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A versatile high performance drill crafted
for super long drilling applications in
Carbon & Alloy Steels, Cast Iron,
Stainless Steel and Super Alloys.

Four margin geometry to ensure balanced
and precise drilling of deep holes.

Wavy cutting edges and specially
designed flute geometry for controlled
chip formation and evacuation.

Differentiated web construction supports
excellent hole form and quality with
efficient chip evacuation.

High performance ultra fine carbide
substrates tailored for
mICRO mACHINING applications.

Finely honed cutting edge and highly
polished flutes by MMP Superfinishing
process provide superior edge strength,
excellent chip evacuation, better coating
adhesion and longer tool life.

Ein vielseitig einsetzbarer Hochleistungs-
bohrer fiir die Tieflochbohrung von
unlegiertem und legiertem Stahl,
Gusseisen, Edelstahl und Superlegierungen.

Vier-Fasen-Geometrie fiir eine
ausgewogene und prézise
Tieflochbohrung.

Wellenfarmige Schneidkanten und speziell
konzipierte Schneidengeometrie fiir eine
kontrollierte Spanbildung und -abfuhr.

Die differenzierte Kernstarke unterstiitzt
eine ausgezeichnete Bohrungsform und -
qualitat sowie eine effiziente Spanabfuhr.

Hochleistungsfahige ultrafeine
Hartmetallsubstrate maBgeschneidert fiir
Mikrobearbeitungsanwendungen.

Fein geschliffene Schneidkante und im
MMP-Superfinshing-Verfahren
hochglanzpolierte Schneiden fiir eine
iiberlegene Kantenstarke, hervorragende

Spanabfuhr und verbesserte Beschichtung.

World of mICRO Tools
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Tools for mICRO mACHINING
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