
More than Tools

16. Swissmem Zerspanungsseminar
COOL & GO



Einleitung

➢Das Ziel :

➢Produktionssteigerung durch Kühlung

Qualität +

Precision +

Rentabilität ++
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➢Die Vorteile für euch (Kunden) :

➢Bedeutung von Kühlung und Schmierung für Ihre Rentabilitätsberechnungen

➢Bestehende Lösung in Mikrobohrern mit Innenkühlung

➢Berücksichtigung des Schmiersystems für Ihre zukünftigen Investitionen
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INHALT
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➢ Einführung

➢ Verbindliche Materialien in der Uhrmacherei

➢ Wärmeleitfähigkeit

➢ Kühltechnologie

➢ Anwendungsfälle

➢ Qualität – Präzision – Positionierung

➢ Fazit

➢ und zum Schluss
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Verbindliche Materialien in 
der Uhrmacherei

COOL & GO

1

20/01/2026



5

> Materialien: Rostfreistahl und Titan
Inox

➢ Nichtmagnetisch

➢ Gute Verschleißfestigkeit

➢ Gute Korrosionsbeständigkeit

➢ Hohe Bruchdehnung >30 %

Titan

➢ Biokompatibel

➢ Nichtmagnetisch

➢ Leicht, (- 60% zu inox)

➢ Gute Korrosionsbeständigkeit

Grad 2 & Grad 4

➢ Mittlere mechanische Festigkeit

➢ Duktile

Legierungen Titane Grade 5

➢ Höhere mechanische Festigkeit

➢ Hohe Zähigkeit
20/01/2026



> Die Herausforderung: Anspruchsvolle

Materialien

➢Hohe Zähigkeit

➢Hohe mechanische Belastung

➢Schwierige Scherkraft

➢Schlechte Wärmeleitfähigkeit

Die beim Schneiden entstehende Energie wird in Wärme umgewandelt.
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Wärmeleitfähigkeit

COOL & GO
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> Herausforderung: Wärmeleitfähigkeit

Energieentwicklung beim Schneiden von Werkstoffen

Alu              Stahl  Ferr.     Edelstahl Ferr.   Aust. 
Edelstahl

Härtbarer Stahl

Temperaturanstieg an der Schneide Température [°C]

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

Plastische Verformung 700°

20/01/2026
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> Herausforderung: Wärmeleitfähigkeit

20/01/2026

➢ Überhitzung der Schneidkanten

➢ Aufbauschneiden

➢ Bruch der Schneidkante

➢ Hoher Verschleiß

➢ Problematische Spanbildung

Entstandene Probleme



> Herausforderung: Wärmeleitfähigkeit
Stand Heute
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> Feststellung: Wärmeleitfähigkeit
Thermoschock an der Schneidkante

Ausbrüche / Risse

Kaltverfestigung



Kühltechnologie

COOL & GO
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> Kühltechnologie
Optimierung

rot = hoch  / gelb =  mittel / grün = niedrig / blau = sehr niedrig Belastung des Stressbereichs 

20/01/2026

Tropfenform
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> Kühltechnologie

Mit Tropfenform

0.37 liter / minute

Standard

0.09 liter / minute
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> CrazyDrill Cool SST-Inox 40 x d – 1 SHOT

20/01/202615
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> Kühltechnologie

Integrierte Kühlung

20/01/2026

Optimierung



> Kühltechnologie

➢ 10’000 min-1

➢ Mit 15 bar

17 20/01/2026

➢ 20’000 min-1

➢ 10’000 min-1

➢ Mit 30 bar

➢ 20’000 min-1



Druck und Filtration
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Mikron Tool empfiehlt die Verwendung von Schneidöl als Kühlmittel.Alternativ kann eine Emulsion 
von 8 % oder mehr mit EP-Additiven (Extreme-Pressure-Additives) verwendet werden.Eine
Filterqualität von ≤ 0,050 mm ist für das integrierte System ausreichend.
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> Kühltechnologie
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Titan



Anwendungsfälle

COOL & GO
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Material
Rohmaterial

Zykluszeit

Anzahl WZ

2 Aufspannungen

Machine

Ti Grad 5 / 3.7165
Ø 51 mm

21’00’’

20

2 (op 10 + op20)

CNC 5 Achsen

> Anwendungsfälle

20/01/202620

Bohrer

Abmessungen

Kühlmittel

vc

n

f

Q1

Qx

Vom Markt

Ø 1.0 x 3.0 mm

Oel

25 [m/min] 

8’000 [min-1] 

0.01 

1 [mm] 

0.5 [mm] 
5 mal
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Ergebnisse mit Außenkühlung

> Anwendungsfälle

Resultat mit dem Bohrer 
vom Markt : 

Nach 224 Bohrungen
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Mit CrazyDrill Titanium TN/TK

> Anwendungsfälle

Nach 960 Bohrungen

20/01/202622

WZ

Abmessungen

Kühlmittel

Vc / n

f

Q1 + Qx

2.CD.030100.TK = intégré

Ø 1.0 x 3.0 mm

Émulsion (8%)

60 [m/min] / 19’100 [min-1] 

0.01 

2 + 1 [mm] 



Qualität / Präzision / 
Positionierung

COOL & GO
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Titane Grad 5   /   Ø 1.0 mm    /    3xd

20/01/202624

CD Titanium TK CD Titanium TN

Ra – 0.10
Rz – 0.83

Ra – 0.13
Rz – 1.14

> Bohrqualität



20/01/202625

1
0.00

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.07

0.08

0.09

0.10

Bis zu 3-mal genauere Positionierung

2.CD.060200.TN - TI GR5 - Vc 40 - Frev 0.02 - Qx 1 2.CD.060200.TN - TI GR2 - Vc 40 - Frev 0.02 - Qx 1

2.CD.060200.TK - TI GR5 - Vc 60 - Frev 0.02 - Qx 2 2.CD.060200.TK - TI GR2 - Vc 60 - Frev 0.02 - Qx 2

competitor - TI GR5 - Vc 25 - Frev 0.025 - Qx 1 competitor - TI GR2 - Vc 33 - Frev 0.028 - Qx 1Concurrent Concurrent

> Bohrqualität
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1
1.99

2.00

2.01

2.02

2.03

2.04

2.05

2.06

2.07

2- bis 3-mal höhere Genauigkeit 

2.CD.060200.TN - TI GR5 - Vc 40 - Frev 0.02 - Qx 1 2.CD.060200.TN - TI GR2 - Vc 40 - Frev 0.02 - Qx 1
2.CD.060200.TK - TI GR5 - Vc 60 - Frev 0.02 - Qx 2 2.CD.060200.TK - TI GR2 - Vc 60 - Frev 0.02 - Qx 2
Competitor Ti Gr5 - Vc 25 - Frev 0.025 - Qx 1 Competitor Ti Gr2 - Vc 33 - Frev 0.028 - Qx 1

H9 H8

H10

H11

ConcurrentConcurrent

> Bohrqualität
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Material 1.4539 / 904L -  1.5 mm - 8 x d

Mit Innenkühlung

vc 25m/min ; f 0.04 ; Qx 0.5 x d

Mit Innenkühlung

vc 30m/min ; f 0.06 ; Qx 1 x d 

Rauheit Eintritt Mitte Austritt

Ra 0.303 0.292 0.415

Rz 1.61 1.74 2.29

Rauheit Eintritt Mitte Austritt

Ra 0.154 0.427 0.412

Rz 1.13 2.44 2.49

20/01/2026

> Bohrqualität



Fazit

COOL & GO
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✓Hohe Qualität, Zylindrizität, Oberfläche, Positionierung

✓ Prozesssicherheit = weniger Maschinenstillstände

✓Deutlich verbesserte Spanabfuhr

> Vorteile einer zentralen Kühlung

➢Reduzierte Bearbeitungszeit

➢Bessere Standzeiten

➢Tiefe in einem Durchgang

✓ Bis - 60%

✓ Bis 3 mal mehr

✓ Bis 40 x d

➢Ø Bereich

➢Schnittparameter

➢Mit Entspänen

➢Qx oder Schritt

✓ Ab Ø 0.1 mm bis Ø6.35

✓ Bis + 30%

✓ Bis 50 x d

✓ 2 x D
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Und zum krönenden Abschluss 
präsentieren wir Ihnen die neuesten 
Innovationen von Mikron Tool.



CMC Chatter Free

20.01.202631

Von Ø 1 bis Ø 8



Anwendung
Fräser - 2.CMCCF.N1Z4.200.1

Material Ti Gr.5

Vc 80 [mm/min] 

n 12700 [min-1] 

fz 0.007 [mm/z] 

Ap 7.8 [mm] 

Ae variabel

Material 316 L

Vc 113 [mm/min] 

n 18000 [min-1] 

fz 0.01 [mm/z] 

Ap 7.8 [mm] 

Ae variabel

20.01.202632



Crazy Mill Cool Super Finish

20.01.202633

Von Ø 1 bis Ø 8



Superfinish-Bearbeitung

20.01.202634



Perfekte Maschinenbediener

20.01.202635 CrazyMill Cool SF
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Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit!

Sandro Tomasina

Verkaufsleitung Schweiz

Mikron Switzerland AG

Division Tool

Via Campagna 1

6982 Agno

Tel. +41 91 610 40 00 

mto@mikron.com

www.mikrontool.com



38

Follow us 

www.mikron.com/tool

Une image contenant logo, Graphique, capture d’écran, Police

Description générée automatiquement

Une image contenant Police, Graphique, capture d’écran, logo

Description générée automatiquement

Une image contenant cercle, capture d’écran, Graphique, Caractère coloré

Description générée automatiquement

http://www.mikron.com/tool
https://ch.linkedin.com/company/mikron-tool?trk=similar-pages
https://www.youtube.com/@MikronGroup
https://www.instagram.com/mikron.tool/
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