Die Vollhartmetall-MICRODRILL-Serie wurde entwickelt, um tiefes Mikrobohren
in Stdhlen, rostfreien Stdhlen, Gusseisen und hitzebestdndigen Legierungen
durchzufiihren.

The solid carbide MICRO DRILL series are designed to perform deep micro-drilling
on steels, stainless steels, cast irons and heat-resistant alloys. '

 MICRO DRILL

ERHALTLICH VON 5xD BIS 20xD MIT UND OHNE INNENKUHLUNG.

f
; Available from 5xD to 20xD with and without internal coolant.

DIE TF (TiAIN Futura Top)-BESCHICHTUNG MIT PVD-TECHNIK AUF DER BOHRERSPITZE
SORGT FUR EINE HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND EINEN NIEDRIGEN
REIBUNGSKOEFFIZIENTEN.

The TF (TiAIN Futura Top) coating, with PVD technique on the drill’s tip, ensures high wear
resistance and low friction coefficient.

DIN 6535HA shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

SPEZIELLES SCHNEIDENDESIGN UND POLIERTE OBERFLACHE SORGEN FUR EINE

DIN 6535HA SCHAFT IN TOLERANZ H6 ZUM SCHRUMPFEN GEEIGNET.
BESSERE SPANABFUHR.
1 Special flute design and polished surface ensure better chip evacuation.
DIE VIER FASEN ERMOGLICHEN EINE BESSERE GERADHEIT DES LOCHS.
The four margin lands allow a better straightness of the hole.
IN DEN DURCHMESSERN VON 0,8 mm BIS 1,45 mm IST EINE SPEZIELLE
BEI GLEICHEM DRUCK ERHEBLICH, VERGLICHEN MIT DEN HERKOMMLICHEN BOHRERN

KUHLMITTELBOHRUNG ENTWICKELT WORDEN. SIE VERBESSERT DIE DURCHFLUSSRATE
MIT INNEREN KUHLMITTELBOHRUNGEN.
A special coolant chamber has been studied, from diameter 0.80 mm to 1.45 mm, to improve

the flow rate by considerably with the same pressure, compared to traditional drills with
internal coolant lubrication.
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MATERIAL | MATERIAL -
BESCHICHTUNG | COATING Saelh
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION @)
z P | Stahl | Steels P
o
a 3 | Rostfreier Stahl | Stainless Steels M
=)
§ § K| Gusseisen | Cast Irons -
g é N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals -
w
E %2 S|HRSA und Titan | HRSA and Titanium S
s =2
H | Gehértete Stahle | Hardened Steels
d d d d
ey 1, 1, 1, 0o 6118TF o 1, 1, I, 0o 6118TF
0,10 38 1,50 0,50 3 [ 1,45 38 10,50 7,25 3 [ ]
0,15 38 1,80 0,75 3 [ 1,50 38 11,00 7,50 3 [ ]
0,20 38 2,40 1,00 3 [ 1,55 38 11,25 7,75 3 [ ]
0,25 38 2,70 1,25 3 [ J 1,60 38 11,50 8,00 3 [
0,30 38 3,00 1,50 3 [ 1,65 38 11,75 8,25 3 [ ]
0,35 38 3,30 1,75 3 [} 1,70 38 12,00 8,50 3 ®
0,40 38 3,60 2,00 3 [ ] 1,75 38 12,25 8,75 3 [ ]
0,45 38 3,80 2,25 3 [ J 1,80 38 12,50 9,00 3 [
0,50 38 4,00 2,50 3 [ ) 1,85 38 12,75 9,25 3 [ ]
0,55 38 4,60 2,75 3 [ ] 1,90 38 13,00 9,50 3 [ ]
0,60 38 4,80 3,00 3 [ ] 1,95 38 13,50 9,75 3 [
0,65 38 5,00 3,25 3 [ J 2,00 46 14,00 10,00 4 [
0,70 38 6,00 3,50 3 [ J 2,05 46 14,50 10,25 4 [ ]
0,75 38 6,20 3,75 3 [ J 2,10 46 15,00 10,50 4 [ ]
0,80 38 6,40 4,00 3 [ ] 2,15 46 15,50 10,75 4 °
0,85 38 6,70 4,25 3 [ J 2,20 46 16,00 11,00 4 [
0,90 38 7,00 4,50 3 [ J 2,25 46 16,50 11,25 4 [ ]
0,95 38 7,25 475 3 [ J 2,30 46 17,00 11,50 4 [ ]
1,00 38 7,50 5,00 3 [ 2,35 46 17,50 11,75 4 [ )
1,05 38 7,75 5,25 3 [ J 2,40 46 18,00 12,00 4 [ ]
1,10 38 8,00 5,50 3 [ J 2,45 46 18,50 12,25 4 [ J
1,15 38 8,25 5,75 3 [ J 2,50 46 19,00 12,50 4 [ ]
1,20 38 8,50 6,00 3 [ 2,55 50 19,50 12,75 4 [ ]
1,25 38 8,75 6,25 3 [ J 2,60 50 20,00 13,00 4 [
1,30 38 9,00 6,50 3 [ J 2,65 50 20,50 13,25 4 [
1,35 38 9,50 6,75 3 [ 2,70 50 21,00 13,50 4 [ ]
1,40 38 10,00 7,00 3 [} 2,75 50 21,50 13,75 4 ®
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MICRO DRILL

Vollhartmetall Mikrokorn Hochleistungs-Spiralbohrer
Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

d d d
| = 1, I, b 6118TF — | 1, I, by 6118TF
2,80 50 22,00 1400 4 ° 295 50 2350 1475 4 °
2,85 50 22,50 1425 4 ° 3,00 50 2400 1500 4 °
290 50 2300 1450 4 °
02/02
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|1 KUHLMITTELOFFNUNG | COOLANT HOLE
MATERIAL | MATERIAL M.D.L-HM
BESCHICHTUNG | COATING FuTtli.léiI‘I[\(l)p
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION C
P | stahl | Steels P

| Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K| Gusseisen | Cast Irons -

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S| HRSA und Titan | HRSA and Titanium S

MATERIALGRUPPEN
MATERIAL GROUPS

H | Gehartete Stahle | Hardened Steels -

e 1, L, I, o2 6019TF oD I, 1, I, ! 6019TF
©0,80 50 55 400 3 ° 2,15 55 140 10,8 3 °
©0,85 50 58 425 3 ° 2,20 55 143 11,0 3 °
090 50 60 450 3 ° 2,25 55 146 112 3 °
°0,95 50 62 475 3 ° 230 55 150 116 3 °
©1,00 50 65 50 3 ° 235 55 153 118 3 °
1,05 50 68 52 3 ° 2,40 55 156 120 3 °
1,10 50 72 56 3 ° 245 55 159 122 3 °
1,15 50 75 58 3 ° 250 55 163 12,6 3 °
©1,20 50 7,8 60 3 ° 2,55 55 166 12,8 3 °
©1,25 50 81 62 3 ° 2,60 55 169 13,0 3 °
1,30 50 85 6,6 3 ° 2,65 55 17,2 132 3 °
1,35 50 88 68 3 ° 2,70 55 17,6 136 3 °
e140 50 91 7,0 3 ° 2,75 55 17,9 138 3 °
°145 50 94 7,2 3 ° 2,80 55 182 140 3 °

1,50 50 98 7,6 3 ° 2,85 55 185 142 3 °

1,55 50 101 7,8 3 ° 290 55 189 146 3 °

1,60 50 104 8,0 3 ° 295 55 192 148 3 °

1,65 55 10,7 8,2 3 ° 300 55 195 150 3 °

1,70 55 111 8,6 3 °

1,75 55 114 88 3 °

1,80 55 117 9,0 3 °

1,85 55 120 9,2 3 °

1,90 55 124 9,6 3 °

1,95 55 127 98 3 °

2,00 55 130 100 3 °

2,06 55 133 102 3 °

2,10 55 137 106 3 °

@ In den Durchmessern von 0,8 mm bis 1,45 mm ist eine spezielle Kiihimittelbohrung entwickelt worden. Sie verbessert die Durchflussrate bei gleichem Druck erheblich,
verglichen mit den herkdmmlichen Bohrern mit inneren Kiihimittelbohrungen. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant
hole. It improves considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills
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KUHLMITTELOFFNUNG | COOLANT HOLE

MATERIAL | MATERIAL M.D.l.-HM
BESCHICHTUNG | COATING FIL'?;'%‘,;;
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION @]

P | Stahl | Steels P

| Rostfreier Stahl | Stainless Steels
K | Gusseisen | Cast Irons K
N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

| HRSA und Titan | HRSA and Titanium S

MATERIALGRUPPEN
MATERIAL GROUPS

| Gehértete Stahle | Hardened Steels

(h71) 1, 1 I (hg) 6029TF (h71) I 1 I (hg) 6029TF
© 0,80 50 8,0 6,4 3 [ J 2,15 60 204 17,2 3 [ J
® 0,85 50 8,5 6,8 3 [ J 2,20 60 20,9 17,6 3 [}
© 0,90 50 9,0 7,2 3 L J 2,25 60 21,4 18,0 3 [}
® 0,95 50 9,5 7,6 3 [ J 2,30 60 21,9 185 3 [ J
©1,00 50 9,5 8,0 3 [ J 2,35 60 223 188 3 [ J
*1,05 50 10,0 8,4 3 [ J 2,40 60 22,8 19,2 3 [}
°1,10 50 10,5 8,9 3 L J 2,45 60 233 19,6 3 [}
°1,15 50 10,9 9,2 3 [ J 2,50 60 23,8 20,1 3 [ J
°1,20 50 11,4 9,6 3 [ J 2,55 60 24,2 20,4 3 [ J
°1,25 50 11,9 10,0 3 [ J 2,60 60 247 20,8 3 [}
°1,30 50 12,4 10,5 3 L J 2,65 60 252 21,2 3 [}
°1,35 50 12,8 10,8 3 [ J 2,70 60 25,7 217 3 ®
° 1,40 50 13,3 11,2 3 [ J 2,75 60 26,1 22,0 3 [ J
° 1,45 50 13,8 11,6 3 [ J 2,80 60 26,6 22,4 3 [}

1,50 50 14,3 121 3 [ J 2,85 60 27,1 228 3 [}

1,55 50 14,7 12,4 3 [ J 2,90 60 276 233 3 [ J

1,60 50 152 12,8 3 [ J 2,95 60 28,0 23,6 3 [ J

1,65 60 15,7 13,2 3 [ J 3,00 60 28,5 24,0 3 [ J

1,70 60 16,2 13,7 3 [}

1,75 60 16,6 14,0 3 ®

1,80 60 17,1 14,4 3 [ J

1,85 60 17,6 14,8 3 [ ]

1,90 60 18,1 153 3 [}

1,95 60 18,5 15,6 3 ®

2,00 60 19,0 16,0 3 [ J

2,05 60 19,5 16,4 3 [ ]

2,10 60 20,0 16,9 3 [}

@ In den Durchmessern von 0,8 mm bis 1,45 mm ist eine spezielle Kiihimittelbohrung entwickelt worden. Sie verbessert die Durchflussrate bei gleichem Druck erheblich,
verglichen mit den herkdmmlichen Bohrern mit inneren Kuhlmittelbohrungen. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant
hole. It improves considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NEW  Norm i N ©

135° A
TECH ﬁﬁﬂ <12xd % m SHRINK

DIN 6535 HA (s P.132 J

e | . |y @ (o) *l‘
|
d, I .} \_
o (]

T \ l, ot ® 0,8+1,45 1,50+3,00

| KUHLMITTELOFFNUNG | COOLANT HOLE

MATERIAL | MATERIAL M.D.l.-HM
BESCHICHTUNG | COATING FILéI‘ll'\cl)p
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION O

P | Stahl | Steels P

| Rostfreier Stahl | Stainless Steels
K | Gusseisen | Cast Irons K
N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

| HRSA und Titan | HRSA and Titanium S

MATERIALGRUPPEN
MATERIAL GROUPS

| Gehartete Stahle | Hardened Steels

(h71) 1, 1 I (hg) 6030TF (h71) 1 1 I (hg) 6030TF
© 0,80 55 11,2 9,6 3 [ J 2,15 65 29,0 258 3 [}
® 0,85 55 11,9 10,2 3 [ J 2,20 65 29,7 26,4 3 [}
© 0,90 55 12,6 10,8 3 L J 2,25 65 304 27,0 3 [}
® 0,95 55 135 114 3 [ J 2,30 65 31,1 27,7 3 [ J
©1,00 55 13,5 12,0 3 [ J 2,35 75 31,7 28,2 3 [ J
©1,05 55 14,2 12,6 3 [ J 2,40 75 32,4 288 3 [}
°1,10 55 14,9 133 3 [ J 2,45 75 33,1 29,4 3 [}
°1,15 55 15,5 13,8 3 [ J 2,50 75 338 301 3 ®
°1,20 55 16,2 14,4 3 [ J 2,55 75 344 30,6 3 [}
°1,25 55 16,9 15,0 3 [ J 2,60 75 351 31,2 3 [}
°1,30 55 17,6 15,7 3 [ J 2,65 75 358 31,8 3 [}
°1,35 55 18,2 16,2 3 [ J 2,70 75 365 325 3 ®
° 1,40 55 18,9 16,8 3 [ J 2,75 75 37,1 33,0 3 [J
° 1,45 55 19,6 17,4 3 [ J 2,80 75 37,8 33,6 3 [}

1,50 55 20,3 18,1 3 [ J 2,85 75 385 34,2 3 [}

1,55 55 20,9 18,6 3 [ J 2,90 75 39,2 349 3 [ J

1,60 65 21,6 19,2 3 [ J 2,95 75 39,8 354 3 [J

1,65 65 223 19,8 3 [ J 3,00 75 40,5 36,0 3 [}

1,70 65 23,0 205 3 [}

1,75 65 23,6 21,0 3 ®

1,80 65 243 21,6 3 [ J

1,85 65 250 22,2 3 [ ]

1,90 65 257 22,9 3 [}

1,95 65 263 234 3 ®

2,00 65 27,0 240 3 ®

2,05 65 27,7 24,6 3 [ J

2,10 65 28,4 253 3 [}

@ In den Durchmessern von 0,8 mm bis 1,45 mm ist eine spezielle Kiihimittelbohrung entwickelt worden. Sie verbessert die Durchflussrate bei gleichem Druck erheblich,
verglichen mit den herkdmmlichen Bohrern mit inneren Kuhlmittelbohrungen. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant
hole. It improves considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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I, KUHLMITTELOFFNUNG | COOLANT HOLE
MATERIAL | MATERIAL M.D.l.-HM
BESCHICHTUNG | COATING FILé”I'\cl)p
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION @]
P | Stahl | Steels P
| Rostfreier Stahl | Stainless Steels M
K| Gusseisen | Cast Irons K

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

| HRSA und Titan | HRSA and Titanium S

MATERIALGRUPPEN
MATERIAL GROUPS

| Gehértete Stahle | Hardened Steels

b 1, 1, I, by 6136TF bl 1, 1, I, s 6136TF
°0,80 60 13,60 1200 3 ° 215 75 3550 3230 3 °
°0,85 60 1445 1275 3 ° 220 75 3630 3300 3 °
°0,90 60 1530 13,50 3 ° 225 75 37,10 3380 3 °
°0,95 60 1615 1425 3 ° 2,30 82 3800 3450 3 °
°1,00 60 1650 1500 3 ° 2,35 82 3880 3530 3 °
°1,056 60 17,30 1580 3 ° 2,40 82 39,60 3600 3 °
°1,10 60 1820 1650 3 ° 2,45 82 4040 3680 3 °
°1,15 60 19,00 17,30 3 ° 2,50 82 41,30 3750 3 °
°1,20 60 19,80 1800 3 ° 2,55 82 42,10 3830 3 °
°1,25 60 20,60 1880 3 ° 2,60 82 4290 39,00 3 °
°1,30 60 2150 19,50 3 ° 2,65 82 4370 3980 3 °
°1,35 60 2230 2030 3 ° 2,70 82 44,60 4050 3 °
°1,40 60 2310 21,00 3 ° 2,75 82 4540 4130 3 °
°1,45 60 2390 2180 3 ° 2,80 82 4620 42,00 3 °

1,50 60 2480 2250 3 ° 2,85 82 47,00 4280 3 °

1,55 60 2560 2330 3 ° 2,90 82 47,90 4350 3 °

1,60 65 2640 2400 3 ° 2,95 82 4870 4430 3 °

1,65 65 2720 2480 3 ° 3,00 82 4950 4500 3 °

1,70 65 2810 2550 3 °

1,75 65 2890 2630 3 °

1,80 65 2970 27,00 3 °

1,85 75 3050 27,80 3 °

1,90 75 3140 2850 3 °

1,95 75 3220 2930 3 °

200 75 3300 3000 3 °

205 75 3380 3080 3 °

210 75 3470 31,50 3 °

@ In den Durchmessern von 0,8 mm bis 1,45 mm ist eine spezielle Kiihimittelbohrung entwickelt worden. Sie verbessert die Durchflussrate bei gleichem Druck erheblich,
verglichen mit den herkdmmlichen Bohrern mit inneren Kihlmittelbohrungen. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant
hole. It improves considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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| KUHLMITTELOFFNUNG | COOLANT HOLE

MATERIAL | MATERIAL M.D.l.-HM
BESCHICHTUNG | COATING FILéI‘ll'\cl)p
SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION O

P | Stahl | Steels P

| Rostfreier Stahl | Stainless Steels
K | Gusseisen | Cast Irons K
N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

| HRSA und Titan | HRSA and Titanium S

MATERIALGRUPPEN
MATERIAL GROUPS

| Gehartete Stahle | Hardened Steels

e 1, 1, I, ! 6031TF ! 1, 1, I, s 6031TF
°0,80 65 17,6 16 3 ° 2,15 82 462 43 3 °
°0,85 65 18,7 17 3 ° 2,20 82 473 4y 3 °
©090 65 198 18 3 ° 2,25 82 484 45 3 °
°0,95 65 209 19 3 ° 2,30 100 495 46 3 °
©1,00 65 215 20 3 ° 2,35 100 505 47 3 °
©1,05 65 226 21 3 ° 2,40 100 51,6 48 3 °
©1,10 65 237 22 3 ° 2,45 100 52,7 49 3 °
°1,15 65 247 23 3 ° 2,50 100 538 50 3 °
©1,20 65 258 24 3 ° 2,55 100 548 51 3 °
©1,25 65 269 25 3 ° 2,60 100 559 52 3 °
©1,30 65 280 26 3 ° 2,65 100 57,0 53 3 °
°1,35 65 29,0 27 3 ° 2,70 100 58,1 54 3 °
°1,40 65 30,1 28 3 ° 2,75 100 59,1 55 3 °
e1,45 75 312 29 3 ° 2,80 100 602 56 3 °

1,50 75 323 30 3 ° 2,85 100 61,3 57 3 °

1,55 75 333 31 3 ° 2,90 100 624 58 3 °

1,60 75 344 32 3 ° 2,95 100 634 59 3 °

1,65 75 355 33 3 ° 3,00 100 645 60 3 °

1,70 75 366 34 3 °

1,75 75 376 35 3 °

1,80 75 387 36 3 °

1,85 75 39,8 37 3 °

1,90 75 409 38 3 °

1,95 75 419 39 3 °

2,00 82 430 40 3 °

2,05 82 441 41 3 °

2,10 82 452 42 3 °

@ In den Durchmessern von 0,8 mm bis 1,45 mm ist eine spezielle Kiihimittelbohrung entwickelt worden. Sie verbessert die Durchflussrate bei gleichem Druck erheblich,
verglichen mit den herkdmmlichen Bohrern mit inneren Kuhlmittelbohrungen. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant
hole. It improves considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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LI SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

VHM-Hochleistungs-Spiralbohrer | Solid Carbide high performance twist drills

PRECISION
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Materialgruppen | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2

e’ | 6118TF Feswemea 90 6 70 5 50 4 35 1 85 6 60 5
6019TF e aama 100 7 70 6 35 &4 100 7 60 7
6029TF = oomama 100 7 70 6 35 &4 100 7 60 7

b | 6030TF | s 100 7 70 6 35 &4 100 7 60 7
6136TF ———romomooes 95 6 65 L4 35 3 95 6 55 6
6031TF ———nooomomem 95 6 65 L4 35 3 95 6 55 6

V_: Schnittgeschwindigkeit (m/min) | cutting speed (m/min)  f: Vorschub (mm/U) | Feed table (mm/rev)

V_: Schnittgeschwindigkeit (m/min) | cutting speed (m/min)  f: Vorschub (mm/U) | Feed table (mm/rev)

00,25 20,5 20,8 o1 01,25 01,5

1 0,004 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020

5 g 2 0,005 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025
E g 3 0,006 0,010 0,015 0,018 0,025 0,030
P N 0,070 0,012 0,018 0,020 0,030 0,040
-?, g 5 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050
g § 6 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
- 7 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,085

Beispiel Schnittdaten: 6118TF @ 1| Werkstiuick Materialgruppe P1 | V_ =90 m/min | f = 0,040 (mm/U) (Koeffizient f=6)
Cutting data example: 6118TF @ 1| Working material group P1|V_= 90 m/min | f = 0,040 mm/rev (coefficient f=6)
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