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MERKMALE: ADO-MICRO

Doppelte Flihrungsfase

—9 Innere Kiihimittelzufuhr

9 IchAda Beschichtung
sehr glatte Oberflache

e Grofer Abmessungsbereich
2D/5D: @0,7~ @2
12D/15D/20D/25D/30D: @1~ @2
insgesamt 71 Abmessungen



"STABILITAT" UND "HOHE EFFIZIENZ"
TIEFLOCHBOHREN MIT KLEINSTEN DURCHMESSERN

Kdhkanale mit optimaler
Spanabfuhr durch grole
Durchflussgeschwindigkeit

Doppelte Fiihrungsfase
stabilisiert den Bohrer wahrend
der Bearbeitung

IchAda Beschichtung

mit einer sehr glatten Oberflache
Merkmale die eine optimale Spanabfuhr ermoglichen
Nutprofil

Stabiler Bohrprozess beim Tieflochbohren mit kleinen Durchmessern
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Verbreiterung der Nut Freischliff der hinteren Fiihrungsfase %
Die Spane werden von der Bohrerspitze in der Méglichkeit zur Aufnahme und Abfuhr von 2]
breiter werdenden Nut optimal abgefiihrt. "Mikroschlamm" welche einer der hdufigsten Ursachen

fur Werkzeugbruch bei kleinen Bohrern ist.

Kiihlkanale
Durch das spezielle Kuihlkanalsystem (Hohlschaft) wird eine hohere Durchflussgeschwindigkeit erzielt, um eine
reibungslose Spaneabfuhr zu ermdglichen
2
]
Werkzeug ADO-MICRO 12D @1,5 Wettbewerb @ 1,5 é
(ml/min) Durchflussgeschwindigkeit g
Kiihlkanal Hohlschaft durchgehend 70 §
¢ . . =
Kiihlung Emulsion (interne Zufuhr) 60 %
£
KiihImitteldruck 15 bar ©
50 3
Ze‘it bis zun.1 Kiihl- 60 Sek.
mittelaustritt 40
30
ADO-MICRO Wettbewerb
20
Hohlschaft
10
0

ADO-MICRO 12D Wettbewerb
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ADO-MICRO-2D
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ekallingseisen

Werkzeuge & Maschinen

OSG ADO-MICRO-2D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Kiihimittelzufthr,
IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und Leistung. Bis zu 2xD,

Technische Details:
= Anwendung: Bohren

= Schaftdurchmesser: 3 mm
= Anzahl der Schneiden: 2

= LxD Verhaltnis: 2xD

= Schnittrichtung: Rechts

= Schafttoleranz: h6

= Bohrertoleranz: -0,009

lange Ausfuihrung.
« PL
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¥ dusspitzung DAL

= Beschichtung: IchAda

2 il 1 N

: DC OAL LU LCF LS €
Arikelcode
OSGADOMICRO2DDO,7 0,7 47 14 4.2 38,5 80,25
OSGADOMICRO2DDO,75 0,75 47 15 45 38,3 80,25
OSGADOMICRO2DDO,8 08 50 16 48 411 80,25
OSGADOMICRO2DDO,85 0,85 50 17 51 40,9 80,25
OSGADOMICRO2DDO0,9 0,9 50 18 54 407 80,25
OSGADOMICRO2DDO,95 0,95 50 1,9 57 405 80,25
OSGADOMICRO2DD1 1 53 2 6 42,8 70,50
OSGADOMICRO2DD1,1 1,1 53 2,2 6,6 42,4 70,50
OSGADOMICRO2DD1,2 1.2 53 24 72 41,9 70,50
OSGADOMICRO2DD1,3 13 53 26 78 415 70,50
OSGADOMICRO2DD1,4 14 53 28 84 411 70,50
OSGADOMICRO2DD1,5 15 53 3 9 40,7 70,50
OSGADOMICRO2DD1,6 16 53 32 9,6 403 70,50
OSGADOMICRO2DD1,7 17 53 34 10,2 39,9 70,50
OSGADOMICRO2DD1,8 18 53 36 108 395 70,50
OSGADOMICRO2DD1,9 1,9 53 38 11,4 39 70,50
OSGADOMICRO2DD2 2 58 4 12 43,6 70,50

ADO-MICRO | 0SG
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ADO-MICRO-5D ekakling=si=an

OSG ADO-MICRO-5D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Kiihimittelzufiihr,  Technische Details:
IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und Leistung. Bis zu 5xD, = Anwendung: Bohren

lange Ausfuhrung. = Schaftdurchmesser: 3 mm
= Anzahl der Schneiden: 2

= LxD Verhaltnis: 5xD

= Schnittrichtung: Rechts

= Schafttoleranz: hé

= Bohrertoleranz: 0 -0,009

= Beschichtung: IchAda

DC OAL LU LCF LS

OSGADOMICRO5DDO,7 35,7 90,00
OSGADOMICROS5DDO,75 0,75 47 3,8 7,5 35,3 90,00
OSGADOMICRO5DD0,8 0,8 50 4 8 37,9 90,00
OSGADOMICRO5DDO0,85 0,85 50 43 8,5 37,5 90,00
OSGADOMICRO5DD0,9 0,9 50 4,5 9 37,1 90,00
OSGADOMICRO5DD0,95 0,95 50 4,8 9,5 36,7 90,00
OSGADOMICROS5DD1 1 55 ) 10 40,8 80,25
OSGADOMICRO5DD1,1 11 55 55 11 40 80,25
OSGADOMICRO5DD1,2 1,2 60 6 12 44,1 80,25
OSGADOMICRO5DD1,3 13 60 6,5 13 43,3 80,25
OSGADOMICRO5DD1,4 14 60 7 14 42,5 80,25
OSGADOMICROS5DD1,5 15 60 75 15 41,7 80,25
OSGADOMICRO5DD1,55 {855 60 78 1515 41,3 80,25
OSGADOMICRO5DD1,6 1,6 60 8 16 40,9 80,25
OSGADOMICRO5DD1,7 1,7 60 8,5 17 40,1 80,25
OSGADOMICRO5DD1,8 18 65 9 18 44,3 80,25
OSGADOMICRO5DD1,84 1,84 65 9,2 18,4 43,9 80,25
OSGADOMICROS5DD1,9 19 65 9,5 19 43,4 80,25
OSGADOMICRO5DD?2 2 65 10 20 42,6 80,25

die Werkzeuge optimal einsetzen kénnen?

Dann fragen Sie bei uns eine Beratung Uber eine Hochfrequenz- %MEH'
Spindel an! Ein Anwendungsbeispiel finden Sie auf der letzten
Doppelseite.

Bendtigen Sie hdhere Drehzahlen fur Ihre Mikrobohrer, damit Sie
ﬂ ﬁﬂ--_]

ADO-MICRO | 0SG 3
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ADO'M ICRO'].ZD ekallingseisen
OSG ADO-MICRO-12D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Technische Details:

KuhImittelzufuhr, IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und = Anwendung: Bohren

Leistung. Bis zu 12xD, lange Ausfuihrung. = Schaftdurchmesser: 3 mm

= Anzahl der Schneiden: 2
= | xD Verhéltnis: 12xD

= Schnittrichtung: Rechts
= Schafttoleranz: h6

= Bohrertoleranz: 0 -0,009
= Beschichtung: IchAda

q DC OAL LU LCF LS ©
Arikecode
1 60 12 17

OSGADOMICRO12DD1 38,8 108,00
OSGADOMICRO12DD1,1 11 65 13,2 18,7 42,3 108,00
OSGADOMICRO12DD1,2 1.2 65 14,4 20,4 40,7 108,00
OSGADOMICRO12DD1,3 13 65 15,6 22,1 39,2 108,00
OSGADOMICRO12DD1,4 14 70 16,8 23,8 42,7 108,00
OSGADOMICRO12DD1,5 15 70 18 25,5 41,2 108,00
OSGADOMICRO12DD1,6 1,6 70 19,2 27,2 39,7 108,00
OSGADOMICRO12DD1,7 17 73 20,4 28,9 41,2 108,00
OSGADOMICRO12DD1,8 18 73 21,6 30,6 39,7 108,00
OSGADOMICRO12DD1,9 19 73 22,8 32,3 38,1 108,00
OSGADOMICRO12DD2 2 77 24 34 40,6 108,00

4 ADO-MICRO | 0SG
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ADO'MICRO'].SD ekallingseisen
0OSG ADO-MICRO-15D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Technische Details:

KihImittelzufiihr, IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und = Bohrerdurchmesser (DC): 2 mm

Leistung. Bis zu 15xD, lange Ausfiihrung. = Anwendung: Bohren

= Schaftdurchmesser: 3 mm
= Anzahl der Schneiden: 2
= |xD Verhaltnis: 15xD

= Schnittrichtung: Rechts
= Schafttoleranz: hé

= Gesamtlange: 77 mm

= Nutzlange: 30 mm

= Spannutlédnge: 40 mm
= Schaftlange: 34,6 mm

= Bohrertoleranz: 0 -0,009
= Beschichtung: IchAda

T ) D
ab 1

OSGADOMICRO15DD2 129,75

Bendtigen Sie hdhere Drehzahlen fur Ihre Mikrobohrer, damit Sie
die Werkzeuge optimal einsetzen kénnen?
ﬂ- 9 ] Dann fragen Sie bei uns eine Beratung Uber eine Hochfrequenz- %MISHI

Spindel an! Ein Anwendungsbeispiel finden Sie auf der letzten
Doppelseite.

ADO-MICRO | 0SG 5
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ADO'M ICRO'ZOD ekallingseisen
OSG ADO-MICRO-20D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Technische Details:

KuhImittelzufuhr, IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und = Anwendung: Bohren

Leistung. Bis zu 20xD, lange Ausfuihrung. = Schaftdurchmesser: 3 mm

= Anzahl der Schneiden: 2
= | xD Verhéltnis: 20xD

= Schnittrichtung: Rechts
= Schafttoleranz: h6

= Bohrertoleranz: 0 -0,009
= Beschichtung: IchAda

] OAL LU LCF

OSGADOMICRO20DD1 39,8 150,00
OSGADOMICRO20DD1,1 1,1 75 22 26,4 44,6 150,00
OSGADOMICRO20DD1,2 1.2 75 24 28,8 42,3 150,00
OSGADOMICRO20DD1,3 13 75 26 31,2 40,1 150,00
OSGADOMICRO20DD1,4 14 81 28 33,6 43,9 150,00
OSGADOMICRO20DD1,5 15 81 30 36 41,7 150,00
OSGADOMICRO20DD1,6 1,6 81 32 38,4 39,5 150,00
OSGADOMICRO20DD1,7 17 88 34 40,8 44,3 150,00
OSGADOMICRO20DD1,8 18 88 36 43,2 42,1 150,00
OSGADOMICRO20DD1,9 19 88 38 45,6 39,8 150,00
OSGADOMICRO20DD2 2 95 40 48 44,6 150,00

6 ADO-MICRO | 0SG
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ADO'M ICRO'ZSD ekallingseisen
OSG ADO-MICRO-25D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Technische Details:

KihImittelzufiihr, IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und = Bohrerdurchmesser (DC): 2 mm

Leistung. Bis zu 25xD, lange Ausfuihrung. = Anwendung: Bohren

= Schaftdurchmesser: 3 mm
= Anzahl der Schneiden: 2
= |xD Verhaltnis: 25xD

= Schnittrichtung: Rechts
= Schafttoleranz: hé

= Gesamtlange: 105 mm
= Nutzldnge: 50 mm

= Spannutlédnge: 58 mm
= Schaftlange: 44,6 mm

= Bohrertoleranz: 0 -0,009
= Beschichtung: IchAda

&
gh
L

LU |
4 LCF
¥ Ausspitrung

QAL
: €
Artikelcode ab 1

OSGADOMICRO25DD2 175,50

E‘.‘t|__— = eI D

LS

Bendtigen Sie hdhere Drehzahlen fur Ihre Mikrobohrer, damit Sie
die Werkzeuge optimal einsetzen kénnen?
ﬂ- 9 ] Dann fragen Sie bei uns eine Beratung Uber eine Hochfrequenz- %MISHI

Spindel an! Ein Anwendungsbeispiel finden Sie auf der letzten
Doppelseite.

ADO-MICRO | 0SG 7
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ADO-MICRO-30D ekakling=si=an

OSG ADO-MICRO-30D, VHM-Spiralbohrer mit innerer Technische Details:
KuhImittelzufuhr, IchAda Beschichtung. Erste Wahl in Qualitat und = Anwendung: Bohren
Leistung. Bis zu 30xD, lange Ausfuihrung. = Schaftdurchmesser: 3 mm

= Anzahl der Schneiden: 2
= | xD Verhéltnis: 30xD

= Schnittrichtung: Rechts
= Schafttoleranz: h6

= Bohrertoleranz: 0 -0,009
= Beschichtung: IchAda

Ly

DC OAL LU LCF LS

:
H
21

OSGADOMICRO30DD1 38,8 198,00
OSGADOMICRO30DD1,1 1,1 86 33 37,4 44,6 198,00
OSGADOMICRO30DD1,2 12 86 36 40,8 41,3 198,00
OSGADOMICRO30DD1,3 13 86 39 44,2 38,1 198,00
OSGADOMICRO30DD1,4 14 95 42 47,6 43,9 198,00
OSGADOMICRO30DD1,5 15 95 45 51 40,7 198,00
OSGADOMICRO30DD1,6 1,6 101 48 54,4 43,5 198,00
OSGADOMICRO30DD1,7 1,7 101 51 57,8 40,3 198,00
OSGADOMICRO30DD1,8 18 107 54 61,2 43,1 198,00
OSGADOMICRO30DD1,9 19 107 57 64,6 39,8 198,00
OSGADOMICRO30DD2 2 112 60 68 41,6 198,00

8 ADO-MICRO | 0SG



BEARBEITUNGSBEISPIELE

Stabiler Bohrprozess
Stabiler Prozess sogar bei tiefen Bohrungen

Die doppelte Flihrungsfase erhoht die Positionsgenauigkeit und Geradheit der Bohrung und ermdéglicht einen stabilen Prozess. Auch die Riefenbildung
wird minimiert und die Oberflachengiite verbessert.

ADO-MICRO (doppelte Fiihrungsfase) Konventionell (einfache Flihrungsfase)

Werkzeug: ADO-MICRO 20D @2 Material: 1.4301  Bohrtiefe: 40mm

Hohe Effizienz

9 - fache Bohrleistung durch Bohren in einem Zug

Bohren ohne Liften ist auch bei tiefen Bohrungen méglich und ermdglicht einen effizienten Prozess

Bohrzeit (Sekunde/Bohrung)
Werkzeug ADO-MICRO 12D 215 | Konventionell 2 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26
Material 1.4301 ADO-MICRO 12D EEYS
. . Bohren in 0,5mm =
Boh hne Luft !

P )
S 50m/min (10.610min") | 28m/min (5.940min") £
geschwind. <

©°
Vorschub 318mm (0,03mm/U) 89mm (0,015mm/U) >
c
o
Bohrtiefe 12mm (Grundloch) mit Pilotbohrung =
: : ]
Kiihl Emulsion Emulsion
S Ung (interne Zufuhr) (externe Zufuhr)
Maschine vertikales BAZ (HSK-A40)

Beschichtung
IchAda Beschichtung mit einer sehr glatten Oberflache

Die sehr glatte Oberflache in Verbindung mit einer hohen Schichthaftung und Temperaturbestandigkeit ermdglichen eine hohe Standzeit auch bei
kleinen Durchmessern.

Herkdmmliche Technologie Neue Technologie

<
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S
=
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2
S
©
@
)

IchAda ist eine eingetragene Marke der OSG Corporation.



BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hohe Standzeit durch stabilen Bohrprozess
Vorteile der angepassten Nutengeometrie

Anzahl Bohrungen
Werkzeug ADO‘MICRO 20D 0 2 500 1_900 1_5‘00 2_900

i ADO-MICRO 20D verschleifl
Z:E::i:l-lnd 50m/min (7.960min") 1.200 Bohrungen

Vorschub 557mm/min (0,07mm/U)

500 Bohrungen

Bohrtiefe 38mm (Grundloch) mit Pilotbohrung Wettbewerb A Abplatzungen am AuBen-
I 100 Bohrungen durchmesser

Kiihlung Emulsion (interne Zufuhr)

KiihIimittel- . 246 Bohrungen
30 bar
druck Wettbewerb B langere Spine

l 131 Bohrungen

Maschine vertikales BAZ (HSK-A40)

ADO-MICRO 20D @ 2‘ Wettbewerb A ‘ Wettbewerb B

=
-
v
E L] [ ] [ ] L3
£ Hoher Volumenstrom ermoglicht einen stabilen Bohrprozess
<
S Vorteile der groBen Kiihlkanale
=
g Anzahl Bohrungen
8 Werkzeug ADO-MICRO 5D @0,7 500 1.000 1.500 2.000
Schnitt- . .
geschwind. 30m/min (13.640min") Wettbewerb LRl IiF e[ Schneidkantenverschleill
Vorschub 136mm/min (0,01mm/U)
(ml/min) Volumenstrom
° Bohrtiefe 3,5mm (Grundloch) 80
] 63.95
s Kiihlung Emulsion (interne Zufuhr)
‘0
2 KiihImittel-
wv
] druck 50 bar
S
% Maschine vertikales BAZ(HSK-A63)
!
g
[ ADO-MICRO 5D Wettbewerb

ADO-MICRO 5D Wettbewerb

1.800 Bohrungen 600 Bohrungen




BEARBEITUNGSBEISPIELE

Effizienzsteigerung bei der Bearbeitung von Schrauben
aus einer Titanlegierung

Anzahl Bohrungen
Werkzeug ADO-MICRO 20D @ 1,2 Wettbewerb @ 1,2 100 200 300 400 500 600
Bearbeit Bohren ohne Liften Bohren in
eI, 0,12mm Steps Wettbewerb Verschleif
e 35m/min (9.300min") | 10m/min (2.600min")
geschwind.

167mm/min 30mm/min
Vorschub (0,02mm/U) % (0,01mm/U)

Bohrtiefe 15mm (Grundloch) mit Pilotbohrung
Kiihlung Emulsion (interne Zufuhr)
KiihImittel-

druck 20 bar

Maschine vertikales BAZ (BT30)

Exzellente Ergebnisse in Kombination “Drehautomat + Kiihlung
mit Ol”

Verschleiy nach 1.200 Bohrungen r=u
Werkzeug ADO-MICRO 30D @ 1,6 o
ADO-MICRO 30D Wettbewerb E
Material 14125 P~
=<
itt- o
il 20m/min (4.000min") 2
geschwind. =
3]
Vorschub 120mm/min (0,03mm/U) _‘g'
o
Bohrtiefe 45mm (Grundloch) mit Pilotbohrung
Kiihlung Ol (interne Zufuhr)
KuhImittel-
druck 70 bar
Maschine CNC Drehmaschine
@
e
a
2
° . . (]
Verschleil beim Bohren von speziellen Stahlsorten 8
g
Verschlei nach 900 Bohrungen -5
Werkzeug ADO-MICRO 12D @ 1,5 3
ADO-MICRO 12D Wettbewerb S
Material 1.3505 = . m
S 45m/min (9.550min"!)
geschwind.
Vorschub 430mm/min (0,045mm/U)
Bohrtiefe 9mm (Grundloch) mit Pilotbohrung
Weiter einsetzbar Fuhrungsfase ist verschlissen
Kiihlung Emulsion (interne Zufuhr)
KihImittel-
15b
druck ar

Maschine vertikales BAZ (HSK-A40)
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Schnittdaten

SCHNITTDATEN

Bohren | Vollhartmetall | Schnittdaten

.| Kohlenstoffstahl mit nie-

ADO-MICRO 2D/5D

drigem Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffstahl Legierter Stahl Legierter Stahl Austensitischer Speziell Legierter Stahl
ST37 C45 . 42CrtMo4 42CrMo4 rostfreier Stahl 1.3505
~150HB ~500 N/mm? ~210HB ~710 N/mm 710 ~900 N/mm 900 ~ 1.200 N/mm? 1.4301
Ve 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~30~40m/min 20~30~70m/min 25~35~45m/min
2 F s F s F s F s F F
(min™) (mm/U) (min) (mm/U) (min") (mm/U) (min™) (mm/U) (min™) (mm/U) (min") (mm/U)
0,7 18.200 0,007 ~ 0,021 18.200 0,007 ~ 0,021 18.200 0,014 ~ 0,028 13.600  0,014~0,028 13.600 0,007 ~ 0,021 15.900 0,007 ~ 0,021
1 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,02 ~ 0,04 9.500 0,02~004 9500 0,01 ~0,03 11.100 0,01 ~0,03
15 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,03 ~ 0,06 6.400 0,03~006 6400 0,015 ~ 0,045 7.400 0,015 ~ 0,045
2 6.400 0,02 ~ 0,06 6.400 0,02 ~ 0,06 6.400 0,04 ~0,08 4.800 0,04~008 4800 0,02 ~ 0,06 5.600 0,02 ~ 0,06
Gusseisen Kugelgraphitguss Aluminium Legierung Aluminium Nickellegierungen
GG-25 GGG-45 GGG-60 AC4C - ADC A5052 - A7075 Titanlegierung Inconel 718
~350N/mm? 400 ~600 N/mm?
Ve 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min
1) S F S F S F S F S F S F
(min) (mm/U) (min) (mm/U) (min™) (mm/U) (min) (mm/U) (min") (mm/U) (min™) (mm/U)
0,7 22.700 0,014 ~ 0,028 18.200 0,014 ~0,028 22.700 0,014 ~ 0,042 18200 0,007 ~0,021 22700 0,011~0,018 4.500 0,004 ~0,014
1 15.900 0,02 ~0,04 12.700 0,02 ~ 0,04 15.900 0,02 ~ 0,06 12.700 0,01~003 15900 0,015 ~ 0,025 3.200 0,005 ~ 0,02
15 10.600 0,03 ~ 0,06 8.500 0,03 ~ 0,06 10.600 0,03 ~ 0,09 8500  0,015~0,045 10.600 0,023 ~ 0,038 2.100 0,008 ~ 0,03
2 8.000 0,04 ~0,08 6.400 0,04 ~ 0,08 8.000 0,04~0,12 6.400 0,02~0,06 8000 0,03 ~ 0,05 1.600 0,01 ~0,04

. Die Schnittdatentabelle basiert auf der Verwendung von wasserlslichem KiihImittel und interner Zufuhr.

o un

~N

1

2. Bitte verwenden Sie ein hochwertiges KiihImittel mit einem Verdiinnungsfaktor 1:20 (ca. 5% Olanteil).
3. Verwenden Sie einen hochwertigen Filter (ca. 3um bis 5 um).

4. Obwohl der empfohlenene KiihImitteldruck 30 bar oder mehr betrégt, stellen Sie ihn bitte entsprechend ein, wenn die Durchflussmenge auf Grund der

Konzentration des verwendeten KiihImittels nicht zufriedenstellend ist.

. Fir eine genaue Bearbeitung, sollte der Rundlauf des Werkzeuges am Schaft weniger als 0,002 pum betragen.
. Bei Werkstoffen mit schlechten Spanbrucheigenschaften bohren Sie bitte in Steps.
. Verwenden Sie bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen immer die vom Schneidflissigkeitshersteller empfohlene Schneidflissigkeit. Seien Sie vorsichtig

beim Bohren, die Spéne sind leicht entflammbar und kénnen bei unsachgeméaBer Handhabung ein Brandrisiko darstellen.

ADO-MICRO 12D/15D/20D/25D/30D

(Ii(r(i)g;‘elﬁ:‘f(tglf\flset:shth:)?‘fgerngl-t Kohlenstoffstahl Legierter Stahl Legierter Stahl Austensitischer Speziell Legierter Stahl
ST37 45 42CrMo4 42CrMo4 rostfreier Stahl D
~150HB ~ 500 N/mm? ~210HB ~710 N/mm? 710 ~ 900 N/mm? 900 ~ 1.200 N/mm? 1.4301 :
Vc 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~30~40m/min 20~30~70m/min 25~35~45m/min
@ S F S F S F S F F F
(min) (mm/U) (min) (mm/U) (min) (mm/U) (min) (mm/U) (min) (mm/U) (min) (mm/U)

1 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,02 ~ 0,04 9.500 0,02 ~ 0,04 9.500 0,01~0,03 11.100 0,01 ~0,03
15 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,03 ~ 0,06 6.400 0,03 ~ 0,06 6.400 0,015 ~ 0,045 7.400 0,015 ~ 0,045
2 6.400 0,02 ~0,06 6.400 0,02 ~ 0,06 6.400 0,04 ~ 0,08 4.800 0,04 ~ 0,08 4.800 0,02 ~ 0,06 5.600 0,02 ~ 0,06

Gusseisen Kugelgraphitguss Aluminium Legierun Aluminium : .
gelgraphitg glerung Titanlegierung Nickellegierungen
GG-25 GGG-45 GGG-60 AC4C-ADC A5052 - A7075 Inconel 718
~350N/mm? 400 ~ 600 N/mm?
Ve 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min
) S F F F S F F F
(min”) (mm/U) (min™) (mm/U) (min”) (mm/U) (min") (mm/U) (min™) (mm/U) (min") (mm/U)
1 15.900 0,02 ~ 0,04 12.700 0,02 ~ 0,04 15.900 0,02 ~ 0,06 12.700 0,01~0,03 15.900 0,015 ~ 0,025 3.200 0,005 ~ 0,02
15 10.600 0,03 ~ 0,06 8.500 0,03 ~ 0,06 10.600 0,03 ~ 0,09 8.500 0,015~0,045 10.600 0,023 ~ 0,038 2.100 0,008 ~ 0,03
2 8.000 0,04 ~0,08 6.400 0,04 ~0,08 8.000 0,04 ~0,12 6.400 0,02 ~ 0,06 8.000 0,03 ~ 0,05 1.600 0,01 ~0,04
1. Die Schnittdatentabelle basiert auf der Verwendung von wasserlslichem KithImittel und interner Zufuhr.
2. Bitte verwenden Sie ein hochwertiges KiihImittel mit einem Verdiinnungsfaktor 1:20 (ca. 5% Olanteil).
3. Verwenden Sie einen hochwertigen Filter (ca. 3pm bis 5 pm).
4. Obwohl der empfohlenene KiihImitteldruck 30 bar oder mehr betragt, stellen Sie ihn bitte entsprechend ein, wenn die Durchflussmenge auf Grund der

© N O w

Konzentration des verwendeten KiihImittels nicht zufriedenstellend ist.
. Fir eine genaue Bearbeitung, sollte der Rundlauf des Werkzeuges am Schaft weniger als 0,002 pum betragen.
. Bei Werkstoffen mit schlechten Spanbrucheigenschaften bohren Sie bitte in Steps.
. Fur die Werkzeuge ab 12xD benutzen Sie bitte die 2D Variante um eine Pilotbohrung zu erstellen.
. Verwenden Sie bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen immer die vom Schneidflussigkeitshersteller empfohlene Schneidflussigkeit. Seien Sie vorsichtig

beim Bohren, die Spane sind leicht entflammbar und kénnen bei unsachgemaBer Handhabung ein Brandrisiko darstellen.




ADO-MICRO 12D/15D/200/25D/30D

Empfohlene Vorgehensweise beim Tieflochbohren

0 ADO-MICRO 2D
Erstellen einer Pilotbohrung mit ADO-MICRO 2D.

ADO-MICRO 2D (140°)

Der ADO-MICRO 2D (140° Spitzenwinkel) ist der empfohlene Pilotbohrer fur
ADO-MICRO 12D/15D/20D/25D/30D.

ADO-MICRO 2D
Pilotbohrung DC+[+0.01/0]

7

éV 1xDC- 2xDC
v

140°

[0 Bitte verwenden Sie bei gekriimmten Oberfldchen, vor dem Bohren der
Pilotbohrung den ADF (VHM Flachbohrer) zum Anbringen einer Flache.

=

Flir Bohrungen grof3er @2

Hartmetallbohrer Serie

AD/ADO

SNN—

0 ADO-MICRO 12D/15D/20D/25D/30D

Einfahren mit dem Tieflochbohrer in die Pilotbohrung mit reduzierter
Drehzahl von 500 bis 1,000 min™ (n).

7%////{ <

[ Anheben der Drehzahl auf die angegebene Geschwindigkeit und
starten des Bohrvorgangs.

W///

[] Nach dem Bohren das Werkzeug vom Grund abheben, danach die
Drehzahl auf 500 bis 1000 min-1 (n) reduzieren und aus der Bohrung
ausfahren.
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(el

[ Stellen Sie sicher dass ausreichend Kiihlung beim Bohren vorhanden ist.

Hartmetallbohrer Serie fiir rostfreien Stahl
und Titaniumlegierungen

ADO-5US

Bohren | Vollhartmetall

o)
oc
=
=
o
[a]
<



N SER|ES'

|Speed3

: -.ULT‘RR HIEH SPEED El: SLIF’ER PRECISIDN

|7 Benotlgen Sle hohere Drehzahlen
~ furlhre Mlkrobohrer damlt Sie. dle
o Werkzeuge optl.mal emsetzen
;jkonnen7 5 £

2 Anwendunqsbelsplel

< ADOMIBRO @O 7 re o e
Ve TOMmin Simaais ity
| Werkstoff: £.4301° 5 i s
~ “Errechnete Spindel- Drehzahl

132,000 U/min =

Max. power 140w, Max. rom 80,000min-"
Max. power 150w, Max. rpm 60,000min-

« Spindle runout within 1y m

« Optimum for high-precision machining
« Longer tool life

« Ceramic Bearing

« Longer bearing life
« Higher rigidity for heavy cutting

“ Brushless motor

« Maintenance free

« Longer product life thanks to no dust
from carbon brushes to the bearing
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