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PERCAGE DU TITANE - DEFIS ET SOLUTIONS !

B!

L'usinage des nuances de titane présente plusieurs défis uniques en raison des propriétés distinctives du matériau. Ces matériaux sont
appréciés pour leur haute résistance, leur légereté, leur biocompatibilité et leur résistance exceptionnelle a la rouille et a la corrosion,
ce qui en fait un choix idéal pour les applications aérospatiales, médicales et diverses applications industrielles. Cependant, ces

attributs avantageux posent également des difficultés importantes lors de I'usinage, en particulier lors du percage.
Le département R&D de Mikron Tool a passé des années a rechercher avec nos clients comment surmonter ces défis.
Mikron Tool présente des forets en carbure monobloc haut de gamme :

B CrazyDrill Titanium TK / TN : Un micro-foret spécialement développé pour le titane pur et allié dans une plage de diamétres

comprise entre 0,2 et 2,0 mm avec une profondeur de percage allant jusqu'a 6 x d

B CrazyDrill Flex Titanium : Un micro-foret pour trous profonds spécialement développé pour le titane pur dans une plage de

diamétres comprise entre 0,1 et 1,2 mm avec une profondeur de percage pouvant atteindre 50 x d

B CrazyDrill Flex Titanium ATK : Un micro-foret pour trous profonds spécialement développé pour le titane allié dans une plage
de diamétres comprise entre 0,3 et 2,0 mm avec une profondeur de percage pouvant atteindre m
50xd

B CrazyDrill Cool Titanium ATC / PTC : Deux géométries de foret spécifiques développées pour le titane pur (PTC) et le titane allié
(ATC) dans la plage de diamétres comprise entre 1,0 et 6,35 mm avec une profondeur de

percage pouvant atteindre 10 x d en une seule passe

CONTENU
1 APERCU DES OUTILS POUR LE TITANE 4
2  CRAZYDRILL TITANIUM TK /TN 6

Profondeur de pergage de 3xd et 6xd, @0,2 - 2,0mm, pour le titane pur et les alliages de titane

3 CRAZYDRILL FLEX TITANIUM 26
Profondeur de percage de 3xd, 30xd et 50xd, @0,1 - 1,2mm, pour le titane pur

CRAZYDRILL FLEX TITANIUM ATK
Profondeur de percage de 30xd et 50xd, 0,3 - 2,0mm, pour les alliages de titane

4  CRAZYDRILL COOL TITANIUM ATC/ PTC 54
Profondeur de percage de 3xd, 6xd et 10xd, @1.0 - 6.35mm, pour le titane pur et les alliages de titane
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Titanium Titanium

(,‘MZVDIIII MICRO-PERCAGE HAUTE PERFORMANCE DANS TOUS LES QUALITES DE TITANE
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La tendance a la miniaturisation nécessite des outils ultra performants de plus en plus petits, qui
garantissent des processus fiables et une précision maximale. C'est particulierement vrai pour I'usinage
du titane et de ses alliages, qui sont souvent tres difficiles a usiner en raison des propriétés spécifiques
du matériau. Les plus grands défis en matiére d'usinage sont les suivants :

Emm Titane
Allongement a la rupture B Acier inoxydable
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Avec les forets en carbure haute performance CrazyDrill Titanium TN/TK, Mikron Tool élargit son

programme de forets pour titane (jusqu'a présent de 1,0 a 6,35 mm) avec un micro-foret parfaite-

¥y

ment adapté au titane pur et aux alliages de titane dans la gamme de diameétres de 0.2 a 2 mm. lls

/
/

sont disponibles avec canaux de lubrification intégrés pour a également utilisables dans des scénarios

o

d'usinage a faible pression (dés 15 bar) ou pour la lubrification externe, tout en garantissant la fiabilité

5
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[

du processus.

|
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Réaffatage : Ce produit ne se préte pas au réaff(itage.

Remarque : Vous n’avez pas trouvé la bonne variante de CrazyDrill Titanium TK/TN (diametre,

longueur, sens de la coupe...) ? Demandez-nous une variante personnalisée !
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PERCAGE

_ CrazyDrill Titanium TK /TN

MICRO-PERCAGE HAUTE PERFORMANCE DANS TOUS LES QUALITES DE TITANE

1. Le défi

Charge thermique élevée

Matériaux ‘ Conductivité thermique
Aluminium 167 W/mK

Acier inoxydable 21 W/mK
Alliage de titane 7 W/mK

Solution

Lors du percage du titane, la charge thermique élevée des arétes
de coupe représente un défi particulier. Cela entraine des micro-
ébréchures sur ces arétes qui accroissent |'usure de I'outil. Les meilleures
technologies de lubrification pour les forets de plus de 1 mm, dont la
pression de lubrification minimum recommandée se situe au minimum
a 40 bars, sont les canaux de lubrification internes hélicoidaux qui
permettent de refroidir efficacement la pointe de la meche. Dans les
situations ou la pression du lubrifiant de lubrification n'est disponible
que jusqu'a 15 bars et Pour les forets d'un diametre supérieur a 0,2 et
jusqu'a 1 mm, d'autres technologies sont nécessaires pour garantir un

processus de percage stable et fiable.

Lubrification intégrée dans la queue

-

~

Type de
foret

TK

TN

Le systeme d'arrosage breveté intégré dans la queue du CrazyDrill
Titanium TK permet un percage fiable avec des avances élevées et
une pression d'arrosage de 15 bars. La durée de vie de la CrazyDrill
Titanium TK établit une nouvelle référence par rapport a ses
concurrents. Pour les cas d'application sans possibilité d'arrosage
interne, Mikron Tool a mis au point le micro-foret haute performance

CrazyDrill Titanium TN.

Vitesse de coupe
vc =40 - 60 m/min

Vitesse de coupe
ve =20 - 40 m/min

200

800

1500

-

Nombre de
percages

Le défi
Faible usinabilité du titane

Le percage haute performance des différentes qualités de titane est trés exigeant. Le comportement d'usinage des
titanes figure dans le diagramme ci-dessous, en comparaison avec d'autres matériaux. Pour usiner le titane de maniere
efficiente, une géométrie de coupe spéciale est nécessaire, de plus I'ensemble de la micro- et macro-géométrie des

forets doit étre adapté aux propriétés spécifiques du titane.

Usinabilité

160 A BN Titane

140 - SuPeraIIiages
. Acier

120 Acier inoxydable

100

80

60

40

|
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Solution
Design d'aréte de coupe spécifique pour tous les qualités de titane

Avec la CrazyDrill Titanium, la société Mikron Tool a mis au point un foret haute performance qui garantit des
opérations de percage optimales, aussi bien pour le titane pur que pour ses alliages. Cela est possible grace a un
design d'aréte de coupe spécifiqguement adapté et a des processus de percage avec débourrages correspondants,
qui forcent une rupture des copeaux lors du cycle de percage profond et permettent un enlévement str des copeaux.
Les forets universels CrazyDrill Titanium récemment mis au point sont adaptés a tous les types de titane et présentent

les avantages et caractéristiques suivants :

B Excellent auto-centrage B Parfaite évacuation des copeaux

B Fiabilité de processus B Prévention de la formation d'arétes

rapportées et de soudures froides

Listels
étroits

Rainures polies

I

Préparation spécifique
des arétes

Conditionnement des
arétes de coupe

Tranchant transversal
réduit

Goujure avec chanfrein
de protection

8 | i mikroN TooL
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PERCAGE CRAZYDRIL CRAZYDRIL PERCAGE
' Titanium ' Titanium
_ CrazyDrill Titanium TK /TN
MICRO-PERCAGE HAUTE PERFORMANCE DANS TOUS LES QUALlTES DE TITANE
3. Le défi 4. Le défi

Réduction de forces axiales élevées

Effet de flexion

La vitesse de coupe au centre du foret est presque nulle, ce qui entraine
des forces axiales élevées. Ces forces ont un impact plus important sur la
fiabilité du processus dans le micro-percage que dans les diamétres ou
les pieces plus grands. La conception de la géométrie de coupe est donc
cruciale pour réduire les forces axiales. Un design de I'aréte de coupe de
pointe traditionnelle avec une ame de foret large génére des forces axiales
élevées qui peuvent entrainer des déformations pendant le processus de

percage de pieces instables ou a parois fines. Une force axiale trop élevée

Grande précision de percage

Les alliages de titane présentent des caractéristiques de déformation élastique
durant le processus de percage. Apres la pénétration du foret, le matériau
subit une récupération élastiqgue entrainant une légére rétraction. Ce
comportement doit étre impérativement pris en compte lors du
développement des outils, car le diametre du trou peut subir des ajustements
micrométriques apres 'opération de percage. Ainsi, plusieurs défis se posent
en matiere de fiabilité du processus, notamment le risque de coincement

ou de rupture du foret. Par ailleurs, la précision relative au diamétre, a la

provogue une déviation indésirable du foret. EEE Diamétre requis (c.-a-d. : @2 mm) circularité et a la position est cruciale sans oublier la qualité de surface qui

W Diametre percé (c.-a-d. : 2,04 mm) constitue également un facteur significatif.

Solution Solution

Design de I'aréte de coupe de pointe spécifique pour le titane Géométrie de foret spécifique pour le titane

Une optimisation parfaite et compléte de la géométrie, spécifiquement adaptée au titane pur et aux alliages de titane,

qui garantit les meilleurs résultats de percage :
conception spécifique. En combinaison avec un design d'aréte de coupe B Pointe du foret avec

amincissement de I'ame

I CrazyDrill Titanium TK/TN est doté d'un amincissement de I'ame de

Positionnement exact

—» Force axiale réduite et écart minimal

adapté aux titane, les forces axiales ont pu étre considérablement

réduites. Il en résulte une réduction de 25 % & 45 %. u Protection des Arétes de coupe stables
arétes de coupe (pas de micro-ébréchures)

B Chonfrein d i stroit Prévention de la formation d'arétes
antrein de guidage etrol rapportées et de soudures froides

—» Diametre précis du percage

) —» Excellente qualité de surface
Aucun effet de flexion q

Défaut de position (Ti Gr.2) Diameétre du percage pour @ 2 mm (Ti Gr.2)

Exemple

[mm]‘ A = CrazyDrill Titanium TK
0,08 2,06 B (CrazyDrill Titanium TN
Concurrent @2mm - 3xd CrazyDrill Titanium TK @2mm - 3xd 0,07 2,05 Concurrent

Valeur moyenne Valeur maximale Valeur moyenne Valeur maximale 0.06 E 2,04

0,05 o 203
Force axiale Fz [N] 100 270 75 150 0,04 =
0,03 <§t 2,02
0,02 a 2,01 ]
0,01 - - 2,00 —
0 1,99

www.mikrontool.com | 11

10 | wtmikroN TooL



by Mikron Tool

CRAZYDRIHL PERCAGE
Titanium

Votre bénéfice

Les caractéristiques essentielles

Géométrie de coupe spécialement congue pour tous les types de titane

Spécialement congu pour des situations d'usinage avec une pression d’arrosage de 15 bars
ou lubrification externe

CrazyDrill Titanium TK : Systéme de lubrification efficace, grace aux canaux de lubrification
brevetés intégrés dans la queue

Des rainures polies pour un systéme fiable d’évacuation des copeaux

Plage de diamétre standard de © 0,2 a @ 2,0 mm

Vos avantages

Performances parfaites pour chaque type de titane

Possibilité de travailler avec une faible pression de lubrification a travers la broche : min. 15 bars
(CrazyDrill Titanium TK) ou de percer avec une lubrification externe (CrazyDrill Titanium TN)

Pression de coupe faible (force axiale, moment de torsion et de flexion)
Parfaite évacuation des copeaux

Excellente évacuation de la chaleur

Vos bénéfices

ErEsE
113):
O

Excellente qualité de percage
Grande fiabilité du processus
Durée de vie jusqu'a 3 fois supérieure a celle des meilleurs concurrents du marché

Temps d'usinage jusqu'a 2 fois plus court que celui des meilleurs concurrents du marché

www.mikrontool.com | 13




PERCAGE CRAZVDRILL CRAZYDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium

Performance maximale garantie Type TN Type TK

B Lubrification externe B Lubrification intégrée
EXEMPLE POUR L'USINAGE DU TITANE EN COMPARAISON . .
Bl Rreetu Bl Rreetu
E Exemple
Durée d’usinage réduite 1| QUEUE ‘ ‘
La robuste queue en carbure (de tungsténe) favorise
Usinage : Foret avec cycle de percage avec un percage stable, sans vibrations.
brise-copeaux
Profondeur de percage : 3 mm ; - - Les canaux de lubrification intégrés dans la queue
Lubrification - Emu]sion 58% garantissent une lubrification constant et massif
' ‘ ‘ ‘ 2 ‘ des arétes de coupe dés 15 bars. Il en résulte un
. ) accroissement de la fiabilité du processus et de la
Titane pur : 3.7035/Ti Gr2 / ASTM B348 [S2 productivité.
Outil : CrazyDrlll Titanium TK 1 3 I METAL DUR
Diameétre : 1,0 mm 3 Spécialement développé pour CrazyDrill Titanium,

le métal dur répond parfaitement a toutes les
exigences en matiere d'usinage de tout type de

4 titane.

Données de coupe :

Foret en titane classique CrazyDrill Titanium TK

4| REVETEMENT HAUTE RESISTANCE

Le revétement a haute résistance eXedur SNP résiste
a la chaleur et a I'usure, évite les adhérences sur les
arétes de coupe et garantit un transport optimal des
copeaux. De ce fait, une longue durée de vie est
garantie.

V. =25 m/min f=0,01 mm/tr v, = 60 m/min f=0,01 mm/tr
Q,=0,5mm Q.=0,5mm Q, =1Tmm Q. =1mm

Résultats :
5 | RAINURES POLIES

Les rainures polies favorisent un faible frottement et
une évacuation réguliére des copeaux.

Concurrent x
| | |
| | |
| | |
S v 6 | GEOMETRIE DE COUPE
‘ ‘ ‘ 1 1 1 La conception innovante de la pointe et du profil
500 1000 1500 2000 2500 3000 extérieur du foret a spécialement été développée
Durée [s] pour tous les types de titane :
W Grande stabilité des tranchants
H Bon autocentrage
m Moins de soudures froides et de formation
d’arétes rapportées

Page 16 Page 17

Pointe du foret
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PERCAGE CRAZYDRIULL CRAZYDRIL PERCAGE
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Titanium Titanium
Métal %
AR
139° eXedur SNP
B @4, 0.1-3.0mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTEGREE PERCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE Tolérance +0.006 mm
3xd, 6xd, 3xd, 6xd,
1 L \ L \ L \ L
A - i - o - i -
oD EZEZ%'&%'*I@ 139° @D ﬂg::%::%r&?r— 139° gD| - — —- 8%—[}@ 139° gD H— rrrrr &9'—' == [od, |139°
|2 |2 Iz |2
L L L L

v ] N} L]
d d L L D L | Numéro 5 d d I L D L | Numéro 5 d, d, I, I, D L | Numéro £ do d. I, L D L | Numéro £
(h6) d'article IS (h6) d'article 5 (h6) d'article s (h6) d'article e
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 'o% [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] _g [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] g
0.20 060 1.0 3 38 2.CD.030020.7K | m 0.20 120 16 3 38 2.CD.060020.7TK | m 0.20 060 10 3 40 2.CD.030020.TN | A 0.20 120 16 3 40 2.CD.060020.TN | A
0.25 0.75 1.2 3 38 2.CD.030025.TK | m 0.25 1.50 2.0 3 38 2.CD.060025.TK | m 0.25 0.75 1.2 3 40 2.CD.030025.TN | A 0.25 150 2.0 3 40 2.CD.060025.TN | A
0.30 090 14 3 38 2.CD.030030.TK | m 0.30 1.80 2.3 3 38 2.CD.060030.TK | m 0.30 090 1.4 3 40 2.CD.030030.TN | A 0.30 1.80 2.3 3 40 2.CD.060030.TN | A
0.35 1.05 1.7 3 38 2.CD.030035.TK | m 0.35 210 2.7 3 38 2.CD.060035.TK | m 0.35 1.05 1.7 3 40 2.CD.030035.TN | A 0.35 210 2.7 3 40 2.CD.060035.TN | A
039 1/64 1.19 1.9 3 38 | 2.CD.030F164.TK | m 0.396 1/64 238 3.1 3 38 |2.CD.060F164.TK | m 0.396 1/64 1.19 1.9 3 40 | 2.CD.030F164.TN | A 0.396 1/64 238 3.1 3 40 |2.CD.060F164.TN | A
0.40 1.20 19 3 38 2.CD.030040.7K | m 0.40 240 3.1 B 38 2.CD.060040.TK | m 0.40 1.20 1.9 3 40 2.CD.030040.TN | A 0.40 240 3.1 3 40 2.CD.060040.TN | A
0.45 135 2.2 3 42 2.CD.030045.7K | m 0.45 270 35 3 42 2.CD.060045.7K | m 0.45 135 2.2 3 45 2.CD.030045.TN | A 0.45 270 35 3 45 2.CD.060045.TN | A
0.50 150 24 3 42 2.CD.030050.7K | m 0.50 3.00 39 3 42 2.CD.060050.7TK | m 0.50 150 24 3 45 2.CD.030050.TN | A 0.50 3.00 39 3 45 2.CD.060050.TN | A
0.55 165 26 3 42 2.CD.030055.7K | m 0.55 330 4.3 3 42 2.CD.060055.7TK | m 0.55 165 26 3 45 2.CD.030055.TN | A 0.55 330 4.3 3 45 2.CD.060055.TN | A
0.60 1.80 29 3 42 2.CD.030060.TK | m 0.60 360 47 3 42 2.CD.060060.TK | m 0.60 180 29 3 45 2.CD.030060.TN | A 0.60 360 47 3 45 2.CD.060060.TN | A
0.65 1.95 3.1 3 45 2.CD.030065.TK | m 0.65 3.90 5.1 3 45 2.CD.060065.TK | m 0.65 1.95 3.1 3 45 2.CD.030065.TN | A 0.65 3.90 5.1 3 45 2.CD.060065.TN | A
0.70 210 34 3 45 | 2.CD.030070.7K | m 0.70 420 55 3 45 | 2.CD.060070.TK | m 0.70 210 34 3 45 | 2.CD.030070.TN | A 0.70 420 55 3 45 | 2.CD.060070.TN | A
0.75 225 3.6 3 45 2.CD.030075.TK | m 0.75 450 59 3 45 2.CD.060075.7K | m 0.75 225 36 3 45 2.CD.030075.TN | A 0.75 450 5.9 3 45 2.CD.060075.TN | A
0.793 1/32 238 38 3 45 | 2.CD.030F132.TK | m 0.793 1/32 476 6.2 3 45 | 2.CD.060F132.7K | m 0.793 1/32 238 3.8 3 45 | 2.CD.030F132.TN | A 0.793 1/32 476 6.2 3 45 | 2.CD.060F132.TN | A
0.80 240 38 3 45 2.CD.030080.7K | m 0.80 480 6.2 3 45 2.CD.060080.TK | m 0.80 240 38 3 45 2.CD.030080.TN | A 0.80 480 6.2 3 45 2.CD.060080.TN | A
0.85 2.55 41 3 45 2.CD.030085.TK | m 0.85 5.10 6.6 3 45 2.CD.060085.TK | m 0.85 255 4.1 3 45 2.CD.030085.TN | A 0.85 5.10 6.6 3 45 2.CD.060085.TN | A
0.90 270 43 3 45 2.CD.030090.7K | m 0.90 540 70 3 45 2.CD.060090.TK | m 0.90 270 4.3 3 45 2.CD.030090.TN | A 0.90 540 7.0 3 45 2.CD.060090.TN | A
0.95 285 46 3 48 2.CD.030095.7K | m 0.95 570 74 3 48 2.CD.060095.TK | m 0.95 285 46 3 50 2.CD.030095.TN | A 0.95 570 74 3 50 2.CD.060095.TN | A
1.00 3.00 48 3 48 2.CD.030100.7K | m 1.00 6.00 78 3 48 2.CD.060100.7TK | m 1.00 300 48 3 50 2.CD.030100.TN | A 1.00 6.00 7.8 3 50 2.CD.060100.TN | A
1.05 315 50 3 48 2.CD.030105.7K | m 1.05 6.30 82 B 48 2.CD.060105.TK | m 1.05 3.15 50 3 50 2.CD.030105.TN | A 1.05 6.30 8.2 3 50 2.CD.060105.TN | A
1.10 330 53 3 48 2.CD.030110.TK | m 1.10 6.60 8.6 3 48 2.CD.060110.TK | m 1.10 330 5.3 3 50 2.CD.030110.TN | A 1.10 6.60 8.6 3 50 2.CD.060110.TN | A
1.15 345 55 3 48 2.CD.030115.TK | m 1.15 6.90 9.0 3 48 2.CD.060115.TK | m 1.15 345 55 3 50 2.CD.030115.TN | A 1.15 6.90 9.0 3 50 2.CD.060115.TN | A
1.20 3.60 538 3 48 2.CD.030120.TK | m 1.20 7.20 94 3 48 2.CD.060120.TK | m 1.20 360 5.8 3 50 2.CD.030120.TN | A 1.20 720 94 3 50 2.CD.060120.TN | A
1.25 3.75 6.0 4 52 2.CD.030125.7K | m 1.25 7.50 9.8 4 52 2.CD.060125.TK | m 1.25 3.75 6.0 3 50 2.CD.030125.TN | A 1.25 750 9.8 3 50 2.CD.060125.TN | A
1.30 390 62 4 52 | 2.CD.030130.7K | m 1.30 780 101 4 52 | 2.CD.060130.TK | m 1.30 390 62 3 50 | 2.CD.030130.TN| A 1.30 7.80 10.1 3 50 | 2.CD.060130.TN | A
1.35 405 65 4 52 2.CD.030135.7K | m 1.35 8.10 105 4 52 2.CD.060135.TK | m 1.35 4.05 6.5 3 50 2.CD.030135.TN | A 1.35 8.10 105 3 50 2.CD.060135.TN | A
1.40 420 6.7 4 52 2.CD.030140.7K | m 1.40 840 109 4 52 2.CD.060140.TK | m 1.40 420 6.7 3 50 2.CD.030140.TN | A 1.40 840 109 3 50 2.CD.060140.TN | A
1.45 435 70 4 52 2.CD.030145.7K | m 1.45 870 113 4 52 2.CD.060145.TK | m 1.45 435 70 3 50 2.CD.030145.TN | A 1.45 870 11.3 3 50 2.CD.060145.TN | A
1.50 450 72 4 52 2.CD.030150.7K | m 1.50 9.00 11.7 4 52 2.CD.060150.TK | m 1.50 450 7.2 3 50 2.CD.030150.TN | A 1.50 9.00 11.7 3 50 2.CD.060150.TN | A
1.55 465 74 4 55 | 2.CD.030155.TK | m 1.55 930 121 4 55 | 2.CD.060155.TK | m 1.55 465 7.4 3 50 | 2.CD.030155.TN| A 1.55 930 121 3 50 | 2.CD.060155.TN| A
1.587 1/16 4.76 7.6 4 55 |2.CD.030F116.TK | m 1.587 1/16 9.52 124 4 55 |2.CD.060F116.TK | m 1587 1/16 476 7.6 3 50 |2.CD.030F116.TN| A 1.587 1/16 952 124 3 50 |2.CD.060F116.TN| A
1.60 480 7.7 4 55 2.CD.030160.TK | m 1.60 9.60 125 4 55 2.CD.060160.TK | m 1.60 480 7.7 3 50 2.CD.030160.TN | A 1.60 960 125 3 50 2.CD.060160.TN | A
1.65 495 7.9 4 55 2.CD.030165.TK | m 1.65 990 129 4 55 2.CD.060165.TK | m 1.65 495 7.9 3 50 2.CD.030165.TN | A 1.65 990 129 3 50 2.CD.060165.TN | A
1.70 510 82 4 55 2.CD.030170.7K | m 1.70 10.20 133 4 55 2.CD.060170.TK | m 1.70 510 8.2 3 50 2.CD.030170.TN | A 1.70 10.20 133 3 50 2.CD.060170.TN | A
1.75 525 84 4 55 2.CD.030175.7K | m 1.75 10.50 137 4 55 2.CD.060175.7K | m 1.75 525 84 3 50 2.CD.030175.TN | A 1.75 10.50 13.7 3 50 2.CD.060175.TN | A
1.80 540 86 4 55 2.CD.030180.7K | m 1.80 10.80 140 4 55 2.CD.060180.7TK | m 1.80 540 86 3 50 2.CD.030180.TN | A 1.80 10.80 140 3 50 2.CD.060180.TN | A
1.85 555 89 4 55 2.CD.030185.7TK | m 1.85 11.10 144 4 55 2.CD.060185.7TK | m 1.85 555 89 3 50 2.CD.030185.TN | A 1.85 11.10 144 3 50 2.CD.060185.TN | A
1.90 5.70 9.1 4 55 2.CD.030190.7K | m 1.90 11.40 148 4 55 2.CD.060190.7TK | m 1.90 570 9.1 3 50 2.CD.030190.TN | A 1.90 11.40 148 3 50 2.CD.060190.TN | A
1.95 585 94 4 55 2.CD.030195.TK | m 1.95 11.70 152 4 55 2.CD.060195.TK | m 1.95 585 94 3 50 2.CD.030195.TN | A 1.95 11.70 152 3 50 2.CD.060195.TN | A
2.00 6.00 96 4 55 2.CD.030200.7K | m 2.00 12.00 156 4 55 2.CD.060200.TK | = 2.00 6.00 96 3 50 2.CD.030200.TN | A 2.00 12.00 156 3 50 2.CD.060200.TN | A

m Départ entrepdt A Délai de livraison sur demande, quantité minimale de commande : 3 piéces
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PERCAGE CRAZYDRILL CRAZYDRIL PERCAGE
Titanium Titanium
T K 3 d 6 d RECOMMANDATION D'UTILISATION
- X - X @ Parfaitement recommandeé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE
f [mm/rev]
. V. od1
Groupe de . ) 0,2-0,4 mm 0,5-0,9m 1,0-1,2 mm 1,3-1,4mm 1,5-1,8mm 1,9-2,0mm
matériaux Matériaux N° de mat. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 1/64" 1/32" 1/32"
Moyen Elevé Moyen Elevé  Q, Q« ‘Moyen Elevé  Q, Q« ‘Moyen Eleve  Q Q« ‘Moyen Elevé  Q, Q. ‘Moyen Eleve Q Q ‘Moyen Eleve  Q Q
. T T T | | | | | T
‘ 37035 Gr2 ASTM B348 / F67 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Titane pur
‘ 37065  Gré4 ASTM B348 / F68 ‘ ‘ ‘ 05- 1 O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
S 30 60 0.002  0.004 1.0xd1 ™ d1. 0.005 0.009 1.5xd1 1.0xd1| 0.010 0.012 2.0xd!1 1.0xd1| 0.013 0.014 2.0xd1 1.0xd1| 0.015 0.018 3.0xd1 1.0xd1| 0.019 0.020 3.0xd1 1.0xd1
‘ 2 3,7165 TiAl6V4 ASTM B348 /F136 ‘ ‘ ‘ X ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Alliages de titane
‘ 9,9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

dq dq
= =
iaxch ’—r
i 6xdq
e
10 20 30 40 50 60
V. [m/min]

18 | wtmikRON TOOL

CrazyDrill Titanium TK - huile de coupe

mmm CrazyDrill Titanium TK - émulsion
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PERCAGE CRAZVDRILL CRAZYDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Titanium Titanium

T N 3 d 6 d RECOMMANDATION D'UTILISATION
- X - X @ Parfaitement recommandeé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé

PERGCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE

f [mm/rev]
. V. od1
Groupe de . 0,2-0,4 mm 0,5-0,9m 1,0-1,2 mm 1,3-1,4mm 1,5-1,8mm 1,9-2,0mm
maté’:iaux Matériaux N° de mat. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] " /e a2 B o QYo o
Moyen Elevé Moyen Elevé  Q, Q« ‘Moyen Elevé  Q, Q« ‘Moyen Eleve  Q Q« ‘Moyen Elevé  Q, Q. ‘Moyen Eleve Q Q ‘Moyen Eleve  Q, Q
. T T T | | | | | T
‘ 37035  Gr2 ASTM B348 / F67 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
‘ Titane pur
3,7065 Gr.4 ASTM B348 / F68 ‘ ‘ ‘ : : ‘ . ‘ R ‘ B ‘ R ‘ , ‘
S 20 50 0.002  0.004 0,5d11.0 0.5d11.0 0.005  0.009 1'0(“1'5 1.0xd1| 0010  0.012 1'5[“2'0 1.0xd1| 0.013  0.014 1'5d12'0 1.0xd1| 0.015  0.018 2.0d13,0 1.0xd1| 0.019  0.020 2,0(”3.0 1.0xd1
‘ 2 3,7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 ‘ ‘ ‘ X X ‘ * ‘ X ‘ * ‘ X ‘ x ‘
Alliages de titane
‘ 9,9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
d4 dq
= ]
iaxch
i 6xdq
CrazyDrill Titanium TN - huile de coupe d1 [mm] A A:  CrazyDrill Titanium TN - huile de coupe
mmm CrazyDrill Titanium TN - émulsion B:  CrazyDrill Titanium TN - émulsion
55 " —————— — -
A B
0 fFo
A B
05 F———————-
=
10 20 30 40 50 60 A lB
v, [m/min] .

0.5xd 1xd 1.5xd 2xd 2.5xd 3xd
Profondeur de passe Q1
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Processus de percage CrazyDrill Titanium

PERCAGE PRECIS ET EFFICACE A PARTIR DE @ 0,2 MM

Réfrigérant, filtre et pression Pression de réfrigérant : Des pressions minimales (voir tableau) sont nécessaires pour percer
Réfrigérant : Pour un résultat optimal, Mikron Tool recommande d'utiliser une émulsion de 8 % fiablement avec des outils a lubrification interne. Pour des diametres de percage de petite taille, on a
ou plus avec des additifs EP (Extreme Pressure Additives) comme réfrigérant. Alternativement, il est généralement besoin de pressions plus élevées. En principe, une pression élevée est meilleure pour I'effet
également possible d’utiliser de I’huile de coupe. de lubrification et de nettoyage.

Nombre de tours [tr/min] < 10 000 > 10 000

Filtre : Les grands canaux de lubrification permettent d’utiliser un filtre standard. Qualité du filtre
<005 mm Pression minimale [bar] 15 30

Pour les outils avec lubrification extérieure, il ny a pas de consignes spécifiques a respecter Pour les outils a lubrification externe, il n'y a pas de consignes spécifiques a respecter concernant la

concernant le filtre. pression de la lubrification. Il faut toutefois veiller a ce que la lubrification soit amené directement
a la pointe du foret, ce qui permet de refroidir et lubrifier parfaitement le foret ainsi que d'évacuer

les copeausx.
= o " . v A . - : B e T Q e "0 ’ g 5 V1 SOV 5 P 5 w -
p < i Cip . r: Py ﬂn - ] T 3 * o ?’; b . b ‘?j » & eh_k_ {C '*:‘-1‘;; e | -"_"4“‘ ! 4 "‘,"'" '.'.-ﬂ_ » “ﬂ.. -"U -
RON' 2 3 6 Lt ] o ~ 07 e 48 r i »
- o o @ na ) y o o \ - -1 '}1 ¢ | o — = ’% o A » JF‘*; 2 ¢ & f . P
i { & " rﬂ E - , | LA . ¥ W ¥ 1 e ] ) 1 a = * & *




Processus de percage CrazyDrill Titanium

PERCAGE PRECIS ET EFFICACE A PARTIR DE @ 0,2 MM

PROCESSUS DE PERCAGE

CrazyDrill Titanium TK /TN 3 x d
Grace a |'excellent auto-centrage de CrazyDrill Titanium TK/TN 3 x d, un centrage ou un pré-percage

n'est pas nécessaire sur des surfaces planes et droites.

CrazyDrill Titanium TK/ TN 6 x d
Grace a |'excellent auto-centrage de CrazyDrill Titanium TK/TN 6 x d, un centrage ou un pré-percage

n'est pas nécessaire sur des surfaces planes et droites.

Exigences plus élevées : Pour les surfaces irrégulieres ou rugueuses, les surfaces inclinées ou pour une

précision de positionnement maximale, la société Mikron Tool recommande :

B CrazyDrill Twicenter comme foret de centrage

[ | CrazyDrill Crosspilot comme foret pilote sur des surfaces inclinées

Centrage/pilotage et percage
Le centrage avec CrazyDrill Twicenter est le parfait point de départ pour une position de percage avec

une grande précision d'alignement et un processus d'usinage stable.

Le percage pilote avec CrazyDrill Titanium TK 3 x d est la préparation idéale pour un percage précis
(précision de positionnement et d'alignement) et un processus d'usinage stable pour le percage profond

avec CrazyDrill Flex Titanium ATK.

Il en va de méme pour le foret pilote CrazyDrill Crosspilot sur les surfaces inclinées.
La qualité du percage est garantie au moyen d'une tolérance d'outil adaptée.

] L = n t : “'1 e - s
5 2 o & & ¢ ;%b Y ?ﬁu ,,,dr 3"&-—_.

e ‘?n_"*’o A

"?‘1’ 'F e A il & 8,7 A ‘
‘ 11 o © ™ -
P, “'_) & v

Percage selon DIN 66025 / PAL
G83 cycle de percage profond avec brise-copeaux et débourrage

Q = profondeur de passe respective

1| PERCAGE DE CENTRAGE OU PILOTAGE

B Avec CrazyDrill Twicenter (surfaces irrégulieres ou rugueuses) ou CrazyDrill Crosspilot (surfaces
inclinées) pour la version 6 x d.

/ Tona

2 | PERCAGE
B Avec CrazyDrill Titanium percer & la profondeur désirée ou maximum a la valeur Q1 en une
passe, puis débourrer.

Y

7.

B Pour les trous plus profonds percer, par passe de la valeur Qx, selon le tableau des données de coupe,

puis débourrer pour enlever les copeaux et répéter |'opération jusqu’a la profondeur désirée.

1 Q1
B Qx
I Qx
7%
Remarque :

Lors des débourrages, sortir complétement du percage. Une fois la profondeur de percage souhaitée
obtenue, il est possible de revenir en arriere avec une vitesse réduite ou, éventuellement, une vitesse rapide

(en conditions idéales).

' I H Nouveau : Les bibliotheques d'outils de I'ensemble des outils du catalogue

Mikron Tool sont sur le Mastercam's Tech Exchange, prétes a étre téléchargées !

-] & 57




PERCAGE CRAZYDRIL CRAZYDRIL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Flex Flex

AN CrazyDrill Flex

CRAZYDRILL FLEXIBILITE ET CARBURE MONOBLOC : AUCUNE CONTRADICTION

Flex

NSNS

Avec CrazyDrill Flex, Mikron Tool propose un foret en carbure concu pour le percage profond jusqu'a

50 x d. Gamme de diametres de 0,1 a 2,0 mm en deux versions :

B CrazyDrill Flex Titanium : géométrie de coupe spécialement concue pour le percage par peck dans le
titane pur et le cuivre. La variante 30 x d utilise un refroidissement externe, tandis que la variante

50 x d dispose d'un canal de refroidissement intégré dans la queue.

B CrazyDrill Flex Titanium ATK : le nouveau foret haute performance de Mikron Tool garantit un
percage profond optimal dans le titane allié. Sa géométrie de coupe spécialement concue et son
processus de percage par peck permettent de réduire la longueur des copeaux et d'assurer leur
évacuation en toute sécurité. Les variantes 30 x d et 50 x d sont toutes deux équipées d'un canal de

refroidissement intégré dans la queue.

Nous recommandons pour toutes les versions un pré-percage avec :
B CrazyDrill Flexpilot Titanium pour CrazyDrill Flex Titanium
B CrazyDrill Titanium TK pour CrazyDrill Flex Titanium ATK

B CrazyDrill Crosspilot sur les surfaces inclinées pour les deux versions

Réaffatage : Ce produit ne se préte pas au réaff(itage.

Remarque : Vous n’avez pas trouvé la bonne variante de CrazyDrill Flex (diametre, longueur, sens

de la coupe...) ? Demandez-nous une variante personnalisée !
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PERCAGE CRAZYDRILL CRAZVDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Flex Flex
MICRO-PERCAGE HAUTE PERFORMANCE DANS TOUS LES QUALITES DE TITANE
1. Le défi 2. Le défi
Formation inadéquate des copeaux Désalignement & faux-rond
) Tension La ductilité du titane, c'est-a-dire sa capacité a se Le désalignement et le faux-rond sont des problémes courants dans les opérations de percage profond avec des forets
déformer plastiqguement sans se rompre, en fait un en carbure. Méme des écarts d'alignement minimes entre |'outil et le trou de guidage entrainent des forces de coupe
Aciers inoxydables matériau difficile a usiner. Lors du percage, le titane a inégales et une usure excessive. Le faux-rond amplifie encore ce phénomene en provoquant une oscillation du foret
Adiers tendance a se plier et a former des copeaux continus pendant la rotation, ce qui réduit la précision et la stabilité. Ces facteurs combinés compromettent la qualité du trou et
\
‘\\ Superaliages  plutdt que de se briser en petits morceaux. Cela augmentent la contrainte mécanique sur I'outil. Il en résulte souvent une rupture prématurée et inattendue de I'outil,
“‘ Alliages de titane peut entrainer un mauvais contréle des copeaux, un ce qui entraine des co(ts importants.
encrassement du foret et une augmentation des , ) , .y . ,
Usinage réel Usinage théorique Usinage réel
forces de coupe.
Souae
Solution Alignement parfait des axes

Profil spécial des rainures - exemple CrazyDrill Flex Titanium ATK

Un profil de rainure spécial avec fonction de protection assure un bon bris des copeaux et une
évacuation efficace de ceux-ci. De plus, les copeaux sont rapidement évacués de la zone de coupe grace Solution

au systéme de refroidissement breveté intégré dans la queue. Cela permet un percage fiable avec des Partie intermédiaire breveté : flexibilité et stabilité
vitesses d'avance élevées a une pression de refroidissement de 15 bars. La durée de vie de CrazyDrill Flex

Une partie intermédiaire flexible avec un diameétre réduit procure une bonne élasticité (en flexion) a I'outil, en

Titanium établit une nouvelle référence par rapport a la concurrence. , o , ) . ) ,
garantissant une rigidité (torsion/compression) supérieure par rapport aux forets avec une goujure continue. Le

foret peut ainsi compenser facilement et sans se casser une erreur d'entraxe jusqu’a 40% de son propre diametre.

Seulement un foret en acier rapide (HSS) en était capable jusqu’a ce jour.

Conditionnement des
arétes de coupe

Listels
étroits

Goujure avec chanfrein
de protection
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PERCAGE CRAZVORIL CRAZVDRILL PERCAGE
Flex Flex
MICRO-PERCAGE HAUTE PERFORMANCE DANS TOUS LES QUALITES DE TITANE
3. Le défi Le défi
Rupture du foret due a des forces axiales excessives Mauvaise rectitude et déviation des trous
La vitesse de coupe au centre du foret est presque nulle, ce qui entraine
des forces axiales élevées. Ces forces ont un impact plus important sur la La mauvaise rectitude et la déviation des trous sont des
fiabilité du processus dans le micro-percage profond que dans le cas de problemes courants lors du percage profond du titane avec des
diametres ou de pieces plus grands. La conception de la géométrie de forets en carbure. La haute résistance et I'élasticité du titane,
la pointe est donc cruciale pour réduire les forces axiales. Une géométrie ainsi qu'un guidage inadéquat, peuvent entrainer une dérive
traditionnelle avec un noyau de foret large génére des forces axiales w du foret, en particulier a des profondeurs plus importantes. La
élevées, ce qui peut entrainer une instabilité et une déviation du foret. Cela deviation fait dévier le trou de sa trajectoire prévue, ce qui
|
peut entrainer un ropture inattendue de I'outil. } L Déviation entraine des imprécisions dimensionnelles. Cela affecte non
1 ~ Usinage théorique seulement la fonctionnalité du composant final, mais augmente
|
I | I~ Usinage réel également le risque de rupture de I'outil.
Solution

Solution

Design de I'aréte de coupe de pointe spécifique pour le titane

CrazyDrill Flex Titanium ATK est doté d'un amincissement de I'ame
de conception spécifique. En combinaison avec un design d'aréte de
coupe adapté aux titane, les forces axiales ont pu étre considérablement

réduites. Il en résulte une réduction de 25 % a 45 %.

Préparation spécifique
des arétes

Tranchant transversal

réduit
Exemple
Concurrent @2 mm CrazyDrill Flex Titanium ATK @2 mm
Valeur moyenne Valeur maximale Valeur moyenne Valeur maximale
Force axiale Fz [N] 100 270 75 150

Géométrie de foret spécifique pour le titane

Une optimisation parfaite et compléte de la géométrie, spécifiquement adaptée au titane pur et aux alliages de titane,

qui garantit les meilleurs résultats de percage :

W Pointe du foret avec —» Force axiale réduite Positionnement exact
amincissement de I'ame et écart minimal

W Protection des —» Arétes de coupe stables —» Diamétre précis du percage
arétes de coupe (pas de micro-ébréchures)
B Partie intermédiaire breveté — Compensation du décalage et —» Faible déviation

du faux-rond

Tableau de déviation

A

Déviation maximale Matériau : Ti Gr.5/3.7165 / ASTM F136;

0.036 mm Diamétre : 0.5 mm;

Avarage deviation Profondeur de percage : 50 x d;

0.017 mm Nombre total de trous : 50;

NOMBRE DE TROUS

Lubrifiant : cutting oil;

Données de coupe : vc = 20 m/min; f = 0.005 mm/rev; Q1 = 1.5 mm; Qx = 0.25mm;

DEVIATION

30 | ntmironTooL
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CRAZYDRIUL PERCAGE

by Mikron Tool
Flex

Votre bénéfice

Les caractéristiques essentielles

B Deux géométries spécifiques :
B CrazyDrill Flex Titanium pour le titane pur
B CrazyDrill Flex Titanium ATK pour les alliages de titane

B Systeme de refroidissement efficace grace a des canaux de refroidissement brevetés dans la queue

B Micro-diamétres compris entre @0,1 et 2,0 mm avec une profondeur de percage pouvant
atteindre 50 x d

Vos avantages

B Performances parfaites pour tous les types de titane

B Possibilité d'usinage avec une faible pression de lubrification : min. 15 bar
B Pression de coupe faible (force axiale, moment de torsion et de flexion)
[

Grace a sa partie intermédiaire flexible, CrazyDrill Flex est aussi flexible que I'acier rapide, mais
offre une durée de vie plus longue

Dissipation thermique idéale

Vos bénéfices

B Excellente qualité de percage
B Haute fiabilité du processus : méme avec un désalignement de 40% xd ou un probléme de faux-rond
B Jusqu'a 10 fois plus rapide que le percage au canon ou I'électroérosion

B Pas besoin d'investir dans des machines de percage profond colteuses

www.mikrontool.com | 33




PERCAGE CRAZYDRILL CRAZYDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Flex Flex
B Refroidissement intégré / externe B Refroidissement intégré
B Non revétu B Non revétu
B J0.1-1.2mm B J0.3-2.0mm
) ) 1 | QUEUE
W Pour le titane pur W Pour alliages de titane
. R La queue robuste en carbure garantit une haute concentricité et par conséguent une précision de percage maximale.
2 | REFROIDISSEMENT
P P - Toutes les versions 50 x d ainsi que la version 30 x d pour CrazyDrill Flex Titanium ATK sont équipées d'un systeme de refroidissement
intégré dans la queue. Celui-ci garantit un refroidissement efficace des arétes de coupe a partir de seulement 15 bars. La conception
‘ 2 ‘ ‘ ‘ \ 2 ‘ et la forme spéciales produisent un jet concentré méme a des vitesses élevées, ce qui garantit un refroidissement régulier et important

de la pointe du foret.

1 1 3 | PARTIE INTERMEDIAIRE : FLEXIBILITE ET STABILITE - BREVETE

Une partie intermédiaire flexible avec un diameétre réduit procure une bonne élasticité (en flexion) a I'outil, en garantissant une
2 2 rigidité (torsion/compression) supérieure par rapport aux forets avec une goujure continue. Le foret peut ainsi compenser facilement
et sans se casser une erreur d'entraxe jusqu’a 40% de son propre diameétre. Seulement un foret en acier rapide (HSS) en était
capable jusqu’a ce jour.

4 | CARBURE
La nuance de carbure monobloc a grain fin développée pour le CrazyDrill Flex est trés résistante et résistante aux chocs
thermiques, répondant ainsi facilement aux exigences de I'usinage du titane pur et allié.

5 | LA GEOMETRIE DES RAINURES
La géométrie des rainures est adaptée aux matériaux usinés. Un bon bris des copeaux et une évacuation rapide des copeaux sont
garantis.

[~

i 6 | GEOMETRIE DE COUPE

Deux géométries de pointe spécifiques au matériau ont été développées pour :

{ M Titane pur

a2l 4 M Titane allié

£ Elles garantissent une grande stabilité de coupe, un centrage automatique, des copeaux courts, moins d'adhérence du matériau
et d'arétes rapportées. Grace a I'amincissement du noyau, une force moindre est nécessaire pendant le percage.

6 6 Pointe
du foret
Page 36 Page 38 Page 40 Page 42 Page 44

CrazyDrill Flex Titanium CrazyDrill Flex Titanium ATK
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PERCAGE CRAZYDRIUL CRAZYDRIIL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

FIexpiIotT/TAN’U’V’ F|eXpi|OtT/TAN/UM
30xd,
T we T 22 e
Pur dur 120° revétu
ad, 0.1-3.0mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE Tolérance +0.003
|1
"—>
2D {——&F === [od, |140°
|2
L

d, I, 1, D L Numéro % d, 1, I, D L Numéro % d, 1, 1, D L Numéro % d, 1, I, D L Numéro %

(h6) d'article g (h6) d'article S (h6) d'article S (h6) d'article g
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] "2 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _.g [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _g [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] %‘
0.10 0.30 0.5 3 40 2.PFT.010.0 | = 0.42 1.26 2.1 3 40 2.PFT.042.0 | A 0.74 2.22 3.7 3 40 2.PFT.074.0 | A 1.06 3.18 53 3 40 2.PFT.106.0 | A
0.11 0.33 0.6 3 40 2.PFT.011.0 A 0.43 1.29 2.2 3 40 2.PFT.043.0 A 0.75 2.25 3.8 3 40 2.PFT.075.0 [ ] 1.07 3.21 5.4 3 40 2.PFT.107.0 A
0.12 0.36 0.6 3 40 2.PFT.012.0 | A 0.44 1.32 2.2 3 40 2.PFT.044.0 | A 0.76 2.28 3.8 3 40 2.PFT.076.0 | A 1.08 3.24 5.4 3 40 2.PFT.108.0 | A
0.13 0.39 0.7 3 40 2.PFT.013.0 A 0.45 1.35 2.3 3 40 2.PFT.045.0 ] 0.77 2.31 3.9 3 40 2.PFT.077.0 A 1.09 3.27 5.5 3 40 2.PFT.109.0 A
0.14 0.42 0.7 3 40 2.PFT.014.0 | A 0.46 1.38 2.3 3 40 2.PFT.046.0 | A 0.78 2.34 3.9 3 40 2.PFT.078.0 | A 1.10 3.30 5.5 3 40 2.PFT.1100 | =m
0.15 0.45 0.8 3 40 2.PFT.0150 | = 0.47 1.41 2.4 3 40 2.PFT.047.0 | A 0.79 2.37 4.0 3 40 2.PFT.079.0 | A 1.11 3.33 5.6 3 40 2.PFT.111.0 | A
0.16 0.48 0.8 3 40 2.PFT.016.0 A 0.48 1.44 2.4 3 40 2.PFT.048.0 A 0.80 2.40 4.0 3 40 2.PFT.080.0 ] 1.12 3.36 5.6 3 40 2.PFT.112.0 A
0.17 0.51 0.9 3 40 2.PFT.017.0 | A 0.49 1.47 2.5 3 40 2.PFT.049.0 | A 0.81 2.43 4.1 3 40 2.PFT.081.0 | A 1.13 3.39 5.7 3 40 2.PFT.113.0 | A
0.18 0.54 0.9 3 40 2.PFT.018.0 A 0.50 1.50 2.5 3 40 2.PFT.050.0 | | 0.82 2.46 4.1 3 40 2.PFT.082.0 A 1.14 3.42 5.7 3 40 2.PFT.114.0 A
0.19 0.57 1.0 3 40 2.PFT.019.0 | A 0.51 1.53 2.6 3 40 2.PFT.051.0 | A 0.83 2.49 4.2 3 40 2.PFT.083.0 | A 1.15 3.45 5.8 3 40 2.PFT.1150 | =m
0.20 0.60 1.0 3 40 2.PFT.0200 | = 0.52 1.56 2.6 3 40 2.PFT.052.0 | A 0.84 2.52 4.2 3 40 2.PFT.084.0 | A 1.16 3.48 5.8 3 40 2.PFT.116.0 | A
0.21 0.63 1.1 3 40 2.PFT.021.0 A 0.53 1.59 2.7 3 40 2.PFT.053.0 A 0.85 2.55 4.3 3 40 2.PFT.085.0 | | 1.17 3.51 5.9 3 40 2.PFT.117.0 A
0.22 0.66 1.1 3 40 2.PFT.022.0 | A 0.54 1.62 2.7 3 40 2.PFT.054.0 | A 0.86 2.58 4.3 3 40 2.PFT.086.0 | A 1.18 3.54 59 3 40 2.PFT.1180 | A
0.23 0.69 1.2 3 40 2.PFT.023.0 | A 0.55 1.65 2.8 3 40 2.PFT.055.0 | =m 0.87 2.61 4.4 3 40 2.PFT.087.0 | A 1.19 3.57 6.0 3 40 2.PFT.119.0 | A
0.24 0.72 1.2 3 40 2.PFT.024.0 | A 0.56 1.68 2.8 3 40 2.PFT.056.0 | A 0.88 2.64 4.4 3 40 2.PFT.088.0 | A 1.20 3.60 6.0 3 40 2.PFT.1200 | =m
0.25 0.75 1.3 3 40 2.PFT.025.0 | =m 0.57 1.71 2.9 3 40 2.PFT.057.0 | A 0.89 2.67 4.5 3 40 2.PFT.089.0 | A n -

Produits complémentaires

0.26 0.78 1.3 3 40 2.PFT.026.0 A 0.58 1.74 2.9 3 40 2.PFT.058.0 A 0.90 2.70 4.5 3 40 2.PFT.090.0 ] CrazyDrill Flex Titanium p.38
0.27 0.81 1.4 3 40 2.PFT.027.0 | A 0.59 1.77 3.0 3 40 2.PFT.059.0 | A 0.91 2.73 4.6 B 40 2.PFT.091.0 | A
0.28 0.84 1.4 3 40 2.PFT.028.0 | A 0.60 1.80 3.0 3 40 2.PFT.060.0 | =m 0.92 2.76 4.6 3 40 2.PFT.092.0 | A
0.29 0.87 1.5 3 40 2.PFT.029.0 A 0.61 1.83 3.1 3 40 2.PFT.061.0 A 0.93 2.79 4.7 3 40 2.PFT.093.0 A
0.30 0.90 1.5 3 40 2.PFT.030.0 | =m 0.62 1.86 3.1 3 40 2.PFT.062.0 | A 0.94 2.82 4.7 3 40 2.PFT.094.0 | A
0.31 0.93 1.6 3 40 2.PFT.031.0 | A 0.63 1.89 3.2 3 40 2.PFT.063.0 | A 0.95 2.85 4.8 3 40 2.PFT.095.0 | m
0.32 0.96 1.6 3 40 2.PFT.032.0 | A 0.64 1.92 3.2 3 40 2.PFT.064.0 | A 0.96 2.88 4.8 3 40 2.PFT.096.0 | A
0.33 0.99 1.7 3 40 2.PFT.033.0 | A 0.65 1.95 3.3 3 40 2.PFT.065.0 | =m 0.97 2.91 4.9 3 40 2.PFT.097.0 | A
0.34 1.02 1.7 3 40 2.PFT.034.0 A 0.66 1.98 3.3 3 40 2.PFT.066.0 A 0.98 2.94 4.9 3 40 2.PFT.098.0 A
0.35 1.05 1.8 3 40 2.PFT.035.0 | =m 0.67 2.01 3.4 3 40 2.PFT.067.0 | A 0.99 2.97 5.0 3 40 2.PFT.099.0 | A
0.36 1.08 1.8 3 40 2.PFT.036.0 | A 0.68 2.04 3.4 3 40 2.PFT.068.0 | A 1.00 3.00 5.0 3 40 2.PFT.100.0 | m
0.37 1.11 1.9 3 40 2.PFT.037.0 | A 0.69 2.07 3.5 3 40 2.PFT.069.0 | A 1.01 3.03 5.1 3 40 2.PFT.101.0 | A
0.38 1.14 1.9 3 40 2.PFT.038.0 | A 0.70 2.10 3.5 3 40 2.PFT.070.0 | = 1.02 3.06 5.1 3 40 2.PFT.102.0 | A
0.39 1.17 2.0 3 40 2.PFT.039.0 A 0.71 2.13 3.6 3 40 2.PFT.071.0 A 1.03 3.09 5.2 3 40 2.PFT.103.0 A
0.40 1.20 2.0 3 40 2.PFT.0400 | =m 0.72 2.16 3.6 3 40 2.PFT.072.0 | A 1.04 3.12 5.2 3 40 2.PFT.104.0 | A
0.41 1.23 2.1 3 40 2.PFT.041.0 | A 0.73 2.19 3.7 3 40 2.PFT.073.0 | A 1.05 3.15 53 3 40 2.PFT.1050 | =

W Départ entrepot

A Délai de livraison sur demande, quantité
minimale de commande : 5 piéce
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PERCAGE CRAZYDRIUL CRAZYDRIL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool
FlexT/TAN/UM FlexT/TAN/UM

30xd,
Métal ! M Non
dur U I Z 2 revétu

140°
ad, 0.1-1.2mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE Tolérance -0.003 mm
| 1
| R~
o0 | — — - Pre=———— Fe======x¢od, |140°
|3
L —

d, I, 1, I D L Numéro 5 d, 1, 1, I D L Numéro = d, I, 1, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro 5

(h6) d'article 5 (h6) d'article 5 (h6) d'article 15 (h6) d'article 5
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _5% [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] §
0.10 3.0 1.1 0.8 3 45 2.CFT.30010.0 ] 039 11.7 41 3.1 3 50 2.CFT.30039.0 A 0.68 204 7.1 5.4 3 53 2.CFT.30068.0 A 097 29.1 102 78 3 64 2.CFT.30097.0 A
0.11 33 1.2 0.9 3 45 2.CFT.30011.0 A 040 120 42 3.2 3 50 2.CFT.30040.0 ] 069 207 7.2 55 3 53 2.CFT.30069.0 A 098 294 103 78 3 64 2.CFT.30098.0 A
0.12 36 1.3 1.0 3 45 2.CFT.30012.0 A 041 123 43 3.3 3 50 2.CFT.30041.0 A 070 210 74 5.6 3 60 2.CFT.30070.0 ] 099 297 104 79 3 64 2.CFT.30099.0 A
0.13 39 1.4 1.0 3 45 2.CFT.30013.0 A 042 126 44 3.4 3 50 2.CFT.30042.0 A 071 213 75 5.7 3 60 2.CFT.30071.0 A 1.00 30.0 105 8.0 3 70 2.CFT.30100.0 ]
0.14 42 1.5 1.1 3 45 2.CFT.30014.0 A 043 129 45 34 3 50 2.CFT.30043.0 A 072 216 76 5.8 3 60 2.CFT.30072.0 A 1.01 303 106 8.1 3 70 2.CFT.30101.0 A
0.15 45 1.6 1.2 3 45 2.CFT.30015.0 ] 044 132 46 3.5 3 50 2.CFT.30044.0 A 0.73 219 7.7 5.8 3 60 2.CFT.30073.0 A 1.02 306 107 82 3 70 2.CFT.30102.0 A
0.16 4.8 1.7 1.3 3 45 2.CFT.30016.0 A 045 135 47 3.6 3 50 2.CFT.30045.0 ] 074 222 738 59 3 60 2.CFT.30074.0 A 1.03 309 108 82 3 70 2.CFT.30103.0 A
0.17 5.1 1.8 1.4 3 45 2.CFT.30017.0 A 046 138 438 3.7 3 50 2.CFT.30046.0 A 075 225 79 6.0 3 60 2.CFT.30075.0 ] 1.04 312 109 83 3 70 2.CFT.30104.0 A
0.18 5.4 1.9 1.4 3 45 2.CFT.30018.0 A 0.47 141 4.9 3.8 3 50 2.CFT.30047.0 A 0.76 228 8.0 6.1 3 60 2.CFT.30076.0 A 1.05 315 11.0 84 3 70 2.CFT.30105.0 ]
0.19 5.7 2.0 1.5 3 45 2.CFT.30019.0 A 048 144 50 3.8 3 50 2.CFT.30048.0 A 0.77 231 8.1 6.2 3 60 2.CFT.30077.0 A 1.06 318 11.1 85 3 70 2.CFT.30106.0 A
0.20 6.0 2.1 1.6 3 45 2.CFT.30020.0 ] 049 147 51 3.9 3 50 2.CFT.30049.0 A 0.78 234 82 6.2 3 60 2.CFT.30078.0 A 1.07 321 112 86 3 70 2.CFT.30107.0 A
0.21 6.3 2.2 1.7 3 45 2.CFT.30021.0 A 0.50 150 53 4.0 3 53 2.CFT.30050.0 ] 0.79 237 83 6.3 3 60 2.CFT.30079.0 A 1.08 324 113 86 3 70 2.CFT.30108.0 A
0.22 6.6 2.3 1.8 3 45 2.CFT.30022.0 A 0.51 153 5.4 4.1 3 53 2.CFT.30051.0 A 0.80 240 84 6.4 3 60 2.CFT.30080.0 | 1.09 327 114 87 3 70 2.CFT.30109.0 A
0.23 6.9 24 1.8 3 45 2.CFT.30023.0 A 0.52 156 55 4.2 3 53 2.CFT.30052.0 A 0.81 243 85 6.5 3 60 2.CFT.30081.0 A 1.10 33.0 116 838 3 70 2.CFT.30110.0 u
024 72 2.5 1.9 3 45 2.CFT.30024.0 A 053 159 56 4.2 3 53 2.CFT.30053.0 A 082 246 86 6.6 3 60 2.CFT.30082.0 A 111 333 11.7 89 3 70 2.CFT.30111.0 A
0.25 7.5 2.6 2.0 3 45 2.CFT.30025.0 ] 054 162 57 4.3 3 53 2.CFT.30054.0 A 0.83 249 87 6.6 3 60 2.CFT.30083.0 A 112 336 11.8 9.0 3 70 2.CFT.30112.0 A
026 7.8 2.7 2.1 3 45 2.CFT.30026.0 A 0.55 165 538 4.4 3 53 2.CFT.30055.0 | ] 0.84 252 838 6.7 3 60 2.CFT.30084.0 A 113 339 119 90 3 70 2.CFT.30113.0 A
0.27 8.1 2.8 2.2 3 45 2.CFT.30027.0 A 056 168 59 4.5 3 53 2.CFT.30056.0 A 085 255 89 6.8 3 64 2.CFT.30085.0 [ ] 1.14 342 120 9.1 3 70 2.CFT.30114.0 A
0.28 84 2.9 2.2 3 45 2.CFT.30028.0 A 0.57 171 6.0 4.6 3 53 2.CFT.30057.0 A 0.86 258 9.0 6.9 3 64 2.CFT.30086.0 A 1.15 345 121 92 3 70 2.CFT.30115.0 u
0.29 87 3.0 2.3 3 45 2.CFT.30029.0 A 058 174 6.1 4.6 3 53 2.CFT.30058.0 A 0.87 26.1 9.1 7.0 3 64 2.CFT.30087.0 A 116 348 122 93 3 70 2.CFT.30116.0 A
030 9.0 32 2.4 3 50 2.CFT.30030.0 ] 059 177 6.2 4.7 3 53 2.CFT.30059.0 A 0.88 264 9.2 7.0 3 64 2.CFT.30088.0 A 1.17 351 123 94 3 70 2.CFT.30117.0 A
031 93 33 2.5 3 50 2.CFT.30031.0 A 0.60 180 6.3 4.8 3 53 2.CFT.30060.0 ] 0.89 26.7 93 7.1 3 64 2.CFT.30089.0 A 1.18 354 124 94 3 70 2.CFT.30118.0 A
032 96 34 2.6 3 50 2.CFT.30032.0 A 0.61 183 64 4.9 3 53 2.CFT.30061.0 A 090 270 95 7.2 3 64 2.CFT.30090.0 ] 1.19 357 125 95 3 70 2.CFT.30119.0 A
0.33 99 3.5 2.6 3 50 2.CFT.30033.0 A 0.62 186 6.5 5.0 3 53 2.CFT.30062.0 A 091 273 96 7.3 3 64 2.CFT.30091.0 A 1.20 360 126 96 3 70 2.CFT.30120.0 ]
034 102 36 2.7 3 50 2.CFT.30034.0 A 0.63 189 6.6 5.0 3 53 2.CFT.30063.0 A 092 276 9.7 7.4 3 64 2.CFT.30092.0 A Produits complémentaires
035 105 37 2.8 3 50 2.CFT.30035.0 | ] 064 192 6.7 5.1 3 53 2.CFT.30064.0 A 093 279 98 7.4 3 64 2.CFT.30093.0 A CrazyDrill Flexpilot Titanium .36
036 10.8 3.8 2.9 3 50 2.CFT.30036.0 A 0.65 195 6.8 5.2 3 53 2.CFT.30065.0 ] 094 282 99 7.5 3 64 2.CFT.30094.0 A
0.37 111 3.9 3.0 3 50 2.CFT.30037.0 A 0.66 198 6.9 53 3 53 2.CFT.30066.0 A 095 285 100 76 3 64 2.CFT.30095.0 ]
0.38 114 40 3.0 3 50 2.CFT.30038.0 A 0.67 201 7.0 5.4 3 53 2.CFT.30067.0 A 0.96 288 10.1 7.7 3 64 2.CFT.30096.0 A

B Départ entrepot

A Délai de livraison sur demande, quantité
minimale de commande : 5 piece

38 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 39



PERCAGE CRAZYDRIUL CRAZYDRIL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool
FlexT/TAN/UM FlexT/TAN/UM

50xd, —
Métal ! M Non
dur U I 22 revétu

140°
ad, 0.3-1.2mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTEGREE Tolérance -0.003 mm
oD | —F od, |140°
L

d, I, 1, I D L Numéro 5 d, 1, 1, I D L Numéro = d, I, 1, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro 5

(h6) d'article 5 (h6) d'article 5 (h6) d'article 15 (h6) d'article 5
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _5% [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] §
030 150 3.2 24 3 53 | 2.CFT.50030.K.0| m 0.54 27.0 57 4.3 3 64 | 2.CFT.50054.IK.0 A 0.78 39.0 82 6.2 3 75 | 2.CFT.50078.IK.0 A 1.02 51.0 107 82 3 90 | 2.CFT.50102.IK.0 A
031 155 33 2.5 3 53 | 2.CFT.50031.IK.0| A 055 275 538 4.4 3 64 | 2.CFT.50055.IK.0 m 0.79 395 83 6.3 3 80 | 2.CFT.50079.IK.0 A 1.03 515 108 82 3 90 | 2.CFT.50103.IK.0 A
0.32 16.0 34 2.6 3 53 | 2.CFT.50032.IK.0| A 0.56 28.0 5.9 4.5 3 64 | 2.CFT.50056.IK.0 A 0.80 400 84 6.4 3 80 | 2.CFT.50080.IK.0 m 1.04 520 109 83 3 90 | 2.CFT.50104.IK.0 A
033 165 35 2.6 3 53 | 2.CFT.50033.K.0| A 0.57 285 6.0 4.6 3 64 | 2.CFT.50057.IK.0 A 0.81 405 85 6.5 3 80 | 2.CFT.50081.IK.0 A 1.05 525 11.0 84 3 90 | 2.CFT.50105.IK.0 m
034 170 36 2.7 3 53 | 2.CFT.50034.K.0| A 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64 | 2.CFT.50058.IK.0 A 082 410 86 6.6 3 80 | 2.CFT.50082.IK.0 A 1.06 530 11.1 85 3 90 | 2.CFT.50106.IK.0 A
035 175 37 2.8 3 60 | 2.CFT.50035.IK.0 m 0.59 295 6.2 4.7 3 70 | 2.CFT.50059.IK.0 A 0.83 415 87 6.6 3 80 | 2.CFT.50083.IK.0 A 1.07 535 112 86 3 90 | 2.CFT.50107.IK.0 A
036 180 338 2.9 3 60 | 2.CFT.50036.IK.0 A 0.60 300 6.3 4.8 3 70 | 2.CFT.50060.IK.0 m 0.84 420 838 6.7 3 80 | 2.CFT.50084.IK.0 A 1.08 540 113 86 3 90 | 2.CFT.50108.IK.0 A
037 185 39 3.0 3 60 | 2.CFT.50037.IK.0 A 0.61 305 64 4.9 3 70 | 2.CFT.50061.IK.0 A 085 425 89 6.8 3 80 | 2.CFT.50085IK0 m 1.09 545 114 87 3 95 | 2.CFT.50109.IK.0 A
038 19.0 4.0 3.0 3 60 | 2.CFT.50038.IK.0 A 0.62 310 65 5.0 3 70 | 2.CFT.50062.IK.0 A 0.86 43.0 9.0 6.9 3 80 | 2.CFT.50086.IK.0 A 1.10 550 116 88 3 95 | 2.CFT.50110.IK.0 m
039 195 41 3.1 3 60 | 2.CFT.50039.IK.0 A 063 315 6.6 5.0 3 70 | 2.CFT.50063.IK.0 A 0.87 435 9.1 7.0 3 80 | 2.CFT.50087.IK.0 A 1.11 555 117 89 3 95 | 2.CFT.50111.IK.O0 A
0.40 20.0 4.2 3.2 3 60 | 2.CFT.50040.K.0| m 0.64 320 6.7 5.1 3 70 | 2.CFT.50064.K.0| A 0.88 44.0 9.2 7.0 3 80 | 2.CFT.50088.K.0 A 1.12 56.0 118 090 3 95 | 2.CFT.50112.IK.0 A
041 205 43 3.3 3 60 | 2.CFT.50041.K.0 A 0.65 325 6.8 52 3 70 | 2.CFT.50065.K.0 m 0.89 445 9.3 7.1 3 85 | 2.CFT.50089.IK.0 A 1.13 565 119 9.0 3 95 | 2.CFT.50113.IK.0 A
042 210 44 34 3 60 | 2.CFT.50042.IK.0| A 066 33.0 6.9 53 3 70 | 2.CFT.50066.IK.0| A 0.90 45.0 9.5 7.2 3 85 | 2.CFT.50090.IK.0| m 1.14 57.0 120 9.1 3 95 | 2.CFT.501141K.0| A
043 215 45 34 3 60 | 2.CFT.50043.IK.0 A 0.67 335 7.0 5.4 3 70 | 2.CFT.50067.K.0| A 0.91 455 9.6 7.3 3 85 | 2.CFT.50091.IK.0| A 1.15 575 121 9.2 3 95 | 2.CFT.50115.IK.0 m
044 220 46 35 3 60 | 2.CFT.50044.IK.0| A 0.68 340 7.1 54 3 70 | 2.CFT.50068.IK.0| A 092 46.0 9.7 7.4 3 85 | 2.CFT.50092.IK.0| A 1.16 580 122 93 3 95 | 2.CFT.50116.IK.0 A
0.45 225 47 3.6 3 60 | 2.CFT.50045.K.0| m 0.69 345 7.2 5.5 3 75 | 2.CFT.50069.IK.0| A 0.93 46.5 9.8 7.4 3 85 | 2.CFT.50093.IK.0| A 1.17 585 123 94 3 95 | 2.CFT.50117.IK.0 A
046 230 438 3.7 3 60 | 2.CFT.50046.IK.0| A 0.70 350 74 5.6 3 75 | 2.CFT.50070.K.0| m 0.94 47.0 9.9 7.5 3 85 | 2.CFT.50094.IK.0| A 1.18 59.0 124 94 3 95 | 2.CFT.50118.IK.0 A
047 235 49 3.8 3 60 | 2.CFT.50047.IK.0| A 071 355 75 5.7 3 75 | 2.CFT.50071.IK.0| A 095 475 100 76 3 85 | 2.CFT.50095.K0| m 1.19 595 125 95 3 95 | 2.CFT.50119.K.0 A
048 240 5.0 3.8 3 60 | 2.CFT.50048.IK.0| A 0.72 360 7.6 5.8 3 75 | 2.CFT.50072.IK.0| A 096 48.0 10.1 7.7 3 85 | 2.CFT.50096.IK.0| A 1.20 60.0 126 9.6 3 95 | 2.CFT.50120.IK.0 m
0.49 245 5.1 3.9 3 64 | 2.CFT.50049.IK.0| A 073 365 7.7 5.8 3 75 | 2.CFT.50073.IK.0| A 097 485 102 78 3 85 | 2.CFT.50097.IK.0| A Produits complémentaires
050 250 53 4.0 3 64 | 2.CFT.50050.IK.0| m 074 370 7.8 59 3 75 | 2.CFT.50074.IK.0| A 098 490 103 78 3 85 | 2.CFT.50098.IK.0| A CrazyDrill Flexpilot Titanium .36
0.51 255 54 4.1 3 64 | 2.CFT.50051.IK.0| A 075 375 79 6.0 3 75 | 2.CFT.50075.IK.0| m 099 495 104 79 3 90 | 2.CFT.50099.IK.0| A
052 260 55 4.2 3 64 | 2.CFT.50052.IK.0| A 0.76 380 80 6.1 3 75 | 2.CFT.50076.IK.0| A 1.00 50.0 105 8.0 3 90 | 2.CFT.50100.K.0| m
0.53 265 56 4.2 3 64 | 2.CFT.50053.IK.0| A 0.77 385 8.1 6.2 3 75 | 2.CFT.50077.IK.0| A 1.01 50.5 106 8.1 3 90 | 2.CFT.50101.IK.0| A

B Départ entrepot

A Délai de livraison sur demande, quantité
minimale de commande : 5 piéce
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PERCAGE CRAZYDRIUL CRAZYDRIUL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool
F|eXT/TANIUM ATK F|eXTITANIUM ATK

30xd, —
Métal ! M Non
dur U I Z 2 revétu

140°
ad, 0.1-1.2mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTEGREE Tolérance -0.003 mm
1
IZ
gD | —F=====4 &L - Iﬁ\tl ——————————— re======u_ [od, |140°
|3
L
d, I, I, I D L Numéro 5 d, 1, 1, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro 5
(h6) d'article ] (h6) d'article ] (h6) d'article 5 (h6) d'article S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _%L [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] _%L
030 9.0 3.2 24 3 50 2.CFT.30030.ATK | m 0.58 174 6.1 4.6 3 53 2.CFT.30058.ATK | A 0.86 258 9.0 6.9 3 64 2.CFT.30086.ATK | A 1.15 345 121 92 3 70 2.CFT.30115.ATK | =
0.31 9.3 33 2.5 3 50 2.CFT.30031.ATK | A 059 17.7 6.2 4.7 3 53 2.CFT.30059.ATK | A 0.87 26.1 9.1 7.0 3 64 2.CFT.30087.ATK | A 1.16 348 122 93 3 70 2.CFT.30116.ATK | A
032 96 3.4 2.6 3 50 2.CFT.30032.ATK | A 0.60 180 6.3 4.8 3 53 2.CFT.30060.ATK | m 0.88 264 9.2 7.0 3 64 2.CFT.30088.ATK | A 1.17 351 123 94 3 70 2.CFT.30117.ATK | A
033 99 3.5 2.6 3 50 2.CFT.30033.ATK | A 0.61 183 64 4.9 3 53 2.CFT.30061.ATK | A 0.89 26.7 94 7.1 3 64 2.CFT.30089.ATK | A 1.18 354 124 94 3 70 2.CFT.30118.ATK | A
034 102 36 2.7 3 50 2.CFT.30034.ATK | A 062 186 6.5 5.0 3 53 2.CFT.30062.ATK | A 090 270 95 7.2 3 64 2.CFT.30090.ATK | m 1.19 357 125 95 3 70 2.CFT.30119.ATK | A
035 105 3.7 2.8 3 50 2.CFT.30035.ATK | m 063 189 66 5.0 3 53 2.CFT.30063.ATK | A 091 273 96 7.3 3 64 2.CFT.30091.ATK | A 1.20 36.0 126 9.6 3 70 2.CFT.30120.ATK | m
036 108 338 2.9 3 50 2.CFT.30036.ATK | A 064 192 6.7 5.1 3 53 2.CFT.30064.ATK | A 092 276 9.7 7.4 3 64 2.CFT.30092.ATK | A 1.25 375 131 100 4 80 2.CFT.30125.ATK | m
037 111 3.9 3.0 3 50 2.CFT.30037.ATK | A 065 195 6.8 52 3 53 2.CFT.30065.ATK & m 093 279 98 7.4 3 64 2.CFT.30093.ATK | A 130 39.0 137 104 4 80 2.CFT.30130.ATK | m
038 114 40 3.0 3 50 2.CFT.30038.ATK | A 0.66 198 6.9 53 3 53 2.CFT.30066.ATK | A 094 282 99 7.5 3 64 2.CFT.30094.ATK | A 135 405 142 108 4 80 2.CFT.30135ATK | =
039 11.7 41 3.1 3 50 2.CFT.30039.ATK | A 0.67 20.1 7.0 54 3 53 2.CFT.30067.ATK | A 095 285 100 76 3 64 2.CFT.30095.ATK | m 140 420 147 112 4 80 2.CFT.30140ATK | m
0.40 12.0 4.2 3.2 3 50 2.CFT.30040.ATK | m 0.68 204 71 54 3 53 2.CFT.30068.ATK | A 0.96 288 10.1 7.7 3 64 2.CFT.30096.ATK | A 145 435 152 116 4 80 2.CFT.30145.ATK | m
041 123 43 33 3 50 2.CFT.30041.ATK | A 0.69 207 7.3 55 3 53 2.CFT.30069.ATK | A 097 291 102 78 3 64 2.CFT.30097.ATK | A 150 450 158 120 4 80 2.CFT.30150.ATK | m
042 126 44 3.4 3 50 2.CFT.30042.ATK | A 070 210 7.4 5.6 3 60 2.CFT.30070.ATK | m 098 294 103 78 3 64 2.CFT.30098.ATK | A 155 465 163 124 4 90 2.CFT.30155.ATK | =
043 129 45 3.4 3 50 2.CFT.30043.ATK | A 071 213 75 5.7 3 60 2.CFT.30071.ATK | A 099 297 104 79 3 64 2.CFT.30099.ATK | A 1.60 480 168 128 4 90 2.CFT.30160.ATK | m
044 132 46 35 3 50 2.CFT.30044.ATK | A 072 216 76 5.8 3 60 2.CFT.30072.ATK | A 1.00 30.0 105 80 3 70 2.CFT.30100.ATK | m 165 495 173 132 4 90 2.CFT.30165.ATK | m
045 135 47 3.6 3 50 2.CFT.30045.ATK | m 073 219 7.7 5.8 3 60 2.CFT.30073.ATK | A 1.01 303 106 8.1 3 70 2.CFT.30101.ATK | A 1.70 51.0 179 136 4 90 2.CFT.30170.ATK | m
046 138 438 3.7 3 50 2.CFT.30046.ATK | A 074 222 7.8 5.9 3 60 2.CFT.30074.ATK | A 1.02 306 107 82 3 70 2.CFT.30102.ATK | A 1.75 525 184 140 4 100 | 2.CFT.30175.ATK | m
0.47 141 4.9 3.8 3 50 2.CFT.30047.ATK | A 075 225 79 6.0 3 60 2.CFT.30075.ATK | m 1.03 309 108 82 3 70 2.CFT.30103.ATK | A 1.80 540 189 144 4 100 | 2.CFT.30180.ATK | m
048 144 50 3.8 3 50 2.CFT.30048.ATK | A 0.76 228 8.0 6.1 3 60 2.CFT.30076.ATK | A 1.04 312 109 83 3 70 2.CFT.30104.ATK | A 1.85 555 194 148 4 100 | 2.CFT.30185.ATK | m
049 147 52 3.9 3 50 2.CFT.30049.ATK | A 0.77 231 8.1 6.2 3 60 2.CFT.30077.ATK | A 1.05 315 11.0 84 3 70 2.CFT.30105.ATK | m 190 570 200 152 4 100 | 2.CFT.30190.ATK | m
050 150 53 4.0 3 53 2.CFT.30050.ATK | m 078 234 82 6.2 3 60 2.CFT.30078.ATK | A 1.06 318 11.1 85 3 70 2.CFT.30106.ATK | A 195 585 205 156 4 100 | 2.CFT.30195.ATK | m
0.51 153 54 4.1 3 53 2.CFT.30051.ATK | A 0.79 237 83 6.3 3 60 2.CFT.30079.ATK | A 1.07 321 112 86 3 70 2.CFT.30107.ATK | A 2.00 600 210 160 4 100 | 2.CFT.30200.ATK | m
052 156 55 4.2 3 53 2.CFT.30052.ATK | A 0.80 240 84 6.4 3 60 2.CFT.30080.ATK | m 1.08 324 113 86 3 70 2.CFT.30108.ATK | A Produits complémentaires
053 159 56 4.2 3 53 2.CFT.30053.ATK | A 0.81 243 85 6.5 3 60 2.CFT.30081.ATK | A 1.09 327 115 87 3 70 2.CFT.30109.ATK | A CrazyDrill Titanium TK p.16
0.54 16.2 5.7 43 3 53 2.CFT.30054.ATK | A 082 246 86 6.6 3 60 2.CFT.30082.ATK | A 1.10 330 116 88 3 70 2.CFT.30110.ATK | m CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC  p.66
055 165 58 4.4 3 53 2.CFT.30055.ATK | = 083 249 87 6.6 3 60 2.CFT.30083.ATK | A 111 333 11.7 89 3 70 2.CFT.30111.ATK | A
0.56 16.8 59 4.5 3 53 2.CFT.30056.ATK | A 0.84 252 838 6.7 3 60 2.CFT.30084.ATK | A 1.12 336 118 9.0 3 70 2.CFT.30112.ATK | A
0.57 171 6.0 4.6 3 53 2.CFT.30057.ATK | A 0.85 255 89 6.8 3 64 2.CFT.30085.ATK | m 1.13 339 119 90 3 70 2.CFT.30113.ATK | A
1.14 342 120 9.1 3 70 2.CFT.30114.ATK | A

W Départ entrepot

A Délai de livraison sur demande, quantité
minimale de commande : 5 piéce
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PERCAGE CRAZYDRIUL CRAZYDRIUL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool
F|eXT/TANIUM ATK F|eXTITANIUM ATK

50xd, —
Métal ! M Non
dur U I Z 2 revétu

140°
ad, 0.3-1.2mm
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTEGREE Tolérance -0.003 mm
| 1
1 'z
oD | femmmt &?f &‘ 777777777777777777777 res==——x [od, |140°
|3
L
d, I, 1, I D L Numéro = d, 1, 1, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro = d, I, I, I D L Numéro 5
(h6) d'article ] (h6) d'article ] (h6) d'article 5 (h6) d'article S
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] _%L [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] _g [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] _%L
0.30 15.0 3.2 24 3 53 2.CFT.50030.ATK | m 0.58 29.0 6.1 4.6 3 64 2.CFT.50058.ATK | A 0.86 430 9.0 6.9 3 80 2.CFT.50086.ATK | A 1.15 575 121 9.2 3 95 2.CFT.50115.ATK | =
0.31 155 33 2.5 3 53 2.CFT.50031.ATK | A 059 295 6.2 4.7 3 64 2.CFT.50059.ATK | A 0.87 435 9.1 7.0 3 80 2.CFT.50087.ATK | A 1.16 580 122 93 3 95 2.CFT.50116.ATK | A
0.32 16.0 34 2.6 3 53 2.CFT.50032.ATK | A 0.60 300 6.3 4.8 3 64 2.CFT.50060.ATK | m 0.88 440 9.2 7.0 3 80 2.CFT.50088.ATK | A 1.17 585 123 94 3 95 2.CFT.50117.ATK | A
0.33 16.5 35 2.6 3 53 2.CFT.50033.ATK | A 0.61 305 64 4.9 3 70 2.CFT.50061.ATK | A 0.89 445 94 7.1 3 80 2.CFT.50089.ATK | A 1.18 59.0 124 94 3 95 2.CFT.50118.ATK | A
034 170 36 2.7 3 53 2.CFT.50034.ATK | A 062 310 65 5.0 3 70 2.CFT.50062.ATK | A 090 450 95 7.2 3 80 2.CFT.50090.ATK | m 1.19 595 125 95 3 95 2.CFT50119.ATK | A
035 175 37 2.8 3 53 2.CFT.50035.ATK | m 063 315 66 5.0 3 70 2.CFT.50063.ATK | A 091 455 9.6 7.3 3 85 2.CFT.50091.ATK | A 1.20 60.0 126 9.6 3 95 2.CFT.50120.ATK | m
036 180 338 2.9 3 53 2.CFT.50036.ATK | A 0.64 320 6.7 5.1 3 70 2.CFT.50064.ATK | A 092 460 9.7 7.4 3 85 2.CFT.50092.ATK | A 1.25 625 131 100 4 115 | 2.CFT.50125.ATK | m
037 185 39 3.0 3 53 2.CFT.50037.ATK | A 065 325 638 52 3 70 2.CFT.50065.ATK | = 093 465 938 7.4 3 85 2.CFT.50093.ATK | A 1.30 65.0 13.7 104 4 115 | 2.CFT.50130.ATK | m
038 19.0 40 3.0 3 53 2.CFT.50038.ATK | A 0.66 330 6.9 53 3 70 2.CFT.50066.ATK | A 0.94 470 9.9 7.5 3 85 2.CFT.50094.ATK | A 135 675 142 108 4 115 | 2.CFT.50135.ATK | m
039 195 41 3.1 3 53 2.CFT.50039.ATK | A 067 335 70 54 3 70 2.CFT.50067.ATK | A 095 475 100 76 3 85 2.CFT.50095.ATK | m 1.40 700 147 112 4 115 | 2.CFT50140.ATK | m
0.40 20.0 4.2 3.2 3 53 2.CFT.50040.ATK | m 0.68 340 71 54 3 70 2.CFT.50068.ATK | A 0.96 480 10.1 7.7 3 85 2.CFT.50096.ATK | A 145 725 152 116 4 115 | 2.CFT.50145.ATK | m
041 205 43 33 3 60 2.CFT.50041.ATK | A 069 345 73 55 3 70 2.CFT.50069.ATK | A 097 485 102 78 3 85 2.CFT.50097.ATK | A 150 750 158 120 4 115 | 2.CFT.50150.ATK | m
042 210 44 3.4 3 60 2.CFT.50042.ATK | A 0.70 350 7.4 5.6 3 75 2.CFT.50070.ATK | m 098 490 103 7.8 3 85 2.CFT.50098.ATK | A 155 775 163 124 4 130 | 2.CFT.50155.ATK | m
043 215 45 3.4 3 60 2.CFT.50043.ATK | A 0.71 355 75 5.7 3 75 2.CFT.50071.ATK | A 099 495 104 79 3 85 2.CFT.50099.ATK | A 1.60 80.0 168 128 4 130 | 2.CFT.50160.ATK | m
044 220 46 35 3 60 2.CFT.50044.ATK | A 072 360 76 5.8 3 75 2.CFT.50072.ATK | A 1.00 50.0 105 8.0 3 90 2.CFT.50100.ATK | m 165 8.5 173 132 4 130 | 2.CFT.50165.ATK | m
045 225 47 3.6 3 60 2.CFT.50045.ATK | m 0.73 365 7.7 5.8 3 75 2.CFT.50073.ATK | A 1.01 505 106 8.1 3 90 2.CFT.50101.ATK | A 1.70 850 179 136 4 130 | 2.CFT.50170.ATK | m
046 230 438 3.7 3 60 2.CFT.50046.ATK | A 0.74 370 7.8 5.9 3 75 2.CFT.50074.ATK | A 1.02 51.0 107 82 3 90 2.CFT.50102.ATK | A 1.75 875 184 140 4 140 | 2.CFT.50175.ATK | m
047 235 49 3.8 3 60 2.CFT.50047.ATK | A 075 375 79 6.0 3 75 2.CFT.50075.ATK | = 1.03 515 108 82 3 90 2.CFT.50103.ATK | A 1.80 90.0 189 144 4 140 | 2.CFT.50180.ATK | m
048 240 50 3.8 3 60 2.CFT.50048.ATK | A 0.76 38.0 8.0 6.1 3 75 2.CFT.50076.ATK | A 1.04 520 109 83 3 90 2.CFT.50104.ATK | A 1.85 925 194 148 4 140 | 2.CFT.50185.ATK | m
049 245 52 3.9 3 60 2.CFT.50049.ATK | A 0.77 385 8.1 6.2 3 75 2.CFT.50077.ATK | A 1.05 525 11.0 84 3 90 2.CFT50105.ATK | m 190 950 200 152 4 140 | 2.CFT.50190.ATK | m
050 250 53 4.0 3 64 2.CFT.50050.ATK | m 078 39.0 82 6.2 3 75 2.CFT.50078.ATK | A 1.06 530 11.1 85 3 90 2.CFT.50106.ATK | A 195 975 205 156 4 140 | 2.CFT.50195.ATK | m
0.51 255 54 4.1 3 64 2.CFT.50051.ATK | A 0.79 395 83 6.3 3 75 2.CFT.50079.ATK | A 1.07 535 112 86 3 90 2.CFT.50107.ATK | A 2.00 100.0 210 160 4 140 | 2.CFT.50200.ATK | m
052 260 55 4.2 3 64 2.CFT.50052.ATK | A 0.80 400 84 6.4 3 80 2.CFT.50080.ATK | m 1.08 540 113 86 3 90 2.CFT.50108.ATK | A Produits complémentaires
0.53 265 56 4.2 3 64 2.CFT.50053.ATK | A 0.81 405 85 6.5 3 80 2.CFT.50081.ATK | A 1.09 545 115 87 3 90 2.CFT.50109.ATK | A CrazyDrill Titanium TK p.16
0.54 270 57 43 3 64 2.CFT.50054.ATK | A 082 410 86 6.6 3 80 2.CFT.50082.ATK | A 1.10 550 116 88 3 95 2.CFT.50110.ATK | m CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC  p.66
055 275 58 4.4 3 64 2.CFT.50055.ATK | = 083 415 87 6.6 3 80 2.CFT.50083.ATK | A 111 555 11.7 89 3 95 2.CFT.50111.ATK | A
0.56 28.0 59 4.5 3 64 2.CFT.50056.ATK | A 0.84 420 838 6.7 3 80 2.CFT.50084.ATK | A 1.12 560 118 9.0 3 95 2.CFT.50112.ATK | A
0.57 285 6.0 4.6 3 64 2.CFT.50057.ATK | A 0.85 425 89 6.8 3 80 2.CFT.50085.ATK | m 1.13 565 119 9.0 3 95 2.CFT.50113.ATK | A
1.14 570 120 9.1 3 95 2.CFT.50114.ATK | A

W Départ entrepot

A Délai de livraison sur demande, quantité
minimale de commande : 5 piéce
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PERCAGE

CRAZYDRILL

by Mikron Tool
FleXT/TAN/UM

CRAZYDRIL

by Mikron Tool

FleXT/TAN/UM

PERCAGE

_ Titanium - 3 x d

RECOMMANDATION D'UTILISATION
@ Parfaitement recommandeé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé

PERGCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE

f [mm/rev]
Ve Q, ad1
Groupe de Matériaux N° de DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
matériaux mat. 2d1<04 241504
Moyen  flevé  Moyen  Elevé f f f f f f f
d1 | 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
} N Copper 5 40 20 40 3xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
I3Xd1 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
S Titanium pure 5 20 20 30 3xd1 0.001 0.002 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
2 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
Titanium alloys 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 3xd1 0.002 0.003 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018
Remarque : les paramétres de coupe pour les alliages de titane sont tout juste acceptables. Nous recommandons d'utiliser CrazyDrill Titanium TK pour obtenir des performances optimales.
T't N 3 O d RECOMMANDATION D'UTILISATION
I a n I u I I I - X @ Parfaitement recommandé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé
PERCAGE AVEC LUBRIFICATION EXTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE
f [mm/rev]
v( Q1 Qx Qd1
Groupe de Matériaux N° de DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.1 mm 0.2 mm 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
matériaux mat. 2d1<04 241504
Moyen  Flevé  Moyen  Elevé f f f f f f f
di 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
i N Copper 5 40 20 40 2xd1 0.5xd1 0.005 0.010 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
. Q 2.0065 Cu-ETP/ CWO04A UNS C11000
e 1
o3 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Qx S Titanium pure 5 20 20 30 2xd1 0.25xd1 0.001 0.002 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
}L/ Qx 2 3.7065 Gr4 ASTM B348 / F68
A
‘ Titanium alloys 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 2xd1 0.25xd1 0.002 0.003 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018

Remarque : les paramétres de coupe pour les alliages de titane sont tout juste acceptables. Nous recommandons d'utiliser CrazyDrill Flex Titanium ATK pour obtenir des performances optimales.

Titanium - 50 x d

RECOMMANDATION D'UTILISATION
@ Parfaitement recommandeé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé

PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE M

f [mm/rev]
Ve Q, Q, @d1
o i —
g\rotlf?.e de Matériaux N (flte DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm-1.2 mm
ateriaux mat. 2d1<0.4 2d1>0.4 o o o o o
Moyen  Elevé  Moyen  Elevé
di 2.0040 Cu-OF / CWO008A UNS C10100
i N Copper 5 40 20 40 2xd1 0.5xd1 0.015 0.020 0.030 0.040 0.060
o Q 2.0065 Cu-ETP / CWO04A UNS C11000
1
Q/ 3.7035 Gr.2 ASTM B348 / F67
Qx S Titanium pure 5 20 20 30 2xd1 0.25xd1 0.003 0.004 0.006 0.008 0.012
7\‘“/ Qx 2 3.7065 Gr.4 ASTM B348 / F68
A
‘ Titanium alloys 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136 5 20 20 40 2xd1 0.25xd1 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018

46 | wiMiKRON ToOL

Remarque : les paramétres de coupe pour les alliages de titane sont tout juste acceptables. Nous recommandons d'utiliser CrazyDrill Flex Titanium ATK pour obtenir des performances optimales.
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PERCAGE

CRAZYDRILL

by Mikron Tool
FIeX TITANIUM ATK

CRAZYDRIL

by Mikron Tool
F|eXTITANIUM ATK

PERCAGE

Titanium ATK - 30 x d /50 x d

RECOMMANDATION D'UTILISATION
@ Parfaitement recommandeé | © Recommandé | O Peu recommandé | & Non recommandé

PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE H

48 | wiMIKRON ToOL

f [mm/rev]
Ve Q, Q, od1
Grotlfp.e de Matériaux N (1e DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.3 mm 0.4 mm 0.6 mm 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 1.8 mm 2.0 mm
materiaux IEL: 2d1<0.4 2d1>0.4 2d1<0.5 @d120.5 s . s s . s ¢ . s ¢
Moyen  Flevé  Moyen  Elevé
dq
i S 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
L Q 2 Alliages de titane 5 20 20 40 2xd1 0.2;—10.5 O'ic_“1 0 0.003 0.004 0.006 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
| Qx 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
! QX
.
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Processus de percage CrazyDrill Flex

PERCAGE PRECIS ET RAPIDE A PARTIR DE @ 0.1 MM JUSQU'A 50 X D

Réfrigérant, filtre et pression
Réfrigérant : pour un résultat optimal, Mikron Tool recommande d'utiliser une émulsion de 8% ou
plus avec des additifs EP (Extreme-Pressure-Additives) comme réfrigérant. En alternative, on peut aussi

utiliser de I’huile de coupe.

Filtre : Les grands canaux de refroidissement permettent |'utilisation d’un filtre standard. Qualité de
filtre : < 0.050 mm

Pour les outils avec lubrification externe il ne faut prendre en considération aucune directive spécifique

en ce qui concerne le filtre.

Pression du réfrigérant : pour garantir une haute sécurité de processus, des pressions minimales
d’utilisation sont recommandées (voir tableau). Une pression plus élevée est préférable pour un bon

effet de refroidissement et de rincage.

Nbr. tours [tours/min] < 10’000 > 10000

Pression minimale [bar] 15 30

Pour les outils avec lubrification externe il ne faut prendre en considération aucune directive spécifique
en ce qui concerne la pression de lubrifiant. Il faut pourtant veiller a ce que le réfrigérant soit dirigé
directement sur la pointe du foret et accomplisse ainsi parfaitement ses fonctions de refroidissement et

de lubrification ainsi que d'évacuation des copeaux par rincage.

' _ &3
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Processus de percage CrazyDrill Flex

PERCAGE RAPIDE ET PRECIS A PARTIR DE @ 0.1 MM JUSQU'A 50 X D

PROCESSUS DE PERCAGE

CrazyDrill Flex Titanium et Titanium ATK 30 xd / 50 x d
Mikron Tool recommande pour toutes les variantes de CrazyDrill Flex un percage pilote :

CrazyDrill Flex Titanium
[ | CrazyDrill Flexpilot Titanium comme foret pilote
B CrazyDrill Crosspilot comme foret pilote sur des surfaces biaises

CrazyDrill Flex Titanium ATK

B CrazyDrill Titanium TK 3 x d comme foret pilote

B cCrazyDrill Coolpilot Titanium ATC comme foret pilote pour d>1 mm
[ | CrazyDrill Crosspilot comme foret pilote sur des surfaces biaises

Percage pilote et percage
Le percage pilote avec CrazyDrill Flexpilot / CrazyDrill Titanium TK constitue le point de départ parfait

pour un percage précis (qualité de positionnement et d’alignement) et un processus d’usinage stable.

La méme chose est valable pour le foret pilote CrazyDrill Crosspilot sur des surfaces biaises.

La qualité de percage (précision de positionnement et d’alignement, aucune transition mesurable entre
foret pilote et foret suivant) et le processus d'usinage stable sont assurés au moyen de tolérances

géométriques adaptées.

0
o

Percage selon DIN 66025 / PAL
G83 Cycle de percage profond avec brise-copeaux et débourrage

Q = profondeur de I'étape de percage respective

1| PERCAGE PILOTE
B Avec CrazyDrill Flexpilot Titanium (surfaces droites) ou avec CrazyDrill Crosspilot (surfaces biaises).
pour la variante CrazyDrill Flex Titanium.
B Avec CrazyDrill Titanium TK 3 x d ou CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC pour d>1mm (surfaces
droites) pour la variante CrazyDrill Flex Titanium ATK.

B Avec CrazyDrill Crosspilot (surfaces biaises) pour la variante CrazyDrill Flex Titanium ATK.

| ] | T
73Xd1 ‘ i3xd1 szm

2 | PERCAGE
B Percer avec CrazyDrill Flex Titanium / CrazyDrill Flex Titanium ATK jusqu’a une profondeur maximale

Q1 en un seul passage (voir tableau des données de coupe), puis débourrage.

N>

i

Q1

B Passages supplémentaires Qy selon tableau des données de coupe, puis débourrage.

Qx

|
\§
7\1/ Qx

Remarque :
Entre les passages, sortir totalement le foret du percage. En cas d’apparition de vibrations, nous recommandons
de ne pas sortir totalement du percage. Dés que la profondeur de percage souhaitée est atteinte, sortir le

foret du trou avec avance soutenue ou, si les conditions le permettent, a vitesse rapide.
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PERCAGE PERCAGE

CRAZYDRILL A CHAQUE TITANE SON FORET !

Cool Titanium

Mikron Tool offre deux nouveaux forets pour le titane pour des diameétres de 1.0 mm a 6.35 mm :
B CrazyDrill Cool Titanium ATC pour les alliages de titane
B CrazyDrill Cool Titanium PTC pour le titane pur

Ces forets, qui sont parfaitement adaptés aux qualités de titane respectives, permettent d'obtenir des
performances de percage maximales associées a une grande fiabilité du processus. Il est méme désormais
possible de percer des alliages de titane jusqu'a 10 x d en un seul passage, sans avoir a effectuer de

multiples percages pour I'élimination des copeaux.

Recommandations de Mikron Tool :

B Version ATC-6 xd/PTC-3xdet6 xd -ilnabesoin d'aucun centrage précédent sur des
surfaces droites. Un percage pilote ou un centrage sont recommandés si la surface du matériau est

irréguliere, rugueuse ou biaise, ainsi qu’en cas de besoin d’une grande précision de positionnement.

B Version ATC - 10 x d - nous recommandons le percage pilote avec CrazyDrill Coolpilot Titanium ou

CrazyDrill Crosspilot sur des surfaces biaises.

Réaffiitage : ce produit est adapté pour le réaff(itage a partir de @ 1.40 mm.

Indication : \ous n'avez pas trouvé la version appropriée de CrazyDrill Cool Titanium (diamétre,

longueur, direction de coupe...)? Contactez-nous pour une version sur mesure!
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PERCAGE CRAZYDRILL CRAZVDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Cool Titanium Cool Titanium

Géomeétrie ATC | Géométrie PTC

CRAZYDRILL CRAZYDRIUL

by Mikron Tool by Mikron Tool

Cool TitaniumArc Cool Titanium#™©

3xd 6xd 10xd 3xd 6xd

1| QUEUE
La queue renforcée en carbure garantit stabilité, haute concentricité et par conséquent une précision maximale de percage.

X ) 2 | NOUVELLE GENERATION DE CANAUX DE LUBRIFICATION
2] 2] Le nouveau design "a goutte" des canaux de lubrification spiralés permet un débit jusqu'a 4 fois supérieur. Il en résulte une
évacuation continue et efficace des copeaux et un refroidissement constant et massif des arétes de coupe. Pour les petits diamétres
jusqu’a @ 2.95 mm, une powerchamber supplémentaire assure un débit suffisamment élevé.

1 1 3| CARBURE
3 _ Un carbure micro-grain permet d'atteindre des vitesses d'usinage élevées.

4| ARETE DE COUPE A CHANFREIN A 90°
5 Un fraisage a 90° peut étre réalisé simultanément au percage.

5| NOUVEAU REVETEMENT
Le revétement a haute performance eXedur SNP résiste a I'usure et a la chaleur, empéche la formation d'arétes rapportées et favori-
se |'évacuation des copeaux. Le résultat est une longue durée de vie de I'outil.

6
6 | GOUJURES POLIES
[2] 7 Le polissage particulier des goujures pour les versions ATC et PTC favorise |'évacuation des copeaux.
6
2 7 | LISTEL DE GUIDAGE ET LISTEL DE BARRAGE A COPEAUX NOUVELLEMENT CONCUE
Les surfaces particulierement lisses de le listel de guidage et de le listel de barrage contre les copeaux nouvellement congue sur le
[2] 7% foret PTC empéchent le matériau de coller et réduisent la charge sur I'outil. Le résultat est la garantie d'une précision géométrique
(alignement) et une qualité de surface maximale.
ATC
Pointe
de I"outil
page 66 page 68 page 70 page 72 page 74
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CRAZYDRILE PERCAGE
Cool Titanium

Vos bénéfices

Les caractéristiques les plus importantes

B Deux géométries spécifiques : PTC pour le titane pur et ATC pour les alliages de titane
B Géométrie innovante de la goujure et de la pointe

B Nouveau : avec listel de barrage contre les copeaux pour les forets PTC

[

Concept de refroidissement spécialement concu

Vos avantages

B Des performances parfaites pour toutes les qualités de titane
B Faible pression de coupe

B Eviter le blocage des copeaux

|

Excellente dissipation de la chaleur

Vos bénéfices

B Vitesse de percage maximale (par exemple, percage 10 x d en un seul passage avec ATC)
B Excellente qualité de percage

B Fiabilité du processus
[

Durée de vie de I'outil jusqu'a 3 fois plus longue

L

En savoir plus !
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PERCAGE CRAZYDRILL CRAZVDRILL PERCAGE

by Mikron Tool by Mikron Tool

Cool Titanium Cool Titanium

_ Caracteristiques importantes

LES NOUVEAUX FORETS HAUTE PERFORMANCE POUR LE TITANE

1. Défi 2. Défi
Différentes propriétés du titane pur et des alliages de titane Charge thermique élevée et blocage des copeaux
) = /\liages de titane Lors du percage du titane, la charge thermique élevée sur
Usure abrasive E Titane pur . o o Matériau Conductivité thermique
P ['aréte de coupe est un défi. Cela peut conduire a des
Surchauffe des bords de coupe . ! o Aluminium 167 W/mK
micro-cassures et finalement a I'écaillage du tranchant.
Adhérence des matériaux En outre, les copeaux de titane ont tendance a se Acier inoxydable 21 W/mK
Coupe par accumulation compacter dans la zone de I'outil et empéchent les autres Alliage de titane 7 W/mK
» copeaux de se dégager. Il en résulte une rupture
Usure adhésive _
incontrolée du foret.
Amas de copeaux
Charge mécanique du
bord de coupe .
> Solution
moins plus L .
Concept de refroidissement innovant
Les propriétés matérielles du titane pur et de I'alliage de titane different considérablement, ce qui est 3 A A
de la plus haute importance pour leur usinage industriel. En particulier pour le percage, les exigences en e 160 Débit avec une géométrie
matiére d'usinabilité des outils sont trés élevées. ' 140 F - de canal de refroidissement
= 120 ® conventionnelle
e 2 =2
= o
: g' 15 100 = Débit avec cette nouvelle
Solution Conventionnel - 80 S W géométrie de canal de
g 60 2 refroidissement
Géométries d'aréte de coupe spécifiques aux matériaux a w0 =
) ) ) ) ) ) 0.5 B Pression moyenne
La solution de Mikron Tool pour le percage des différents types de titane consiste en deux géométries 20
d'aréte de coupe spécifiques au matériau. C'est le seul moyen d'obtenir une évacuation contrélée des 0 >
copeaux, des vitesses de percage élevées et des processus répétables avec une excellente qualité de trou. 1 2 3 4 5 6
Nouveau DIAMETRE DE L'OUTIL dq [mm]
atc ) | > SN\SSES - . , : . .
[ ] — Deux canaux de refroidissement spécialement concus et dotés d'une trés grande section transversale guident des
PTC | m i quantités massives de lubrifiant de refroidissement vers la pointe du foret afin d'éviter des charges thermiques
excessives sur les bords de coupe. La forme spéciale brevetée des canaux de refroidissement permet d'obtenir une
Géométrie ATC s, Géométrie PTC s, quantité de lubrifiant jusqu'a 4 fois supérieure (par rapport aux canaux de refroidissement classiques) a la méme
Alliages de titane Titane pur pression.
TiGr.5/Ti Gr.5 ELI/ Ti Gr.Nb TiGr2-TiGr4 En méme temps, le jet massif de lubrifiant chasse les copeaux a travers les cannelures et les empéche de se bloquer.
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CRAZYDRILL PERCAGE

PERCAGE CRAZYDRILE CRA
' ' Cool Titanium

Cool Titanium

_ Caracteristiques importantes

LES NOUVEAUX FORETS HAUTE PERFORMANCE POUR LE TITANE

4. Défi
Blocage d'outil avec I'augmentation de la profondeur de percage

3. Défi
Adhérence des matériaux

Rupture

Lorsque la profondeur de percage augmente, [|'extréme

viscoplasticité du titane entraine un blocage de l'outil. La

Les adhérences de matériau sur le listel de guidage et

le listel secondaire ont un effet négatif sur la qualité

du percage. conséquence est la rupture de I'outil.

-n
-n-n\ﬁ}
O

Solution

Solution

Listel de guidage et listel de barrage a copeaux nouvellement concue

Foret pour titane pur
Géométrie PTC

Foret pour alliages de titane
Géométrie ATC

Canaux de lub.
Spéciaux

Forme de
dégagement
spéciale

‘\-[ Fraise en bout

Listel de guidage

Nouveau

Listel de
barrage a
copeaux

Les surfaces particulierement lisses de le listel de guidage et de le listel de barrage contre les copeaux

nouvellement concue sur le foret PTC empéchent le matériau de coller et réduisent la charge sur I'outil.

Géomeétrie spéciale avec une capacité de coupe et une stabilité optimales

Géométrie du bord de coupe

Capacité de coupe

Stabilité du bord de coupe

Pointu
Arrondi

CrazyDrill Cool Titanium

La solution consiste en des bords de coupe tres aff(ités qui doivent en méme temps étre stables - une contradiction

dans les termes. Pour les forets en titane, une géométrie spécifique unique du bord de coupe a été développée pour

maitriser cet équilibre. Par conséquent, les pressions et la température de coupe sont considérablement réduites.
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' Cool Titanium ' Cool Titanium

_ Caracteristiques importantes Performance maximale garantie

LES NOUVEAUX FORETS HAUTE PERFORMANCE POUR LE TITANE EXEMPLE DANS L'USINAGE DU TITANE EN COMPARAISON
5. Défi m Exemple
Précision de la position Durée de vie plus longue de I'outil
| Usinage : Percage en un seul passage

Profondeur de percage : 10 mm ;

En raison des propriétés viscoplastiques du titane, un point d'entrée Lubrifiant : Emulsion 8%

précis et un guidage constant de I'outil pendant le percage ne peuvent

. Alliage
etre garantis. de titane : Ti Gr5/3.7165/TiAl6V4 / ASTM B348 (83

e

\‘ ‘ [~ Précision de la position . . N

} Outil : CrazyDrill Cool Titanium ATC

! ~ Déviation .

| Diametre : 1.0 mm

| ~ Usinage théorique

|

! I~ Usinage réel Données

de coupe : Foret conventionnel en titane CrazyDrill Cool Titanium ATC
Solution v, = 60 m/min f=0.020 mm/rev v, = 60 m/min f=0.020 mm/rev
Foret pilote spécifique
: L » ) e Résultats :
Pour obtenir une grande précision de positionnement, le nouveau foret pilote (avec chanfrein a 90°)
|
CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC peut étre utilisé. - x
|
Précision de la position :
Avec un foret pilote Sans foret pilote
| | | | | |
A A 750 1500 2250 3000 3750 4500
Durée de vie [Nombre de trous]
0,1 mm
« $[g0,1mm g | 20,16 mm|
e Déviation e Déviation Concurrent Mikron Tool
= =
w maximale wd maximale
w 0,05 mm w 0,08 mm
-] =]
= =
IS o
= =
DEVIATION [mm] DEVIATION [mm] Rupture Vue frontale Vue de la gorge Vue du listel

de guidage

Matériau : Ti Gr.5/3.7165 / ASTM F136; Diamétre : 4 mm; Profondeur de percage : 10 x d; Etape de percage : 1;
Lubrifiant : Emulsion 8%; Données de coupe : vc = 60 m/min; f = 0.08 mm/rev
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PERCAGE CRAZYDRILL CRAZYDRIL PERCAGE
' Coolpilot TitaniumA7e ' Coolpilot TitaniumATc

3xd, 90°
Métal ! Nl %
= [ & 2 B
| 141° e S|

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm

PERCAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTERNE e | +0006mm | +0009mm | +0012mm

+0.002 mm +0.004 mm +0.006 mm

ad
\ o . 2
d, d, I, d, I, I, D L Numéro =
"arti c
gD | — XHH%%—? —- 142° [mm] [inch]  [mm] [mm] [mm] [mm] {:1?1] [mm] draricle 21
! 2.95 885 400 191 930 4 57 2PD.02950.ATC | m
] 3.00 900 470 195 950 6 65 2PD.03000.ATC | m
3.05 915 470 198 960 6 65 2PD.03050.ATC | m
3.10 930 470 201 980 6 65 2PD.03100ATC | m
d, d, I d, L I D L e 2 315 945 470 204 1000 6 65 2PD.03150ATC | m
(h6) darticle = 3175 1/8 953 470 206 1000 6 65 2.PD.FI8.ATC .
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] § 3.20 9.60 4.70 20.8 10.10 6 65 2.PD.03200.ATC [ ]
1.00 300 160 65 320 4 50 2.PD.01000.ATC = S5 Lo At 2l sl ES LHADQBZS0ATC C
Lo 215 1o es 330 4 w0 5 001050.47c | 330 990 470 214 1040 6 65 2PD.03300ATC | m
10 330 10 71 3s0 4 o 2P0 01100.47c | 335 1005 470 217 1060 6 65 2PD.03350ATC | m
115 345 160 75 360 4 50 2.PD.01150.ATC - 3.40 1020 470 221 1070 6 65 2.PD.03400.ATC =
e veo 1% s s3s0 4 w0 0012008 | m 345 1035 470 224 1090 6 65 2PD.03450ATC | m
s 375 190 81 400 4 20 20012504 | 350 1050 540 227 1110 6 68 2PD.03500.ATC | m
o 2o0 190 84 410 4 20 0013004 | m 355 1065 540 230 1120 6 68 2PD.03550.ATC | m
3 nos 1% 88 430 4 o0 0013508 | m 3.60 1080 540 234 1140 6 68 2PD.03600ATC | m
a0 420 1% o1 440 4 o 2P0 012004 | m 365 1095 540 237 1150 6 68 2PD.03650.ATC | m
Vs 455 295 104  4co 4 20 0012504 | m 370 1110 540 240 1170 6 68 2PD.03700.ATC | m
o see 225 107 470 4 o0 0 01500.ac | m 375 1125 540 243 1180 6 68 2PD.03750ATC | m
Vs nes 225 109 490 4 i >0 01550.47c | m 3.80 1140 540 247 1200 6 68 2PD.03800.ATC | m
1587 1/16 476 225 112 500 4 50 2. PD.F116.ATC . 2L Jzs 90 250 1220 & e Z LDV AT C
s is0 225 112 c10 4 o0 0 0t6monc | m 3.90 1170 540 253 1230 6 68 2PD.03900ATC | m
e 405 295 115 520 4 i 2P0 01650.47c | m 3.95 1185 540 256 1250 6 68 2PD.03950.ATC | m
70 10 20 118 ca0 4 s 5 001700.47c | 3968 5/32 1190 540 257 1250 6 68 2.PD.F532.ATC -
e o35 260 121 st 4 o > 001750.a7c | 4.00 1200 540 260 1260 6 68 2PD.04000ATC | m
180 ca0 260 123 570 4 s > 70.01800.47c | 410 1230 600 266 1290 6 72 2PD.O4100ATC | m
e o5 2c0 126 o804 o 5001850 a7c | 420 1260 600 272 1330 6 72 2PD.04200ATC | m
Voo c0 2e0 128 coo 4 o 5001000 ac | 430 1290 600 279 1360 6 72 2PD.0O4300ATC | m
Lo 85 260 131 620 4 o 5001950 a7c | 4.40 1320 600 285 1390 6 72 2PD.04400ATC | m
2.00 600 310 133 630 4 55 2.PD.02000.ATC - 4.50 1350 600 292 1420 6 72 2.PD.04500.ATC =
05 615 310 136 650 4 o 2 PD.02050aTc | m 4.60 1380 600 298 1450 6 72 2PD.04600ATC | m
10 630 310 139 eco 4 o 2P0021004c | m 470 1410 700 305 1480 8 75 2PD.04700.ATC | m
s 645 310 121 eso 4 o S r0021504c | m 4762 3/16 1429 700 308 1500 8 75 2 PD.F316.ATC .
0 ce0 310 144 100 4 o 0002008 | m 4.80 1440 700 311 1520 8 75 2PD.04S00ATC | m
555 675 310 147 710 4 o 2P0 0ss5s0ac | m 4.90 1470 700 318 1550 8 75 2PD.04900.ATC | m
- co0 350 149 730 4 o 50003004 | m 5.00 1500 700 324 1580 8 75 2PD.0S000.ATC | m
s 705 350 152 740 4 o 00035047 | m 5.10 1530 7.50 331 1610 8 75 2PD.0S100ATC | m
2381 3/32 744 350 155 749 4 57 2 PD.F332.ATC . 5.20 1560 750 337 1640 8 75 2PD.05200ATC | m
w0 7% 2s0 156 760 4 o > P002a00nic | m 5.30 1500 750 344 1670 8 75 2PD.0S300.ATC | m
s L% 30 e 770 4 o 500045047 | m 5.40 1620 800 350 1710 8 80 2PD.0S400ATC | m
o Ve 30 162 7% 4 o > P009500.47c | m 5.50 1650 800 357 1740 8 80 2PD.0S500.ATC | m
o5 Jes 300 1es 810 4 o > 000e50.47c | m 5560 7/32 1668 800 360 1752 8 80 2.PD.F732.ATC -
2.60 780 400 169 820 4 57 2.PD.02600.ATC - 260 1850 B 83 170 & Y Z{ISEIAC C
Ses Vo5 400 172 840 4 o >0 026s0.ac | 5.70 1710 800 370 1800 8 80 2PD.OS700ATC | m
0 510 400 175 850 4 o > o00a700.ac | m 5.80 1740 800 376 1830 8 80 2PD.0OS800ATC | m
S s 625 400 178 870 4 o > Ppos750ac | m 5.90 1770 800 383 1860 8 80 2PD.0S900.ATC | m
S0 610 400 182 880 4 o > P002800.4Tc | m 6.00 1800 800 389 1890 8 80 2PD.0OGO00ATC | m
a5 655 400 185 900 4 o 5 p000850.47c | m 6350 1/4 1905 800 411 2002 8 80 2.PD.F14.ATC -
2.90 870 400 188 920 4 57 2PD.02900ATC | m

Produits complémentaires

W Article en stock CrazyDrill Cool Titanium ATC p.70
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PE RCAG E gkﬂﬂl YORMLL ﬁkﬂﬂl YOoRLL PE Rg AGE
' Cool Titanium ' Cool Titanium

6)‘(d'

Métal

AN
139° v “Xedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
PERCAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTERNE Tolerance | *+0-006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm
lw
gD | ><:>é><:>@<—:%—(g?— T : | 139°
|2
B L

@ @ @ @
d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro 2 d d, | 1, D L Numéro =z
(h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2
1.00 60 90 4 55 2.CD.060100.ATC | m 2.05 123 185 4 63 2.CD.060205.ATC | m 3.10 186 279 6 74 2.CD.060310.ATC | m 4.20 252 378 6 80 2.CD.060420.ATC | m
1.05 63 95 4 55 2.CD.060105.ATC | m 2.10 126 189 4 63 2.CD.060210.ATC | m 3.15 189 284 6 74 2.CD.060315.ATC | m 4.30 258 387 6 80 2.CD.060430.ATC | m
1.10 66 99 4 55 2.CD.060110.ATC | m 2.15 129 194 4 63 2.CD.060215.ATC | m 3.175 1/8 191 286 6 74 2.CD.060F18.ATC [ ] 4.40 264 396 6 80 2.CD.060440.ATC | m
1.15 69 104 4 55 2.CD.060115.ATC u 2.20 13.2 198 4 63 2.CD.060220.ATC u 3.20 19.2 288 6 74 2.CD.060320.ATC | | 4.50 27.0 405 6 80 2.CD.060450.ATC u
1.20 72 108 4 57 2.CD.060120.ATC | m 2.25 135 203 4 63 2.CD.060225.ATC | m 3.25 195 293 6 74 2.CD.060325.ATC | m 4.60 276 414 6 80 2.CD.060460.ATC | m
1.25 75 113 4 57 2.CD.060125.ATC [ ] 2.30 13.8 207 4 65 2.CD.060230.ATC [ ] 3.30 19.8 297 6 74 2.CD.060330.ATC ] 4.70 282 423 6 84 2.CD.060470.ATC [ ]
1.30 78 117 4 57 2.CD.060130.ATC | m 2.35 141 212 4 65 2.CD.060235.ATC | =m 3.35 201 302 6 74 2.CD.060335.ATC | m 4762 3/16 286 429 6 84 2.CD.060F316.ATC | =m
1.35 81 122 4 57 2.CD.060135.ATC | m 2.381 3/32 143 214 4 65 2.CD.060F332.ATC | m 3.40 204 306 6 74 2.CD.060340.ATC | m 4.80 288 432 6 84 2.CD.060480.ATC | m
1.40 84 126 4 57 2.CD.060140.ATC | | 2.40 144 216 4 65 2.CD.060240.ATC | | 3.45 207 311 6 74 2.CD.060345.ATC u 4.90 294 441 6 84 2.CD.060490.ATC |
1.45 87 131 4 58 2.CD.060145ATC | m 2.45 147 221 4 65 2.CD.060245.ATC | m 3.50 210 315 6 78 2.CD.060350.ATC | m 5.00 300 450 6 84 2.CD.060500.ATC | m
1.50 90 135 4 58 2.CD.060150.ATC | m 2.50 15.0 225 4 65 2.CD.060250.ATC | m 3.55 213 320 6 78 2.CD.060355.ATC | m 5.10 306 459 6 84 2.CD.060510.ATC | m
1.55 93 140 4 58 2.CD.060155.ATC | m 2.55 153 230 4 65 2.CD.060255.ATC | m 3.60 216 324 6 78 2.CD.060360.ATC | m 5.20 312 468 6 84 2.CD.060520.ATC | m
1.587 1/16 95 143 4 58 2.CD.060F116.ATC | m 2.60 156 234 4 68 2.CD.060260.ATC | m 3.65 219 329 6 78 2.CD.060365.ATC | m 5.30 318 477 6 84 2.CD.060530.ATC | m
1.60 96 144 4 58 2.CD.060160.ATC | m 2.65 159 239 4 68 2.CD.060265.ATC | m 3.70 222 333 6 78 2.CD.060370.ATC | m 5.40 324 486 6 88 2.CD.060540.ATC | m
1.65 99 149 4 58 2.CD.060165.ATC | m 2.70 16.2 243 4 68 2.CD.060270.ATC | m 3.75 225 338 6 78 2.CD.060375.ATC | m 5.50 330 495 6 88 2.CD.060550.ATC | m
1.70 102 153 4 60 2.CD.060170.ATC | m 2.75 16.5 248 4 68 2.CD.060275.ATC | m 3.80 228 342 6 78 2.CD.060380.ATC | m 5560 7/32 334 500 6 88 2.CD.060F732.ATC | m
1.75 105 158 4 60 2.CD.060175.ATC | | 2.80 168 252 4 68 2.CD.060280.ATC | | 3.85 231 347 6 78 2.CD.060385.ATC u 5.60 336 504 6 88 2.CD.060560.ATC | |
1.80 108 162 4 60 2.CD.060180.ATC | m 2.85 171 257 4 68 2.CD.060285.ATC | m 3.90 234 351 6 78 2.CD.060390.ATC | m 5.70 342 513 6 88 2.CD.060570.ATC | m
1.85 1.1 167 4 60 2.CD.060185.ATC | = 2.90 174 261 4 68 2.CD.060290.ATC | m 3.95 237 356 6 78 2.CD.060395.ATC | m 5.80 348 522 6 88 2.CD.060580.ATC | m
1.90 14 171 4 60 2.CD.060190.ATC | m 2.95 17.7 266 4 68 2.CD.060295.ATC | m 3.968 5/32 238 357 6 78 2.CD.060F532.ATC | m 5.90 354 531 6 88 2.CD.060590.ATC | m
1.95 1.7 176 4 60 2.CD.060195.ATC | m 3.00 180 270 6 74 2.CD.060300.ATC | m 4.00 240 360 6 78 2.CD.060400.ATC | m 6.00 360 540 6 88 2.CD.060600.ATC | m
2.00 120 180 4 63 2.CD.060200.ATC ] 3.05 183 275 6 74 2.CD.060305.ATC ] 4.10 246 369 6 80 2.CD.060410.ATC | | 6.350 1/4 381 572 8 98 2.CD.060F14.ATC ]

| Article en stock | Article en stock Produits complémentaires

CrazyDrill Coolpilot Titanium p.66

68 | Il MIKRON TOOL www.mikrontool.com | 69



PE RCAG E gkﬂﬂl YORMLL ﬁkﬂﬂl YOoRLL PE Rg AGE
' Cool Titanium ' Cool Titanium

10)‘(d1

Métal

A AENN R
139° A eXedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
PERCAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTERNE Tolerance | *+0-006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm
|1
gD i x%x%x;r(g?— R N S 3 | 139°
lz
L

@ @ @ @
d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro 2 d d, | 1, D L Numéro =z
(h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2
1.00 10.0 13.0 4 59 2.CD.100100.ATC ] 2.05 205 267 4 70 2.CD.100205.ATC ] 3.10 31.0 403 6 87 2.CD.100310.ATC ] 4.20 420 546 6 100 | 2.CD.100420.ATC [ ]
1.05 105 137 4 59 2.CD.100105.ATC | m 2.10 210 273 4 70 2.CD.100210.ATC | =m 3.15 315 410 6 87 2.CD.100315.ATC | m 4.30 43.0 559 6 100 | 2.CD.100430.ATC | m
1.10 11.0 143 4 59 2.CD.100110.ATC | m 2.15 215 280 4 70 2.CD.100215.ATC | m 3.175 1/8 320 413 6 87 2.CD.100F18.ATC [ ] 4.40 440 572 6 100 | 2.CD.100440.ATC | m
1.15 115 150 4 59 2.CD.100115.ATC u 2.20 220 286 4 70 2.CD.100220.ATC u 3.20 320 416 6 87 2.CD.100320.ATC | | 4.50 450 585 6 100 | 2.CD.100450.ATC u
1.20 120 156 4 62 2.CD.100120.ATC | =m 2.25 225 293 4 70 2.CD.100225.ATC | =m 3.25 325 423 6 87 2.CD.100325.ATC | m 4.60 46.0 59.8 6 100 | 2.CD.100460.ATC | m
1.25 125 163 4 62 2.CD.100125.ATC [ ] 2.30 23.0 299 4 75 2.CD.100230.ATC [ ] 3.30 33.0 429 6 87 2.CD.100330.ATC ] 4.70 47.0 611 6 105 | 2.CD.100470.ATC [ ]
1.30 13.0 169 4 62 2.CD.100130.ATC | =m 2.35 235 306 4 75 2.CD.100235.ATC | =m 3.35 335 436 6 87 2.CD.100335.ATC | m 4762 3/16 480 619 6 105 | 2.CD.100F316.ATC | m
1.35 135 176 4 62 2.CD.100135.ATC | m 2.381 3/32 238 310 4 75 2.CD.100F332.ATC | m 3.40 340 442 6 87 2.CD.100340.ATC | m 4.80 480 624 6 105 | 2.CD.100480.ATC | m
1.40 140 182 4 62 2.CD.100140.ATC | | 2.40 240 312 4 75 2.CD.100240.ATC | | 3.45 345 449 6 87 2.CD.100345.ATC u 4.90 490 637 6 105 | 2.CD.100490.ATC |
1.45 145 189 4 65 2.CD.100145.ATC | =m 2.45 245 319 4 75 2.CD.100245ATC | m 3.50 350 455 6 95 2.CD.100350.ATC | m 5.00 50.0 650 6 105  2.CD.100500.ATC | m
1.50 15.0 195 4 65 2.CD.100150.ATC | m 2.50 250 325 4 75 2.CD.100250.ATC | m 3.55 355 462 6 95 2.CD.100355.ATC | m 5.10 51.0 663 6 105 | 2.CD.100510.ATC | m
1.55 155 202 4 65 2.CD.100155.ATC | m 2.55 255 332 4 75 2.CD.100255.ATC | m 3.60 360 468 6 95 2.CD.100360.ATC | m 5.20 520 676 6 105 | 2.CD.100520.ATC | m
1.587 1/16 159 206 4 65 2.CD.100F116.ATC | m 2.60 260 338 4 80 2.CD.100260.ATC | m 3.65 365 475 6 95 2.CD.100365.ATC | m 5.30 53.0 689 6 105 | 2.CD.100530.ATC | m
1.60 16.0 208 4 65 2.CD.100160.ATC | m 2.65 265 345 4 80 2.CD.100265.ATC | m 3.70 370 481 6 95 2.CD.100370.ATC | m 5.40 540 702 6 112 | 2.CD.100540.ATC | m
1.65 16.5 215 4 65 2.CD.100165.ATC | m 2.70 27.0 351 4 80 2.CD.100270.ATC | m 3.75 375 488 6 95 2.CD.100375.ATC | m 5.50 550 715 6 112 | 2.CD.100550.ATC | m
1.70 17.0 221 4 67 2.CD.100170.ATC | m 2.75 275 358 4 80 2.CD.100275.ATC | m 3.80 380 494 6 95 2.CD.100380.ATC | m 5560 7/32 56.0 723 6 112 | 2.CD.100F732.ATC | m
1.75 175 228 4 67 2.CD.100175.ATC | | 2.80 280 364 4 80 2.CD.100280.ATC | | 3.85 385 50.1 6 95 2.CD.100385.ATC u 5.60 56.0 728 6 112 | 2.CD.100560.ATC | |
1.80 18.0 234 4 67 2.CD.100180.ATC | m 2.85 285 371 4 80 2.CD.100285.ATC | m 3.90 39.0 507 6 95 2.CD.100390.ATC | m 5.70 570 741 6 112 | 2.CD.100570.ATC | m
1.85 185 241 4 67 2.CD.100185.ATC | = 2.90 29.0 377 4 80 2.CD.100290.ATC | m 3.95 395 514 6 95 2.CD.100395.ATC | m 5.80 580 754 6 112 | 2.CD.100580.ATC | m
1.90 19.0 247 4 67 2.CD.100190.ATC | m 2.95 295 384 4 80 2.CD.100295.ATC | m 3.968 5/32 400 516 6 95 2.CD.100F532.ATC | m 5.90 59.0 76.7 6 112 | 2.CD.100590.ATC | m
1.95 195 254 4 67 2.CD.100195.ATC | m 3.00 300 390 6 87 2.CD.100300.ATC | m 4.00 400 520 6 95 2.CD.100400.ATC | m 6.00 600 780 6 112 | 2.CD.100600.ATC | m
2.00 200 260 4 70 2.CD.100200.ATC ] 3.05 305 397 6 87 2.CD.100305.ATC ] 4.10 410 533 6 100 2.CD.100410.ATC | | 6.350 1/4 635 826 8 125 | 2.CD.100F14.ATC ]

| Article en stock | Article en stock Produits complémentaires

CrazyDrill Coolpilot Titanium p.66
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PE RCAG E gkﬂﬂl YORMLL ﬁkﬂﬂl YOoRLL PE Rg AGE
' Cool Titanium ' Cool Titanium

3)‘(d'

Métal

AN
139° v “Xedur SNP

ad, 0.1-3.0mm 3.05-6.0 mm 6.1-10.0 mm
PERCAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTERNE Tolerance | *+0-006 mm +0.009 mm +0.010 mm
0 +0.001 mm +0.001 mm
|1
oD — x%x*x%&?— EE 3 — 139¢°
IZ
L

@ @ @ @
d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro Z d d, | 1, D L Numéro 2 d d, | 1, D L Numéro =z
(h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s (h6) d’article s
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2 [mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] 2
1.00 3.00 60 4 50 2.CD.030100.PTC ] 2.05 6.15 123 4 55 2.CD.030205.PTC ] 3.10 930 186 6 65 2.CD.030310.PTC ] 4.20 1260 252 6 72 2.CD.030420.PTC ]
1.05 315 63 4 50 2.CD.030105.PTC n 2.10 630 126 4 55 2.CD.030210.PTC [ ] 3.15 945 189 6 65 2.CD.030315.PTC [ ] 4.30 1290 258 6 72 2.CD.030430.PTC n
1.10 330 66 4 50 2.CD.030110.PTC ] 2.15 645 129 4 55 2.CD.030215.PTC [ ] 3.175 1/8 953 19.1 6 65 2.CD.030F18.PTC [ ] 4.40 1320 264 6 72 2.CD.030440.PTC [ ]
1.15 345 6.9 4 50 2.CD.030115.PTC | | 2.20 660 132 4 55 2.CD.030220.PTC u 3.20 960 192 6 65 2.CD.030320.PTC u 4.50 13.50 270 6 72 2.CD.030450.PTC | |
1.20 360 72 4 50 2.CD.030120.PTC n 2.25 6.75 135 4 55 2.CD.030225.PTC ] 3.25 9.75 195 6 65 2.CD.030325.PTC ] 4.60 1380 276 6 72 2.CD.030460.PTC n
1.25 375 75 4 50 2.CD.030125.PTC n 2.30 6.90 138 4 57 2.CD.030230.PTC ] 3.30 9.90 198 6 65 2.CD.030330.PTC n 4.70 1410 282 6 75 2.CD.030470.PTC n
1.30 390 78 4 50 2.CD.030130.PTC n 2.35 7.05 141 4 57 2.CD.030235.PTC n 3.35 10.05 201 6 65 2.CD.030335.PTC n 4.762 3/16 1429 286 6 75 2.CD.030F316.PTC | m
1.35 4.05 8.1 4 50 2.CD.030135.PTC n 2.381 3/32 7.14 143 4 57 2.CD.030F332.PTC | m 3.40 10.20 204 6 65 2.CD.030340.PTC [ ] 4.80 1440 288 6 75 2.CD.030480.PTC n
1.40 420 84 4 50 2.CD.030140.PTC | | 2.40 720 144 4 57 2.CD.030240.PTC | | 3.45 10.35 20.7 6 65 2.CD.030345.PTC | | 4.90 1470 294 6 75 2.CD.030490.PTC | |
1.45 435 87 4 50 2.CD.030145.PTC ] 2.45 735 147 4 57 2.CD.030245.PTC n 3.50 1050 210 6 68 2.CD.030350.PTC n 5.00 15.00 300 6 75 2.CD.030500.PTC [ ]
1.50 450 90 4 50 2.CD.030150.PTC [ ] 2.50 750 150 4 57 2.CD.030250.PTC n 3.55 1065 213 6 68 2.CD.030355.PTC n 5.10 1530 306 6 75 2.CD.030510.PTC [ ]
1.55 465 93 4 50 2.CD.030155.PTC ] 2.55 7.65 153 4 57 2.CD.030255.PTC n 3.60 1080 216 6 68 2.CD.030360.PTC n 5.20 1560 312 6 75 2.CD.030520.PTC [ ]
1.587 1/16 476 95 4 50 2.CD.030F116.PTC | = 2.60 780 156 4 57 2.CD.030260.PTC n 3.65 1095 219 6 68 2.CD.030365.PTC [ ] 5.30 1590 318 6 75 2.CD.030530.PTC [ ]
1.60 480 96 4 50 2.CD.030160.PTC ] 2.65 795 159 4 57 2.CD.030265.PTC n 3.70 11.10 222 6 68 2.CD.030370.PTC n 5.40 16.20 324 6 80 2.CD.030540.PTC ]
1.65 495 99 4 50 2.CD.030165.PTC [ ] 2.70 8.10 162 4 57 2.CD.030270.PTC ] 3.75 1125 225 6 68 2.CD.030375.PTC n 5.50 1650 33.0 6 80 2.CD.030550.PTC [ ]
1.70 510 102 4 53 2.CD.030170.PTC [ ] 2.75 825 165 4 57 2.CD.030275.PTC n 3.80 1140 228 6 68 2.CD.030380.PTC n 5560 7/32 16.68 334 6 80 2.CD.030F732.PTC | m
1.75 525 105 4 53 2.CD.030175.PTC u 2.80 840 168 4 57 2.CD.030280.PTC | | 3.85 1155 231 6 68 2.CD.030385.PTC | | 5.60 16.80 336 6 80 2.CD.030560.PTC u
1.80 540 108 4 53 2.CD.030180.PTC [ ] 2.85 855 17.1 4 57 2.CD.030285.PTC n 3.90 11.70 234 6 68 2.CD.030390.PTC n 5.70 1710 342 6 80 2.CD.030570.PTC [ ]
1.85 555 111 4 53 2.CD.030185.PTC ] 2.90 870 174 4 57 2.CD.030290.PTC | 3.95 1185 237 6 68 2.CD.030395.PTC | | 5.80 1740 348 6 80 2.CD.030580.PTC n
1.90 570 114 4 53 2.CD.030190.PTC [ ] 2.95 885 17.7 4 57 2.CD.030295.PTC n 3.968 5/32 11.90 238 6 68 2.CD.030F532.PTC | m 5.90 1770 354 6 80 2.CD.030590.PTC n
1.95 585 117 4 53 2.CD.030195.PTC [ ] 3.00 9.00 180 6 65 2.CD.030300.PTC [ ] 4.00 1200 240 6 68 2.CD.030400.PTC [ ] 6.00 18.00 360 6 80 2.CD.030600.PTC [ ]
2.00 6.00 120 4 55 2.CD.030200.PTC | ] 3.05 9.15 183 6 65 2.CD.030305.PTC ] 4.10 1230 246 6 72 2.CD.030410.PTC ] 6.350 1/4 19.05 38.1 8 80 2.CD.030F14.PTC | |

m Article en stock m Article en stock
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PERCAGE

d, d,
[mm] [inch]

1.00
1.05
1.10
1.15
1.20
1.25
1.30
1.35
1.40
1.45
1.50
1.55
1.587 1/16
1.60
1.65
.70
1.75
.80
1.85
1.90
1.95
2.00

PERCAGE AVEC REFROIDISSEMENT INTERNE

oD

| X%Xx*ﬁg?* ,

1, I, D
(hé)
[mm]  [mm]  [mm]

60 90 4
6.3 95 4
6.6 99 4
69 104 4
72 108 4
75 113 4
78 117 4
8.1 122 4
84 126 4
87 131 4
90 135 4
93 140 4
95 143 4
96 144 4
99 149 4
10.2 153 4
105 158 4
10.8 162 4
1.1 167 4
1.4 171 4
1.7 176 4
120 180 4

m Article en stock

74 | i mikroN TooL

[mm]

55
55
55
55
57
57
57
57
57
58
58
58
58
58
58
60
60
60
60
60
60
63

Numéro
d'article

2.CD.060100.PTC
2.CD.060105.PTC
2.CD.060110.PTC
2.CD.060115.PTC
2.CD.060120.PTC
2.CD.060125.PTC
2.CD.060130.PTC
2.CD.060135.PTC
2.CD.060140.PTC
2.CD.060145.PTC
2.CD.060150.PTC
2.CD.060155.PTC
2.CD.060F116.PTC
2.CD.060160.PTC
2.CD.060165.PTC
2.CD.060170.PTC
2.CD.060175.PTC
2.CD.060180.PTC
2.CD.060185.PTC
2.CD.060190.PTC
2.CD.060195.PTC
2.CD.060200.PTC

Disponibilité

d,
[mm]

2.05
2.10
2.15
2.20
2.25
2.30
2.35
2.381
2.40
2.45
2.50
2.55
2.60
2.65
2.70
2.75
2.80
2.85
2.90
2.95
3.00
3.05

d,

[inch]

3/32

I,
[mm]

12.3
126
12.9
132
135
13.8
14.1
14.3
14.4
14.7
15.0
15.3
15.6
15.9
16.2
16.5
16.8
17.1
17.4
17.7
18.0
18.3

ad

[mm]

18.5
18.9
19.4
19.8
203
20.7
21.2
21.4
21.6
221
225
23.0
234
23.9
243
24.8
252
25.7
26.1
26.6
27.0
27.5

139°

1

D L
(h6)

[mm]  [mm]
63
63
63
63
63
65
65
65
65
65
65
65
68
68
68
68
68
68
68
68
74
74

o o MDA DDA DdDDEDdDPAEDSEDSDEDSAEDDAEDDSAEDdDSAED

RAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool Titanium

RAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool Titanium

Numéro
d'article

2.CD.060205.PTC
2.CD.060210.PTC
2.CD.060215.PTC
2.CD.060220.PTC
2.CD.060225.PTC
2.CD.060230.PTC
2.CD.060235.PTC
2.CD.060F332.PTC
2.CD.060240.PTC
2.CD.060245.PTC
2.CD.060250.PTC
2.CD.060255.PTC
2.CD.060260.PTC
2.CD.060265.PTC
2.CD.060270.PTC
2.CD.060275.PTC
2.CD.060280.PTC
2.CD.060285.PTC
2.CD.060290.PTC
2.CD.060295.PTC
2.CD.060300.PTC
2.CD.060305.PTC

Disponibilité

d, d,
[mm]  [inch]

3.10
3.15
3.175 1/8
3.20
3.25
3.30
3.35
3.40
3.45
3.50
3.55
3.60
3.65
3.70
3.75
3.80
3.85
3.90
3.95
3.968 5/32
4.00
4.10

I,
[mm]

18.6
18.9
19.1
19.2
19.5
19.8
20.1
204
20.7
21.0
213
21.6
21.9
222
22.5
22.8
231
234
23.7
23.8
24.0
24.6

m Article en stock

[mm]

27.9
28.4
28.6
28.8
293
29.7
30.2
30.6
311
315
32.0
324
329
333
338
342
34.7
35.1
356
35.7
36.0
36.9

D
(hé)
[mm]

O OO OO OO0 O O O O O O OO O OO O O OO O O O OO OO O

L
[mm]

74
74
74
74
74
74
74
74
74
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78

80

Numéro
d'article

2.CD.060310.PTC
2.CD.060315.PTC
2.CD.060F18.PTC
2.CD.060320.PTC
2.CD.060325.PTC
2.CD.060330.PTC
2.CD.060335.PTC
2.CD.060340.PTC
2.CD.060345.PTC
2.CD.060350.PTC
2.CD.060355.PTC
2.CD.060360.PTC
2.CD.060365.PTC
2.CD.060370.PTC
2.CD.060375.PTC
2.CD.060380.PTC
2.CD.060385.PTC
2.CD.060390.PTC
2.CD.060395.PTC
2.CD.060F532.PTC
2.CD.060400.PTC
2.CD.060410.PTC

Disponibilité

6xd,
Métal !
dur UI M
139°
ad, 0.1-3.0mm
Tolérance 8 0.006 mm
d d | I, D
(h6)
[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]
4.20 252 378 6
4.30 258 387 6
4.40 264 396 6
4.50 27.0 405 6
4.60 276 414 6
4.70 282 423 6
4762 3/16 286 429 6
4.80 288 432 6
4.90 294 441 6
5.00 30.0 450 6
5.10 306 459 6
5.20 312 468 6
5.30 318 477 6
5.40 324 486 6
5.50 33.0 495 6
5560 7/32 334 500 6
5.60 336 504 6
5.70 342 513 6
5.80 348 522 6
5.90 354 531 6
6.00 36.0 540 6
6.350 1/4 381 572 8

L
[mm]

80
80
80
80
80
84
84
84
84
84
84
84
84
88
88
88
88
88
88
88
88
98

PERCAGE

n Y|

eXedur SNP

3.05-6.0 mm

+ 0.009 mm
+0.001 mm

Numéro
d’article

2.CD.060420.PTC
2.CD.060430.PTC
2.CD.060440.PTC
2.CD.060450.PTC
2.CD.060460.PTC
2.CD.060470.PTC
2.CD.060F316.PTC
2.CD.060480.PTC
2.CD.060490.PTC
2.CD.060500.PTC
2.CD.060510.PTC
2.CD.060520.PTC
2.CD.060530.PTC
2.CD.060540.PTC
2.CD.060550.PTC
2.CD.060F732.PTC
2.CD.060560.PTC
2.CD.060570.PTC
2.CD.060580.PTC
2.CD.060590.PTC
2.CD.060600.PTC
2.CD.060F14.PTC

6.1-10.0 mm

+0.010 mm
+0.001 mm

Disponibilité
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PERCAGE

RAZYDRIUL

by Mikron Tool

Cool Titanium

CRAZYDRIL
Cool Titanium

by Mikron Tool

B ATC-3xd/6xd/10xd

RECOMMANDATION D’UTILISATION
@ Parfaitement recommandé | @ Recommandé | O Peu recommandé | §& Non recommandé

PERCAGE AVEC LUBRIFICATION INTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE

PERCAGE

f [mm/rev]
V. 2d1
Groupe - 1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
matériaux Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut ‘ Moyen Haut ‘ Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut
| | | | | | | |
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
S2 Alliages de titanium 40 60 0.020 0.025 0.025 0.030 0.030 0.035 0.035 0.045 0.045 0.055 0.050 0.065 0.060 0.075 0.070 0.085 0.075 0.090
9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
R o 0
1 V IBxd1 5

| ~L
‘ 6xdq

10 xdq

i

PTC-3xd/6xd

PERGCAGE AVEC LUBRIFICATION INTERNE | RECAPITULATIF DES DONNEES DE COUPE

¥

f [mm/rev]
Ve Q. R, od1
Groupe . . 1.0 mm 1.25 mm 1.5 mm 2.0 mm 2.5 mm 3.0 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.0 mm
EATRLE Matériau Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] [mm] [mm] 116" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" - 7/32" 1/4"
Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut Moyen Haut
37035  TiGr2 ASTM B348 / F67 0.2-0502-05
xd1 xd1
S 2 Titanium pur 30 60 0.010 0.020 0.013 0.025 0.015 0.030 0.020 0.040 0.025 0.050 0.030 0.055 0.040 0.070 0.050 0.080 0.060 0.090
3.7065 Ti Gr.4 ASTM B348 / F68 -
Pour Ti Gr.2 Pour Ti Gr.4
ds dq dq
e ]
T

Cycle de rupture de copeaux (par ex. : G73)

76 | ntmikroN TooL

I3xd1

‘ 6xdq
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Processus de percage CrazyDrill Cool Titanium

by Mikron Tool

Cool

PERCAGE PRECIS ET RAPIDE JUSQU'A 10 X D DANS LES ALLIAGES DE TITANE

Type, pression et filtration du lubrifiant
Type de lubrifiant
Pour de meilleurs résultats, Mikron Tool recommande I'utilisation d'une émulsion 8% avec des additifs EP

(Extréme Pression) comme lubrifiant. On peut aussi utiliser de I'huile de coupe pour obtenir de bons résultats.

Filtration : Une bonne qualité de filtre est trés importante lors de I'utilisation de forets a lubrifiant
traversant. Les particules de saleté ou les copeaux résiduels peuvent obstruer les trous du lubrifiant et,
par conséquent, réduire considérablement le débit.

Les qualités de filtre suivantes doivent étre respectées, en particulier pour les petits diametres :

B roret avec @ <2 mm qualité du filtre < 0,010 mm.
B roretavec@<3mm qualité du filtre < 0,020 mm.
B roret avec @ <6 mm qualité du filtre < 0,050 mm.

Pression du lubrifiant : Au moins la pression du lubrifiant mentionnée dans le tableau est nécessaire
pour que le CrazyDrill Cool Titanium réalise un percage fiable. Une pression plus élevée est généralement

meilleure pour |'effet de refroidissement et de rincage.

@ d1 Outil [mm] 1.0 mm -2.0 mm 2.0mm -4.0 mm 4.0 mm - 6.35 mm
Version 3-6-10xd 3-6-10xd 3-6-10xd
Pression minimale [bar] 40 30 30

CrazyDrill Cool Titanium ATC 6 x d

Grace a son haut degré d'auto-centrage, le CrazyDrill Cool Titanium 6 x d peut étre utilisé sur des

surfaces réguliéres et droites sans un foret de centrage ou de pilotage.

Exigences plus élevées : Pour les surfaces irréguliéres, ou rugueuses, ou inclinées, ou pour une plus

grande précision de positionnement, Mikron Tool recommande :

[ | CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC comme foret pilote
B CrazyDrill Crosspilot comme foret pilote pour les surfaces inclinées

CrazyDrill Cool Titanium ATC 10 x d
Nous recommandons le percage pilote avec CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC ou CrazyDrill Crosspilot

sur les surfaces inclinées.

CrazyDrill Cool Titanium PTC3 xd
Grace a son haut degré de capacité d'autocentrage, le CrazyDrill Cool Titanium PTC 3 x d peut étre

utilisé sur des surfaces régulieres et droites sans un foret de centrage ou de pilotage.

CrazyDrill Cool Titanium PTC6 x d
Grace a son haut degré de capacité d'autocentrage, le CrazyDrill Cool Titanium PTC 6 x d peut étre

utilisé sur des surfaces régulieres et droites sans un foret de centrage ou de pilotage.

Exigences plus élevées : Pour les surfaces irréguliéres, ou rugueuses, ou inclinées, ou pour une plus

grande précision de positionnement, Mikron Tool recommande :

B crazyDrill Cool Titanium PTC 3 x d comme foret pilote
B CrazyDrill Crosspilot comme foret pilote pour les surfaces inclinées

Percage pilote et percage

Le percage pilote avec CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC ou CrazyDrill Crosspilot (sur les surfaces
inclinées) est le point de départ idéal pour un percage précis (précision de la position et de I'alignement).
La qualité du percage (aucune transition mesurable entre le percage pilote et le percage consécutif) est

garantie grace aux tolérances prédéterminées des outils.




Processus de percage de Ti Gr.5 / Gr.Nb

Processus de percage du Ti Gr.2

1| PERCAGE PILOTE
B Nettre en marche le lubrifiant interne.
B Percer avec le CrazyDrill Coolpilot Titanium ATC jusqu'a 3 x d, sur des surfaces irréguliéres ou rugueuses.
Avec chanfrein simultané de 90°.
Percer avec CrazyDrill Crosspilot sur des surfaces inclinées.
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2 | PERCAGE
B Nettre en marche le lubrifiant interne.
B Percer avec CrazyDrill Cool Titanium ATC en un seul passage avec la vitesse de percage et

['avance recommandées (voir le tableau des données de coupe).

6xd 10 xd1q

7% 7%

Note :
Une fois que le foret a atteint la profondeur de coupe souhaitée, revenez a la position de sécurité en
vitesse rapide. Avec CrazyDrill Cool Titanium ATC jusqu'a 10 x d, il est possible de pénétrer immédiatement

dans le matériau et de percer en utilisant la vitesse de coupe et I'avance recommandées.

Percage selon DIN 66025 / PAL
G73 cycle de percage brise-copeaux
Qx = profondeur de |'étape de percage respective

Rx = valeur de rétractation

1| PERCAGE PILOTE (UNIQUEMENT SUR LES SURFACES INCLINEES)
B Percer avec CrazyDrill Crosspilot sur des surfaces inclinées.

IZx(h

2 | PERCAGE
B Mettre en marche le lubrifiant interne.
B Percer avec CrazyDrill Cool Titanium PTC dans un cycle de percage brise-copeaux avec la vitesse de

percage et |'avance recommandées (voir le tableau des données de coupe).

Note :
Une fois que le foret a atteint la profondeur de coupe souhaitée, revenez a la position de sécurité en vitesse
rapide. Avec CrazyDrill Cool Titanium PTC jusqu'a 6 x d, il est possible de pénétrer immédiatement dans le

matériau et de percer en utilisant la vitesse de coupe et I'avance recommandées.




PERCAGE

P~

Processus de percage du titane pur Gr.4

1| PERCAGE PILOTE (UNIQUEMENT SUR LES SURFACES INCLINEES)
B Percez avec CrazyDrill Crosspilot sur des surfaces inclinées.

2 | PERCAGE

IZXCH

B Mettre en marche le lubrifiant interne.

B Percez avec CrazyDrill Cool Titanium PTC en un seul passage avec la vitesse de percage et |'avan-

ce recommandées (voir le tableau des données de coupe).

|

I3xd1

Note :

Une fois que le foret a atteint la profondeur de coupe souhaitée, revenez a la position de sécurité en
vitesse rapide. Avec CrazyDrill Cool Titanium PTC jusqu'a 6 x d, il est possible de pénétrer immédiatement

6xd

dans le matériau et de percer en utilisant la vitesse de coupe et I'avance recommandées.

Nouveau : Les bibliothéques d'outils de I'ensemble des outils du catalogue

Mikron Tool sont sur le Mastercam's Tech Exchange, prétes a étre téléchargées !
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