allgemein kurzspanende Werkstoffe gut 1837 A 15— Schnittdaten
geeignet. FUr leichten und mittleren Schnitt (dinnwandiges Material).
b (jim)
|
d (j15)| | - d, (H7)
|l
gebeg, g B0 OO, OO0
mm mm mm mm
(RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570)
20x0,2x5 19,00 80 25x5,0x8 35,70 32 40x2,5x10 26,75 48 63x3,0x16 36,60 64
20x0,25x5 18,65 64 25%6,0x8 39,75 24 40x3,0x10 30,55 48 63x4,0x16 46,40 64
20x0,3x5 17,80 64 32x0,2x8 21,05 100 40x4,0x10 36,70 40 63x6,0x16 63,15 48
20x0,4x5 16,95 64 32x0,25x8 20,85 100 40x5,0x10 45,20 40 80x0,3x22 32,55 160
20x0,5%5 16,50 48 32x0,3x8 19,15 80 50x0,2x13 27,00 128 80x0,4x22 32,55 160
20x0,6x5 16,25 48 32x0,4x8 19,00 80 50x0,3x13 24,35 128 80x0,5x22 31,40 128
20x0,8x5 15,90 48 32x0,5x8 18,55 80 50x0,4x13 23,95 100 80x0,6x22 30,80 128
20x1,0x5 16,80 40 32x0,6x8 18,20 64 50x0,5x13 22,80 100 80x0,8x22 30,50 128
20x1,2x5 17,95 40 32x0,8x8 17,85 64 50x0,6x13 22,40 100 80x1,0x22 30,80 100
20x1,6x5 19,90 40 32x1,0x8 19,25 64 50x0,8x13 22,20 80 80x1,2x22 31,40 100
20x2,0x5 20,50 32 32x1,2x8 20,70 48 50x1,0x13 22,65 80 80x1,6x22 32,80 100
20x3,0x5 23,85 32 32x1,6x8 21,30 48 50x1,2x13 23,05 80 80x2,0x22 36,35 80
20x4,0x5 27,65 24 32x2,0x8 23,15 48 50x1,6x13 25,45 64 80x2,5%x22 42,75 80
20x6,0x5 37,05 24 32x3,0x8 26,80 40 50x2,0x13 27,25 64 80x3,0x22 46,90 80
25x0,2x8 19,20 80 32x4,0x8 33,80 40 50x3,0x13 33,20 48 80x4,0x22 54,45 64
25x0,25x8 19,50 80 32x5,0x8 38,80 32 50x4,0x13 38,50 48 80x5,0x22 66,20 64
25x0,3x8 18,30 80 32x6,0x8 41,70 32 50x6,0x13 57,70 40 100x0,5%x22 35,25 160
25x0,4x8 18,80 64 40x0,2x10 22,90 128 63x0,25x16 28,95 160 100x0,6x22 34,90 160
25%0,5x8 17,45 64 40%0,25x10 22,75 100 63x0,3x16 28,80 128 100x0,8x22 34,90 128
25x0,6x8 17,25 64 40x0,3x10 21,70 100 63x0,4x16 28,45 128 100x1,0x22 3515 128
25x0,8x8 16,95 48 40x0,4x10 21,30 100 63x0,5x16 26,30 128 100x1,2x22 36,35 128
25x1,0x8 17,65 48 40x0,5x10 20,70 80 63x0,6x16 26,05 100 100x1,6x22 43,25 100
25x1,2x8 19,05 48 40x0,6x10 20,10 80 63x0,8x16 25,90 100 100x2,0x22 41,70 100
25x1,6x8 20,70 40 40x0,8x10 19,75 80 63x1,0x16 26,05 100 100x2,5%x22 53,90 100
25x2,0x8 21,90 40 40x1,0x10 20,10 64 63x1,2x16 27,25 80 100x3,0x22 58,30 80
25x2,5%8 23,40 40 40x1,2x10 20,85 64 63x1,6x16 30,20 80 100x4,0x22 74,45 80
25x3,0x8 25,60 32 40x1,6x10 22,20 64 63x2,0x16 33,55 80 100x5,0x22 83,20 80
25x4,0x8 30,65 32 40x2,0x10 23,95 48 63x2,5x16 35,75 64 100x6,0x22 103,10 64
DN DN 00
HSS 18388 1833c AN BEX
+5 Schnittdaten
b (jin) -
|
d (j19)| | - d, (H7)
|
gxpxq, 180100 150200 ., 150100 150200 dxbxg, 150100 150200 dxbxg, 150100 150200
T grob B grob C i grob B grob C Z o grob B grob C A T grob B grob C 7
(RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570) (RG 1570)
50x0,5x13 22,80 - 48 63x0,5x16 26,30 - 64 80x1,0x22 30,80 41,70 48 100x1,2x22 36,35 4510 48
50x0,6x13 22,40 = 48 63x0,6x16 26,05 = 48 80x1,2x22 31,40 41,70 48 100x1,6x22 43,25 51,95 48
50x0,8x13 22,20 - 40 63x0,8x16 25,90 - 48 80x1,6x22 32,80 42,55 48 100x2,0x22 46,80 5450 48
50x1,0x13 22,65 30,65 40 63x1,0x16 26,05 34,05 48 80x2,0x22 36,35 43,45 40 100x2,5%x22 51,95 58,75 40
50x1,2x13 23,05 30,65 40 63x2,0x16 34,05 39,15 40 80x2,5%x22 42,75 51,65 40 100x3,0x22 58,30 64,70 40
50x1,6x13 25,45 33,65 32 63x2,5x16 34,90 40,90 32 80x3,0x22 46,90 57,05 40 100x4,0x22 74,45 8285 40
50x2,0x13 27,25 34,90 32 63x3,0x16 36,60 44,30 32 80x4,0x22 54,45 65,20 32 100x5,0x22 88,05 91,70 32
50x2,5x13 29,30 36,60 32 63x4,0x16 46,40 56,00 32 80x5,0x22 66,20 75,65 32 100x6,0x22 103,10 11150 32
50x4,0x13 38,50 47,70 24 80x0,5x22 31,40 - 64 100x0,5%x22 34,90 - 80
50x5,0x13 50,65 59,60 24 80x0,6x22 30,80 - 64 100x0,8x22 34,90 - 64
50x6,0x13 57,70 64,35 20 80x0,8x22 30,50 - 64 100x1,0x22 35,15 45,10 64

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Kreissigeblatt vim MREMUS®

Ausfihrung: fein grab
Aus dem vollen Hartmetall-Rohling geschliffen. VHM DIN DN sy PV
1837A 1838 B o

Schnittdaten
Verwendung:
FUr Schlitz- und Sagearbeiten sowie Einfrasungen mit héchster
Genauigkeit und Oberflachengute. Der Einsatz von Kreissageblat-
tern aus Vollhartmetall kann die Schnittgeschwindigkeit bis zum
3-5-fachen und die Standzeit bis zum 10-20-fachen erhéhen.
Grundvoraussetzung hierzu sind stabile und schwingungsfreie —
Maschinen, die exakte und spielfreie Lagerung der Arbeitsspindel
mit hoher Rundlaufgenauigkeit sowie die kompakte Aufspannung
von Werksttck und Vorrichtung gewahrleisten.

o

o
S
T
)

d,(j15)

J :1|IIiII|III[ﬁ

(ENSSN

dxbxd, 190400 150405 opp0 i g xpxg, 190400 150405 op00 55 g xpxg, 190400 150405 5000 5005

fein grob fein grob fein
mm (RG 1530) (RG 1530) C L mm (RG 1530) (RG 1530) £ C mm (RG 1530) (RG 1530) C L

20x0,3x5 16,45 16,45 64 20 30x2,5x8 55,95 55,95 40 24 63x0,8x16 60,40 60,35 100 48
20x0,4x5 16,45 16,45 64 20 40x0,3x10 26,75 28,05 100 40 63x1,0x16 62,20 62,20 100 48
20%0,5x5 16,45 16,45 48 20 40x0,4x10 28,05 28,80 100 40 63x1,2x16 68,85 68,85 80 40
20x1,0x5 21,85 21,85 40 20 40x0,5x10 30,60 30,00 80 40 63x1,6x16 78,10 78,10 80 40
20x1,2x5 23,25 23,25 40 20 40x0,6x10 30,60 30,60 80 40 63x1,8x16 83,30 83,30 80 40
20x1,6x5 28,05 28,05 40 20 40x0,8x10 34,85 34,85 80 32 63x2,0x16 88,00 88,00 80 40
25x0,2x8 16,45 16,45 80 20 40x1,0x10 37,75 37,75 64 32 63x2,5x16 - 103,30 - 32
25x0,3x8 16,20 16,20 80 20 40x1,2x10 40,30 40,30 64 32 63x3,0x16 116,90 116,90 64 32
25x0,5%8 19,85 19,85 64 20 40x1,6x10 46,25 46,25 64 32 80x0,5%x22 - 79,60 - 64
25x0,6x8 19,85 19,85 64 20 40x1,8x10 50,15 50,15 48 32 80x0,8x22 83,35 83,35 128 64
25x0,8x8 24,60 24,60 48 20 40x2,0x10 51,45 51,45 48 32 80x1,0x22 87,05 87,05 100 48
25x1,0x8 26,75 26,75 48 20 40x3,0x10 76,80 76,80 48 32 80x1,2x22 93,30 93,30 100 48
25x2,0x8 40,30 40,30 40 20 50x0,3x13 36,40 - 128 - 80x1,6x22 105,70 105,70 100 48
30x0,3x8 20,85 21,40 80 30 50x0,5x13 37,15 37,15 100 48 80x2,0x22 121,90 121,90 80 40
30x0,4%8 20,85 21,40 80 30 50x0,6x13 37,15 37,15 100 48 80x3,0x22 172,90 172,90 80 40
30x0,5x8 - 22,20 - 24 50x0,8x13 42,30 42,30 80 40 100x1,0x22 117,10 117,10 128 64
30x0,8x8 28,00 29,40 64 24 50x1,0x13 44,95 44,95 80 40 100x1,2x22 126,20 126,20 128 64
30x1,0x8 30,50 32,00 64 24 50x1,6x13 58,55 - 64 - 100x1,6x22 154,90 154,90 100 48
30x1,2x8 34,85 34,85 48 24 50x2,0x13 65,10 65,10 64 32 100x2,0x22 177,30 172,90 100 48
30x1,6x8 43,65 43,65 48 24 50x3,0x13 92,40 92,40 48 24 100x2,5x22 210,80 210,80 100 48
30x1,8x8 44,95 44,95 48 24 63x0,5x16 49,45 49,45 128 64 100x3,0x22 - 235,90 - 40
30x2,0x8 47,55 47,55 48 24 63x0,6x16 50,75 50,75 100 48

P Sageblattaufnahme DIN 1835 MREMUS®

Ausfiihrung und Verwendung:

Zur Aufnahme von Metallkreissageblattern 150000 - 150405. Einfaches, sicheres m

und schnelles Spannen des Sageblattes, Selbstsicherung. Jede Sageblattdicke Schaft

spannbar. Genauester Rundlauf.

Sageblatt-& 246418 I

mm (RG 2409) mm
20 98,35 94
25 98,35 104
32 98,35 110
40 98,35 114 I
50 98,35 141 77 25 245 13 246418
63 98,35 141 77 25 245 16 Typ 6-teilig, im Koffer Ausfthrung
80 136,00 160 92 25 34,0 22 (RG 2409)

100 136,00 160 92 25 39,5 22 SATZ 567,00 bestehend aus Sageblattaufnahme @ 20 - 63 mm

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Einschneidenfraser HSS-Co Aluminium MREMUS®

160000  Alu{600
ve = m/min.
160000  160-250 .
¢~ Zylinder
Zentrumschnitt schaft
Schnittdaten
/L/‘i o 4" ‘ ‘
Fx 450 | I ‘
d,xI, 160000 I, d, fz dxI, 160000 I, d, fz
mm (RG1602) mMm mm  mm/Zahn mm (RG1602) Mm mm  mm/Zahn
3x60 1235 12 8 0,100-0,150 5x120 1930 14 8 0,100-0,150
4x60 1235 12 8 0,100-0,150 6x60 1235 14 8 0,100-0,150
5x60 1235 14 8 0100-0,150
Iy . AN
) Schaftfraser HSS-Co Universal YREMUS®
. . o
’ yp
- N/mm? N/mm? HSS-Co 377 N
161701 (850 Titan ~ AMlu  Messing
161706 (1200 (600 (600
ve = m/min. Zahne EZ(, _.
161701 12-30 10-20 1020 5-12 50-150 30-60 2 Drall = et

161706 20-60 30-40 35-50 20-60 100-210 75-100
=

s
s .|
=

kurz

Schnittdaten

1835 B-
Schaft

I
| |

161701
B W - ﬁ.’.ﬁ e
beschichtet
==
[ h \
161706
A AN ] 0 N
mm IAIN mm mm mm mm/Zahn
(RG 1602) (RG 1602)
2,00 9,09 10,60 48 4 6 0,001-0,005
2,50 9,64 11,50 49 5 6 0,001-0,005
3,00 8,67 11,40 49 5 6 0,003-0,010
3,50 9,64 12,25 50 6 6 0,003-0,010
4,00 8,67 12,10 51 7 6 0,006-0,015
4,50 9,64 13,05 51 7 6 0,006-0,015
5,00 8,67 12,90 52 8 6 0,007-0,020
5,50 9,64 13,75 52 8 6 0,007-0,020
6,00 8,67 13,60 52 8 6 0,014-0,030

P Mini-Fraser HSS-Co Universal

MREMUS®

- N/mm? - N/mm? - HSS-Co T,y\lp Zégne
160821 Titan
160881 L - (1200 Mu<600
ve = m/min. m(° ..
160821 1080 1015 1520 810  160-250 oS | e
Drall = Zennumsnnmu Schaft
160881  30-40 30-40 30-40 825  240-375 .
=]
—ilﬂ m
kurz
l Schnittdaten L
M N
| I‘ |
160821
T “7 ‘2 4" ‘ w
\ l |
beschichtet 160881
,  leog2al 160881 ‘ ; .,
L TiAIN L 2 2
mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1601) (RG 1602)
1,50 6,93 9,57 34 3 6 0,001-0,002
2,00 6,93 9,57 35 4 6 0,001-0,002
2,50 6,93 9,95 36 5 6 0,001-0,002
2,80 6,93 10,35 36 5 6 0,001-0,002
3,00 6,93 10,35 36 5 6 0,003-0,004
3,50 6,93 10,75 37 6 6 0,003-0,004
3,80 6,93 11,15 38 6 6 0,003-0,004
4,00 6,93 11,15 38 7 6 0,005-0,007
4,50 6,93 - 38 7 6 0,005-0,007
4,80 6,93 = 89 8 6 0,005-0,007
5,00 6,93 11,95 39 8 6 0,007-0,010
5,50 6,93 = 39 8 6 0,007-0,010
6,00 6,93 12,75 39 8 6 0,009-0,013
_— .. ; w
P Mini-Fraser HSS-Co Universal MREMUS®
M s .
- B D TR
160921 Titan  Alu
160881 - L2 (1200 (600
ve =m/min. m(., .A _
160821 1030 10-15 1520 8-10 160-250 Dl 3 tonn | o
160981 3040 30-40 30-40 825 240-375
—_ m

Schnittdaten

Q eg
bESChIChIeI

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

‘ ‘2

160921 160981
TIAIN

(RG 1602) (RG 1605)
795 10,70
7,95 11,10
795 11,55
7,95 12,00
7,95 12,45
7,95 12,85
7,95 13,35
7,95 14,25

=
3

DD DD DD DO

\
160981

fz
mm/Zahn

0,001-0,002
0,001-0,002
0,002-0,003
0,002-0,003
0,004-0,005
0,004-0,005
0,005-0,008
0,006-0,012

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de



) Schaftfraser HSS-PM Universal MREMUS®

[ - B
(1400 M [

ve = m/min. Typ Zahne E>2< .
161922  20-80  35-65 30-45  90-420 100-110 N 2 Drall =
A <
. amE ==
[ 1835 8-  =mwmm
Zentrumschnitt Schaft kurz

i [
Schnittdaten

» Schaftfraser HSS-Co Aluminium MREMUS®
Hsco oMo
161451  Messing, Bronze, Alu {600 Kunststoffe
vc = m/min.
161451 27-140 63-90 Zahne mo ..
2 Vs

Drall = zentumschnitt

==

C__ 1m-—
1835B- ==
Schaft extra lang

Schnittdaten

1 L
e e——
1 L | ||

|

|
i

d 161451 I | d fz
d, lillT?sz I l, d, fz mm (RG 1613) mm mm mm mm/Zahn
(i (A6 1606) mm mm mm mm/Zahn 3,00 23,90 56 12 6 0,004-0,010
4,00 19,35 51 7 8 0,012-0,015 4,00 23,90 63 19 ) 0,008-0,015
5,00 19,60 52 8 6 0012-0,015 5,00 23,90 68 24 6 0,010-0,020
6,00 20,95 52 8 6 0018-0,025 6,00 23,90 68 2 6 0013-0,024
» Schaftfraser HSS-Co Aluminium MREMUS° P Schaftfraser HSS-Co universal MREMUS’®
M S

Messing, Bronze,

161351 AU Y500 " Kunststoffe
ve = m/min. Zahne 57
40° A~
161351 35-155 70-100 2 ¥

Drall = zentumscnite

B

C__ I -—

1835B-  p=mmam
Schaft lang

Schnittdaten

Dot — | r
1 |

d 161351 I I, d, fz
mm (RG 1613) mm mm mm mm/Zahn
2,00 17,40 51 7 6 0,002-0,005
2,50 17,40 52 8 6 0,002-0,005
3,00 17,40 52 8 6 0,004-0,010
3,50 17,40 54 10 6 0,004-0,010
4,00 17,40 55 11 6 0,004-0,010
4,50 17,40 55 11 6 0,004-0,010
5,00 17,40 57 13 6 0,010-0,020
5,50 17,40 57 13 6 0,010-0,020
6,00 17,40 57 13 6 0,013-0,024

www.precitool.de

vc =m/min.
162001 10-30 10-20 10-20 5-7

162006 20-60 30-40 35-50 10-25

162001 (850 Titan ~ Alu  Messing

162006 (1200 (600 (600
Zahne 57
3 30° d»

35150  30-60 Dall =5 e
100-

210 75-100
(N ——
1835 B-  ==mam

Schaft kurz

Schnittdaten
4 Jo b
Q d (e8) d, (h6)
T T
I |
162001
Q d, (e8) d, (h6)
T T
h |
beschichtet 162006
i 162001 162006 | | ’ "
1 TiAIN I 2 2
mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1604) (RG 1604)
2,00 11,60 14,45 48 4 6 0,001-0,002
3,00 10,55 13,10 49 5 6 0,003-0,004
4,00 10,55 13,95 51 7 6 0,006-0,008
5,00 10,55 14,80 52 8 6 0,007-0,010
6,00 10,55 15,65 52 8 6 0,009-0,013

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




» Schaftfraser HSS-Co Universal MREMUS®

M S
o .o
162401 (850 Titan  Alu Messing
162551 (1200 (600 (600

Zahne EV /R
3 30° <

Drall = Zen[mntsuhmtl

aml ==

=
1835 B-  ===mam
Schaft lang

Schnittdaten

- egm -

ve = m/min.
162401 10-30 10-20 10-20 57 35-150 30-60
162551 20-60 30-40 35-50 10-25 100-210 75-100

\ h

162401
T
\ h
heschlchlel 162551
q, 162401 lb;ZA?';Sl ] | q, 2
mm I mm mm mm mm/Zahn
(RG 1602) (R6 1600)
3,00 11,85 11,30 52 8 6 0,003-0,004
4,00 11,85 12,50 55 11 6 0,006-0,008
5,00 11,85 13,70 57 13 6 0,007-0,010
6,00 11,85 14,95 57 13 6 0,009-0,013
. . ANA
P Schaftfraser HSS-Co Universal YREMUS®
M S
HoECEEE .o
162651 (850 Titan Alu  Messing
162656 (1200 (600 (600
ve = m/min. Zahne m. -.
162651 10-30 10-20 1020 57 35-150 30-60 3 Diall =5 zenteom

162656 20-60 30-40 35-50 10-25 100-210 75-100

==

I —
1835 8- ===
Schaft extra lang

Schnittdaten

(i s
;Wi

T

|
1 \

162651
T L | | \
I |
162656
beschichtet
; 162651 162656 | | ’ -
1 TIAIN 1 2 2
mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1604) (RG 1602)
2,00 16,40 17,10 54 10 6 0,001-0,002
3,00 16,40 17,10 56 12 6 0,002-0,003
4,00 16,40 18,95 63 19 6 0,003-0,005
5,00 16,40 20,80 68 24 6 0,005-0,006
6,00 15,70 22,65 68 24 6 0,006-0,008

D Schaftfraser HSS-PM Universal MREMUS’®

M - HSs- g DN Typ
- AU PM 844 N

162575 [(1000° (850 |40 beschichlel

ve = m/min.
Zahne 570 _’
1835 B-

162575 20-75 20-40 35-50
Drall = Zenllumschml\ Schaft

=
SSSS-
—_— UNI
lang Schnittdaten

d, 16AI2T5N75 Ll d, fz d IBAIZT‘L.—”ZS I, d, fz
mm ! mm mm mm  mm/Zahn mm ! mm mm mm  mm/Zahn
(RG 1611) (RG 1611)
200 2360 51 7 6 0,008-0010 500 2360 57 13 6 0,008-0,010
300 2360 52 8 6 0,008-0010 600 2360 57 13 6 0021-0,025
400 2360 55 11 6 0,008-0,010
" . v
) Schaftfraser HSS-Co Aluminium MREMUS®
| DIN Typ Zahne
- HSS-Co 844 W 3
161551  Messing, Bronze, Alu {600 Kunststoffe
vc = m/min. ]
161551 30-155 70-100 W,, I.. i
18355 =
Drall = Zen[mmschmtt Schaft lang
l Schnittdaten l

d 161551 I l, d, fz

mm (RG 1613) mm mm mm mm/Zahn

2,00 16,60 51 7 6 0,002-0,005
3,00 16,60 52 8 6 0,004-0,010
4,00 16,60 55 11 6 0,008-0,015
4,50 16,60 55 11 6 0,008-0,015
5,00 16,60 57 13 6 0,010-0,020
6,00 16,60 57 113 6 0,013-0,024

D Schaftfriaser HSS-PM Universal MREMUS®

i : HSs- DIN
-"’""“ - i - PM g 844

Titan beschichtet
163780 (850 - (1200 Alu (600
ve = m/min. Typ Zahne 570
163780 20-45 20-45 3565 3045  90-420 N 4-5 8

) =na
-. amm =

by 1835B-  pe==mam
Zentrumschnitt Schaft lang

Schnittdaten

d, (ki0) d, (h6)
[ —— |1
l ‘
d 1%31,7,?0 I l, d, 7 fz
mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1611)
2,00 21,35 51 7 6 4 0,014-0,025
3,00 20,55 52 8 6 4 0,014-0,025
4,00 20,25 55 11 6 4 0,014-0,025
5,00 20,25 57 13 6 4 0,014-0,025
6,00 20,25 57 13 6 4 0,030-0,042

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de



) Schaftfriaser HSS-Co Universal

M S
N/mm? N/mm?
Titan Alu  Messing
. (850 . (1200 (600

(600
ve =m/min.

10-30 10-20 10-20 6-8
25-60 35-45 35-55

163651
163751

163651
163751

40-170  35-70
10-25 100-240 85-110

y DIN Typ
HSS-Co 844 N
Zahne m ; _»
35 Drall 2 Zenlmmsc:mu
=
1835 B-  ==mam
Schaft lang

Schnittdaten

W o ﬂ ™

MREMUS®
Titan Alu Messing beschichtet i
164186 . (80 . (1200 (600 (600
ve = m/min. Typ Zahne %o
164186 20-60 30-40 3550 10-12 100-210 75-100 N 35 Drall =
e
> ===
1835 B-
Zentumschnitt Schaft extra lang

Schnittdaten

f — 'w |
h \
beschichtet 163751
o 16351 183751 o
TiAIN 1 2 2 7
mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1602) (RG 1601)
2,00 11,55 12,55 51 7 B 3 0,001-0,004 164186
2,50 11,55 1255 52 8 6 3 0001-0004 4, TiAIN L h g, 7 iz
3,00 10,45 11,45 52 8 6 4 0002-0007 mm 8 D mm mm mm mm/Zafin
3,50 11,30 13,25 54 10 6 4 0,002-0,007 .
4,00 10,45 12,10 55 11 6 4 0,005-0010 200 1645 i 10 6 $ 0,001 0,002
3,00 16,45 56 12 6 4 0,002-0,004
4,50 11,30 14,00 56 11 6 4 0,005-0010
] 4,00 16,45 63 19 6 4 0,003-0,008
5,00 10,45 12,75 57 13 6 4 0,006-0014 )
5,50 11,30 1475 57 13 6 4 0,006-0014 5,00 1645 68 4 6 4 0,005-0,010
6,00 1045 1345 57 13 6 4  0008-0017 6,00 1645 68 24 6 4 0,008-0,013
. .. . -
» Radiusfraser HSS-Co Universal MREMUS’
v Il et 1 e I - o
] erks-  Zahne . Werks-  Zahne
- N/mm? N/mm? HSS-Co norm 9 N/mm? N/mm? HSS-Co i 9
168881 (850 Titan  Alu  Messing 168951 (850 Titan ~ Alu Messing
168886 (1200 (600 (600 168956 (1200 (600 (600
w=ninin. G, l. om wo=ninin U, 0. ==
168881 1030 1020 1020 512 35150 30-60 ] Bl e 168951 1080 1020 1020 512 35150 30-60 i BN S
168886 20-60 30-40 85-50 10-25 100-210 75-100 — 168956 20-60 30-40 35-50 10-25 100-210 75-100
= .'ﬁ%
== B
kurz Schnittdaten extra lang Schnittdaten
r:d\/Z
r:dwz l L\, L
. \ d, (h10) : d, (h6)
d (o) d, (h6) ‘
-+ [ — |
b | : M |
| I ] 16895
| r=d, 168881
o ——— - L \r‘: dvz
d‘mm)md’(ha) o) |
T h l —— ‘ T —
I ‘1 1 T - \‘ 4,‘ ‘ T
beschit 168886 I, ‘
168956
beschichtet
q 168881 1?,8,\?,?6 r L g n 4 16831 163336 r L g .
mm mm mm mm mm mm/Zahn I
(RG 1606) (R6 1605) mm () [Rppeens mm mm mm mm mm/Zahn
3,00 1830 20,15 15 49 5 6 0,003-0,007 4,00 21,65 25,15 2,0 63 11 6 0,003-0,005
4,00 18,30 20,15 2,0 51 7 6 0,006-0,010 5,00 21,65 26,00 25 68 13 6 0,005- 0,006
5,00 18,30 21,05 25 52 8 6 0,007-0,014 6,00 22,35 27,55 30 68 13 6 0,006-0,008
6,00 18,85 22,45 30 52 8 6 0,009-0,017

www.precitool.de
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b Schaftfraser VHM Aluminium MREMUS®

- Wel’kS— Zahn Schneidenform @( l
VM o | Fase OR i 6535 HA-

175100  Aluminium Drall = zenwmscnit  Schaft

ve = m/min. =
175100 400 = @ @

Schutzfase ab 3,00 mm kurz HPM HVM Schnittdaten
Toleranz
Durchmesser-  Schneiden-@  Schaft-@ l l
bereich @ d,(h9) @ d, (h9) T
d<3 0 0 d, (h9) d, (h5)
-0,025 -0,004 ) \‘
3¢(d<6 0 0 Fx 459 | y I
-0,030 -0,005 2
6(d<10 0 0 I,
-0,036 -0,006
j0<d<8 0 0
-0,043 -0,008
L ——
45° E Sy
d kluZZSIFSSUE F I l, d, y fz d kluZzs }:252 F I l, d, y fz
mm ' mm mm mm mm (°) mm/Zahn mm ' mm mm mm mm ©) mm/Zahn
(RG 1752) (R6 1752)
0,60 39,15 - 40 3 3 15 0,010-0,015 2,50 30,90 - 40 9 3 15 0,034-0,060
0,80 39,15 = 40 4 3 15 0,014-0,018 3,00 30,25 0,10 40 12 3 = 0,045-0,070
1,00 37,60 - 40 5 3 15 0,015-0,020 4,00 32,60 0,10 50 12 4 - 0,050-0,080
1,20 37,60 = 40 5 8 15 0,018-0,023 5,00 39,50 0,15 50 15 5 = 0,060-0,100
1,50 37,60 - 40 5 3 15 0,023-0,027 6,00 38,95 0,20 50 16 6 - 0,075-0,120
2,00 30,90 = 40 8 & 15 0,030-0,043
) Kleinstfraser VHM Universal MREMUS®

i} H M S .
- RS N’"""*-N/m"'z- "ﬁ%’rknﬁ T’,;p - HRC mmmz-mmmz- VHM % VY]%rran]

Titan ~ Alu  Messing Titan ~ Alu  Messing beschichtet
175200 (48 (850 - 175205- LG 820 -(1200 (800 (600

(1200 (600 (600
ve = m/min. Zahne m" /R ve = m/min. Typ Zahne 5oy
L 2 [ b 2 '
175200 35-60 25-30 20-35 45-70 20-30 1‘69% 80-110 Drall = zetumscnn 175205 55-110 45-55 35-55 80-110 35-55 ]1.1.69[:] 80-110

- g 1. =
R 30° / 8535 HA-

Schaft kurz Drall = Zenllumsnhmn Schaft

= [ =

5
Schnittdaten  CAD-Daten extra lang Schnittdaten

CAD-Daten

S

175200 175205

d I | d fz d/l " | | d fz
mrln kurz mlm mzm m?n mm/Zahn rhm4 1,5xd, TIAIN m:n mzm mﬁn mm/Zahn
(RG 1734) (RG 1734)
0,20 39,55 38 05 3 0,002-0,004 0,80/6 35,55 45 1.2 4 0,002-0,004
0,30 24,85 38 10 3 0,002-0,004 1,00/6 35,55 45 15 4 0,002-0,004
0,40 22,55 38 1,0 3 0,002-0,004 1,00/12 35,55 45 1,5 4 0,002-0,004
0,50 21,45 38 15 3 0,002-0,004 1,40/12 35,55 45 2,1 4 0,002-0,004
0,60 20,35 38 15 3 0,002-0,004 1,50/14 35,55 50 2.3 4 0,005-0,010
0,70 21,45 38 2,0 3 0,002-0,004 1,80/16 35,55 50 2,7 4 0,005-0,010
0,80 21,45 38 2,0 3 0,002-0,004 2,00/8 35,55 45 30 4 0,012-0,019
0,90 22,55 38 2.5 8 0,002-0,004 2,00/12 35,55 45 30 4 0,012-0,019
1,00 22,55 38 30 3 0,002-0,004 2,00/16 35,55 50 30 4 0,012-0,019
1,20 22,55 38 40 3 0,002-0,004 2,00/20 35,55 55 30 4 0,012-0,019
1,40 22,55 38 40 3 0,002-0,004 2,50/14 35,55 50 37 4 0,012-0,019
1,50 22,55 38 40 3 0,005-0,010 3,00/12 39,85 45 45 6 0,012-0,019
1,60 22,55 38 40 3 0,005-0,010 3,00/20 39,50 60 45 6 0,012-0,019
1,80 22,55 38 50 3 0,005-0,010
2,00 22,55 38 50 3 0,012-0,019

www.precitool.de




CrazyMill Cool Zylindrisch lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

Cool

HSPC-Fraser fir schwer zerspanbare Materialien

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frasen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Ausfiihrungen von Mikrofrasern in Durchmes-
sern von 0,3 - 6,0 mm und mit Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur Verfllgung. Diese sind als
zylindrische (scharfkantig mit minimaler Schutzphase 45°) Version verfligbar.

Die Starken dieses Vollhartmetall-Schaftfrasers mit integrierter Kiihlung sind das Frasen von
Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Perfor-
mance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Er vereinigt HSC (HighSpeedCutting) und HPC (High-
PerformanceCutting) und wird so zum HSPC-Fraser (HighSpeedPerformanceCutting). Dank sei-
ner speziellen Schneidengeometrie und der konstanten und massiven Kiahlung der Schneiden
bedeutet dieser Fraser einen Quantensprung fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys.

Quantensprung beim Frasen

Frasen mit Innenkiihlung fir amzm%/olj
Schrupp-und Schlichtbearbeitungen

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frésen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Versionen von zylindrischen (scharfkantig
mit minimaler Schutzphase von 45°) Mikrofrasern in Durchmessern von 0,3 - 6,0 mm und mit
Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur Verfligung. Die Schneidenlange betragt immer 1,5 x d.

® CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ A - Frastiefe 1,5 x d, Kihlung im Schaft, Z =2
® CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ B - Frastiefe 3 x d,  Kuhlung im Schaft, Z = 2
® CrazyMill Cool Zylindrisch, Typ C - Frastiefe 5 xd,  Kdhlung im Schaft, Z =2

ﬁ www.precitool.de



CrazyMill Cool Zylindrisch luf MIKRON TOOL

Produktinformation

by Aﬁﬁzm[llw
Cool

1,5xd 3xd 5xd

® beschichtet ® beschichtet ® beschichtet
® integrierte Kihlung | ® integrierte Kiihlung | ® integrierte Kithlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein
stabiles und schwingungsfreies Frasen.
Hohe Prazision und hervorragende Ober-
flachengute werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kthlkanale garan-
tieren eine konstante und massive Kuhlung
der Schneiden und eine optimale Abfuhr der
Spéne. Das Resultat ist eine erhthte Schnitt-
geschwindigkeit und Schnitttiefe a, sowie
Oberflachengute.

3 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-Hart-
metall erfllt alle Anforderungen in Bezug auf
die mechanischen Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungshbeschichtung RIP ist
warme- und verschleiBresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und garantiert
einen optimalen Spanetransport. Das Resul-
tat ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

5 | SCHNEIDENGEOMETRIE
Entwickelt fur die Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Materialien wie rostfreie
Stahle, Titan und Titanlegierungen sowie
hitzebestandige Legierungen. Erlaubt
sowohl Schruppen als auch Schlichten mit
hoher Oberflachengite. Dank seiner hohen
Laufruhe wird der Fraser auch bei groRerer
Umschlingung vibrationsfrei arbeiten.

CrazyMill Cool CrazyMill Cool CrazyMill Cool
Zylindrisch Zylindrisch Zylindrisch
Typ A Typ B Typ C Fréserspitze

www.precitool.de E



D Kleinstfriaser VHM Universal mit IK CRAZYMILL™  |\( MIKRON TOOL

Cool
Ausfuihrung: . Schneidenform
- das einzige Fraswerkzeug mit Durchmesserbereich VHM g Werks-  zahne Ez(o
0,3-6,0 mm mit integrierter Innenkthlung beserhiet norm 2 Drall = i g
- speziell entwickelte Hartmetallsorte
- speziell entwickelte Beschichtung ]
- spezielle Schneidengeometrie 6535 HA- & UNl
Schaft Schnittdaten

- Schneidspitzen mit Schutzfase

Verwendung:

- universell einsetzbar

- hervorragende Ergebnisse
in rostfreien Stahlen, Titan, Nickel

- durch die spezielle Geometrie,
Beschichtung und Kuhlperformance
wird in allen Materialien
eine perfekte Oberflachengute erreicht

oo (o —

175210
F x 45°
(om ..o .
|
L), | ‘T
1
175212

J_ZJ\A | ‘T
175214

175210 175212 175214

1,5xd, Schutz- 3xd, Schutz- 5xd, Schutz-
d ei(edur' - L1, d fz d eXedL;r o L1l I, d, fz d eXedl.'ur - L I, d, fz
mm RIP i mm mm mm  mm/Zahn mm RIP il mm mm mm mm  mm/Zahn mm RIP il mm mm mm mm  mm/Zahn

(RG 1790) (RG 1790) (RG 1790)
030 7125 002 38 045 3 0,002-0,007 030 7230 002 38 045 090 3 0,002-0007 030 7645 002 38 045 150 3 0,002-0,007
040 7125 002 38 060 3 0,002-0,007 040 7230 002 38 060 120 3 0,002-0007 040 7645 002 38 060 200 3 0,002-0,007
050 7125 002 38 075 3 0,004-0016 050 7230 002 38 075 150 3 0,004-0016 050 7645 002 38 075 250 3 0,004-0016
060 7125 002 38 090 3 0,004-0016 060 7230 002 38 090 180 3 0,004-0016 060 7645 002 38 090 300 3 0,004-0016
080 7125 002 38 120 3 0,004-0016 080 7230 002 38 120 240 3 0,004-0016 080 7645 002 38 120 400 3 0004-0016
1,00 7645 002 40 150 4 0007-0,018 1,00 7750 002 40 150 300 4 0,007-0,020 1,00 8165 002 40 150 500 4 0007-0018
120 7645 003 40 180 4 0007-0,018 1,20 7750 003 40 180 360 4 0007-0,020 1,20 8165 003 40 180 600 4 0007-0018
1,50 7645 003 40 225 4 0,009-0,026 1,50 7750 0,03 40 225 450 4 0,009-0,026 1,50 8165 003 40 225 750 4 0,009-0026
180 7645 003 40 270 4 0,009-0,026 1,80 7750 003 40 270 540 4 0,009-0,026 180 8165 003 40 270 900 4 0009-0026
200 7645 003 40 300 4 0,010-0,034 200 7750 003 40 300 600 4 0010-0034 200 8165 003 44 300 1000 4 0,010-0,034
250 7645 004 40 375 4 0,010-0,034 250 7750 004 40 375 750 4 0,010-0,034 250 8165 004 44 375 1250 4 0,010-0,034
300 7800 004 50 450 6 0015-0,052 300 7905 004 50 450 900 6 0015-0,050 300 8320 004 55 450 1500 6 0,015-0,052
400 7800 004 50 600 6 0,020-0,055 400 7905 004 55 600 1200 6 0,020-0,055 400 8320 004 60 600 2000 6 0,020-0,050
600 9780 005 60 900 10 0,020-0,055 600 9880 005 65 900 1800 10 0,020-0,055 6,00 10300 005 70 9,00 3000 10 0,020-0,050

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



Schnittwerte

Produktinformation

Schnittwerte 175210

Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung

Durchmesser 0,3-0,4mm

IS0 Zu bearbeitende ve fz

Werkstoffe m/min mm
Stahl unlegiert { 800 N/mm* 60 0,004-0,006
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 60 0,003-0,005
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 60 0,003-0,005
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0,006
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0,005
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,003-0,005
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,003-0,005
- Gusseisen 60 0,002-0,004
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0,007
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0,007
Kupfer 60 0,005-0,007
Messing, bleifrei 60 0,005-0,007
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60 0,005-0,007
Bronze 600 N/mm? 60 0,005-0,007
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0,003
Titan, rein 60 0,003-0,005
s Titan-Legierungen 60 0,003-0,005
CrCo-Legierungen 60 0,002-0,003
Stahle gehartet ( 55 HRC 60 0,003-0,005

H Stahle gehartet ) 55 HRC 60 =

0,5-0,8mm
ve fz
m/min mm
100 0,008-0,012
100 0,007-0,010
100 0,006-0,009
100 0,008-0,012
100 0,007-0,010
100 0,007-0,010
100 0,006-0,009
100 0,005-0,008
100 0,010-0,014
100 0,010-0,014
100 0,012-0,016
100 0,012-0,016
100 0,012-0,016
100 0,010-0,014
100 0,004-0,006
100 0,006-0,009
100 0,006-0,009
100 0,004-0,006
80

0,006-0,007

1,0-1,2mm
ve fz
m/min mm
140 0,013-0,015
140 0,012-0,014
140 0,009-0,011
140 0,014-0,016
140 0,013-0,015
140 0,013-0,015
140 0,010-0,012
120 0,010-0,020
140 0,015-0,017
140 0,015-0,017
140 0,018-0,020
140 0,018-0,020
140 0,018-0,020
140 0,016-0,018
120 0,007-0,008
120 0,014-0,016
120 0,014-0,016
140 0,007-0,008
100

0,008-0,010

lif MIKRON TOOL

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 175210

Umfangsfrasen mit integrierter Kithlung

Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung

Durchmesser 0,3-0,4 mm

IS0 Zu bearbeitende ve fz

Werkstoffe m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 60 0,005-0,007
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,004-0,006
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,004-0,006
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0,007
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0,006
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0,006
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0,006
- Gusseisen 60 0,003-0,006
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0,008
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,006-0,008
Kupfer 60 0,006-0,008
Messing, bleifrei 60 0,006-0,008
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60 0,006-0,008
Bronze 600 N/mm? 60 0,006-0,008
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0,004
Titan, rein 60 0,004-0,006
s Titan-Legierungen 60 0,004-0,006
CrCo-Legierungen 60 0,003-0,004
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 0,004-0,006

H Stahle gehartet ) 55 HRC 60 -

0,5-0,8 mm
ve fz
m/min mm

100 0,010-0,014
100 0,009-0,012
100 0,008-0,011
100 0,010-0,014
100 0,009-0,012
100 0,009-0,012
100 0,008-0,011
100 0,006-0,009
100 0,012-0,016
100 0,012-0,016
100 0,014-0,018
100 0,014-0,018
100 0,014-0,018
100 0,012-0,016
100 0,004-0,006
100 0,008-0,011
100 0,008-0,011
100 0,004-0,006
80 0,007-0,009

1,0-1,2mm
ve fz
m/min mm

140 0,015-0,017
140 0,014-0,016
140 0,011-0,013
140 0,016-0,018
140 0,015-0,017
140 0,015-0,017
140 0,012-0,014
120 0,011-0,022
140 0,018-0,020
140 0,018-0,020
140 0,020-0,022
140 0,020-0,022
140 0,020-0,022
140 0,018-0,020
120 0,007-0,008
120 0,016-0,018
120 0,016-0,018
140 0,007-0,008
100 0,010-0,012

ap = 1xd
1,5-1,8mm 2,0-2,5mm
ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
180 0,022-0,024 200 0,030-0,032
180 0,020-0,022 200 0,028-0,030
180 0,018-0,020 200 0,026-0,028
180 0,022-0,024 200 0,030-0,032
180 0,020-0,022 200 0,028-0,030
180 0,020-0,022 200 0,028-0,030
180 0,016-0,018 200 0,026-0,028
140 0,022-0,025 160 0,026-0,035
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
180 0,024-0,026 200 0,032-0,034
130 0,009-0,010 140 0,010-0,012
130 0,018-0,020 140 0,026-0,028
130 0,018-0,020 140 0,026-0,028
160 0,009-0,010 180 0,010-0,012
140 0,012-0,016 180 0,018-0,024
ap = 1xd
ap = 1xd
1,5-1,8mm 2,0-2,5mm
ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
200 0,024-0,026 220 0,034-0,036
200 0,022-0,024 220 0,032-0,034
200 0,020-0,022 220 0,030-0,032
200 0,024-0,026 220 0,034-0,036
200 0,022-0,024 220 0,032-0,034
200 0,022-0,024 220 0,032-0,034
200 0,016-0,018 220 0,030-0,032
140 0,024-0,026 160 0,028-0,036
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
200 0,026-0,028 220 0,036-0,040
130 0,009-0,010 140 0,010-0,012
130 0,020-0,022 140 0,028-0,030
130 0,020-0,022 140 0,028-0,030
180 0,009-0,010 200 0,010-0,012
140 0,014-0,018 180 0,020-0,026

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

CRAZYMIIL

by Mikron Tool
Cool
3,0mm 4,0-6,0mm
ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
220 0,046 260 0,048
220 0,044 260 0,046
220 0,040 260 0,042
220 0044 260 0,046
220 0,042 260 0,044
220 0,042 260 0,044
220 0,040 260 0,042
0,040- 0,050-
G 0,046 gl 0,054
220 0,052 260 0,055
220 0,050 260 0,053
220 0,052 260 0,055
220 0,052 260 0,055
220 0,052 260 0,055
220 0,052 260 0,055
150 0,015 170 0,020
150 0,040 170 0,042
150 0,040 170 0,042
200 0,015 220 0,020
200 0,030 240 0,035
ae = 0,3xd
ae =0,1xd
3,0 mm 4,0 - 6,0 mm
ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
240 0,048 280 0,050
240 0,046 280 0,048
240 0,042 280 0,044
240 0,046 280 0,048
240 0,044 280 0,046
240 0,044 280 0,046
240 0,042 280 0,044
0,042- 0,052-
180 gos 20 gps7
240 0,058 280 0,060
240 0,058 280 0,060
240 0,058 280 0,060
240 0,058 280 0,060
240 0,058 280 0,060
240 0,058 280 0,060
150 0,015 170 0,020
150 0,042 170 0,044
150 0,042 170 0,044
220 0,015 240 0,020
200 0,035 240 0,040

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneiddl / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind maglich.

Bei niedrigem KuhImitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.

www.precitool.de



Schnittwerte

Produktinformation

lil MIKRON TOOL

CRAZYMIIL

by Mikron Tool
Cool
Schnittwerte 175212
Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap =0,5xd fiir Gruppe ae = 0,3xd
Durchmesser 0,3-0,4 mm 0,5-0,8 mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0 - 6,0 mm
IS0 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 60 0,004-0006 100  0,008-0012 140  0,013-0015 180  0,022-0024 200  0,030-0032 220 0,044 260 0,048
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 60 0,003-0005 100  0,007-0010 140  0,012-0014 180  0,020-0022 200  0,028-0,030 220 0,042 260 0,046
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 60 0,003-0005 100  0,006-0009 140  0,009-0,011 180  0,018-0,020 200  0,026-0,028 220 0,038 260 0,040
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0006 100  0008-0,012 140 00140016 180  0,022-0024 200  0,030-0,032 220 0,042 260 0,046
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0005 100  0,007-0010 140  0,013-0015 180  0,020-0022 200  0,028-0,030 220 0,040 260 0,044
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,003-0005 100  0,007-0010 140  0,013-0015 180  0,020-0022 200  0,028-0,030 220 0,040 260 0,044
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,003-0005 100  0,006-0009 140  0,010-0012 180  0,016-0018 200  0,026-0,028 220 0,038 260 0,042
- Gusseisen 60 0,002-0004 100  0,005-0008 120  0,010-0020 140  0,022-0,025 160  0,026-0,035 180  0,038-0,045 200  0,048-0,052
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,015-0017 180  0,024-0026 200  0,032-0,034 220 0,050 260 0,055
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,015-0017 180  0,024-0026 200  0,032-0034 220 0,048 260 0,053
Kupfer 60 0,005-0007 100  0,012-0016 140  0,018-0020 180  0,024-0026 200  0,032-0,034 220 0,050 260 0,055
Messing, bleifrei 60 0,005-0007 100  0012-0016 140 00180020 180  0,024-0026 200  0,032-0,034 220 0,050 260 0,055
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60 0,005-0007 100  0,012-0016 140  0,018-0020 180  0,024-0026 200  0,032-0034 220 0,050 260 0,055
Bronze 600 N/mm* 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,016-0018 180  0,024-0026 200  0,032-0034 220 0,050 260 0,055
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0003 100  0,004-0006 120  0,007-0008 130  0,009-0010 140  0,010-0012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,003-0005 100  0,006-0009 120  0,014-0016 130  0,018-0020 140  0,026-0,028 150 0,040 170 0,042
s Titan-Legierungen 60 0,003-0005 100  0,006-0009 120  0,014-0016 130  0018-0020 140  0,026-0,028 150 0,040 170 0,042
CrCo-Legierungen 60 0,002-0,003 100  0,004-0,006 140  0,007-0008 160  0,009-0010 180  0010-0012 200 0,015 220 0,020
Stahle gehartet { 55 HRC 60 0,003-0,005 80  0006-0007 100 0008-0010 140  0012-0016 180  0,018-0024 200 0,030 240 0,035
H Stahle gehartet ) 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 175212
Umfangsfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap =0,5xd fiir Gruppe ae = 0,3xd
Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap =0,5xd fiir Gruppe ae = 0,1xd
Durchmesser 0,3-0,4 mm 0,5-0,8 mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0-6,0 mm
IS0 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm? 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,015-0017 200  0,024-0026 220  0,034-0036 240 0,046 280 0,050
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,004-0006 100  0,009-0012 140  0,014-0016 200  0,022-0024 220  0,032-0034 240 0,044 280 0,048
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,004-0006 100  0,008-0011 140  0,011-0013 200  0,020-0022 220  0,030-0032 240 0,040 280 0,042
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,016-0018 200  0,024-0026 220  0,034-0036 240 0,044 280 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0006 100  0009-0012 140 00150017 200  0,022-0024 220  0032-0,034 240 0,044 280 0,046
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0006 100  0009-0012 140 00150017 200  0,022-0024 220  0,032-0,034 240 0,044 280 0,046
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0006 100  0,008-0011 140  0,012-0014 200 0016-0018 220  0,030-0,032 240 0,040 280 0,044
- Gusseisen 60 0,003-0006 100  0,006-0009 120  0011-0022 140  0,024-0026 160  0,028-0,036 180  0,040-0,047 200  0,050-0,054
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0008 100  0,012-0016 140  0,018-0020 200  0,026-0028 220  0,036-0040 240 0,058 280 0,060
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,006-0008 100  0,012-0016 140  0,018-0020 200  0,026-0028 220  0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Kupfer 60 0,006-0008 100  0,014-0018 140  0,020-0022 200  0,026-0028 220  0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Messing, bleifrei 60 0,006-0008 100  0,014-0018 140  0,020-0022 200  0,026-0028 220  0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60 0,006-0008 100  0,014-0018 140  0,020-0022 200  0,026-0028 220  0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Bronze 600 N/mm? 60 0,006-0008 100  0012-0016 140  0,018-0020 200  0,026-0028 220  0,036-0040 240 0,058 280 0,060
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0004 100  0,004-0006 120  0,007-0008 130  0,009-0010 140  0,010-0012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,004-0006 100  0,008-0011 120  0,016-0018 130  0,020-0022 140  0,028-0,030 150 0,040 170 0,044
s Titan-Legierungen 60 0,004-0006 100  0,008-0011 120  0,016-0018 130  0,020-0022 140  0,028-0,030 150 0,040 170 0,044
CrCo-Legierungen 60 0,003-0004 100  0,004-0006 140  0,007-0008 180  0,009-0010 200  0,010-0012 220 0,015 240 0,020
Stéhle gehartet ( 55 HRC 60 0,004-0,006 80  0007-0009 100 0010-0012 140  0014-0018 180  0,020-0026 200 0,033 240 0,040
H Stahle gehartet ) 55 HRC 60 - - - - - - - - - - -

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneiddl / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind maglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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Schnittwerte

lil MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 175214
Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung ap = 0,5xd
Durchmesser 0,3-0,4 mm 0,5-0,8 mm 1,0-12mm 1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0 - 6,0 mm
IS0 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert { 800 N/mm* 60 0,004-0,006 100 0,008-0,012 140 0,013-0,015 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,034 260 0,048
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,012-0,014 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,046
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 140 0,009-0,011 180 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,028 260 0,042
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0,006 100 0,008-0,012 140 0,014-0,016 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,034 260 0,046
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,013-0,015 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,044
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,013-0,015 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,044
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 140 0,010-0,012 180 0,016-0,018 200 0,026-0,028 220 0,030 260 0,042
- Gusseisen 60 0,002-0,004 100 0,005-0,008 120 0,010-0,020 140 0,022-0,025 160 0,026-0,035 180 0,040 200 0,050
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,050 260 0,050
Kupfer 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Messing, bleifrei 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Messing, Bronze { 400 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Bronze 600 N/mm* 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0,003 100 0,004-0,006 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 150 0,030 170 0,040
s Titan-Legierungen 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 150 0,030 170 0,040
CrCo-Legierungen 60 0,002-0,003 100 0,004-0,006 140 0,007-0,008 160 0,009-0,010 180 0,010-0,012 200 0,015 220 0,020
Stahle gehartet ( 55 HRC 60 0,003-0,005 80 0,006-0,007 100 0,008-0,010 140 0,012-0,016 180 0,018-0,024 200 0,028 240 0,030
H Stahle gehartet ) 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 175214
Umfangsfrasen mit integrierter Kithlung ap = 0,5xd ae = 0,3xd
Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung ap = 0,5xd ae =0,1xd
Durchmesser 0,3-0,4 mm 0,5-0,8 mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0 - 6,0 mm
IS0 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,040 280 0,050
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,014-0,016 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,038 280 0,048
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,011-0,013 200 0,020-0,022 220 0,030-0,032 240 0,035 280 0,044
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,040 280 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,036 280 0,046
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,036 280 0,046
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,012-0,014 200 0,016-0,018 220 0,030-0,032 240 0,034 280 0,044
- Gusseisen 60 0,003-0,006 100 0,006-0,009 120 0,011-0,022 140 0,024-0,026 160 0,028-0,036 180 0,042 200 0,052
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Kupfer 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Messing, bleifrei 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Bronze 600 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0,004 100 0,004-0,006 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,034 170 0,042
s Titan-Legierungen 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,034 170 0,042
CrCo-Legierungen 60 0,003-0,004 100 0,004-0,006 140 0,007-0,008 180 0,009-0,010 200 0,010-0,012 220 0,015 240 0,020
Stahle gehartet ( 55 HRC 60 0,004-0,006 80 0,007-0,009 100 0,010-0,012 140 0,014-0,018 180 0,020-0,026 200 0,030 240 0,032
“ Stahle gehartet ) 55 HRC 60 = = = = = > > = = = = = o

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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P Schaftfriaser VHM universal

M
N/mm?

175229 [1(1200] (850 [CBSON]

vc =m/min.

175229  110-280  80-110

Ausfihrung:

- Drallwinkel 30°

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen
mit Schutzfase

110-200

Verwendung:

- universell einsetzbar

- extrem hohe
Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- fur Passung P9
- beschichtet

MREMUS

Werks- ~ Zahne 57 l
VHM o ..
5535 HB-
beschichtet o z Drall = Zenlrumschm[t Schaft

Schnittdaten  CAD-Daten

m UNI

— |
[ 1 |
175229 175229
n‘ljrln GP, kurz, P9, Alcrona Schutzfase ll l? d? E h 0 |1n GP, kurz, P9, Alcrona Schutzfase ‘1 ‘2 d? Eah
(RG 1726) mm mm mm mm mm/Zann (RG 1726) mm mm mm mm mm. n
1,00 19,55 0,02 54 3 3 HA 0,006-0,015 3,80 21,50 0,04 54 8 6 0,010-0,035
1,50 19,55 0,02 54 4 3 HA 0,006-0,015 4,00 21,50 0,04 54 8 6 0,010-0,035
1,80 21,50 0,02 54 4 3 HA 0,007-0,020 4,80 21,50 0,05 54 9 6 0,015-0,035
2,00 21,50 0,02 54 4 6 0,007-0,020 5,00 21,50 0,05 54 9 6 0,015-0,035
2,50 21,50 0,02 54 4 6 0,007-0,020 5,75 21,50 0,06 54 10 6 0,025-0,040
2,80 21,50 0,03 54 6 6 0,007-0,028 6,00 21,50 0,06 54 10 6 0,025-0,040
3,00 21,50 0,03 54 6 6 0,007-0,028
.. N an . NA
» Schaftfraser VHM MREMUS » Schaftfraser VHM universal MRETEC®
Universal, mit freigeschliffenem Schaft
M
DIN
y e P | R
N/mm? VHM Tl 175246 | (1400 (850 [)2500 Aluminium (7 %Si beschichiet
175242 (1200 (850 [{(B500 bescichte ve = m/min. )
ve = mimin. s b 17526 80-160 5085 | 85120 120220 100160  CoM"° mo -;
175242 110280 80-110 | 110-200 anne AN /R " Drall = zencmic
2 Drall =zt Ausfuhrung: Verwendung:
Ausfihrung: Verwendung: - Schaft-@ d, 3,00 mm = HA Universell =
- Drallwinkel 30° - universell einsetzbar - ] =] - Schaft-@ d, 6,00 mm = HB einsetzbar. 6535 HA  6535HB-  pemmm
- lange Ausfihrung - extrem hohe — - é - 30° gedra\lt2 Schaft Schaft lang
- freigeschliffener Schaft Zerspanleistung We\qeschhven sChaft lang - lange Ausfuhrung

- Schneidspitzen

- Schneidspitzen

mit Schutzfase
- fur Passung P9
- beschichtet

90° d, (e8)
d 175242
m:‘n GP, lang, P9, Alcrona
(RG 1726)
2,00 24,90
2,50 24,90
2,80 24,90
3,00 24,90
3,80 24,90
4,00 24,90
4,80 24,90
5,00 24,90
5,75 24,90
6,00 24,90

- sehr hohe Laufruhe
m . Schnittdaten

CAD-Daten

Schutzfase || l, I, d, d, fz
m mm mm mm mm - mm mm/Zahn
0,02 57 6 - - 6  0,007-0,020
0,02 57 6 - - 6  0,007-0,020
0,03 57 8 - - 6  0,007-0,028
0,03 57 8 18 28 6  0,007-0,028
0,04 57 11 21 38 6 0,010-0,035
0,04 57 11 21 38 6 0,010-0,035
0,05 57 13 21 48 6 0,015-0,035
0,05 57 13 21 48 6  0015-0,035
0,06 57 13 21 55 6  0,025-0,040
0,06 57 13 21 55 6  0,025-0,040

www.precitool.de

mit Schutzfase

- beschichtet Schnittdaten

gge © (MO d, (h6)
p——— |
| ‘1 |
d |:n75$'?\|§1 Schutzfase I l, d, fz
mm g 1l mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1718)
1,00 24,05 0,03 38 2 3 0,007-0,013
1,50 24,05 0,03 38 3 3 0,007-0,013
2,00 24,35 0,03 57 6 6 0,007-0,013
2,50 24,35 0,05 57 7 6 0,010-0,018
3,00 13,25 0,05 57 7 6 0,010-0,018
4,00 13,25 0,05 57 8 6 0,010-0,018
5,00 13,25 0,05 57 10 6 0,010-0,018
6,00 1325 0,05 57 10 6 0,015-0,025

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Kunststoffe Werks- ~ Zahne l
i Vi norm 2 48 '~ Schaft
. it, . beschichtet Drall =2 zentrumsemnitt Ivelgecscahhﬁen
175257 e Duroplaste arl —
(150 1500
. aml == Kunst- (T3] [ [5)
ve = mimin. 6535 15 st stoffe . .
175257 450-600 295-350 300-400 _—_ Schaft lang Schnittdaten  CAD-Daten
Ausfiihrung: Verwendung:
- 45° gedrallt - fur Aluminium und Kunststoffe
- lange Ausfuhrung - fur groBe Schnitttiefen
- freigeschliffener Schaft - sehr hohe Zerspanleistung
- Schneidspitzen mit Schutzfase - sehr hohe Laufruhe l d, l
- beschichtet . [ B
d, <h10)m . [ & ‘ d, (h6)
Mt — | x
ly ‘
l |
d GP1|752527CN Schutzfase |, l, l, d, d, fz d GP1|7 52527[:N Schutzfase || l, I, d, d, fz
mm »1ang, 1 mm mm  mm mm mm mm mm/Zahn mm 1ang, r mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1729) (RG 1729)
2,00 27,90 0,03 57 6 - - 6 0,025-0,050 5,00 28,45 0,05 57 13 21 48 6 0,045-0,090
3,00 28,45 0,03 57 8 18 2.8 6 0,035-0,070 6,00 29,85 0,08 57 13 21 55 6 0,060-0,120
4,00 28,45 0,04 57 11 18 338 6 0,040-0,080

PREC°TOOL

Bei allen genannten Preisen hande ich u dliche Preisempfehlungen WWW.prECit00|.dE




CrazyMill Cool P&S lvl MIKRON TOOL

Produktinformation

CrazyMill™ Cool P&S
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CrazyMill Cool P&S lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

Cool

Ein Fraser fiir Nuten und Taschen auf kleinstem Raum

Das ist neu: CrazyMill Cool P&S ist ein neuartiger 3-zahniger Fraser, entwickelt fir das

Schruppen und Schlichten von allen Materialien, speziell auch von rost-
freien Stahlen, Titan, Superlegierungen und CrCo-Legierungen.
Dank seiner Fahigkeit, senkrecht ins Material einzutauchen, eignet er sich
far das Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen auf kleinstem Raum,
im Speziellen auch flr Keilnuten, wie sie z.B. bei Antriebswellen anzutref-
fen sind.

Die Eigenschaften: Die spezielle Schneidengeometrie ermdglicht prozesssicheres, vibrati-
onsfreies ,Bohren" (senkrechtes Eintauchen). Eine Korrektur im Zentrum
stabilisiert die Mittenschneide (kein Ausbrechen), reduziert die Eindring-
kraft und tragt zu hohen Standzeiten bei. Dank dem speziell gestalteten
Spanraum in der Kopfpartie werden die Spane wahrend des Eintauchens
in die erweiterten Spannuten gefuhrt, welche gentigend Platz lassen flr
eine perfekte Ausfuhr der Spane und gleichzeitig die Stabilitat des Fras-
prozesses sichern.

Zu einer perfekten Spaneabfuhr tragt auch die im Schaft integrierte Kihlung bei, speziell ge-
eignet far Taschen und Nuten, da Spane auch aus engen, verwinkelten RAumen mit einem
konstanten, massiven Kahlmittelstrahl ausgespltlt werden. Die Oberflachengute ist deutlich
besser und erreicht auch beim Frasen ins Volle Schlichtqualitat. Die Kihlung verhindert zu-
dem ein Uberhitzen der Schneiden, erméglicht eine langere Standzeit und eine wesentlich
héhere 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 6 mm

Frastiefe: 2,5 xd
Beschichtung: eXedur SNP
Zahnezahl: 8

www.precitool.de H



CrazyMill Cool P&S

Produktinformation

lif MIKRON TOOL

CrazyMill Cool P&S - Z3

® beschichtet
® integrierte Kihlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein
stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe
Prazision und hervorragende Oberflachenglite
werden erreicht.

CRAZYMIILL
Cool

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung SNP ist
warme- und verschleissresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und garantiert
einen optimalen Spanetransport. Das Resultat

ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kuhlkanale
garantieren eine konstante und massive
Kdhlung der Schneiden und eine optimale
Abfuhr der Spane. Das Resultat sind eine
erhéhte Standzeit, Schnittgeschwindigkeit
und Schnitttiefe a, sowie eine verbesserte
Oberflachengute.

5 | SPANNUTENGEOMETRIE
Die speziell konzipierten Spannuten sorgen
flr hohe Stabilitat bei gleichzeitig gentigend
Spanraum fUr eine perfekte Abfuhr der
Spéane.

6 | GEOMETRIE DER KOPFPARTIE
Der speziell gestaltete und erweiterte
Spanraum in der Kopfpartie garantiert
eine gute Spaneabfuhr beim Eintauchen.
Durch eine Korrektur an der Mitten-
schneide wird ein Ausbrechen verhindert,
die Eindringkraft reduziert und somit eine
erhohte Standzeit erreicht.

3 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-
Hartmetall erftllt alle Anforderungen in
Bezug auf die mechanischen Eigenschaften.

Kopfpartie des Frasers - 3 Zahne

Schnittwerte 175352
Seitliches Frasen, Vorschlichten mit integrierter Kiihlung Vorschlichten: ap = lxdll ae=0,2xd
1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0 mm
IS0 Zu bearbeitende
Werkstoffe Ve f, ve f, ve f, Ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,013 200 0,020 220 0,029 240 0,037 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 200 0,019 220 0,027 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 200 0,017 220 0,026 240 0,032 260 0,034 260 0,034 260 0,036
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,014 200 0,020 220 0,029 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,013 200 0,019 220 0,027 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,013 200 0,019 220 0,027 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 200 0,014 220 0,026 240 0,032 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 140 0,020 160 0,024 180 0,034 200 0,040 200 0,042 200 0,044
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,015 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Kupfer 140 0,017 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,017 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,017 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Bronze < 600 N/mm* 140 0,015 200 0,022 220 0,031 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,006 130 0,008 140 0,009 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0,014 130 0,017 140 0,024 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
s Titan-Legierungen 120 0014 130 0,017 140 0,024 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
CrCo-Legierungen 140 0,006 180 0,008 200 0,009 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen, Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

www.precitool.de




P Kleinstfraser VHM universal mit IK

Ausfihrung:

- 3 Schneiden Tauchfraser

- fUr Frastiefe max. 2,56 xd

- spezielle Schneidengeometrie ermoglicht
prozesssicheres senkrechtes Eintauchen

- speziell entwickelte Beschichtung

- Schneidspitzen mit Fase

- mit integrierter Kihlung im Schaft

Verwendung:

- entwickelt fur das Schruppen und Schlichten
von allen Materialien

- bestens geeignet fur rostfrei Stahle,
Titan, Super- und CrCo-Legierungen

- speziell entwickelt zum Tauchfrasen,
Nutenfrasen, Frasen mit linearer Rampe sowie
seitliches Frasenvorschlichten (ap max. 1 xd)
und seitliches Frasenschlichten (ap max. 2,5xd)

175352
d CrazyMill Cool P&S, Schutzfase I
mm kurz, eXedur SNP mm mm
(RG 1790)
1,00 71,50 0,009 40
1,10 77,50 0,010 40
1,20 71,50 0,010 40
1,30 71,50 0,011 40
1,40 71,50 0,011 40
1,50 71,50 0,012 40
1,60 71,50 0,012 40
1,70 71,50 0,013 40
1,80 71,50 0,014 40
1,90 71,50 0,014 40
2,00 77,50 0,015 40
2,10 71,50 0,015 40
2,20 71,50 0,016 40
2,30 717,50 0,016 40
2,40 71,50 0,017 40
2,50 71,50 0,018 50
Schnittwerte 175352
Seitliches Frasen, Schlichten mit integrierter Kiihlung
1,0 mm
150 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve f,
m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 130 0,008
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 130 0,007
Stahl hochlegiert > 1,200 N/mm? 130 0,006
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,008
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006
- Gusseisen 110 0,006
Aluminium Knetlegierungen 130 0,009
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,009
Kupfer 130 0,010
Messing, bleifrei 130 0,010
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0,010
Bronze ¢ 600 N/mm* 130 0,009
hitzebestandige Stahle 110 0,004
Titan, rein 110 0,008
s Titan-Legierungen 110 0,008
CrCo-Legierungen 110 0,004
I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC

Stahle gehartet ) 55 HRC

CRAZYMIL

CRAZYMILL  \\( MIKRON TOOL
w B o B L
beschichtet Drall = Y
t ]
= ¢ [
Schaft Schnittdaten
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175352
l, d, d CrazyMill Cool P&S, Schutzfase I l, d,
mm mm mm kurz, eXedur SNP mm mm mm mm
(RG 1790)
2,50 4 2,60 71,50 0,018 50 6,50 6
2,75 4 2,70 71,50 0,019 50 6,75 6
3,00 4 2,80 71,50 0,019 50 7,00 6
325 4 2,90 71,50 0,020 50 7,25 6
3,50 4 3,00 79,05 0,020 50 7,50 6
B 4 3,10 79,05 0,021 50 7,75 6
4,00 4 3,30 79,05 0,022 50 8,25 6
4,25 4 3,70 79,05 0,024 50 9,25 6
4,50 4 4,00 79,05 0,026 50 10,00 6
475 4 4,30 79,05 0,028 60 10,75 8
5,00 4 4,70 79,05 0,030 60 11,75 8
5125) 4 4,80 79,05 0,031 60 12,00 8
5,50 4 5,00 79,05 0,032 60 12,50 8
8,75 4 530 98,80 0,034 65 13,25 10
6,00 4 570 98,80 0,036 65 14,25 10
6,25 6 6,00 98,80 0,038 65 15,00 10
Schlichten: ap = 2,5xd, | ae = 0,05xd,
1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0mm
ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,033
180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029
180 0,010 200 0015 210 0,020 220 0,021 220 0,023 220 0,025
180 0,012 200 0,017 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029
180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028
180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028
180 0,008 200 0,015 210 0,020 220 0,022 220 0,024 220 0,026
130 0,012 150 0,014 160 0,022 170 0,025 170 0,029 170 0,031
180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
180 0,013 200 0018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
180 0,013 200 0018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012
120 0,010 130 0014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 150 0,026
120 0,010 130 0,014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 150 0,026
120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen, Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Bei allen genannten Preise elt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

www.precitool.de



Schnittwerte

Produktinformation

Schnittwerte 175352

Keilnuten, Nuten, Tauchfrasen mit integrierter Kiihlung fm: zum a If": zum
1,0 mm 1,5mm 2,0 mm
150 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve f, f ap ve f, fe ap ve f, fe ap
m/min mm mm mm m/min mm mm mm m/min mm mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 100 0,0013 0,0046 Ixdl 120 0,0020 0,0065 Ixdl 120 0,0026 0,0091 Ixdl
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 100 0,0014 0,0049 Ixdl 120 0,0021 0,0070 Ixdl 120 0,0028 0,0098 Ixdl
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 100 0,0012 0,0042 0,5xd1 120 0,0018 0,0060 0,5xd1 120 0,0024 0,0084 0,5xd1
rostfreie Stahle, ferritisch 100 0,0010 0,0035 Ixdl 120 0,0015 0,0050 Ixdl 120 0,0020 0,0070 Ixdl
rostfreie Stahle, martensitisch 100 0,0010 0,0035 0,5xd1 120 0,0015 0,0050 0,5xd1 120 0,0020 0,0070 0,5xd1
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 100 0,0010 0,0035 0,5xd1 120 0,0015 0,0050 0,5xd1 120 0,0020 0,0070 0,5xd1
rostfreie Stahle, austenitisch 100 0,0010 0,0035 Ixdl 120 0,0015 0,0050 Ixdl 120 0,0020 0,0070 Ixdl
- Gusseisen 100 0,0013 0,0042 Ixdl 120 0,001 0,0060 Ixdl 120 0,0024 0,0084 Ixdl
Aluminium Knetlegierungen 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
Aluminium Druckgusslegierungen 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
Kupfer 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
Messing, bleifrei 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
Bronze ¢ 600 N/mm? 100 0,0012 0,0100 Ixdl 120 0,0018 0,0160 Ixdl 120 0,0024 0,0210 Ixdl
hitzebestandige Stahle 40 0,0010 0,0035 0,25xd1 40 0,0015 0,0050 0,25xd1 50 0,0020 0,0070 0,25xd1
Titan, rein 80 0,0010 0,0032 0,25xd1l 90 0,0014 0,0045 0,25xd1l 100 0,0018 0,0063 0,25xd1l
s Titan-Legierungen 80 0,0010 0,0032 0,25xd1 90 0,0014 0,0045 0,25xd1l 100 0,0018 0,0063 0,25xd1
CrCo-Legierungen 80 0,0010 0,0035 0,5%d1 60 0,0015 0,0050 0,5xd1 80 0,0020 0,0070 0,5%d1
Stahle gehartet 55 HRC
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 175352
Frasen von durchgehenden Nuten mit integrierter Kiihlung
. 1,0mm 1,5mm 2,0mm
150 Zu bearbeitende
Werkstoffe Ve f, ap ve f, ap ve f, ap
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 140 0,009 1xd1 180 0,015 1xd1 200 0,020 1xdl
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,008 1xd1 180 0,013 1xdl 200 0,019 1xdl
Stahl hochlegiert » 1.200 N/mm? 140 0,008 0,5xd1 180 0,012 0,5xd1 200 0,017 0,5xd1
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,008 1xd1 180 0,015 1xdl 200 0,020 Ixd1
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,008 1xd1 180 0,013 1xdl 200 0,019 Ixdl
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,008 1xd1 180 0,013 1xdl 200 0,019 Ixdl
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,007 1xdl 180 0,011 Ixd1 200 0,017 Ixdl
- Gusseisen 120 0,007 1xdl 140 0,015 1xdl 160 0,017 Ixdl
Aluminium Knetlegierungen 140 0,010 1xd1 180 0,016 1xdl 200 0,021 1xd1
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,010 1xdl 180 0,016 1xdl 200 0,021 1xd1
Kupfer 140 0,012 1xd1 180 0,016 Ixdl 200 0,021 1xdl
Messing, bleifrei 140 0,012 Ixdl 180 0,016 Ixd1 200 0,021 1xdl
Messing, Bronze { 400 N/mm* 140 0,012 1xd1 180 0,016 1xd1 200 0,021 1xd1
Bronze ( 600 N/mm’ 140 0,011 1xdl 180 0,016 Ixdl 200 0,021 1xdl
hitzebestandige Stahle 80 0,005 0,5xd1 80 0,006 0,5xd1 100 0,007 0,5xd1
Titan, rein 100 0,009 0,5xd1 100 0,012 0,5xd1 120 0,017 0,5xd1
s Titan-Legierungen 100 0,009 0,5xd1 100 0,012 0,5xd1 120 0,017 0,5xd1
CrCo-Legierungen 80 0,005 0,5xd1 80 0,006 0,5xd1 100 0,007 0,5xd1

H Stahle gehartet < 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen, Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
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lf MIKRON TOOL

f,:zum asen | f :zum
3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm
ve f f ap ve f f ap ve f f ap Ve f f ap
m/min mm mm mm m/min mm mm mm m/min mm mm mm m/min mm mm mm
140 0,004 0,013 Ixdl 140 0,005 0,020 Ixdl 150 0,005 0,026 Ixdl 160 0,006 0,033 Ixdl
140 0,004 0,014 Ixdl 140 0,005 0,021 Ixdl 150 0,006 0,027 Ixdl 160 0,006 0,034 Ixdl
140 0,003 0,012 0,5xd1 140 0,004 0,017 0,5xd1 150 0,004 0,022 0,5xd1 160 0,005 0,028 0,5xd1
140 0,003 0,010 Ixdl 140 0,004 0,015 Ixdl 150 0,004 0,020 Ixdl 160 0,005 0,025 Ixdl
140 0,003 0,010 0,5xd1 140 0,004 0,015 0,5xd1 150 0,004 0,020 0,5xd1 160 0,005 0,025 0,5xd1
140 0,003 0,010 0,5xd1 140 0,004 0,015 0,5xd1 150 0,004 0,020 0,5xd1 160 0,005 0,025 0,5xd1
140 0,003 0,010 Ixdl 140 0,004 0,015 Ixdl 150 0,004 0,020 Ixdl 160 0,005 0,025 Ixdl
140 0,004 0,012 Ixdl 140 0,004 0,017 Ixdl 150 0,005 0,022 Ixdl 160 0,005 0,028 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
150 0,004 0,034 Ixdl 160 0,004 0,035 Ixdl 170 0,005 0,036 Ixdl 180 0,005 0,037 Ixdl
50 0,003 0,010 0,25xd1 60 0,004 0,014 0,25xd1 80 0,004 0,018 0,25xd1 80 0,005 0,021 0,25xd1
110 0,003 0,010 0,25xd1l 120 0,004 0,013 0,25xd1l 120 0,004 0,016 0,25xd1 120 0,005 0,019 0,25xd1
110 0,003 0,010 0,25xd1l 120 0,004 0,013 0,25xd1l 120 0,004 0,016 0,25xd1 120 0,005 0,019 0,25xd1
80 0,003 0,010 0,5xd1 100 0,004 0,014 0,5xd1 100 0,004 0,018 0,5%d1 120 0,005 0,021 0,5%d1
3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm
ve f, ap ve f, ap ve f, ap ve f, ap
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
220 0,029 Ixdl 230 0,031 Ixdl 240 0,031 Ixdl 260 0,032 Ixdl
220 0,028 Ixdl 230 0,029 Ixdl 240 0,030 1xdl 260 0,031 1xdl
220 0,025 0,5xd1 230 0,026 0,5xd1 240 0,026 0,5xd1 260 0,027 0,5xd1
220 0,028 Ixdl 230 0,029 Ixdl 240 0,030 Ixdl 260 0,031 1xdl
220 0,027 Ixdl 230 0,028 1xdl 240 0,029 Ixdl 260 0,029 1xdl
220 0,027 1xdl 230 0,028 Ixdl 240 0,029 1xdl 260 0,029 1xdl
220 0,025 Ixdl 230 0,027 Ixdl 240 0,027 Ixdl 260 0,028 Ixdl
180 0,025 Ixdl 200 0,031 Ixdl 200 0,031 Ixdl 200 0,032 Ixdl
220 0,034 Ixdl 260 0,035 Ixdl 300 0,036 Ixdl 340 0,037 Ixdl
220 0,032 Ixdl 260 0,034 Ixdl 300 0,034 Ixdl 340 0,036 Ixdl
220 0,034 Ixdl 260 0,035 Ixdl 300 0,036 Ixdl 340 0,037 Ixdl
220 0,034 Ixdl 260 0,035 Ixdl 300 0,036 Ixdl 340 0,037 Ixdl
220 0,034 Ixdl 260 0,035 Ixdl 300 0,036 Ixdl 340 0,037 Ixdl
220 0,034 Ixdl 260 0,035 Ixdl 300 0,036 Ixdl 340 0,037 Ixdl
100 0,010 0,5xd1 120 0013 0,5xd1 120 0013 0,5xd1 120 0013 0,5xd1
120 0,027 0,5xd1 140 0,027 0,5xd1 140 0,027 0,5xd1 140 0,028 0,5xd1
120 0,027 0,5xd1 140 0,027 0,5xd1 140 0,027 0,5xd1 140 0,028 0,5xd1
100 0,010 0,5xd1 120 0,013 0,5xd1 120 0013 0,5xd1 120 0013 0,5xd1

www.precitool.de
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Produktinformation

Nachschleifen,
Beschichten,
Instandsetzen
in Original-Qualitat!

® flexibel: Sie bestimmen den Zeitpunkt von Versand und Abholung
® wirtschaftlich: kurze Durchlaufzeiten garantieren schnelle Wiederverwendung
» effizient: einfache Abwicklung, wenig Aufwand

Die Abwicklung - einfach und schnell

Versand bzw. Abholung

Sammeln der Werkzeuge
der Transportbox

in der Transportbox

PREC:TOOL’-
Kunde Handler
PREC:iTOOL’- spezialisierte
Handler Il . Fachbetriebe
RUckgabe der . schnelle und kompetente
fertigen Werkzeuge Bearbeitung der Werkzeuge

Ihre Vorteile liegen klar auf der Hand!

Nutzen Sie den Tool-Service von PRECITOOL fur Ihre wirtschaftliche Fertigung.
Individuell, schnell, zuverlassig.

E www.precitool.de



p Schaftfraser VHM universal

MRETEC®

M S i B
NN . w B e e B U wm
175316 [(1400 (850 92507 Titan Nickel Aluminium (7%Si bescrontet Drall =5 zenwmsemn— Schaft
ve = m/min. romm
BT
175316 80-160 50-85 85-120 30-55 15-28 120-220 110-160 =~ UN|
Ausfuhrung: extra kurz Schnittdaten
- 30° gedrallt
- extra kurze Ausfuhrung
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet
Verwendung:
Universell einsetzbar. l
O d, (h10) d, (n6)
mo
il |
I ‘1 1
d t17|(531$'AIN Schutzfase I l, d, fz d t”kSSIEAIN Schutzfase I l, d, fz
mm XUz mm mm mm mm mm/Zahn mm BRI, L mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1719) (RG 1719)
2,00 15,15 0,03 38 4 6 0,007-0,013 4,50 15,15 0,05 38 8 6 0,010-0,018
2,50 15,15 0,05 38 5 6 0,007-0,013 5,00 15,15 0,05 38 8 6 0,010-0,018
3,00 15,15 0,05 38 5 6 0,007-0,013 550 15,15 0,05 38 8 8 0,010-0,018
3,50 15,15 0,05 38 6 6 0,007-0,013 575 15,15 0,05 38 8 6 0,010-0,018
4,00 15,15 0,05 38 7 6 0,010-0,018 6,00 15,15 0,05 38 8 6 0,015-0,025
.. . N\
P Schaftfraser VHM universal MREMUS
M _ - o
175309 - (850 - beschichtet ¢ Zentrumschnitt Schaft
ve = m/min. o
]
175309  110-280 80-110  110-200 ===y
Ausfuhrung- extra kurz Schnittdaten  CAD-Daten
- ungleich gedrallt
- extra kurze Ausfuhrung
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- erweiterter Spanraum
im varderen Schneidentelil
- fur Passung P9
- beschichtet
Verwendung: L l
- universell einsetzbar O — - I
- zum Schruppen und Schlichten d. (es - d, (h6
- fir groBe Schnitttiefen 90° 1 (€8) 2 (M)
- extrem hohe Zerspanleistung ‘ T
- sehr hohe Laufruhe ‘ l, ‘ ‘
h
d ap t17|(5302| Schutzfase I, l, d, fz d aP t”kssogl Schutzfase I l, d, fz
mm s mm mm mm mm mm/Zahn mm PRI mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)
1,00 17,00 0,02 40 2 3 0,006-0,015 3,80 18,35 0,04 40 7 6 0,007-0,028
1,50 17,00 0,02 40 3 3 0,006-0,015 4,00 18,35 0,04 40 7 6 0,010-0,035
2,00 18,35 0,02 40 3 6 0,007-0,020 4,80 18,35 0,05 40 8 6 0,010-0,035
2,50 18,35 0,02 40 3 6 0,007-0,020 5,00 18,35 0,06 40 8 6 0,015-0,035
2,80 18,35 0,03 40 5 6 0,007-0,020 575 18,35 0,06 40 8 6 0,015-0,035
3,00 18,35 0,03 40 5 6 0,007-0,028 6,00 18,35 0,06 40 8 6 0,025-0,040

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Schaftfriaser VHM universal

MREMUS

. w B owe  EHAEE
175315 - (850 - beschichtet 175317 - (850 - beschichtet
vc = m/min. vc = m/min.
- Schneidenform o = o 0
175315 110280 80-10 | 110200 zne  “CET N 175317 110280 80-110 | 110200 Zag”e N ;
3 ¢ . = Zentrumschnitt
Ausfihrung: Ausfuhyung: -
- ungleich gedrallt ) - ungleich gedrallt
- kurze Ausfihrung ;» ral—— - kurze Ausfuhrung ﬁ =8 NI
- Schneidspitzen mit 45° Fase Zenumeetnitt— Schaft kurz - Schneidspitzen mit Schutzfase Schaft kurz
- erweiterter Spanraum im vorderen Schneidenteil - erweiterter Spanraum
- beschichtet UNl im vorderen Schneidenteil
- beschichtet

Verwendung:
- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten

- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

A l
(1)

Schnittdaten  CAD-Daten Schnittdaten  CAD-Daten

Verwendung:
- universell einsetzbar
- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen
- extrem hohe
Zerspanleistung
- sehr hohe Laufruhe

O — —— O = Pp—
a5° d, (h10 | d, (h6) a0° d, (h10) d, (h6)
Fage ] I ‘ W ‘ i | ‘
1 | I 1 |
175317
n?rln gL LI Sch#]téfase mllm n!zm rr?rzn mmzahn
(R6 1726)
1,00 17,90 0,02 54 3 3 0,006-0,015
d 175315 F | I d = 1,50 17,90 0,02 54 4 3 0,006-0,015
L GP, kurz, Fase, Alcrona 1 2 2 2,00 20,30 0,02 54 4 6 0,007-0,020
mim (76 1725) LU UL BT B e 2550 2030 002 54 4 6 0007-0020
2,00 19,25 0,10 54 4 6 0,007-0,020 2,80 20,30 0,03 54 6 6 0,007-0,020
2,50 19,25 0,10 54 4 6 0,007-0,020 3,00 19,35 0,03 54 6 6 0,007-0,028
3,80 19,35 0,04 54 8 6 0,007-0,028
3,00 19,05 0,13 54 6 6 0,007-0,028
4,00 19,35 0,04 54 8 6 0,010-0,035
3,50 19,05 0,13 54 6 6 0,007-0,028 480 19.35 0.05 54 g 6 0.010-0.035
4,00 1,05 018 54 8 B 0010-003% 5,00 1935 005 5 9 6 0015-0035
5,00 19,05 0,20 54 8 6 0,015-0,035 5,75 19,35 0,06 54 10 6 0,015-0,035
6,00 19,05 0,20 54 10 6 0,025-0,040 6,00 19,35 0,06 54 10 6 0,025-0,040
D Schaftfraser VHM Universal MRETEC’
I w e G J. mm
- Nimm i 6527 3 30 ;’ 6535 HA-
175346 | (1400 (850 [1)250 " Aluminium (7%Si beschichtet Drall 2 zenwmsennitt ~ Schaft
ve = m/min. =]
175346 80-160  50-85 | 85-120 120220 100-160 =8 UNI
Ausfl‘]hrung: lang Schnittdaten
- 30° gedrallt
- lange Ausfuhrung
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet l l
Verwendung: O ,
Universell einsetzbar. s d, (h10) * d, (hB)
I p—— ||
\ h ‘
175346 175346
L N O R e R T R
(RG 1719) d (R6 1719) d
2,80 14,35 0,05 57 7 6 0,007-0,013 4,80 14,35 0,05 57 10 6 0,010-0,018
3,00 14,35 0,05 57 7 6 0,007-0,013 5,00 14,40 0,05 57 10 6 0,010-0,018
3,80 14,35 0,05 57 8 6 0,007-0,013 5,80 14,35 0,05 57 10 6 0,010-0,018
4,00 14,35 0,05 57 8 6 0,010-0,018 6,00 14,35 0,05 57 10 6 0,015-0,025

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft

MREMUS

M _ M o
By w B W
175347 - (850 - beschichtet 175349 - (850 - beschichtet
ve = m/min. - Schneidenform o ve = m/min. R o
)
175347 110280 80-110 | 110-200 Zagne fase. N 175349 110280 80-110 | 110-200 Zag”e X ;
Ausfihrung: Verwendung: = Ausfuhrung: Verwendung: s
- ungleich gedrallt - universell einsetzbar - - ungleich gedrallt - universell einsetzbar - —
ngefustinng -amScppenund e Souet 1 clroedusunng - gmoomesenind SR R s
. . . chaft - - chaft -
- gages_chhf_fener S_Chaft SFhHChteﬂ - Zentumschnitt  freigeschliffen Schaft - Schneidspitzen mit ~far gV’OBE Schnitttiefen  feigeschiifen Schaft lang
- Schneidspitzen mit - fur groBe Schnitttiefen pr— Schutzfase - extrem hohe
45° Fase - extrem hohe = - erweiterter Spanraum im  Zerspanleistung
- erweiterter Spanraum Zerspanleistung = UNl vorderen Schneidenteil - sehr hohe Laufruhe UNl
im vorderen - sehr hohe Laufruhe lang Schnittdaten - beschichtet Schnittdaten  CAD-Daten
Schneidenteil
- beschichtet
CAD-Daten
ds
| ds | O i . _ o
( ) N - d, (n1o = d, (h6
age| © (N0 N Qe — = d, (h6) age O m . (h6)
-, |
T 1 N ‘ ‘[
Fease)”| - | ‘ : ‘ ‘
‘4 d | |1 |
1 I
d ap IIazSBA?(guna Schutzfase L l, l, d d, fz
mm 1ang, mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1727)
2,00 18,05 0,02 57 6 - - 6  0,005-0,023
d 175347 r | | | d d ; 2,50 18,05 0,02 57 6 - - 6  0,005-0,023
4 GP, lang, Fase, Alcrona ! 2 4 3 2 3,00 17,55 0,03 57 8 18 28 6 0007-0,028
mm R 1727) L T R I D 350 17,55 003 57 8 18 33 6  0007-0028
3,00 17,75 013 57 8 18 28 6 0,007-0,028 4,00 17,55 0,04 57 11 21 38 6  0010-0,035
3,50 17,75 013 57 8 18 33 6 0,007-0,028 4,50 18,40 0,04 57 11 21 43 6  0010-0,035
4,00 17,75 018 57 11 21 38 6 0,010-0,035 5,00 17,55 0,05 57 13 21 48 6  0015-0,035
5,00 17,75 020 57 13 21 48 6 0,015-0,035 5,50 18,40 0,05 57 13 21 53 6 0015-0035
6,00 17,75 020 57 13 21 55 6 0,025-0,040 6,00 17,55 0,06 57 13 2155 6 0,025-0,040
. v
» Schaftfraser VHM inox MREMUS
M _ M o
N/mm? N/mm? VHM V\[l]%?(nﬁ N/mm? N/mm? VHM V\l!]eofrﬁ
warmfeste . beschichtet warmfeste . beschichtet
175362 (850 Superlegierungen Titan oo ) 175364 (850 Superlegierungen Titan )
ve = m/min. Zahne i K ve = m/min. Zahne A. /R
175362 65-120 35-42 50-75 3 = 175364 65-120 35-42 50-75 3 =
Ausfihrung: Verwendung: h = pre—— Ausfiihrung: Verwendung: S
- ungleich gedrallt - fur Inox und : s - ungleich gedrallt - fur Inox und Tl —
- kurze Ausfuhrung Titan-Werkstoffe s TR Schat - kurze Ausfuhrung Titan-Werkstoffe Schaft kuiz
- Schneidspitzen mit - zum Schruppen und - Schneidspitzen mit - zum Schruppen
45° Fase Schlichten Schutzfase und Schlichten
- erweiterter Spanraum - extrem hohe M S ) - erweiterter Spanraum - extrem hohe M S }
im vorderen Zerspanleistung SaliiEEy im vorderen Zerspanleistung EEIINGaIE

Schneidenteil
- beschichtet

- sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt

CAD-Daten

d 175362 ; |
o rln GP, kurzm Fase, Alnova i mlrn
(RG 1725)

2,00 19,25 0,10 54
2,50 19,25 0,10 54
3,00 19,25 0,13 54
3,50 19,25 0,13 54
4,00 19,25 0,18 54
5,00 19,25 0,20 54
6,00 19,25 0,20 54

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de

mm

O WA

2
mm

DD DD D DD

fz
mm/Zahn

0,006-0,010
0,006-0,010
0,010-0,015
0,010-0,015
0,014-0,020
0,018-0,024
0,020-0,028

Schneidentell
- fur Passung P9
- beschichtet

-

T

175364
! GP, ALNOVA

mm (RG 1726)
1,00 17,90
1,50 17,90
2,00 19,35
2,50 19,35
2,80 19,35
3,00 19,35
3,80 19,35
4,00 19,35
4,80 19,35
5,00 19,35
575 19,35
6,00 19,35

- sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt

1

CAD-Daten

|
|

Schutzfase I l,
mm mm mm
0,02 54 3
0,02 54 4
0,02 54 4
0,02 54 4
0,03 54 8
0,03 54 6
0,04 54 8
0,04 54 8
0,05 54 9
0,05 54 9
0,06 54 10
0,06 54 10

l
I ~d, (h6)
!f

d, fz

mm mm/Zahn
3HA 0,002-0,006
3HA 0,002-0,006
6 0,006-0,010
6 0,006-0,010
6 0,006-0,010
6 0,010-0,015
6 0,010-0,015
6 0,014-0,020
6 0,014-0,020
6 0,018-0,024
6 0,018-0,024
6 0,020-0,028



» Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft

M
N/mm? N/mm?
warmfeste .
175371 (850 Superlegierungen Titan
ve = m/min.
175371 65-120 35-42 50-75
Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfihrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- erweiterter Spanraum im vorderen Schneidenteil

- beschichtet

Verwendung:

- fr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

(@ . .
250 © (hmm—\ e . (h6)

Werks-
VHM
norm
beschichtet
. Schneidenform o
Zahne
3 Fase X ¢
0 i
_' ==
FR 6535 HB-
Zentrumschnitt Schaft lang
M S
freigeschliffen
Schnittdaten  CAD-Daten

M
N/mm? N/mm?
warmfeste .
175373 (850 Superlegierungen Titan
ve = m/min.
175373 65-120 35-42 50-75
Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausflhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase

- erweiterter Spanraum im vorderen Schneidentelil
- beschichtet

Verwendung:

- fur Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- fUr groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

MREMUS

Werks-
VHM
norm
beschichtet
- o .
Zagne N :
¢ Zentrumschnitt
=
_—
6535 HB-  s===mmm Schaft
Schaft lang freigeschliffen
Schnittdaten
CAD-Daten

mo
i h— i I, \
o 2
F><45J |44 ‘ I
h ‘ h |
5 o ol oL L4 f2 §, oS suwese | 1, 1, 4, 0, f2
mm +1ang, Fase, AoVa oy mm mm mm mm mm/Zahn mm bLEITEL ISR mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1728) (RG 1728)
3,00 23,70 013 57 8 12 28 6 0,010-0,015 2,00 23,70 0,02 57 6 - - 6 0,006-0,010
3,50 23,70 013 57 8 1233 6 0,010-0,015 2,50 23,70 0,02 57 6 - - 6 0,006-0,010
4,00 23,70 018 57 11 15 38 6 0,014-0,020 3,00 23,70 0,03 57 8 12 28 6 0,010-0,015
5,00 23,70 020 57 13 17 48 6 0,018-0,024 3,50 23,70 0,03 57 8 12 33 6 0,010-0,015
6,00 23,70 020 57 13 21 55 6 0,020-0,028 4,00 23,70 0,04 57 11 15 38 6 0,014-0,020
5,00 23,70 0,05 57 13 17 48 6 0,018-0,024
6,00 23,70 0,08 57 13 21 55 6 0,020-0,028
- - - - - - '
P Schaftfraser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft ¥MREMUS
I(unﬁltstoﬂe _— Werks-  Zahne E>(° _' [
norm 3 4 X 6535 HB-
175381 Alu Alu-Legierungen, Kupfer- PVC, PT| Bake beschichtet Drall = zestwmsohni Schaft
175383 o Brunz?,Messing Legi(egl(:]r[l]gen Therzn{:g(l]aste Durulpé%ste
NN | Kn -
vc = m/min. cnan S;JO f?é
175381 freigeschliffen Schnittdaten  CAD-Daten
450-600 225-350 300-400 450-550 360-460 225-380
175383
Ausfiihrung: Verwendung: Hinweis (175383):
- 45° gedrallt - fUr Aluminium und Kunststoffe Bei Einsatz im Weldonspannfutter

- lange Ausfthrung (175381)
- extra lange Ausfuhrung (175383)
- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- erweiterter Spanraum
im vorderen
Schneidenteil

- fUr groBe Schnitttiefen
- sehr hohe Zerspanleistung
- sehr hohe Laufruhe

- beschichtet
IS
===
lang
d
o o
age O g d, (he)
-
—
Iy ———
ll 1
175381
L GP1I7 53821“ Schutzfase I l, l, d, d, fz
mm ang ot mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1729)
3,00 31,30 0,03 57 8 18 2.8 6 0,035-0,070
4,00 31,30 0,04 57 11 18 38 6 0,040-0,080
5,00 31,30 0,05 57 13 21 48 6 0,045-0,090
6,00 33,50 0,06 57 13 21 55 6 0,060-0,120

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

bitte Ausspannlange beachten!

o)
Sl
==
===
extra lang
d
®m . L
e (MO ; -&:E d, (h6)
T —t— | T
la
|
l
175383
d, ap 1t75I383ZCN Schutzfase |, L, 1, 4 d, fz

mm .ex(;[?lg;g.r mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
5,00 36,90 0,05 63 22 29 48 6  0,045-0,090
6,00 40,05 0,06 63 22 29 55 6 0,080-0,120
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CrazyMill Cool zylindrisch 24

Produktinformation

lif MIKRON TOOL

2xd

5xd

3xd

4 xd

TYpA

TypC

Typ M

Typ N

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

B [:2xd, |:2xd

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

® [:5xd, 1.:5xd

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

B |:3xd, 1:3xd

® beschichtet

® integrierte
Innenkdhlung

B [:4xd, |:4xd

CrazyMill Cool
zylindrisch 2 x d

CrazyMill Cool

zylindrisch 5 x d

| =Nutzlange / |,= Schneidenléange

Nachschéarfen:

CrazyMill Cool

zylindrisch 3 x d

Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

E www.precitool.de

CrazyMill Cool
zylindrisch 4 x d

CRAZYMIL

by Mikron Tool

Cool



CrazyMill Cool zylindrisch 24 lyf MIKRON TOOL

' Cool

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe Prazision und
hervorragende Oberflachengute werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren eine konstante und massive Kuhlung der Schneiden und eine
optimale Abfuhr der Spane. Die Resultate sind hochste Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen
apsovvie eine ausgezeichnete Oberflachengtite.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-Hartmetall erfullt alle Anforderungen in Bezug auf die mechanischen
Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die neue Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist warme- und verschleiBresistent, verhindert ein Verkleben der
Schneiden und garantiert einen optimalen Spanetransport. Das Resultat ist eine hdhere Standzeit des Werkzeuges.

5 | GEOMETRIE DER KOPFPARTIE MIT LINEARER
RAMPE ODER MIT SPIRALINTERPOLATION
Die frontale Schneidengeometrie mit dem speziell gestalteten und erweiterten Spanraum wurde fUr lineares
Rampen- und Spiralinterpolationsfrasen mit steilen Winkeln optimiert.

6 | SEITLICHE SCHNEIDENGEOMETRIE
Die lange und robuste seitliche Schneide der Versionen M und N erméglicht eine hohe Werkzeugsteifigkeit.
Das Ergebnis ist ein hoherer Widerstand gegen Bearbeitungskrafte, der zu einer hohen Genauigkeit der
Rechtwinkligkeit und einer hohen Oberflachenqualitat fahrt.

7 | SPANTEILER
Ein optimierter Spanteiler garantiert kurze Spane bei hochster Oberflachengualitat. Der Spanteiler ist in der
Version M fir @ d, = 4 mmund N fir @ d, = 3 mm vorgesehen.

Fraserspitze 4 - Zahne

www.precitool.de E



b Schaftfraser VHM universal mit IK CRAZYMILL  \\( MIKRON TOOL

Cool
Ausfiihrung: Verwendung: R
- 4-Schneiden - universell einsetzbar, speziell VHM Eﬁ[} Werks- Zahne m., .. b
- fir Frastiefe 2xd-5xd auch fur rostfreie Stahle, hard norm 4 Drall = e ngﬁa?f
- spezielle Schneidengeometrie Titan Superlegierungen
- spezielle Spanteiler und CrCo-Legierungen
- neue Hochleistungsbeschichtung Q UN|
- mit integrierter Kiihlung im Schaft Schnittdaten
(mam  2xd o L“ ld ihes)
X |
: 90° (-/+0,01) T 12
el B
I 1 I
l
N\ — —
o o | o,
- @001 | o
T ] '
|
175422
CrazyMill Cool,
d zylindrisch, I l, l, d,
mm Typ A-2xd, mm  mm mm mm l
eXedur SNP n : )
(RG 1790) ™ d, oS
1,00 77,50 40 2,0 2,0 4 ‘Jggu 4xd - — Eg! &
120 71,50 0 24 24 4 (-/+0,01) L | ‘T
1,50 77,50 40 30 30 4 !
1,80 71,50 40 36 36 4 !
2,00 71,50 40 40 40 4
2,50 77,50 50 50 50 6
3,00 79,05 50 6.0 6,0 6
3,50 79,05 50 7.0 70 6
4,00 79,05 50 8,0 8,0 6 P
4,50 79,05 60 90 90 8 N
5,00 79,05 60 100 100 8 80°
6,00 98,80 60 12,0 12,0 10
8,00 119,60 70 16,0 16,0 12
175423 175424 175426
CrazyMill Cool, CrazyMill Cool, CrazyMill Cool,
d, zylindrisch, I l, l, d, d zylindrisch, L, l, l, d, d zylindrisch, I, l, l, d,
mm Typ M-3xd, mm mm mm mm mm Typ N-4xd, mm - mm mm mm mm Typ C-5xd, mm - mm mm mm
eXedur SNP eXedur SNP eXedur SNP
(R6 1790) (RG 1790) (RG 1790)
1,00 83,50 40 30 30 4 1,00 89,50 40 40 40 4 1,00 82,00 40 2.0 50 4
1,20 83,50 40 36 36 4 1,20 89,50 40 48 48 4 1,20 82,00 40 24 6,0 4
1,50 83,50 40 4,5 45 4 1,50 89,50 40 6.0 6,0 4 1,50 82,00 40 30 75 4
1,80 83,50 40 54 54 4 1,80 89,50 45 7.2 7.2 4 1,80 82,00 45 36 9,0 4
2,00 83,50 40 6.0 6,0 4 2,00 89,50 44 8,0 8,0 4 2,00 82,00 44 40 10,0 4
2,50 83,50 50 7.5 75 6 2,50 89,50 55 10,0 10,0 6 2,50 82,00 55 50 12,5 6
3,00 85,05 50 9.0 9,0 6 3,00 91,05 55 12,0 12,0 6 3,00 83,55 55 6.0 15,0 6
3,50 85,05 55 10,5 10,5 6 3,50 91,05 60 14,0 14,0 6 3,50 83,55 60 7.0 175 6
4,00 85,05 55 12,0 12,0 6 4,00 91,05 60 16,0 16,0 6 4,00 83,55 60 8,0 20,0 6
4,50 85,05 65 135 135 8 4,50 91,05 70 18,0 18,0 8 4,50 83,55 70 9.0 225 8
5,00 85,05 65 15,0 15,0 8 5,00 91,05 70 20,0 20,0 8 5,00 83,55 70 10,0 250 6
6,00 104,80 65 18,0 18,0 10 6,00 110,80 70 24,0 24,0 10 6,00 103,30 70 12,0 30,0 10
8,00 145,60 80 24,0 24,0 12 8,00 153,95 90 32,0 32,0 12 8,00 153,95 90 16,0 40,0 12

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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CrazyMill Cool zylindrisch 24

Schnittwerte 175422

Frasen mit integrierter Kiihlung

Vorbearbeitung (D a; = 1,5xd, a, = 0,3xd,| @ a, = 2,0xd, a, = 0,2xd,

’ 1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
IS0 Zu &Z:;::;ﬁ: e e Of @t v Of @f v Of @ w Of @f w Of @ v Of @ w Of Of v Of Of
m/mn mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/mn mm mm m/min mm mm
Stahl unlegiert ( 800 N/mm* 140 0011 0013 200 0015 0017 220 0024 0027 240 0,033 0038 260 0035 0040 260 0035 0040 260 0046 0052 260 0054 0,064
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 140 0010 0012 200 0013 0015 220 0022 0025 240 0,031 0035 260 0033 0038 260 0033 0038 260 0044 0050 260 0052 0,060
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 140 0,008 0009 200 0011 0013 220 0019 0022 240 0,028 0032 260 0030 0034 260 0030 0034 260 0042 0048 260 0050 0,057
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0012 0014 180 0014 0016 180 0021 0024 200 0,030 0034 220 0033 0038 220 0033 0038 220 0040 0045 260 0,048 0,055
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0011 0013 180 0014 0016 180 0,021 0024 200 0,030 0034 220 0032 0037 220 0032 0037 220 0037 0043 260 0045 0,052
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011 0013 180 0014 0016 180 0021 0024 200 0030 0034 220 0032 0037 220 0032 0037 220 0037 0043 260 0,045 0,052
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0009 0011 180 0012 0014 180 0018 0020 200 0,026 0030 220 0031 0035 220 0031 0035 220 0035 0040 260 0042 0,048
- Gusseisen 120 0,008 0010 160 0014 0016 200 0019 0022 220 0,030 0034 240 0042 0048 240 0042 0048 240 0044 0050 240 0052 0,057
Aluminium Knetlegierungen 160 0,013 0015 200 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0080 350 0060 0,069
Aluminium Druckgusslegierungen 160 0,013 0,015 220 0016 0018 240 0026 0030 260 0040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0,060 0,069
Kupfer 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0060 0,069
Messing, bleifrei 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0,060 0,069
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0060 0,069
Bronze ¢ 600 N/mm? 160 0,013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0080 350 0,060 0,069
hitzebestandige Stahle 80 = 0,006 100 = 0,008 100 = 0,010 100 = 0014 120 = 0016 120 = 0018 120 = 0020 120 = 0,025
Titan, rein 100 0010 0012 100 0012 0014 110 0017 0020 110 0,028 0032 130 0031 0035 130 0031 0035 130 0032 0037 140 0035 004
s Titan-Legierungen 100 0010 0012 100 0012 0014 110 0017 0020 110 0,028 0032 130 0031 0035 130 0031 0035 130 0032 0037 140 0035 0,040
CrCo-Legierungen 80 = 0,006 100 = 0,008 100 = 0,010 100 = 0014 120 = 0016 120 = 0,018 120 = 0020 120 = 0,025
Stahle gehartet 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
“ Stahle gehartet > 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 175422
Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten (D a, = 2,00xd, a, = 0,04xd,| @ a, =2,00xd, a, = 0,02xd,
’ 1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
I1SO w :uz:;:f;tf?: e ve Of @f v Of @f v Of @ v Of @f v Of @ v Of @f w Of Of v Of Of
m/mn mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/min mm  mm m/min MM mm m/mn mm mm m/min MM mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 130 0,008 0009 180 0012 0014 200 0017 0020 210 0,023 0026 220 0025 0029 220 0028 0032 220 0033 0038 220 0038 0,044
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 130 0007 0008 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 220 0029 0033 220 0034 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 130 0006 0007 180 0010 0012 200 0015 0017 210 0020 0023 220 0021 0024 220 0023 0026 220 0025 0029 220 0030 0,035
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0008 0009 180 0012 0014 200 0,017 0020 210 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 220 0029 0033 260 0034 0,040
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 0009 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0,022 0025 220 0023 0027 220 0025 0029 220 0028 0032 260 0033 0,038
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 0009 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0022 0025 220 0023 0027 220 0025 0029 220 0028 0032 260 0,033 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,06 0007 180 0008 0009 200 0015 0017 210 0,020 0023 220 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 260 0032 0,037
- Gusseisen 110 0006 0007 130 0012 0014 150 0014 0016 160 0,022 0025 170 0025 0029 170 0029 0033 170 0031 0036 200 0036 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0009 0010 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,009 0010 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0047
Kupfer 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Messing, bleifrei 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0,018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0009 0010 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0004 0005 120 0005 0006 130 0005 0006 130 0008 0009 140 0010 0012 140 0011 0013 150 0012 0014 160 0017 0,020
Titan, rein 110 0008 0009 120 0010 0012 130 0014 0016 130 0020 0023 140 0022 0025 140 0024 0028 150 0026 0030 160 0031 0,036
s Titan-Legierungen 110 0008 0009 120 0010 0012 130 0014 0016 130 0020 0023 140 0022 0025 140 0024 0028 150 0026 0030 160 0031 0,036
CrCo-Legierungen 110 0004 0005 120 0005 0006 130 0005 0006 130 0008 0009 140 0010 0012 140 0011 0013 150 0012 0014 160 0017 0,020

Stahle gehartet 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool zylindrisch 24 lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

Schnittwerte 175423

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung ( a, = 1,5xd, a, = 0,2xd, | @ a, = 3,0xd, a, = 0,1xd,| ® a, = 3,0xd, a, = 0,05xd,
1,0mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe ve fz Ve fz ve fz Ve fz vc fz ve fz Ve fz vc fz
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 140 0011-0020 200 00150028 220  0,024-0044 240 0033-0061 260 0034-0062 260 00350064 260 0046-0084 260  0,054-0,100

Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 140 0,010-0,018 200 0013-0024 220  0,022-0040 240 0,031-0057 260 0032-0059 260 0033-0061 260 0,044-0081 260  0,052-0,092
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm® 140 0,008-0015 200  0011-0020 220  0019-0035 240 0028-0051 260 0,029-0053 260  0,030-0055 260  0042-0077 260  0,050-0,092

rostfreie Stahle, ferritisch 140 0012-0022 180 0015-0028 180  0,021-0,039 200 0030-0055 220 00320059 220 0,033-0061 220 0040-0,073 260  0,048-0,088

rostfreie Stahle, martensitisch 140  0,011-0,020 180  0014-0026 180  0,020-0037 200 0,028-0051 220 0031-0057 220 0032-0059 220 0,037-0068 260  0,045-0,083

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011-0020 180  0014-0,026 180  0020-0037 200  0,028-0051 220  0,031-0,057 220 0032-0059 220 0037-0068 260  0,045-0,083
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,009-0017 180  0012-0022 180 00180034 200 0026-0048 220 0030-00556 220  0031-0057 220  0,035-0064 260  0,042-0,077
- Gusseisen 120 0010-0022 160 00140026 200 0,024-0,044 220 0032-0058 240 0038-0070 240 0042-0077 240  0044-0081 240  0,052-0,095
Aluminium Knetlegierungen 160  0013-0,024 200 0016-0029 240  0,026-0048 260  0,040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0095 350  0,060-0,110
Aluminium Druckgusslegierungen 160~ 0,013-0024 220  0,016-0029 240  0,026-0,048 260  0040-0073 300 00480088 300 0051-0094 320 0052-0095 350  0,060-0,110

Kupfer 160  0013-0024 220 00160029 240  0,026-0,048 260 0040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0052-0,095 350  0,060-0,110

Messing, bleifrei 160  0013-0024 220 00160029 240 0,026-0,048 260 0040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0,095 350  0,060-0,110

Messing, Bronze 400 N/mm* 160  0013-0024 220 00160029 240  0,026-0,048 260 0040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0,095 350  0,060-0,110

Bronze ¢ 600 N/mm* 160  0013-0024 220 0016-0029 240  0,026-0,048 260 0040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0052-0095 350  0,060-0,110
hitzebestandige Stéahle 80 0,006-0011 100 0,008-0015 100 00100018 100 00140026 120 0,016-0029 120 0018-0033 120 00200037 120  0,025-0,046

Titan, rein 120 0010-0018 120  0012-0022 130 0017-0031 130  0,028-0051 150  0030-0055 150  0,031-0057 150  0,032-0059 170  0,035-0,064

s Titan-Legierungen 120 0010-0018 120 0012-0022 130 0017-0031 130  0,028-0051 150  0030-0055 150  0,031-0057 150  0,032-0059 170  0,035-0,064
CrCo-Legierungen 80 0,006-0011 100 0008-0,015 100 0010-0018 100 00140026 120 00160029 120 0018-0,033 120  0020-0037 120  0,025-0,046

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - - - - = = . . - - - - _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - - = = - - - - - - _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 175423

Frasen mit integrierter Kithlung Schlichten a, = 3,0xd, a, = 0,02xd,
1,0mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe Ve fz vc fz ve fz vc fz ve fz Ve fz vc fz ve fz
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 130 0,008 180 0,014 200 0,020 210 0,026 220 0,029 220 0,032 220 0,038 220 0,044

Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 130 0,008 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 220 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 130 0,007 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,035

rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,009 180 0,014 200 0,020 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 260 0,040

rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,026 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,007 180 0,009 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,030 260 0,037
- Gusseisen 110 0,007 130 0014 150 0,016 160 0,025 170 0,029 170 0,033 170 0,036 200 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Kupfer 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Messing, bleifrei 130 0,012 180 0015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0014 160 0,020

Titan, rein 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036

s Titan-Legierungen 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
CrCo-Legierungen 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0,014 160 0,020

“ Stahle gehartet { 55 HRC - - - - - - = = - - - - - _ _ _
Stahle gehartet » 55 HRC - - - - - - = - - . - n . . _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool zylindrisch 24 lyf MIKRON TOOL

Schnittwerte 175424

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung ( a, = 2,00xd, a, = 0,04xd,| @ a, = 4,00d, a, = 0,02xd,
X 1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0mm
ISO Zu ;Z?;:f;t;: e v Of @f v Of @f w Of @f v Of @ w Of @ v Of @ v Of @ w Of Of
m/mn mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/min MM mm m/mn o mm MM m/min mm mm m/min MM mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 140 0011 0008 200 0015 0012 220 0024 0017 240 0033 0020 260 0034 0025 260 0035 0028 260 0046 0029 260 0,054 0,033

Stahl niedriglegiert » 900 N/mm* 140 0,010 0007 200 0013 0011 220 0022 0016 240 0031 0019 260 0032 0024 260 0033 0026 260 0044 0028 260 0052 0,031
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 140 0,008 0006 200 0011 0010 220 0019 0015 240 0028 0018 260 0028 0022 260 0030 0024 260 0042 0026 260 0050 0,029

rostfreie Stahle, ferritisch 140 0012 0008 180 0015 0012 180 0021 0017 200 0030 0020 220 0032 0024 220 0033 0026 220 0040 0028 260 0048 0,031

rostfreie Stahle, martensitisch 140 0011 0008 180 0014 0011 180 0020 0016 200 0028 0018 220 0031 0023 220 0032 0025 220 0037 0027 260 0045 0,030

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011 0,008 180 0014 0011 180 0020 0016 200 0028 0018 220 0,031 0023 220 0032 0025 220 0037 0027 260 0045 0,030
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,09 0006 180 0012 0008 180 0018 0015 200 0026 0017 220 0030 0022 220 0031 0024 220 0035 0026 260 0042 0,029
- Gusseisen 120 0010 0006 160 0014 0012 200 0024 0014 220 0032 0021 240 0038 0026 240 0042 0029 240 0044 0030 240 0052 0,034
Aluminium Knetlegierungen 160 0,013 0009 200 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036
Aluminium Druckgusslegierungen 160 0,013 0,009 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Kupfer 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Messing, bleifrei 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Bronze ¢ 600 N/mm* 160 0013 0009 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036
hitzebestandige Stahle 100 0,06 0004 100 0008 0005 100 0010 0005 100 0014 0008 120 0016 0010 120 0018 0011 120 0020 0012 120 0025 0,013

Titan, rein 120 0010 0008 120 0012 0010 130 0017 0014 130 0028 0017 150 0030 0021 150 0031 0023 150 0032 0025 170 0035 0,027

s Titan-Legierungen 120 0010 0008 120 0012 0010 130 0017 0014 130 0028 0017 150 0030 0021 150 0031 0023 150 0032 0025 170 0035 0,027
CrCo-Legierungen 120 0,06 0004 100 0008 0005 100 0010 0005 100 0014 0008 120 0016 0010 120 0018 0011 120 0020 0012 120 0025 0,013

" Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - - - - - = o > - . - . - . _ _ _ _ _ _ _
Stahle gehartet > 55 HRC = = = - - - = = = = - = = - - - - - - _ _ _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 175424

Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten a, = 4xd, a, = 0,002xd,
1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe Ve f, Ve f, vc f, ve f, vc f, ve f, Ve f, Ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm  m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 130 0,009 180 0,014 200 0,020 210 0,026 220 0,029 220 0,032 220 0,038 220 0,044
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 130 0,008 180 0,013 200 0018 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 220 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 130 0,007 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,035
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,009 180 0,014 200 0,020 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 260 0,040
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,009 180 0,013 200 0018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,009 180 0,009 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,030 260 0,037
- Gusseisen 110 0,007 130 0,014 150 0016 160 0,025 170 0,029 170 0,033 170 0,036 200 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Kupfer 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Messing, bleifrei 130 0012 180 0015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0,014 160 0,020
Titan, rein 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
s Titan-Legierungen 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
CrCo-Legierungen 110 0,005 120 0,008 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0,014 160 0,020

" Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - - - = = - - . . _ _ . _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - = = = = - - _ - . _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Vierschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren

www.precitool.de




CrazyMill Cool zylindrisch 24 lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

Schnittwerte 175426

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung a, = 2xd, a, = 0,1xd,
1,0mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
ISO Werkstoffe e f, ve f, e f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 120 0,017 140 0,026 160 0,038 180 0,048 200 0,050 200 0,052 220 0,056 220 0,068
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 120 0,016 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,048 200 0,050 220 0,054 220 0,066
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 120 0,012 140 0,022 160 0,035 180 0,042 200 0,043 200 0,045 220 0,048 220 0,058
rostfreie Stahle, ferritisch 120 0,018 140 0,026 160 0,038 180 0,046 200 0,048 200 0,050 220 0,055 260 0,062
rostfreie Stahle, martensitisch 120 0,017 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,046 200 0,048 220 0,052 260 0,060
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 120 0,017 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,046 200 0,048 220 0,062 260 0,060
rostfreie Stahle, austenitisch 120 0,013 140 0,016 160 0,034 180 0,042 200 0,044 200 0,046 220 0,049 260 0,058
- Gusseisen 100 0,012 120 0,026 140 0,032 160 0,043 180 0,054 180 0,056 200 0,058 200 0,070
Aluminium Knetlegierungen 170 0,020 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Aluminium Druckgusslegierungen 170 0,020 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Kupfer 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Messing, bleifrei 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Bronze ¢ 600 N/mm* 170 0,020 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
hitzebestandige Stahle 100 0,008 100 0,010 120 0,012 120 0,016 140 0,018 140 0,020 160 0,022 160 0,024
Titan, rein 100 0,018 100 0,022 120 0,032 120 0,042 140 0,044 140 0,046 160 0,048 160 0,054
s Titan-Legierungen 100 0,018 100 0,022 120 0,032 120 0,042 140 0,044 140 0,046 160 0,048 160 0,054
CrCo-Legierungen 100 0,008 100 0,010 120 0,012 120 0,016 140 0,018 140 0,020 160 0,022 160 0,024

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC = - - - - = = = = - . - _ _ _ _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - = = = 5 - - - - _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 175426

Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten a, = 2xd, a, = 0,02xd,
1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 130 0,008 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,033 220 0,042
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 130 0,007 180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,038
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 130 0,006 180 0,010 200 0,015 210 0,020 220 0,021 220 0,023 220 0,025 220 0,034
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,008 180 0,012 200 0,017 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029 260 0,036
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028 260 0,037
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028 260 0,037
fostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006 180 0,008 200 0,015 210 0,020 220 0,022 220 0,024 220 0,026 260 0,035
- Gusseisen 110 0,006 130 0,012 150 0,014 160 0,022 170 0,025 170 0,029 170 0,031 200 0,040
Aluminium Knetlegierungen 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,008 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Kupfer 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Messing, bleifrei 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
hitzebestandige Stahle 110 0,004 120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012 160 0,021
Titan, rein 110 0,008 120 0,010 130 0,014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 150 0,026 160 0,035
s Titan-Legierungen 110 0,008 120 0,010 130 0,014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 150 0,026 160 0,035
CrCo-Legierungen 110 0,004 120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012 160 0,021

“ Stahle gehartet ( 55 HRC - - - - - - = = - - - _ _ _ _ _
Stahle gehartet » 55 HRC - - - - - = = = - - . _ _ _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool zylindrisch 24 lyl MIKRON TOOL

CrazyMill Cool zylindrisch 24 CRAZYMIILL
Cool

Prazises und effizientes Frasen

Kiihischmierstoff, Filter und Druck

Kithlschmierstoff: Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikro Tool, Schneiddl als
Kihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion
mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Die groBen Kihlkanale erlauben einen Standardfilter mit einer
Filterqualitdt = 0,05 mm.

Kiihimitteldruck: Es werden mindestens 15 bar Kihimitteldruck benétigt, um prozesssicher
zu frasen. Ein hoher Druck ist prinzipell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

Drehzahl U/min = 10.000 »10.000
Minimaler Druck bar 15 30

Frasen im Gleich- oder Gegenlauf

Flr das seitliche Frasen und Tauchfrasen empfiehlt Mikron Tool das Frasen
im Gleichlauf. Hier ist die Spandicke anfangs gréBer und verringert sich
kontinuierlich, die Schnittkrafte bleiben klein. Beim Frasen im Gegenlauf
hingegen wirden hohe Schnittkrafte den Frédser vom Teil wegdrangen.
Somit nimmt die Oberflachengtte ab.

www.precitool.de E



CrazyMill Cool zylindrisch Z4 hyf MIKRON TOOL

Produktinformation
CRAZYMILL
Cool
Frasprozess
Maximaler Eintauchwinkel mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation
Werkstoffe « - lineare Rampe « - Spiralinterpolation
Stahle unlegiert 45° 47°
Stahle niedriglegiert 45° ar
Werkzeugstahle hochlegiert 2r° 28°
rostfreie Stahle, ferritisch 45° 4°
rostfreie Stahle, martensitisch 2° 28° T
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 2r° 28°
rostfreie Stahle, austenitisch 45° 47°
- Gusseisen 45° 47°
——
Aluminium Knetlegierungen 45° 47° zi
Aluminium Druckgusslegierungen 45° 47°
Kupfer 45° 47° ——
Messing, bleifrei 45° 47°
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 45° 47°
Bronze RM ¢ 600 N/mm* 45° 47
s hitzebestandige Stahle 14° 15°
Titan und Titan-Legierungen 140 15°
CrCo-Legierungen 2r° 28°

Bemerkung: Berlicksichtigen Sie beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation die Schnittdaten fur die Verarbeitung mit
einer Reduzierung von fz um 35 %

Vorbearbeitung

Empfohlene Schnittparameter

A und fZ = wie in der Schnittdatentabelle angegeben
Strategie TypA TypC TypM TypN
a=15xd »=20xd »p=15xd ap=20xd
@ 2=03xd 2:=01xd 2=02xd 2=01xd
a=20xd B a=30xd a=40xd
@ a=02xd 2=01xd 2:=0,05xd
@ B B p=30xd .
2 =0,05xd

Schlichten

Empfohlene Schnittparameter
v_und f = wie in der Schnittdatentabelle angegeben
Strategie TypA TypC TypM TypN
p=20xd ap=20xd a=30xd a=40xd
@ 3.=0,04xd 3= 0,02 xd 3= 0,02 x d 2:=002xd
@ 3=20xd ) : )
2:=002xd

E www.pre l.de



. . v
P Schaftfraser VHM universal MREMUS
M _ M _
. w G ow e
175484 - (850 - beschichtet 175491 - (850 - beschichtet
vc = m/min. Schneidenform ® vc = m/min. ©
. . )
175484  110-280  80-140  110-200 i Fase )\;= 175491  110-280  80-140  110-200 Zagne )\ -;
Ausfuhrung: Verwendung: Ausfiihrung: Verwendung: = oo
- ungleich ggdral\t - universell einsetzbar - ungleich gedrallt - universell einsetzbar
- kurze Ausfghrung -zum Sch_ruppen °T 6535 HB- = - kurze Ausf@hrung -zum Sch_ruppen 6535 HB- :5‘ UN|
- Schneidspitzen und Schlichten Zentumsehnit. Schaft kurz - Schneidspitzen und Schlichten Schaft kurz

mit 45° Fase
- beschichtet

- extrem hohe
Zerspanleistung

mit Schutzfase
- beschichtet

- extrem hohe
Zerspanleistung

Schnittdaten  CAD-Daten

- sehr hohe Laufruhe - sehr hohe Laufruhe

Schnittdaten  CAD-Daten

o L.L "o % d‘(mmﬁ—ﬂ A 0-(h0)

F><45° ‘

175484 175491
d, GP, kurz, Fase, F I l, d, fz d GP, kurz, Schutzfase I l, d, fz
mm Alcrona mm mm mm mm mm/Zahn mm Alcrona mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1723)
3,00 17,70 0,13 54 6 6 0,007-0,028 2,00 18,55 0,02 54 4 6 0,005-0,023
4,00 17,70 0,18 54 8 6 0,010-0,035 2,50 18,55 0,02 54 4 6 0,005-0,023
5,00 17,70 0,20 54 9 6 0,015-0,035 3,00 17,95 0,03 54 6 6 0,007-0,028
6,00 17,70 0,20 54 10 6 0,025-0,040 4,00 17,95 0,04 54 8 6 0,010-0,035
5,00 17,95 0,05 54 9 6 0,015-0,035
6,00 17,95 0,06 54 10 6 0,025-0,040
P Schaftfraser VHM universal, mit freigeschliffenem Schaft MRETEC®
H M S ) ) )
- EW e o w G e o By QL
. _ - beschichtet Drall = IR 35
175444 - (55 (1250 - Titan Nickel ~ Aluminium  Kupfer
175447 (1250 (1600 (550 (1400
B, 5535 ey UNI
175444 100240 80140 o o 80-240 40110 20100  220-700  80-210 Schalt  feesifen Schnittdaten  CAD-Daten
175447  90-200 70-130 70-200 40-100  20-80 190-600 70-180
Ausfihrung: Verwendung:
- 35/38° - einsetzbar in fast allen Werkstoffen

- kurze Ausfuhrung 175444

- lange Ausfuhrung 175447

- freigeschliffener Schaft

- speziell abgestimmte Geometrie
- Schneidspitzen mit Schutzfase
- Schneiden zur Mitte

- beschichtet

- zum Schruppen und
Schlichten geeignet

s
===y
==
kurz
PR d
| : |
d . d,
(h10) (he)
I =t * ]
I |\
d k175?:::‘ Schutzfase I l, l, d, d, d |175ﬁ\zi Schutzfase I l, l, d, d,
mm urz, 2 mm mm mm mm mm mm mm ang, 'l mm mm mm mm mm mm
(RG 1710) (R6 1710)
3,00 13,55 0,07 50 5 14 29 6 3,00 13,95 0,07 57 8 20 29 6
4,00 13,55 0,07 54 8 18 38 6 4,00 13,95 0,07 57 11 20 38 6
5,00 13,55 0,07 54 9 18 48 6 5,00 13,95 012 57 13 20 48 6
6,00 13,55 0,12 54 10 16 58 6 6,00 1395 012 57 13 20 58 6

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Schaftfraser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft

175487 (1200 (850 [N(300°

vc = m/min.

175487  110-280  80-140  110-200

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfliihrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase
- beschichtet

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

Werks-
VHM
norm
beschichtet
- Schneidenform ]
Zahne
4 Fase Xﬁ
==
TR
Zentrumschnitt Schaft lang
el UN|

freigeschliffen

CAD-Daten

Schnittdaten

175493 [(1200 (850 [N(300°

vc = m/min.

175493  110-280  80-140  110-200

Ausfiihrung:

- ungleich gedrallt

- lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

Verwendung:

- universell einsetzbar

- zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen

- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

N
MREMUS
Werks-
Vi norm
beschichtet
zame N /R
8 z Zemvumsc:\‘mtt
=—
ORI
6535 HB-  s===wam Schaft
Schaft lang freigeschliffen
UNI

Schnittdaten ~ CAD-Daten

@ |

d
¢3

A
Fx@/ l

|

dw (h]O)m dz (h6) o

‘ 1

d 175492 :
1 GP-HPM, lang, Fase, Alcrona
mm (RG 1726) mm
3,00 24,50 0,13
4,00 24,50 0,18
5,00 24,50 0,20
6,00 24,50 0,20

l, d, d, fz
mm  mm  mm mm/Zahn
18 28 6 0007-0028
21 38 6 0,010-0,035
21 48 6 0,015-0,035
21 55 6  0,025-0,040

www.precitool.de

(om ...
| r

Fx4y/

—
2

d
e % | l 5 |
-
‘- B B - == =k
o |2 — T - |2 4" ‘ T
F x 45’ ) | ! ‘ ) | ‘
h 1 h !
175487
d GP, lang, Fase F I 1, l, d, d, fz
mm Alcrona mm  mm mm mm mm mm mm/Zahn 175493
(RG 1720) d GP,lang, ~ Schutzfase | l, l, d d, fz
1,00 22,05 0,02 57 3,0 5 09 6 0,004-0,021 mm Alcrona mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
1,50 22,05 0,02 57 45 8 14 6 0,004-0,021 (RG 1723)
2,00 22,05 0,02 57 60 10 18 6 0,005-0,023 2,00 20,60 0,02 57 6 - 6 0,005-0,023
2,50 22,05 0,02 57 70 11 23 6 0,005-0,023 2,50 20,60 0,02 57 6 = 6 0,005-0,023
3,00 18,10 013 57 80 18 28 6 0,007-0,028 3,00 18,20 0,03 57 8 18 2.8 6 0,007-0,028
4,00 18,10 018 57 110 21 38 6 0,010-0,035 4,00 18,20 0,04 5/ 11 21 38 6 0,010-0,035
5,00 18,10 0,20 57 130 21 48 6 0,015-0,035 5,00 18,20 0,05 57 13 21 48 6 0,015-0,035
6,00 18,10 0,20 57 130 21 8,00 16 0,025-0,040 6,00 18,20 0,06 57 13 21 55 6 0,025-0,040
P Schaftfraser VHM-" MREMUS P Schaftfraser VHM universal MREMUS®
Universal, mit freigeschliffenem Schaft
S
N/mm? VHM norm 175450 Titan Alu Messing eI
175492 [ (1200 (850 |00 beschichiel 175455 (1200  )600 (600 ; " R
ve = m/min. e Snedeom ° ve = m/min. mp a4ne Fase
175482 110-280  80-140  110-200 4 Fase )\ 175450 ~ 40-75  60-100 3045 110-320  55-80
Ausfihrung: = 175455  65-130  95-165 45-70  180-550  90-130 W s P
- ungleich gedrallt 30° -. T
- ) N
- lange Ausfihrung _» 6535 HB- = Drall =2 zenwmschnit  Schaft
- freigeschliffener Schaft Y Schaft lang —_— —
- Schneidspitzen mit 45° Fase A =
- beschichtet =N ] SSSum.
Schait lang extra lang
Verwendung: freigeschliffen HPM L l
- optimiert fir die HPM-Zerspanung O
- optimiert fiir trochoides Frasen d.(h9) ~ ~, ~ 4, (h6)
- universell einsetzbar Schnittdaten  CAD-Daten 45° i 2
- zum Schruppen und Schlichten T | T
- fur groBe Schnitttiefen F x 45° ‘ 2 ‘ | ‘
- extrem hohe Zerspanleistung ! ! !
- sehr hohe Laufruhe 175450

|
i

dxl 175450 175455

b8 ALCRONA

(RG 1733) (RG 1733)
3,00x19 44,20 58,60
3,00x30 49,85 63,55
4,00x19 42,75 58,60
4,00x25 49,05 61,15
4,00x30 54,25 66,40
5,00x30 51,50 63,65
5,00x40 59,65 74,75
6,00x30 51,50 63,65
6,00x40 53,95 68,80

S

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

|
175455

d fz
mm/Zahn

6 0,002-0,010
6 0,002-0,010
6 0,005-0,019
6 0,005-0,019
6 0,005-0,019
6 0,006-0,020
6 0,006-0,020
6 0,008-0,025
6 0,008-0,025

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Schaftfraser VHM universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

m - W - “ y l
erks-  Zahne
- i il % norm 4 X e 6535 He-

175489 beschichtet = Zenlmmsuhmn Schaft
175496 S

ve = m/min. Sg u .
:;::gi 110-280  80-140  110-200 extra \ang Tvewqesomlﬂen Schnittdaten  CAD-Daten

Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- extra lange Ausfuhrung

- freigeschliffener Schaft

- Schneidspitzen mit 45° Fase (17549)

Schneidenform

Fase

- Schneidspitzen mit Schutzfase (175496) l ds l
- beschichtet O |

- 1 d, (h6
Verwendung: 45° % (mo)m (0
- universell einsetzbar T | | }7
- zum Schruppen und Schlichten F x 4M 2 | ‘
- fur extrem groBRe Schnitttiefen ls | 175489
- extrem hohe Zerspanleistung l |

- sehr hohe Laufruhe

Hinweis:
Bei Einsatz im Weldonspannfutter
bitte Ausspannlange beachten!

gge (M7 - \\F""_ A ("

175496
L |
175489 175496
d GP, extralang, Fase, I L | N fz d GP, extralang, Schutzfase | L, d fz
mm Alcrona mm mm mm mm mm mm mm/Zahn mm Alcrona mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1723)
5,00 28,20 020 63 22 29 48 6 0015-0,035 5,00 28,70 0,05 63 22 29 48 6 0015-0,035
6,00 28,20 020 83 22 29 55 6  0,025-0,040 6,00 28,70 0,08 63 22 29 55 6  0,025-0,040
- - - - '
) Schaftfraser VHM stahl, mit freigeschliffenem Schaft ¥REMUS
Ausfiihrung: ) JE— ° l
- kurze, lange bzw. extra lange Ausfiihrung VHM % Werks-  Zahne Fase K /.
- ungleich gedrallt ozl o 4 =] [

- Schneidspitzen mit 45° Fase

- mit freigeschliffenem Schaft M Il
(nur 175512) == 6535 HB-

- speziell abgestimmtes Hartmetall 45 Schaft Schnittdaten  CAD-Daten
- spezielle Kantenpraparation
- beschichtet

Verwendung:
Der Spezialist fur die Stahl-Bearbeitung.
Rampen bis 45° moglich

Hinweis:
175510 chne
freigeschliffenen

Schaft
- i
:_—;J Schaft ===
kurz freigeschliffen lang
Feag/—t— A
175510 175512
d GP, kurz, F I 1, d, d GP, lang, F I l, l, d, d,
mm Fase, V-plus mm mm mm mm mm Fase, V-plus mm mm mm mm mm mm
(RG 1725) (RG 1725)
3,00 24,10 0,06 54 6 6 3,00 26,75 0,08 57 8 18 2.8 6
4,00 24,10 0,08 54 8 6 4,00 26,75 0,08 57 11 21 36 6
5,00 24,10 0,10 54 9 6 5,00 26,75 0,10 57 13 21 46 6
6,00 24,10 0,13 54 10 6 6,00 26,75 0,13 57 13 21 55 6

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Schaftfriaser VHM Inox

M S
N/mm? N/mm?
175584 (850 Titan, Titanlegierungen
vc = m/min.
175584  80-120 60-70
Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfthrung

- Schneidspitzen mit 45° Fase
- beschichtet

Verwendung:

- fr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

VHM

Zahne

[/
N

Zentrumschnitt

M

CAD-Daten

Werks-
norm
beschichtet
Schneidenform o
Fase x ¢
rx)
=
S=s=g )
6535 HB- :
Schaft kurz

s

Schnittdaten

S
N/mm? N/mm?
175585 (850 Titan, Titanlegierungen
ve =m/min.
175585 80-120 60-70
Ausfihrung:

- ungleich gedrallt

- kurze Ausfuhrung

- Schneidspitzen mit Schutzfase
- beschichtet

Verwendung:

- fUr Inox und Titan-Werkstoffe

- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung

- sehr hohe Laufruhe

- sehr weicher Schnitt

om

N
MREMUS
Werks-
Ll norm
beschichtet
Zahne x /R
4 = ZE"\YUU\SE:HK\
o)
6535 HB- - M
Schaft kurz
S
Schnittdaten  CAD-Daten

Y T e |
. 4W/ ‘ I, ‘ i ‘ I |
‘ h ‘
175584 175585
d GP, kurz, F I l, d, fz d GP, kurz, Schutzfase I l, d, fz
mm Fase, Alnova mm mm mm mm mm/Zahn mm Alnova mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1725) (RG 1725)
3,00 19,65 0,13 54 6 6 0,010-0,015 3,00 19,65 0,03 54 6 6 0,010-0,015
4,00 19,65 0,18 54 8 6 0,014-0,020 4,00 19,65 0,04 54 8 6 0,014-0,020
5,00 19,65 0,20 54 9 6 0,018-0,024 5,00 19,65 0,05 54 9 6 0,018-0,024
6,00 19,65 0,20 54 10 6 0,020-0,028 6,00 19,65 0,06 54 10 6 0,020-0,028
- - - - '
) Schaftfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS
S _ M _
Nimm? Nim? VHM V‘r’]%’rﬁ Nimm? Nimm? VHM V\rl]%rrkms
175587 (850 Titan, Titanlegierungen beschichtet 175588 (850 Titan, Titanlegierungen beschichtet
ve =m/min. 5 Schneidenform o ve =m/min. . o I
)
175587 80-120 60-70 Zag”e Fase N 175588 80-120 60-70 Zazne A\ ;
Ausfiihrung: = Ausfiihrung: P S
- ungleich gedrallt M - ungleich gedrallt =
- lange Ausfuhrung G — - lange Ausfuhrung 6535 HB-  pmsnen
- freigeschliffener Schaft Zenuur#sn:ull Schaft lang - freigeschliffener Schaft Schaft lang fre\gsecshcahl\tmen
- Schneidspitzen mit 45° Fase - Schneidspitzen mit Schutzfase [Iﬂ
- beschichtet [N\ - beschichtet .
Schaft M S M S )
Verwendung: freigeschiiffen Verwendung: Schnittdaten
- flr Inox und Titan-Werkstoffe - fur Inox und Titan-Werkstoffe
- zum Schruppen und Schlichten - zum Schruppen und Schlichten
- fur groBe Schnitttiefen Schnittdaten  CAD-Daten - fir groBe Schnitttiefen GAD: Deten
- extrem hohe Zerspanleistung - extrem hohe Zerspanleistung
- sehr hohe Laufruhe - sehr hohe Laufruhe
- sehr weicher Schnitt - sehr weicher Schnitt
3
(Om - e — (@
. -
e © 0 ml d, (ne) "
page Ml | \
4 1
h \
175587
d, GP, lang, F I l, l, d, d, fz
mm Fase, Alnova mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1721)
1,00 29,45 0,02 57 30 5 09 6 0,004-0,009 175588
1,50 29,45 002 57 45 8 14 8 0,006-0,011 d GP,lang,  Schutzfase I, l, l, d, d, fz
2,00 29,45 0,02 57 60 10 18 6 0,007-0,012 mm Alnova mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
2,50 29,45 002 57 70 11 23 6 0,008-0,013 (RG 1721)
3,00 23,95 013 57 80 12 28 6 0,010-0,015 3,00 23,95 0,03 57 8 12 2.8 6 0,010-0,015
4,00 23,95 018 57 110 15 38 6 0,014-0,020 4,00 23,95 0,04 57 11 15 38 6 0,014-0,020
5,00 23,95 020 57 130 17 48 6 0,018-0,024 5,00 23,95 0,05 57 13 17 48 6 0,018-0,024
6,00 23,95 020 57 130 21 55 6 0,020-0,028 6,00 23,95 0,06 57 13 21 55 6 0,020-0,028

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Schaftfraser VHM MREMUS° P Voliradiusfraser VHM universal MREMUS®
Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft

yp
D g o - I

VHM 178200 ) ]
norm (48 (850 THAN 4ocsing Kunst
175580  Alu(450 ~Al-Legierung ( 600 beSticEl 178205 (1200 Fgng- Stoffe, . o svecenom W
ve =m/min. 7 +h Schneidenform vc = m/min. 2 Volradius 30°
175580 370-450 145220 s zane s 178200 35-65 25-30 20-35 45-80 20-30 60-295 Drell =
: : w 4 : - =¥ 60-80
178205 65-110 45-55 3555 80-130 35-55 100-490 =
0 ==
Ausfiihrung: ; ;. w =0
" gelappt Z. 1. =m e Gl
- Zirkoniumnitrid-Beschichtung Drall = S siﬁﬁa'?{‘
- Schaft freigeschliffen
- Schneidspitzen mit 45° Fase S . UNl
= Schnittdaten  CAD-Daten
Schaft ===
freigeschliffen lang
Schnittdaten CAD-Daten ld1 (h]o) #

% L T‘t ] B

dg \ h |
d, (h10 d, (h6
(o)™ B\ - (h6) 178200
I
] B 1
I | la(o) . _
L ———
beschichtet ‘
175580 -t | \
d, lang, F I l, o d d fz ‘ I |
mm Fase, ZrN mm - mm mm mm mm - mm mm/Zahn 178205
(RG 1752)
3,00 37,05 0,10 57 8 12 28 6 0,010-0,015
4,00 37,05 0,10 57 11 18 38 6 0,018-0,023 178200 178205
5,00 37,05 0,10 57 13 18 48 6 0,020-0,025 d Kurz kurz, TIAIN | l, d, fz
6,00 39,65 020 5 13 18 58 6  0,025-0,031 mm {86 1731) (A6 1733) mm mm mm mm/Zahn
0,30 49,70 - 38 1,0 3 0,003-0,007
0,40 30,10 - 38 1,0 3 0,003-0,007
0,50 24,90 30,40 38 15 3 0,010-0,014
. - 0,60 26,20 31,80 38 15 3 0,010-0,014
P Schaftfriaser VHM HRC MREMUS’ 0,80 26,20 30,40 38 20 3 0,010-0,014
1,00 20,95 24,90 38 30 3 0,010-0,014
H 1,10 - 30,40 38 3.0 3 0,010-0,014
HRC VHM g Werks- 1,20 26,20 30,40 38 3.0 3 0,018-0,024
175602 (70 e 1,50 26,20 30,40 38 40 3 0,018-0,024
i 1,60 26,20 30,40 38 50 3 0,018-0,024
Ve = m/min. x 1,80 26,20 30,40 38 50 3 0,018-0,024
175602 80-150 ng‘ge m o w 2,00 26,20 30,40 38 50 3 0,018-0,024
Drall 2 Schaft
Toleranz —
Durchmesser- Schneiden-@  Schaft-@ = @
h 7 h ===
berdle 20lgn __ 20.(06) o HPM HSM
-0,012 -0,004
3(d<6 -0,004 0 H = =
-0,016 -0,005 ) - Werks-
5¢d<10 0,005 0 Schnittdaten - HRC N/mm? - VHM % o
70'020 ’0,00B Alu MESSng beschichtet
1 = - 178265 - (62 (850 - v600 | {600
0{(d<«18 0,006 0 - Schneidenform
0,024 -0,008 ve = m/min. Typ zanne o edivs
18¢d<30 -0,007 0 178265 105-240 50-60 65-105 145-240 280-880 160-200 N 2
-0,028 -0,009
Z: 1. ===
i 3 +~ 6535 HB-
Drall = zentumscnitt Schaft
Sl
<70 HRC = I
b L d? (h5) lang Schnittdaten
: i
L W [k — \ !
I ‘1 1
175602
d kurz, I | | d a y fz d 178265 r | | d fz
1 " 1 2 ( 2 YA 1 lang, ALCRONA 1 2 2
mm TIAIN mm mm mm mm mm (°) mm/Zahn mm %6 1733) mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1750)
3,00 97,65 65 8 15 6 0,05 15 6 0,020-0,035 g'gg gg'gg %g gg ? g gg?gggig
4,00 9555 65 10 16 6 010 15 6 0,030-0045 400 4735 20 57 8 6 0018-0025
5,00 93,45 65 12 18 6 015 15 6  0030-0055 5,00 47,35 25 57 10 6 0,020-0,028
6,00 91,05 65 14 20 6 0,20 = 6 0,045-0,065 6,00 47,35 30 57 10 6 0,024-0,039

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de
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CrazyMill Cool lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

' Cool

Ein HSPC-Fraser fir schwer zerspanbare Materialien

Das ist neu: CrazyMill Cool Vollradius ist ein neuartiger Fraser, von Mikron Tool entwickelt
far das Schruppen und Schlichten von rostfreien Stahlen, Reintitan und
Titanlegierungen, CrCo- und Superlegierungen. Mit einer im Schaft integ-
rierten, sehr effizienten Kuhlung erreicht er hdchste Schnittgeschwindig-
keiten und garantiert eine hohe Abtragsrate.

Die Eigenschaften: Die neue Schneidengeometrie ist speziell schwingungs- resp. vibrati-
onsarm und darauf ausgerichtet, sowohl die Geschwindigkeit als auch
die Oberflachenqualitat zu verbessern. Die verlangerten Schnittlangen er-
maoglichen eine Bearbeitung sowohl am Radius als auch am zylindrischen
Teil und machen den Fraser zu einem vielseitig einsetzbaren Werkzeug.

CrazyMill Cool Vollradius ist eine Kombination aus HSC (High Speed Cutting)
und HPC (High Performance Cutting), und wird damit zu einem HSPC-Fraser
(High Speed Performance Cutting).

Durchmesserbereich: 0,3 mm bis 8,0 mm
Frastiefe: TypA-2xd; TypB-3xd; TypC-5xd
Beschichtung: eXedur RIP

Maximale Leistung und Oberflachengiite

Vollradiusfraser mit integrierter Kithlung zum Schruppen und Schlichten

Mit CrazyMill Cool Vollradius erweitert Mikron Tool die Palette von Frasern fur schwer zerspanbare
Materialien. Drei Versionen von Vollradiusfrasern mit zwei Zahnen und integrierter Kihlung im
Schaft sind verfigbar im Durchmesserbereich von 0,3 mm bis 8,0 mm und einer maximalen
Frastiefe bis 5 x d.

® CrazyMill Cool Vollradius, Typ A - Frastiefe 2 x d, Kiihlung im Schaft, Z = 2
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ B - Frastiefe 3 x d, Kihlung im Schaft, Z = 2
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ C - Frastiefe 5 x d, Kihlung im Schaft, Z = 2

Ausgerichtet auf Kopierfrasen, Wandungsfrasen und Planfrdsen, sind seine Starken die hohen
Schnittgeschwindigkeiten und -tiefen, Abtragsraten, Standzeiten und die erreichbare Oberfla-
chenqualitat.

DIE VORTEILE

® Kiirzere Bearbeitungszeit | Bis zu 2x schneller

® Erhohte Standzeit | Durch effiziente Kihlung

® Hohe Prozesssicherheit | Dank integrierter Kihlung

® Hohe Oberflachenqualitat | Durch Antivibrationsgeometrie

® Tiefe Produktionskosten | Schruppen und Schlichten mit dem selben Werkzeug

www.precitool.de ﬁ



CrazyMill Cool lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

crAZYIMIILL
' Cool

2 xd 3xd 5xd

® mit integrierter ® mit integrierter ® mit integrierter
KUhlung KUhlung KUhlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein
stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe
Prazision und hervorragende Oberflachengute
werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kthlkanale garantie-
ren eine konstante und massive Kuhlung der
Schneiden und eine optimale Abfuhr der Spane.
Das Resultat ist eine erhohte Schnittgeschwin-
digkeit und Schnitttiefe a, sowie Oberflachen-
gute.

3 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-
Hartmetall mit hoher Zahigkeit erfullt alle
Anforderungen in Bezug auf die mechanischen
Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung RIP ist warme-
und verschleiBresistent, verhindert ein Verkleben
der Schneiden und garantiert einen optimalen
Spanetransport. Das Resultat ist eine hohe
Standzeit des Werkzeuges.

5 | SCHNEIDENGEOMETRIE
Entwickelt fUr die Bearbeitung von schwer zer-
spanbaren Materialien wie rostfreie Stahle, Titan
und Titanlegierungen, hitzebestandige Legie-
rungen. Erlaubt sowohl ein Schruppen als auch
ein Schlichten mit hoher Oberflachengute. Dank
seiner hohen Laufruhe wird er auch bei groBerer
Umschlingung vibrationsfrei arbeiten.

CrazyMill Cool CrazyMill Cool CrazyMill Cool
Vollradius Vollradius Vollradius
Typ A Typ B TypC

Fraserspitze

www.precitool.de




) Vollradiusfraser VHM universal, mit IK CRAZYMILL™  |\( MIKRON TOOL

Cool
H M s N — m l
- Zahn : ’
- HRC N/mm - Nimm - VHM @ vﬁ%?(nﬁ 2e Voliradius 30° ;: 6

178502 Aly, beschichtet Drall = zentumsonnit
178504 Titan,  Kupfer,

e il Nickel Messing
178506 (600 UNl

vc =m/min. Schnittdaten

178502
178504 60-280 60-240 60-280 60-200 60-170 60-280
178506
Ausfihrung:

- das einzige Fraswerkzeug mit Durchmesser-
bereich 0,3-0,6 mm mit integrierter Innenkdhlung

- speziell entwickelte Hartmetallsorte

- speziell entwickelte Beschichtung

- spezielle Schneidengeometrie

Verwendung:
- universell einsetzbar
- hervorragende Ergebnisse in rostfreien Stahlen, Titan, Nickel
- durch die spezielle Geometrie, Beschichtung
und Kuhlperformance wird in allen Materialien
eine perfekte Oberflachengute erreicht

178502 : | Lo
Typ 2xd, efedurRP 1o L e
(RG 1790)
0030 71,25 030 015 38 08 3
0040 71,25 040 020 38 08 3 r L
0050 71,25 050 025 38 10 3 - = —
0060 71,25 060 030 38 12 3 2xd (:I d |,
0080 71,25 080 040 38 16 3 - | ’T
0100 76,45 100 050 40 20 4 ‘ I
0120 76,45 120 060 40 24 4 |
0150 76,45 150 075 40 30 4
0180 76,45 180 090 40 36 4
0200 76,45 200 100 40 40 4
0250 76,45 250 125 40 50 6
0300 78,00 300 150 50 60 6
0400 78,00 400 200 5 80 6
0600 97,80 600 300 60 120 10
0800 119,60 800 400 70 160 12
178504 d il | | d
Typ 3xd'EXEdurRIP mrln mm miﬂ mzm m?n mﬁ1
(RG 1790)
0030 72,30 030 015 38 06 09 3
0040 72,30 040 020 38 08 12 3
0050 72,30 050 025 38 10 15 3 |
0060 72,30 060 030 38 12 18 3 kT
0080 72,30 080 040 38 16 24 3 | d,
0100 77,50 100 050 40 20 30 4
0120 77,50 120 060 40 24 38 4 | f
0150 77,50 150 075 40 30 45 4
0180 77,50 180 090 40 36 54 4
0200 77,50 200 100 40 40 60 4
0250 77,50 250 125 40 50 75 6
0300 79,05 300 1,50 50 60 90 6
0400 79,05 400 200 55 80 120 6
0600 98,80 6,00 300 65 120 180 10
0800 120,65 800 400 80 160 240 12
178506 alabolbolbols
Typ 5xd.eXedurRIP mllﬂ mm mlm mzm m4m mﬁn
(RG 1790)
0030 76,45 030 015 3 06 15 3
0040 76,45 040 020 38 08 20 3
0050 76,45 050 025 38 10 25 3
0060 76,45 060 030 38 12 30 3 L
0080 76,45 080 040 38 16 40 3 Exd (:I ) d
2
0100 81,65 100 050 40 20 50 4 S—
0120 81,65 120 060 40 24 60 4 I
0150 81,65 150 075 40 30 75 4 w
0180 81,65 180 090 40 36 90 4
0200 81,65 200 1,00 40 40 100 4
0250 81,65 250 125 40 50 125 6
0300 83,20 300 1,50 50 60 150 6
0400 83,20 400 200 55 80 200 6
0600 103,00 6,00 300 65 120 300 10
0800 124,80 800 400 80 160 400 12

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



Schnittwerte 178502

Schruppfrasen mit integrierter Kithlung

1S0 Zu bearbeitende

Werkstoffe ve

m/min
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 60
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 60
rostfreie Stahle, ferritisch 60
rostfreie Stahle, martensitisch 60
rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60
rostfreie Stahle, austenitisch 60
Gusseisen 60
Aluminium Knetlegierungen 60
Aluminium Druckgusslegierungen 60
Kupfer 60
Messing, bleifrei 60
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 60
Bronze ¢ 600 N/mm* 60
hitzebestandige Stahle 60
Titan, rein 60
s Titan-Legierungen 60
CrCo-Legierungen 60
60

I'I Stahle gehartet < 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC

mm

(0,5 mm
0,3-0,4 mm

d

eff

ap=05xd | Y05mm ap=1xd | ae=0,3xd | Bearbeitungswinkel = 0 Grad
1,0-1,2 mm

fz
mm
0,005-0,007
0,004-0,006
0,004-0,006
0,005-0,007
0,004-0,006
0,004-0,006
0,004-0,008
0,003-0,005
0,006-0,008
0,006-0,008
0,006-0,008
0,006-0,008
0,006-0,008
0,006-0,008
0,003-0,004
0,004-0,006
0,004-0,006
0,003-0,003
0,004-0,006

vc

m/min

100
100
100
100
100
100
100

100

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

80

0,5-0,8 mm

mm

d

eff

fz

mm
0,010-0,014
0,008-0,012
0,008-0,011
0,010-0014
0,008-0,012
0,008-0,012
0,008-0,011
0,006-0,009
0,012-0,016
0,012-0,016
0,014-0,018
0,014-0,018
0,014-0,018
0,012-0,016
0,004-0,006
0,008-0,011
0,008-0,011
0,004-0,006
0,007-0,009

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 178502

Vorschlichten mit integrierter Kithlung

0,3 mm
1S0 Zu bearbeitende
Werkstoffe vc d,,
m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 55 029
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 55 0,29
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 55 029
rostfreie Stahle, ferritisch 55 0,29
rostfreie Stahle, martensitisch 55 0,29
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 55 0,29
rostfreie Stahle, austenitisch 55 0,29
- Gusseisen 55 0,29
Aluminium Knetlegierungen 55 029
Aluminium Druckgusslegierungen 55 029
Kupfer 55 029
Messing, bleifrei 55 029
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 55 029
Bronze < 600 N/mm* 55 0,29
hitzebestandige Stahle 55 0,29
Titan, rein 55 0,29
s Titan-Legierungen 55 029
CrCo-Legierungen ) 0,29
H Stahle gehartet 55 HRC 55 0,29

Stahle gehartet » 55 HRC =

fz ve

mm  m/min
0,005 73
0,004 73
0,004 73
0,005 73
0,004 73
0,004 73
0,004 73
0,003 73
0,008 73
0,008 73
0,008 73
0,008 73
0,008 73
0,008 73
0,003 73
0,004 73
0,004 73
0,003 73
73

0,004

ve

m/min

140
140
140
140
140
140
140

120

140
140
140
140
140
140
120
120
120
140
100

d

eff
mm

(0,5mm ap=0,25xd | Y0,5mm ap=0,5xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad

0,4 mm

dg, fz

mm  mm
0,39 0,007
039 0,008
039 0,006
039 0,007
039 0,006
039 0,006
039 0,008
039 0,005
039 0,008
039 0,008
039 0,008
039 0,008
039 0,008
039 0,008
039 0,004
039 0,004
039 0,004
039 0,003

0,39 0,006

0,5 mm

m)’rzin I'(:IEI;!I
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92 0,48
92

0,48

fz ve

mm  m/min
0010 100
0,009 100
0,008 100
0,010 100
0,009 100
0,009 100
0,008 100
0,006 100
0,012 100
0,012 100
0,014 100
0,014 100
0,014 100
0,012 100
0,004 100
0,008 100
0,008 100
0,005 100
80

0,007

0,6 mm
d

eff
mm

0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 178502

Schlichten mit integrierter Kiihlung

Zu bearbeitende

IS0 Werkstoffe ve
m/min

Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 45

Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 45

Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 45

rostfreie Stahle, ferritisch 45

rostfreie Stahle, martensitisch 45

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 45
rostfreie Stahle, austenitisch 45
- Gusseisen 45
Aluminium Knetlegierungen 45
Aluminium Druckgusslegierungen 45

Kupfer 45

Messing, bleifrei 45

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 45

Bronze ¢ 600 N/mm? 45
hitzebestandige Stahle 45

Titan, rein 45

s Titan-Legierungen 45
CrCo-Legierungen 45

I'I Stéhle gehartet 55 HRC 45

Stahle gehartet ) 55 HRC =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihmitteldruck = 15 bar.

0,3mm

d

eff
mm

0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24

fz
mm
0,006
0,005
0,005
0,008
0,005
0,005
0,005
0,004
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,004
0,005
0,005
0,004
0,005

ap=0,1xd | ae=0,05xd | Bearbeitungswinkel=15Grad | n__

ve

m/min
59
59
59
59
59
59
59

59

59
59
59
59
59
59
59
59
59
59
59

0,4 mm

d, fz

mm mm
031 0,008
031 0,007
031 0,007
031 0,008
031 0,007
031 0,007
031 0,007
031 0,006
031 0,010
031 0,010
031 0,010
031 0,010
031 0,010
031 0,010
031 0,005
031 0,005
031 0,005
031 0,004
031 0,007

ve

mimin
74
74
74
74
74
74
74

74

74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74

0,5 mm

d

eff
mm

0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39
0,39

fz
mm
0,012
0,011
0,010
0,012
0,011
0,011
0,010
0,007
0,014
0,014
0,017
0,017
0,017
0,014
0,005
0,010
0,010
0,006
0,008

ve

m/min
89
89
89
89
89
89
89

89

89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
80

0,6 mm
d

eff
mm

047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047
047

0,8 mm

fz ve d,, fz
mm m/min mm mm
0012 100 080 0,014
0,011 100 080 0012
0,009 100 080 0011
0,012 100 080 0014
0,010 100 080 0012
0,010 100 080 0012
0,010 100 080 0011
0,008 100 080 0,009
0014 100 080 0,016
0014 100 080 0016
0,016 100 080 0018
0,016 100 080 0018
0,016 100 080 0018
0,014 100 080 0016
0,005 100 080 0,006
0,009 100 080 0011
0,009 100 080 0011
0,005 100 080 0,006
0,008 80 080 0,009

= 60.000 rpm
0,8 mm

fz ve d, fz
mm m/min mm mm
0,014 100 063 0017
0,013 100 063 0014
0,011 100 063 0013
0,014 100 063 0017
0,012 100 063 0014
0,012 100 063 0014
0,012 100 063 0013
0,009 100 063 0011
0,017 100 063 0019
0,017 100 063 0019
0,019 100 063 0,022
0019 100 063 0,022
0019 100 063 0022
0,017 100 063 0019
0,006 100 063 0007
0,011 100 063 0013
0,011 100 063 0013
0,006 100 063 0,007
0,010 80 063 0011

ve

m/min
140
140
140
140
140
140
140
120

140
140
140
140
140
140
120
120
120
140
100

ve
m/min
140
140
140
140
140
140
140

120

140
140
140
140
140
140
120
120
120
140
100

fz
mm
0,015-0,017
0,014-0,016
0,011-0,013
0,016-0,018
0,015-0,017
0,015-0,017
0,012-0,014
0,011-0,022
0,018-0,020
0,018-0,020
0,020-0,022
0,020-0,022
0,020-0,022
0,018-0,020
0,007-0,008
0,016-0,018
0,016-0,018
0,007-0,008
0,010-0,012
1,0 mm
dy fz
mm  mm
100 0015
1,00 0014
1,00 0011
1,00 0016
1,00 0015
1,00 0015
1,00 0012
100 0011
100 0018
1,00 0018
1,00 0020
1,00 0020
1,00 0020
100 0018
100 0007
100 0018
1,00 0016
1,00 0,007
1,00 0010
1,0 mm
d, fz
mm mm
079 0,018
079 0,017
079 0,013
079 0,019
079 0,018
079 0,018
079 0014
079 0,013
079 0,022
079 0,022
079 0,024
079 0,024
079 0,024
079 0,022
079 0,008
079 0,019
079 0,019
079 0,008
079 0,012



lf MIKRON TOOL

(05mm ap=05xd | Y0,5mm ap=1xd | ae=0,3xd | Bearbeitungswinkel = 0 Grad

1,5-1,8 mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0-6,0mm 8,0 mm
vc d fz vc d fz vc d fz ve d., fz vc d fz
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,048 280 = 0,050 280 = 0,050
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,046 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,020-0,022 220 = 0,030-0,032 240 = 0,042 280 = 0,044 280 = 0,044
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,048 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,044 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,044 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,016-0,018 220 = 0,030-0,032 240 = 0,042 280 = 0,044 280 = 0,044
140 = 0,024-0,026 160 = 0,028-0,036 180 = 0,042-0,048 200 = 0,052-0,057 200 = 0,052-0,057
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,080 280 = 0,080
130 = 0,009-0,010 140 = 0,010-0,012 150 = 0,015 170 = 0,020 170 = 0,020
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,042 170 = 0,044 170 = 0,044
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,042 170 = 0,044 170 = 0,044
180 = 0,009-0,010 200 = 0,010-0,012 220 = 0,015 240 = 0,020 240 = 0,020
140 = 0,014-0,018 180 = 0,020-0,026 200 = 0,035 240 = 0,040 240 = 0,040

(0,5mm ap=0,25xd | Y0,5mm ap=0,5xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad
1,2 mm 1,5mm 1,8mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm

Ve d,, fz ve d,, fz vc d,, fz vc d,, fz Ve dy fz Ve d,, fz ve d,, fz vc d,, fz vc d,, fz

m/mn mm mm mmn mm mm mmn o mm  mm m/mn o mm  mm m/mn MM mm m/min MM mm  m/min MM mm  m/mn mm = mm  m/mn mm = mm
140 120 0017 200 150 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0048 260 4,00 0050 260 6,00 0050 260 800 0,050
140 120 0016 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0013 200 1,50 0020 200 1,80 0022 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044
140 120 0018 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0014 200 1,50 0016 200 180 0018 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044

120 120 0022 140 150 0024 140 180 0026 160 200 0028 160 250 0036 180 300 0044 200 400 0055 200 600 0055 200 800 0,055

140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0080 260 8,00 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0080 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
120 120 0008 130 150 0009 130 180 0010 140 200 0010 140 250 0012 150 300 0015 170 400 0020 170 600 0020 170 800 0,020
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0,044
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0,044
140 120 0008 180 150 0009 180 180 0010 200 200 0010 200 250 0012 220 300 0015 240 400 0020 240 600 0020 240 800 0,020
100 120 0012 140 150 0014 140 180 0018 180 200 0020 180 250 0026 200 300 0035 240 400 0040 240 600 0040 240 800 0,040

ap=0,1xd | ae=0,05xd | Bearbeitungswinkel =15Grad | n__ =60.000 rpm
1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm

ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d fz

mimin ~ mm mm  mmin  mm mm  mmn  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmn  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm
140 120 0017 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0048 260 400 0050 260 600 0050 260 800 0,050
140 120 0016 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0013 200 1,50 0020 200 180 0022 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044
140 120 0018 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0014 200 1,50 0016 200 180 0018 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044

120 120 0022 140 1,50 0024 140 180 0026 160 200 0028 160 250 0036 180 300 0044 200 400 005 200 600 0055 200 800 0,055

140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 8,00 0,060
140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0080 260 800 0,060
140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 800 0,060
120 120 0008 130 150 0009 130 180 0010 140 200 0010 140 250 0012 150 300 0015 170 400 0020 170 600 0020 170 800 0,020
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0044
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0,044
140 120 0008 180 150 0009 180 180 0010 200 200 0010 200 250 0012 220 300 0015 240 400 0020 240 600 0020 240 800 0,020
100 120 0012 140 150 0014 140 180 0018 180 200 0020 180 250 0026 200 300 0035 240 400 0040 240 600 0040 240 800 0,040
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Schnittwerte 178502

Schruppfrasen mit integrierter Kiihlung

Zu bearbeitende

150 Werkstoffe

Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm?
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm?
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm*
rostfreie Stahle, ferritisch
rostfreie Stahle, martensitisch
rostfreie Stahle, martensitisch-PH
rostfreie Stahle, austenitisch

Gusseisen

AMuminium Knetlegierungen
Aluminium Druckgusslegierungen
Kupfer
Messing, bleifrei
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm*
Bronze < 600 N/mm*
hitzebestandige Stahle
Titan, rein

s Titan-Legierungen
CrCo-Legierungen
Stahle gehartet ¢ 55 HRC

H Stahle gehartet ) 55 HRC

ve

m/min

60
60
60
60
60
60
60

60

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

0,3-0,4mm

d

eff

mm

(0,5mm ap=05xd | )0,5mm ap=1xd | ae=0,3xd | Bearheitungswinkel = 0 Grad

0,5-0,8 mm

fz ve dy fz ve

mm m/min mm mm m/min
0,005-0,007 100 = 0,010-0,014 140
0,004-0,006 100 = 0,008-0,012 140
0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 140
0,005-0,007 100 = 0,010-0,014 140
0,004-0,006 100 = 0,008-0,012 140
0,004-0,006 100 = 0,008-0,012 140
0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 140
0,003-0,005 100 = 0,008-0,009 120
0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140
0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140
0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140
0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140
0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140
0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140
0,003-0,004 100 = 0,004-0,006 120
0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 120
0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 120
0,003-0,003 100 = 0,004-0,006 140
0,004-0,006 80 = 0,007-0,009 100

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 178504

Vorschlichten mit integrierter Kiihlung

Zu bearbeitende

150 Werkstoffe

Stahl unlegiert 800 N/mm*
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm?
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm?
rostfreie Stahle, ferritisch
rostfreie Stahle, martensitisch
rostfreie Stahle, martensitisch-PH
rostfreie Stahle, austenitisch

Gusseisen

Aluminium Knetlegierungen
Aluminium Druckgusslegierungen
Kupfer
Messing, bleifrei
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm?
Bronze < 600 N/mm?
hitzebestandige Stahle
Titan, rein

s Titan-Legierungen
CrCo-Legierungen
Stéhle gehartet 55 HRC

H Stahle gehartet ) 55 HRC

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spin

Schnittwerte 178504

Schlichten mit integrierter Kiihlung

Zu bearbeitende

150 Werkstoffe

Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm?
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm?
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm?
rostfreie Stahle, ferritisch
rostfreie Stahle, martensitisch
rostfreie Stahle, martensitisch-PH
rostfreie Stahle, austenitisch

Gusseisen

Aluminium Knetlegierungen
Aluminium Druckgusslegierungen
Kupfer

Messing, bleifrei

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm*
Bronze ¢ 600 N/mm*
hitzebestandige Stahle

Titan, rein

Titan-Legierungen
CrCo-Legierungen

Stahle gehartet < 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC

ve

m/min
55
55
55
55
55
55
55

55

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

ve

m/min
45
45
45
45
45
45
45

45

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

0,3mm

0,3mm

d

eff
mm

0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29
0,29

d

eff
mm

0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24
0,24

fz
mm
0,005
0,004
0,004
0,005
0,004
0,004
0,004
0,003
0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,003
0,004
0,004
0,003
0,004

del, Kihlung usw.

fz
mm
0,008
0,005
0,005
0,008
0,005
0,005
0,005
0,004
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,004
0,005
0,005
0,004
0,005

ve
m/min
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73
73

ve

mimin
59
59
59
59
59
59
59

59

59
59
59
59
59
59
59
59
59
59
59

(0,5mm ap=0,25xd | )0,5mm ap=05xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad

0,4 mm 0,5 mm 0,6 mm 0,8 mm
d, fz ve d, fz ve d, fz ve d,
mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm
039 0,007 92 048 0010 100 060 0012 100 0,80
0,39 0,006 92 048 0009 100 060 0011 100 0,80
039 0,008 92 048 0008 100 060 0009 100 0,80
0,39 0,007 92 048 0010 100 060 0012 100 0,80
0,39 0,006 92 048 0009 100 060 0010 100 0,80
0,39 0,006 92 048 0009 100 060 0010 100 0,80
0,39 0,006 92 048 0008 100 060 0010 100 0,80
039 0,005 92 048 0006 100 060 0008 100 0,80
0,39 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 0,80
039 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 0,80
039 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 0,80
0,39 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 0,80
0,39 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 0,80
0,39 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 0,80
0,39 0,004 92 048 0004 100 060 0,005 100 0,80
039 0,004 92 048 0008 100 060 0009 100 0,80
039 0,004 92 048 0008 100 060 0009 100 0,80
0,39 0,003 92 048 0005 100 060 0005 100 0,80
0,39 0,006 92 048 0,007 80 060 0,008 80 0,80

. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.
ap=0,1xd | ae=005xd | Bearbeitungswinkel =156rad | n_ =60.000 rpm

0,4 mm 0,5 mm 0,6 mm 0,8 mm
d fz ve d fz ve d,, fz ve d,
mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm
031 0,008 74 039 0012 89 047 0014 100 0,63
031 0,007 74 039 0011 89 047 0013 100 0,63
031 0,007 74 039 0010 89 047 0011 100 0,63
031 0,008 74 039 0012 89 047 0014 100 0,63
031 0,007 74 039 0011 89 047 0012 100 0,63
031 0,007 74 033 0011 89 047 0012 100 0,63
031 0,007 74 039 0010 89 047 0012 100 0,63
031 0,006 74 039 0,007 89 047 0009 100 0,63
031 0010 74 039 0014 89 047 0017 100 0,63
031 0010 74 039 0014 89 047 0017 100 0,63
031 0010 74 039 0017 89 047 0019 100 0,63
031 0010 74 039 0017 89 047 0019 100 0,63
031 0,010 74 039 0017 89 047 0019 100 0,63
031 0010 74 039 0014 89 047 0017 100 0,63
0,31 0,005 74 039 0,005 89 047 0006 100 0,63
031 0,005 74 039 0010 89 047 0011 100 0,63
031 0,005 74 039 0010 89 047 0011 100 0,63
031 0,004 74 039 0,006 89 047 0006 100 0,63
031 0,007 74 0,39 0,08 80 047 0010 80 0,63

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihmitteldruck = 15 bar.

1,0-12mm
de"
mm

fz ve
mm  m/min
0,014 140
0012 140
0,011 140
0014 140
0012 140
0012 140
0,011 140
0009 120
0016 140
0016 140
0018 140
0018 140
0018 140
0016 140
0006 120
0,011 120
0,011 120
0006 140
0,009 100

fz ve
mm mimin
0017 140
0014 140
0013 140
0,017 140
0014 140
0014 140
0013 140
0011 120
0019 140
0019 140
0022 140
0022 140
0,022 140
0019 140
0,007 120
0013 120
0013 120
0,007 140
0011 100

mm

0015-0,017
0014-0,016
0011-0,013
0016-0,018
0015:0,017
0015-0,017
0012-0,014
0011-0022
0018-0,020
0018-0,020
0,020,022
0,020,022
0,200,022
0,018-0,020
0,007-0,008
0016-0,018
0016-0,018
0,007-0,008
0010-0,012

1,0 mm
d

eff
mm

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

fz
mm
0,015
0,014
0,011
0,016
0,015
0,015
0,012
0,011
0,018
0,018
0,020
0,020
0,020
0,018
0,007
0,016
0,016
0,007
0,010



lf MIKRON TOOL

(0,5mm ap=05xd | )0,5mm ap=1xd | ae=0,3xd | Bearbeitungswinkel = 0 Grad

1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0-6,0mm 8,0 mm
ve dy fz ve d fz ve d fz ve d, fz ve d, fz
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm mimin mm mm mimin mm mm
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,048 280 = 0,050 280 = 0,050
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,046 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,020-0,022 220 = 0,030-0,032 240 = 0,042 280 = 0,044 280 = 0,044
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,046 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,044 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,044 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,016-0,018 220 = 0,030-0,032 240 = 0,042 280 = 0,044 280 = 0,044
140 = 0,024-0,026 160 = 0,028-0,036 180 = 0,042-0,048 200 = 0,052-0,057 200 = 0,052-0,057
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,060 280 = 0,060
130 = 0,009-0,010 140 = 0,010-0,012 150 = 0,015 170 = 0,020 170 = 0,020
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,042 170 = 0,044 170 = 0,044
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,042 170 = 0,044 170 = 0,044
180 = 0,009-0,010 200 = 0,010-0,012 220 = 0,015 240 = 0,020 240 = 0,020
140 = 0,014-0,018 180 = 0,020-0,026 200 = 0,035 240 = 0,040 240 = 0,040

(0,5mm ap=0,25xd | )0,5mm ap=0,5xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad
1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm

ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz

m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm m/min  mm mm
140 120 0017 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0048 260 400 0050 260 600 0050 260 800 0,050
140 120 0016 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0013 200 1,50 0020 200 180 0022 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044
140 120 0018 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0046 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0044 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0014 200 1,50 0016 200 180 0018 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0042 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0044

120 120 0022 140 1,50 0024 140 180 0026 160 200 0028 160 250 0036 180 300 0044 200 400 0055 200 600 0055 200 800 0,055

140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0080 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0060 260 600 0080 260 800 0,060
140 120 0022 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 800 0,060
140 120 0020 200 150 0026 200 180 0028 220 200 0036 220 250 0040 240 300 0058 260 4,00 0060 260 600 0060 260 8,00 0,060
120 120 0008 130 150 0009 130 180 0010 140 200 0010 140 250 0012 150 300 0015 170 400 0020 170 600 0020 170 800 0,020
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0,044
120 120 0018 130 150 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0042 170 400 0044 170 600 0044 170 800 0,044
140 120 0008 180 150 0009 180 180 0010 200 200 0010 200 250 0012 220 300 0015 240 400 0020 240 600 0020 240 800 0,020
100 120 0012 140 150 0014 140 180 0018 180 200 0020 180 250 0026 200 300 0035 240 400 0040 240 600 0040 240 800 0,040

ap=0,1xd | ae=005xd | Bearheitungswinkel = 15Grad | n_ =60.000 rpm
1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d fz

3 eff 3 eff : eff : eff 3 eff 3 eff g eff : eff 3 eff
mimin ~ mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm  mmin  mm mm

140 084 0020 200 118 0029 200 142 0031 220 157 0041 220 197 0043 240 236 0058 260 3,15 0060 260 472 0060 260 629 0,060
140 084 0019 200 118 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 197 0041 240 236 0055 260 315 0058 260 472 0058 260 629 0,058
140 084 0016 200 1,18 0024 200 142 0026 220 157 0036 220 197 0038 240 236 0050 260 315 0053 260 472 0053 260 629 0,053
140 094 0022 200 118 0029 200 142 0031 220 157 0041 220 197 0043 240 236 0055 260 315 0058 260 472 0058 260 629 0,058
140 094 0020 200 118 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 197 0041 240 236 0053 260 315 0055 260 472 0055 260 629 0,055
140 084 0020 200 118 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 197 0041 240 236 0053 260 315 0055 260 472 0055 260 629 0,055
140 084 0017 200 118 0019 200 142 0022 220 157 0036 220 197 0038 240 236 0050 260 315 0053 260 472 0053 260 629 0,053

120 094 0026 140 1,18 0029 140 142 0031 160 157 0034 160 197 0043 180 236 0053 200 315 0066 200 472 0066 200 629 0,066

140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0,072
140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0072
140 094 0026 200 1,08 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 1,97 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0,072
140 094 0026 200 1,18 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 1,97 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0072
140 094 0026 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0,072
140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0072 260 472 0072 260 629 0,072
120 084 0010 130 118 0011 130 142 0012 140 157 0012 140 197 0014 150 236 0018 170 315 0024 170 472 0024 170 629 0,024
120 084 0022 130 118 0024 130 142 0026 140 157 0034 140 197 0036 150 236 0050 170 315 0053 170 472 0053 170 629 0,053
120 084 0022 130 118 0024 130 142 0026 140 157 0034 140 197 0036 150 236 0050 170 315 0053 170 472 0053 170 629 0,053
140 084 0010 180 118 0011 180 142 0012 200 157 0012 200 1,97 0014 220 236 0018 240 315 0024 240 472 0024 240 629 0024
100 094 0014 140 118 0017 140 142 0022 180 157 0024 180 1,97 0031 200 236 0042 240 315 0048 240 472 0048 240 629 0,048
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Schnittwerte 178506

Schruppfrésen mit integrierter Kiihlung (05mm ap=0,5xd | )0,5mm ap=1xd | ae=03xd | Bearbeitungswinkel = 0 Grad
0,3-0,4mm 0,5-0,8 mm 1,0-12mm
IS0 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve Oy fz ve Oy fz ve L fz
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm

Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60 = 0,005-0,007 100 = 0,010-0,014 140 = 0,015-0,017
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 60 = 0,004-0,006 100 = 0,009-0,012 140 = 0,014-0,016
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 140 = 0,011-0,013
rostfreie Stahle, ferritisch 60 = 0,005-0,007 100 = 0,010-0,014 140 = 0,016-0,018
rostfreie Stahle, martensitisch 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,012 140 = 0,015-0,017
rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,012 140 = 0,015-0,017
rostfreie Stahle, austenitisch 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 140 = 0,012-0,014
Gusseisen 60 = 0,003-0,005 100 = 0,006-0,009 120 = 0,011-0,022
Aluminium Knetlegierungen 60 = 0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140 = 0,018-0,020
Aluminium Druckgusslegierungen 60 = 0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140 = 0,018-0,020
Kupfer 60 = 0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140 = 0,020-0,022
Messing, bleifrei 60 = 0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140 = 0,020-0,022
Messing, Bronze ( 400 N/mm* 60 = 0,006-0,008 100 = 0,014-0,018 140 = 0,020-0,022
Bronze ¢ 600 N/mm* 60 = 0,006-0,008 100 = 0,012-0,016 140 = 0,018-0,020
hitzebestandige Stahle 60 = 0,003-0,004 100 = 0,004-0,006 120 = 0,007-0,008
Titan, rein 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 120 = 0,016-0,018

s Titan-Legierungen 60 = 0,004-0,006 100 = 0,008-0,011 120 = 0,016-0,018
CrCo-Legierungen 60 = 0,003-0,003 100 = 0,004-0,006 140 = 0,007-0,008

I'I Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 = 0,004-0,006 80 = 0,007-0,009 100 = 0,010-0,012

Stahle gehartet ) 55 HRC = - - = = - _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 178506

Vorschlichten mit integrierter Kiihlung (0,5mm ap=0,25xd | )0,5mm ap=05xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad
0,3mm 0,4 mm 0,5mm 0,6 mm 0,8 mm 1,0 mm
Zu bearbeitende

1S0 Werkstoffe ve d,, fz ve d, fz ve d, fz ve d,, fz ve d,, fz ve d, fz
m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 55 029 0,005 73 039 0,007 92 048 0010 100 060 0012 100 080 0014 140 100 0015
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 55 029 0,004 73 039 0,008 92 048 0009 100 060 0011 100 080 0012 140 100 0014
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 55 029 0,004 73 039 0,008 92 048 0008 100 060 0009 100 080 0011 140 100 0011
rostfreie Stahle, ferritisch 55 029 0,005 73 039 0,007 92 048 0010 100 060 0012 100 080 0014 140 100 0016
rostfreie Stahle, martensitisch b5 029 0,004 73 039 0,006 92 048 0,009 100 060 0010 100 080 0012 140 100 0015
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 55 029 0,004 73 039 0,006 92 048 0,009 100 060 0010 100 080 0012 140 100 0015
rostfreie Stahle, austenitisch 55 029 0,004 73 039 0,006 92 048 0,008 100 060 0010 100 080 0011 140 1,00 0012
- Gusseisen 55 029 0,003 73 039 0,005 92 048 0006 100 060 0008 100 080 0009 120 100 0011
Aluminium Knetlegierungen 55 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 080 0016 140 100 0018
Aluminium Druckgusslegierungen 55 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 080 0016 140 100 0018
Kupfer 55 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 080 0018 140 1,00 0020
Messing, bleifrei 55 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 080 0018 140 1,00 0,020
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 55 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0014 100 060 0016 100 080 0018 140 1,00 0,020
Bronze ¢ 600 N/mm? 95 029 0,006 73 039 0,008 92 048 0012 100 060 0014 100 080 0016 140 100 0018
hitzebestandige Stahle 55 029 0,003 73 039 0,004 92 048 0,004 100 060 0,006 100 080 0,006 120 1,00 0,007
Titan, rein 55 029 0,004 73 039 0,004 92 048 0008 100 060 0009 100 080 0011 120 100 0016
s Titan-Legierungen 55 029 0,004 73 039 0,004 92 048 0008 100 060 0009 100 080 0011 120 100 0016
CrCo-Legierungen 55 029 0003 73 039 0,003 92 048 0,005 100 060 0,005 100 080 0,006 140 1,00 0,007
I'I Stéhle gehartet 55 HRC 55 029 0,004 73 039 0,006 92 048 0,007 80 060 0,008 80 080 0,009 100 1,00 0010

Stahle gehartet ) 55 HRC =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 178506

Schlichten mit integrierter Kiihlung ap=0,1xd | ae=005xd | Bearbeitungswinkel =156rad | n_ =60.000 rpm
0,3mm 0,4mm 0,5mm 0,6 mm 0,8 mm 1,0 mm
Zu bearbeitende

IS0 Werkstoffe Ve d,, fz ve d, fz ve d,, fz ve d,, fz vc d,, fz ve d, fz
m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 45 0,24 0,006 59 031 0,008 74 0,39 0,012 89 047 0,014 100 063 0,017 140 079 0018
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 45 0,24 0,005 89 031 0,007 74 0,39 0,011 89 047 0,013 100 063 0,014 140 079 0017
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 45 024 0,005 59 031 0,007 74 039 0010 89 047 0011 100 063 0013 140 079 0,013
rostfreie Stahle, ferritisch 45 024 0,006 59 031 0,008 74 039 0012 89 047 0014 100 083 0017 140 079 0,019
rostfreie Stahle, martensitisch 45 024 0,005 59 031 0,007 74 039 0011 89 047 0012 100 063 0014 140 079 0,018
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 45 0,24 0,005 59 031 0,007 74 0,39 0,011 89 047 0,012 100 063 0,014 140 0,79 0,018
rostfreie Stahle, austenitisch 45 0,24 0,005 (&) 031 0,007 74 0,39 0,010 89 047 0,012 100 0,63 0,013 140 0,79 0,014
- Gusseisen 45 024 0,004 59 031 0,006 74 0,39 0007 89 047 0009 100 063 0011 120 079 0,013
Aluminium Knetlegierungen 45 0,24 0,007 89 031 0,010 74 0,39 0,014 89 047 0,017 100 063 0,019 140 079 0,022
Aluminium Druckgusslegierungen 45 024 0,007 29 031 0,010 74 0,39 0,014 89 047 0,017 100 063 0,019 140 079 0022
Kupfer 45 024 0,007 59 031 0,010 74 039 0017 89 047 0019 100 063 0022 140 079 0,024
Messing, bleifrei 45 024 0,007 59 031 0,010 74 039 0017 89 047 0019 100 063 0022 140 079 0,024
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 45 024 0,007 59 031 0,010 74 039 0017 89 047 0019 100 063 0022 140 079 0,024
Bronze < 600 N/mm* 45 0,24 0,007 ) 0,31 0,010 74 0,39 0,014 89 047 0,017 100 0,63 0,019 140 079 0,022
hitzebestandige Stahle 45 0,24 0,004 (&) 031 0,005 74 0,39 0,005 89 047 0,008 100 063 0,007 120 0,79 0,008
Titan, rein 45 0,24 0,005 89 031 0,005 74 0,39 0,010 89 047 0,011 100 063 0,013 120 079 0019
s Titan-Legierungen 45 024 0,005 59 031 0,005 74 0,39 0,010 89 047 0,011 100 063 0,013 120 079 0019
CrCo-Legierungen 45 024 0,004 59 031 0,004 74 0,39 0,06 89 047 0006 100 063 0007 140 079 0,008
H Stahle gehartet ¢ 55 HRC 45 024 0,005 59 031 0,007 74 0,39 0,08 80 047 0010 80 063 0011 100 079 0,012

Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - - = = = = = - - n - _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihmitteldruck = 15 bar.




lf MIKRON TOOL

(0,5mm ap=05xd | )0,5mm ap=1xd | ae=0,3xd | Bearbeitungswinkel = 0 Grad

1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0 mm 4,0-6,0mm 8,0 mm
ve dy fz ve d fz ve d fz ve d, fz ve d, fz
m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,040 280 = 0,050 280 = 0,050
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,038 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,020-0,022 220 = 0,030-0,032 240 = 0,035 280 = 0,044 280 = 0,044
200 = 0,024-0,026 220 = 0,034-0,036 240 = 0,040 280 = 0,048 280 = 0,048
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,036 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,022-0,024 220 = 0,032-0,034 240 = 0,036 280 = 0,046 280 = 0,046
200 = 0,016-0,018 220 = 0,030-0,032 240 = 0,034 280 = 0,044 280 = 0,044
140 = 0,024-0,026 160 = 0,028-0,036 180 = 0,042 200 = 0,052 200 = 0,052
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
200 = 0,026-0,028 220 = 0,036-0,040 240 = 0,058 280 = 0,055 280 = 0,055
130 = 0,009-0,010 140 = 0,010-0,012 150 = 0,015 170 = 0,020 170 = 0,020
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,034 170 = 0,042 170 = 0,042
130 = 0,020-0,022 140 = 0,028-0,030 150 = 0,034 170 = 0,042 170 = 0,042
180 = 0,009-0,010 200 = 0,010-0,012 220 = 0,015 240 = 0,020 240 = 0,020
140 = 0,014-0,018 180 = 0,020-0,026 200 = 0,030 240 = 0,032 240 = 0,032

(05mm ap=0,25xd | )0,5mm ap=0,5xd | ae=0,1xd | Bearbeitungswinkel = 15 Grad
1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm

ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz ve d, fz

m/min = mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm
140 120 0017 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0040 260 400 0050 260 600 0050 260 800 0,050
140 120 0016 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0038 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0013 200 1,50 0020 200 180 0022 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0035 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044
140 120 0018 200 1,50 0024 200 180 0026 220 200 0034 220 250 0036 240 300 0040 260 400 0048 260 600 0048 260 800 0,048
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0036 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0017 200 1,50 0022 200 180 0024 220 200 0032 220 250 0034 240 300 0036 260 400 0046 260 600 0046 260 800 0,046
140 120 0014 200 1,50 0016 200 180 0018 220 200 0030 220 250 0032 240 300 0034 260 400 0044 260 600 0044 260 800 0,044
120 120 0022 140 150 0024 140 180 0026 160 200 0028 160 250 0036 180 300 0042 200 4,00 0052 200 600 0052 200 800 0,052
140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
140 120 0022 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
140 120 0022 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
140 120 0022 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
140 120 0020 200 1,50 0026 200 180 0028 220 200 003 220 250 0040 240 300 0058 260 400 0055 260 600 0055 260 800 0,055
120 120 0008 130 1,50 0009 130 180 0010 140 200 0010 140 250 0012 150 300 0015 170 400 0020 170 600 0020 170 800 0,020
120 120 0018 130 1,50 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0034 170 400 0042 170 600 0042 170 800 0,042
120 120 0018 130 1,50 0020 130 180 0022 140 200 0028 140 250 0030 150 300 0034 170 400 0042 170 600 0042 170 800 0,042
140 120 0008 180 1,50 0009 180 180 0010 200 200 0010 200 250 0012 220 300 0015 240 400 0020 240 600 0020 240 800 0,020
100 120 0012 140 1,50 0014 140 180 0018 180 200 0020 180 250 0026 200 300 0030 240 400 0032 240 600 0032 240 800 0032

ap=0,1xd | ae=0,05xd | Bearbeitungswinkel = 156rad | n_ =60.000 rpm
1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 6,0 mm 8,0 mm

ve d fz Ve d, fz ve d,, fz ve d fz ve d fz ve d fz ve d,, fz ve d,, fz ve d fz

m/min = mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm  m/min  mm mm
140 094 0020 200 1,18 0029 200 142 0031 220 157 0041 220 1,97 0043 240 236 0048 260 315 0060 260 472 0060 260 629 0,060
140 094 0019 200 1,18 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 1,97 0041 240 236 0046 260 315 0058 260 472 0058 260 629 0,058
140 094 0016 200 1,18 0024 200 142 0026 220 157 003 220 1,97 0038 240 236 0042 260 315 0053 260 472 0053 260 629 0,053
140 094 0022 200 1,18 0029 200 142 0031 220 157 0041 220 1,97 0043 240 236 0048 260 315 0058 260 472 0058 260 629 0,058
140 094 0020 200 118 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 197 0041 240 236 0043 260 315 0055 260 472 0055 260 629 0,055
140 094 0020 200 1,18 0026 200 142 0029 220 157 0038 220 1,97 0041 240 236 0043 260 315 0055 260 472 0055 260 629 0,055
140 094 0017 200 1,18 0019 200 142 0022 =220 157 003 220 197 0038 240 236 0041 260 315 0053 260 472 0053 260 629 0,053

120 094 0026 140 1,18 0029 140 142 0031 160 157 0034 160 1,97 0043 180 236 0050 200 315 0062 200 472 0062 200 629 0,062

140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 6,29 0,066
140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 629 0,066
140 094 0026 200 1,18 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 1,97 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 629 0,066
140 094 0026 200 1,18 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 1,97 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 629 0,066
140 094 0026 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 629 0,066
140 084 0024 200 118 0031 200 142 0034 220 157 0043 220 197 0048 240 236 0070 260 315 0066 260 472 0066 260 629 0,066
120 084 0010 130 118 0011 130 142 0012 140 157 0012 140 197 0014 150 236 0018 170 315 0024 170 472 0024 170 629 0024
120 084 0022 130 118 0024 130 142 0026 140 157 0034 140 197 0036 150 236 0041 170 315 0050 170 472 0050 170 629 0,050
120 084 0022 130 118 0024 130 142 0026 140 157 0034 140 197 0036 150 236 0041 170 315 0050 170 472 0050 170 629 0,050
140 094 0010 180 118 0011 180 142 0012 200 157 0012 200 1,97 0014 220 236 0018 240 315 0024 240 472 0024 240 629 0024
100 094 0014 140 118 0017 140 142 0022 180 157 0024 180 197 0031 200 236 0036 240 315 0038 240 472 0038 240 629 0,038
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) Vollradiusfréaser VHM universal ¥MREMUS®
H M _
BN | T
178250 Alu  Messing
ve =m/min. A W m"
178250 65-145 30-35 40-65 | 85-145 205-520 95-120 2 Drall =
178255 105240 50-60 65-95 145-230 280-880 160-200 ‘
¥~ 6535 HA-
Zentrumschnitt Schaft lang

\ [ —

Schnittdaten

|
I 1

d, (o)
beschichtet

[t —

. o

178250

|
I |

178255
d 178250 178255 i | | d o
mrln kurz kurz, ALCRONA mm mlm mzrn mﬁ1 mm/Zahn
(RG 1731) (RG 1731)
1,00 18,15 26,10 0,50 38 3 3 0,006-0,010
1,50 16,80 24,40 0,75 38 5 8 0,006-0,010
2,00 16,80 24,40 1,00 38 7 3 0,006-0,010
2,50 16,80 24,40 1,25 38 7 3 0,006-0,010
3,00 16,80 24,40 1,50 38 9 3 0,010-0,016
3,50 22,40 29,80 1,75 50 12 4 0,010-0,016
4,00 22,40 29,80 2,00 50 14 4 0,018-0,023
4,50 24,90 32,95 2,25 50 14 5 0,018-0,023
5,00 24,90 32,95 2,50 50 16 5 0,020-0,026
6,00 32,35 43,00 3,00 64 19 6 0,025-0,029
L
erks-  Typ
s - HRC  N/mm? VHM norm N
Alu  Messing
(60 (850
178275 - - 1600 <600 Zéhne Schneidenform E>(
ve = m/min. 9 Voliradius 30°
178270 75-150 35-45  45-75 100-170 200-630 Drall =
178275 125290 6070 80125 170290 oo 195250
N> =
Y 6535 HA- essamm
Hinweis: Zentrumschnitt Schaft extra lang
GroBRere Nutzlange durch Schaftfreischliff.
Schaft
freigeschliffen
| b |
d, (h9) d, (h6)
Pp=l— 1] [
[ ‘
l ‘
178270

beschichtet

e
-
T

178270 178275

d I | I d
mm extra lang  extralang i | win 1w | oin 1wt
(R6 1731) (R6 1731)
2,00 47,15 56,55 10 75 5 20 18
3,00 47,15 56,55 s | 75 6 20 28
4,00 49,50 63,10 2,0 75 8 20 38
5,00 58,35 72,40 25 100 20 40 48
6,00 58,35 74,75 30 100 20 40 58

178275

d, fz

mm mm/Zahn
6 0010-0018
6 0016-0,024
6  0,023-0,030
6  0,026-0,032
6  0,029-0,041

www.precitool.de

P Vollradiusfriaser VHM Universal

H M S
itan  Alu-

Titan- T
178230 (48 (850 legier- C (7% Zahne
ungen (1300 minium 5

vc =m/min.

140- 100-
178230 5,q 70-13060-130 Jg5 60-130 30-60 150-300 140-260 _'
Ausflhrung: e
- 30° gedrallt

- lange Ausfuhrung
- beschichtet

MRETEC®

beschichtet

Schneidenform

Vollradius

6535 HB-
Schaft

Schnittdaten

Verwendung:
- universell
einsetzbar L {
d, (M) a | d, (h6)
D — | ]
‘ h ‘
d I”%%ﬁ‘ r I l, d, fz
mm g mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1719)
2,00 14,35 1,00 57 6 6 0,020-0,030
3,00 14,35 1,50 57 7 6 0,030-0,040
4,00 14,35 2,00 57 8 6 0,035-0,045
5,00 14,35 2,50 57 10 6 0,035-0,045
6,00 14,35 3,00 57 10 6 0,040-0,050
. . A
D Vollradiusfraser VHM HRC MREMUS®
H w
erks-
HRC VHM v Al
178277 (70 beschichtet
ve = m/min. Zh Schneidenform
178277 200-400 a2ne Vollradius 300
Drall =
Toleranz
Durchmesser- Schneiden-@  Schaft-@ _, — s
bereich @d (@) @ d, (h5) knnumsz}mn Schaft lang
d<3 -0,002 0
-0,012 -0,004 = @ @
3(d<6 -0,004 0 e
-0,016 -0,005 extra lang HPM HSM
6<d<10 -0,005 0
-0,020 -0,006 H
10<d<18 -0,006 0 Schnittdaten
-0,024 -0,008
| 005 *
| |
HRC a (@7)-- ] d, (hs
4is 70 (@ \ , (h5)
AL |1
el -
h
d xI 17.8277 r | | I d a y fz
TiAIN i 2 g 2 o
mm mm mm mm mm mm mm (%) mm/Zahn
(RG 1750)
1,00x64 101,90 0,50 65 2 4 6 005 7 0,020-0,040
1,50x64 101,90 0,75 65 2 4 6 005 7 0,020-0,040
2,00x64 92,05 1,00 65 3 5 6 005 6 0030-0,075
2,00x78 105,90 1,00 79 & 15 6 005 5 0030-0,075
3,00x64 92,05 1,50 65 4 7 6 005 5 0,040-0,090
4,00x64 101,90 2,00 65 5 8 6 010 4 0,050-0,100
4,00x78 105,90 2,00 79 5 15 6 0,10 3 0,050-0,100
5,00x64 101,90 2,50 65 5 10 6 015 3 0,060-0,120
5,00x78 105,90 2,50 79 5 20 6 015 2 0,060-0,120
6,00x64 92,05 3,00 65 6 25 6 020 - 0,065-0,125
6,00x78 105,90 3,00 79 6 35 6 020 - 0,065-0,125

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




CrazyMill Cool Voliradius 24 luf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIILL
Cool

Ein Schlichtfraser fiur schwer zerspanbare Materialien

Das ist neu: CrazyMill Cool Vollradius mit vier Zahnen ist ein neuartiger Fraser, von Mi-
kron Tool entwickelt far das Schlichten von rostfreien Stahlen, Titanlegie-
rungen, CrCo- und Superlegierungen. Die im Schaft integrierten Kuhlkana-
le garantieren eine konstante und massive Kihlung der Schneiden. Diese
Technologie erméglicht héchste Schnittgeschwindigkeiten und garantiert
eine hohe Abtragsrate.

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

Dank einer progressiv verlaufenden Spiralnute werden diese Eigenschaften bei den Versionen
M (3,5 x d) undN (4,5 x d) noch einmal wesentlich gesteigert. Die Schnittlangen dieser beiden
Varianten wurden verlangert, um eine Bearbeitung sowohl am Radius als auch am zylindri-
schen Teil zu ermoglichen. Das Ergebnis ist ein dusserst vielseitig einsetzbarer Fraser.

Die neue Hochleistungsbeschichtung, welche sich speziell auch fir Schlichtoperationen eig-
net, verbessert zusatzlich Standzeit und Frasleistung des Werkzeuges.

Der Fraser setzt neue Massstabe im Kopier- und Wandungsfrasen, seine Starken sind hohe
Schnittgeschwindigkeiten und hohe Schnitttiefen ap, héhere Standzeit und eine verbesserte
Oberflachenqualitat im Vergleich zu marktiblichen Fraswerkzeugen.

Durchmesserbereich: 1 mm bis 8 mm

Frastiefe: TypA-2xd; TypB-3xd;TypC-5xd; TypM-35xd; TypN-4,5xd
Beschichtung: eXedur SNP
Zahnezahl: 4

Maximale Leistung und Oberflachengiite

Vollradiusfréaser zum Schlichten mit integrierter Kiihlung

Mit CrazyMill Cool Vollradius - Z4 erweitert Mikron Tool die Palette von Frasern fur schwer zer-
spanbare Materialien. Funf Versionen von Vollradiusfrasern mit vier Z&hnen und integrierter
Kihlung im Schaft sind verfigbar im Durchmesserbereich von 1 mm bis 8 mm und einer maxi-
malen Frastiefe von 5 x d.

® CrazyMill Cool Vollradius, Typ A - Frastiefe 2 xd, Schneidenlange 2 xd,  Kihlung im Schaft, Z = 4
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ B - Frastiefe 3 xd, Schneidenlange 2 xd,  Kihlung im Schaft, Z =4
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ C - Frastiefe 5 xd, Schneidenlange 2 xd,  Kihlung im Schaft, Z =4
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ M - Frastiefe 3,5 x d, Schneidenlange 3,5 x d, Kihlung im Schaft, Z=4
® CrazyMill Cool Vollradius, Typ N - Frastiefe 4,5 x d, Schneidenlange 4,5 x d, Kihlung im Schaft, Z=4

www.precitool.de i



CrazyMill Cool Voliradius 24 lf MIKRON TOOL

Produktinformation

RAZYMIL

by Mikron Tool

2xd 3xd 5xd 3,5xd 4,5 xd Cool
TypA  TypB  TypC  TypM  TypN

® beschichtet ® beschichtet ® beschichtet ® beschichtet ® beschichtet
® integrierte Kihlung | ® integerierte Kihlung | ® integrierte Kihlung | ® Integrierte KUhiung ® integrierte Kihlung Il = Nutzlange
B 1:2xd, 12: 2xd ® |1:3xd, 12: 2xd ® 1:5xd, 12: 2xd ® 1:35xd, 12: 35xd P 11:45xd,12: 45xd |2 = Schneidenlange

CrazyMill Cool | CrazyMill Cool CrazyMill Cool CrazyMill Cool CrazyMill Cool

Fraserspitze

Vollradius Vollradius Vollradius Vollradius Vollradius
Typ A Typ B Typ C Typ M Typ N 4 - Zahne
1| SCHAFT 2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein stabiles und Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren eine konstante
schwingungsfreies Frasen. Hohe Prazision und hervor- und massive Kuhlung der Schneiden und eine optimale Abfuhr der
ragende Oberflachengute werden erreicht. Spane. Die Resultate sind hochste Schnittgeschwindigkeiten und
Schnitttiefen ap sowie eine ausgezeichnete Oberflachengite.
3 | HARTMETALL 4 | BESCHICHTUNG
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-Hartmetall erfullt Die neue Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist warme- und
alle Anforderungen in Bezug auf die mechanischen Eigen- verschleissresistent, verhindert ein Verkleben der Schneiden und
schaften. garantiert einen optimalen Spanetransport. Das Resultat ist eine
hohere Standzeit des Werkzeuges.
5 | PROGRESSIVE SPIRALNUTE 6 | SCHNEIDENGEOMETRIE IM RADIUSBEREICH
Die neue Technologie mit progressiver Spiralnute schneidet Entwickelt fir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien
vibrationsfrei, ermoglicht einen sehr ruhigen Schnittverlauf wie rostfreie Stahle, Titan und Superlegierungen. Erlaubt Schlichten mit
und erzeugt darum hochste Oberflachenqgualitat. hoher Oberflachengute auch dank vibrationsfreiem Arbeiten.

W www.precitool.de



» Vollradiusfraser VHM universal, mit IK

Ausfihrung:

- 3-Schneiden-Tauchfraser

- fUr Frastiefen von 2 xd bis 5xd

- spezielle Schneidengeometrie ermoglicht
prozesssicheres senkrechtes Eintauchen

- speziell entwickelte Beschichtung

- Schneidspitzen mit Fase

- mit integrierter Kihlung

Verwendung:

- entwickelt fur das Schruppen und
Schlichten von allen Materialien

- bestens geeignet fur rostfrei Stahle, Titan,
Super- und CrCo-Legierungen

- speziell entwickelt zum Tauchfrasen, Nutenfrasen,
Frasen mit linearer Rampe sowie seitliches
Frasen-vorschlichten(ab max. 1 xd) und seitliches
Frasen-schlichten.

i 178480 11 p 178480 |
r‘“ 2xd, eXedur SNP il m}ﬂ mzm mr‘n 2xd, eXedur SNP il m}ﬂ
(RG 1790) (RG 1790)
1,00 76,45 050 40 20 3,00 78,00 150 50
1,20 76,45 060 40 24 4,00 78,00 2,00 50
1,50 76,45 075 40 30 5,00 88,40 250 60
1,80 76,45 090 40 36 6,00 97,80 300 60
2,00 76,45 100 40 40 8,00 119,60 400 70
2,50 76,45 125 50 50
d 178482 AR d 178482 L
e 3xd, eXedur SNP oy [RAUN i d, il 3xd, eXedur SNP it | i
(RG 1790) (RG 1790)
1,00 77,50 050 40 20 4 3,00 79,05 150 50 60
1,20 77,50 060 40 24 4 4,00 79,05 200 55 80
1,50 77,50 075 40 30 4 5,00 88,40 250 65 10,0
1,80 77,50 090 40 36 4 6,00 98,80 300 65 120
2,00 77,50 100 40 40 4 8,00 120,65 400 80 16,0
2,50 71,50 125 50 50 6
d 178484 il d 178484 il
s 3,5xd, eXedur SNP g ACH ch d, el 3,5xd, eXedur SNP iiin Rl i
(RG 1790) (RG 1790)
1,00 96,75 050 40 35 4 3,00 96,75 1,50 50 10,5
1,20 96,75 060 40 42 4 4,00 96,75 2,00 55 140
1,50 96,75 0,75 40 53 4 5,00 109,20 2,50 65 175
1,80 96,75 090 40 63 4 6,00 122,75 300 65 21,0
2,00 96,75 100 40 70 4 8,00 145,60 4,00 80 280
2,50 96,75 125 50 88 6
d 178486 | d 178486 |
mm  A5xd, eXedur SNP L E g, mm  A5xd, eXedur NP L E
(RG 1790) (RG 1790)
1,00 107,15 050 40 45 4 3,00 107,15 1,50 55 135
1,20 107,15 060 40 54 4 4,00 107,15 2,00 60 18,0
1,50 107,15 075 40 68 4 5,00 114,40 2,50 70 22,5
1,80 107,15 090 45 81 4 6,00 131,05 3,00 70 27,0
2,00 107,15 100 44 90 4 8,00 153,95 4,00 90 36,0
2,50 107,15 125 55 113 6
.  lea88 o 178488 N
mrln 5xd, eXedur SNP i m}“n mzm d, mrln 5xd, eXedur SNP m}“n mzm
(RG 1790) (RG 1790)
1,00 81,65 050 40 20 4 3,00 83,20 1,50 55 6,0
1,20 81,65 060 40 24 4 4,00 83,20 2,00 60 80
1,50 81,65 075 40 30 4 5,00 93,60 2,50 70 10,0
1,80 81,65 090 45 36 4 6,00 103,00 300 70 120
2,00 81,65 100 44 40 4 8,00 124,80 400 90 160
2,50 81,65 125 55 50 6

mm

6,0
10,0
12,0
16,0

——
N O o o

2xd

36xd

45xd

CRAZYMIL
CRAZVMILL™  \\( IKRON TOOL
~ - Schneidenform )
VHM V\!%rrknﬁ Zagne Vollradius ‘ L.
beschichtet v
(] .
6535 HA- U Nl Qﬂ
Schaft Schnittdaten
I+ 0,005
oa o
+/-0,01 ., (hB)
[
‘ b ‘ x
178480
I +0,006
24 | od,
+/-0,01 = —, (he)
I,
l w
178482
I +0,005
D d, | @ d,
+/-0,01 5 (he)
- I
r 1 1
178484
I +0,005
| ©d,
—, (hg)
! |
178486

I +0,005

178488

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyMill Cool Voliradius 24 lvl MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178480
Vorschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 1xd, ae=0,2xd, | 15° Neigung: ap = 0,5xd, ae = 0,2xd,
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
ISO Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm mmn mm mmn mm  m/mn mm mmn mm  m/min @ mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 140 0,013 140 0,014 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,038 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,037 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 140 0,011 200 0,017 200 0019 220 0,026 220 0,027 240 0,034 260 0,035 260 0,035 260 0,037
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0014 140 0,015 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,037 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 140 0,012 200 0,014 200 0,015 220 0,026 220 0,027 240 0,034 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 120 0,019 140 0,020 140 0,022 160 0,024 160 0,031 180 0,035 200 0,044 200 0,044 200 0,047
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0015 140 0017 200 0022 200 0024 220 0031 220 0034 240 0046 260 0048 260 0048 260 0,051
Kupfer 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Bronze ( 600 N/mm* 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,006 120 0,007 130 0,008 130 0,009 140 0,009 140 0,010 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,034 170 0,035 170 0,035 170 0,037
s Titan-Legierungen 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,034 170 0,035 170 0,035 170 0,037
CrCo-Legierungen 140 0,006 140 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,009 200 0,010 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 100 0,009 100 0,010 140 0,012 140 0,015 180 0,017 180 0,022 200 0,028 240 0,032 240 0,032 240 0,034
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, kénnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178480
Schlichten mit integrierter Kiihlung 15° Neigung: ap = 0,1xd, ae =0,05-0,1xd, n__ =60.000 rpm
1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
150 Werkstoffe Ve f, Ve f, Ve f, e f, ve f, ve f, ve f, ve f, e f, ve f,
m/min - mm m/mn mm mmn mm m/mn mm mmn mm  m/mn mm m/min mm  m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0015 140 0017 200 0024 200 0026 220 0034 220 0036 240 0042 260 0044 260 0044 260 0,047
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? 140 0014 140 0016 200 0,022 200 0024 220 0032 220 0034 240 0040 260 0042 260 0042 260 0,045
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,011 140 0,013 200 0,020 200 0,022 220 0,030 220 0,032 240 0,037 260 0,039 260 0,039 260 0,041
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,016 140 0,018 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,040 260 0,042 260 0,042 260 0,045
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,012 140 0,014 200 0,016 200 0,018 220 0,030 220 0,032 240 0,037 260 0,039 260 0,039 260 0,041
- Gusseisen 120 0,011 120 0,022 140 0,024 140 0,026 160 0,028 160 0,036 180 0,039 200 0,048 200 0,048 200 0,051
Aluminium Knetlegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Kupfer 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, bleifrei 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Bronze ( 600 N/mm* 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
hitzebestandige Stahle 120 0,007 120 0,008 130 0,009 130 0,010 140 0,010 140 0,012 150 0,013 170 0,018 170 0,018 170 0,019
Titan, rein 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,037 170 0,039 170 0,039 170 0,041
s Titan-Legierungen 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,037 170 0,039 170 0,039 170 0,041
CrCo-Legierungen 140 0,007 140 0,008 180 0,009 180 0,010 200 0,010 200 0,012 220 0,013 240 0,018 240 0,018 240 0,019
“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC 100 0,010 100 0,012 140 0,014 140 0,018 180 0,020 180 0,026 200 0,031 240 0,035 240 0,035 240 0,037

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind maglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Voliradius 24 lvf MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178482
Vorschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 1xd, ae=0,2xd, | 15° Neigung: ap = 0,5xd, ae = 0,2xd,
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
10 Werkstoffe ve f, ve f, vc f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  mmn mm  m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 140 0,013 140 0,014 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,037 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 140 0,011 200 0,017 200 0,019 220 0,026 220 0,027 240 0,032 260 0,034 260 0,034 260 0,036
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0014 140 0,015 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,013 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 140 0,012 200 0,014 200 0,015 220 0,026 220 0,027 240 0,032 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 120 0,019 140 0,020 140 0,022 160 0,024 160 0,031 180 0,034 200 0,040 200 0,042 200 0,044
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0015 140 0017 200 0022 200 0024 220 0031 220 0034 240 0046 260 0048 260 0048 260 0,051
Kupfer 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Bronze < 600 N/mm* 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,006 120 0,007 130 0,008 130 0,009 140 0,009 140 0,010 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
s Titan-Legierungen 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
CrCo-Legierungen 140 0,006 140 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,009 200 0,010 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 100 0,009 100 0,010 140 0,012 140 0,015 180 0,017 180 0,022 200 0,026 240 0,032 240 0,032 240 0,034
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178482
Schlichten mit integrierter Kiihlung 15° Neigung: ap = 0,1xd, ae =0,05-0,1xd, n__ =60.000 rpm
1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0-80mm
Zu bearbeitende
150 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min - mm m/mn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,015 140 0,017 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,040 260 0,044 260 0,044 260 0,047
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,014 140 0,016 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,042 260 0,042 260 0,045
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,011 140 0,013 200 0,020 200 0,022 220 0,030 220 0,032 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,016 140 0,018 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,039 260 0,042 260 0,042 260 0,045
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,012 140 0,014 200 0,016 200 0,018 220 0,030 220 0,032 240 0,035 260 0,039 260 0,039 260 0,041
- Gusseisen 120 0,011 120 0,022 140 0,024 140 0,026 160 0,028 160 0,036 180 0,038 200 0,044 200 0,046 200 0,049
Aluminium Knetlegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Kupfer 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, bleifrei 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, Bronze { 400 N/mm* 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Bronze < 600 N/mm* 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
hitzebestandige Stahle 120 0,007 120 0,008 130 0,009 130 0,010 140 0,010 140 0,012 150 0,013 170 0,018 170 0,018 170 0,019
Titan, rein 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,035 170 0,039 170 0,039 170 0,041
s Titan-Legierungen 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,035 170 0,039 170 0,039 170 0,041
CrCo-Legierungen 140 0,007 140 0,008 180 0,009 180 0,010 200 0,010 200 0,012 220 0,013 240 0,018 240 0,018 240 0,019
I'I Stahle gehartet 55 HRC 100 0,010 100 0,012 140 0,014 140 0,018 180 0,020 180 0,026 200 0,029 240 0,035 240 0,035 240 0,037

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Voliradius 24 lvl MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178484
Vorschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 1xd, ae=0,2xd, | 15° Neigung: ap = 0,5xd, ae = 0,2xd,
. 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm mmn mm  m/min @ mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,013 140 0,014 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,037 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 140 0,011 200 0,017 200 0,019 220 0,026 220 0,027 240 0,032 260 0,034 260 0,034 260 0,036
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0014 140 0,015 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,035 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,013 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 140 0,012 200 0,014 200 0,015 220 0,026 220 0,027 240 0,032 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 120 0019 140 0,020 140 0,022 160 0,024 160 0,031 180 0,034 200 0,040 200 0,042 200 0,044
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0015 140 0017 200 0022 200 0024 220 0031 220 0034 240 0046 2680 0048 260 0048 260 0,051
Kupfer 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
Bronze < 600 N/mm* 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,048 260 0,048 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,006 120 0,007 130 0,008 130 0,009 140 0,009 140 0,010 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
s Titan-Legierungen 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,032 170 0,035 170 0,035 170 0,037
CrCo-Legierungen 140 0,006 140 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,009 200 0,010 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
Stahle gehartet 55 HRC 100 0,009 100 0,010 140 0,012 140 0,015 180 0,017 180 0,022 200 0,026 240 0,032 240 0,032 240 0,034
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178484
Schlichten mit integrierter Kiihlung 15° Neigung: ap = 0,1xd, ae =0,05-0,1xd, n__ =60.000 rpm
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0-8,0mm
S0 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min - mm m/mn mm mmn mm m/mn mm m/mn mm  m/mn mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min@ mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,015 140 0,017 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,040 260 0,044 260 0,044 260 0,047
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,014 140 0,016 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,042 260 0,042 260 0,045
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,011 140 0,013 200 0,020 200 0,022 220 0,030 220 0,032 240 0,035 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,016 140 0,018 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,039 260 0,042 260 0,042 260 0,045
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,039 260 0,040 260 0,040 260 0,043
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,012 140 0,014 200 0,016 200 0,018 220 0,030 220 0,032 240 0,035 260 0,039 260 0,039 260 0,041
- Gusseisen 120 0,011 120 0,022 140 0,024 140 0,026 160 0,028 160 0,036 180 0,038 200 0,044 200 0,046 200 0,049
Aluminium Knetlegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Kupfer 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, bleifrei 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Messing, Bronze { 400 N/mm* 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
Bronze < 600 N/mm* 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,053 260 0,053 260 0,056
hitzebestandige Stahle 120 0,007 120 0,008 130 0,009 130 0,010 140 0,010 140 0,012 150 0,013 170 0,018 170 0,018 170 0,019
Titan, rein 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,035 170 0,039 170 0,039 170 0,041
s Titan-Legierungen 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,035 170 0,039 170 0,039 170 0,041
CrCo-Legierungen 140 0,007 140 0,008 180 0,009 180 0,010 200 0,010 200 0,012 220 0,013 240 0,018 240 0,018 240 0,019
I'I Stahle gehartet 55 HRC 100 0,010 100 0,012 140 0,014 140 0,018 180 0,020 180 0,026 200 0,029 240 0,035 240 0,035 240 0,037

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen, Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Voliradius 24 luf MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178484
Umfangschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 3xd, ae = 0,02-0,1xd,
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0 - 8,0 mm
Zu bearbeitende
10 Werkstoffe ve f, ve f, vc f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm  mmn mm m/mn mm  m/min mm  m/mn mm m/min @ mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 130 0,008 130 0,009 180 0,012 180 0,013 200 0,017 200 0,018 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,033
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 130 0,007 130 0,008 180 0,011 180 0,012 200 0,016 200 0,017 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 130 0,006 130 0,007 180 0,010 180 0,011 200 0,015 200 0,016 210 0,020 220 0,021 220 0,023 220 0,025
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,008 130 0,009 180 0,012 180 0,013 200 0,017 200 0,018 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 130 0,009 180 0,011 180 0,012 200 0,016 200 0,017 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 130 0,009 180 0,011 180 0,012 200 0,016 200 0,017 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006 130 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,015 200 0,016 210 0,020 220 0,022 220 0,024 220 0,026
- Gusseisen 111 0,006 111 0011 126 0,012 126 0,013 145 0,014 145 0,018 157 0,022 169 0,025 169 0,029 169 0,031
Aluminium Knetlegierungen 130 0,009 130 0,010 180 0,013 180 0,014 200 0,018 200 0,020 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0009 130 0010 180 0013 180 0014 200 0018 200 0020 210 0029 220 0030 220 0033 220 0,036
Kupfer 130 0,010 130 0,011 180 0,013 180 0,014 200 0,018 200 0,020 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
Messing, bleifrei 130 0,010 130 0,011 180 0013 180 0,014 200 0,018 200 0,020 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 130 0,010 130 0,011 180 0,013 180 0,014 200 0,018 200 0,020 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
Bronze < 600 N/mm* 130 0,009 130 0,010 180 0,013 180 0,014 200 0,018 200 0,020 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036
hitzebestandige Stahle 111 0,004 111 0,004 117 0,005 117 0,005 127 0,005 127 0,006 131 0,008 144 0,010 144 0,011 144 0,012
Titan, rein 111 0,008 111 0,009 117 0,010 117 0,011 127 0,014 127 0,015 131 0,020 144 0,022 144 0,024 144 0,026
s Titan-Legierungen 111 0,008 111 0,009 117 0,010 117 0,011 127 0,014 127 0,015 131 0,020 144 0,022 144 0,024 144 0,026
CrCo-Legierungen 130 0,004 130 0,004 162 0,005 162 0,005 182 0,005 182 0,006 192 0,008 203 0,010 203 0,011 203 0,012
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 93 0,005 93 0,006 126 0,007 126 0,009 164 0,010 164 0,013 175 0,017 203 0,020 203 0,022 203 0,024
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178486
Vorschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 0,5xd, ae =0,2xd, | 15° Neigung: ap = 0,5xd, ae=0,2xd
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
S0 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min - mm m/mn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,013 140 0,014 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,030 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 140 0,011 200 0,017 200 0,019 220 0,026 220 0,027 240 0,028 260 0,035 260 0,034 260 0,037
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,014 140 0,015 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,032 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,029 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,013 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,029 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 140 0,012 200 0,014 200 0,015 220 0,026 220 0,027 240 0,027 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 120 0,019 140 0,020 140 0,022 160 0,024 160 0,031 180 0,034 200 0,042 200 0,042 200 0,044
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Kupfer 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Messing, bleifrei 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Messing, Bronze { 400 N/mm* 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Bronze < 600 N/mm* 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
hitzebestandige Stahle 120 0,006 120 0,007 130 0,008 130 0,009 140 0,009 140 0,010 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,027 170 0,034 170 0,035 170 0,036
s Titan-Legierungen 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,027 170 0,034 170 0,035 170 0,036
CrCo-Legierungen 140 0,006 140 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,009 200 0,010 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
I'I Stahle gehartet 55 HRC 100 0,009 100 0,010 140 0,012 140 0,015 180 0,017 180 0,022 200 0,024 240 0,026 240 0,032 240 0,027

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Voliradius 24 lyl MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178486
Schlichten mit integrierter Kiihlung 15° Neigung: ap = 0,1xd, ae = 0,05-0,1xd, n__ =60.000 rpm
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 - 8,0 mm
Zu bearbeitende
10 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm  m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,015 140 0,017 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,035 260 0,044 260 0,044 260 0,047
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,014 140 0,016 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,033 260 0,042 260 0,042 260 0,045
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,011 140 0,013 200 0,020 200 0,022 220 0,030 220 0,032 240 0,031 260 0,039 260 0,037 260 0,041
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,016 140 0,018 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,035 260 0,042 260 0,042 260 0,045
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,012 140 0,014 200 0,016 200 0,018 220 0,030 220 0,032 240 0,030 260 0,039 260 0,039 260 0,041
- Gusseisen 120 0,011 120 0,022 140 0,024 140 0,026 160 0,028 160 0,036 180 0,037 200 0,046 200 0,046 200 0,049
Aluminium Knetlegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0018 140 0020 200 0026 200 0028 220 0036 220 0040 240 0051 260 0048 260 0,053 260 0,051
Kupfer 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Bronze < 600 N/mm* 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,007 120 0,008 130 0,009 130 0,010 140 0,010 140 0,012 150 0,013 170 0,018 170 0,018 170 0,019
Titan, rein 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,030 170 0,037 170 0,039 170 0,039
s Titan-Legierungen 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,030 170 0,037 170 0,039 170 0,039
CrCo-Legierungen 140 0,007 140 0,008 180 0,009 180 0,010 200 0,010 200 0,012 220 0,013 240 0,018 240 0,018 240 0,019
Stahle gehartet 55 HRC 100 0,010 100 0,012 140 0,014 140 0,018 180 0,020 180 0,026 200 0,026 240 0,028 240 0,035 240 0,030
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178486
Umfangschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 4xd, ae = 0,02-0,1xd,
1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0mm 6,0-8,0mm
S0 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, v f, v f,
m/min . mm m/mn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 130 0,008 130 0,009 185 0,012 185 0,013 204 0,017 204 0,018 222 0,020 241 0,025 241 0,028 241 0,033
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 130 0,007 130 0,008 185 0,011 185 0,012 204 0,016 204 0,017 222 0,019 241 0,024 241 0,026 241 0,031
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 130 0,006 130 0,007 185 0,010 185 0,011 204 0,015 204 0,016 222 0,018 241 0,022 241 0,024 241 0,029
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,008 130 0,009 185 0,012 185 0,013 204 0,017 204 0,018 222 0,020 241 0,024 241 0,026 241 0,031
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 130 0,009 185 0,011 185 0,012 204 0,016 204 0,017 222 0,018 241 0,023 241 0,025 241 0,030
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 130 0,009 185 0,011 185 0,012 204 0,016 204 0,017 222 0,018 241 0,023 241 0,025 241 0,030
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006 130 0,007 185 0,008 185 0,009 204 0,015 204 0,016 222 0,017 241 0,022 241 0,024 241 0,029
- Gusseisen 111 0,006 111 0,011 130 0,012 130 0,013 148 0,014 148 0,018 167 0,021 185 0,026 185 0,029 185 0,034
Aluminium Knetlegierungen 130 0,009 130 0,010 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,009 130 0,010 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
Kupfer 130 0,010 130 0,011 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
Messing, bleifrei 130 0,010 130 0,011 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
Messing, Bronze { 400 N/mm* 130 0,010 130 0,011 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
Bronze < 600 N/mm* 130 0,009 130 0,010 185 0,013 185 0,014 204 0,018 204 0,020 222 0,029 241 0,028 241 0,030 241 0,036
hitzebestandige Stahle 111 0,004 111 0,004 120 0,005 120 0,005 130 0,005 130 0,006 139 0,008 167 0,010 167 0,011 167 0,013
Titan, rein 111 0,008 111 0,009 120 0,010 120 0,011 130 0,014 130 0,015 139 0,017 167 0,021 167 0,023 167 0,027
s Titan-Legierungen 111 0,008 111 0,009 120 0,010 120 0,011 130 0,014 130 0,015 139 0,017 157 0,021 157 0,023 157 0,027
CrCo-Legierungen 130 0,004 130 0,004 167 0,005 167 0,005 185 0,005 185 0,006 204 0,008 222 0,010 222 0,011 222 0,013
I'I Stahle gehartet 55 HRC 93 0,005 93 0,006 130 0,007 130 0,009 167 0,010 167 0,013 185 0,015 222 0,016 222 0,018 222 0,021

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Voliradius 24 luf MIKRON TOOL

Produktinformation
Cool
Schnittwerte 178488
Vorschlichten mit integrierter Kiihlung 0° Neigung: ap = 0,5xd, ae =0,2xd, | 15° Neigung: ap = 0,5xd, ae=0,2xd
’ 1,0 mm 1,2 mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
10 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/mn  mm m/min  mm mmn mm mmn mm mmn mm  mmn mm  m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm m/min @ mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 140 0,013 140 0,014 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,012 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,030 260 0,038 260 0,038 260 0,041
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,009 140 0,011 200 0,017 200 0,019 220 0,026 220 0,027 240 0,028 260 0,035 260 0,034 260 0,037
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0014 140 0,015 200 0,020 200 0,022 220 0,029 220 0,031 240 0,032 260 0,038 260 0,038 260 0,041
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,013 140 0014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,029 260 0,037 260 0,037 260 0,039
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,013 140 0,014 200 0,019 200 0,020 220 0,027 220 0,029 240 0,029 260 0,037 260 0,037 260 0,039
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,010 140 0,012 200 0,014 200 0,015 220 0,026 220 0,027 240 0,027 260 0,035 260 0,035 260 0,037
- Gusseisen 120 0,009 120 0,019 140 0,020 140 0,022 160 0,024 160 0,031 180 0,034 200 0,042 200 0,042 200 0,044
Aluminium Knetlegierungen 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0015 140 0017 200 0022 200 0024 220 0031 220 0034 240 0046 260 0044 260 0048 260 0,047
Kupfer 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Messing, bleifrei 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 140 0,017 140 0,019 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
Bronze < 600 N/mm* 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,031 220 0,034 240 0,046 260 0,044 260 0,048 260 0,047
hitzebestandige Stahle 120 0,006 120 0,007 130 0,008 130 0,009 140 0,009 140 0,010 150 0,012 170 0,016 170 0,016 170 0,017
Titan, rein 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,027 170 0,034 170 0,035 170 0,036
s Titan-Legierungen 120 0,014 120 0,015 130 0,017 130 0,019 140 0,024 140 0,026 150 0,027 170 0,034 170 0,035 170 0,036
CrCo-Legierungen 140 0,006 140 0,007 180 0,008 180 0,009 200 0,009 200 0,010 220 0,012 240 0,016 240 0,016 240 0,017
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 100 0,009 100 0,010 140 0,012 140 0,015 180 0,017 180 0,022 200 0,024 240 0,026 240 0,032 240 0,027
H Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 178488
Schlichten mit integrierter Kiihlung 15° Neigung: ap = 0,1xd, ae =0,05-0,1xd, n__ =60.000 rpm
i 1,0 mm 1,2mm 1,5mm 1,8 mm 2,0 mm 2,5mm 3,0 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0-8,0mm
Zu bearbeitende
150 Werkstoffe Ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min . mm m/mn mm mmn mm m/mn mm  m/mn mm  m/mn mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 140 0,015 140 0,017 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,035 260 0,044 260 0,044 260 0,047
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 140 0,014 140 0,016 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,033 260 0,042 260 0,042 260 0,045
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 140 0,011 140 0,013 200 0,020 200 0,022 220 0,030 220 0,032 240 0,031 260 0,039 260 0,037 260 0,041
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0,016 140 0,018 200 0,024 200 0,026 220 0,034 220 0,036 240 0,035 260 0,042 260 0,042 260 0,045
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,015 140 0,017 200 0,022 200 0,024 220 0,032 220 0,034 240 0,032 260 0,040 260 0,040 260 0,043
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,012 140 0,014 200 0,016 200 0,018 220 0,030 220 0,032 240 0,030 260 0,039 260 0,039 260 0,041
- Gusseisen 120 0,011 120 0,022 140 0,024 140 0,026 160 0,028 160 0,036 180 0,037 200 0,046 200 0,046 200 0,049
Aluminium Knetlegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Aluminium Druckgusslegierungen 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Kupfer 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Messing, bleifrei 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Messing, Bronze { 400 N/mm* 140 0,020 140 0,022 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
Bronze < 600 N/mm* 140 0,018 140 0,020 200 0,026 200 0,028 220 0,036 220 0,040 240 0,051 260 0,048 260 0,053 260 0,051
hitzebestandige Stahle 120 0,007 120 0,008 130 0,009 130 0,010 140 0,010 140 0,012 150 0,013 170 0,018 170 0,018 170 0,019
Titan, rein 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,030 170 0,037 170 0,039 170 0,039
s Titan-Legierungen 120 0,016 120 0,018 130 0,020 130 0,022 140 0,028 140 0,030 150 0,030 170 0,037 170 0,039 170 0,039
CrCo-Legierungen 140 0,007 140 0,008 180 0,009 180 0,010 200 0,010 200 0,012 220 0,013 240 0,018 240 0,018 240 0,019
I'I Stahle gehartet 55 HRC 100 0,010 100 0,012 140 0,014 140 0,018 180 0,020 180 0,026 200 0,026 240 0,028 240 0,035 240 0,030

Stahle gehartet ) 55 HRC
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte, Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.
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CrazyMill Cool Torisch lyl MIKRON TOOL

Produktinformation

Cool

HSPC-Fraser fur schwer zerspanbare Materialien

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frésen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Ausfihrungen von Mikrofrasern in Durchmes-
sern von 0,3 - 6,0 mm und mit Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur Verfligung. Diese sind als
torische (mit Eckenradius) Version verfligbar.

Die Starken dieses Vollhartmetall-Schaftfrasers mit integrierter Kiihlung sind das Frésen von
Nuten, Taschen und Wandungen in Bezug auf Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Per-
formance, Standzeit und Oberflachenqualitat. Er vereinigt HSC (HighSpeedCutting) und
HPC (HighPerformanceCutting) und wird so zum HSPC-Fraser (HighSpeedPerformanceCutting).
Dank seiner speziellenSchneidengeometrie und der konstanten und massiven Kiuhlung der
Schneiden bedeutet dieser Fraser einen Quantensprung fur die Bearbeitung von rostfreiem
Stahl, Titan, Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys.

Quantensprung beim Frasen e

Frasen mit Innenkiihlung fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

Mit CrazyMill Cool gelingt Mikron Tool ein Quantensprung im Frésen von rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Drei Versionen von torischen (mit Eckenradius)
Mikrofrasern in Durchmessern von 0,3 - 6,0 mm und mit Frastiefen bis zu 5 x d stehen zur
Verfligung. Die Schneidenlange betragt immer 1,5 x d.

® CrazyMill Cool Torisch, Typ A - Frastiefe 1,5 x d, Kihlung im Schaft, Z=2
® CrazyMill Cool Torisch, Typ B - Frastiefe 3 xd,  Kihlung im Schaft, Z =2
® CrazyMill Cool Torisch, Typ C - Frastiefe 5 xd,  Kihlung im Schaft, Z =2

ﬁ www.precitool.de
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Cool

1,5xd 3xd 5xd

® beschichtet ® beschichtet ® beschichtet
® integrierte Kihlung | ® integrierte Kihlung | ® integrierte Kiihlung

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein
stabiles und schwingungsfreies Frasen.
Hohe Prazision und hervorragende Ober-
flachengute werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kuhlkanale garan-
tieren eine konstante und massive Kuhlung
der Schneiden und eine optimale Abfuhr der
Spane. Das Resultat ist eine erhohte Schnitt-
geschwindigkeit und Schnitttiefe a, sowie
Oberflachengute.

3 | HARTMETALL
Das speziell entwickelte Ultrafeinkorn-Hart-
metall erfullt alle Anforderungen in Bezug auf
die mechanischen Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die Hochleistungsbeschichtung RIP ist
warme- und verschleiBresistent, verhindert
ein Verkleben der Schneiden und garantiert
einen optimalen Spanetransport. Das Resul-
tat ist eine hohe Standzeit des Werkzeuges.

5 | SCHNEIDENGEOMETRIE
Entwickelt fur die Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Materialien wie rostfreie
Stahle, Titan und Titanlegierungen sowie
hitzebestandige Legierungen. Erlaubt
sowohl Schruppen als auch Schlichten mit
hoher Oberflachengute. Dank seiner hohen
Laufruhe wird der Fraser auch bei groBerer
Umschlingung vibrationsfrei arbeiten.

CrazyMill Cool CrazyMill Cool CrazyMill Cool
Torisch Torisch Torisch
Typ A Typ B Typ C Fraserspitze

www.precitool.de ﬁ



P Torusfriaser VHM uUniversal mit IK CRAZYMILL™  |\( MIKRON TOOL

Cool

Ausfi]hrung: . Schneidenform
- das einzige Fraswerkzeug mit Durchmesserbereich VHM % Werks- ~ Zahne  cryan EZ(,

0,3-6,0 mm mit integrierter Innenkiihlung bW Zee, o 2 radius  Dral 4%
- speziell entwickelte Hartmetallsorte
- speziell entwickelte Beschichtung b))
- spezielle Schneidengeometrie 6535 HA- UN|
- Schneidspitzen mit Eckenradius Schaft Schnittdaten
Verwendung:

- universell einsetzbar
- hervorragende Ergebnisse

in rostfreien Stahlen, Titan, Nickel r l
- durch die spezielle Geometrie, Beschichtung O \ -
und Kahlperformance wird in allen Materialien d (+ ﬁE d, (h6)
eine perfekte Oberflachengute erreicht 15xd R | ‘
‘Hz h ‘T
I
179010 179010
dﬁl)r;lr G L rrlllm rrllzm n?% mmzahn d&l;r 12} R mllm rr:2m n?rzn mmzahn
(RG 1790) (RG 1790)
0,30x0,05 71,25 38 0,45 3 0,003-0,008 1,80x0,10 76,45 40 2,70 4 0,009-0,028
0,40x0,05 71,25 38 0,60 3 0,003-0,008 1,80x0,30 76,45 40 2,70 4 0,009-0,028
0,50x0,05 71,25 38 0,75 3 0,004-0,018 2,00x0,10 76,45 40 3,00 4 0,010-0,040
0,50x0,10 71,25 38 0,75 3 0,004-0,018 2,00x0,20 76,45 40 3,00 4 0,010-0,040
0,60x0,05 71,25 38 0,90 3 0,004-0,018 2,00x0,50 76,45 40 3,00 4 0,010-0,040
0,60x0,10 71,25 38 0,90 3 0,004-0,018 2,50x0,20 76,45 40 3,75 4 0,010-0,040
0,80x0,05 71,25 38 1,20 3 0,004-0,018 2,50x0,50 76,45 40 3,75 4 0,010-0,040
0,80x0,10 71,25 38 1,20 3 0,004-0,018 3,00%0,20 78,00 50 4,50 6 0,015-0,058
1,00x0,10 76,45 40 1,50 4 0,007-0,022 3,00%0,50 78,00 50 4,50 6 0,015-0,058
1,00x0,20 76,45 40 1,50 4 0,007-0,022 4,00x0,20 78,00 50 6,00 6 0,020-0,060
1,20x0,10 76,45 40 1,80 4 0,007-0,022 4,00%0,50 78,00 50 6,00 6 0,020-0,060
1,20x0,20 76,45 40 1,80 4 0,007-0,022 6,00x0,50 97,80 60 9,00 10 0,020-0,060
1,50x0,10 76,45 40 2,25 4 0,009-0,028 6,00x1,00 97,80 60 9,00 10 0,020-0,060
1,50x0,30 76,45 40 2,25 4 0,009-0,028

r
O \ e

>
L] | ‘T
il
179012 179012
d xr | | | d fz d xr | | | d fz
mm 0} QALY mmoomm omm mn mm/Zahn mm ) AR mm Mmoo mm o mm mm/Zahn
(RG 1790) (RG 1790)
0,30x0,05 72,30 38 045 09 3 0,003-0,008 1,80x0,10 77,50 40 2,70 54 4 0,009-0,028
0,40x0,05 72,30 38 0,60 1,2 3 0,003-0,008 1,80x0,30 77,50 40 2,70 54 4 0,009-0,028
0,50x0,05 72,30 38 0,75 1,5 3 0,004-0,018 2,000,10 77,50 40 3,00 6,0 4 0,010-0,040
0,50x0,10 72,30 38 0,75 1,5 g 0,004-0,018 2,00x0,20 77,50 40 3,00 6,0 4 0,010-0,040
0,60x0,05 72,30 38 0,90 1,8 3 0,004-0,018 2,00x0,50 77,50 40 3,00 6,0 4 0,010-0,040
0,60x0,10 72,30 38 090 18 3 0,004-0,018 2,50x0,20 77,50 40 3,75 75 4 0,010-0,040
0,80x0,05 72,30 38 1,20 24 3 0,004-0,018 2,50%0,50 77,50 40 3,75 75 4 0,010-0,040
0,80x0,10 72,30 38 1,20 24 3 0,004-0,018 3,00x0,20 79,05 50 450 9,0 6 0,015-0,058
1,00x0,10 77,50 40 1,50 30 4 0,007-0,022 3,00x0,50 79,05 50 4,50 9,0 6 0,015-0,058
1,00x0,20 77,50 40 150 30 4 0,007-0,022 4,000,20 79,05 55 6,00 120 6 0,020-0,060
1,20x0,10 77,50 40 1,80 36 4 0,007-0,022 4,00x0,50 79,05 55 6,00 120 6 0,020-0,060
1,20x0,20 77,50 40 1,80 36 4 0,007-0,022 6,00x0,50 98,80 65 9,00 180 10 0,020-0,060
1,50%x0,10 77,50 40 225 45 4 0,009-0,028 6,00x1,00 98,80 65 9,00 180 10 0,020-0,060
1,50%0,30 77,50 40 225 45 4 0,009-0,028
;
(om..- |
|2 ‘ |4 ‘ ‘T
- 1
179014 179014
txr 5xd, eledurRP ; l G, 2 gy xT 5xd,eledurRP l l G, fz
mm ! mm mm mm mm mm/Zahn mm ! mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1790) (R6 1790)
0,30x0,05 76,45 38 0,45 1,5 3 0,003-0,008 1,80x0,10 81,65 40 2,70 9,0 4 0,009-0,028
0,40x0,05 76,45 38 0,60 2,0 3 0,003-0,008 1,80x0,30 81,65 40 2,70 9,0 4 0,009-0,028
0,50x0,05 76,45 38 0,75 2,5 3 0,004-0,018 2,00x0,10 81,65 44 3,00 10,0 4 0,010-0,040
0,50x0,10 76,45 38 0,75 2,5 8] 0,004-0,018 2,00%0,20 81,65 44 3,00 10,0 4 0,010-0,040
0,60%0,05 76,45 38 0,90 30 3 0,004-0,018 2,00%0,50 81,65 44 3,00 10,0 4 0,010-0,040
0,60x0,10 76,45 38 0,90 3,0 @ 0,004-0,018 2,50%0,20 81,65 44 a7 12,5 4 0,010-0,040
0,80x0,05 76,45 38 1,20 40 3 0,004-0,018 2,50%0,50 81,65 44 3,75 12,5 4 0,010-0,040
0,80x0,10 76,45 38 1,20 40 @ 0,004-0,018 3,00x0,20 83,20 55 4,50 15,0 6 0,015-0,058
1,00x0,10 81,65 40 1,50 50 4 0,007-0,022 3,00x0,50 83,20 55 4,50 15,0 6 0,015-0,058
1,00x0,20 81,65 40 1,50 50 4 0,007-0,022 4,00x0,20 83,20 60 6,00 20,0 6 0,020-0,055
1,20x0,10 81,65 40 1,80 6,0 4 0,007-0,022 4,00x0,50 83,20 60 6,00 20,0 6 0,020-0,055
1,20x0,20 81,65 40 1,80 6.0 4 0,007-0,022 6,00%0,50 103,00 70 9,00 30,0 10 0,020-0,055
1,50%0,10 81,65 40 2,25 75 4 0,009-0,028 6,00x1,00 103,00 70 9,00 30,0 10 0,020-0,055
1,50%0,30 81,65 40 2,25 75 4 0,009-0,028
188
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Schnittwerte 179010
Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung ap = 1xd
Durchmesser 0,3-04mm 0,5-08mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-25mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 60 0,004-0,008 100 0,008-0,012 140 0,013-0,015 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,046 260 0,048
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,012-0,014 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,044 260 0,046
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 140 0,009-0,011 180 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,040 260 0,042
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0,008 100 0,008-0,012 140 0,014-0,016 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,044 260 0,046
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,013-0,015 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,042 260 0,044
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 00030005 100  0007-0010 140 00130015 180 00200022 200 00280030 220 0042 260 0,044
rostfreie Stahle, austenitisch 60 00030005 100  0006-0009 140 00100012 180  0016-0018 200  0026-0028 220 0040 260 0,042
- Gusseisen 60 00020004 100 00050008 120 00100020 140 002005 160 0026003 180 ot 200 o0
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,055
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,050 260 0,053
Kupfer 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,055
Messing, bleifrei 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,055
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,055
Bronze ( 600 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,055
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0,003 100 0,004-0,006 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 150 0,040 170 0,042
s Titan-Legierungen 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 150 0,040 170 0,042
CrCo-Legierungen 60 0,002-0,003 100 0,004-0,008 140 0,007-0,008 160 0,009-0,010 180 0,010-0,012 200 0,015 220 0,020
Stahle gehartet 55 HRC 60 0,003-0,005 80 0,006-0,007 100 0,008-0,010 140 0,012-0,016 180 0,018-0,024 200 0,030 240 0,035
H Stahle gehartet » 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 179010
Umfangsfrasen mit integrierter Kiihlung ap = 1xd ae =0,3xd
Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd ae=0,1xd
Durchmesser 03-04mm 0,5-08mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,048 280 0,050
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,014-0,016 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,046 280 0,048
Stahl hochlegiert > 1.200 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,011-0,013 200 0,020-0,022 220 0,030-0,032 240 0,042 280 0,044
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,046 280 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,044 280 0,046
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,044 280 0,046
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,012-0,014 200 0,016-0,018 220 0,030-0,032 240 0,042 280 0,044
- Gusseisen 60 00030006 100 00060003 120 00U002 140 002400% 160 0028003 180 o0F 200 OO
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Kupfer 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Messing, bleifrei 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Messing, Bronze 400 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
Bronze < 600 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,060
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0,004 100 0,004-0,008 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,004-0,008 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,042 170 0,044
s Titan-Legierungen 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,042 170 0,044
CrCo-Legierungen 60 0,003-0,004 100 0,004-0,0068 140 0,007-0,008 180 0,009-0,010 200 0,010-0,012 220 0,015 240 0,020
Stahle gehartet 55 HRC 60 0,004-0,008 80 0,007-0,009 100 0,010-0,012 140 0,014-0,018 180 0,020-0,026 200 0,035 240 0,040
“ Stahle gehartet ) 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = = =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneiddl / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind maglich.
Bei niedrigem Kuhimitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.

www.precitool.de



CrazyMill Cool lf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIIL

by Mikron Tool
Cool
Schnittwerte 179012
Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap=0,5xd fiir Gruppe ae=0,3xd
Durchmesser 0,3-0,4mm 0,5-0,8mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-25mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 60 0,004-0006 100  0008-0,012 140 00130015 180  0,022-0024 200  0030-0032 220 0,044 260 0,048
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,003-0,005 100 0007-0010 140  0012-0014 180  0020-0,022 200 00280030 220 0,042 260 0,046
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm® 60 0,003-0,005 100 0,006-0009 140  0,009-0,011 180 00180020 200  0,026-0028 220 0,038 260 0,040
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0,006 100 0008-0012 140  0,014-0016 180  0022-0,024 200 00300032 220 0,042 260 0,046
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0,005 100 0007-0010 140  0,013-0015 180  0020-0,022 200 00280030 220 0,040 260 0,044
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,003-0,005 100  0007-0010 140 0013-0015 180 00200022 200 00280030 220 0,040 260 0,044
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,003-0,005 100  0,006-0,009 140  0010-0012 180  0016-0018 200  0026-0028 220 0,038 260 0,042
- Gusseisen 60 0,002-0004 100  0005-0,008 120 00100020 140  0,022-0025 160  0026-0035 180  0,038-0045 200  0,048-0,052
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0,007 100  0010-0014 140  0015-0017 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,050 260 0,055
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0,007 100  0010-0014 140  0015-0017 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,048 260 0,053
Kupfer 60 0,005-0,007 100 0012-0016 140 00180020 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,050 260 0,055
Messing, bleifrei 60 0,005-0,007 100 0012-0016 140 00180020 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,050 260 0,055
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0012-0016 140  0018-0020 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,050 260 0,055
Bronze ( 600 N/mm* 60 0,005-0,007 100  0010-0014 140 0016-0018 180  0024-0026 200  0032-0034 220 0,050 260 0,055
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0003 100  0,004-0006 120  0,007-0008 130  0,009-0010 140  0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,003-0,005 100  0,006-0009 120 00140016 130 00180020 140  0026-0028 150 0,040 170 0,042
s Titan-Legierungen 60 0,003-0,005 100  0,006-0,009 120  0014-0,016 130  0,018-0,020 140  0,026-0028 150 0,040 170 0,042
CrCo-Legierungen 60 0,002-0003 100  0,004-0006 140  0,007-0008 160  0,009-0,010 180  0,010-0012 200 0,015 220 0,020
Stahle gehartet { 55 HRC 60 0,003-0,005 80  0006-0007 100 0008-0010 140  0012-0,016 180  0018-0024 200 0,030 240 0,035
H Stahle gehartet » 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 179012
Umfangsfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap =0,5xd fiir Gruppe ae =0,3xd
Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung ap=1xd | ap=0,5xd fiir Gruppe ae =0,3xd
Durchmesser 0,3-0,4mm 0,5-0,8 mm 1,0-12mm 15-1,8mm 2,0-2,5mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60 0,005-0007 100  0,010-0014 140  0,015-0017 200  0,024-0026 220  0,034-0036 240 0,046 280 0,050
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 60 0,004-0006 100  0,009-0,012 140 00140016 200 00220024 220 00320034 240 0,044 280 0,048
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,004-0006 100  0,008-0,011 140 0011-0,013 200  0020-0,022 220  0030-0032 240 0,040 280 0,042
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0,007 100  0010-0014 140 0016-0018 200 00240026 220  0034-0036 240 0,044 280 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0015-0017 200 00220024 220 0032-0034 240 0,044 280 0,046
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0015-0,017 200 00220024 220 0,032-0034 240 0,044 280 0,046
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0012-0014 200 0016-0018 220  0,030-0032 240 0,040 280 0,044
- Gusseisen 60 0,003-0006 100  0,006-0009 120  0011-0022 140  0024-0026 160  0028-0,036 180  0,040-0047 200  0,050-0,054
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0008 100  0,012-0016 140  0,018-0020 200  0,026-0028 220  0,036-0040 240 0,058 280 0,060
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,006-0008 100  0,012-0016 140  0,018-0020 200  0,026-0028 220  0,036-0040 240 0,058 280 0,060
Kupfer 60 0,006-0008 100  0014-0018 140 00200022 200  0,026-0028 220  0036-0040 240 0,058 280 0,060
Messing, bleifrei 60 0,006-0008 100  0014-0018 140 00200022 200  0,026-0028 220  0036-0040 240 0,058 280 0,060
Messing, Bronze 400 N/mm* 60 0,006-0008 100  0014-0018 140 00200022 200  0,026-0028 220  0036-0040 240 0,058 280 0,060
Bronze ¢ 600 N/mm* 60 0,006-0008 100  0012-0016 140 00180020 200  0,026-0028 220  0036-0,040 240 0,058 280 0,060
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0004 100  0004-0,006 120 00070008 130  0,009-0010 140  0010-0012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120 0016-0018 130  0,020-0022 140  0028-0,030 150 0,040 170 0,044
s Titan-Legierungen 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120  0016-0,018 130  0020-0,022 140  0,028-0,030 150 0,040 170 0,044
CrCo-Legierungen 60 0,003-0004 100  0,004-0006 140  0,07-0008 180  0,009-0010 200  0,010-0012 220 0,015 240 0,020

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 0,004-0,006 80  0007-0009 100 00100012 140 0014-0018 180  0,020-0026 200 0,033 240 0,040
Stahle gehartet ) 55 HRC 60 = = - - = _

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneidol / 70 bar Kuhimitteldruck.v : Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind moglich.
Bei niedrigem Kuhlmitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.

www.precitool.de



CrazyMill Cool lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIIL

by Mikron Tool
Cool
Schnittwerte 179014
Vollspurfrasen mit integrierter Kiihlung ap =0,5xd
Durchmesser 0,3-0,4mm 0,5-08mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-25mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert 800 N/mm* 60 0,004-0,008 100 0,008-0,012 140 0,013-0,015 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,034 260 0,048
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,012-0,014 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,046
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 140 0,009-0,011 180 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,028 260 0,042
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,004-0,008 100 0,008-0,012 140 0,014-0,016 180 0,022-0,024 200 0,030-0,032 220 0,034 260 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,013-0,015 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,044
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,003-0,005 100 0,007-0,010 140 0,013-0,015 180 0,020-0,022 200 0,028-0,030 220 0,032 260 0,044
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 140 0,010-0,012 180 0,016-0,018 200 0,026-0,028 220 0,030 260 0,042
- Gusseisen 60 0,002-0,004 100 0,005-0,008 120 0,010-0,020 140 0,022-0,025 160 0,026-0,035 180 0,040 200 0,050
Aluminium Knetlegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,062 260 0,050
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,050 260 0,050
Kupfer 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Messing, bleifrei 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,062 260 0,050
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
Bronze ¢ 600 N/mm* 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 180 0,024-0,026 200 0,032-0,034 220 0,052 260 0,050
hitzebestandige Stahle 60 0,002-0,003 100 0,004-0,006 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,003-0,005 100 0,006-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 150 0,030 170 0,040
s Titan-Legierungen 60 0,003-0,005 100 0,008-0,009 120 0,014-0,016 130 0,018-0,020 140 0,026-0,028 160 0,030 170 0,040
CrCo-Legierungen 60 0,002-0,003 100 0,004-0,006 140 0,007-0,008 160 0,009-0,010 180 0,010-0,012 200 0,015 220 0,020
Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 0,003-0,005 80 0,006-0,007 100 0,008-0,010 140 0,012-0,016 180 0,018-0,024 200 0,028 240 0,030
H Stahle gehartet » 55 HRC 60 = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kuhlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 179014
Umfangsfrasen mit integrierter Kiihlung ap =0,5xd ae=0,3xd
Trochodiales Nutenfrasen mit integrierter Kiihlung ap =0,5xd ae=0,1xd
Durchmesser 0,3-04mm 0,5-0,8mm 1,0-1,2mm 1,5-1,8mm 2,0-25mm 3,0mm 4,0-6,0mm
10 Zu bearbeitende ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz ve fz
Werkstoffe m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm? 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,015-0,017 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,040 280 0,050
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,014-0,016 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,038 280 0,048
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,011-0,013 200 0,020-0,022 220 0,030-0,032 240 0,035 280 0,044
rostfreie Stahle, ferritisch 60 0,005-0,007 100 0,010-0,014 140 0,016-0,018 200 0,024-0,026 220 0,034-0,036 240 0,040 280 0,048
rostfreie Stahle, martensitisch 60 0,004-0,006 100 0,009-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,036 280 0,046
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 60 0,004-0,006 100 0,008-0,012 140 0,015-0,017 200 0,022-0,024 220 0,032-0,034 240 0,036 280 0,046
rostfreie Stahle, austenitisch 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 140 0,012-0,014 200 0,016-0,018 220 0,030-0,032 240 0,034 280 0,044
- Gusseisen 60 0,003-0,006 100 0,006-0,009 120 0,011-0,022 140 0,024-0,026 160 0,028-0,036 180 0,042 200 0,052
Aluminium Knetlegierungen 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Aluminium Druckgusslegierungen 60 0,008-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Kupfer 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Messing, bleifrei 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Messing, Bronze 400 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,014-0,018 140 0,020-0,022 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
Bronze < 600 N/mm* 60 0,006-0,008 100 0,012-0,016 140 0,018-0,020 200 0,026-0,028 220 0,036-0,040 240 0,058 280 0,055
hitzebestandige Stahle 60 0,003-0,004 100 0,004-0,008 120 0,007-0,008 130 0,009-0,010 140 0,010-0,012 150 0,015 170 0,020
Titan, rein 60 0,004-0,008 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,034 170 0,042
s Titan-Legierungen 60 0,004-0,006 100 0,008-0,011 120 0,016-0,018 130 0,020-0,022 140 0,028-0,030 150 0,034 170 0,042
CrCo-Legierungen 60 0,003-0,004 100 0,004-0,006 140 0,007-0,008 180 0,009-0,010 200 0,010-0,012 220 0,015 240 0,020
“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 0,004-0,006 80 0,007-0,009 100 0,010-0,012 140 0,014-0,018 180 0,020-0,026 200 0,030 240 0,032

Stahle gehartet ) 55 HRC 60 - - - = = -

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Die Schnittdaten wurden ermittelt mit Schneiddl / 70 bar Kuhimitteldruck.v_: Empfohlene Daten garantieren hochste Performance. Geringere Schnittgeschwindigkeiten sind maglich.
Bei niedrigem Kuhimitteldruck muss die Schnittgeschwindigkeit angepasst (reduziert) werden.

www.precitool.de



D Torusfriaser VHM Aluminium, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS®

Schneidenform
Werks- ~ Typ Zahne ) EV

179045 : beschiet radius  Drall =
179055 Alu¢600 Kupfer, Messing :
ve = m/min. _, ﬁ
[ - Schaft
179045 Zentrumschnitt Schaft freigeschliffen
179055 250-600 120-250

= (gu -
e e GE)
extra lang
e F |
L | 179055
I |
179045 179055
d xr lang, I l, l, d, d, fz d xr extra lang, I l, l, d, d, fz
mm TRIPLECUT mm mm mm mm mm mm/Zahn mm TRIPLECUT mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1731) (RG 1731)
3,00x0,3 45,25 50 4 14 2,7 3 0,020-0,040 3,00x0,3 61,35 75 4 32 2,7 3 0,020-0,040
3,00x1,0 45,25 50 4 14 2,7 3 0,020-0,040 3,00x1,0 61,35 75 4 32 2,7 3 0,020-0,040
4,00x0,4 50,05 50 5 18 37 4 0,020-0,040 4,00x0,4 67,85 75 5 36 37 4 0,020-0,040
4,00x1,0 50,05 50 5 16 37 4 0,020-0,040 4,00x1,0 67,85 75 & 36 37 4 0,020-0,040
5,00x0,5 53,60 54 6 18 46 5 0,040-0,060 5,00x0,5 74,55 75 6 40 46 5 0,040-0,060
5,00x1,0 53,60 54 6 18 46 5 0,040-0,060 5,00x1,0 74,55 75 6 40 46 5 0,040-0,060
6,00x0,5 61,35 58 7 21 5,5 6 0,040-0,060 6,00x0,5 82,30 80 7 44 5,5 6 0,040-0,060
6,00x1,0 61,35 58 7 21 55 6 0,040-0,060 6,00x1,0 82,30 80 7 44 55 6 0,040-0,060
= . . . . N
) Torusfriaser VHM Universal, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS
M ) R Schneidenform ®
- Nimm? - VHM % V‘!]%frknﬁ “eEcken- X ;
179064 | (1200 (850 [ ¢8000| e radius =S A
vc = m/min. =
b | -
179064 110280 80-110  110-200 el = UNI
Schaft lang freigeschliffen Schnittdaten  CAD-Daten
Ausfihrung:
- ungleich gedrallt
- lange Ausfuhrung
- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen mit Eckenradius
- beschichtet
Verwendung:
- universell einsetzbar
- zum Schruppen und Schlichten
- extrem hohe Zerspanleistung q l
3

- sehr hohe Laufruhe O L ) —
N R

179064 179064
d xr GP, lang,Eckenradius, |, l, I, d, d, fz d xr GP, lang,Eckenradius, |, l, l, d, g, fz
mm ALCRONA mm mm mm mm mm mm/Zahn mm ALCRONA mm  mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1720) (RG 1720)
4,00x0,25 23,35 57 11 21 38 6 0,010-0,035 5,00x1,50 23,35 57 13 21 48 6 0,015-0,035
4,00x0,50 23,35 57 11 21 38 6 0,010-0,035 6,00x0,50 23,35 57 13 21 55 6 0,025-0,040
4,00x1,00 23,35 57 11 21 38 6 0,010-0,035 6,00x1,00 23,35 57 13 21 55 6 0,025-0,040
5,00x0,50 23,35 57 13 21 48 6 0,015-0,035 6,00x1,50 23,35 57 13 21 55 6 0,025-0,040
5,00x1,00 23,35 57 13 21 438 6 0,015-0,035 6,00x2,00 23,35 57 13 21 55 6 0,025-0,040

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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CrazyMill Cool torisch 24

Produktinformation

lif MIKRON TOOL

2xd

5xd

3xd

4 xd

TYpA

TypC

Typ M

Typ N

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

» I]:2><d, |2:2><d

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

® [:5xd, 1.:5xd

® beschichtet

® integrierte
Innenkthlung

B |:3xd, 1:3xd

® beschichtet

® integrierte
Innenkdhlung

» |]:4><d, |2:4><d

CrazyMill Cool
torisch 2 x d

CrazyMill Cool
torisch 5 x d

| =Nutzlange / |,= Schneidenléange

Nachschéarfen:

CrazyMill Cool
torisch 3 x d

Dieses Produkt eignet sich nicht zum Nachscharfen.

ﬁ www.precitool.de

CrazyMill Cool
torisch 4 x d

ﬁkﬂﬁz 17,.//78
' Cool



CrazyMill Cool torisch 24 luf MIKRON TOOL

' Cool

1| SCHAFT
Der robuste Hartmetallschaft garantiert ein stabiles und schwingungsfreies Frasen. Hohe Prazision und
hervorragende Oberflachengute werden erreicht.

2 | INTEGRIERTE KUHLUNG - PATENTIERT
Die im Schaft integrierten Kihlkanale garantieren eine konstante und massive Kuhlung der Schneiden und eine
optimale Abfuhr der Spane. Die Resultate sind hochste Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen
apsovvie eine ausgezeichnete Oberflachengtite.

3 | HARTMETALL
Ein speziell entwickeltes Ultrafeinkorn-Hartmetall erfullt alle Anforderungen in Bezug auf die mechanischen
Eigenschaften.

4 | BESCHICHTUNG
Die neue Hochleistungsbeschichtung eXedur SNP ist warme- und verschleiBresistent, verhindert ein Verkleben der
Schneiden und garantiert einen optimalen Spanetransport. Das Resultat ist eine hdhere Standzeit des Werkzeuges.

5 | GEOMETRIE DER KOPFPARTIE MIT LINEARER RAMPE ODER MIT SPIRALINTERPOLATION
Die frontale Schneidengeometrie mit dem speziell gestalteten und erweiterten Spanraum wurde fUr lineares
Rampen- und Spiralinterpolationsfrasen mit steilen Winkeln optimiert.

6 | SEITLICHE SCHNEIDENGEOMETRIE
Die lange und robuste seitliche Schneide der Versionen M und N ermdglicht eine hohe Werkzeugsteifigkeit.
Das Ergebnis ist ein hoherer Widerstand gegen Bearbeitungskréafte, der zu einer hohen Genauigkeit der
Rechtwinkligkeit und einer hohen Oberflachenqualitat fuhrt.

7 | SPANTEILER
Ein optimierter Spanteiler garantiert kurze Spane bei hochster Oberflachenqualitat. Der Spanteiler ist in der
Version M flr @ d, =4 mm und N far %) d, = 3 mm vorgesehen.

Fraserspitze 4 - Zahne

www.precitool.de E



P Kleinstfraser VHM mit IK

Ausfihrung:

- 4-Schneiden

- fUr Frastiefen 2xd, 3xd, 4xd, 5xd
- spezielle Schneidengeometrie

- Schneidspitzen mit Eckenradius

- spezielle Spanteiler

- neue Hochleistungsbeschichtung
- mit integrierter Kihlung im Schaft

Verwendung:
- universell einsetzbar, speziell auch fir rostfreie Stahle,
Titan Superlegierungen und CrCo-Legierungen
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CrazyMill CrazyMill
Cool Cool
Ol torisc'h p i Sl turisc’h I ) 2
i Typ A-2xd, m mm mm Typ A-2xd, m mm mm
eXedur SNP eXedur SNP
(RG 1790) (RG 1790)
1,00x0,10 82,50 40 20 4 3,50x0,20 84,00 50 70 6
1,00x0,20 82,50 40 20 4 3,50x0,50 84,00 50 70 6
1,20x0,10 82,50 40 24 4 4,00x0,20 84,00 50 80 6
1,20x0,20 82,50 40 24 4 4,00x0,50 84,00 50 80 6
1,50x0,10 82,50 40 30 4 4,50x0,20 94,00 60 90 8
1,50x0,30 82,50 40 30 4 4,50x0,50 94,00 60 90 8
1,80x0,10 82,50 40 36 4 5,00x0,20 94,00 60 100 8
1,80x0,30 82,50 40 36 4 5,00x0,50 94,00 60 100 8
2,00x0,10 82,50 40 40 4 6,00x0,20 113,80 60 12,0 10
2,00x0,20 82,50 40 40 4 6,00x0,50 113,80 60 12,0 10
2,00x0,50 82,50 40 40 4 6,00x1,00 113,80 60 12,0 10
2,50%0,20 82,50 50 50 6 8,00x0,20 150,00 70 160 12
2,50%0,50 82,50 5 50 6 8,00x0,50 150,00 70 160 12
3,00%0,20 84,00 5 60 6 8,00x1,50 150,00 70 160 12
3,00x0,50 84,00 5 80 6
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3xd
179023 179023
CrazyMill CrazyMill
Cool, Cool,
d&]xr torisch, lm r#rn n(#n ol torisch, mllm nllzm n?ﬁn
Typ M-3xd, Typ M-3xd,
eXedur SNP eXedur SNP
(RG 1790) (RG 1790)
1,00x0,10 88,50 40 30 4 3,50x0,20 90,00 55 105 6
1,00x0,20 88,50 40 30 4 3,50x0,50 90,00 55 105 6
1,20x0,10 88,50 40 36 4 4,00x0,20 90,00 55 120 6
1,20%0,20 88,50 40 36 4 4,00x0,50 90,00 55 120 6
1,50x0,10 88,50 40 45 4 4,50x0,20 100,00 65 135 8
1,50x0,30 88,50 40 45 4 4,50x0,50 100,00 65 135 8
1,80x0,10 88,50 40 54 4 5,00x0,20 100,00 65 150 8
1,80x0,30 88,50 40 54 4 5,00x0,50 100,00 65 150 8
2,00x0,10 88,50 40 60 4 6,00x0,20 119,80 65 180 10
2,00x0,20 88,50 40 80 4 6,00x0,50 119,80 65 180 10
2,00x0,50 88,50 40 60 4 6,00x1,00 119,80 65 180 10
2,50%0,20 88,50 5 75 8 8,00x0,20 170,00 80 240 12
2,50%0,50 88,50 50 75 6 8,00x0,50 170,00 80 240 12
3,00x0,20 90,00 5 90 6 8,00x1,50 170,00 80 240 12
3,00x0,50 90,00 50 90 6

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

d xr
mm

1,00x0,10
1,00x0,20
1,20x0,10
1,20x0,20
1,50x0,10
1,50x0,30
1,80x0,10
1,80x0,30
2,00x0,10
2,00x0,20
2,00x0,50
2,50x0,20
2,50x0,50
3,00x0,20
3,00x0,50

d xr
mm

1,00x0,10
1,00x0,20
1,20x0,10
1,20x0,20
1,50x0,10
1,50x0,30
1,80x0,10
1,80%0,30
2,00x0,10
2,00x0,20
2,00x0,50
2,50x0,20
2,50%0,50
3,00x0,20
3,00x0,50
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4xd
179024 179024
CrazyMill CrazyMill
Cool Cool
o | | d d xr o | | d
torisch, 1 2 2 1 torisch, 1 2 2
Typ N-dxd, m mm mm mm Typ N-dxd, m mm mm
eXedur SNP eXedur SNP
(RG 1790) (RG 1790)
94,50 40 40 4 3,50%0,20 96,00 60 140 8
94,50 40 40 4 3,50%0,50 96,00 60 140 6
94,50 40 48 4 4,00%0,20 96,00 60 160 6
94,50 40 48 4 4,00%0,50 96,00 60 160 6
94,50 40 60 4 4,50x0,20 106,00 70 180 8
94,50 40 60 4 4,50%0,50 106,00 70 180 8
94,50 45 72 4 5,00%0,20 106,00 70 200 8
94,50 45 72 4 5,00x0,50 106,00 70 200 8
94,50 44 80 4 6,00%0,20 125,80 70 240 10
94,50 44 80 4 6,00x0,50 125,80 70 240 10
94,50 44 80 4 6,00x1,00 125,80 70 240 10
94,50 55 100 6 8,00%0,20 185,00 90 320 12
94,50 55 100 6 8,00x0,50 185,00 90 320 12
96,00 55 120 6 8,00x1,50 185,00 90 320 12
96,00 55 120 6

2

179026
CrazyMill
Cool,
torisch, |,

Typ C-5xd, mm mm
eXedur
SNP

(RG 1790)
87,00 40
87,00 40
87,00 40
87,00 40
87,00 40
87,00 40
87,00 45
87,00 45
87,00 44
8700 44
87,00 44
8700 55
87,00 55
89,00 55
89,00 55

[o- NP IR =P R= > RN O SO N SO N O N SO N N

d xr
mm

3,50x0,20
3,50x0,50
4,00x0,20
4,00x0,50
4,50x0,20
4,50x0,50
5,00x0,20
5,00x0,50
6,00x0,20
6,00%0,50
6,00x1,00
8,00x0,20
8,00x0,50
8,00x1,50

179026
CrazyMill
Cool,
torisch, |,
Typ C-5xd, mm
eXedur
SNP
(RG 1790)
89,00 60
89,00 60
89,00 60
89,00 60
99,00 70
99,00 70
99,00 70
99,00 70
11830 70
11830 70
11830 70
17500 90
17500 90
17500 90

16,0

4 2
mm mm

175 6
175 6
200 6
200 6
225 8
25 8
250 8
2560 8

400 12



lf MIKRON TOOL

CrazyMill Cool torisch 24

Schnittwerte 179022

Frasen mit integrierter Kiihlung

Vorbearbeitung (@ a; = 1,5xd, a, = 0,3xd,| @ a, = 2,0xd, a, = 0,2xd,

. 1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
IS0 n :u::;g:!:f?: e e Of @t v Of @f v Of @f v Of @f w Of @f v Of @f w Of Of v Of Of
m/mn mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/mn mm mm m/mn MM mm m/mn mm mm m/min mm mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 140 0011 0013 200 0015 0017 220 0024 0027 240 0,033 0038 260 0035 0040 260 0035 0040 260 0046 0052 260 0054 0,064
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 140 0010 0012 200 0013 0015 220 0,022 0025 240 0,031 0035 260 0033 0038 260 0033 0038 260 0044 0050 260 0052 0,060
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 140 0,008 0009 200 0011 0013 220 0019 0022 240 0,028 0032 260 0030 0034 260 0030 0034 260 0042 0048 260 0050 0,057
rostfreie Stahle, ferritisch 140 0012 0014 180 0014 0016 180 0021 0024 200 0,030 0034 220 0033 0038 220 0033 0038 220 0040 0045 260 0,048 0,055
rostfreie Stahle, martensitisch 140 0011 0013 180 0014 0016 180 0,021 0024 200 0030 0034 220 0032 0037 220 0032 0037 220 0037 0043 260 0045 0,052
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011 0013 180 0014 0016 180 0021 0024 200 0030 0034 220 0032 0037 220 0032 0037 220 0037 0043 260 0,045 0,052
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0009 0011 180 0012 0014 180 0018 0020 200 0,026 0030 220 0031 0035 220 0031 0035 220 0035 0040 260 0042 0,048
- Gusseisen 120 0008 0010 160 0014 0016 200 0019 0022 220 0,030 0034 240 0042 0048 240 0042 0048 240 0044 0050 240 0052 0,057
Aluminium Knetlegierungen 160 0,013 0015 200 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0,060 0,069
Aluminium Druckgusslegierungen 160 0,013 0,015 220 0016 0018 240 0026 0030 260 0040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0,060 0,069
Kupfer 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0060 0,069
Messing, bleifrei 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0,060 0,069
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 160 0013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0060 350 0060 0,069
Bronze ¢ 600 N/mm? 160 0,013 0015 220 0016 0018 240 0,026 0030 260 0,040 0046 300 0051 0058 300 0051 0058 320 0052 0080 350 0060 0,069
hitzebestandige Stahle 80 = 0,006 100 = 0,008 100 = 0,010 100 = 0014 120 = 0016 120 = 0018 120 = 0020 120 = 0,025
Titan, rein 100 0010 0012 100 0012 0014 110 0017 0020 110 0,028 0032 130 0031 0035 130 0031 0035 130 0032 0037 140 0035 004
s Titan-Legierungen 100 0010 0012 100 0012 0014 110 0017 0020 110 0,028 0032 130 0031 0035 130 0031 0035 130 0032 0037 140 0035 0,040
CrCo-Legierungen 80 = 0,006 100 = 0,008 100 = 0,010 100 = 0014 120 = 0016 120 = 0018 120 = 0020 120 = 0,025
Stahle gehartet 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
“ Stahle gehartet > 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.
Schnittwerte 179022
Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten (D a, = 2,00xd, a, = 0,04xd,| @ a, =2,00xd, a, = 0,02xd,
’ 1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
IS0 Zu EZ?;:?;}?: e ve Of @f v Of @f v Of @ v Of @f v Of @f v Of @f w Of Of v Of Of
m/mn mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/min mm  mm m/min MM mm m/min mm = mm m/min MM mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 130 0008 0009 180 0012 0014 200 0017 0020 210 0,023 0026 220 0025 0029 220 0028 0032 220 0033 0038 220 0038 0,044
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 130 0007 0008 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 220 0029 0033 220 0034 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm* 130 0006 0007 180 0010 0012 200 0015 0017 210 0020 0023 220 0021 0024 220 0023 0026 220 0025 0029 220 0030 0,035
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0008 0009 180 0012 0014 200 0017 0020 210 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 220 0029 0033 260 0034 0,040
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 0009 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0,022 0025 220 0023 0027 220 0025 0029 220 0028 0032 260 0033 0,038
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 0009 180 0011 0013 200 0016 0018 210 0022 0025 220 0023 0027 220 0025 0029 220 0028 0032 260 0,033 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006 0007 180 0008 0009 200 0015 0017 210 0,020 0023 220 0022 0025 220 0024 0028 220 0026 0030 260 0032 0,037
- Gusseisen 110 0006 0007 130 0012 0014 150 0014 0016 160 0,022 0025 170 0025 0029 170 0029 0033 170 0031 0036 200 0036 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0009 0010 180 0013 0015 200 0,018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,009 0010 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0047
Kupfer 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Messing, bleifrei 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 130 0010 0012 180 0013 0015 200 0018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0009 0010 180 0013 0015 200 0,018 0021 210 0,029 0033 220 0030 0035 220 0033 0038 220 0036 0041 270 0041 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0004 0005 120 0005 0006 130 0005 0006 130 0008 0009 140 0010 0012 140 0011 0013 150 0012 0014 160 0017 0,020
Titan, rein 110 0008 0009 120 0010 0012 130 0014 0016 130 0020 0023 140 0022 0025 140 0024 0028 150 0026 0030 160 0031 0,036
s Titan-Legierungen 110 0008 0009 120 0010 0012 130 0014 0016 130 0020 0023 140 0022 0025 140 0024 0028 150 0026 0030 160 0031 0,036
CrCo-Legierungen 110 0004 0005 120 0005 0006 130 0005 0006 130 0008 0009 140 0010 0012 140 0011 0013 150 0012 0014 160 0017 0,020

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kithimitteldruck = 15 bar.

Stahle gehartet 55 HRC
Stahle gehartet ) 55 HRC

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool torisch 24 lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

Schnittwerte 179023

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung @ a, = 1,5xd, a, = 0,2xd, | @ a, = 3,0xd, a,= 0,1xd,| ® a, = 3,0xd, a, = 0,05xd,
. 1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
ISO Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 140 0011-0020 200 0015-0,028 220 0024-0044 240 0033-0061 260 0034-0062 260 0035-0064 260 0046-0084 260  0,054-0,100

Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 140 0,010-0018 200  0013-0024 220  0022-0040 240 0031-0057 260 0,032-0059 260 0,033-0061 260 0044-0081 260  0,052-0,092
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 140 0,008-0,015 200 0011-0020 220 0,019-0035 240 0,028-0051 260 0029-0053 260  0,030-0055 260 0,042-0077 260  0,050-0,092

rostfreie Stahle, ferritisch 140 00120022 180 0015-0028 180  0,021-0039 200 0,030-0055 220 0032-0058 220 0033-0061 220  0,040-0073 260  0,048-0,088

rostfreie Stahle, martensitisch 140  0011-0,020 180 0014-0026 180  0,020-0037 200 0,028-0051 220 0031-0057 220 0032-0059 220 0,037-0068 260  0,045-0,083

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011-0020 180  0014-0,026 180  0020-0037 200 0028-0051 220  0,031-0,057 220  0032-0059 220 0037-0068 260  0,045-0,083
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,009-0017 180  0012-0022 180 00180034 200 0,026-0048 220 0030-0055 220 0031-0057 220 0,035-0064 260  0,042-0,077
- Gusseisen 120 0010-0022 160 00140026 200 0,024-0,044 220 0032-0059 240 00380070 240 0,042-0077 240 0044-0081 240  0,052-0,095
Aluminium Knetlegierungen 160  0013-0024 200 00160029 240 0,026-0,048 260 0040-0073 300 00480088 300 0051-0094 320 0052-0,095 350  0,060-0,110
Aluminium Druckgusslegierungen 160~ 0,013-0024 220  0,016-0029 240  0,026-0,048 260  0040-0073 300 00480088 300 0051-0094 320 0052-0095 350  0,060-0,110

Kupfer 160  0013-0,024 220 0016-0028 240  0,026-0048 260  0,040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0095 350  0,060-0,110

Messing, bleifrei 160  0013-0024 220 00160029 240  0,026-0,048 260 0040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0052-0,095 350  0,060-0,110

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 160  0013-0,024 220 0016-0028 240  0,026-0048 260  0,040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0095 350  0,060-0,110

Bronze ¢ 600 N/mm* 160  0013-0,024 220 0016-0028 240  0,026-0048 260  0,040-0073 300 0048-0088 300 0051-0094 320 0,052-0095 350  0,060-0,110
hitzebestandige Stahle 80 0006-0011 100 0008-0015 100 0010-0018 100 00140026 120 0016-0,029 120 0018-0033 120  0020-0037 120  0,025-0,046

Titan, rein 120 0010-0018 120 00120022 130 0,017-0,031 130 0028-0051 150  0,030-0065 150  0,031-0057 150  0,032-0,059 170  0,035-0,064

s Titan-Legierungen 120 0010-0018 120 0012-0022 130 0017-0031 130  0,028-0051 150  0030-0055 150  0,031-0057 150  0,032-0059 170  0,035-0,064

CrCo-Legierungen 80 0,006-0011 100  0,008-0,015 100  0,010-0,018 100  0,014-0,026 120 0,016-0,029 120 0,018-0,033 120 0,020-0,037 120 0,025-0,046

Stahle gehartet ( 55 HRC = =

“ Stahle gehartet ) 55 HRC = = = = = = = = = = = = = = = =
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihmitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 179023

Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten a, = 3,0xd, a, = 0,02xd,
1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
ISO Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 130 0,008 180 0,014 200 0,020 210 0,026 220 0,029 220 0,032 220 0,038 220 0,044

Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 130 0,008 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 220 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 130 0,007 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,035

rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,009 180 0014 200 0,020 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 260 0,040

rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,009 180 0013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,009 180 0013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,007 180 0,009 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,030 260 0,037
- Gusseisen 110 0,007 130 0014 150 0,016 160 0,025 170 0,029 170 0,033 170 0,036 200 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Kupfer 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Messing, bleifrei 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047

Bronze ¢ 600 N/mm? 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0,014 160 0,020

Titan, rein 110 0,008 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036

s Titan-Legierungen 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
CrCo-Legierungen 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0014 160 0,020

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - - - = = 5 5 - - _ - _ _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - = = S = - - - - _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool torisch 24 lyl MIKRON TOOL

Schnittwerte 179024

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung (D a, = 2,00xd, a, = 0,04xd,| @ aj = 4,00xd, a, = 0,02xd,
X 1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0mm
IS0 Zu ;Z?;gf;ﬁ: e vc ®f, @ f, e @ f, @ f, w @ f, @ f, Ve ®fZ ®f, vc ®f1 @fl ve (sz ®fl Ve ®f1 @fl Ve (sz @ f,
m/min mm mm m/min mm mm m/mn mm mm m/mn mm mm m/mn mm mm m/mn mm  mm m/mn MM mm m/mn o mm mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 140 0011 0008 200 0015 0012 220 0024 0017 240 0033 0020 260 0,034 0025 260 0035 0028 260 0046 0029 260 0,054 0,033

Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 140 0010 0007 200 0013 0011 220 0022 0016 240 0031 0019 260 0032 0024 260 0033 0026 260 0044 0028 260 0,052 0,031
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 140 0,08 0006 200 0011 0010 220 0019 0015 240 0028 0018 260 0029 0022 260 0030 0024 260 0042 0026 260 0,050 0,029

rostfreie Stahle, ferritisch 140 0012 0008 180 0015 0012 180 0021 0017 200 0030 0020 220 0032 0024 220 0033 0026 220 0040 0028 260 0,048 0,031

fostfreie Stahle, martensitisch 140 0011 0008 180 0014 0011 180 0020 0016 200 0028 0018 220 0031 0023 220 0032 0025 220 0037 0027 260 0045 0,030

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 140 0,011 0,008 180 0014 0011 180 0020 0016 200 0028 0018 220 0,031 0023 220 0032 0025 220 0037 0027 260 0045 0,030
rostfreie Stahle, austenitisch 140 0,009 0006 180 0012 0008 180 0018 0015 200 0026 0017 220 0030 0022 220 0031 0024 220 0035 0026 260 0042 0,029
- Gusseisen 120 0010 0006 160 0014 0012 200 0024 0014 220 0032 0021 240 0038 0026 240 0042 0029 240 0044 0030 240 0052 0,034
Aluminium Knetlegierungen 160 0013 0008 200 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036
Aluminium Druckgusslegierungen 160 0,013 0,009 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Kupfer 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0060 0,036

Messing, bleifrei 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0,052 0032 350 0,060 0,036

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 160 0013 0010 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036

Bronze < 600 N/mm* 160 0013 0008 220 0016 0013 240 0026 0018 260 0040 0029 300 0048 0028 300 0051 0030 320 0052 0032 350 0,060 0,036
hitzebestandige Stahle 100 0,06 0004 100 0008 0005 100 0010 0005 100 0014 0008 120 0016 0010 120 0018 0011 120 0020 0012 120 0025 0,013

Titan, rein 120 0010 0008 120 0012 0010 130 0017 0014 130 0028 0017 150 0030 0021 150 0031 0023 150 0032 0025 170 0035 0,027

s Titan-Legierungen 120 0010 0008 120 0012 0010 130 0017 0014 130 0028 0017 150 0030 0021 150 0031 0023 150 0032 0025 170 0035 0,027
CrCo-Legierungen 120 0,006 0004 100 0008 0005 100 0010 0005 100 0014 0008 120 0016 0010 120 0018 0011 120 0020 0012 120 0025 0,013

“ Stahle gehartet { 55 HRC = = = - - - = = = = = - - - - - - - - _ - - _ _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - - - - = = = = = = - - - - _ - - - . _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 179024

Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten a, = 4xd, a, = 0,002xd,
1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
ISO Werkstoffe ve f, Ve f, vc f, ve f, Ve f, ve f, Ve f, Ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm  m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 130 0,009 180 0,014 200 0,020 210 0,026 220 0,029 220 0,032 220 0,038 220 0,044
Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm* 130 0,008 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 220 0,040
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 130 0,007 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,035
rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,009 180 0,014 200 0,020 210 0,025 220 0,028 220 0,030 220 0,033 260 0,040
rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,025 220 0,027 220 0,029 220 0,032 260 0,038
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,009 180 0,009 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,030 260 0,037
- Gusseisen 110 0,007 130 0,014 150 0,016 160 0,025 170 0,029 170 0,033 170 0,036 200 0,042
Aluminium Knetlegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Kupfer 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Messing, bleifrei 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Messing, Bronze { 400 N/mm* 130 0,012 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
Bronze ¢ 600 N/mm* 130 0,010 180 0,015 200 0,021 210 0,033 220 0,035 220 0,038 220 0,041 270 0,047
hitzebestandige Stahle 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0,012 140 0,013 150 0,014 160 0,020
Titan, rein 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
s Titan-Legierungen 110 0,009 120 0,012 130 0,016 130 0,023 140 0,025 140 0,028 150 0,030 160 0,036
CrCo-Legierungen 110 0,005 120 0,006 130 0,006 130 0,009 140 0012 140 0,013 150 0,014 160 0,020

“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC - - - - = = = = - - B _ . _ _ _
Stahle gehartet ) 55 HRC - - - - = - = = - - - - _ _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihimitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool torisch Z4 hyf MIKRON TOOL

Produktinformation

Schnittwerte 179026

Frasen mit integrierter Kiihlung Vorbearbeitung a, = 2xd, a, = 0,1xd,
1,0mm 1,5mm 2,0 mm 3,0mm 4,0 mm 5,0 mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe Ve f, vc f, ve f, Ve f, ve f, Ve f, vc f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 120 0,017 140 0,026 160 0,038 180 0,048 200 0,050 200 0,052 220 0,056 220 0,068
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 120 0,016 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,048 200 0,050 220 0,054 220 0,066
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 120 0,012 140 0,022 160 0,035 180 0,042 200 0,043 200 0,045 220 0,048 220 0,058
rostfreie Stahle, ferritisch 120 0,018 140 0,026 160 0,038 180 0,046 200 0,048 200 0,050 220 0,055 260 0,062
rostfreie Stahle, martensitisch 120 0,017 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,046 200 0,048 220 0,052 260 0,060
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 120 0,017 140 0,025 160 0,036 180 0,044 200 0,046 200 0,048 220 0,052 260 0,060
rostfreie Stahle, austenitisch 120 0,013 140 0,016 160 0,034 180 0,042 200 0,044 200 0,046 220 0,049 260 0,058
- Gusseisen 100 0,012 120 0,026 140 0,032 160 0,043 180 0,054 180 0,056 200 0,058 200 0,070
Aluminium Knetlegierungen 170 0,020 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Aluminium Druckgusslegierungen 170 0,020 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Kupfer 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Messing, bleifrei 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Messing, Bronze < 400 N/mm? 170 0,022 190 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
Bronze { 600 N/mm* 170 0,020 180 0,029 210 0,040 230 0,060 250 0,062 250 0,064 270 0,068 270 0,084
hitzebestandige Stahle 100 0,008 100 0,010 120 0,012 120 0,016 140 0,018 140 0,020 160 0,022 160 0,024
Titan, rein 100 0,018 100 0,022 120 0,032 120 0,042 140 0,044 140 0,046 160 0,048 160 0,054
s Titan-Legierungen 100 0,018 100 0,022 120 0,032 120 0,042 140 0,044 140 0,046 160 0,048 160 0,054
CrCo-Legierungen 100 0,008 100 0,010 120 0,012 120 0,016 140 0,018 140 0,020 160 0,022 160 0,024

“ Stahle gehartet ( 55 HRC - - - - = = = = - - - _ _ . _ _
Stahle gehartet > 55 HRC - - - - - - = = = = - - N N _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler Kiihmitteldruck = 15 bar.

Schnittwerte 179026

Frasen mit integrierter Kiihlung Schlichten a, = 2xd, a, = 0,02xd,
’ 1,0 mm 1,5mm 2,0mm 3,0mm 4,0 mm 50mm 6,0 mm 8,0 mm
Zu bearbeitende
IS0 Werkstoffe ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f, ve f,
m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm? 130 0,008 180 0,012 200 0,017 210 0,023 220 0,025 220 0,028 220 0,033 220 0,042

Stahl niedriglegiert ) 900 N/mm? 130 0,007 180 0011 200 0,016 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029 220 0,038
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 130 0,006 180 0,010 200 0,015 210 0,020 220 0,021 220 0,023 220 0,025 220 0,034

rostfreie Stahle, ferritisch 130 0,008 180 0,012 200 0,017 210 0,022 220 0,024 220 0,026 220 0,029 260 0,036

rostfreie Stahle, martensitisch 130 0,008 180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028 260 0,037

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 130 0,008 180 0,011 200 0,016 210 0,022 220 0,023 220 0,025 220 0,028 260 0,037
rostfreie Stahle, austenitisch 130 0,006 180 0,008 200 0,015 210 0,020 220 0,022 220 0,024 220 0,026 260 0,035
- Gusseisen 110 0,006 130 0,012 150 0,014 160 0,022 170 0,025 170 0,029 170 0,031 200 0,040
Aluminium Knetlegierungen 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
Aluminium Druckgusslegierungen 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045

Kupfer 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045

Messing, bleifrei 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045

Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 130 0,010 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045

Bronze ¢ 600 N/mm* 130 0,009 180 0,013 200 0,018 210 0,029 220 0,030 220 0,033 220 0,036 270 0,045
hitzebestandige Stahle 110 0,004 120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012 160 0,021

Titan, rein 110 0,008 120 0,010 130 0,014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 150 0,026 160 0,035

s Titan-Legierungen 110 0,008 120 0,010 130 0,014 130 0,020 140 0,022 140 0,024 160 0,026 160 0,035
CrCo-Legierungen 110 0,004 120 0,005 130 0,005 130 0,008 140 0,010 140 0,011 150 0,012 160 0,021

“ Stahle gehartet { 55 HRC - - - - - - = = - - - - - _ _ _
Stahle gehartet » 55 HRC - - - - - - = - - . - _ _ _ _ _
Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kiihlung usw, konnen die Einsatzdaten beeinflussen. Minimaler KiihImitteldruck = 15 bar.

Beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation f, um 35 % reduzieren.

www.precitool.de




CrazyMill Cool torisch 24 lvf MIKRON TOOL

CrazyMill Cool torisch Z4 CRAZYMIILL
Cool

Prazises und effizientes Frasen

Kiihischmierstoff, Filter und Druck

Kithischmierstoff: Flr ein optimales Resultat empfiehlt Mikro Tool, Schneiddl als
Kihlschmiermittel zu verwenden. Alternativ kann auch Emulsion
mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) eingesetzt werden.

Filter: Die groBen Kihlkanale erlauben einen Standardfilter mit einer
Filterqualitdt = 0,05 mm.

Kiihimitteldruck: Es werden mindestens 15 bar Kihimitteldruck benétigt, um prozesssicher
zu frasen. Ein hoher Druck ist prinzipell besser fur den Kihl- und Spuleffekt.

Drehzahl U/min = 10.000 »10.000
Minimaler Druck bar 15 30

Frasen im Gleich- oder Gegenlauf

FUr das seitliche Frasen und Tauchfrasen empfiehlt Mikron Tool das Frasen
im Gleichlauf. Hier ist die Spandicke anfangs gréBer und verringert sich
kontinuierlich, die Schnittkrafte bleiben klein. Beim Frasen im Gegenlauf
hingegen wirden hohe Schnittkrafte den Fraser vom Teil wegdrangen.
Somit nimmt die Oberflachengtte ab.

www.precitool.de a



CrazyMill Cool torisch 24 lyf MIKRON TOOL

Produktinformation

¢ Mmﬁl 17,.//74
' Cool

Frasprozess

Maximaler Eintauchwinkel mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation

Werkstoffe « - lineare Rampe « - Spiralinterpolation
Stahle unlegiert 45° a7
Stahle niedriglegiert 45° ar
Werkzeugstahle hochlegiert 2° 28°
rostfreie Stahle, ferritisch 45° 4°
rostfreie Stahle, martensitisch 2° 28° Al
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH 2r° 28°
rostfreie Stahle, austenitisch 45° ar
- Gusseisen 45° 47°
—
Aluminium Knetlegierungen 45° a° zz
Aluminium Druckgusslegierungen 45° ar
Kupfer 45° 47° ——
Messing, bleifrei 45° 47°
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 45° 47°
Bronze RM ¢ 600 N/mm* 45° 4
s hitzebestandige Stahle 140 15°
Titan und Titan-Legierungen 140 15°
CrCo-Legierungen 2r° 28°

Bemerkung: Berticksichtigen Sie beim Frasen mit linearer Rampe oder Spiralinterpolation die Schnittdaten fUr die Verarbeitung mit
einer Reduzierung von fz um 35 %

Vorbearbeitung

Empfohlene Schnittparameter
v_und f = wie in der Schnittdatentabelle angegeben

Strategie TypA TypC Typm TypN
a=15xd H=20xd aH=15xd a=20xd

@ 2=03xd 2=01xd 2=02xd a=0lxd
a=20xd B a=30xd a=40xd

@ 2=02xd 2 =01xd 2=005xd

i i 8=30xd )
® 32005 d

Schlichten

Empfohlene Schnittparameter
v_und f = wie in der Schnittdatentabelle angegeben

Strategie TypA TypC TypM TypN
3=20xd =20xd 3=30xd 8=40xd
@ 2.=004xd 2.=002xd 2.=002xd 2.=002xd

a=20xd . . i
@ ac=002xd




P Torusfraser VHM universal, Typ HSM, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS®

erks- Werks-

HRC  N/mm? N/mm? VHM HRC  N/mm? Nimm? VHM

179065 - (60 (1000 - oIy icke! im0 179075 - (60 (1000 - e | (e S
(1250 (1200 . Schneidenform (1250 {1200 . Schneidenform

ve = m/min. Zahne Ecken- 300 vc = m/min. Zazne Ecken- 30°

179065 200-250 80-180 200-230 300-350 70-120  50-70 4 radius Drall = 179075 200-250 80-180 200-230 300-350 70-120  50-70 radius Drall =
b b =
. . ), R o
[ 6535 HA-  r==am X 6535 HA- o
Zentrumschitt Schaft lang Zenuumschnitt Schaft extra lang
@ @
Schaft U N | Schaft U N |
freigeschliffen HSM freigeschliffen HSM

R d, (h9) d, (h6)
Ik T T
4 | |
i |
d,xr Iaiqu[?EsED b GG fz d,xr extrallzg OZ(-SCEED I T T R fz
mm 9 m mm mm mm mm mm/Zahn mm 9 mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1740) (RG 1740)
2,00x0,1 39,60 40 4 12 18 2 0,004-0,030 2,00x0,1 55,40 60 4 20 18 2 0,004-0,030
2,00x0,3 39,60 40 4 12 18 2 0,004-0,030 2,00x0,3 55,40 60 4 20 18 2 0,004-0,030
3,00x0,3 41,15 50 4 14 2,7 3 0,004-0,030 3,00x0,3 57,75 75 4 32 2,7 3 0,004-0,030
3,00x1,0 41,15 50 4 14 2,7 3 0,004-0,030 3,00x1,0 57,75 75 4 32 2,7 3 0,004-0,030
4,00x0,4 44,70 50 5 16 37 4 0,004-0,030 4,00x0,4 63,90 75 5 36 37 4 0,004-0,030
4,00x1,0 44,70 50 5 16 37 4 0,004-0,030 4,00x1,0 63,90 75 5 36 37 4 0,004-0,030
5,00x0,5 47,90 54 6 18 48 5 0,020-0,100 5,00x0,5 70,20 75 6 40 46 5 0,020-0,100
5,00x1,0 47,90 54 6 18 48 5 0,020-0,100 5,00x1,0 70,20 75 6 40 46 5 0,020-0,100
6,00x0,5 54,70 57 7 21 55 6 0,020-0,100 6,00x0,5 75,95 80 7 44 55 6 0,020-0,100
6,00x1,0 54,70 57 7 21 55 6 0,020-0,100 6,00x1,0 75,95 80 7 44 55 6 0,020-0,100
6,00x1,5 54,70 57 7 21 55 6 0,020-0,100 6,00x1,5 75,95 80 7 44 55 6 0,020-0,100
) Torusfraser VHM Inox, mit freigeschliffenem Schaft FREMUS
M [ . Schneidenform ©
N/mm? N/mm? VHM V\r/]%rrkms- Zagne Ecken- )\, -;
179069 (850  Titan, Titanlegierungen beschichtet radius = AU
vc = m/min. =)
178068 65120 60-70 e M S
== Schaft
. Schaft lang freigeschliffen Schnittdaten  CAD-Daten
Ausfihrung:
- ungleich gedrallt
- lange Ausfuhrung
- freigeschliffener Schaft
- Schneidspitzen
mit Eckenradius
- beschichtet
Verwendung:
- fr Inox und Titan-Werkstoffe
- zum Schruppen und Schlichten L ?3 l

- extrem hohe Zerspanleistung O - — —
- sehr hohe Laufruhe —
- sehr weicher Schnitt R d mm)w d, (h6)

179069 179069
d xr GP, lang, Eckenradius, |, 1, I, d, d, fz d xr GP, lang, Eckenradius, |, 1, , d, d, fz
mm ALNOVA mmoomm o omm o mm o mm mm/Zahn mm ALNOVA mmoomm o omm o mm o mm mm/Zahn
(R 1726) (RG 1726)
4,00x0,5 28,30 57 11 15 3.8 6 0,014-0,020 6,00x0,5 28,30 57 13 21 55 6 0,020-0,028
4,00x1,0 28,30 57 11 15 38 6 0,014-0,020 6,00x1,0 28,30 57 13 21 55 6 0,020-0,028
5,00x0,5 28,30 57 13 17 48 6 0,018-0,024 6,00x2,0 28,30 57 13 21 55 6 0,020-0,028
5,00x1,0 28,30 57 13 17 48 6 0,018-0,024

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyMill Chamfer lvl MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIILL
T Chamfer

Jedem Grat sein Werkzeug

Mikron Tool bietet mit CrazyMill Chamfer ein komplettes Programm von Vollhartmetall Entgra-
tungsfrasern an. Jedes einzelne Modell ist spezialisiert auf's Anfasen und Entgraten im Durch-
messerbereich 0,4 bis 6,0 mm.

Die unterschiedlichen Werkzeuge erganzen sich und bieten dem Anwender fur jede Entgra-
tungsoperation das ideale Werkzeug. Ob in Stahl, Edelstahl, Guss, Buntmetall oder Titan - die
Fraser sind sehr universell in vielen Materialien einsetzbar.

Fur alle vier Modelle gelten dieselben Qualitatsattribute: Sie eignen sich fir den Einsatz von
kleinen Bearbeitungen in den unterschiedlichsten Materialien, sie kébnnen mit hohen Vor-
schubgeschwindigkeiten eingesetzt werden, schneiden scharf und ergeben eine erstklassige
Oberflachenqualitat. Fir hohe Standzeiten ist einerseits das spezielle Hartmetall mit hoher
Bruchzahigkeit verantwortlich, andererseits die bei allen Modellen verwendete Hochleistungs-
beschichtung.

Sauberer Abschluss der Bearbeitung

CRAZYMIHL

by Mikron Tool

Anfasen und Entgraten in kleinen Dimensionen ik

Mikron Tool bietet mit CrazyMill Chamfer ein komplettes Programm von Vollhartmetall Entgra-
gratungsfrasern an. Jedes einzelne Modell ist spezialisiert auf's Anfasen und Entgraten im
Durchmesserbereich 0,4 bis 6,0 mm.

® CrazyMill Frontchamfer flr vorderseitiges Anfasen und Entgraten
® CrazyMill Backchamfer fur riickseitiges Entgraten, Nutzlange 3 xdund 5 x d
® CrazyMill Doublechamfer fir vorder- und rtickseitiges Entgraten, Nutzlange 3 xd und 6 x d

® CrazyMill Radiuschamfer fir universellen Einsatz, Nutzlange 3 x d

w www.precitool.de



CrazyMill Chamfer

Produktinformation

Front

® AuBenkihlung
® beschichtet
®» @1,0-6,0mm

Back
3xd/5xd
® AuBenklhlung

® beschichtet
® @ 0,36 - 5,70 mm

Double
3xd/6xd
® AuBenkihlung

® beschichtet
®» $09-57mm

lif MIKRON TOOL

Radius
4xd
® AuBenklhlung

® beschichtet
® P 1,0-60mm

82

CrazyMill

Frontchamfer

www.precitool.de ﬁ

CrazyMill

Backchamfer

CrazyMill
Doublechamfer

CrazyMill
Radiuschamfer




CrazyMill Chamfer lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

RAZYMIL

by Mikron Tool

Chamfer

1| SCHAFT / NUTZLANGE
Der robuste Hartmetallschaft, kombiniert mit einer kurz gehaltenen Nutzlange, unterstitzt ein stabiles
schwingungsfreies Bearbeiten.

2 | VOLLHARTMETALL
Hohe Standzeit der Werkzeuge auch bei schwer zerspanbaren Materialien dank Hartmetall mit hoher
Bruchzahigkeit und Resistenz gegen Warmeschock.

3 | BESCHICHTUNG
Hochleistungsbeschichtung fir hohe Standzeiten und perfekte Oberflachenqualitat.

4 | WERKZEUGFORM
Unterschiedlichste Geometrien ergeben eine komplette Palette an Entgratwerkzeugen fur alle moglichen
Entgratoperationen.

5A | SCHNEIDENGEOMETRIE
Die Schneidengeometrie ist so ausgelegt, dass keine Sekundargrate entstehen. Schneiden positiv,
scharf geschliffen.

5B | HOHE ANZAHL ZAHNE
3 bis 6 Zahne je nach Durchmesser ermoglichen eine hohe Vorschubgeschwindigkeit und ergeben eine
hervorragende Oberflachenqualitat.

6 | FASE 90°
Beim vorder- und rtckseitigen Entgraten kann gleichzeitig eine Fase von 90° angebracht werden.

7 | CRAZYMILL FRONTCHAMFER
Empfiehlt sich fUr vorderseitiges Anfasen und Entgraten.

8 | CRAZYMILL BACKCHAMFER
Empfiehlt sich fUr rickseitiges Entgraten von Kanten, Bohrungen und Gewinden.

9 | CRAZYMILL DOUBLECHAMFER
Kann in einer Aufspannung sowohl vorderseitig als auch rickseitig entgraten.

10 | CRAZYMILL RADIUSCHAMFER: 300° SCHNEIDZONE
Eignet sich fur schwer zugangliche Stellen, fir Innen- und AuBenkonturen, Verschneidungen von
Bohrungen/Frasungen und schrage Bohraustritte.

ﬁ www.precitool.de



) Fasenfraser VHM universal CRAZYMILL |\ MIKRON TOOL

Frontchamfer

H M S .
[Tl PR w G =

178700 (12000 )50 (1000 |30 Titan (1200 Kupfer (900 Aluminium 600 beschicet Schnittdaten
ve = m/min.

178700 80-120 0-60 0-50 <060  0-40 0-200 0-200

Ausfihrung:

- Vollhartmetall

- alle Werkzeuge sind beschichtet
- Fase 90°

- geeignet fUr alle Metalle

Verwendung: 90° a
Zum Anfasen im kleinsten
Durchmesserbereich.

178700 d d | | d fz
LL 2l mrln m?n mlm mzm mﬁn L mm/Zahn
(RG 1790)
0100 42,25 03 1 40 3 3 4 0,01-0,05
0200 42,25 0,6 2 40 & 4 0,01-0,05
0300 42,25 1,0 3 50 - 3 5 0,03-0,07
0400 50,35 1,5 4 50 = 4 6 0,03-0,07
0600 60,15 2,0 6 50 - 6 6 0,03-0,07
) Entgratfraser VHM universal CRAZYMILL || MIKRON TOOL

H M s A Schneidenform
i o w 8 v [l
)50

178702 Kupfer  Aluminium beschichtet Schnittdaten
178703 - ° “000.“200 (300 (600

ve =m/min.
178702
178703 80-120 0-60 0-50 0-60 0-40 0-200  0-200
Ausfuhrung:

- Vollhartmetall

- alle Werkzeuge sind beschichtet | ‘
- fur Bohr-@ ab 0,4 mm 5 lda ‘J;
-Fase 90° 900 d, d, (h6)
- geeignet fUr alle Metalle T‘ t
|
| |
Verwendung: F h
Zum Ruckwartsentgraten.
3xd 5xd
178702 178703
3xd 5xd
! F d d | | | d fz ! F d d I | | d fz
Typ Fase' 1 3 1 2 3 2 Z Typ Fase' 1 3 1 2 3 2
oYedyrgl ™M MM mmomm o mmommomm mm/Zahn eXedqgrRl MM MM mmoommoommoommomm mm/Zahn
(RG 1790) (RG 1790)
0036 46,80 0030 036 022 45 020 15 3 3 0015-0,030 0036 48,70 0030 036 022 50 020 24 3 3 0015-0,030
0046 46,80 0040 046 030 45 025 19 3 3 0015-0,030 0046 48,70 0040 046 030 50 025 30 3 3 0015-0,030
0065 46,80 0040 065 040 45 035 26 3 3 0,015-0,030 0065 48,70 0040 065 040 50 035 42 3 3 0015-0,030
0090 50,05 0075 080 060 53 050 37 4 4 0015-0030 0090 52,00 0075 090 060 60 050 60 4 4 0015-0,030
0140 53,25 0100 140 095 53 09 56 4 4 0,015-0,030 0140 55,55 0100 140 085 60 0% 90 4 4 0015-0,030
0190 53,25 0100 190 140 53 100 78 4 5 0,015-0,030 0190 55,55 0100 190 140 60 100 120 4 5 0,015-0,030
0230 61,70 0200 280 210 60 150 108 4 5 0,020-0040 0290 64,80 0200 290 210 70 150 180 4 5 0,020-0,040
0370 61,70 0300 370 270 60 200 140 4 5 0,020-0040 0370 64,80 0300 370 270 70 200 240 4 5 0,020-0,040
0470 89,35 0400 470 330 70 200 175 6 6 0,020-0040 0470 92,60 0400 470 330 80 200 300 6 6 0020-0,040
0570 92,60 0500 570 400 70 200 200 6 6 0,020-0040 0570 96,00 0500 570 400 80 200 360 6 6 0,020-0,040

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyMill Chamfer lvf MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIIL
T Chamfer

Schnittwerte 178700

1,0-2,0mm 3,0-6,0mm
1S0 Zu bearbeitende
Werkstoffe ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 120 0,01-0,04 120 0,03-0,05
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm? 100 0,01-0,03 100 0,02-0,04
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 80 0,01-0,02 80 0,01-0,03
rostfreie Stahle, ferritisch 50 0,01-0,02 50 0,02-0,03
rostfreie Stahle, martensitisch 80 0,01-0,02 80 0,01-0,03
M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 50 0,01-0,02 50 0,02-0,03
- Gusseisen 60 0,01-0,02 60 0,01-0,03
Aluminium Knetlegierungen 200 0,02-0,05 200 0,03-0,07
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,02-0,05 200 0,03-0,07
Kupfer 40 0,01-0,02 40 0,02-0,03
Messing, bleifrei 40 0,01-0,02 40 0,02-0,03
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 200 0,02-0,05 200 0,03-0,07
Bronze ¢ 600 N/mm* 200 0,02-0,05 200 0,03-0,07
hitzebestandige Stahle 40 0,01-0,02 40 0,02-0,03
Titan, rein 40 0,01-0,02 40 0,02-0,03
s Titan-Legierungen 40 0,01-0,02 40 0,02-0,03
CrCo-Legierungen 50 0,01-0,02 50 0,02-0,03
“ Stahle gehartet ( 55 HRC 60 0,01-0,02 60 0,01-0,03

Stahle gehartet ) 55 HRC - - 5 -

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. kdnnen die
Einsatzdaten beeinflussen

Schnittwerte 178702 + 178703

0,36 - 1,90 mm 2,90 - 5,70 mm
150 Zu bearbeitende

Werkstoffe ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 120 0,030 120 0,040
Stahl niedriglegiert » 900 N/mm? 100 0,020 100 0,030
Stahl hochlegiert ) 1.200 N/mm? 80 0,015 80 0,030
rostfreie Stahle, ferritisch 50 0,010 50 0,030
rostfreie Stahle, martensitisch 80 0,015 80 0,030

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 50 0,015 50 0,030
- Gusseisen 60 0,015 60 0,030
Aluminium Knetlegierungen 200 0,030 200 0,040
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,030 200 0,040
Kupfer 40 0,020 40 0,030
Messing, bleifrei 40 0,020 40 0,030
Messing, Bronze < 400 N/mm* 200 0,030 200 0,040
Bronze ( 600 N/mm? 200 0,030 200 0,040
hitzebestandige Stahle 40 0,020 40 0,030
Titan, rein 40 0,020 40 0,030
s Titan-Legierungen 40 0,020 40 0,030
CrCo-Legierungen 50 0,015 50 0,030
“ Stahle gehartet ¢ 55 HRC 60 0,015 60 0,020

Stahle gehartet » 55 HRC =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel, Kihlung usw. konnen die
Einsatzdaten beeinflussen.

www.precitool.de



P Radius-Entgratfraser VHM Universal CRAZYMILL || MIKRON TOOL
H M S - Schneidenform
[ BRSO SRl |
178705 (1200 )50 (1000 [(3007 (1200 Kupfer (900 Aluminium 600 beschichiet Schnittdaten
vc = m/min.
178705 80-120 0-60 0-50 0-60 0-40 0-200 0-200
Ausfihrung:
- mit Radius
- nutzbare Schneidzone 300°
- fur vor- und rickseitiges Entgraten
- speziell positive Schneidgeometrie
- Vollhartmetall
- alle Werkzeuge sind beschichtet
- geeignet fir alle Metalle O r I, /‘ .
B N\ s 1
& = y d, (nB)
I =
| ] 1
178705
LL 2L rr(#n mRm n?rzn mllm rr|12m rrL?‘n rgﬁn mmzahn
(RG 1790)
0100 63,65 10 0,50 0,50 50 4 30 4 0,015-0,030
0150 65,95 15 0,75 0,75 50 6 45 4 0,015-0,030
0200 72,95 2,0 1,00 1,00 60 8 6,0 4 0,015-0,030
0250 75,20 2.5 1,25 1,25 60 10 75 4 0,015-0,030
0300 77,50 30 1,50 1,50 60 12 9,0 4 0,020-0,040
0400 89,05 40 2,00 2,00 70 18 12,0 6 0,020-0,040
0600 92,60 6,0 3,00 3,00 70 24 18,0 6 0,020-0,040
P Entgratfraser VHM Universal CRAZYMIL |y MIKRON TOOL
H M S & Schneidenform
s L R ane e KON
178706 Kupfer Aluminium beschichtet Schnittdaten
vc = m/min.
178706
80-120  0-60 0-50 0-60 0-40 0-200 0-200
178707
Ausflhrung:
- Vollhartmetall
- alle Werkzeuge sind beschichtet
- Durchmesser von 0,9 his 5,7 mm 90° |
- Fasen von je 45° resp. 90° 3
- 4 bis 6 Zahne d ‘ e — — — dgﬁﬁ)
- geeignet fur alle Metalle ! 2
i td, T
Verwendung: h
Zum Vor- und Ruckwartsentgraten.
Ixd 6xd
178706 178707
3xd 6xd
' F d d | | | d fz ! F d d | | | d fz
LL Fase, mm mrln mrgﬂ mlm QO mgm mrzn C mm/Zahn Tvp Fase, mm mrln mﬁn mlm mzm mgm mﬁn z mm/Zahn
eXedur Rl eXedur RI
(RG 1790) (RG 1790)
0090 6920 0225 09 045 53 045 27 4 4 0,015-0,030 0090 7345 0180 09 054 60 036 54 4 4 0015-0,030
0140 7240 035 14 070 53 070 42 4 5 0015-0030 0140 7665 0280 14 084 60 05 84 4 5 0,015-0,030
0180 7770 0450 18 090 55 090 54 4 5 0,015-0,030 0180 8200 0360 18 108 60 o072 108 4 5 0,015-0,030
0280 8085 0700 28 140 60 140 84 4 5 0,020-0,040 0280 8510 0560 28 168 60 112 168 4 5 0,020-0040
0370 8405 0925 37 18 60 18 111 4 5 0,020-0,040 0370 8830 0,740 37 222 60 148 222 4 5 0,020-0040
0470 10540 1176 47 235 70 235 141 6 5 0,020-0040 0470 11815 0940 47 282 80 188 282 6 5 0020-0040
0570 110,70 1425 57 285 70 285 171 6 6 0,020-0,040 0570 12555 1,140 57 342 80 228 342 6 6 0020-0,040

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



CrazyMill Chamfer lvl MIKRON TOOL

Produktinformation

CRAZYMIIL
T Chamfer

Schnittwerte 178705

1,0-2,0mm 3,0-6,0mm
1S0 Zu bearbeitende

Werkstoffe ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert < 800 N/mm* 120 0,030 120 0,040
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 100 0,020 100 0,030
Stahl hochlegiert ) 1,200 N/mm* 80 0,015 80 0,030
rostfreie Stahle, ferritisch 50 0,010 50 0,030
rostfreie Stahle, martensitisch 80 0,015 80 0,030

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 50 0,015 50 0,030
- Gusseisen 60 0,015 60 0,030
Aluminium Knetlegierungen 200 0,030 200 0,040
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,030 200 0,040
Kupfer 40 0,020 40 0,030
Messing, bleifrei 40 0,020 40 0,030
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm* 200 0,030 200 0,040
Bronze ( 600 N/mm* 200 0,030 200 0,040
hitzebestandige Stahle 40 0,020 40 0,030
Titan, rein 40 0,020 40 0,030
s Titan-Legierungen 40 0,020 40 0,030
CrCo-Legierungen 50 0,015 50 0,030
“ Stahle gehartet ( 55 HRC 60 0,015 60 0,020

Stahle gehartet ) 55 HRC - - 5 -

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel,
Kthlung usw. kénnen die Einsatzdaten beeinflussen.

Schnittwerte 178706 + 178707

0,90 - 1,80 mm 2,80 -5,70 mm
150 Zu bearbeitende

Werkstoffe ve fz ve fz
m/min mm m/min mm
Stahl unlegiert ¢ 800 N/mm* 120 0,030 120 0,040
Stahl niedriglegiert > 900 N/mm* 100 0,020 100 0,030
Stahl hochlegiert ) 1,200 N/mm* 80 0,015 80 0,030
rostfreie Stahle, ferritisch 50 0,010 50 0,030
rostfreie Stahle, martensitisch 80 0,015 80 0,030

M rostfreie Stahle, martensitisch-PH = = = =
rostfreie Stahle, austenitisch 50 0,015 50 0,030
- Gusseisen 60 0,015 60 0,030
Aluminium Knetlegierungen 200 0,030 200 0,040
Aluminium Druckgusslegierungen 200 0,030 200 0,040
Kupfer 40 0,020 40 0,030
Messing, bleifrei 40 0,020 40 0,030
Messing, Bronze ¢ 400 N/mm? 200 0,030 200 0,040
Bronze ( 600 N/mm* 200 0,030 200 0,040
hitzebestandige Stahle 40 0,020 40 0,030
Titan, rein 40 0,020 40 0,030
s Titan-Legierungen 40 0,020 40 0,030
CrCo-Legierungen 50 0,015 50 0,030
“ Stahle gehartet 55 HRC 60 0,015 60 0,020

Stahle gehartet > 55 HRC =

Bitte beachten Sie diese Angaben als Richtwerte. Verschiedene Faktoren wie Maschine, Spindel,
Kuhlung usw. kdnnen die Einsatzdaten beeinflussen.

www.precitool.de



» Randelformwerkzeug

Verwendung:

Réandelformen (spanlose Umformung). Einstichrandelung RD 1
(Langsrandelung RAA, RBL und RBR maglich).

Fur alle Randelmuster, Profile und Beschriftungen.
Alle Randelradformen verwendbar.

FUr Drehautomaten und -maschinen sowie konventionelle Drehmaschinen.

Schnittdaten

Einstichrandelung: alle Profile und Beschriftungen herstellbar
Langsrandelung: RAA, RBL und RBR herstellbar

Lieferung:
Ohne Randel.

Randelprofil
am Werkstuck
(DIN 82)

RAA
Randelrader AA

Ausfihrung:

- Schaftoberkante = Spitzenhohe RD 2

- Laufstift mit Flache, Uber Schraube gesichert:
fur schnelles Auswechseln der Randelrader

Schnittdaten

Verwendung:

- Randelformen (spanlose Umformung)

- Einstich- und Langsrandelung

- fir Randelungen am Werkstick nach DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45°

- fur Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen, CNC und konventionell

Lieferung:
Ohne Randel.
RéndelprofiJ ] :::::::: ::::::::
am Werkstlck S = s
(DIN 82) — = St
RAA RGE 30° RGE 45°
Randelrader 2x AA  1x BL30°/1x BR30° 1x BL45°/1x BR45°

Modell 189100 far Randel Schaft H x B Arbeitsbereich Modell 189181 fur Randel Schaft H x B Arbeitsbereich
(RG 1871) mm mm mm (RG 1871) mm mm mm
830-08U 24,30 156x4x4 8x 8 3-50 851-12R 85,95 15x4x4 12x12 6-60
.. zeus
P Randelformwerkzeug
Ausfihrung: EHARE Ausfihrung: B
Spezielle Oberflachenhartung fur hohere VerschleiBfestigkeit. RD1 %% - modularer Schaftaufbau zur Umrdstung RD 2 %u :
Gewindestifte im Schaft zur Einstellung des Freiwinkels. EPK_', auf alternative Schaftabmessungen EEEL
R = rechte Ausfuhrung, - Laufstift mit Flache, Gber Gewindestift gesichert
U = universelle Ausfuhrung (rechts + links) - Randeltrager auf Werkstlick-@ und Spitzenhéhe einfach
einstellbar mittels Synchronspindel und Einstellskala
Verwendung: Schnittdaten - Hartmetall-Laufstifte Schnittdaten

Randelformen (spanlose Umformung). Einstichrandelung
(Langsrandelung RAA, RBL und RBR maglich). Fur alle
Randelmuster, Profile und Beschriftungen. Alle Randel-
radformen verwendbar. Langdrehautomaten und kleine
Drehmaschinen, Schaftoberkante = Spitzenhohe.

Lieferung:
Ohne Réandel.

Modell 131-12R:fUr Langdrehautomaten

Einstichrandelung: alle Profile und Beschriftungen herstellbar
Langsrandelung: RAA, RBL und RBR herstellbar

Randelprofil
am Werkstuck
(DIN 82)

%\

RAA RBL RBR
Randelrader AA BR BL

Modell 189110 far Randel Schaft H x B Arbeitshereich
(RG 1871) mm mm il
131-12R 113,60 10x4x4[15x4x4 12x12 3-50

- spezielle Oberflachenhartung fur erhéhte VerschleiRfestigkeit

- kein seitlicher Anpressdruck

- reduzierte Belastung fur Werksttck und Maschine

- Synchronspindel und Einstellskala gewahrleisten eine
einfache und prazise Einstellung

Verwendung:
- Randelformen (spanlose Umformung)
- Einstich- und Langsrandelung
- fur Randelungen am Werkstuck
nach DIN 82:
RAA, RGE 30°, RGE 45°
- fur Langdrehautomaten,
CNC und konventionell

Lieferung:
Ohne Randel.
Randelprofil ] e S
am Werkstlck e—— :«::4: :,;:,;
(DIN 82) — s ==
RAA RGE 30° RGE 45°
Randelrader 2x AA  1x BL30°/1x BR30° 1x BL45°/1x BR45°
Modell 189182 far Randel Schaft H x B Arbeitsbereich
(RG 1871) mm mm mm
161-12R 497,30 15x4x4 12x12 0-15

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Randelfraswerkzeug

Ausfiihrung und Verwendung: EXEETE

- Randelfrasen (spanabhebende Umfarmung), RF?2 &

- Langsrandelung, fur Randelungen am Werkstick 5t
nach DIN 82: RGE 30° und RGE 45°

- Einstellung des Werkstiick-@ erfolgt iber zentrale

Einstellschraube und Einstellskala.

- Feineinstellung Uber Positionierung des Fraskopfes

- HM-Laufbuchsen fur héhere Drehzahlen,
schnellere Bearbeitung, verbesserte Standzeit

- spezielle Oberflachenhartung fur erhdhte VerschleiBfestigkeit

- fur Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen,
konventionell und CNC, Schaftoberkante = Spitzenhthe

- modularer Schaftaufbau zur Umristung auf alternative
Schaftabmessungen

- hohe Stabilitat durch Verzahnung zwischen Werkzeughalter
und und Randelfraskopf

Schnittdaten

£}

Ausfiihrung und Verwendung: O} =
- Randelfrasen (spanabhebende Umformung) RF1  p¥sd
- Langsrandelung am Werkstlck nach DIN 82: =3

RAA, RBL 30°, RBR 30°

- modularer Aufbau .

- Randelfraskopf fur Rechts- und Linksversion ist austauschbar

- Feineinstellung fur achsparallele Randelung durch
verstellbaren Randelkopf

- Einstellung des Freiwinkels Uber Gewindestifte am Schaft

- spezielle Oberflachenhéartung fur erhéhte VerschleiRfestigkeit

- HM-Buchsen fur hohere Drehzahlen, schnellere Bearbeitung,
verbesserte Standzeiten

- fur Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen, CNC und konventionell

- Schaftoberkante = Spitzenhthe

- modularer Schaftaufbau

- einfache Voreinstellung Uber Einstellspindel

Schnittdaten

Lieferung: Lieferung:
Ohne Réndel. Ohne Randel.
Randelprofil
Randelprofil am Werkstuck
am Werkstuck = (DIN 82) ; i
(DIN 82) D et o RAA RBL 30° RBR 30
RGE 30 RGE 45 Randelrader  1x BL30® Einsatz links 2x AA
Randelrader 2x AA 1x BR15°/1x BL15° 1x BR30° Einsatz rechts
Modell 189735 far Randel Schaft H x B Arbeitsbereich Modell 189730 far Randel Schaft H x B Arbeitsbereich
(RG 1871) mm mm mm (RG 1871) mm mm mm
241-12M 723,40 15x4x%8 12x12 3-50 231-12m 482,50 15x4x%8 12x12 3-50
» Randelformrad P Randelfrasrad
Ausfiihrung: Ausfiihrung:
- aus Pulvermetall PM DIN - aus Pulvermetall PM DIN
- nach DIN 403 403 - Zahne fein auf Teilung gefrast, ganz gehartet 403

- Zahne fein auf Teilung gefrast
- Planseiten und Bohrung geschliffen, mit Fase

BR 30°

- Planseite und Bohrung geschliffen, ohne Fase

AA BL 30° GE 30° AA BL 30° BR 30° BL15° BR 156°
B x 189601 189602 189603 189604 189605 Biiia
Teilung Form AA Form BL Form BR Form GE Form GV Bohrung @ x Teilun 189790 189792 189794 189796 189798  Breite x
o 30° 30° 30° 30° il mm 9 FormAA  FormBL30° Form BR30° FormBL15° Form BR 15° Bohrung
(RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) (RG 1870) mm
15/0,6 27,60 27,60 27,60 41,30 - 4x4 15/0,6 27,60 27,60 27,60 27,60 27,60 4x8
15/0,8 27,60 27,60 27,60 41,30 35,50 4x4 15/0,8 27,60 27,60 27,60 - - 4x8
15/1,0 27,60 27,60 27,60 41,30 35,50 4x4 15/1,0 27,60 27,60 27,60 27,60 27,60 4x8
15/1,2 27,60 27,60 27,60 41,30 - 4x4 15/1,2 27,60 27,60 27,60 - - 4x8
. A °
» Drehling MRETEC
FORM A = runder Drehling Lieferbare Qualitaten:
Aus EW9Ca10 = kabaltlegierter EW9C010 = 10,0 % Kobalt (HRC 65-67), ASP/C 80 = 10,5 % Hss-co DN - Form
Hochleistungsschnellstahl. Kobalt (HRC 66-68) = hochlegierter, pulvermetallurgischer 4964 A
Hochleistungsschnellstahl.
Ausfihrung: Der spezielle Herstellungsprozess bewirkt eine gleichmaBi-
- gehartet, angelassen und maBhaltig geschliffen ge Verteilung der
- Stirnseiten unbearbeitet Karbide und bessere Homogenitat.
- Durchmesser-Toleranz: h8 Qualitat ASP/C 60 auf Anfrage lieferbar. o
o (i
Verwendung:
- zum Drehen, Ausbohren, Einstechen usw.
d, x1, 193200 d, 1, 193200 - zum Herstellen von Sonder-Formstahlen geeignet
mm (RG 1902) mm (RG 1902)
3x100 747 6x80 8,20
4x100 147 6x100 9,45
5x100 8,20 6x160 14,20
6x63 7,16

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




D Gravierstichel

Form A, einseitig halbiert
Aus EW9C010 = kobaltlegierter
Hochleistungsschnellstahl.

Ausfihrung:
- Vorgeschliffene Lange: @ x 1,5
- Durchmesser-Toleranz; h6/h7

Verwendung:
Zum Gravieren, Kopieren und Formdrehen,
im Formen- und Werkzeugbau.

d x1, 193260 1,
mm (R6 1902) mm
3x63 7,54 45
4x63 7,54 6,0
6x80 12,70 9,0
Ausfihrung:
- Form A, einseitig halbiert VHM Form
- Einseitig @ x 1,5 geschliffen A
- Toleranz h6
Verwendung:

Zum Gravieren, Kopieren und Formdrehen,
im Formen- und Werkzeugbau.

d;x1, 193280 l
mm (RG 1930) mm
3x50 13,45 6
4x50 16,05 8
4x60 17,30 8
5x50 23,75 8
5x100 42,75 8
6x50 27,80 12
6x100 47,05 12

Ausfihrung:

- Form D spitz 60°

- Durchmesser rundgeschliffen innerhalb
der Toleranz h6

- Halbierung vorgeschliffen mit 60° Schneide

g, 1, 193285 |
mm (RG 1930) mm
2x40 25,65 5

2,5x40 25,65 5
3x50 27,80 6
4x50 Ba8IH) 8
5x50 44,90 8
6x75 55,60 12

Bei allen genannten Preisen handel ich um unverbindliche Preisempfehlungen

HSS-Co FUA{m @

Form D, spitz, 60°
Aus EW9C010 = kobaltlegierter HSS-Co
Hochleistungsschnellstahl.

Ausfihrung:
- Durchmesser rundgeschliffen innerhalb der Toleranz h7/h8
- Halbierung vorgeschliffen mit 60° Schneide.

MRETEC®

Form ey
D

d xI, 193270
mm (RG 1902)

3x63 13,70
4x63 13,70
4x100 23,30
5x63 14,85
5x80 23,10
6x63 17,35
6x80 22,85

Ausfiihrung:

- Durchmesser rundgeschliffen innerhalb VHM

der Toleranz h6
- Halbierung vorgeschliffen mit 100° Schneide

Form Uy
B

4,x1, 193265
mm (RG 1930)
2x40 27,80
3x50 29,95
4x50 36,35
5x50 49,20
6x75 61,15

www.precitool.de



) Rundstab YRETEC® P Vierkantstab MRETEC®

Ausfihrung: Ausfiihrung:
- runder Vollhartmetall-Stab VHM - Vierkant-Vollhartmetall-Stab VHM
- geschliffen/poliert - geschliffen/poliert
- Toleranz: h6/h7 - Toleranz: h6/h7
Verwendung: Verwendung:
Zur Herstellung von Sonderwerkzeugen, Stempeln, Zur Herstellung von Sonderwerkzeugen, Stempeln,
Bohrstangeneinsatzen etc. Bohrstangeneinsatze etc.
Auch roh/ungeschliffen mit Schleifmaf lieferbar. Auch roh/ungeschliffen mit Schleifmaf lieferbar.
_—
[s)
/
6 \\/
d 193500 I hxb 193650 I
mm (RG 1931) mm mm (RG 1931) mm
2,0 771 100 3x3 40,25 100
30 9,23 100 4x4 50,30 100
4,0 13,05 100 5x5 53,65 100
50 15,00 100 6x6 60,40 100
6.0 20,40 100
. N
P PKD Wendeschneidplatte MREMUS’
Ausfihrung:
EW: Einwegplatte
MW: Mehrwegplatte Schnittdaten
5/10: positiver Spanwinkel
Verwendung:
MED: fUr feine - mittlere Bearbeitung s
ROF: fUr Schrupp-Bearbeitung R
198650 198660
. BDA 18, BDA 18, L S R D SL
2 ST mit Spanleitstufe MED mit Spanleitstufe ROF mm mm mm mm mm
(RG 1970) (RG 1970)
CCGTO9T304MED 80,10 - 9,70 397 04 9,52 40
DCGT070202MED 76,05 - 7,75 2,38 02 6,35 35
DCGT070204MED 76,05 - 7,75 2,38 04 6,35 35
DCGT11T302MED 80,10 - 11,60 397 02 9,52 40
DCGT11T304MED 80,10 - 11,60 397 04 9,52 4,0
DCGT11T304ROF - 80,10 11,60 397 04 9,52 40
DCGT11T308MED 80,10 - 11,60 3,97 08 9,52 40
TCGT110202MED 80,10 - 11,00 2,38 02 6,35 35
TCGT16T304MED 80,10 - 16,50 397 04 9,52 40
VCGT110302MED 80,25 = 11,10 318 0.2 6,35 3,7
VCGT110304MED 80,25 - 11,10 3,18 04 6,35 37
VCGT160404MED 85,05 - 16,60 476 04 9,52 45
VCGT160404ROF - 85,05 16,60 476 04 9,52 45
VCGT160412MED 85,05 - 16,60 476 1.2 9,52 45

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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» Spindelwerkzeug RN
Ausfihrung: Ausfihrung:
- Durchmessereinstelung mit geringstem Umkehrspiel - Einstellgenauigkeit 0,001 mm im Durchmesser
- Zustellgenauigkeit von 0,002 mm Uber Nonius im Durchmesser - direktes Wegmesssystem, kein Umkehrspiel
- mit Innenkthlung - keine Batterie und Auswertelektronik im Werkzeug verbaut

- sehr einfache Bedienung
- digital und analog einsetzbar

Hinweis:
Anzeigeeinheit muss separat bestellt werden, siehe im
Katalog Werkzeuge auf Seite 23/351 Kat.-Nr. 239100.

L
Ll

1
|
‘l‘ Feinverstellweg Feinverstellweg
| X mm Xmm
D D
D2 D2
239034 239134
. D D D X L L1 . . D D D X L L1
Typ Micro Ausdrehkopf @ 0,3-19,1 analog il mrlﬂ mﬁq i | o | 55 Typ Micro Ausdrehkopf @ 0,3-19,1 digital il m%] mfﬂ im | am |
(R6 2376) (RG 2376)
0001 890,80 4 10 25 1,5 25 25 0001 1.158,00 4 10 25 1,5 25 25
0003 923,10 7 16 32 25 32 40 0003 1.200,00 7 16 32 2.5 32 40
—.—
- T - S w l S S
P Zubehér fiir Spindelwerkzeug W
Ausflhrung: . .
- ein Display fur alle Feinbohrkapfe @ 0,3 mm - 2205 mm Hinweis:
- Anzeige umkehrbar fUr Links-/ Rechtshander - Schnittwerte (Start) f 0,02 mm/U

- mm/inch umschaltbar

- Standard AAA Batterie zur Stromversorgung

- Display wird Uber Magnetkraft am Werkzeug gehalten
- Einstellgenauigkeit 0,001 mm im Durchmesser

- direktes Wegmesssystem, kein Umkehrspiel =)
- keine Batterie und Auswerteelektronik im Werkzeug verbaut L] J

- sehr einfache Bedienung

- digital und analog einsetzbar

e
]
N

T

|

|

|
\J

i

]

(1:9) vIed

L2 Stirnseite Klemmnalter b/
LH . 8

239100 239047 )
Typ Anzeigeeinheit digital, fiir Feinbohrkdpfe @ 0,3-2205 T Schneideinsatz fir @ D L, gnd rgﬁ R a d f IH t
(RG 2376) » Micro-Ausdrehkopf mm mm mm mm mm mm ek
mm mm
0001 270,80 (RG 2376)
0001 42,30 4 12 03 0,7 - 025 015 015 11 0,03
0004 42,30 4 25 06 1,1 - 055 046 030 11 005
0007 42,60 4 40 10 23 005 095 065 050 11 0,10
0010 36,15 4 60 22 33 005 200 155 1,10 11 020
0013 36,90 4 102 32 43 005 300 255 160 11 020
0016 39,50 4 152 39 (71) 005 370 345 195 16 0,30
0019 55,25 7 203 52 63 005 500 425 260 21 050
0022 55,25 7 203 62 73 005 600 525 310 21 050
0025 49,95 7 254 69 (121) 020 670 625 345 26 0,50

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Spannzangenfutter DMC MRETEC®

DIN 69871 (IS0 7388-1)

Ausfiihrung und Verwendung:

- schmaler, schlanker AuBendurchmesser DIN IS0

- besonders geeignet fur Werkzeug- und Formenbau 69871 7388+
durch 3° Schrage

- extrem schlanke Bauform, ermoglicht auch eine Form G25
Bearbeitung an schwer zuganglichen Stellen A AT

- durch Spannzangen sehr flexibel im Vergleich zu
Schrumpffutter

- aus Einsatzstahl, alle Funktionsflachen geschliffen

- Zugfestigkeit im Kern von mindestens 800 N/mm?,
gehartet (min. HRC 56)

- hohe Rundlaufgenauigkeit von <5 pm

- die Spannzange wird Uber eine Spannmutter von
hinten durch das Futter gespannt

Hinweis:
Passende Spannzangen finden
Sie unter 247900 auf Seite 247. |

» Spannzangenfutter ER-Mini MREMUS®
DIN 69871 (IS0 7388-1)

Ausflihrung:

- aus Einsatzstahl, alle Funktionsflachen geschiiffen DN 150 Form

- Zugfestigkeit im Kern von mindestens 800 N/mm?, 69871 73881 ADIB

gehartet (min. HRC 56)
- Spannzangenfutter ER DIN G25
- kurz, lang, Uberlang 6499 25000 min

- Form AD/B: zentrale KuhImittelzufuhr und
wiederverschlieBbare Kuhlmittelkanale am Bund
- mit Minispannmutter, dadurch schlanke Ausfuhrung

Hinweis:
Passendes Zubehor finden
Sie ab Seite 247.

P =)
SKI 2‘}0550 d, d, I
Spannzange ang mm mm mm
(RG 2403)
40/DMC6 156,50 3-6 13 120
SKi gb40|661 d, d, I
Spannzange perand mm mm mm
(RG 2403)
40/DMC6 168,80 3-6 13 160

Sk 24k0703 q dQ, |

Spannzange Mgz mm mm mm
(R6 2410)

40/ER1IM 113,80 05- 7 16 50

40/ER16M 131,30 05-10 22 70

SKI 2110705 d d, I

Spannzange ang mm mm mm
(R6 2410)

40/ER1IM 131,30 05- 7 16 100

40/ER16M 149,20 05-10 22 100

SK/ ?40708 d d, I

Spannzange iberlang mm mm mm
(R6 2411)

40/ER1IM 160,50 05- 7 16 160

40/ER16M 160,50 0,5-10 22 160

Anzugs-
gewinde

M16
M16

Anzugs-
gewinde

M16
M16

Anzugs-
gewinde

M16
M16

» Spannzangenfutter ER DIN 69871 (IS0 7388-1)

Verwendung:

- zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft in Spannzangen nach DIN 6499/IS0 15488
- Form AD/B: zentrale Kuhimittelzufuhr und wiederverschlieBbare Kuhimittelkanale am Bund

Lieferung:
Komplett mit Spannmutter (gewuchtet,
mit Gleitbeschichtung fur erhéhte Spannkraft).

Hinweis:
- 240602, 240604, 240607 und 240613
bis einschl. ER20 mit Sechskantmutter
- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 247
- *auch fur ANSI-CAT geeignet

240602 240641
SKi HAIMER. FREMUS’ ZUIE) [CUCTE] | IR
Spann- Form AD/B, kurz, Form AD/B, kurz, dyxIl - dyx| * i gewmgde
zange  G2,5 bei 22.000 1/min G2,5 bei 25.000 1/min  mm mm
(R6 2450) (R6 2407)
40/ER16 83,00 65,40 32x70 28x70 * 05-10 MI16
240607 240643
SKI HAIMER. PREMUS’ A | 2 ) e
Spann-  Form AD/B, Gberlang, ~Form AD/B, iiberlang, ~d, x| d x| * i gewir?de
zange G2,5 bei 22.000 1/min G2,5 bei 25.000 1/min  mm mm
(R6 2450) (R6 2403)
40/ER16 104,00 98,35 32x160 28x160 * 05-10 MI16

www.precitool.de

HAIMER. MREMUS®

DIN
69871

IS0
73881

Form
AD/B

DIN IS0
6499 15488

240604 240642
S/ HAIMER. FREMUS® ZUi ) ROUECLY | [ P
Spann-  Form AD/B, lang, Form AD/B, lang, dyx 1 dyxl ¥ i gewmgde
zange G2,5 bei 22.000 1/min G2,5 bei 25.000 1/min  mm mm
(RG 2450) (RG 2401)
40/ER16 87,00 71,80 32x100 28x100 * 0,5-10 M16
240613 240644
SKI HAIMER PREMUS’ Il TN | [ p—
Spann-  Form AD/B, ZG200, ~ Form AD/B, extralang, d, x| d x| * i gew‘vﬁde
zange G2,5 bei 22.000 1/min G2,5 bei 25.000 1/min  mm mm
(RG 2450) (RG 2408)
40/ER16 137,00 172,90 32x200 28x200 * 05-10 MI16

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Spannzangenfutter ER
High Precision DIN 69871 (IS0 7388-1)

Ausfihrung:

HAIMER.

- mit speziell beschichteter Glattmutter bestmaglich DIN 150
gewuchtet (1 gmm 69871 7388
- fur hochste Zerspanleistung bei der Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung Form 625
- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung und AD/B 30000 min'

Gerauschreduzierung

- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3xd mit
Haimer Power Collets

- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Achtung: Bei Verwendung mit Standard-Spannzangen
wird das | -MaB langer)

- héhere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie,
dadurch bessere Oberflachengute

- erhdhte Zerspanleistung durch hohere Drehzahlen,
hohere Vorschibe und groBere Spantiefe

- klrzere Bearbeitungszeiten

- bessere MaBhaltigkeit

- hohe Spannkraft

- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und Schwerzerspanung

gleichermaBen geeignet
- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben
- SK40 gewuchtet G2,5 30.000 min'!

Hinweis:

- passende Spannzangen siehe
unter 248910 auf Seite 250

- passende Spannmuttern
siehe unter 246542 auf

P Spannzangenfutter ER
DIN 69871 (I1SO 7388-1)

Ausfiihrung:

HAIMER.

- fUr hochste Zerspanleistung bei der Hoch- DIN 10
geschwindigkeitsbearbeitung 69871 73881

- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung

- universell auch mit Standard-Spannzangen einsetzbar Form

- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3xd mit AD/B HPC
Haimer Power Collets

- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Achtung: Bei Verwendung mit Standard-Spannzangen HSC G25

wird das | -MaB langer)

- héhere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie,
dadurch bessere Oberflachengute

- erhdhte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen,
hohere Vorschibe und groBere Spantiefe

- kUrzere Bearbeitungszeiten

- bessere MaBhaltigkeit

- hohe Spannkraft

25.000 min*

- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und Schwerzerspanung

gleichermalBen geeignet

- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben

Hinweis:
Passende Spannzangen siehe unter 248910 auf Seite 250.

Seite 245
240712 240721
S ansnKIan e HP. kurz rr?rln n??n mllm n1|2rn Agzgr?gzé S an?lKIan e Power, kurz n?r]n n??n mllm rrllzm Aguijr?dsé
gonnzang (RG 2450) e bannzany (RG 2450) ge
40/ER16 208,00 2,0-10 28 70 43,0 M16 40/ER16 197,00 2,0-10 28 70 43,0 M16
240714 240724
SpansnKzlange L IET rr?rln rgﬁn mli'n lem ég\fvler?ge Spansr’leIange R dr'n n?ran mllm mlzm ég\fvler?ge
(RG 2450) (RG 2450)
40/ER16 230,00 2,0-10 28 100 43,0 M16 40/ER16 219,00 2,0-10 28 100 43 M16
240718 240727
S anSnKzlan e il ET rr?rln rr?ran mllm mlfﬂ Ag\fvtljr?je S anSnKzlan e HELERUEI] rr?rln mdrgn mllm mlfﬂ Are]\i/?r?[?e
P g (RG 2450) g P 9 (RG 2450) g
40/ER16 255,00 2,0-10 28 160 43,0 M16 40/ER16 244,00 2,0-10 28 160 43 M16
» Spannzangenfutter HG DIN 69871 (IS0 7388-1) HAIMER.
Verwendung:
- zum hochgenauen Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft mit speziellen Spannzangen DIN 150 Form G25 :
- sehr gut geeignet fir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung 69871 73881 AD/B  zowomn
- Form AD/B: zentrale KuhImittelzufuhr und wiederverschlieBbare Kuhimittelkanale am Bund
- Schafttoleranz h6
Lieferung: Hinweis:
- HG-Futter mit Spannschraube - passende Spannzangen finden Sie unter 241320 auf Seite 250 =T
- Ausziehhaken - *auch fur ANSI-CAT geeignet ‘ *}
e = = —— @
241300 : o
SK/GroBe kurz * Spanrr;bn:relch rr?ran rrllm
(RG 2450) i
40/HGO01 136,00 * 2-8 30 65 6 mm I
241301 )
. Spannbereich d |
SK/GroBe lang * 3 1
(RG 2450) mm mm mm
40/HGO01 157,00 * 2-8 30 100
241302 :
. - Spannbereich d |
SK/GroBe iiberlang * 3 1
{RG 2450) mm mm mm
40/HGO01 192,00 * 2-8 30 160

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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» Spannzangenfutter ER DIN 69871 (IS0 7388-1)

Um groBte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten

zu gewahrleisten, missen bei der Bestellung
Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen und

Zubehor separat definiert werden.

A* :Map fir Spannmuttern ohne Dichtscheibe

E**: max. Einstecktiefe ohne Anschlag

Hinweis:

*CP40-AD40-A=70 und CP40-AD40-A=100 ohne
Freistich nach DIN 69871 vor dem Greiferrillenbund.

Lieferung:

Ohne Spannmutter.

Hinweis:

Passendes Zubehor finden Sie auf Seite 245.

DIN
69871

FAHRION®

PRAZISION

IS0 Form
7388-1 AD

G25

25.000 min*

[m]
max./min. max./min.
241209 Einstecktiefe Einstecktiefe "
A B Spannbereich/
Typ CentroP SK i o | am Anschlag Form U Anschlag Form W Spannzangen
(RG 2476) G H
mm mm
CP16-AD40-A=70 92,00 40 30 70 55 45/28 31/16 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
CP16-AD40-A=100 102,00 40 30 100 85 45/28 31/18 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
» Spannzangenfutter ER DIN 69871 (IS0 7388-1) FAHRION®
Um groBte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten zu gewahrleisten, missen bei der DIN 150 Form e
Bestellung Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen und Zubehér separat definiert werden. ,
gsp P P g P 69871 73881 ADB oo
A* = MaB fur Spannmutter ohne Dichtscheibe
E** = max. Einstecktiefe ohne Anschlag
Lieferung:
Ohne Spannmutter.
) A
Hinweis: £
Passendes Zubehor finden Sie auf Seite 244.
G
max./min. max./min. HUL
241218 Einstecktiefe Einstecktiefe A / E
DA B Spannbereich/ | . o
Typ CentroP  SK i | i | @ Anschlag Form U Anschlag Form W Spannzangen
(RG 2476) G H
mm mm
CP11M-B40-A=70 120,00 40 16 70 54 32/15 221 7 1,0-7,0 GER11-HP/HPD H
CP11M-B40-A=100 120,00 40 16 100 84 36/18 26/12 1,0-7,0 GER11-HP/HPD
CP11M-B40-A=130 15800 40 16 130 114 32/15 2217 1,0-7,0 GER11-HP/HPD
CP11M-B40-A=160 17800 40 16 160 144 36/18 26/12 1,0-7,0 GER11-HP/HPD
CP16M-B40-A=70 12000 40 22 70 54 50/28 36/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD "
CP16M-B40-A=100 120,00 40 22 100 84 50/28 36/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD i
CP16M-B40-A=130 158,00 40 22 130 114 50/28 36/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD
CP16M-B40-A=160 17800 40 22 160 144 50/28 36/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD
DIN IS0 Form G25
69871 73881 AD/B 25000 min’
A
E
G
\m
[ A o
[m]
iy,
min. max./min.
241220 o i
Einstecktiefe Einstecktiefe .
Centro P D A B Spannbereich/
Typ Py SK ol | e | © AnschlagFormU AnschlaaFormW Spannzangen
(RG 2476) i il ‘
CPC16-B40-A=100 116,00 40 24 100 120 45 48/28 35/20 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
CPC16-B40-A=160 156,00 40 24 160 120 25 48128 35/20 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Gewindeschneid-Schnellwechselfutter DIN 69871 (IS0 7388-1)

Verwendung:

- ohne Druck und Zugausgleich

- Gewindeschneiden auf Bearbeitungszentren
mit ,Synchronspindel"

- nur mit Schnellwechseleinsatzen ohne
Sicherheitskupplung verwendbar

Hinweis:
Passende Einsatze finden Sie auf Seite 250.

el § 11U L
—Jd]L/ M

Ausfihrung:

- kurze Bauform bei max. Ldngenausgleich und
geringem Gewicht

- leichtgangiger Langenausgleich auf Druck und Zug

- zum Ausgleich der Differenz zwischen
Maschinenvorschub und Gewindesteigung durch
die Verwendung eines Kugelkafigs

Verwendung:

Standard-Futter zur Aufnahme von Gewindebohrern auf
mechanisch und NC-gesteuerten Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen bzw. Bearbeitungszentren.

Hinweis:
Passende Einsatze finden Sie auf Seite 250.

MREMUS®

DIN 1S0
69871 73881
Form G63

A 8,000 min'
T ]
E dl dﬁ

240679 fiir | Finsatze . ; ! N
Futter/SK . 1 > 240678 fur Langenausgleich  d d | Einsatze
(0L, HEIE e mm GroBe LS (R6 2408)  Gewindebohrer Druck/Zug mllﬂ m?n mlm GroBe
40/M3-12 145,30 M3-M12 59 1
40/M3-12 149,00 M3-M12 9/9 19 36 60 1
D Universal-Spannfutter DIN 69871 (IS0 7388-1) WTE
Ausfihrung:
- groBer Spannbereich von @ 0,2 bis 6,4 mm und 0,2 bis 3,4 mm DIN 10 Form G25
- geringe Storkontur 69871 73881 AD 25.000min
- sichere und schnelle Spannung
- einfache Handhabung
- fur Drehzahlen bis 60.000 max.™
- hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,005
Verwendung:
- geeignet fur Medizintechnik, Uhrenindustrie oder Feinwerk- und Elektronikbranche
- sogar fur sicheres Spannen von Mikrowerkzeugen mit Innenkthlung
I/I\ £\ @% \IT§ J—
N/ =
=)
\1 [T Jl
wA's
|2
|1
Y
9 >
[ NI
SKlGroe 2?4?32 ? % % y ; fewcht
mm mm mm mm kg
(RG 2405)
30/03 438,50 02-34 19 48 45 041
30/06 460,80 02-64 25 59 55 0,80

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Synchron-Gewindeschneidfutter piN 69871 (IS0 7388-1) MREMUS®

Ausfihrung:
- mit Minimal-Langenausgleich fir Synchronspindeln DIN IS0 Form G25
- zum Ausgleich von Steigungsdifferenzen 69871  7388-1 AD/B 25000 min’

- minimaler Langenausgleich auf Druck/Zug (+0,5 mm)

- mit innerer Kuhimittelzufuhr

- hohe Rundlaufgenauigkeit

- sicheres Spannen der Gewindebohrer durch
ER-Gewindebohrer-Spannzangen und
ER-Gewindebohrer-Spannzangen mit
Schnellwechselsystem
(siehe 248883-248891)
finden Sie auf Seite 249

S/ 240680 fur d, |
Spannzange (RG 2403) Gewindebohrer mm mm
40/ER16 250,10 M3-M12 32 79
40/ER16M 250,10 M3-M12 22 79
P Spannzangenfutter DIN 69871 (IS0 7388-1) me e
Ausfiihrung und Verwendung:
- fur Verwendung mit ER- oder ER-GB Spannzangen DIN IS0
- mit minimalem Langenausgleich auf Zug und Druck fur die synchrone Gewindebearbeitung 69871 73881 |KZ

- durch den Minimallangenausgleich in Druck- und Zugrichtung werden
Abweichungen zwischen Spindelvorschub und Gewindesteigung ausgeglichen
- der Minimallangenausgleich verhindert ein Verschneiden der Gewinde
und verbessert die Standzeit des Werkzeuges
- maximaler Kuhimitteldruck: 50 bar

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244.

i (] 4 Druck C T Zu
Mit Bohrung fur Datentrager Compression Te%sion
DIN 69873 M
Form AD|j N EN : o
| \/)* NN T f | OyoO
[ —— o
AN =
N H
H N
FormB 7 N
Form Form
AD AD/B
240682 . 240683 .
d far d | CIm d far d | cim
SK/Spannzange  Softsynchro®, AD mr'n il ml% mtn k) SK/Spannzange  Softsynchro®, B mrln il ElEr m|§n m*m il
(RG 2460) (RG 2460)
40/ER20 545,90 45-10 M4-M12 34 850 05 40/ER20 545,90 45-10 M4-M12 34 850 05
50/ER20 605,30 45-10 M4-M12 34 850 05 50/ER20 605,30 45-10 M4-M12 34 850 05

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




p Schrumpffutter DIN 69871 (IS0 7388-1) HAIMER.

Ausfiihrung und Verwendung:
Aufnahme fuir Induktiv-, Kontakt- und DIN IS0 Form Form G25
HeiBluftschrumpfgerat geeignet. 69871 73881 AD AD/B 2s000min

Mit Steilkegel DIN 69871:

- Form ADB bedeutet: zentrale Kuhimittelzufuhr und
wiederverschlieBbare Kuhimittelkanale am Bund

- hitzebestandiger Warmarbeitsstahl

- gehartet 54-2 HRC

- fur HSS- und HM-Werkzeuge

- Schafttoleranz h6

- Feinwuchten mit Wuchtschrauben

- Rundlaufgenauigkeit < 3 pm bei 3x @

Lieferung:
Mit Langeneinstellschraube.

Hinweis:

- *ohne Einstellschrauben, ohne Gewinde fur Wuchtschrauben, Gewinde firr Wuchtschrauben Langeneinstellschraube mit
ohne Schlitze in der Spannbohrung fur Kihimittelzufuhr 7 Khimitteldurchfthrung

- passendes Zubehor finden Sie auf Seite 250 M6

4,5°

i ] oSS
il [ ] e IISYSY
10mm
242720
Srﬁ{:l Form AD, ultrakurz @ rr??n n‘llm n‘fm mlsm | l
(RG 2450) )
30/03 191,00 * 10,0 60 9 -
30/04 191,00 * 10,0 60 12 -
30/06 142,00 > 23,0 60 36 10
242721 242722
SK/d, Form AD/B, kurz Form AD/B, kurz d, d, I l, I,
mm mit Cool Jet mm mm mm mm mm
(RG 2450) (RG 2450)
30/03 182,00 - * 10 - 80 9 -
30/04 182,00 - * 10 - 80 12 -
30/05 182,00 - * 10 - 80 15 -
30/06 131,00 = 21 27 80 36 10
40/03 167,00 - * 10 - 80 9 - SKid 242725 q q | | |
40/04 167,00 - * 10 - 80 12 - 1 Form AD/B, ZG130 3 4 1 2 3
40/05 167,00 _ * 10 _ 30 15 _ mm (RG 2450) mm mm mm mm mm
40/06 132,00 159,00 21 27 80 36 10 40/06 196,00 21 27 130 36 10
242727 242729
Snlilrgl Form AD/B, iiberlang n??n H?Fﬂ nhn rr:%n mlsm s:]l;l Form AD/B, ZG200 rr??n rr??n nilm rrlmzm rr!arn
(RG 2450) (RG 2450)
40/06 208,00 21 27 160 38 10 40/06 208,00 21 27 200 36 10
p Schrumpffutter DIN 69871 (IS0 7388-1) HAIMER.
Ausfiihrung und Verwendung:
- fur die 5-Achs-Bearbeitung im Formenbau und in der Medizintechnik DIN IS0 Form HPC HSC 625
- bei langer Kraglange eine effiziente Frasbearbeitung mit angestelltem Werkzeug maglich 69871 73881  AD/B 25,000 min

- Spitze extrem schlank, Basis verstarkt

- 3° Schrage im Bereich der Spitze

- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben
- fur HM-Werkzeuge mit Schafttoleranz h6

- schrumpfen nur mit Schrumpf- und Kuhlhtlsen

- Rundlaufgenauigkeit < 3 ym

Hinweis: I
Passendes Zubehdr finden Sie auf Seite 250.

242805
srﬁ/rgl Power, Mini, G130 md?n mllm m'zm
(RG 2450)
40/03 255,00 9 130 50
40/04 255,00 10 130 50
40/05 255,00 11 130 50
40/06 240,00 12 130 50
242807 242809
s,f]l,g‘ Power, Mini, iberlang n??n mllm m'zm sml Pawer, Mini, Z6200 n??n m‘lm m'em
(RG 2450) (RG 2450)
40/03 267,00 9 160 80 40/03 280,00 9 200 80
40104 267,00 10 160 80 40104 280,00 10 200 80
40/05 267,00 11 160 80 40/05 280,00 11 200 80
40/06 255,00 12 160 80 40/06 267,00 12 200 80

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



Form G25
apg | [HRES HSEE i

» Hydrodehn-Spannfutter DIN 69871 (IS0 7388-1)

Ausfiihrung: DIN IS0
69871

- kurze, schwere Ausfuhrung, mit axialer Langenverstellung
- fur automatischen Werkzeugwechsel

- mit Schwingungsdampfung und Radialsteifigkeit

- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm

7388-1

- Spannung ohne Peripheriegerate, einfaches spannen mit I
Sechskantschllssel, alle handelstblichen Schafttypen spannbar

Hinweis:
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251.

241400
SKIDl Tendo E Compact, D, 0, X L L L3 L5 L‘5 L G M. m
mm kurz mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
(RG 2486)
40/12 167,00 42,00 32,00 4,0 50,0 46 10 45 31 31,00 M8x 1 110 1,1
Ausfihrung:
- schlanke Ausfilhrung mit axialer Langenverstellung OIN 150 Form HPC HSC G25

69871 73881  AD/B

- Schwingungsdémpfung 25000 min

- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschlussel
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min'

Hinweis:
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251.

241404

SKID D D
mml Tendo KS m|%1 mrsn
(RG 2485)
30/06 330,00 26 45,0
30/08 330,00 28 45,0
30/10 330,00 30 45,0
30/12 330,00 32 45,0
40/06 341,00 26 49,5
40/08 341,00 28 49,5
40/10 341,00 30 49,5
40/12 341,00 32 49,5
Ausfihrung:

- lange, schlanke Ausfuhrung mit axialer Langenverstellung

- Schwingungsdampfung

mm

18,0
18,0
14,0
9,0
43,5
43,5
39,5
34,5

- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschlussel

- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min'

Hinweis:

Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251.

sKiD, 241405 b, o,
mm mm mm
(RG 2485)
40/06 560,00 26 49,5
40/08 560,00 28 49,5
40/10 560,00 30 49,5
40/12 560,00 32 49,5

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

L
mm

55,0
55,0
55,0
55,0
80,5
80,5
80,5
80,5

mm

110
110
110
110

mm

37
37
41
47

10

mm

10
10
10
10

20,0
20,0

22,0
29,5
30,0
310
31,5

mm

29,5
30,0
31,0
315

mm

36
3,6
3,6
3,6

mm

20,5
20,5
25,5
30,5
20,5
20,5
25,5
30,5

DIN
69871

LB

mm
20,5
20,5
25,5
30,5

mm

36,0
36,0
36,0
36,0
615
61,5
61,5
61,5

IS0
7388-1

Form
AD/B

HPC

M5

M8x 1
M10x1

M. m
Nm kg
16 06
23 06
45 06
90 06
16 14
23 1.4
45 14
90 1.4
we 0629

25.000 min

Mmm m
Nm kg
16 18
23 19
45 19
90 1.8



» Polygon-Spannfutter Tribos DIN 69871 (IS0 7388-1) m

Ausfihrung:
- Rundlaufgenauigkeit ¢ 0,003 bei 2,5xd DIN 30 - Fom - pee 625
- fir automatischen Werkzeugwechsel 69871 73881 AD 25,000 min

- Bohrung fur Datentrager optional
- Werkzeugschaftqualitat he
- ohne Langenverstellschraube

Hinweis: L
Passendes Zubehor finden Sie auf Seite 251. = L -
- b
- LA a—
- LS -
= — 7 7 | [€a}
[ Ll LSS L T = =11 ]
I (s}
H Bt | |g

241415
w i U [N N N N NN T N N NN TR N N
(RG 2486)
3001 314,00 30 1,0 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 - 0,25
30015 314,00 30 15 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 - 0,25
3002 314,00 30 2,0 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 1,0 0,25
3003 314,00 30 3,0 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 1,5 0,25
3004 314,00 30 4,0 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 2,5 0,25
3006 314,00 30 6.0 9 16 11 50 17,5 25,2 30,95 252 45 0,25
» Hydrodehn-Spannfutter DIN 69871 (IS0 7388-1) /‘/7-
Ausfihrung:
- mit der Flexibilitat eines Spannzangenfutters und hohen Spannkraften DIN IS0 Form HPC HSC G25
- CAD Daten kostenlos 69871  7388-1 AD 25,000 min’

- Spannbereich 1,0-25,0 mm

- Rundlaufgenauigkeit 0,003 mm

- maximale Drehzahl 15.000 min'!

- Schafttoleranz h6

- innerer Kuhimittelzufuhr moglich, Luftaustrittsbohrung mit 2 Schrauben M4 x5 verschlieBen
- fur FuttergréBe 40/12 HS-Spannhilse zur Durchmesser-Reduzierung

Verwendung:
Zum universellen Frasen bzw. Bohren und Reiben.

Hinweis:
Spannhulse 241499 auf Seite 251.

4 Einspanntiefe
" da‘
— [l .5
\ é == qd]0,q,
ll

AL PHC-SA kzu‘rlzlgl?;?erschlank d, g, g, h l, ! AL PHC-SA, Izr:t:jlgl?plerschlank d, g, o, L l l,
mm P mm mm mm mm mm mm mm e mm mm mm mm mm mm

(RG 2490) (RG 2490)
40/06 400,00 13 20,5 46,0 135 71 29 40/06 409,00 13 22,2 46,0 150 87 29
40/08 409,00 15 22,8 48,0 135 72 29 40/08 417,00 15 24,2 48,0 150 87 29
40/10 417,00 17 24,6 46,0 135 72 40 40/10 426,00 17 26,3 46,0 150 88 40
40/12 426,00 19 26,7 46,0 135 73 40 40/12 435,00 19 28,3 48,0 150 88 40
SK/d, PHC-SA. i 241492 d d d | | | SK/d 241433 d d d | | I
e -SA, iiberlang, superschlank mr2n mran m?n mlm mzm mAm mml PHC-SA, extra lang, superschlank mr2n mran an mh mfﬂ mAm

(RG 2490) (RG 2490)
40/06 417,00 13 237 460 165 102 29 40/06 417,00 13 254 460 180 118 29
40/08 422,00 15 258 460 165 103 29 40/08 426,00 15 274 460 180 118 29
40/10 430,00 17 278 460 165 103 40 40/10 435,00 17 295 460 180 119 40
40/12 439,00 19 300 460 165 104 40 40/12 443,00 19 315 460 180 119 40

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Hydrodehn-Spannfutter DIN 69871 (IS0 7388-1) /‘/T

Ausfihrung:
- mit der Flexibilitat eines Spannzangenfutters und hohen Spannkraften DIN 130 Form 3Ixd G625
- Spannbereich 3,0-25,0 mm 69871  7388-1 AD 20,000 min’

- Rundlaufgenauigkeit 0,003 mm
- maximale Drehzahl 20.000 min'!
- Schafttoleranz h6

- superschlanke Bauform

- 3° Formschrage ; H max. Einspanntiefe

- mit patentierter Jet-Cap Kihimittelkappe l

“ Mindesteinspanntiefe
T T

Verwendung:

Zum hocheffizienten Frasen, Bohren und Reiben.
Formen und Gesenkbau.

Anwendungen im Luftfahrt- und Automobilbau.

——
sKid, Pig_lsi(_]'?c q, 0, | | r | I 0, q,
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 2492)
40/10 522,00 10 214 95 37 180 50 45 21 46
40012 530,00 12 235 % 38 180 60 45 23 4
SK/dl P?-I?:}S‘r;\qn}c d1 da |1 lz H la |4 dz d4
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 2492)
40/04 590,00 4 19,5 140 76 180 20 29 15 46
40/06 504,00 6 215 140 76 180 30 34 17 46
40/08 522,00 8 236 140 77 180 40 34 19 46
40/10 530,00 10 256 140 77 180 50 45 21 46
40/12 530,00 12 21,7 140 78 180 60 45 23 46
» Spannzangenfutter ER Jis B 6339 (IS0 7388-2) HAIMER. FRETEC° FREMUS®
Verwendung:
- zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft in Spannzangen nach DIN 6499, 1IS 150 Form  Form
mit Steilkegel IS B 6339 BT Form AD + Form ADB B6339 /3882 AD  ADB

- Form ADB: zentrale Kuhimittelzufuhr und wiederverschlieBbare Kuhimittelkanale am Bund

Lieferung:
Komplett mit Spannmutter (gewuchtet, mit Gleitbeschichtung fur erhéhte Spannkraft).

Hinweis:

- 241020 BT30 gewuchtet mit G2,5 bei 25.000 1/min

- bis einschlieBlich ER20 mit Sechskantmutter (nur bei 241018, 241019 und 241029)

- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244 |

241018
HAIMER.
BT/Spannzange Form AD, ultrakurz, dﬁ;ﬂ" n?[ln Sgﬁr?(?e
G2,5 bei 22.000 1/min
(RG 2450)
30/ER11 128,00 19%50 05-7 M12
30/ER16 128,00 28x50 05-10 M12
241019 241020 241029 241030
HAIMER. YRETEC® HAIMER. YREMUS® 241020 241030 241019 241029 d Anzugs-
BT/Spannzange Form AD, kurz, Form AD, kurz, Form AD/B, kurz, Form AD/B, kurz, d, x|, d, x|, d, x|, d, x|, mllﬂ gejvlijg e
G2,5 bei 22.000 1/min G6,3 bei 15.000 1/min G2,5 bei 22.000 1/min 66,3 bei 15.000 1/min mm mm mm mm
(RG 2450) (RG 2402) (RG 2450) (RG 2401)
30/ER11 78,00 - - - - - 19%x60 - 05- 7 M12
30/ER16 78,00 74,50 = = 28x50 = 28x60 = 05-10 M12
40/ER16 - 44,05 83,00 51,70 32x70 32x70 -  28x70 05-10  MI6

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




» Spannzangenfutter ER Jis B 6339 (IS0 7388-2)

Verwendung:

Zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft in Spannzangen nach DIN 6499.

Lieferung:

Komplett mit Spannmutter (gewuchtet, mit Gleitbeschichtung

fur erhohte Spannkraft).

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244.

HAIMER.

s Emiamiat |

1

1S 1S0
B 6339 73882

Form
AD

YRETEC° NMREMUS®

Form
AD/B

241031 241032
HAIMER g HAIMER. g
BT/Spannzange Form AD, ZG80, dﬁﬂ?ﬂ“ n(#n gAg\fvlljr?je BT/Spannzange Form AD, ZG90, d{?ﬂ:ﬂ" n?rln ngzﬁ[?ge
G2,5 bei 22.000 1/min G2,5 bei 22.000 1/min
(RG 2450) (RG 2450)
30/ER16 104,00 28x80 05-10 M12 30/ER16 112,00 28x90 0,5-10 M12
241021 241022 241033
YRETEC® HAIMER. HAIMER. 241021 241033 241022 d AnzugS-
BT/Spannzange Form AD, lang, Form AD/B, lang, Form AD, lang, d, x|, d, x|, d, x|, e gewingde
G2,5 bei 25.000 1/min G2,5 bei 22.000 1/min 62,5 bei 22.000 1/min mm mm mm
(RG 2402) (RG 2450) (RG 2450)
30/ER11 - - 90,00 - 19x100 - 05- 7 M12
30/ER16 88,10 - 90,00 28x100 28x100 - 05-10 M12
40/ER16 - 90,00 - - - 28x100 05-10 M16
241026 241027
HAIMER. YREMUS® 241027 241026 d Anzuds-
BT/Spannzange Form AD/B, iiberlang, Form AD/B, iiberlang, d, x|, d, x|, mllﬂ ge\illijr? de
G2,5 bei 22.000 1/min G6,3 bei 15.000 1/min mm mm
(RG 2450) (RG 2401)
40/ER16 115,00 109,00 32x160 28x160 05-10 M16
» Spannzangenfutter High Precision Jis B 6339 (1S0 7388-2) HAIMER.
Ausflihrung und Verwendung:
- speziell geeignet fir die Mikro- und Feinbearbeitung ]IS IS0 Form G25 ‘ G25 ,
- mit speziell beschichteter Glattmutter bestméglich gewuchtet < 1 gmm B 6333 73882 AD Ol LIILE, L
- fur hochste Zerspanleistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung und Gerauschreduzierung
- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3 xd mit Haimer Power Collets
- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Achtung: Bei Verwendung mit Standard-Spannzangen wird das | -MaB langer) E
- hohere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie, dadurch bessere Oberflachengute =
- erh6hte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen, héhere Vorschiibe und groBere Spantiefe = \ r
- kirzere Bearbeitungszeiten Il }F x Qafs
- bessere MaBhaltigkeit Il = éw L
- hohe Spannkraft
- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und Schwerzerspanung gleichermafBen geeignet
- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben E l,
- BT30 gewuchtet U < 1gmm l
- BT40 gewuchtet G 2,5 30.000 min'!
Hinweis:
- passende Spannzangen siehe unter 248910 auf Seite 250
- passende Spannmuttern siehe unter 246542 auf Seite 245
240300 d d | | Anzugs- 240302 d d I | Anzugs-
BT/Spannzange HP ultrakurz i |1n = ran m}n mzm e‘fvl‘ﬁ e BT/Spannzange HP kurz = rln = ﬁn mlm mfﬂ e‘fvl‘ﬁ it
(RG 2450) g (RG 2450) g
30/ER16 255,00 2,0-10 28 55 43 M12 30/ER16 200,00 2,0-10 28 80 43 M12
40/ER16 208,00 2,0-10 28 70 43 M16
240304 d d | | Anzugs- 240908 d d | | Anzugs-
BT/Spannzange HP lang 1 3 1 2 : BT/Spannzange HP tiberlang 1 3 1 2 :
(RE2450) mm mm mm mm gewinde (RE 2450} mm mm mm mm gewinde
40/ER16 230,00 2,0-10 28 100 43 M16 40/ER16 255,00 2,0-10 28 160 43 M16

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Spannzangenfutter HG HAIMER.

JIS B 6339 (IS0 7388-2)

Verwendung:

- zum hochgenauen Spannen von Werkzeugen mit
Zylinderschaft mit speziellen Spannzangen

- sehr gut geeignet fur Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung, mit Steilkegel, JIS B 6333 Form 625
BT 40/ BT 50 Form ADB AD/B

- Form ADB: zentrale Kuhimittelzufuhr und
wiederverschlieBbare Kuhimittelkanale am Bund

- Schafttoleranz h6

JIS 1S0
B 6339 7388-2

25,000 min’

Lieferung:
- HG-Futter mit Spannschraube
- Ausziehhaken

Hinweis:

Passende Spannzangen
finden Sie unter 241320
auf Seite 250.

)"
- O
Q

241310

WTE

MAPAL GROUP

P Universal-Spannfutter
1IS B 6339 (IS0 7388-2)

Ausfiihrung:

- groBer Spannbereich von @ 0,2 bis 6,4 mm
und 0,2 bis 3,4 mm

- geringe Storkontur

- sichere und schnelle Spannung

- einfache Handhabung Fglrjm 6259

- fur Drehzahlen bis 60.000 max.!

- hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,005

JIS IS0
B 6339 7388-2

25.000 min*

Verwendung:

- geeignet fur Medizintechnik,
Uhrenindustrie oder Feinwerk-
und Elektronikbranche

- sogar fUr sicheres Spannen von
Mikrowerkzeugen mit Innenkthlung

. Spannbereich d |
BT/GroBe kurz 1 1 |
(A6 2450) mm mm mm 2
40/HGO1 141,00 2-8 30 65 l
241311 ' 241062 .
BT/GroBe lang Span;b;relch n?rln mllm BT/GroBe Micro mdrln mdrzn mlhw rrlﬁn Ge‘ﬁ”m
(RG 2450) (RG 2405) g
40/HGO1 157,00 2-8 30 100 30/03 447,60 02-34 19 51 48 0,47
30/06 471,00 02-64 25 62 58 090
. B v . . v
) Gewindeschneid-Schnell- MREMUS° P Synchron-Gewindeschneidfutter MREMUS®°
wechselfutter Jis B 6339 (IS0 7388-2) JIS B 6339 (IS0 7388-2)
Ausfihrung: 1S 150 Ausfiihrung: IS 150
- kurze Bauform bei max. Langenausgleich und geringem - mit Minimal-Langenausgleich fur Synchronspindeln
Gewicht B6339 73882 - zum Ausgleich von Steigungsdifferenzen B6339 73882
- leichtgangiger Langenausgleich auf Druck und Zug - minimaler Langenausgleich auf Druck/Zug (+ 0,5 mm)
- zum Ausgleich der Differenz zwischen Maschinen- Form 663 - mit innerer KuhImittelzufuhr Form 625
vorschub und Gewindesteigung durch die Verwendung A AT - hohe Rundlaufgenauigkeit AD/B 000’

eines Kugelkafigs
- einstellbarer Anschnitt-Druckverstéarker
- Gewindetiefe innerhalb + 0,1 mm kontrollierbar
- gewuchtet G6,3 bei 8.000 1/min

Verwendung:

Standard-Futter zur Aufnahme von Gewindebohrern
auf mechanisch und NC-gesteuerten Dreh-, Bohr-
und Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.

Hinweis:
Passende Einsatze finden Sie auf Seite 250.

w

BT/GriBe 241069 for langenausgleich ~ d,  d, |, CEinsatze
(RG 2408)  Gewindebohrer Druck/Zug mm mm mm GroBe

40/M3-12 149,00 M3-M12 9/9 19 36 68 1

50/M3-12 256,50 M3-M12 9/9 19 3 77 1

www.precitool.de

- sicheres Spannen der Gewindebohrer durch
ER-Gewindebohrer-Spannzangen und
ER-Gewindebohrer-Spannzangen mit
Schnellwechselsystem (siehe 248883-248891)
finden Sie auf Seite 249

241072 far d |
ALRLZITETES (RG 2403) Gewindebohrer mﬁ1 m}n
40/ER16 270,00 M3-M12 32 79
40/ER16M 270,00 M3-M12 22 79

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




p Schrumpffutter Jis B 6339 (IS0 7388-2) HAIMER.

Ausfiihrung und Verwendung: i 150 Form form 995

Aufnahme far Induktiv-, Kontakt- und HeiBluftschrumpfgerate geeignet. !
P oee B 6339 73882 AD AD/B  2s000mn

- hitzebestandiger Warmarbeitsstahl

- gehartet 54-2 HRC

- fur HSS- und HM-Werkzeuge geeignet

- Schafttoleranz h6

o Gewinde far \Nuchtschrauben Langeneinstellschraube mit
- Rundlaufgenauigkeit < 3 pm M67

Kuhimitteldurchfuhrung

Lieferung:
Mit Langeneinstellschraube.

Hinweis: : L] }

- Feinwuchten mit Wuchtschrauben maglich ,, é

- *ohne Einstellschrauben, ohne Gewinde fir Wuchtschrauben, \
mit Schlitzen in der Spannbohrung fur Kuhimittelzufuhr '

- **mit Einstellschrauben, ohne Gewinde flr Wuchtschrauben

- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250 /

242730 242731
T T S BT L I IR B
1 (R6 2450) 1 (R6 2450)
30/03 184,00 * 10,0 60 9 - 30/03 169,00 * 10 - 80 9 -
30/04 184,00 * 10,0 60 12 = 30/04 169,00 * 10 = 80 12 =
30/05 184,00 * 10,0 60 15 - 30/05 169,00 * 10 - 80 15 -
30/06 136,00 * 23,0 60 36 10 30/06 131,00 * 21 27 80 36 10
40/03 167,00 * 10 - 90 9 -
40/04 167,00 * 10 = 90 12 =
40/05 167,00 * 10 - 90 15 -
40/06 137,00 ** 21 27 90 36 10
» Hydrodehn-Spannfutter Jis B 6339 (IS0 7388-2) m
Ausfiihrung: Hinweis:
- schlanke Ausflhrung mit axialer Langenverstellung Zwischenbuchse siehe 241461 IS IS0 Form HPC HSC 625
- Schwingungsdampfung und 241462 auf Seite 251. B 6333 73882 AD/B 25,000 min

- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschltssel
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min**

241414
B, fenouz 2 O D X L L oLoLoLoL Lo M,om
mm (RG 2485) mm - mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
4006 34100 26 445 22 53 90 37 10 430 36 205 63 M5 16 14
40008 34100 28 445 24 53 90 37 10 445 36 205 63 M6 23 14

40/10 341,00 30 445 26 49 90 41 10 445 36 255 63 MBxI 45 14

40/12 341,00 32 445 28 44 90 46 10 445 36 305 63 MIOx1 90 14 ?j"'_l__%__w__“
241416
BT/D, Tendo,lang 2> D, D, X L L L L, L, L, L G M. m
mm Roz4gs) MM MM mmommommoommoommoommoommoommomm Nm kg |
/a4 I I

40/06 565,00 26 445 22 103 140 37 10 430 36 205 113 M5 16 20 L L

40/08 565,00 28 445 24 103 140 37 10 445 36 205 113 M6 23 20 T & —et=—5

40/10 565,00 30 445 26 99 140 41 10 445 36 255 113 M8xl 45 20 -3

40/12 478,00 32 445 28 94 140 46 10 445 36 305 113 MIOx1 90 20 L X e L |
» Polygon-Spannfutter Tribos 1is B 6339 (IS0 7388-2) m
Ausfihrung:
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 bei 2,5xd ]IS 10 Form  per G285
- fir automatischen Werkzeugwechsel B 6339 73882 AD 25,000 min
- ohne Langenverstellschraube
- Werkzeugschaftqualitat he
- optimal fUr die leichte Zerspanung - Radialkrafte beachten

L
Hinweis: K ‘ L =
Passendes Zubehdr finden Sie auf Seite 251. i EA—
LA
241.4.25 D D D D L L L L L M m - L -
]‘yp Mini BT 1 2 3 5 1 2 4 7 8 Nn%n K |
{RG 2486) mm MM MM MM MM mm  mm  mm mm al =55

3001 314,00 30 1,0 9 16 11 52 17,5 25 30 22,5 - 0,25 i L] {—1—
30015 314,00 30 15 9 16 11 52 175 25 30 225 = 0,25 (. | v ]= =1 I

3002 314,00 30 2,0 9 16 11 52 175 25 30 225 1,0 025 | bt === l&.

3003 314,00 30 3,0 9 16 11 52 175 25 30 225 15 025 Sl | s

3004 314,00 30 4,0 9 16 11 52 175 25 30 225 25 025 I | L [SIRSIRS

3006 314,00 30 6,0 9 16 11 52 1756 25 30 225 45 025 ; -2

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Spannzangenfutter DMC MREMUS° P Spannzangenfutter ER-Mini MREMUS®

DIN 69893 A (IS0 12164-1) DIN 69893 A (IS0 12164-1)
Ausflihrung und Verwendung: Verwendung:
- schmaler, schlanker AuBendurchmesser DIN IS0 Form - fir Spannzangen Typ ER/ESX DIN 150 Form
- besonders geeignet fur Werkzeug- und 69893 121641 A - zum Spannen von Werkzeugen mit 69893 121641 A
Formenbau durch 3° Schrage Zylinderschaft in Spannzangen Typ ER/ESX
- extrem schlanke Bauform, ermoglicht auch eine G25 - Ausfuhrung M mit Minispannmutter " 625
Bearbeitung an schwer zuganglichen Stellen HSC AT - Spannzangen ER11 - ER40 siehe SC 25,000 min’
- durch Spannzangen sehr flexibel im Vergleich zu 248407-248659 im Katalog Werkzeuge
Schrumpffutter ab Seite 24/248
- aus Einsatzstahl, alle Funktionsflachen geschliffen - Hakenschltssel fur Spannmuttern siehe
- Zugfestigkeit im Kern von mindestens 800 N/mm?, 506200 im Katalog Werkzeuge
gehartet (min. HRC 56) auf Seite 50/767

- hohe Rundlaufgenauigkeit von ¢ 5 pm
- die Spannzange wird Uber eine Spannmutter von
hinten durch das Futter gespannt

Hinweis:
Passende Spannzangen finden Sie unter 247900
auf Seite 247.

rd

242240 q q | 242258 d d |
HSK/Spannzange lang il il il HSK/Spannzange lang il i il
(R6 2403) (R6 2410)
63/DMC6 178,80 3-6 13 120 63/ER11IM 199,00 05- 7 16 100
63/ER16M 162,90 05-10 22 100
242241 q q | 242259 d d |
HSK/Spannzange iiberlang pu o L HSK/Spannzange Uberlang mm mm mm
(R6 2403) (R6 2410)
63/DMC6 214,60 3-6 13 160 63/ER11IM 248,70 05- 7 16 160
63/ER16M 192,60 05-10 22 160
P Spannzangenfutter ER DIN 69893 A (IS0 12164-1) HAIMER.
Verwendung: AB3: |
-Zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft in komplett mit Spannmutter (gewuchtet, mit 6{%%3 ]2]%91_] FO/{m
Spannzangen nach DIN 6499/IS0 15488. Gleitbeschichtung fur erhdhte Spannkraft)
Lieferung: Hinweis: DIN IS0 HSC
A32/40/50: - *ohne Gewinde fur Einstellschraube 6499 15488
komplett mit Spannmutter Typ HS (High Speed, - passendes Zubehor finden Sie ab Seite 247
feingewuchtet fUr erhohte Spannkraft) 625
ZSOUOYmm'
242245
HAIMER. d d, x| |
HSK/Spannzange kurz mlln ?nml mf‘n
(R6 2450)
32/ER16 140,00 * 05-10,0 28x55 32,5
40/ER11 140,00 * 05- 70 19x60 235
40/ER16 140,00 * 0,5-10,0 28x60 32,5
50/ER11 173,00 * 05- 70 19x60 26,5
50/ER16 185,00 * 05-10,0 28x60 32,5
63/ER11 153,00 * 05- 70 19x75 26,5
63/ER16 153,00 * 05-10,0 28x75 46,5
242248
HSK/Spannzange HAIMER. E d; x|, l
lang mm mm mm
(RG 2450)
32/ER16 100,00 0,5-10,0 28x 80 32,5
40/ER16 108,00 0,5-10,0 28x 80 32,5
50/ER16 125,00 0,5-10,0 28x100 32,5
63/ER11 142,00 05- 70 19x100 27,0
63/ER16 125,00 0,5-10,0 28x100 32,5

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Spannzangenfutter ER HP DIN 69893 A (ISO 12164-1)

Ausfiihrung und Verwendung:

- speziell geeignet fur die Mikro- und DIN
Feinbearbeitung 69893

- mit speziell beschichteter Glattmutter
bestmoglich gewuchtet < 1 gmm

- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung und
Gerauschreduzierung

- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3xd mit
Haimer Power Collets

- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Vorsicht - L1 MaR andert sich)

- héhere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie,
dadurch bessere Oberflachengute

- erhohte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen,
hohere Vorschibe und groBere Spantiefe

- klrzere Bearbeitungszeiten

- bessere MaBhaltigkeit

- hohe Spannkraft

- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
und Schwerzerspanung gleichermafBen
geeignet

- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten
mit Schrauben

- HSK-A32, 40, 50 gewuchtet U < 1gmm

- HSK-AB3 gewuchtet G 2,5 30.000 min'!

Hinweis:
- passende Spannzangen finden Sie ab Seite 244
- passende Spannmuttern siehe unter 246542 auf Seite 245

1SO
121641

G25

25.000 min'

242260 d d
HSK/Spannzange HP, ultrakurz 1 3
(R6 2450) L o0
32/ER16 261,00 2,0-10 28
40/ER16 261,00 2,0-10 28
50/ER25 285,00 2,0-16 42
63/ER16 228,00 2,0-10 28
242262 d d
HSK/Spannzange HP, kurz ! 3
(R6 2450) mm mm
40/ER16 255,00 2,0-10 28
63/ER16 241,00 2,0-10 28
242268 d d
HSK/Spannzange HP, iiberlang ! 3
(RG 2450) mm mm
63/ER16 270,00 2,0-10 28

Form
A

G25

30.000 min*

mm

32,0
310
39,0
28,5

mm

43,0
43,0

2
mm

43,0

HAIMER.

Ausfihrung:
- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung IS0 Form
- universell auch mit Standard-Spannzangen 12164-1 A
einsetzbar
- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
bei 3xd mit Haimer Power Collets HSC

- auch fUr Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Vorsicht - L1 MaB andert sich)

- héhere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie,
dadurch bessere Oberflachengite

- erhéhte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen,
hahere Vorschibe und groBere Spantiefe

- kUrzere Bearbeitungszeiten

- bessere MaBhaltigkeit

- hohe Spannkraft

- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
Schwerzerspanung gleichermaBen geeignet

- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten
mit Schrauben (auBer 242246 + 242249 SK40)

- ab GréBe HSK63 konische Ausfiihrung

Hinweis:
Passende Spannzangen finden Sie ab Seite 245.

HPC

U<l gmm

242246 q d |
HSK/Spannzange Power, ultrakurz 1 3 !
B mm mm mm
32/ER16 250,00 2,0-10 28 50
40/ER16 250,00 2,0-10 28 50
50/ER16 261,00 2,0-10 28 60
63/ER16 217,00 2,0-10 28 75
242249 d d |
HSK/Spannzange Power, kurz 1 3 1
B2, mm mm mm
40/ER16 244,00 2,0-10 28 80
63/ER16 231,00 2,0-10 28 100

mm

32,0
31,0
32,0
430

mm

43

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Spannzangenfutter ER FAHRION®

Um groBte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten zu gewahrleisten,

max./min. max./min.

241229 Einstecktiefe Einstecktiefe

CENTROI|P, HsK D A* E** Spannbereich/

Typ

mussen bei der Bestellung Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen sgg‘és 12|18691 : FO/{m HSC 625
und Zubehér separat definiert werden. . 25,000 min
A* : MaB fur Spannmutter ohne Dichtscheibe
E**: max. Einstecktiefe ohne Anschlag
Lieferung:
Ohne Spannmutter.
Hinweis: \ A
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244. £
l_G_.
I
H
/min. max./min.
241228 ma/mi (LI
Einstecktiefe Einstecktiefe .
CENTROIP, D A* E** Spannbereich/
Typ Mini HSK i | oo | mm Anschlag Form U Ansch\aa Form W Spannzangen
(RG 2476) il il i
CP11M-HSK-A63-A=100 128,00 AB3 16 100 78 36/18 26/12 1,0-7,0 GER11-HP/HPD
CP16M-HSK-A63-A=70 128,00 A63 22 70 46 34/27 20/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD
CP16M-HSK-A63-A=100 128,00 AB3 22 100 71 44127 30/14 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD
P Spannzangenfutter ER DIN 69893 A (IS0 12164-1) FAHRION®
Um groBte Flexibilitat bei den Einsatzmdglichkeiten zu gewahrleisten, miissen bei der
Bestellung Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen und Zubehér separat definiert werden. OIN IS0 Form HSC G25
69893 121641 A 25,000 min'
A* : MaB fur Spannmutter ohne Dichtscheibe
E**: max. Einstecktiefe ohne Anschlag
R A
Lieferung:
Ohne Spannmutter. ‘ E g
Hinweis: k \w
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244. ﬁ\
a8
H

e o | a — Anschlag Form U Anschlaa Form W Spannzangen

(RG 2476) i i (]
CP16-HSK-A40-A=60 13200 A0 30 60 - 40 32/28 - 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/GBD |
CPC16-HSK-A63-A=100 12800  AB3 24 100 45 75 48/28 35/20 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
CPC16-HSK-A63-A=160 180,00  AB3 24 160 2,5 105 48/28 35/20 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD

Um gréBte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten zu gewéhrleisten,

miissen bei der Bestellung Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen und DIN IS0 Form HSC G25
Zubehor separat definiert werden. 69893 121641 A AL
Die GroBen CP16-HSK-AB3-A=55/CP25-HSK-AB3-A=60/CP32-HSK-AB3-A=70/

CP40-HSK-AB3-A=80 extra kurze Ausfuhrung ohne Innenanschlag.

A
A* : Mal fur Spannmutter ohne Dichtscheibe £
E** : max. Einstecktiefe ohne Anschlag
G
Lieferung: [
Ohne Spannmutter. ,’“:3_4],\
1] ]
Hinweis: B — o
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244. | S—
I I\l‘ ~
H

max./min. max./min.
241230 Einstecktiefe Einstecktiefe )
D A B Spannbereich/
Typ CENTRO[P  HSK |l am | @ Anschlag Form U Anschlag Form W S?)annzangen
(RG 2476) G H
mm mm
CP16-HSK-A63-A=55 11900 A63 30 55 32 - - 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
CP16-HSK-A63-A=100 11900 A63 30 100 71 45/28 31/16 1,0- 10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
CP16-HSK-A63-A=160 171,00 A63 30 160 136 45/28 31/16 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Universal-Spannfutter DIN 69893 A (ISO 12164-1) WTE

Ausfiihrung:
- groBer Spannbereich von @ 0,2 bis 6,4 mm und 0,2 bis 3,4 mm OIN 150 Form Q G625
- geringe Storkontur 69893  12164-1 AD Kz ~ Boomr

- sichere und schnelle Spannung
- einfache Handhabung

- fur Drehzahlen bis 60.000 max.™ T 1

- hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,005 T ﬂ'

Verwendung:
- geeignet fur Medizintechnik, Uhrenindustrie oder Feinwerk- und Elektronikbranche - | ©
- sorgt fUr sicheres Spannen von Mikrowerkzeugen mit Innenkdhlung

242274 )
HSK/GraBe Micro, IKZ mdﬁq nf;n ”‘Ilm rr|12m Gevkvg‘cm
(RG 2405) '-_—':h‘"h
32/03 476,00 02-34 19 49 46 0,16 5 |
32/06 498,40 02-64 25 58 54 0,30 2@ P
40/03 511,60 02-34 19 49 46 024 \ —r————
40/06 535,90 02-64 25 58 54 0,40
50/03 529,80 02-34 19 55 52 0,43
50/06 554,20 02-64 25 65 61 0,40
P Gewindeschneid-Schnellwechselfutter DIN 69893 A (IS0 12164-1) MREMUS®
Ausfihrung:
- kurze BaugmaBe und geringes Gewicht DIN 10 Form G663
- zur Aufnahme von Schnellwechsel-Einsatzen mit und ohne Sicherheitskupplung 69893 12164 A Lol

- horizontal und vertikal sowie fur Rechts- und Linkslauf verwendbar
- GroRe 1 bis 3 werden mit Kugelfuhrungsbuchse geliefert

Verwendung:
Zur Aufnahme von Gewindebohrern auf mechanisch und NC-gesteuerten
Dreh-, Bohr- und Frasmaschinen sowie Bearbeitungszentren.

Hinweis:
Passende Einsatze finden Sie auf Seite 250.

. 242320 . ' Langenausgleich d | Einsatze
HSK/GréBe a2 fur Gewindebohrer Druck/Zug e i GroBe
63/M3-12 346,90 M3-M12 75175 36 81 1
» Synchron-Gewindeschneidfutter DIN 69893 A (ISO 12164-1) MREMUS’®
Ausfihrung:
- mit Innenkuihlung fiir synchronisierte Spindeln DIN IS0 Form G625
- Langenausgleich 0,5-0,8 mm 69893 121641 A BT

- Spannmutter abdichtbar

Hinweis:
ER-Gewindebohrer-Spannzangen mit Schnellwechselsystem
(siehe 248883-248891) finden Sie auf Seite 249.

242325 fr d |
HSkiSpannzange (RG 2403) Gewindebohrer mm mm
63/ER16 303,70 M3-M12 32 89
63/ER16M 303,70 M3-M12 22 89

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Synchron-Gewindeschneidfutter DIN 69893 A (IS0 12164-1)

Ausflihrung und Verwendung:
- fur Verwendung mit ER- oder ER-GB Spannzangen
- mit minimalem Langenausgleich auf Zug und Druck fur die
synchrone Gewindebearbeitung
- durch den Minimallangenausgleich in Druck-
und Zugrichtung werden Abweichungen
zwischen Spindelvorschub und Gewinde-
steigung ausgeglichen

242321

- der Minimallangenausgleich verhindert ein
Verschneiden der Gewinde und verbessert
die Standzeit des Werkzeuges

- maximaler Kuhimitteldruck: 50 bar Form O

Hinweis:
Passendes Zubehor
finden Sie ab Seite 245.

DIN IS0
69893 121641

Druck C T Zug A IKZ

Mit Bohrung for ~ Compression =" Tension

Datentrager DIN 69873

d fur d I
HSKiSpannzange Softss::gt;zt;i,)HSK-A mm Gewindebohrer mm mm i
32/ER8M 638,40 20- 45 M05-M4 12 60,0 0,2*
40/ER11 759,40 25- 17 M2-M8 34 87,5 0,5
50/ER11 748,40 25-7 M2-M8 34 91,5 05
63/ER11 726,50 25- 7 M2-M8 34 988 0,5
80/ER11 825,40 25-7 M2-M8 34 98,0 0,5
100/ER11 825,40 25-7 M2-M8 34 100,0 05
40/ER20 759,40 45-10 M4-M12 34 89,5 0,5
50/ER20 748,40 45-10 M4-M12 34 93,5 05
63/ER20 726,50 45-10 M4-M12 34 95,5 0,5
80/ER20 825,40 45-10 M4-M12 34 100,0 0,5
100/ER20 825,40 45-10 M4-M12 34 102,0 05
* ohne KZ
» Schrumpffutter DIN 69893 A (IS0 12164-1) HAIMER.
Ausfiihrung und Verwendung: Ausfiihrung und Verwendung:
Aufnahme fUr Induktiv-, Kontakt- und HeiRluftschrumpf- DIN IS0 - fUr die 5-Achs-Bearbeitung im Formenbau und DIN IS0
gerate geeignet. 69893 121641 in der Medizintechnik 69893  12164-1
- bei langer Auskraglange eine effiziente
- feinwuchten mit Wuchtschrauben maglich Form Frasbearbeitung mit angestelltem Werkzeug moglich Form HPC
- hitzebestandiger Warmarbeitsstahl A HPC - Spitze extrem schlank, an der Basis verstarkt A
- gehartet 54-2 HRC - Wandstéarke 3 mm
- flr HSS- und HM-Werkzeuge - 3° Schrage im Bereich der Spitze
- Schafttoleranz h6 HSC G25 - mit Gewindebohrungen zum Auswuchten HSC 256055
- Rundlaufgenauigkeit < 3 ym 25,000 min' mit Schrauben "

Lieferung:
Mit LAngeneinstellschraube ohne Kuhimittelrohr.

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250.

*  ohne Einstellschraube, chne Gewinde fur Wuchtschrauben,
ohne Schlitze in der Spannbohrung fur Kuhimittelzufuhr

** ohne Gewinde fUr Wuchtschrauben

**%ohne Einstellschraube, chne Gewinde fur Wuchtschrauben

Langeneinstellschraube mit

Gewinde fur Wuchtschrauben Kuhimitteldurchftihrung

e \4,50
fffffff 388
ls 1o mm \
HSKId1 24&?241 . d, d, I l, l,
mm e mm mm mm mm mm
32/03 161,00 * 10 - 60 9 -
32/04 161,00 * 10 = 60 12 =
32/05 161,00 * 10 - 60 15 -
32/06 137,00 * 21 27 70 36 10
40/03 137,00 * 10 - 60 9 -
40/04 137,00 * 10 = 60 12 =
40/05 137,00 * 10 - 60 15 -
40/06 113,00 21 27 80 36 10
50/03 170,00 * 10 - 60 9 -
50/04 170,00 * 10 = 60 12 =
50/05 170,00 * 10 - 60 15 -
50/06 131,00 21 27 80 36 10
63/03 185,00 o 10 - 80 9 -
63/04 185,00 o 10 - 80 12 =
63/05 185,00 o 10 - 80 15 -
63/06 151,00 21 27 80 36 10

www.precitool.de

- fur HM-Werkzeuge mit Schafttoleranz h6
- schrumpfen nur mit Schrumpf- und Kuhlhtlsen
- Rundlaufgenauigkeit < 3 pm

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250.

P

!ML!/%///////////% i T

A

@d,

242855

anKr{]dl Power, Mini, ZG130 rr??n mllm mlzm
(RG 2450)

63/03 287,00 9 130 50

63/04 287,00 10 130 50

63/05 287,00 11 130 50

63/06 272,00 12 130 50
242857

H?nKIgdl Power, Mini, iberlang rgran mllm |T||2m
(RG 2450)

63/03 308,00 9 160 80

63/04 308,00 10 160 80

63/05 308,00 11 160 80

63/06 295,00 12 160 80
242859

“m"l Power, Mini, 6200 nf;n mllm m'zm
(RG 2450)

63/03 308,00 9 200 80

63/04 308,00 10 200 80

63/05 308,00 11 200 80

63/06 295,00 12 200 80

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




» Hydrodehn-Spannfutter DIN 69893 A (IS0 12164-1)

Ausfihrung:
- kurze, schwere Ausfihrung mit axialer Langenverstellung OIN 150 Form HPC HSC 625
- fir automatischen Werkzeugwechsel 69893 121641 A 25,000 min
- mit Schwingungsdampfung und Radialsteifigkeit
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min’! _ L _
- Spannung ohne Peripherigerate, nur mit Sechskantschltssel _ L, _
Hinweis: el i
Zwischenbuchse siehe 241481 und 241462 auf Seite 251. | T | I
: 1 L} = o
ey ==
|- | G|§1® Q
i i il
s L5
241420
HSK/D, Tendo E Compact D, 0, X L L, L, L Ly L G
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 2486)
63/12 177,00 42,0 32 34 80 48 10 45 31,0 54 M8 x 1
Ausfihrung:
- mit axialer Langenverstellung DIN IS0 Form HPC HSC G25
- fur automatischen Werkzeugwechsel 69893 121641 A 25,000 min
- mit Schwingungsdampfung
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min‘! _ L
- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschlussel _ L, L _
e - 4 -
Hinweis: R | -"[kf i
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251. = A e
T T T T I 3 & o
| W - ooo o
[_l D \Jl m(ﬂ.} ”_i‘@,&@&
o AL LS L s} L
| | _Lg i Ls 1L |-5
_ox o h A
HSK/D, T 2:1;1 ZkZ D, 0, 0, X L L, L, L, L L L, G - m
mm ETRGOZA'BS;"Z mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
32/06 361,00 32 40,0 28,0 44 90 46 10 40 36 30,5 - M6 90 05
32/08 361,00 30 40,0 26,0 44 85 41 10 35 36 255 - M6 45 05
32/10 361,00 28 40,0 24,0 43 80 37 10 29 36 20,5 - M6 23 05
32/12 361,00 26 40,0 22,0 43 80 37 10 29 36 20,5 - M5 16 05
40/06 356,00 26 335 22,0 33 70 37 10 36 36 20,5 50 M5 16 04
40/08 356,00 28 335 24,0 33 70 37 10 36 36 20,5 50 M6 23 05
40/10 356,00 30 335 26,0 34 75 41 10 42 36 25,5 55 M6 45 05
40/12 356,00 32 335 28,0 34 80 48 10 48 36 30,5 60 M6 90 05
50/06 385,00 26 40,0 22,0 33 70 37 10 28 36 20,5 44 M5 16 07
50/08 385,00 28 40,0 24,0 33 70 37 10 28 36 205 44 M8 23 0,7
50/10 385,00 30 40,0 26,0 34 75 41 10 34 36 255 49 M8x 1 45 07
50/12 385,00 32 40,0 28,0 39 85 46 10 44 36 305 59 M10x1 90 08
63/06 351,00 26 50,0 22,0 33 70 37 10 24 36 20,5 44 M5 16 1,0
63/08 351,00 28 50,0 24,0 33 70 37 10 25 36 20,5 44 M6 23 1,0
63/10 351,00 30 50,0 26,0 39 80 41 10 35 36 255 54 M8 x 1 45 1,1
63/12 351,00 32 50,0 28,0 39 85 46 10 40 36 305 59 M10x1 90 1,1
Ausfihrung:
- lange, schlanke Ausfuhrung mit axialer Langeneinstellung DIN IS0 Form HPC HSC G25
- fur automatischen Werkzeugwechsel L 69893 121641 A 25,000 min
- mit Schwingungsdampfung
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min™!
- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit
Sechskantschlussel
Hinweis:
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462
auf Seite 251.
HSKIDI 241426 D D D X L L L L L L L M m
TEI'ldO P 2 3 4 1 2 3 4 5 (] 7 G ‘min
mm B2, mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
63/06 605,00 26 50 22 113 150 37 10 103 36 20,5 124 M5 16 14
63/08 605,00 28 50 24 113 150 37 10 104 36 205 124 M6 23 14
63/10 605,00 30 50 26 109 150 41 10 104 36 255 124 M8 x 1 45 15
63/12 605,00 32 50 28 104 150 46 10 105 36 305 124 M10x1 90 15

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Hydrodehn-Spannfutter DIN 69893 A (IS0 12164-1) /‘/T

Ausfihrung:

- mit der Flexibilitat eines Spannzangenfutters und hohen Spannkraften OIN 150 Form HPC HSC 625
- CAD Daten kostenlos 69893 121641 A 25000 min*
- Rundlaufgenauigkeit 0,003 mm

- maximale Drehzahl 20.000 min'!

- Schafttoleranz h6

- innere Kuhimittelzufuhr maglich, Luftaustrittsbohrung mit 2 Schrauben M4 x 5 verschlieRen Einspanntiefe

- fUr FuttergréBe 63/12 HS-Spannhulse zur Durchmesser-Reduzierung
Verwendung:
Zum universellen Frasen bzw. Bohren und Reiben. =1, (d,
Hinweis:
- Kahimittelrohr im Lieferumfang enthalten
- passende Spannhtlsen finden Sie unter 241499 auf Seite 251
241494 241495
H?“Kédl PHC-S, kurz, superschlank n?rgn n??n n??n nllrn mlzm rrL?‘n HIS“KI{]dl PHC-S, lang, superschlank rr?rzn rr?rgn rr??n nllm mlzm nL?‘n
(RG 2490) (RG 2490)
63/06 487,00 13 205 460 135 71 29 63/06 496,00 13 222 46 150 87 29
63/08 496,00 15 226 460 135 72 29 63/08 504,00 15 242 46 150 87 29
63/10 504,00 17 246 460 135 72 40 63/10 513,00 17 263 46 150 88 40
63/12 513,00 19 267 460 135 73 40 63/12 522,00 19 283 46 150 88 40
241496 241497
H;K[:ldl PHC-S, diberlang, superschlank rr?r2n n?ran rr??n mli‘n n']?m mlam H?nKr:‘dl PHC-S, extra lang, superschlank rr?rzn rr?ran rr??n mli‘n n']?m mlT'n
(RG 2490) (RG 2490)
63/06 500,00 13 237 460 165 102 29 63/06 504,00 13 254 460 180 118 29
63/08 509,00 15 258 460 165 103 29 63/08 513,00 15 274 460 180 118 29
63/10 517,00 17 278 460 165 103 40 63/10 522,00 17 295 460 180 119 40
63/12 526,00 19 300 460 165 104 40 63/12 530,00 19 315 460 180 119 40
Ausfihrung:
- mit der Flexibilitat eines Spannzangenfutters und hohen Spannkraften DIN 1S0 Form 625
- Rundlaufgenauigkeit 0,003 mm 69393  12164-1 A 3xd

- maximale Drehzahl 20.000 min'!

- Schafttoleranz h6

- superschlanke Bauform

- 3° Formschrage

- mit patentierter Jet-Cap Kuhimittelkappe
H max. Einspanntiefe
Verwendung:

Zum hocheffizienten Frasen, Bohren und Reiben. Formen und Gesenkbau
Anwendungen im Luftfahrt- und Automobilbau.

~ Mindesteinspanntiefe
- ¥

Hinweis:
Langeneinstellschraube optional.

241505
d d | | H | | d d
sl POl I T I S [ R
63/04 660,00 4 19,5 140 76 118 20 29 15 46
63/06 591,00 6 21,5 140 76 113 30 34 17 46
63/08 600,00 8 23,6 140 77 113 40 34 19 46
63/10 609,00 10 25,6 140 77 113 50 45 21 46
63/12 617,00 12 27,7 140 78 113 60 45 23 46
241508
d d | | H | | d d
AL FRLESE [, mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(R6 2492)
63/12 635,00 12 32,5 185 124 158 60 45 23 46

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Polygon-Spannfutter Tribos DIN 69893 A (ISO 12164-1) m

Ausfihrung: Hinweis:
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 bei 2,5xd - HSK-A 32 / HSK-A 40 mit Gewinde fir Passendes sggég ]2']569“ FO/{m e 625
- fur automatischen Werkzeugwechsel  Kuhimittelrohranschiuss Zubehor finden i o
- ohne Langenverstellschraube - HSK-A 25 ohne Gewinde fur Kuhimittelrohranschluss  Sie auf Seite 251.
- Werkzeugschaftqualitat he - optimal fur leichte Zerspanung - Radialkrafte beachten
[ L‘ -l = L‘ - Ll
L | L L | L
L | -k e

HSK-A 25 HSK-A 32
241.4.35 D D D L L L L L M m 241.4.35 D D D L L L L L M m
LL LI bk mrln mrzn mran mrln mﬁn m?n an m?n Nm kg Typ L IS mrln m|gn mran mr'n m?n m?n m;n m?n Nm kg
(RG 2486) (RG 2486)
2501 305,00 25 10 9 11 3 1756 29 25 225 - 005 3203 300,00 32 30 9 11 45 175 27 25 225 15 013
25015 305,00 250 BN E s sl 28251225 = | 005 3204 300,00 32 40 9 11 45 175 27 25 225 25 013
2502 305,00 25 20 9 11 3 175 29 25 225 10 005 3206 300,00 32 60 9 11 45 175 27 25 225 45 013
2503 305,00 25 30 9 s sl 28] 25 )220 ) 15 | 00E 4001 295,00 40 10 9 11 5 175 34 30 225 - 023
2504 305,00 25 40 9 11 3 175 29 25 225 25 005 40015 295,00 40 15 9 11 5 175 34 30 225 - 023
2506 305,00 25 60 9 11 3 175 29 25 225 45 005 4002 295,00 40 20 9 11 50 175 34 30 225 10 023
3201 300,00 32 10 9 11 45 176 27 25 225 - 013 4003 295,00 40 30 9 11 50 175 34 30 225 15 023
32015 300,00 B2 BIECH IS Iy i flns) 27 ) 29 225 = |03 4004 295,00 40 40 9 11 50 175 34 30 225 25 023
3202 300,00 32 20 9 1145 176 27 25 225 10 013 4006 295,00 40 60 9 11 5 176 34 30 225 45 023
Ausfihrung: Hinweis:
- Rundlaufgenauigkeit < 0,008 bei 2,5xd - HSK-A 32 / HSK-A 40 mit Gewinde fiir Passendes Zubehdr DN = IS0~ Form  yop 625
- fir automatischen Werkzeugwechsel  Kuhimittelrohranschluss finden Sie auf Seite 251. e sl o
- ohne Langenverstellschraube - HSK-A 25 ohne Gewinde flr
- Werkzeugschaftqualitat he KuhImittelrohranschluss L
L - L _ - ! —
L, L, = Ly -

HSK-A 25 HSK-A 32

241440 D D L L L L M m 241440 D D L L L L M m
Typ L IS mrln mrzn m#n m?n m?n m?n Nm kg LL o St mrln m?n mrln m?n m?n m?n Nm kg

(RG 2486) (RG 2486)
2503 325,00 25 3 20 40 250 31 30 3 0,12 3210 320,00 32 10 20 50 295 32 30 20 0,25
2504 325,00 25 4 20 40 250 31 30 4 012 3212 320,00 32 12 20 50 295 32 30 20 0,25
2506 325,00 25 6 20 40 250 31 30 10 0,12 4003 315,00 40 3 20 50 250 32 30 3 0,41
2508 325,00 25 8 20 40 250 31 30 15 0,12 4004 315,00 40 4 20 50 250 32 30 4 0,41
2510 325,00 25 10 20 40 290 31 30 20 0,12 4006 315,00 40 6 20 50 250 32 30 10 0,41
3203 320,00 32 3 20 50 250 32 30 3 0,25 4008 315,00 40 8 20 50 250 32 30 15 0,41
3204 320,00 32 4 20 50 250 32 30 4 025 4010 315,00 40 10 20 50 295 32 30 20 0,41
3206 320,00 32 6 20 50 250 32 30 10 0,25 4012 315,00 40 12 20 50 295 32 30 20 0,41
3208 320,00 32 8 20 50 250 32 30 15 0,25

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.pre itool.de




P Spannzangenfutter ER High Precision DIN 69893 E (IS0 12164-1)

Ausfiihrung und Verwendung:
- speziell geeignet fur die Mikro- und Feinbearbeitung
- mit speziell beschichteter Glattmutter bestmaglich gewuchtet < 1 gmm
- fur hochste Zerspanleistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung und Gerauschreduzierung
- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3 xd mit Haimer Power Collets
- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Achtung: Bei Verwendung mit Standard-Spannzangen wird das |,-MaB langer)
- hohere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie, dadurch bessere Oberflachengute
- erhéhte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen, hthere Vorschiibe und groBere Spantiefe
- kUrzere Bearbeitungszeiten
- bessere MaBhaltigkeit
- hohe Spannkraft
- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und Schwerzerspanung gleichermafBen geeignet
- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben

Hinweis:
- passende Spannzangen siehe unter 248910 auf Seite 250
- passende Spannmuttern siehe unter 246542 auf Seite 245

DIN
69893

IS0
121641

HAIMER.

FoErm U<1gmm

242900 d d | | 242902 d d | |
HSK/Spannzange ultrakurz ) 3 ! 2 HSK/Spannzange kurz ! 3 1 (
{RG 2450) mm mm mm mm (RG 2450) mm mm mm mm
32/ER16 261,00 2,0-10 28 50 32,0 40/ER16 255,00 2,0-10 28 80 43,0
40/ER16 261,00 2,0-10 28 50 31,0
50/ER16 271,00 2,0-10 28 60 32,0
P Universal-Spannfutter DIN 69893 E (ISO 12164-1)
Ausfiihrung:
- groBer Spannbereich von @ 0,2 bis 6,4 mm und 0,2 bis 3,4 mm DIN 10 Form G625
- geringe Storkontur 69893 121641 E 25,000 min’
- sichere und schnelle Spannung
- einfache Handhabung
- fur Drehzahlen bis 60.000 max.™
- hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,005
Verwendung:
- geeignet fur Medizintechnik, Uhrenindustrie oder Feinwerk- und Elektronikbranche
- sorgt fUr sicheres Spannen von Mikrowerkzeugen mit Innenkdhlung
.
|2
l\
242330 . 242330 '
HSK/GréBe Micro, IKZ mdrln nflaﬂ rr‘fm mlzm Gevllncht HSK/GréBe Micro, IKZ n?lm rgran mllm n|12m Ge\ancht
(RG 2405) g (RG 2405) g
25/03 460,80 02-34 19 40 37 0,10 32/06 512,60 02-64 25 58 54 0,30
25/06 475,00 02-64 25 61 57 0,30 40/03 506,50 02-34 19 49 48 0,25
32/03 488,20 02-34 19 49 46 017 40/06 531,90 02-64 25 58 54 0,40

www.precitool.de
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» Schrumpffutter DIN 69893 E (IS0 12164-1)

Ausfiihrung und Verwendung:

- geringe Schnittkrafte bei hohen Drehzahlen

- besonders geeignet fur die Anforderungen der
Mikrobearbeitung

- keine Storkontur, auch schwer zugangliche Stellen
erreichbar

- Rundlaufgenauigkeit ¢ 0,003 mm

HSK-E40/50

- Prazision aus einem Guss

- optimale Steifigkeit

- fur alle HM-Werkzeuge mit Schafttoleranz hé

- mit 3° Schrége, passend fur Formschragen

- hohe Haltekraft

Lieferung:
Ohne Kuhlmittelrohr.

Hinweis:
- Schrumpfen nur mit Schrumpf- und Kahlhalsen
- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250

DIN IS0
69893  12164-1
Form
£ HSC
U<1 gmm
o

243001
anKrLdl Mini, ultrakurz n??n
(RG 2450)
25/03 224,00 9
25/04 224,00 10
25/05 224,00 11
25/06 224,00 12
40/03 196,00 9
40/04 196,00 10
40/05 196,00 11
40/06 196,00 12
HSK/d 243002 d
e 1 Mini, kurz mran
(RG 2450)
25/03 207,00 9
25/04 207,00 10
25/05 207,00 11
25/06 207,00 12
40/03 182,00 9
40/04 182,00 10
40/05 182,00 11
40/06 182,00 12
50/03 256,00 9
50/04 256,00 10
50/05 256,00 11
50/06 256,00 12
243003
HSKid, Mini, 2680 &
(RG 2450)
40/03 196,00 9
40/04 196,00 10
40/05 196,00 11
40/06 196,00 12
50/03 225,00 9
50/04 225,00 10
50/05 225,00 11
50/06 225,00 12
243004
H?nKrﬁldl Mini, lang n:jﬁw
(RG 2450)
50/05 282,00 11
50/06 282,00 12

100
100

mm

15,0
18,0

mm

15,0
18,0
28,0

Ausfiihrung und Verwendung:

- extrem schlanke Bauform

- keine Storkanten

- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm

- Prazision aus einem Guss

- optimale Steifigkeit

- fur alle HM-Werkzeuge mit Schafttoleranz h6

- mit 3° Schrage, passend fur Formschragen

- extrem schlank fur die Feinbearbeitung und an
besonders schwer zuganglichen Stellen

Lieferung:
Ohne Kuhimittelrohr.

Hinweis:
- Schrumpfen nur mit Schrumpf- und Kahlhalsen
- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250

HAIMER.
DIN 1S0
69893 121641

Form
B HSC
G25

25.000 min

243005

H;Kédl Mini, extra schlank, ultrakurz
(RG 2450)

40/03 196,00

40/04 196,00

40/05 196,00

40/06 196,00
243006

anxédl Mini, extra schlank, kurz
(RG 2450)

40/03 182,00

40/04 182,00

40/05 182,00

40/06 182,00

50/03 256,00

50/04 256,00

50/05 256,00

50/06 256,00
243007

anKr{]dl Mini, extra schlank, ZG80
(RG 2450)

40/03 196,00

40/04 196,00

40/05 196,00

40/06 196,00

50/03 277,00

50/04 277,00

50/05 271,00

50/06 277,00
243008

H;Krf]dl Mini, extra schlank, ZG100
(RG 2450)

50/05 277,00

50/06 277,00

O~ 0w~ D

100
100

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



p Schrumpffutter DIN 69893 E (1S0 12164-1) HAIMER.

Ausfiihrung und Verwendung:

- Aufnahme farr Induktiv-, Kontakt- und HeiBluftschrumpfgerate geeignet DIN 150 Form HSC 625
- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben 69893 121641 E 25,000 min
- hitzebestandiger Warmarbeitsstahl

- gehartet 54-2 HRC

- fur HSS- und HM-Werkzeuge

- Schafttoleranz h6

Lieferumfang:
Mit Langeneinstellschraube.
Ohne Kthimittelrohr.

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250.

*  Ohne Einstellschraube. Ohne Gewinde fur Wuchtschrauben.

Mit Schlitzen in der Spannbohrung fur Kuhimittelzufuhr. 1
*** Ohne Gewinde fur Wuchtschrauben. o oo
HSK/d, 243012 " d, d, I | HSK/d 243012 " d d | |
kurz [ 2 g kurz E 4 i 2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
(RG 2450) (RG 2450)
32/03 161,00 * 10 - 60 9 40/05 137,00 * 10 - 60 15
32/04 161,00 * 10 - 60 12 40/06 113,00 21 27 80 36
32/05 161,00 * 10 - 60 15 50/03 170,00 * 10 - 60 9
32/06 137,00 o 21 27 70 36 50/04 170,00 * 10 - 60 12
40/03 137,00 * 10 - 60 9 50/05 170,00 * 10 - 60 15
40/04 137,00 * 10 - 60 12 50/06 131,00 21 27 80 36
P Hydrodehn-Spannfutter DIN 69893 E (ISO 12164-1) m
Ausfihrung:
- mit axialer Langenverstellung, fUr automatischen Werkzeugwechsel DIN IS0 Form HPC HSC 625
- mit Schwingungsdampfung 69893 12164 E 2000 mn

- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschlussel
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min'!

Hinweis:
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251.

HSK/D, Tflﬁ#ﬁz D, D, D, X L L, L, L, L, L, L . M, m

mm (RG 2485) mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
40/06 366,00 2 335 2 33 70 37 10 36 36 205 50 M5 18 05
40/08 366,00 28 335 24 33 70 37 10 %6 36 206 50 6 23 05
40/10 366,00 30 335 2% 34 75 41 10 42 36 255 55 e 45 05
40/12 366,00 3 335 28 34 80 4 10 48 36 306 60 6 %0 08
50/06 396,00 % 40,0 2 33 70 37 10 28 36 206 44 M5 16 07
50/08 396,00 28 400 24 33 70 37 10 28 36 206 44 6 23 07
50/10 396,00 30 40,0 2% 34 75 41 10 34 36 255 49 Mg x 1 45 07
50/12 396,00 8 40,0 28 39 85 4 10 44 36 305 59 M10x1 % 08

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Polygon-Spannfutter Tribos DIN 69893 E (IS0 12164-1)

Ausfihrung:

- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 bei 2,5xd

- fur automatischen Werkzeugwechsel

- ohne Langenverstellschraube

- Werkzeugschaftqualitat he

- HSK-E 25 ohne Gewinde fur Kuhimittelrohranschluss

- HSK-E 32 / HSK-E 40 mit Gewinde far
Kuhlmittelrohranschluss

- HSK-E 40 mit Zugriffsbohrung

- optimal fUr die leichte Zerspanung -
Radialkrafte beachten

G25

25.000 min*

DIN 1SO

Form
69893 =

Hinweis: 10164 £

Passendes
Zubehor finden
Sie auf Seite 251.

HSK-E 25 HSK-E 32 HSK-E 40

241460 D D D L L L L L, M m S D D D L L L L L, M m

Typ Mini HSK 1 2 3 1 2 3 7 ] min Typ Mini HSK 1 2 3 1 2 3 7 8 min
mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg

(RG 2486) (RG 2486)
2501 27400 25 10 9 11 3 175 29 25 225 - 005 3203 23100 32 30 9 11 45 175 27 25 225 15 013
25015 27400 25 15 9 11 3 1756 29 256 225 - 0,05 3204 23100 32 40 9 11 45 175 27 25 225 25 013
2502 27400 25 20 9 11 3 175 29 25 225 10 005 3206 23100 32 60 9 11 45 175 27 25 225 45 013
2503 27400 25 30 9 11 3 175 29 25 225 15 005 4001 28100 40 10 9 11 50 175 34 30 225 - 023
2504 27400 25 40 9 11 35 175 29 25 225 25 005 40015 28100 40 15 9 11 50 175 34 30 225 - 023
2506 27400 25 60 9 11 35 175 29 25 225 45 005 4002 28100 40 20 9 11 50 175 34 30 225 10 023
3201 23100 32 10 9 11 45 175 27 25 225 - 013 4003 28100 40 30 9 11 50 175 34 30 225 15 023
32015 23100 32 15 9 11 45 175 27 25 225 - 013 4004 28100 40 40 9 11 50 175 34 30 225 25 023
3202 23100 32 20 9 11 45 175 27 25 225 10 013 4006 28100 40 60 9 11 50 175 34 30 225 45 0023
Ausfihrung: Hinweis:
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 bei 2,5xd - HSK-E 32 / HSK-E 40 mit Passendes Zubehsr DN~ 150~ form e G25
- fur automatischen Werkzeugwechsel Gewinde far finden Sie auf 69893 121641 E oo
- ohne Langenverstellschraube KdhImittelrohranschluss Seite 251.
- Werkzeugschaftqualitat he - HSK-E 40 mit Zugriffsbohrung
- HSK-E 25 ohne Gewinde fur Kuhimittelrohranschluss L
1
L

HSK-E 32

. D D L L L L M m Ll D D L L L L M m
LL i IBf¢ mrln mﬁn m;n mﬁn m?n m?n Nm kg Tvp Ly it mrln mrzn an m?ﬂ mﬁn m?ﬂ N kg

(RG 2486) (RG 2486)
2503 305,00 25 3 20 40 25 31 30 3 0,12 3210 289,00 32 10 20 50 29 32 30 20 0,25
2504 305,00 25 4 20 40 25 31 30 4 0,12 3212 289,00 32 12 20 50 29 32 30 20 0,25
2506 305,00 25 6 20 40 25 31 30 10 0,12 4003 325,00 40 3 20 50 25 32 30 3 041
2508 305,00 25 8 20 40 25 31 30 15 0,12 4004 325,00 40 4 20 50 25 32 30 4 041
2510 305,00 25 10 20 40 25 31 30 20 0,12 4006 325,00 40 6 20 50 25 32 30 10 041
3203 289,00 32 3 20 50 25 32 30 3 0,25 4008 325,00 40 8 20 50 25 32 30 15 041
3204 289,00 32 4 20 50 25 32 30 4 0,25 4010 325,00 40 10 20 50 29 32 30 20 0,41
3206 289,00 32 6 20 50 25 32 30 10 0,25 4012 325,00 40 12 20 50 29 32 30 20 041
3208 289,00 32 8 20 50 25 32 30 15 0,25

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.pre itool.de




P Spannzangenfutter ER IS0 26623-1

Verwendung:

- zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft in Spannzangen nach DIN 6499/IS0O 15488

- Schnittstelle mit polygonférmigem Kegel und Plananlage

- exakte Positionierung in Umfangsrichtung

- sehr hohe Rundlaufgenauigkeit

- hohes Drehmoment und hohe Steifigkeit

- fur Bearbeitung auf Dreh- und Fraszentren
gleichermaBen geeignet i

IS0

opgo3] ML

T

Lieferung:
Komplett mit Spannmutter (gewuchtet, mit
Gleitbeschichtung fur erhohte Spannkraft).

Hinweis: J‘L;
- mit Sechskantmutter
- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 244
242370 D | 242373
Kegel/Spannzange kurz il miﬂ Kegel/Spannzange lang
(RG 2450) (RG 2450)
C6/ER16 296,00 28 60 C6/ER16 309,00
242375 D | 242376
Kegel/Spannzange 16130 el n Kegel/Spannzange iiberlang
(RG 2450) (RG 2450)
C6/ER16 323,00 28 130 C6/ER16 334,00
242378 0 | 242379
Kegel/Spannzange Mini, lang i mlm Kegel/Spannzange Mini, diberlang
(RG 2450) (RG 2450)
CB/ER11L 346,00 16 100 C6/ER11 375,00
C6/ER16 346,00 22 100 C6/ER16 375,00

HAIMER.

IS0
15488

DIN
6499

625

25,000 min'

HSC

D I
mm mm
28 100

D I
mm mm
28 160

D I
mm mm
16 160
22 160

P Spannzangenfutter ER High Precision i1so 26623-1

Ausfiihrung:
- mit speziell beschichteter Glattmutter bestmoglich gewuchtet < 1 gmm
- fur hochste Zerspanleistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
- hohe Steifigkeit mit Schwingungsdampfung und Gerauschreduzierung
- hohe Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3 xd mit Haimer Power Collets
- auch fur Standard-Spannzangen ER nach ISO 15488
(Achtung: Bei Verwendung mit Standard-Spannzangen wird das | -MaB langer)
- hohere Laufruhe durch vibrationsarme Geometrie, dadurch bessere Oberflachengute
- erhéhte Zerspanleistung durch héhere Drehzahlen, hthere Vorschiibe und groBere Spantiefe
- kUrzere Bearbeitungszeiten
- bessere MaBhaltigkeit
- hohe Spannkraft
- fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und Schwerzerspanung gleichermafBen geeignet ‘

- mit Gewindebohrungen zum Auswuchten mit Schrauben

HAIMER.

IS0
26623-1

625

i
30.000 min"

ER

8

Hinweis:
- passende Spannzangen siehe unter 248910 auf Seite 250
- passende Spannmuttern siehe unter 246542 auf Seite 245

242388
tiberlang
(RG 2450)

461,00

D
mm

28

Kegel/
Spannzange

C6/ER1E

Spannbereich
mm

2,0-10

mm

130

mm

43

P Spannzangenfutter ER IS0 26623-1

Um groBte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten zu gewahrleisten, missen bei der
Bestellung Spannfutter, Spannmutter, Spannzangen und Zubehér separat definiert werden.

A*: Mal3 fur Spannmuttern ohne Dichtscheibe
E**: max. Einstecktiefe ohne Anschlag

FAHRION ®

PRAZISION

IS0
26623-1

G25

25.000 min

HPC HSC

Lieferung:
Ohne Spannmutter.

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 245.

max./min. max./min.
241240 " o Einstecktiefe Einstecktiefe '
Spalfll:g:ngelA CENTROIP mDm é\m rEnm BT ol | KR i sé%aa[:]nngz[r%cer;/
(RG 2476) G H
mm mm
C4/16/55 242,00 30 55 47 38/29 - 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
C5/16/60 251,00 30 60 47 38/29 - 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
€5/16/100 264,00 30 100 87 51/29 37129 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
C6/16/60 251,00 30 60 44 - - 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
C6/16/100 265,00 30 100 83 53/29 39/25 1,0-10,0 GER16-HP/HPD/HPDD/GBD

www.precitool.de
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) Universal-Spannfutter IS0 26623-1 WTE

MAPAL GROUP

Ausfihrung:
- fr Rechts- und Linkslauf IS0
- KupplungsgroBe PSCE3 nach IS0 26623-1 266231 K7

- wahlweise chne Kuhimittelzufuhr oder mit
Kuhimittelzufuhr durch die Mitte

Hinweis:
A: Dichtscheibe WTE 13 2,05 mm im Lieferumfang enthalten. Fur Kuhlkanal- |
bohrer 3-6 mm, mit glatten Schaft nach DIN 6535 Form HA. T

B: Dichtscheibe WTE 13 4,2 mm im Bohrfutterkopf eingebaut. Fur Kihlkanal-
bohrer 6-13 mm, mit glatten Schaft nach DIN 6535 Form HA.

Kegel/d, Prggslignl }KZ d d, max. I, l, Gewicht
mm RG 2405) mm mm mm mm kg
C6/08 551,10 03-8 36 93 90 1.1
» Schrumpffutter 1o 26623-1 HAIMER.
Ausfiihrung und Verwendung:
Aufnahme far Induktiv-, Kontakt- und HeiBluftschrumpfgerate geeignet. IS0 HPC HSC 625 )
- feinwuchten mit Wuchtschrauben maglich 26623-1 25,000 min

- hitzebestandiger Warmarbeitsstahl

- gehartet 54-2 HRC

- fur HSS- und HM-Werkzeuge

- Schafttoleranz h6

- Schnittstelle mit polygonférmigem Kegel und Plananlage

- exakte Positionierung in Umfangrichtung

- sehr hohe Rundlaufgenauigkeit, hohes Drehmoment und hohe Steifigkeit

ﬁ : L
- fir Bearbeitung auf Dreh- und Fraszentren gleichermaBen geeignet } VW7 71:; ° T

T
Lieferung: 7 éf?f
Mit Langeneinstellschraube. | 10mm

Hinweis: I
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 250.

Kegel/d, 24k2uZle d, d, | l,
mm R ED mm mm mm mm
C6/03 407,00 - 10 80 9
C6/04 407,00 = 10 80 12
C6/05 407,00 - 10 80 15
C6/06 380,00 27 21 80 36

. . EMUGE
» Synchron-Gewindeschneidfutter 1S026623-1 FRANIKEN
Ausfiihrung und Verwendung:
- fur Verwendung mit ER- oder ER-GB Spannzangen 150
- mit minimalem Langenausgleich auf Zug und Druck fr diesynchrone 236231 IKZ
Gewindebearbeitung
- durch den Minimallangenausgleich in Druck- und Zugrichtung werden
Abweichungen zwischen Spindelvorschub und Gewindesteigung ausgeglichen
- der Minimallangenausgleich verhindert ein Verschneiden der Gewinde und Mit Boh o Druck C T Zug
verbessert die Standzeit des Werkzeuges itBonhrung fur Compression =——= Tension
- maximaler Kihimitteldruck: 50 bar Datentrager DIN 69873
[}
Hinweis: | —
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 245. \ TE
— ] L
L] 4
I

242390

fur d I
PSC/Spannzange Softsxzr;czllreoo), PSC mrln G e mran mlm CIm
63/ER11 1.012,50 25-7 M2-M8 34 93,2 0,5
40/ER20 935,40 45-10 M4-M12 34 89,5 0,5
50/ER20 968,50 45-10 M4-M12 34 89,5 0,5
63/ER20 1.012,50 45-10 M4-M12 34 93,5 05

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Hydrodehn-Spannfutter IS0 26623-1 m

Ausfihrung:
- mit axialer LAngenverstellung und Schwingungsdampfung Sl HPC HSC 625
- Spannung ohne Peripheriegerate, nur mit Sechskantschltssel CAPTO oo

- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
- maximale Drehzahl 50.000 min™

Hinweis:
Zwischenbuchse siehe 241461 und 241462 auf Seite 251.

Kegel/D, TZ‘LMKSO 0, D, X L L, L, L L Ly 6 M. m
mm R, LI mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
(RG 2485)
C4/06 456,00 26 22 29 66 37 10 35 36 20,5 M5 16 0,50
c4/08 456,00 28 24 29 66 37 10 36 36 205 M6 23 0,50
C4/10 456,00 30 26 35 76 41 10 41 36 255 M8x 1 45 0,60
ca/12 456,00 32 28 35 81 46 10 47 36 30,5 M8x 1 90 0,70
KegeIlDl thmf 3 D, D, X L L L L I L G M m
mm '!(';62'482)” mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
C5/06 461,00 26 22 33 70 37 10 30 36 205 M5 16 0,80
€5/08 461,00 28 24 33 70 37 10 30 36 205 M6 23 0,80
C5/10 461,00 30 26 39 80 41 10 35 36 255 M8x 1 45 0,95
€5/12 461,00 32 28 39 85 46 10 44 36 305 M10x1 90 090
Kegel/D, thmfs , 0, D, X L L, L, L, L L L, G M m
mm e(gagl,g;rz mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
C6/06 486,00 26,0 50 22 35 72 37 10 25 36 205 46 M5 16 1,30
C6/08 486,00 28,0 50 24 35 72 37 10 25 36 20,5 46 M6 23 1,30
C6/10 486,00 300 50 26 41 82 41 10 36 36 255 56 M8 x 1 45 1,30
c6/12 486,00 320 50 28 41 87 46 10 39 36 30,5 61 M10x1 90 1,30
MREMUS®
P Spannzangenfutter ER DIN 1835
Ausfiihrung:
- mit Mini-Spannmutter, fir Spannzangen Typ ER DIN 6499 % G 6-3'
- Zylinderschaft, ab @ 20 mit Flache Sohaft oo
Verwendung:

Als Spannfutterverlangerung.

Hinweis:
- GroBe 168 x60/ER16: Zylinderschaft ohne Flache
- passendes Zubehor finden Sie ab Seite 245

246410

DxL/ H B Spannbereich
Spannzange L2 mm mm mm
(RG 2411)
20x50/ER11 92,15 22 16 10- 7
20x100/ER11 103,30 22 16 10- 7
16x60/ER16 89,60 37 22 1,0-10
20x60/ER16 94,80 30 22 1,0-10
20x100/ER16 94,80 30 22 1,0-10
20x160/ER16 119,50 30 22 1,0-10
20x200/ER16 137,20 30 22 1,0-10

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



» Gewindeschneid-Schnell- MREMUS®

wechselfutter DIN 1835
Ausfihrung: |

DIN
- Form B/E Zylinderschaft mit seitlicher Mitnahmeflache 1835 B G 6,3‘
- Typ KF mit Kugelfuhrungsbuchse o

Hinweis:
Passende Einsatze finden Sie auf Seite 250.

NI
gl L

» Synchron-Gewindeschneidfutter MREMUS®
DIN 1835
Ausfiihrung: DIN
- mit Minimal-Langenausgleich fur 1835 BIE Form G63
Synchronspindeln o AD 8000 min'

- zum Ausgleich von Steigungsdifferenzen

- minimaler Langenausgleich auf Druck/Zug (+0,5 mm)

- mit innerer KuhImittelzufuhr

- hohe Rundlaufgenauigkeit

- sicheres Spannen der Gewindebohrer durch
ER-Gewindebohrer-Spannzangen und
ER-Gewindebohrer-Spannzangen mit Schnellwechselsystem
(siehe 248883-248891)
finden Sie auf Seite 249.

R _L Anlage Einsatz
246414 . . ) - 246415 far d |
T g far Langenausgleich  d | Einsétze Schaft/Spannzange f L !
Schaft/Futter mit Langﬁe;\;lisglelch e Druck/Zug n r1n mfn GroBe (RG 2403) Gewindebohrer mm mm
(B 20/ER16M 234,20 M3 - M12 2 51
25/M3-12 154,80 M3-M12 75175 36 40 1
» Universal-Spannfutter DIN 1835 WTE| ) spannzangenfutter ERDIN 1835 ~ FAHRION®
Ausfihrung: Ausfiihrung:
- groBer Spannbereich von @ 0,2 bis 6,4 mm S form - Spannzangenfutter mit zylindrischem Schaft w Form 625 '
und 0,2 bis 3,4 mm Jasiny AD - fiir HPCM Minimuttern Sehatt AD  zsoomin
- geringe Storkontur
- sichere und schnelle Spannung Um groBte Flexibilitat bei den
- einfache Handhabung G25 ‘ Einsatzmdglichkeiten zu gewéhrleisten,
- fur Drehzahlen bis 60.000 max.”! Kz = miissen bei der Bestellung Spannfutter,
- hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,005 Spannmutter, Spannzangen und Zubehor
separat definiert werden.
Verwendung:
- geeignet fur Medizintechnik, Uhrenindustrie Lieferung:
oder Feinwerk- und Elektronikbranche Ohne Spannmutter.
- sogar fur sicheres Spannen von Mikrowerkzeugen
mit Innenkdhlung Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 245.
-
E
I @. — -
i i
NI —— 3:&% e
l . — 1
H
! Ll L2

246412 ’
T ez (S S S S |l

(RG 2405)
0001 360,30 10x40 02-34 19 73 70 0,08
0002 378,60 10x70 02-34 19 103 100 0,09
0003 415,10 10x130 02-34 19 163 160 0,13
0004 360,30 16x50 02-34 19 83 80 013
0005 378,60 16x70 02-34 19 103 100 0,16
0006 415,10 16x130 02-34 19 163 160 0,26
0007 360,30 20x52 02-34 19 83 80 0,17
0008 379,60 2072 02-34 19 103 100 021
0009 415,10 20132 02-34 19 163 160 0,36
0011 389,80 16x60 02-64 25 104 100 0,30
0012 409,00 16x110 02-64 25 154 150 0,50
0013 446,60 16x160 02-64 25 204 200 0,70
0014 389,80 2060 02-64 25 104 100 0,40
0015 409,00 20110 02-64 25 154 150 0,60
0016 446,60 20100 02-64 25 204 200 0,80

max./min.  max./min.
Einstecktiefe Einstecktiefe
T gg}églﬁ 7 D L1 L2 E Anschlag  Anschlag Spannbereich/
w mm mm mm mm  Form U Form W Spannzangen
(RG 2476) G H
mm mm

CP11M-7Z16-1=150 122,00 16 16 133 17 68  36/18 26/12  1,0-7,0 GER11-HP

CP11M-Z16-L=200 152,00 16 16 183 17 68  36/18 26/12  1,0-7,0 GER11-HP

1,0-10,0 GER16-
HP/HPD/GBD
1,0-10,0 GER16-
HP/HPD/GBD

CP16M-Z20-L=150 128,00 20 22 117 33 68  48/28 35/16

CP16M-Z20-L=200 152,00 20 22 167 33 68  48/28 35/16

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



. . EMUGE ..
P Synchron-Gewindeschneidfutter Faarcea P Séageblattaufnahme pin 1835 MREMUS®
DIN 1835
Ausfiihrung und Verwendung: Ausfiihrung und Verwendung:
- fur Verwendung mit ER- oder ER-GB Spannzangen DIN ‘) - zur Aufnahme von Metallkreissageblattern150000 - 150405
- mit minimalem Langenausgleich auf Zug und Druck 1835 |KZ - einfaches, sicheres und schnelles Spannen des S&geblattes, 'é‘?ﬁa%
fur die synchrone Gewindebearbeitung Selbstsicherung.
- durch den Minimallangenausgleich in Druck- und Zugrichtung - jede Sageblattdicke spannbar
werden Ab-weichungen zwischen Spindelvorschub und - genauester Rundlauf

Gewindesteigung ausgeglichen
- der Minimallangenausgleich verhindert ein Verschneiden
der Gewinde und verbessert die Standzeit des Werkzeuges
- maximaler Kahimitteldruck: 50 bar

Hinweis:
Passendes Zubehor finden Sie ab Seite 245.

Druck C T Zug
Compression =——' Tension

—— [ =
al—= B a= 5,8
—— | ==
B Sageblatt-@ 246418 I l, d, d, d,
* ohne IKZ i mm (RG 2409) mm mm mm mm mm
20 98,35 94 30 20 10,0 5
25 98,35 104 42 20 13,0 8
32 98,35 110 53 20 16,0 8
40 98,35 114 60 20 19,6 10
246417 S o S ‘ 50 98,35 141 77 25 245 13
D/Spannzange  Softsynchro® ! A 3 ! CI7 63 98,35 141 71 25 245 16
(86 2460) nm R B 80 136,00 160 9 2 34,0 2
10/ER8M 389,60 20- 45 MO,5-M 4 12 43,5 0,2* 100 136,00 160 92 25 39,5 22
16/ER11 389,60 25-7 M 2-M8 16 710 0,5
20/ER11 389,60 25- 7 M 2-M 8 16 710 05 246418
25/ER11 389,60 25-7 M 2-M 8 16 710 0,5 Typ 6-teilig, im Koffer Ausfuhrung
20/ER20 389,60 45-10 M 4-M12 34 730 0,5 (RG 2409)
25/ER20 389,60 45-10 M 4-M12 34 73,0 05 SATZ 567,00 bestehend aus Sageblattaufnahme @ 20-63 mm
s g A - N
p Spannmutter Mini fir MREMUS° » Spannmutter fiir MREMUS’
Spannzangenfutter ER Spannzangenfutter ER DIN 6499
DIN DIN
6499 6499
L L
—
o [€a] Mo == —_ - o
Q Qf o - -
ER25 - ER40
246571 D L . " 246501 L max.
Spannzange vorgewuchtet s G . max. nzag}smomen Spannzange  vorgewuchtet o Form G mm  Anzugs-moment
(RG 2417) (RG 2417) Nm
ERO8M 21,20 12 M10x0,75 10,8 8 ER11 19,55 19  sechskant M14x0,75 11,3 25
ER1IM 19,55 16 M13x0,75 12,0 18 ER16 19,55 28  sechskant  M22x150 17,5 50
ER16M 19,25 22 M19x1,00 184 28

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



» Spannmutter fiir Spannzangenfutter ER DIN 6499 P L &

Ausfihrung: Ausfiihrung:
- Spannmutter mit Gleitring und DIN - Spannmutter einteilig, ohne Dichtscheibe DIN
Beschichtung fur erhéhte Spannkraft 6499 - ER16 und ER20 sechskant 6499
- Form mit Nut (Ausnahme:
GroBe ER16 + ER20 mit Sechskant) Verwendung: - 0,
Fur Werkzeuge mit G
-0, _ innerer Kahimittelzufuhr.
C
| r A}
‘\
_l :
246520 g h 246540 h
Spannzange Gleitring ! Form G Spannzange abdichtbar ! Form G
(RG 2414) it 1L (RG 2414) it i
ER16 49,40 28 sechskant M22x1,5 20,3 ER16 42,95 28 sechskant M22x1,5 25,0
D Spannmutter Mini fiir Prazisions- FAHRION® ) gspannmutter fiir Prazisions- FAHRION®
Spannzangenfutter CENTRO|P Spannzangenfutter CENTRO|P
Ausfiihrung:
Fur hohe Drehzahlen und zum hochgenauen
Spannen von HPC-Werkzeugen
das N Bk t werden).
I - (nur das Nennmaf kann gespannt werden) mf/
[ fl
A1)
a (i
'=<
246544 . passend 246545 . passend fiir
Typ i Ausfuhrung far Spannfutter Spannzangen Typ Pl Ausfihrung Spannfutter Spannzangen
HPC11M 34,00  Mini CP1IM/CPCIIM  GER11-HP/HPD HPC16 29,00 Standard CP 16 GER16/GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
HPC16MS 34,00  Mini CP1BM/CPC16M  GER16-HP/HPD/HPDD/GBD HPC16-DI 36,00 Standard fir Dichtscheiben  CP 16 GER16/GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
HPC16MS-DI 42,00  Mini fur Dichtscheiben  CP16M/CPC16M  GER16-HP/HPD/HPDD/GBD HPC16C 34,00 Konisch CPC 16  GER16/GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
HPC16C-DI 42,00 Konisch fur Dichtscheiben ~ CPC 16 GER16/GER16-HP/HPD/HPDD/GBD
P Dichtscheibe fiir FAHRION® ) spannmutter fiir HAIMER.
Spannzangenfutter CENTRO|P Spannzangenfutter HP
Ausfihrung:

Ausfiihrung:

- hochste Rundlaufgenauigkeit

- kein VerschleiB und hohe Spannkraft
durch spezielle Gleitbeschichtung

- geringe Vibrationen durch Vorwuchtung

- gerauschreduzierend

Vulkanisierte Dichtscheibe bis 80 bar einsetzbar.

L

h
ol (¢} UN

d 246551 d

an DI16, Spannbereich 1,0 - 10,0 mm mllﬂ

(RG 2476)

1,0 18,50 12,6

2,0 18,50 12,6

3,0 15,15 12,6 246542

4,0 15,15 12,6 d d h

50 15,15 12,6 Spannzange (76 2450) mm min £ i

6,0 15,15 12,6 ER16 48,50 28 27 M23x1,5 17,8

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Drehmomentschliissel fiir Spannzangenfutter ER MREMUS®

Ausfihrung:
- vordefinierte Kraft beim Anziehen der Mutter (Wiederholbarkeit)
- Verringerung von Rundlauffehlern durch zu starkes Anziehen
- Verringerung von Schaden an der Mutter und
dem Werkzeughalter
- verringerte Verletzungsgefahr

246562 far min. max. 246568

fir Mutter  Standard Form  Werkzeug-@ Drehmoment Drehmoment LB fiir Mutter Mini i Wernlifneug@ Drehkn;ment Gesam%énge
(RG 2416) mm Nm Nm (RG 2416)
ER11 90,30  sechskant 30- 70 - 18 150 EROBM 84,45 1,0- 50 8 140
ER16 137,90 = 4,0-10,0 35 58 340 ER11M 84,45 30- 70 18 150
ER16/SECHS 127,20 sechskant ~ 4,0-10,0 35 55 340 ER16M 84,45 40-10,0 28 150
» Spannschliissel fiir MREMUS° P Spannschliissel fiir MREMUS’
Spannzangenfutter ER Spannzangenfutter ER-Mini

. 246560 . 246566
fiir Spannzange Plaps fur Spannzange (RG 2417)
ER16 15,25 EROSM 17,90
ER1IM 15,30
ER16M 15,85
P Spannschliissel fiir Spannzangenfutter HP HAIMER.
Ausfiihrung:
- zum Spannen von Hochprazisionsspannmuttern
246564
fir Spannzange Rollenspannschliissel
(RG 2454)
ER16 70,00
» Spannschliissel fiir Spannzangenfutter CENTRO|P FAHRION®

PRAZISION

= 0 =

246596 246598
Typ Rollenspannschliissel fur Spannmuttern e Drehmom_ent- fir Spannmuttern Witai
(RG 2476) Rollenspannschliisselaufsatz
(RG 2476)
ROI6 61,00 HPC11M/HPCI1M-DI DRO16 61,00 HPC1 LM/HPCL 1M-DI 9x12
DR022 61,00 HPC16MS/HPC16MS-DI 9x12
DR024 61,00 HPC16C/HPC16C-DI 9x12
DRO30 61,00 HPC16/HPC16-DI 14x18

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



FAHRION®

P Spannzange ER-BD IRION
Ausfihrung:

- Rundlauf-/Wiederholgenauigkeit 5 pm

- SpannUberbrickung h8, d. h. nur das NennmaB kann gespannt werden

- mit Abdichtung fur Innenkthlung, einsetzbar bis 120 bar

- ghnlich DIN ISO 15488-A

P Spannzange bmc MREMUS®
Ausfiihrung und Verwendung:

- passend flr extra schmales/schlankes Spannzangenfutter Werks-
- Rundlaufgenauigkeit 5 pm norm
- extra schlanke Bauform
- ganz gehartet und geschliffen
- die Spannzange wird von hinten durch das Futter in den

richtigen Sitz gezogen

O
s
\\,_J« %o 1
lg% i ‘
GERC-BD ’
C Q k=1
@ 248413 d | @ 248413 d |
o 4012E GERC11-BD, ITlrlﬂ mlm i 4012E GERC11-BD, mllTl mlm lw
(RG 2477) (RG 2477) B T
3,0 51,75 112 18 50 56,80 11,2 18
4,0 51,75 112 18 6,0 51,75 11,2 18
Ty 247900 Spann-@ d I
(RG 2407) mm mm mm
248414 248414 002 63,50 2 96 36
rﬁ] 425E GERC16-BD, IT?F” mllm rﬁl 425E GERC16-BD, mﬁw mllm 003 58,20 8 96 36
(RG 2477) (RG 2477) 004 58,20 4 96 36
3,0 46,15 16,7 275 50 51,75 16,7 275 005 58,20 5 96 36
4,0 46,15 16,7 275 6,0 46,15 16,7 275 006 58,20 6 96 36
. C -
» Spannzangen-Satz ER-BD FAHRION® ) spannzangen- FAHRION® SpgEMUS®
Satz ER-B
. IS0
Ausfihrung: 15488-B

248419
Spannbereich  GERC-BD, abgedichtet, . AR Satzinhalt
mm im Holzkasten SERENY | T Bohrungen
(RG 2477)
3,0-10,0 297,00 6 ER16/425E 31415161810

P Spannzangen-Satz ER-HP ' FAHRION®

IS0
15488-B

248429

SPannDeIeich  Genc.up im Holzkasten - ERGOBRIEN. oo
mm (RG 2476) ellig onrungen
30-10,0 255,00 6 ERIG/426E  3]4]5/6/8]10

- Rundlauf-/Wiederholgenauigkeit 5 ym
- Spannuberbrickung bis zu
minus 1,0 mm zum Spannen
von zylindrischen Werkzeugen
und Spiralbohrern auf der Fase
- doppelt geschlitzt
(12-fach geschlitzt)

Verwendung:

Im HSC-Bereich und

fUr hochprazise
Bearbeitungsergebnisse
in Fraserspannfuttern.

248409 ;
i Satzinhalt
Spannbereich EAnRi N Satz Ny "o std.um
mm GERC-B im Holzkasten teilig ER-GroBe/E-Nr. Bohrur;gnxgon bis mm
(RG 2478)
1,0-7,0 304,00 13 ER11/4008E -7 05
1,0-10,0 221,00 10 ER16/426E 1-10 1,0
DIN 1S0
6499 B 15488-B
248769 :
; Satzinhalt
Spannbereich YREMUS® Satz Ny i std.um
mm o CERK2aufHolzbrett telig  CnCCeleN BOMUnGUOnDS
(RG 2474)
1,0-10,0 206,00 10 ER 16/426 E 1-10 1

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de



» Spannzange ER-B FAHRION® GRpEMUS®

PRAZISION

Ausfihrung: Verwendung:
- Rundlauf-/Wiederholgenauigkeit 5 pm, auRer Im HSC-Bereich und fur hochprazise ]5)188% B
bei GERC8-B 10 ym, CER K2 = 15/10 pm Bearbeitungsergebnisse in Fraserspannfuttern. )

- SpannUberbrickung bis zu minus 1,0 mm
zum Spannen von zylindrischen Werkzeugen
und Spiralbohrern auf der Fase

- doppelt geschlitzt (12-fach geschlitzt)

- .--"____..'..'—"-—"'"-‘: I
—n 0
k=3 =2
- » -_""'--L..._- W2
%J 2y RNJ =Y
& @
GERC-B
248401 248401
@ FAHRION® d, | @ FAHRION® q, I
mm 4004E GERC8-B mm mm mm 4004E GERC8-B mm mm
(RG 2478) (RG 2478)
1,0 27,30 85 136 35 22,80 85 13,6
15 27,30 85 136 4,0 22,80 85 13,6
2,0 27,30 85 136 45 22,80 85 13,6
25 27,30 85 136 50 22,80 85 13,6
30 22,80 85 136
248403 248403
@ FAHRION® q, ! @ FAHRION® q, |
mm 4008E GERC11-B mm mm mm 4008E GERC11-B mm mm
(RG 2478) (RG 2478)
1,0 25,35 11,3 18 4,0 20,55 11,3 18
15 25,35 113 18 45 20,55 11,3 18
2,0 25,35 11,3 18 50 20,55 11,3 18
25 25,35 113 18 55 20,55 11,3 18
30 20,55 11,3 18 6,0 20,55 11,3 18
35 20,55 11,3 18
248404 248459 248404 248459
[/} bl YREMUS® d, I ()} RO FREMUS® d, I
mm 426E GERC16-B  426E CER16-K2 mm mm mm 426E GERC16-B  426E CER16-K2 mm mm
(RG 2478) (RG 2474) (RG 2478) (RG 2474)
1,0 24,55 20,05 17 28 30 19,35 16,25 17 28
15 24,55 - 17 28 40 19,35 16,25 17 28
2,0 24,55 20,05 17 28 50 19,35 16,25 17 28
25 24,55 - 17 28 6,0 19,35 16,25 17 28
» Spannzange ER-HP FAHRION®
Ausfiihrung:
- Rundlauf-/Wiederholgenauigkeit 2 ym 150
- SpannUberbrickung bis zu minus 1,0 mm, h10 im CENTRO|P 15488-8
- SpannUberbrickung im Standard-Spannzangenfutter gegeben. r l ]
Wir empfehlen jedoch auch hier nur NennmaB zu spannen, da nur hier
die groBtmogliche Rundlaufgenauigkeit und Haltekraft gewahrleistet ist. f
- mit farbigem Ring als Erkennungszeichen, keine Dichtfunktion, |
muss bei Einsatz im Standard-Spannzangenfutter entfernt werden =3
Verwendung: v
Im HSC-Bereich und fur hochpréazise Bearbeitungsergebnisse in den 5 1ot
Prazisions-Spannzangenfuttern CENTROIP. RY
GERC-HP
@ 40082E4[i8E‘I1?%:131-HP i) L @ 400554&?2%?1-% g, L
mm mm mm mm mm mm
(RG 2476) (RG 2476)
1,0 62,90 113 18 4,0 41,60 11,3 18
15 62,90 11,3 18 45 41,60 11,3 18
20 48,95 113 18 50 41,60 11,3 18
25 48,95 11,3 18 55 41,60 11,3 18
30 41,60 113 18 6,0 41,60 11,3 18
35 41,60 11,3 18
248424 248424
nﬁ] 426E GERC16-HP i o n?n 426E GERC16-HP l o
(RG 2476) (RG 2476)
1,0 62,40 17 275 4,0 40,00 17 275
15 62,40 17 275 50 40,00 17 275
20 46,90 17 275 6,0 40,00 17 275
30 40,00 17 275

www.pre jtool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




FAHRION®

PRAZISION

P Spannzange ER-HPD

Ausfihrung:

- mit Abdichtung fur Innenkthlung bis zu 120 bar

- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit 2 pm

- ahnlich DIN ISO 15488-A (alt DIN 6499)

- Spannuberbrickung h8 im CENTRO|P und im Standard-Spannzangenfutter,
d. h. nur das Nennmaf kann gespannt werden

- der blaue Erkennungsring (keine Dichtfunktion) muss bei Einsatz im
Standard-Spannzangenfutter entfernt werden

- Schéafte mit seitlicher Klemmflache sind nur eingeschrankt einsetzbar, d. h. die
Flache muss hinter dem Gummistopfen sein, um eine Abdichtung zu erreichen

Verwendung:
Im HSC-Bereich und fur hochpréazise Bearbeitungsergebnisse in den FAHRION
Préazisions-Spannzangenfuttern CENTROIP.

| I
8°] 30%
GERC-HPD
248434
2 425E GERC16-HPD g, L
mm (RG 2476) mm mm
3,0 53,80 16,7 275
4,0 53,80 16,7 275
50 59,00 16,7 275
6,0 53,80 16,7 275
P Spannzangen-Satz ER-HPD v FAHRION®

) 248439 .
Spannbereich gepe 1pn im Holzkasten tse?*lFZ ER-GroBe/E-N. gs&z'r;hae';
(RG 2476) ity g
30-10,0 343,00 6 ERIBI425E  3]4]5(6/8]10

P Gewindebohr-Spannzange ER MREMUS®

Ausflhrung:
Passend fur Synchro-Gewindeschneidfutter.

™

) 248883
@  Vierkant ERIG, mit Schnellwechselsystem  for Gewinde 2 % b L
mm mm  mm mm mm

(R6 2413)
3,5%x2,7 46,30 M3/M5 17 115 28 3,7
4,0x3,0 46,30 M3,5 17 115 28 37
4,5x3,4 46,30 M4/MB 17 115 28 3,7
6,0x4,9 46,30 M5/M6/M8 17 115 28 3,7

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.
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» Gewindebohr-Spannzange FAHRION®
ER-GBD
Ausflihrung:

Zum Gewindeschneiden in den FAHRION Prazisions-Spannzangenfuttern
CENTROIP, in Fraserspannfuttern System Rego-Fix/Schaublin sowie im
Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T mit Innenvierkant zur positiven
Mitnahme des Gewindebohrers, jedoch ohne Langenausgleich.

Verwendung:

- mit Abdichtung far Innenkuhlung bis zu 120 bar

- Rundlaufgenauigkeit 10 pm

- Wiederholgenauigkeit 6 pm

- ahnlich DIN ISO 15488-A (alt DIN 6499)

- Spannuberbrickung h8 im CENTRO|P und im Standard-Spannzangenfutter,
d. h. nur das Nennmaf kann gespannt werden

- bei gleichem Schaft-@ sowohl fur DIN als auch fir 1ISO Gewindebohrer
einsetzbar

GERC-GBD
) 248464
2 "r‘l’:;’ka"t 4031E GERC16-GBD n?rln rr:Irn nizm
(RG 2477)
35x27 43,60 16,7 275 18
40x32 43,60 16,7 275 18
4,5%3,55 43,60 16,7 275 18
50x4.0 43,60 16,7 275 18
5,5x4,5 43,60 16,7 275 18
6,0x5,0 43,60 16,7 275 18
7,0x5,6 43,60 16,7 275 18
8,0x6,3 43,60 16,7 275 2
9.0x7.1 43,60 16,7 275 2

» Gewindebohr-Spannzange v FAHRION®
ER-GBDD

Ausflihrung:

Zum Gewindeschneiden in den FAHRION Prazisions-Spannzangenfuttern
CENTROIP, in Fraserspannfuttern System Rego-Fix/Schaublin sowie im
Gewindeschneidfutter SYNCHROI|T mit Innenvierkant zur positiven Mitnahme des
Gewindebohrers, jedoch ohne Langenausgleich.

Verwendung:

- mit Abdichtung fur Innenkuhlung bis zu 120 bar und zusatzlichen Spritzdisen

- Rundlaufgenauigkeit 10 pm

- Wiederholgenauigkeit 6 pm

- ahnlich DIN ISO 15488-A (alt DIN 6499)

- Spannuberbriickung h8 im CENTRO|P und im Standard-Spannzangenfutter,
d. h. nur das Nennmaf kann gespannt werden

- bei gleichem Schaft-@ sowohl fur DIN als auch flr 1ISO Gewindebohrer
einsetzbar

T
a
&)
21°Y
o
Q@
GERC-GBOD
) 248474
@ x Vierkant 4031E GERC16-GBDD rr?rln nilm "']zm
(it (RG 2477)
35x2,7 69,00 16,7 275 18
45x355 69,00 16,7 275 18
6,0x5,0 69,00 16,7 275 18
7.0x5,6 69,00 16,7 275 18
8.0x63 69,00 16,7 275 2




P Spannzange ER-Power Collet HAIMER.

Ausfihrung: Hinweis:
- Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm bei 3xd Cool Jet Bohrungen fiir Power Collet Spannzangen optional.
- Uberlegene Haltekrafte *selbstdichtend fur Innenkdhlung

- fur Werkzeuge mit zylindrischem Schaft
und Schafttoleranz h10
- Spannzange abgedichtet und im Futter

gefuhrt
248910 ’ y |
w ERLE o min
(RG 2454)
0002 106,00 * 2 16,45 30
0003 106,00 8 16,45 30
0004 106,00 * 4 16,45 30
0005 106,00 * 5 16,45 30
0006 106,00 * 6 16,45 30
0008 106,00 * 8 16,45 30 !
0010 106,00 * 10 16,45 30
) Gewindeschneid-Schnellwechseleinsatz MREMUS®
246430:d =30 mm; d, =19 mm; | =285 mm;l, =7 mm Ausfihrung:
Schnellspanneinrichtung zum Wechseln der Gewindebohrer ohne Hilfswerk-
Ausfiihrung / Verwendung: zeuge. Mit voreingestellter Sicherheitskupplung zum Schutz gegen Gewin-
- ohne Sicherheitskupplung debohrerbruch bei Stumpfwerden oder Auflaufen auf den Bohrungsgrund. Fur
- einsetzbar in Verbindung mit den unterschiedliche SchaftmafBe der Gewindebohrer sind verschiedene Einsatze
verschiedenen Gewindeschneid- erforderlich. Die Gewindebohrerschafte sollten eine Mindestharte von HRC

Schnellwechselfuttern auf Ein- und
Mehrspindelmaschinen mit
manueller, mechanischer oder
numerischer Steuerung

- Schnellwechsel-Einsatze Gr. 4 und 5
auf Anfrage

40 haben. Langeneinstellung zum Voreinstellen der Einséatze auBerhalb der
Maschine. Schnellwechsel-Einsatze Gr. 4 und 5 liefern wir auf Anfrage.

246436:d =32 mm; d, = 19 mm; | = 46,5 mm; I, = 25 mm

Verwendung:
Schnellwechsel-Einsatze kénnen in Verbindung mit den
verschiedenen Gewindeschneid-Schnellwechselfuttern auf

Ein- und Mehrspindelmaschinen mit manueller, mechanischer oder
numerischer Steuerung verwendet werden.

i 246430 @
HE roBe
(R6 2412)
3,5x2,7 22,30
4,5x3,4 22,30 ‘
6x4,9 22,30 !
246436
2 GroBe 1
) Spannzange HG . HAIMER. o 2412)
) I M3/3,5x2,7 52,60
Ausfiihrung: %Y % . M4/4,5%3,4 52,60
Zum hochgenauen Spannen ‘ _ M5/6x4,9 52,60
von Werkzeugen mit zylindri- ‘ ‘ M6/4.5 3'4 52'50
schem Schaft in HG-Futtern. MIB/'Gi4'9 52,60
\

» Schrumpfgerat HAIMER.

Ausfiihrung: Eltga‘“mli_l
- Schrumpfgerat fur kleine Werkzeuge % :
@ 241320 q, I @ 241320 d | - leichtes Werkzeughandling durch 'E-l. ELH
e (RG 2450) i i o (RG 2450) i i horizontales Schrumpfen
2,00 127,00 1470 52,5 4,50 127,00 14,70 52,5
2,50 127,00 14,70 52,5 5,00 80,00 14,70 52,5
3,00 127,00 14,70 52,5 5,50 127,00 14,70 52,5 :
4,00 127,00 14,70 52,5 6,00 80,00 14,70 52,5 _HAIMER.

» Schrumpf- und Kiihlhiilsen Mini HAIMER.

Ausfiihrung und Verwendung:

- schuitzt Schrumpffutter vor Uberhitzung

- verlangert die Lebensdauer der Schrumpffutter

- nur eine Parametereinstellung fur alle Aufnahmen

- Kuhlung mit Standard-Kuhlkérper Durchmesser 6 - 8 mm - 1
249500 249501 @ o -
Typ Standard extra schlank 3
(RG 2451) (R6 2451) mm 5
0003 78,00 78,00 3 g
0004 78,00 78,00 4 = Typ 242671
0005 78,00 78,00 5 (RG 2451)
0006 78,00 78,00 8 249500 NANO 5.181,00 + - -

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Zwischenbuchse fiir m ) Zwischenbuchse fiir /‘/T

Hydrodehn-Spannfutter Tendo Hydrodehn-Spannfutter PHC-S

Ausfiihrung 241461: Ausfiihrung:

- fUr innere Kuhimittelzufuhr - fUr innere Kuhimittelzufuhr
- Bund geschlossen

- kuhimitteldicht bis max. 80 bar

Ausfiihrung 241462:

- mit Peripheriekthlung
- Bund geschlitzt

- nicht kthimitteldicht

A
J’
= I ;
a Y sl 8 i
Q d Qy Q
il [ .
Ll L10 »
241461 241462 241499
21 D, geschlossen  geschlitzt, mit Peripheriekiihlung rr??n n?rgn n&rln nL11r°n Iin Typ HS-Spannhillse r;j rln n[ljrzn n??n rr|1'm mlam
Ay (RG 2485) (RG 2485) g (RG 2491)
12/03 68,00 100,00 12 165 450 2 01 1203 99,00 3 12 16 44 4
12/04 68,00 100,00 12 165 450 2 01 1204 89,00 4 12 16 44 4
12/05 68,00 100,00 12 165 450 2 01 1206 89,00 6 12 16 44 4
12/06 68,00 100,00 12 165 450 2 01 1208 89,00 8 12 16 44 4
12/08 68,00 100,00 12 165 450 2 01 1210 89,00 10 12 16 44 4

» Spannfutterverldngerung TRIBOS® m

Ausfihrung:
- Rundlaufgenauigkeit < 0,003 - MaB L2 mm ohne Anschlag
bei 2,5xd - Werkzeugschaftqualitat hé L
1
241470
Typ Verlangerung 1 Dz Da Ds I'l I‘z LA I‘a Mmm m L4
(RG 2486) mm mm mm mm mm mm mm mm Nm kg
00005 199,00 05 9 1211 100 176 24 2256 - 008 Ly
0001 149,00 10 9 12 11 100 175 24 225 - 008
00015 149,00 1,5 9 12 11 100 175 24 225 - 008 . | — | — -
- [} | - [}
Wi usw 25 s 12 m I 17 o4 25 - 008 8 = |§
0003 149,00 30 9 12 11 100 175 24 225 15 008 L =
00035 149,00 35 9 12 11 100 175 24 225 20 008 ! Q| Q
0004 149,00 40 9 12 11 100 175 24 225 25 008
00045 149,00 45 9 1211 100 175 24 225 30 008 . N
0005 149,00 50 9
0006 149,00 60 9

12 11 100 175 24 225 35 008 —T—
1211 100 175 24 225 45 008 ﬂ
» Spann- / Montagevorrichtung TRIBOS® m

87 35 - 1285 . . 5% 0 _ @6

\
I
@90
AN
G
W
@108
101
=
121
=]

0001 0002
241472 BxTxH .
Typ s s Ausfahrung
0001 790,00 90x 87,0x35 Spannvorrichtung TRIBOS® SVP-Mini
0002 1.000,00 128x1235%55 Spannvorrichtung TRIBOS® SVP-RM
0005 102,00 - Montagevorrichtung TRIBOS® SVP-Mini/-RM

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de




P 3D Universal-Taster mit einstellbarer Rundlaufgenauigkeit

HAIMER.

Ausfihrung: Verwendung: ¢ k)
- mit Zylinderschaft und Spannflache bzw. - fUr Fras- und Erodiermaschinen ¢ @ DIN ]IS 150

Kurzadapter (isolierter Tasteinsatz) \pa } > 69871 B 6339 7388
- Ablesegenauigkeit 0,01 mm - zur Werkstlck-Nullpunktsetzung und : &
- kurze und lange Tasteinséatze verflgbar Langenabmessung 1S0 Form el Lieferung =2
- keine Neukalibrierung des Tasters erforderlich - beliebige Antastrichtung (x-, y-, z-Achse) 7388-2 A 1835 B- -
- vergroBerter Uberfahrweg Soietsl WINETE ) CAD:Daten

65 mm Hinweis:
@20 mm 1 Die angegebene Genauigkeit von 0,01 mm

50 mm A

gilt nur mit Original HAIMER-Tasteinsatzen.
Tasteinsatze siehe 251520 und 251530.

@75 mm
M3
c i
= ®_7'5. _mm
o jTM3 IS
S
el 3
€
2 NS
[aV]
{ g ! .
_| 4mm . .8mm
251500 Lange 4 i L 251520 L 251530
Typ analog Aufnahme (ohne Schaft) lngel Tastkuget-@ Tastkugel-@ Ersatztaster Tastkugel-& Ersatztaster
mm mm mm mm
(RG 2570) mm (RG 2571) (RG 2571)
u3D 308,00 zylindrisch 20 mm 113 - 4 4 21,50 8 35,50
BT40 332,00 JIS 6339 B = 138,6 4
SK40 332,00 DIN 69871 A - 138,6 4

» 3D Universal-Taster

Ausfihrung:
- kompaktes und griffiges Gehause, keine

o 2 1

Ausfiihrung und Verwendung:
- Verwendung, Funktionsweise und Genauigkeit
wie 251501

HAIMER.

¢ 3D
P67 Y )" @

Beschrankung des Arbeitsraumes N - Einspannschaftdurchmesser von 10 mm N
- Ablesegenauigkeit 0,01 mm teferung g8l - kann auf Maschinen mit SK 30 oder mit kleinen gy €e1U9 %
- gekennzeichneter Uberfahrweg ETa > HSK-Spindeln eingesetzt werden 55 =P ;g 437

(Sicherheitsweg) Schaft - imElul - ekt - verkirztes Gehause fur das Vermessen von Sl mEU EEVES

. groRen Werkstucken
Funktionen: . - die Ablesung Uber eine kleine analoge Messuhr
- lg/laschlrllenspmde\ anhWerkstucks— :”ﬁ Hinweis: . - Bestuckung mit kurzem (Kugel-@ 4 mm) oder
ezugskanten ausrichten (x-, y-, z-Achse) inweis: langem (Kugel-@ 8 mm) Tasteinsatz

- Nullpunkt setzen

- Bohrungen und Wellen ausmitteln

- Langen und Tiefen messen

- prfen der Geradheit und Ebenheit von Flachen

- Ausrichtung von Werksttcken und Spannmitteln
- schnell, ohne Rechnung, chne Vorzeichenfehler

Die angegebene
Genauigkeit von 0,01 mm
gilt nur mit Original
HAIMER-Tasteinsatzen.
Tasteinsatze siehe
251520 und 251530.

Hinweis:

Die angegebene Genauigkeit von 0,01 mm gilt nur
mit Original HAIMER-Tasteinsatzen.

Tasteinsatze siehe 251520 und 251530.

@6 49 mm
mm
= - 10 mm
@ 44mm _ %
@12 mm
€
£ Q
|| ] S
,.q__ = — 3_ i @
n Il ? HAIMER g
i S ==& Q e
7, @ 3
Sy c /////////////? \\\\\\\\x\\\\ S L%
= & @
S
[} 1
L o4amm @ 4mm
251501 . 251540 .
Typ New Generation, analog Aufnahme [RGB ERE) | TEE Typ Zero Master, analog Aufnahme Lange (ofine Schaft)  Tasthugel-
mm mm mm mm
(RG 2570) (RG 2570)
U3D-NG 308,00 zylindrisch 12 mm 100 4 U3D-ZM 308,00 zylindrisch 10 mm 96 4

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Handspannfutter

Ausfihrung:

- alle Futter sind aus rostfreiem Edelstahl gefertigt

- flacher als normale Drehfutter

- Spannung erfolgt durch Drehen des Spannrings von Hand - ochne Werkzeug
- Rundlauf < 0,02 mm

- Spannwiederholgenauigkeit < 0,01 mm

Verwendung:

Diese Futter sind speziell fur Anwendungsféalle entwickelt worden, bei denen niedrige
Spannkrafte aber dafir umso hohere Prazision bendétigt wird, wie beispielsweise:

- auf Messmaschinen

- beim Erodieren

- beim ElektronenstrahlschweiBen

- fur Unterwasser-Ultraschallprifungen

- beim LaserschweiRen oder -gravieren

Die Futter sind nicht fur Anwendungen bei denen hohe Bearbeitungskrafte auftreten
(z. B. Drehen, Frasen) geeignet.

auf Rotierachse
beim Drahterodieren

Lieferung:
Mit einem Satz geharteter, umkehrbarer Backen inklusive zylindrischer Aufnahme.

KOCH
MASCHINENBAU

Werkstuckfixierung
auf Messmaschine

L~ %a tini2i3
} d2 d
§ HI’ a2 a3 a4
1t
x1
DBF100 DBF140x58
261000 d d i i i a a a a S Gewicht
Typ Inox, 3-Backen Ausfuhrung ! 2 X, 1 2 3 1 2 8 4 K
(@6 2610) mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm g
0034 635,20 DBF34 350 12,1 18,70 11-23 - - 0-12 20,0-26 - - 43 0,085
0055 635,20 DBF55 55,5 11,0 29,75 13-28 23-38 33- 48 0-16 12,0-24 22,0- 34 32,0- 44 30 0,280
0063 635,20 DBFB3 69,5 8.2 29,25 12-32 24-44 36- 56 0-20 15,4-32 274~ 44 394- 56 30 0,380
0100 1.062,00 DBF100 1190 15,2 42,70 20-60 40-80 60-100 0-40 28,0-60 48,0- 80 68,0-100 45 1,600
0140 1.544,00 DBF140x58 1380 58,0 43,60 24-68 54-98 84-128 0-44 300-74 60,0-104 90,0-134 45 2,200
» Datenclip fiir Werkzeugaufnahmen P Permanent-Magnet
Ausfiihrung:
Biegsamer, polierter Messingschlauch,
mit starkem Magneteinsatz versehen.
Verwendung: =
Zum Entfernen —8
von Stahlteilen
an unzuganglichen
Stellen.
279550 ; :
256600 - d Magnet-@ Gesamtlange Zugkraft Gewicht
v (RG 2507) Ausfufirung mm Al sl mm mm N kg
(RG 2705)
0020 2,00 Datenclip fur Werkzeugaufnahmen, & 63 mm 8 10,55 6 450 5 0,700
0025 60,65 Etiketten fur Datenclip, Rolle a 950 Sttick 12 10,75 10 450 10 0,760
15 15,30 13 520 18 0212
19 24,50 17 520 30 0,276

P Prazisionsschraubstock fiir die Kontrolle

Ausfihrung:

Feste Spannbacken mit Prismen versehen, bieten
vielseitige Spannmoglichkeiten bei zylindrischen Teilen.
Das zusatzliche Prisma auf der festen Spannbacke, sowie

Ausflihrung MS:
- Werkstoff: Messing
- Ausfuhrung: verchromt

Ausfiihrung AL:
- Werkstoff: Aluminium
- Ausfuhrung: eloxiert

95| SPREITZER|

die Spannnuten auf den Langsseiten erhthen die

Einsatzmaglichkeiten.

- Prazisionsschraubstock in hartverchromten Messing
oder eloxiertem Aluminium

- zum Spannen von kleinen Teilen auf einem Messmikro-
skop, Profil-Projektor sowie
anderen Anwendungen

- Winkelgenauigkeit 0,02 mm

- auswechselbare Spannbacken aus
gehartetem, rostfreien Stahl sowie Kunststoff

274050 Backenbreite LxBxH Spannweite :
Typ (RG 2760) mm mm il Ausfthrung
0015 125,00 15 50x15x15 145 MP 15 MS
0025 150,80 25 75x25x25 24,5 MP 25 AL
0035 212,10 35 100x35x35 34,5 MP 35 AL

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de ﬁ

Lieferung:

1 Mini Prazisionsschraubstock MP,

1 Paar Spannbacken Kunststoff,

1 Paar Spannbacken, Stahl gehartet, nicht rostend.




P Prazisionsspanner

Ausfiihrung:

Aus legiertem Werkzeugstahl, gehartet und allseitig feinst geschliffen. Mit
einem Hochstmal an Genauigkeit gefertigt und Schnellverstellung. GroBe 34
mit senkrecht und GréBe 45 mit waagrecht eingeschliffenem Prisma.

Verwendung:

Vorwiegend im Werkzeugbau, auf Schleif-, Fras- und Graviermaschinen, an
Lehrenbohrwerken, fir Mess- und Kontrollaufgaben und fur Fertigungsvorgéange,
die héchste Spanngenauigkeit erfordern. Die Prazisionsspanner mit Schnell-
verstellung (PL-S MICRO und PL-S) eignen sich besonders fur Erodierarbeiten.

ROHM

274100: Niederzugeffekt und eingeschliffenen Prisma
274120: Niederzugseffekt sowie waagrecht und senkrecht eingeschliffenem

Prisma GréBe 120 nur mit waagrecht eingeschliffenem Prisma

274150: mit Gewindespindel und waagrecht eingeschiffenem Prisma

Backenbreite P%—7S4N}|ggo Rechtwinkligkeit ~ Parallelitatt ~ Spannweite ~ Backenhohe ~ Lange  Gesamthohe — Gewicht
mm [l mm mm mm mm mm mm kg
34 132,00 0,005 0,002 25 15 75 35 0,546
45 171,00 0,005 0,002 50 20 110 45 1,196
. 274120 AP Relreh S ! . . . .
Backenbreite PLS Rechtwinkligkeit ~ Parallelitatt ~ Spannweite ~ Backenhohe  Lange  Gesamthohe — Gewicht
mm fegehe mm mm mm mm mm mm kg
70 267,00 0,005 0,002 80 30 160 62 3,35
90 341,00 0,005 0,002 120 40 210 80 6,65
120 455,00 0,005 0,002 150 40 280 90 14,70
. 274150 P i ‘ . . . .
Backenbreite PLG Rechtwinkligkeit ~ Parallelitatt ~ Spannweite ~ Backenhohe — Lange  Gesamthohe — Gewicht
mm o mm mm mm mm mm mm kg
60 227,00 0,005 0,002 31 25 110 50 1,65
73 285,00 0,005 0,002 80 35 210 67 590
88 341,00 0,005 0,002 120 40 250 80 9,55
) Digital-Messschieber MRETEC’
Ausfihrung: Ausfihrung: e
- gehartet gg\é Rostl  ABS ~ gehartet gg\é Rost Uf]
- 4-fach Messung, 11 mm LCD-Anzeige, - - 4-fach Messung, 12 mm LCD-Anzeige e
Feststellschraube - Datenausgang RS 232 C (RBI)
- Ein-/Ausschalter, ABS Lieferung - Feststellschraube Lieferung
- Nullpunktsetzung an jeder Stelle ? - mit HM-Messflache ?
Im Etul Im Etul

- mm/inch-Umschaltung
- mit Absolutfunktion

- mm/inch-Umschaltung
- Feineinstellung

Messbereich 301701 Ablesung Schnabellange Messbereich 301703 Ablesung Schnabellange
mm (RG 3003) mm mm mm (RG 3003) mm mm
150 62,90 0,01 40 150 116,60 0,01 40
D Prazisions-Digital-Messschieber Mitutoyo
Ausfiihrung 301705+301707: Lieferung: Lieferung
- mit eingebautem absoluten MaBstab Inklusive einer Batterie und Werkszertifikat. gfl;’\é ABS U“‘I:U H?} % '%’ % =
- ohne Antriebsrolle 4 Digimatic UsB U-WAVE®  im Etui

Funktionen:
Funktionen: - ORIGIN
- ORIGIN - Data/Hold
- Zero/ABS
- ON/QFF Hinweis:

- Alarm bei niedriger Spannung Passende Anschlusskabel finden Sie
unter 398001 im Katalog

Werkzeuge auf Seite39/655.

301705 301707 Fehler-  Schnabel
Messbereich ohne mit : Ablesung N R
mm Datenausgang Datenausgang "€ieMMaB ey Orenze  lange
(R6 3081) (R6 3081) o
150 112,00 139,00 flach 0,01 0,02 40
150R 112,00 161,00 @ 1.9mm 0,01 0,02 40

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

301705

301707



P Préazisions-Digital-Messschieber

Ausfihrung:

- Messschieber und Schiene gehartet

- gelappte Fuhrungsbahnen

- Messschneiden fUr Innenmessungen

- Stufenmesseinrichtung und Feststellschraube
- kontrastreiche 8,5 mm hohe LCD-Anzeige

- Batteriebetriebszeit ca. 3 Jahre

- Verfahrgeschwindigkeit 2,5 m/s (100"/s)

Funktionen:
- ON/OFF, RESET (Nullsetzen der Anzeige)
- mm/inch, Reference-Lock/Unlock, Auto-ON/OFF

Datenausgang: =
MarConnect Datenausgang: DIN re H?] U?] ﬁ %
wahlweise mit USB, OPTQ RS 232 C 862 T~ e =
oder Digimatic " "
alibriert ieferung
Lieferung: :_- »Qa =
UsB im Etui

Mit Batterie und Bedienungsanleitung.

Hinweis:

Passende Anschlusskabel finden
Sie unter 398010 im Katalog
Werkzeuge auf Seite 39/654.

MarCal

LI
. 301713 .
Messbereich q 2 Ablesung Fehlergrenze Schnabelldnge
e mit Datenausgang TiefenmaB " i T
(RG 3071)
150 139,50 flach 0,01/0,0005" 0,03 40
150R 139,50 @ 1,5mm 0,01/0,0005" 0,03 40
) Prazisions-Digital-Messschieber P67 YREMUS®
Ausfihrung: rosemi Kalibriert
- aus rostfreiem Stahl Funktionen: DIN Izzt;[ ‘Q ABS ﬂ—i] iy
- Batteriebetriebszeit bis zu 2 Jahre - ON/OFF 862 - 157/ System _jes
- Verfahrgeschwinigkeit 2,5 m/s - RESET (Nullsetzen der Anzeige)
- kontrastreiche 7,5 mm hohe LCD-Anzeige - Umstellung mm/inch Lieferung
- gehartete Schiene - Auto-ON/OFF @
- Messschneiden fUr Innenmessung - ABS-Funktion (Nullsetzen nach dem im Etui

- mit Stufenmesseinrichtung und
Feststellschraube

- mit 4-fach Messung

- Schutzart IP67, resistent gegen Staub,
Kahl- und Schmierstoffe

Lieferung:
Mit Batterie, Bedienungsanleitung und
Prufzertifikat, im Etui.

Einschalten entfallt)

mf o FREMUS

150-KAL
q
; 301711 .
Messbereich ohne Datenausgang e Ablesung Fehlergrenze Schnabellange
mm mm/inch mm mm
(RG 3010)
150-KAL 158,80 flach 0,01/0,0005" 0,03 40
150R-KAL 158,80 @ 1,5mm 0,01/0,0005" 0,03 40
D Prazisions-Digital-Messschieber ip67
Ausfihrung: F= Lieferung
- gelappte Fihrungsbahnen DIN Rost \"C H:I:U ”—i] ﬁ =7
- Messschneiden fur Innenmessungen 862 i P67 iy im Etui
- Stufenmesseinrichtung und Feststellschraube
- kontrastreiche 8,5 mm hohe LCD-Anzeige (301842)
- kontrastreiche 11 mm hohe LCD-Anzeige (301841)
- Batteriebetriebszeit ca. 3 Jahre
- Verfahrgeschwindigkeit 2,5 m/s (100"/s)
- Schutzart IP67, resistent gegen Staub, Kihl- und Schmierstoffe
. kalibriert
Funktionen: =0
- ON/OFF, RESET (Nullsetzen)
- Umschaltung mm/inch
- Reference Lock/Unlock 301841
- Data in Verbindung mit Datenverbindungskabel
- Auto-ON/OFF
- MarConnect Datenausgang:
wahlweise USB, OPTO RS 232 C oder Digimatic
Lieferung:
Mit Batterie und Bedienungsanleitung.
Hinweis:
Passende Anschlusskabel finden Sie unter 398010 Digimatic RS 232C
im Katalog Werkzeuge auf Seite 39/654.
) 301841 301842 Fehler- Schnabel-
Messbereich ohne Datenausgang mit Datenausgang TiefenmaB Ablelsunﬁ grenze lange
i (%6 3071) (RG 3071) 1L mm mm
150 169,00 217,50 flach 0,01/0,0005" 0,03 40
150-KAL 176,70 - flach 0,01/0,0005" 0,03 40
150R 169,00 217,50 @ 1,5mm 0,01/0,0005" 0,03 40
150R-KAL 176,70 - @ 1,5mm 0,01/0,0005" 0,03 40

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



P Prézisions-Digital-Funk-
Messschieber IP67
Ausfihrung:

- Messschieber und Schiene rostfrei, gehartet DIN fre OO
- gelappte Fuhrungsbahnen 862 o IP67

- Messschneiden fUr Innenmessungen

- Stufenmesseinrichtung und Feststellschraube

- kontrastreiche 11 mm hohe LCD-Anzeige E H?] <((T))>

- Batteriebetriebszeit ca. 3 Jahre

- Verfahrgeschwindigkeit 2,5 m/s (100"/s)

- integrierte Funkschnittstelle

- sofort messbereit durch Reference-System

- Schmutzabstreifer im Schieber

- Schutzart IP67, resistent gegen Staub,
Kuhl- und Schmierstoffe

Lieferung
ﬁ
im Etui

Funktionen:

- ON/OFF

- Reset (Nullsetzen der Anzeige)
- mm/inch-Umschaltung

Lieferung:
Inklusive Batterie und
Bedienungsanleitung im Etui.

- Reference-Lock / Unlock Hinweis:
- Auto-ON/OFF Passenden Funkempfanger
- Hold inklusive Software MarCom finden

- Data

Sie im Katalog Werkzeuge unter
398026 auf Seite 39/656.

seeenenee  MarCal

) Prazisions-Digital-Messschieber IMitutoyo

IP67
Ausfiihrung: ¢
- ABSOLUTE-System zur betriebssicheren DIN ¢ ABS
Messung (patentiert) 862 P67

- ohne Antriebsrolle

- Ablesung: 0,01 mm ﬂ‘_'_’ﬂ

Funktionen:
- ORIGIN .
- Zero/ABS o< Tov
- Auto Power OFF USB ngFUft
- Alarm bei niedriger Spannung
Lieferung
Lieferung: =
Inklusive einer Batterie und Werkszertifikat. im Etui
Hinweis:
Passende Anschlusskabel finden Sie im Katalog
Werkzeuge unter 398004 auf Seite 39/655.
W .th_C
STA™
= TOV =
//// TOV Rheinland \\\
“3011201%

ABSOLUTE

....—
& :
T 301800

Messbereich 301843 Tiefenmad Ablesung Fehlergrenze  Schnabellange 301800 301805
mm (RG 3071) Ierenma mm/inch mm mm Messbereich 500 500 Tiefenmag FENerarenze  Schnabellange
150 226,50 flach 0.01/0.0005" 0.03 40 mm ohne Datenausgang mit Datenausgang mm mm
1508 22650  @15mm  0,01/0,0005' 003 40 fHAIE0AT) LILT)
150 166,00 214,00 flach 0,02 40
150R 165,00 243,00 @ 1,9 mm 0,02 40
) Prazisions-Digital-Tiefenmessschieber P67 MREMUS’
oat ¢ <
Ausfuhrung: gﬁliN2 Qeﬁ ¢ 1BS
- rostfreier Stahl, gehartet o 1PB7 Digimatic ~ USB
- Feststellschraube oben 7 i
Lief
- gerade Messstange mit Messstift A g e
- induktives Messsystem ()] mQem BT
- konstrastreiche 7,5 mm hohe LCD-Anzeige
- Schutzart IP67, resistent gegen Staub,
Kuhl- und Schmierstoffe
- Messstift 1,5 mm
Funktionen:
- ON/OFF
- RESET (Nullsetzen der Anzeige)
- mm/inch-Umschaltung
- Auto-ON/OFF
- PRESET-Funktion (Messwertvoreinstellung)
- Datenausgang: wahlweise USB, Digimatic, RS 232 C
Lieferung: !
Mit Batterie, Bedienungsanleitung und Prufzertifikat, im Etui. c\

Hinweis:
Passende Anschlusskabel finden Sie im Katalog Werkzeuge
unter 398010 auf Seite 39/654.

Messbereich 309111 Ablesung
mm (RG 3010) mm/inch
150-KAL 348,70 0,01/0,0005"

C
Fehlergrenze Gesamtlange Messbrucke
mm mm mm
0,03 234 100

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



P Préazisions-Digital-
Biigelmessschraube IP65

Ausfihrung:

- kontrastreiche Ziffernanzeige, Ziffernhéhe
10 mm

- Messspindel rostfrei, ganz gehartet
und geschliffen

- Messspindel und Amboss hartmetallbewehrt

- Schnellbetrieb

- vorgezogene Ratsche

- lackierter Stahlbugel, warmeisoliert

- Integrated wireless

- Spindeldurchmesser: 6,5 mm

- Spindelsteigung: 0,5 mm

- Messkraft 5-10 mm

Funktionen:

- RESET (Nullsetzen der Anzeige fur Relativmessung)
- ABS (Umschaltung von Relativ- auf Absolutmessung)

- mm/inch
- Reference-Lock/Unlock
- PRESET (MaBvoreinstellung)

Lieferung:

Mit Batterie, Bedienungsanleitung und Einstellmal3

ab Messbereich 25-50 mm.

Mahr

Micromar

P Prazisions-Digital-Funk-
Biigelmessschraube IP65

¢ Ausfiihrung:
\Q ABS ﬁ - kontrastreiche Ziffernanzeige, Ziffernhéhe
IP65 10 mm
- Messspindel rostfrei, ganz gehéartet und
Lieferung geschiiffen
@ - Messspindel und Amboss hartmetallbewehrt
MDY - Schnelltrieb

- vorgezogene Ratsche

- lackierter Stahlbtgel, warmeisoliert
- Integrated wireless

- Spindeldurchmesser: 6,5 mm

- Spindelsteigung: 0,5 mm

- Messkraft: 5-10 N

Funktionen:

- RESET (Nullsetzen der Anzeige)

- ABS (Anzeige kann auf Null gesetzt werden
ohne den Bezug zum ORIGIN zu verlieren)

- mm/inch

- ORIGIN (MaBvoreinstellung)

- LOCK-Funktion (Tastatursperre)

- TOL (Toleranz- und Warngrenzen-Eingabe)

- DATA (Datenubertragung)

- HOLD (Messwertspeicherung)

Lieferung:
Mit Bedienungsanleitung, Batterie und
Einstellmal® ab Messbereich 25-50 mm.

[) 0
|pQ° ABS }/T:l/{
A @ =)

im Etui

Hinweis:

Passenden Funkempfanger
inklusive Software MarCom
finden Sie im Katalog
Werkzeuge unter 398026
auf Seite 39/656.

Messbereich 34100E3\‘I\?I? Ablesung Fehlergrenze Messbereich %2%22: Ablesung Fehlergrenze
mm mm/inch mm mm mm/inch mm
(RG 3172) (RG 3172)
0-25 208,50 0,001/0,00005" 0,002 0-25 290,00 0,001/0,00005" 0,002
D Prazisions-Digital-Biigelmessschraube P65 Mitutoyo
Ausfihrung: ¢ Lieferung OV
- digitale Bugelmessschraube mit Schutzart IP65 \C e J
- mit Ratsche P65\ Digiatic Cave  mew 9ePUI
- Ablesung 0,001 mm
- Skalentrommel und Skalenhutlse mattverchromt
- Ebenheit 0,3 pm
- Messflachen hartmetallbestickt, geschliffen und feinstgelappt
- BUgel lackiert
- Messspindel mit Klemmeinrichtung, @ 6,35 mm
- Messkraft 5-10 N
Funktionen:
- ORIGIN (bis 100 mm)
- Zero/ABS
- Auto Power OFF
- Hold
- Alarm niedrige Spannung
- 2x PRESET (> 100 mm) pr—
- Tastensperre (» 100 mm)
Lieferung:
Inklusive EinstellmaR (ab 25 mm) und Batterie. ]
Hinweis:
Passende Anschlusskabel fur 310307 -
finden Sie im Katalog Werkzeuge unter
398005 auf Seite 39/655.
310307
Messbereich 310305 F 310307 Fehlergrenze
o ohne Datenausgang mit Datenausgang -
(RG 3181) (RG 3181)
0-25 199,00 257,00 0,002

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



Produktinformation

Gewindemessdrahte fiir Prazisions-Biigelmessschrauben

Ausfiihrung:

Der Halter fur die Spindel ist mit einem Messdraht, der
Halter fur den Amboss mit zwei Messdrahten ausgerustet.
Dieses EndmaB dient zur notwendigen Verbreiterung der
Messschrauben-Messflache

(3 mm von Messergebnis abziehen). Gewinde-

einsatze werden paarweise geliefert.

Verwendung:
Zum Messen von AuBengewinden. Die Bestimmung des
Flankendurchmessers erfolgt nach der Drei-Drahtmethode.

Lieferung:
Im Etui. Preise auf Anfrage.

GroBe = Metrisches Gewinde
Messdraht-@ DIN 13

(Regel- und Feingewinde)
D Steigung P
mm mm
0,17 0,25 0,30
0,195 =
0,22 0,35
0,25 040
0,29 0,45 0,50
0,335 0,60
0,39 =
0,455 0,70 0,75 0,80
0,53 0,90
0,62 1,00
0,725 1,25
0,895 1,50
1,10 1,75
1,35 2,00
1,65 2,50
2,05 3,00 3,50
2,565 4,00 4,50
3,20 5,00 5,50
4,00 6,00

Bitte Spindeldurchmesser beachten.

. - =6,35 mm
=6,50 mm
=750 mm
=8,00 mm
e
Whitworth-Gewinde U.S.St-Gewinde Trapez-Gewinde
DIN 11, 239, 240, 259 (UNC, UNF) DIN 103, 378, 379
(BSW, BSF, BSP)
Gangzahl auf 1" Gangzahl auf 1" Steigung h
mm
— 56 —
40 44 40 =
32 36 -
28 32 28 =
26 24 24 =
22 20 20 =
19 16 18 =
14 13 2
12 11 12 11 =
10 ) 10 G &)
8 7 8 7 4
6 6 5
B 4% 5] 4% 6
4 3% 4 7

www.precitool.de




P Prazisions-Digital-Biigelmessschraube 1P65

Ausfihrung: ¢ Lieferung
- zur Messung aller gewolbten \0 —_—
Flachen und Wandstarken P65 Digimatic  im Etui

- Ziffernschrittwert 0,001 mm
- Skalentrommel und Skalenhtlse mattverchromt TOV
- Ebenheit 0,6 ym/0,000024" gepraft
- Messflachen hartmetallbestuickt,
geschliffen und feinstgelappt .
- Bligel lackiert Lieferung:

- Messspindel mit @ 6,35 mm

- Spindelsteigung 0,5 mm, mit Feststelleinrichtung

- Messkraft 5-10 N

- automatische Abschaltung
nach 20 min. Nichtgebrauch

- Alarm bei niedriger Spannung

- mit Datenausgang

Inklusive Box, EinstellmafR
(ab 25 mm), Einstell-
schltssel und 1 Batterie.

Hinweis:

Passende Anschlusska-

bel finden Sie im Katalog
Werkzeuge unter 398005
auf Seite 39/655.

Wty e
A
: TOV *=
//// TOV Rheinland S
“3077201%°
Messbereich ith "1_3104'1“25 flach Fehlergrenze
o mit balliger Messflache il
(RG 3181)
0-25 541,00 0,004
Ausfihrung: ¢
- geeignet zur Messung von Nuten, DIN \C ABS
Keilwellen, Einstichen, etc. 8631 IP65

- Ablesung 0,001 mm

- Skalenhtlse mattverchromt, @ 18 mm

- Messflachen hartmetallbestuckt,
geschliffen und feinstgelappt
- BUgel lackiert

U-WAVE®

Digimatic UsSB

X . Lieferung q
- Messspindel mit @ 6,35 mm, = Tov
Steigung 0,5 mm und Klemmeinrichtung mow gepraft

- Messkraft 5-10 N

Ausfihrung:

- zum Messen von Zahnweiten
oder von Einstichabstanden

- Ablesung 0,001 mm

- Bugel lackiert

- Skalentrommel und Skalenhtlse
mattverchromt, @ 18 mm

- Messkraft 3-8 N

- Messspindel mit @ 6,35 mm, Steigung
0,5 mm mit Klemmeinrichtung

- mit Datenausgang

Funktionen

- ORIGIN

- Zero/ABS

- Auto Power OFF

- Hold

- Alarm bei niedriger Spannung

Mitutoyo

J
' ABS
IPQ Digimatic
Lieferung
=
UsB im Etui
TOV
gepruft

Lieferung:
EinstellmaR (ab 25 mm), Handschutz,
Einstellschltssel und Batterie.

Hinweis:

Passende Anschlusskabel finden Sie
im Katalog Werkzeuge unter 398005
auf Seite 39/855.

\N.tuv_c
A
s TOV =
/// TUV Rheinland \\\
“3071201%°
310526
Messbereich mit Tellermessflachen Fehlergrenze
mm und drehender Spindel mm
(RG 3181)
0-25 697,00 0,008
Ausfiihrung:
J DIN ¢

- zum Messen des Flankendurchmessers
bei Gewinden

- Ablesung 0,001 mm

- Skalentrommel und Skalenhtlse
mattverchromt, @ 18 mm

- Bugel lackiert

- Messspindel mit @ 6,35 mm,
Steigung 0,5 mm und Klemmeinrichtung

- Messkraft 5-10 N

- mit Datenausgang

863-1

)
IP&

Digimatic

U-WAVE®

UsB
Lieferung T
TUV
= 2
im Etui gepruft

- mit Datenausgang Lieferung:

Inklusive EinstellmaB (ab 25 mm), Funktionen: Lieferung:

Funktionen: Einstellschltissel und Batterie. - 7ero/ABS Inklusive Einstellmal? 60° (ab 256 mm),
_ORIGIN - Auto Power OFF Handschutz, Einstellschitssel und
- Zero/ABS Hinweis: - Hold Batterie.
- Auto Power OFF Passende Anschlusskabel finden Sie im - 2x PRESET
- Hold Katalog Werkzeuge unter 398005 auf Seite - Alarm bei niedriger Spannung Hinweis:
- Alarm bei niedriger 39/655. AB L _I_E - Tastensperre Passende Anschlusskabel finden Sie

Spannun - im Katalog Werkzeuge unter 398005

P d So U auf Seite 39/655.
q\\N .tU\/_CO

é\“\N -"“"-co :s A = es -

B AN z S qov 2 B8k

2 tovenenand S /0»35”201 D(QQ

3071201
Messbereich it ab 3tlt044MS fiach Fehlergrenze Messbereich 631'0(;587'1 Fehlergrenze
o mit abgesetzten Messflachen i - zur Gewindepriifung i
(R6 3181) (RG 3181)
0-25 665,00 0,004 0-25 717,00 0,008

D Prazisions-Digital-Biigelmessschraube Mitutoyo
Ausfuihrung: Funktionen: Lieferung: Lieferung
- hohe Genauigkeit - ON/OFF Mit Batterie, Handschutz I —— "%’ , =
- Ziffernschrittwert umschaltbar 0,1 pm / 0,5 pm - Auto Power OFF und Prifzertifikat. Digimatic ~ USB UWAVES  im Etui
- Grenzwert fUr Messabweichung - Hold

(MPE 0,6 pm), DIN EN IS0 3611

- Alarm bei niedriger Spannung

- konstante Messkraft von 7-9 N - Preset
- mit absolutem Drehgeber . .
- kleine Messflache Hinweis:

- Gewicht 400 g
- mit Datenausgang

Passende Anschlusskabel finden
Sie im Katalog Werkzeuge unter

398005 auf Seite 39/655.

Messbereich 310338 Fehlergrenze
mm (RG 3181) pm
0-25 1.644,00 0,0005

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



D Prazisions-Digital-Biigelmessschraube

Ausfihrung:
- geeignet zum Messen von schmalen AuBennuten DIN ABS
- mit nichtdrehender Spindel 863-1 Doimati
- Ablesung 0,001 mm _
- Skalentrommel und Skalenhtlse mattverchromt, Lieferung
@ 18 mm ‘G' ?
Im Etur

- BUgel lackiert UsB
- Messspindel mit @ 6,35 mm, Steigung 0,5 mm

- Messkraft 5-10 N

- mit Datenausgang

. Lieferung:
Funktionen: Inklusive EinstellmaB (ab 25 mm), Hand-
- ORIGIN schutz, Einstellschltissel und Batterie.
- Zero/ABS
- Auto Power OFF Hinweis:
- Hold

Passende Anschlusskabel finden Sie im
Katalog Werkzeuge unter 398005 auf Seite
39/655.

- Alarm bei niedriger Spannung

Messbereich itfl 210&156"“ h Fehlergrenze
. mit flachen Messflachen e
(RG 3181)
0-25 956,00 0,008

Mitutoyo

Ausfihrung:
- zur Messung von 3-schneidigem Werk- OIN ABS
zeug, z. B. Fraser oder Reibahlen 863-1 Digimatic
- Ablesung 0,001 mm _
- Skalentrommel und Skalenhtlse matt- % Lieferung
verchromt, @ 18 mm ==
- Messflache mit Prismenwinkel 60° uss im Etui

- Bugel lackiert

- Messspindel mit @ 6,35 mm, Steigung
0,75 mm, mit Klemmeinrichtung

- Messkraft 5-10 N

- mit Datenausgang Lieferung:

Inklusive Einstellmal® und Batterie.

Funktionen:
- Zero/ABS Hinweis:
- Auto Power OFF Passende Anschlusskabel finden Sie
- Hold im Katalog Werkzeuge unter 398005
- 2x PRESET auf Seite 39/655.
- Alarm bei niedriger
Spannung
-
- Tastensperre Ll
Mitutoyvo
Messbereich mi?\}g\rsn%}]ss Fehlergrenze Ausfahiung
mm mm
(RG 3181)
1-15 844,00 0,008 mit Nuten

) Prazisions-Priifstift-Satz

Ausfihrung:

DIN Lieferung
- aus hochwertigem Lehrenstahl gefertigt, =
gehartet und gealtert auf 58-62 HRC 2269 im Etui

- auf hochste Formgenauigkeit feinst geschliffen

- zylindrische Prifstifte (Messstifte in Satzzusammenstellung)

- Messstifte werden bei einer Bezugstemperatur von 20 °C gepruft
-ab 3,0 mm @ auf der Stirnflache beschriftet

- einseitig geschliffene Facette schutzt vor Beschéadigung

- unveranderliche Messkorper

Verwendung:
FUr viele Mess- und Prufaufgaben.

383550 383551

MESSbe’m"St”f”"g Genavigkeit 0,001 mm  Genauigkeit 0,002 mm L%”ge Stiickzahl/Inhalt
(RG 3814) (RG 3814)
0,5-1/0,01 742,20 588,30 40 51
1-2/0,01 1049,00 863,10 70 101
2,01-3/0,01 1041,00 860,40 70 100
3,01-4/0,01 1293,00 1046,00 70 100
4,01-5/0,01 1293,00 1046,00 70 100
5,01-6/0,01 1295,00 - 70 100

www.precitool.de

P Priifstift-Zubehor

Ausfiihrung:
Halterschalen aus Feinzinkgusslegierung, lackiert, mit Klemmschraube.

Verwendung:

- zur Aufnahme von Prufstiften
- zur Herstellung fur individuelle Gut-/Ausschusslehren

== ==

GréBe 383300 Spannbereich & Halterlange
(RG 3808) mm mm

1 11,20 1,00-1,99 60

2 12,70 2,00-4,50 68

3 23,30 451-6,99 76
» Grenzlehrdorn
Ausfiihrung:
- Gut- und Ausschussseite aus gehértetem Lehrenstahl DIN H7
- geschliffen und gelappt 2245

- Grenzlehrdorne mit anderen Passungen/Zwischenmafen
auf Anfrage lieferbar

Verwendung:
Zur Prifung von Bohrungen auf MaBhaltigkeit.

Kalibrierkosten siehe Prifmitteliiberwachung im Katalog Werkzeuge ab Seite
39/657. Bitte an die GréBenangabe ,-KAL" hinzufiigen.
Beispiel: 384000 35-KAL

NennmaB 384000 NennmaB 384000
mm (RG 3808) mm (RG 3808)
56,00 4 20,00
15 48,35 5 20,00
20,00 6 20,00
3 20,00

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Grenzlehrdorn-Satz P Einstellring (Kontrollring)

Ausfihrung: Lieferung Ausfiihrung:

Aus Lehrenstahl gehartet, entspannt und fein OIN H =3 Aus Lehrenstanhl, gehértet, geschliffen und gelappt. DIN Form

geschliffen. 2245 g 2250 ©
Verwendung:

Zum Einstellen von Messgeraten z. B. Dreipunkt-
Innenmessgerate 311200 Innenfeinmessgerate usw.

Kalibrierkosten siehe Prifmitteliiberwachung im Katalog Werkzeuge
ab Seite 39/657.

Bitte an die GréBenangabe ,-KAL" hinzufligen.
Beispiel: 384160 28-KAL

Hinweis:

- weitere Nenndurchmesser auf Anfrage lieferbar

- Einstellringe nach DIN 2250 Form B far
pneumatische Langenmessgerate

384160 384160
ST 384001 Inhalt Ner:lr: a einzeln Ne':::n" a8 einzeln
mm (6 3808) (R6 3808) (R6 3808)
3-12 143,30 je 1x@ 3141561811012 mm 3 75,15 5 46,55
4 46,55 6 46,55
» Gewindelehrdorn » Gewindelehrring
Ausfiihrung: Hetisch Ausfihrung: Metisch
-~ aus Lehregnstahl gehartet M 'EI‘ DIN Aus Lehrenstahl gehértet, M Wm DIN
f L Metrisches % 13 i f Metrisches . 13
entspannt und fein geschliffen e .“ entspannt und fein geschliffen. Gewine
- einteiliger Dorn mit Gut- und Ausschussseite
- Gutseite mit vollstandigem Gewindeprofil Toleranzfeld:
- Ausschussseite hat ein verkiirztes oH 6H (ML1,4=6h
Gewindeprofil mit nur wenigen Gangen > M1,4=6g

Toleranzfeld: Kalibrierkosten siehe

<M1.4 =5H Priifmitteliberwachung im
>M16 = 6H Katalog Werkzeuge ab Seite
39/657. Bitte an die
Kalibrierkosten siehe Priifmitteliberwachung im Katalog Werkzeuge ab Seite GroBenangabe -KAL hinzuftigen.
39/657. Bitte an die GréBenangabe -KAL hinzufiigen. Beispiel: 387100 M10-KAL 387100 387120
Beispiel: 387000 M10-KAL
" . 387000 o " 387000 387100 387120 387100 387120
fiir Gewinde ), firr Gewinde (RG 3880) fiir Gewinde Gut Ausschuss fir Gewinde Gut Ausschuss
M1 125,80 M2,5 55,75 (RG 3880) (RG 3880) (RG 3880) (RG 3880)
M1 104,20 104,20 M2,5 49,95 49,95
M1,2 105,10 M3 46,65 ' ! ! ! !
M14 84,85 M35 48,25 M1,2 97,50 97,50 M3 38,50 38,50
M16 78,20 m 43,85 M1,4 87,10 87,10 M3,5 39,80 39,80
u2 64,40 N5 42,80 M1,6 75,35 75,35 M4 35,10 35,10
M2,2 68,60 V6 41,40 M2 63,55 63,55 M5 35,10 35,10
M2,2 70,95 70,95 M6 35,10 35,10
Ausfihrung: Metisch Ausfiihrung: Metisch
- aus Lehrenstahl gehartet, MF ‘ DIN Aus Lehrenstahl, gehartet, MF ‘ DIN
entspannt und fein geschliffen Pt . ) 13 entspannt und fein geschliffen. e .“ 13
- einteiliger Dorn mit Gut- und Ausschussseite
- Gutseite mit vollstandigem Gewindeprofil Toleranzfeld:
- Ausschussseite hat ein verkurztes 5H 6H P<0,25=6h
Gewindeprofil mit wenigen Gangen P> 025=6G6
Toleranzfeld: Kalibrierkosten siehe Prifmit-
P<0,25=5H teliberwachung im Katalog
P> 0,25 =6H Werkzeuge ab Seite 39/657.
Bitte an die GroBenangabe -KAL
hinzufligen. Beispiel: 387300
Kalibrierkosten siehe Prifmitteliberwachung im Katalog Werkzeuge ab Seite M10 x0,35-KAL 387300 387320
39/657. Bitte an die GroBenangabe -KAL hinzufiigen.
Beispiel: 387200 M10 x 0,35-KAL 387300 387320 387300 387320
fir Gewinde Gut Ausschuss fir Gewinde Gut Ausschuss
(RG 3880) (RG 3880) (RG 3880) (RG 3880)
fiir Gewinde 387200 fiir Gewinde 387200 M1x0,2 336,00 336,00 M4x025 368,10 -
(RG 3880) (RG 3880) M1,2x0,2 328,50 328,50 M4x0,35 59,60 -
M1,2x0,2 251,50 M3,5%0,5 116,80 M1,4x0,2 318,90 318,90 M4x0,5 54,25 -
M1,4x0,2 245,00 M4x0,25 169,30 M1,6x0,2 565,00 565,00 M4,5%0,35 91,60 91,60
M1,6x0,2 233,30 M4x0,35 99,10 M1,8x0,2 540,40 540,40 M4,5%0,5 69,10 69,10
M1,8x0,2 229,00 M4x0,5 78,55 M2x0,2 530,70 530,70 M5x0,25 363,80 363,80
M2x0,2 223,60 M4,5%0,35 142,60 M2x0,25 406,60 406,60 M5x0,35 91,60 91,60
M2x0,25 164,50 M4,5x0,5 88,05 M2,2x0,25 406,60 406,60 M5x0,5 54,25 54,25
M2,5x0,2 218,30 M5x0,25 168,00 M2,5%0,2 520,00 519,00 M5x0,75 - 54,15
M2,5%0,25 159,60 M5x0,5 76,20 M2,5%0,25 392,70 392,70 M6x0,25 363,80 363,80
M2,5%0,35 118,60 M5x0,75 57,80 M2,5%0,35 76,40 76,40 M6x0,35 91,60 91,60
M3x0,25 159,60 M6x0,25 168,00 M3x0,35 - 65,80 M6x0,5 54,80 54,80
M3x0,35 105,70 M6x0,35 147,40 M3,5x0,25 382,00 382,00 M6x0,75 41,50 41,50
M3,5%0,25 169,30 M6x0,5 75,55 M3,5%0,35 63,45 63,45 M50x1 162,00 -
M3,5%0,35 105,10 M6x0,75 51,05 M3,5x0,5 - 87,10

nnten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen www.precitool.de




P Oberflichenmessgeréat MarSurf

Ausfihrung M 310:

- handliches Rauheitsmessgerat flr den mobilen Einsatz GB '%’ \
- Tastspitze 2pm CeEo USB [P40

- Ubertragung von Messprotokollen und -daten tber Bluetooth oder Kabel

- direkt drucken aus dem mobilen Drucker (im Set mit Drucker)

- beleuchtetes 4,3"-TFT-Touch-Display

- Erstellung fertiger PDF-Protokollen im Messgerat

- netzunabhangiger Betrieb: Uber 1200 Messungen, ohne das Gerat laden zu mussen

- bietet mit 31 KenngroéBen einen breiten Leistungsumfang

- mit automatischer Cutoff-Wahl

Verwendung:

- an Wellen, Gehauseteilen, GroBmaschinen, groRen Werkstlcken, Fras- und Drehteilen bzw.
an geschliffenen und gehonten Werksttcken

- Im Produktions- und Fertigungsbereich an der Maschine zum schnellen Prifen der Rautiefe
des Werkstucks in oder auf der Maschine

Technische Daten:

- Messbereich bis zu 350 pm (0,014 in)

- Normen: I1SO und JIS

-gem.ENISO 12085: 1 mm/2mm/4mm/8mm/12mm/ 16 mm

- Zahl der Einzelmessstrecken von 1 bis 16 wahlbar

- automatische normgerechte Wahl von Filter und Taststrecke

- Phasenkarrekter GauB-Filter gemafR DIN EN ISO 16610-21

- Cutoff 0,256 mm /0,80 mm / 2,50 mm (0,010 in / 0,032 in / 0,100 in)

- verkUrzter Cutoff wahlbar - KenngréBen gemaB: DIN / I1SO: A1, 12, Ar, CF, CL, CR, Mr1, Mr2, R,
R3z, RPc, RS, Ra, Rk, Rmax, Rp, Rpk, Rpm, Ra, Rt, Rvk, Rx, Rz, Vo
JIS: Rmr tp, Rz, Ry

- ASME: RpA, Rpm, Rpm tp

- Materialanteilkurve und Ergebnisprotokoll

- Angabe von Datum und/oder Uhrzeit der Messung

- integrierter Speicher fur Ergebnisse von ca. 500.000 Messungen und min. 3900 Profile

- dynamische Kalibrierfunktion

- Sperre und/oder Passwortschutz fur Gerateeinstellungen

Lieferung M 310:

- MarSurf M 310 Basisgerat

- Vorschubgerat (herausnehmbar)

- Taster PHT 8-350, normgerecht

- Raunormal (im Gehause integriert, herausnehmbar) i

- Tasterschutz / Prismenhalter

- Ladegerat / 3 Netzadapter

- Hoheneinstellung (integriert)

- Tragetasche mit Schulterriemen

- USB-Kabel

- Handprisma mit Hohenverstellbar (Paar)

- Verlangerungskabel zum Vorschubgerat
(Lange 1,2 m)

- Betriebsanleitung

Lieferung M 310D mit Drucker:

- MarSurf M 310 Basisgerat

- Vorschubgerat (herausnehmbar)

- Taster PHT 8-350, normgerecht

- eingebauter Akku

- Raunormal (im Gehause integriert, herausnehmbar)
inkl. Mahr-Kalibrierschein

- Bluetooth-Drucker mit USB-Bluetooth Stick
und 1 Rolle Papier

- Tasterschutz / Prismenhalter

- Ladegerat / 3 Netzadapter

- Hoheneinstellung (integriert)

- Tragetasche mit Schulterriemen

- USB-Kabel

- Handprisma mit Hohenverstellbar (Paar)

- Verlangerungskabel zum Vorschubgerat (Lange 1,2 m)

- Betriebsanleitung

388712

Typ M 310
(RG 3870)
M310 4.150,00
M310D 4.650,00

WWW.pI’ECitOOLde Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




P Oberflichenmessgerat MarSurf

Ausfiihrung PS 10:
- handliches Rauheitsmessgerat fur den mobilen Einsatz '%’ a
- einfache und intuitive Bedienung USB IP& microSD
- groBes, beleuchtetes 4,3"-TFT-Touch-Display

- Anzeige drehbar

- Start-Taste gleichzeitig Home-Button fur direkten Zugang zur Startansicht
- Datensicherung als TXT, X3P, CSV und PDF-Datei

- netzunabhangiger Betrieb - Uber 1.200 Messungen ohne Aufladen

- flexibel durch herausnehmbares Vorschubgerat

- fur alle Messlagen - waagerecht, senkrecht, Uberkopf

- mit integriertem, herausnehmbaren Raunormal

- Schnellzugriff auf Funktionen durch Favoritenablage im Display

- Normen DIN-ISO/JIS/ASME/MOTIF wahlbar

- Einstellung unsymmetrischer Schnittniveaus fur die Spitzenzahlung

- Toleranziiberwachung

- Sperre und/oder Passwortschutz fur Gerateeinstellung

- Datum und Uhrzeit fur Protokollierung

Verwendung:

- Rauheitsmessungen vor Ort direkt am Werksttck
- Messen im Produktionsprozess

- universell an der Bearbeitungsmaschine

- in der Wareneingangskontrolle

Lieferung:

MarSurf PS10 Basisgerat, Vorschubgerat, Standardtaster (normgerecht),
Akku (eingebaut), Raunormal (inkl. Mahr-Kalibrierschein), Tasterschutz,
Ladegerat, 3 Netzadapter, Betriebsanleitung, Tragetasche mit Schulterriemen,
USB-Kabel, Verlangerungskabel Vorschubgerat, Hoheneinstellung (integriert)

Funktionen:
MaBeinheit: metrisch/inch
Messprinzip: Tastschnittverfahren
Taster: induktiver Kufentaster, 2 pm Tastspitze, Messkraft ca. 0,7 mN
KenngroBen: =) DIN/ISO: Ra, Rg, Rz, Rmax, Rp, Rpk, Ry, Rk, Rvk, Mr1, Mr2, Al,
A2, Vo, Rt, Rv, RPc, Rmr, RSm, Rsk, CR, CF, CL, R, AR, Rx
=>JIS: Ra, Ra, Ry (entspricht Rz), RZJIS, tp (entspricht Rmr), RSm, RS
=) ASME: Rp, Rpm, RPc, Rsk, tp (entspricht Rmr)
=) MQTIF: R, AR, Rx, CR, CF, CL
Sprachen: 17, davon 3 asiatische
Messbereich: 350 pm
Profilauflosung: 8nm
Filter*: =) GauBfilter gemal IS0 16610-21
=) Sonderfilter gemaR DIN EN ISO 13565-1
=) Is-Filter gemaB DIN EN ISO 3274 (ausschaltbar)
Cutoff Ic*: 0,25 mm /0,8 mm /2,5 mm / automatisch
Taststrecke Lt*: 1,5mm /48 mm/ 15 mm / automatisch / NxLc, frei wahlbar

Taststrecke (gemas MOTIF):
verkiirzter Cutoff*: ...
Gesamtmessstrecke In*: ...
Anzahl der Einzelmessstrecken

Imm/2mm/4mm/8mm/12mm/ 16 mm
wahlbar

1.26mm/40mm/ 125 mm

wahlbar von 1 bis 16

Kalibrierfunktion: ..................... dynamisch
Speicherméglichkeit: .............................. 3.900 Profile, 500.000 Ergebnisse, 1.500 PDF-Dateien,
erweiterbar mit microSD-Karte bis 32 GB
Abmessungen: HxBxT=160x77x50 mm
Gewicht: 500 g
Akku: Li-lonen-Akku, 3,7 Volt, Nennkapazitat 11,6 Wh
Schnittstellen: USB-Device, MarConnect (RS 232 C, USB),
micro SD Slot fur SD” / SDHC-Karten bis 32 GB
Weitbereichsnetzteil: ................................... 100 Volt bis 264 Volt

*gemap 1S0/JIS

388750
Typ PS10

(RG 3870)
PS10 2.470,00

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



» Oberflichenrauheitspriifgerat surftest

Mitutoyo

Ausfihrung: Ausfihrung:

- Messbereich 360 pm '%’ % - tragbar % '%’ %
- Tastsystem Messkraft 0,75 mN Digimatic USB - mit berthrungssensitivem LCD-Monitor Digimatic USB U-WAVE®
- Tastspitzenwinkel 60° (Touchscreen) und integriertem Drucker

- Tastspitzenradius 2 pm -5,7"Farb LCD

- Standardvorschub fir Messungen in
X-Messrichtung

- einfache und intuitive Mentfuhrung

- entspricht den Industrienormen wie DIN EN 1SO, VDA, ANSI oder JIS
- 10 verschiedene Messbedingungen kénnen gespeichert werden
Hinweis: - Statistik-Funktion und farbige Toleranzbewertung

Software kostenfrei unter www.mitutoyo.de - zwei verschiedene Auswertebedingungen mit einer Messung

- jede Funktion kann separat mit Passwort geschutzt werden

- 16 Sprachen moglich

- Tastsystem-Messkraft 0,75 mN

- Tastspitzenwinkel 60°

- Tastspitzenradius 2 pm

Hinweis:
Software kostenfrei unter
www.mitutoyo.de

388775 . 388776 .
Typ e Ausfuhrung Typ e Ausfuhrung
S1210 2.215,00 Standard-Modell S1310 4.450,00 Standard-Modell
P Uhrmacherlupe sEescHENBACH ) Messlupe

Ausfihrung:

- Gehause aus Kunststoff

- Durchmesser 25 mm

- VergréBerung 5-fach und 7-fach,

Linse plankonvex D

Ausfiihrung:

- Metallausfuhrung mit 0,1 mm direkter Ablesemadglichkeit
- aplanatische Glaslupe, 8-fache VergroRerung, verstellbar
- auswechselbare Skala aus rostfreiem Edelstahl

- eingravierte und schwarz ausgelegte Teilstriche

- verzerrungsfreie Ablesung

- zur Scharfeneinstellung verschiebbar

- kann herausgenommen als Handlupe verwendet werden
- Skala 10 mm lang

PXM®  Duplex G

- VergroBerung 10-fach, Linse aspharisch

Verwendung:
Fur Messaufgaben z. B. im Werkzeug- und
Maschinenbau, in der Elektronik, im Labor,

an Pruf- und Kontrollplatzen.
VergroBerung 391000 P
s Lieferung:
5X 15,88 e
X 16,72 In Kunststoff-Schraubdose.
10X 19,24

= ESCHENBACH

Silikat O

P Fadenzihler

Ausfihrung:
- Gehause aus Messing
- seidenmatt verchromt

z. B. Fasenbreite z. B. Strichstarke z.B. Passsitz
1,75 mm 0,85 mm 0,01 mm
. 12 Ausschnitt . 11 Messbereich Ablesun:
VergroBerung 3(R96 393? T VergroBerung ?Rgﬁ 393]? ot e g
5X 50,34 30x30 8X 125,10 10 0,1
8xX 38,57 20x20 ETUI 21,45 - -
10X 38,57 15%x15

www.precitool.de Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.



=< ESCHENBACH

Silikat m

» Einschlaglupe

Ausfihrung:

- Gehause aus Messing

- Linsenfassung aus Metall, Prazisions-Glasoptik
- Linse mit 23 mm @

=< ESCHENBACH

» Kopfbandlupe

Ausfihrung:

- geschlossener Schirm

- Schirm in verschiedenen
Hohenstellungen einrastbar

- Stirnauflage unterbrochen

- Linsenteile sind auswechselbar

Lieferung

PXM® G =7
im Etui

Verwendung:

- fur beidaugiges,
radumliches Sehen

- fur Brillentrager geeignet

Lieferung:
Komplett mit einem Linsenteil.
VergroBerung 391280
(RG 3974)
6X 46,13 VergroBerung 392650 Arbeitsabstand
8X 46,13 (RG 3974)
10X 46,97 2,5X 90,76 180
12X 47,82 3,0X 90,76 160
) Lupenleuchte 3 ESCHENBACH
Ausfihrung: Ausfiihrung:
- bis zu 1.500 Lux Helligkeit PXM@ D D - VergroBerung und Licht im Scheckkartenformat PXM® D Lel
- 4-fach VergréBerung mit Linse - kein Lampenwechsel erforderlich

diffraktiv-aspharisch, ohne
cera-tec®-Beschichtung W

cera-tec® @J Step Up
Lieferung: coating
Mit zweitem Lichtfilter und Batterien. Lieferung

im Etui

392502 '
VergréBerung mobilux® mit SMD-LED Lmsnsrr]:@
(RG 3973)
aX 72,18 75x50
6X 63,78 58
X 54,54 35
10X 57,06 35
Ausfihrung: W
- robuste und kompakte Bauform PXme D D
- gleichmaBige und punktgenaue helle, blendfreie coating
Ausleuchtung durch 2 SMD-LEDs v
- VergroBerung 20 dpt (5-fach), Lichtfarbe kaltweiB, Lieferung

ca. 8.000 Kelvin — 9

- Abschaltautomatik nach 30 Minuten im Etui

Lieferung:
Inklusive 3 Mignon Batterien.

392503

VergroBerung powerlux Uﬂsrﬁrr:]@
(RG 3974)
SX 96,64 58
x 116,81 58

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.

www.precitool.de

- sehr kleine, lichtstarke LED-Beleuchtung

- VergroBerung 3-fach

- superflache SMD-LED Beleuchtung

- lieferbar in den Gehausefarben schwarz und silber

Lieferung:
Inklusive 2 Knopfzellen
1,5V, Typ 2025.

392505
Typ Easy Pocket Farbe
(RG 3974)
152110 50,34 schwarz
152111 50,34 silber
Ausfiihrung: W
- Umschaltmaglichkeit zwischen Ringbeleuchtung PXM@ cera-toc® ES]]
und Segmentbeleuchtung zur Oberflachenkontrolle coating

- Beleuchtungsnahpunkt fur schattenfreie
Ausleuchtung von 3,5 cm
- Beleuchtungsstarke ca. 6.000 Lux (in 150 mm Arbeitsabstand)
- Schwanenhals mit Schutzlberzug zur besseren Hygiene
- Befestigung Uber Tischklemme
- Netzadapter fur EU, GB, US, AUS beiliegend
- Kabellange 3 m

392511

392511

Typ TischfuB fiir vario LED flex  vario LED flex Statmnge D'(%%t{)m VergroBerung
(RG 3973) (RG 3973)
2781 - 368,90 350 6,0 2,5-fach
27815 - 402,50 600 6,0 2,5-fach
27819 142,02 - - - -




» Lupenbrille 3= ESCHENBACH

Ausfihrung: Lieferung

- sehr leichte Lupenbrille mit zwei voneinander PxXme =4
unabhangigen Linsen (Galileisystem) im Etui

- aufsteckbare Bugelenden

- beidseitige Stellrader zum Dioptrinausgleich von + 3 dpt.

- groBes Sehfeld von ca. @ 16 cm und groBer
Arbeitsabstand von 40 cm Abstand

Verwendung:
Fur Modellbau, zum Loten, Kleben, Schleifen,
Sticken und andere Feinarbeiten geeignet.

Lieferung:
Mit Haltebugel.

Qi

392660 _

VergroBerung MaxDetail Arbeitsabstand Gewicht
(RG 3974) g
2X 91,60 400 mm 49

P Digital-Stereo-Zoom-Mikroskop
MarVision

Ausfihrung:

- VergroBerung stufenlos Uber Zoom-0bjektiv einstellbar (7 - 45-fach)

- Fokussierung tUber ergonomisches Handrad (fur Links- und Rechtshander
beidseitig angebracht)

- Prismenkopf 45°, um 360° drehbar mit Dioptrienausgleich

- integriertes Auf- und Durchlicht, stufenlos regelbar

- Anbringung einer CCD-Kamera moglich (nur Typ SM 151)

Verwendung:

- fUr lichtstarke, scharfe, dreidimensionale Bilder

- zur Inspektion von Werksttcken in der Fertigung bzw. in der
Qualitatssicherung

Lieferung:
Mikroskop inklusive Abdeckhaube, Glasplatte und WeiR3-/Schwarz-Platte.

D Elektronik-Schraubendreher-Satz m Wer

BE 4 700 FeseL
- Klingen mit Uberdrehter Antriebsspitze garantieren

sicheren Sitz in versenkten Bohrungen

- Mehrkomponentengriff Kraftform-Micro mit Abrollschutz und drehbarer Kappe

Ausfihrung:
- gehartete Klingen aus Spezialstahl
- nicromatt, Black Point Spitze

Drei-Zonen-Konzept

Effizienzzone: durch Drehkappe zzgl. Schnelldrehbereich
Kraftzone: zur Ubertragung hoher Lose-/Anzugsmomente
Prazisionszone: fUr den richtigen Drehwinkel bei Justierarbeiten

Verwendung:

FUr prazises Verschrauben
im Bereich Elektronik,
Feinwerktechnik usw.

538355
- Satz
teilig Schlitz / PH Inhalt
(RG 5350) _
6 25,15 Schlitz 1,8]2,012,5/3,0 mm

Kreuzschlitz PHOO | PHO

eP e

SM 150 SM 151
392905
Ll (RG 3976)
SM150 924,00 +
SM151 1.175,00 +

www.precitool.de

538366
teilig Schlitz / PH / Sechskant / TORX® Inhalt
(RG 5350)
Schlitz 1,5/1,8/2,0/12,5/3,0 mm
12 5085 Kreuzschlitz PHOO | PHO

Hex-Plus, AuBensechskant 0,91,5/2,0 mm
TORX®, mit Haltefunktion T5|T6

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




) Prazisions-Pinzette

Ausfihrung:

- Chrom-Nickelstanhl

- rostfrei, antimagnetisch (18/10)

- blendfrei mattiert

- Greifflachen glatt und mattiert fur optimalen Halt
- zur Bestuckung, fur SMD-Technik

<

558530 : Gesamtlange 920253
Typ A Spitzenform s
920253 18,85 gewinkelte Spitze, ca. 1 mm breit 120
920254 19,65 Greifbacken fiir zylindrische Bauteile mit @ 0,6 mm 120 920254
P Prazisions-Pinzette @
Ausfihrung: Ausfiihrung:

- aus Chrom-Nickelstahl (18/10)

- rostfrei, antimagnetisch, blendfrei mattiert

- glatte Greifflachen, mattiert fir optimalen Halt
- gerade, mit besonders schmalen Spitzen

- fur feine Montagearbeiten

922207

- vernickelt, gerade Form

- breite, runde Spitzen

- Greifflachen fein gezahnt
- geriffelte Griffe

- Federstahl, hochfest

Typ 924442 mit X-Hieb

(kreuzgezahnt)
906444
558510 . 558515 . ;
Ty spitze Form Gesanr?[tnlange Ty stumpfe Form Sp|tzeanc;;m rund Gesam]ange
(RG 5575) (RG 5575)
922207 13,30 115 924442 8,32 20 140
922204 11,90 130 926443 6,68 30 120
922206 11,90 120 926444 741 35 145
P Prazisions-Pinzette @ P Prazisions-Kreuzpinzette @

Ausfihrung:

- Greifflachen fein gezahnt
- geriffelte Griffe

- schmale Spitzen

e
922235

— = T P

922434

n-.ﬁe\v
923436
; = 923437
558520
spitze Form, x
Typ mit Spitzenform Ausfihrung GesarrrTrt]Lange
Fiihrungsstift
(RG 5575)
922235 13,60 gerade rostfrei 155
922434 9,47 gerade vernickelt 155
923436 11,65 gewinkelt vernickelt 155
923437 9,77 gewinkelt blendfrei, schwarz lackiert 155

Ausfiihrung:
- Federstahl, hochfest, vernickelt
- Greifflachen fein gezahnt, gut klemmend

Typ 929589+929590 mit Griffschalen

T =

S TG e =)

929491

929589

o unn >

929590

558525 . Gesamtlange

Typ Py Spitzenform e
929491 13,80 gerade, trapezformig 160
929589 16,20 gerade, schmal 160
929590 16,20 gewinkelt, schma 160

P Krallengreifer

Ausfihrung:

- 3 Greifbacken, halten durch Federdruck Teile selbststandig zusammen
- mit flexibler Welle

- Krallen6ffnung max. 15 mm

Gesamtlénge
mm

500

Bauer
Bocker

558980

(RG 5593)
20,95

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen. www.precitool.de



) Prazisions-Pinzette isoliert

Ausfihrung:

- Federstahl, hochfest

- vernickelt und tauchisoliert
- fur feinste Montagearbeiten
- gepruft nach DIN EN 60900

922761

@ ) Prazisions-Pinzette ESD

Ausfiihrung:
- aus Chrom-Nickel-Stahl
— - rostfrei, antimagnetisch (18/10)
- ESD-Beschichtung, blendfrei schwarz,
Oberflachenwiderstand ca. 10 Ohm
- Spitzen blendfrei geburstet
- Greifflachen glatt,
mattiert fur optimalen Halt

56

920878

|

922870

|

923875
922763
558535 ’ I Gesamtlange 558540 ) Gesamtlange
Typ TR Spitzenform Greifflache i Typ e Spitzenform n
922761 19,35 gerade glatt, mattiert 130 920878 20,10 gewinkelt 120
922762 19,45 gerade fein gezahnt 150 922870 14,50 gerade 110
923764 19,80 gewinkelt fein gezahnt 150 922872 15,35 gerade lang 135
926763 19,30 gerade gezahnt 145 923875 17,25 sichelférmig 120
925874 14,50 rund 120
@
P Suchspiegel b Prifspiegel Vrazerg
Ausfihrung: Ausfiihrung:
- Spiegel in Metalleinfassung - Spiegel durch Stellrad am Handgriff stufenlos um 90° schwenkbar
- Schaft verchromt - durch flexibles Mittelteil sind weitere Winkeleinstellungen maglich
- am Spiegel eingebaute Beleuchtung wird Uber 2 Batterien
Typ 225: . (MIGNON 1,5V) im Handgriff gespeist
mit Kunststoffeinfassung K\ e E— - SpiegelgroBe: 30 x 55 mm, Kunststoff
\ - zum Prdfen von schwer einsehbaren Bereichen
- 210
Hinweis:
K Passende Batterien finden Sie unter 811803 0022.
— e
225
5 558920 : 558972 .
Gesamltrl‘ange rund SpiegekQ) Ausfihrung Typ mit Beleuchtung Gesar?rt;ange
(RG 5585) mm (RG 5572)
210 12,90 30 Metallgriff, poliert, vernickelt 1977-1 103,60 620
225 10,35 25 Kunststoff, Griff abschraubbar

) Teleskop-Spiegel

Ausflhrung:

- Inspektionsspiegel mit Teleskopstange, vernickelt
- Rundspiegel ist auf ein drehbares Gelenk aufgeschraubt

- Kunststoffgriff schwarz
- Lange 240 bis 680 mm

Bauer
Bocker

680/43 x 65

P

680/30

(=

Gesamtlange 558960 Spiegel-@ /
mm (R6 5584) mm é L -
680/43x65 2125 43x65 )
680/30 18,25 30 /
680/50 19,90 50 Q_E_ﬁ
680/50
N
P Teleskop-Magnetheber MRETEC®
Ausfihrung:
- ausziehbar
- mit Clip und AnreiBnadel = J
- Haftkraft 500 g
- Durchmesser Magnet 6 mm 63 y § S
- Durchmesser Hulse 8 mm
; 558977 Gesamtlange
yp (RG 5584) mm
4850-1 4,96 150-660

www.precitool.de

Bei allen genannten Preisen handelt es sich um unverbindliche Preisempfehlungen.




Die Art der Darstellung und das Katalognummernsystem
dieses Kataloges sind urheberrechtlich geschitzt.

Nachdruck und Vervielféaltigungen jeglicher Art, auch aus-
zugsweise, sind nur mit schriftlicher Genehmigung der
Firma PRECITOOL Werkzeughandel GmbH & Co. KG Zentral-
lager, 36286 Neuenstein, gestattet.

Der Katalog, einschlieBlich Ergadnzungen, Ausziigen und
Nachtragen wird unseren Kunden kostenlos zur Verfligung
gestellt.

Der Inhalt des Kataloges ist fir uns unverbindlich.
Wir Gbernehmen keine Gewahr fir technische Angaben
(DIN /1SO - Werksnormanderungen etc.).

Der Katalog bleibt unser Eigentum und kann jederzeit
von uns zurlckverlangt werden. Er wird lhnen zur aus-
schlieBlichen Verwendung im Verkehr mit uns Giberlassen.
Die Weitergabe an Dritte ist ausdriicklich untersagt.

Preise:

Die im Katalog angegebenen Preise verstehen sich in EURO
per Stick oder Satz, ausschlieBlich der gesetzlichen
Um-satzsteuer, welche gesondert in Rechnung gestellt
wird (ausgenommen Exportsendungen).

Alle Preise sind unverbindliche Preisempfehlungen und
freibleibend. Wir behalten uns vor, die am Tage der Liefe-
rung gultigen Preise zu berechnen.

Gultigkeit:
Ab 15.01.2021 bis zum 31.12.2021.
Der Katalog 2020 ist ab dem 15.01.2021 unguiltig.

Die Bedeutung des Zeichens hinter den Preisangaben:

392905 ) -
(RG 3976) + = Preise ausschlieBlich Transport
903,00 + und Verpackungskosten
1.150,00 +

IMPRESSUM

Herausgeber und Konzept:
PRECITOOL Werkzeughandel
GmbH & Co. KG Zentrallager
Lingenfeld 1| 36286 Neuenstein
Telefon: 06677 9229-0

E-Mail: info@precitool.de
Webseite: www.precitool.de
Verfasser:

Frank Lamwersiek
Erscheinungsjahr: 2021
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