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MEGA-Deep-Drill-Steel

Effizientes Tiefbohren bis 40xD

Der neue MEGA-Deep-Drill-Steel ist ein Tiefbohrer fiir hdchst effiziente Tief-
bohranwendungen in Stahl- und Gusswerkstoffen. Durch seine innovative Aus-
legung der Geometrie und des Schneidstoffes ist der Tiefbohrer bestens auf
hohe Vorschiibe und maximale Produktivitét fiir Bohrungsbearbeitungen bis
40xD abgestimmt.

Durch die ballige Schneide und den optimierten Kernverlauf ergeben sich sehr
gute Schnitteigenschaften bei hichster Stabilitét. Die Kiihlkanaldurchmesser
wurden um ca. 20% vergroBert, was eine optimale Kiihlung der Hauptschnei-
den und Schneidecken sowie eine verbesserte Spanabfuhr ermdglicht. Der

() VERSCHLEISSBESTANDIGKEIT

Gute Schnitteigenschaften, kurze Spane
= Ballige Hauptschneide

Maximale Standzeiten
= Neuartiger Schneidstoff

Hochste Stabilitat
= Perfekt abgestimmter Kernverlauf

Tiefbohrer eignet sich fiir Emulsion und MMS auf Bearbeitungszentren mit
einem KihImitteldruck von 10-40 bar.

Die vier Fiihrungsfasen sorgen fiir eine exakte Bohrungsgenauigkeit sowie
einem sehr geringen Bohrungsverlauf. Die abgestimmte Fiihrungslange und
die Verbreiterungen der hinteren Flihrungsfasen sorgen fiir hdchste Fiihrungs-
genauigkeit auch bei schragem Bohrungsaustritt.

Die HiPIMS-Kopfbeschichtung mit Ihrer glatten Oberfliche ermdglicht maxima-
le Standzeiten und sorgt fiir einen reibungslosen Spanabfluss.

35 PROZESSSICHERHEIT

Exakte Bohrungsgenauigkeit
= Durch 4 Fiihrungsfasen

Sehr geringer Bohrungsverlauf
= Durch groBeren Umfangsflachenanteil der hinteren Fasen

Hochste Fiihrungsgenauigkeit auch bei schragem Bohrungsaustritt
= |deale Fihrungsfasenlange
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Stahl-
Werkstoffe

Gusseisen-
Werkstoffe

ﬁ] HOCHSTE PRODUKTIVITAT

Maximale Standzeit nach Anzahl der Bohrungen
B RGEEEEEEEEE Werkstoff: 42CrMo4

Kiihkanal-g +20 % 1750 -~ Bohrtiefe: 30xD

6,00 mm

80 m/min

1500 - 0,3mm/U
1250

. MILLER

1000
750

Gute Schnitteigenschaften und hochste Vorschiibe .
= Durch Ballige Hauptschneide 500°
= Maximale Kiihlleistung

= Hochste Schneidenstabilitét 250

Idealer Spanabtransport 0"

= Eng gerollte Spane
99 p Durchschnittliche Marktbegleiter MEGA-Deep-Drill-Steel



4 MILLER | Neuheiten 2024

Tiefbohren in drei Schritten

Auswahl des geeigneten Pilotbohrers

= Der Nenndurchmesser des Pilotbohrers muss dem Nenndurchmesser des
MEGA-Deep-Drill-Steel entsprechen

= Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitét
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt

Tiefbohren bis 40xD

Einfahren in die 30xD-Bohrung:

= Einfahren mit max. 300 min-'und
v, =1.000 mm/min

= Ohne KiihImittel — bis 1 mm vor dem
Bohrungsgrund der 30xD Bohrung

= Kiihimittel einschalten
—> KSS = 10-40 bar/MMS

= Anbohren mit vorgegebenen Schnittdaten
nach Tabelle

Info:

Weitere Maglichkeit zum Anbohren mit
MEGA-Deep-Drill-Steel: Anbohren mit
Vorschub 50%, linear beschleunigen auf Vor-
schub 100% bis Bohrtiefe 32xD

- Tiefbohren bis 40xD in einem Vorgang,
ohne Entspanzyklen

Ausfahren:

= Ausfahren mit max. 300 min-" und
doppeltem Vorschub (2 x v)

= Kiihimittel ausschalten
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ﬂ Tiefbohren bis 40xD

e/

4 | 134°
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MEGA-Deep-Drill-Steel
ee p I ee Bohrerdurchmesser: 3,00 - 16,00 mm
) Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schaftform: HA
M9115 (15xD), innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: Mx18
Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 137°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
L!A«EL‘- —— &
N .
o~ 3 -
g P
0
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 3 i B28 B3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 15xD == (IR
II HE [ | II [ | II é l
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
d h7 d,h6 I, l, I, l, Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4,00 90 58 52 28 M9115-0300A15 31459473
3,50 4,00 98 66 60 28 M9115-0350A15 31459474
4,00 4,00 98 66 60 28 M9115-0400A15 31459475
4,50 5,00 107 75 68 28 M9115-0450A15 31459476
5,00 5,00 115 83 75 28 M9115-0500A15 31459477
5,50 6,00 131 91 83 36 M9115-0550A15 31459478
6,00 6,00 139 99 90 36 M9115-0600A15 31459479
7,00 8,00 156 116 105 36 M9115-0700A15 31459510
8,00 8,00 172 132 120 36 M9115-0800A15 31459511
9,00 10,00 193 149 135 40 M9115-0900A15 31459512
9,50 10,00 209 165 150 40 M9115-0950A15 31459513
10,00 10,00 209 165 150 40 M9115-1000A15 31459514
11,00 12,00 231 182 165 45 M9115-1100A15 31459515
12,00 12,00 247 198 180 45 M9115-1200A15 31459516
13,00 14,00 264 215 195 45 M9115-1300A15 31459517
14,00 14,00 280 231 210 45 M9115-1400A15 31459518
15,00 16,00 300 248 225 48 M9115-1500A15 31459519
16,00 16,00 316 264 240 48 M9115-1600A15 31459520
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe h7
d. min. d. max. d, h6 | | | |
. _. 1 1 2 1 2 3 4
Durchmesser.. °
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3,49 4,00 90 58 52 28
3,50 4,00 4,00 98 66 60 28
il ki, 4,01 4,50 5,00 107 75 68 28
Spezifikation: 4,51 5,00 5,00 115 83 75 28
M9115-[Durchmesser]A15 5,01 5,50 6,00 131 91 83 36
5,51 6,00 6,00 139 99 90 36
L 6,01 7,00 8,00 156 116 105 36
Beispiel: 7,01 8,00 8,00 172 132 120 36
M9115-0735A15 8,01 9,00 10,00 193 149 135 40
9,01 10,00 10,00 209 165 150 40
Werkzeugdurchmesser d1 =7,35mm 10,01 11,00 12,00 231 182 165 45
11,01 12,00 12,00 247 198 180 45
. 12,01 13,00 14,00 264 215 195 45
MaBangaben in mm. 13,01 14,00 14,00 280 231 210 45
Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe Seite 4 14,01 15,00 16,00 300 248 225 48
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. 15,01 16,00 16,00 316 264 240 48
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IVI EGA' Deep' Drl | | 'Steel g(l)lt?:tieirrzizur[c‘ﬁ;nesser:

3,00 - 16,00 mm
) Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schaftform: HA
M9120 (20xD), innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: Mx18
Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 137°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
&, , ar
g b2
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 3 i B28 B3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 20xD == (I
Il EE N Il ] II |
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
d h7 d,h6 I, l, I, l, Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4,00 108 76 70 28 M9120-0300A15 31459521
3,50 4,00 118 86 80 28 M9120-0350A15 31459522
4,00 4,00 118 86 80 28 M9120-0400A15 31459523
4,50 5,00 129 97 90 28 M9120-0450A15 31459524
5,00 5,00 140 108 100 28 M9120-0500A15 31459525
5,50 6,00 159 119 110 36 M9120-0550A15 31459526
6,00 6,00 169 129 120 36 M9120-0600A15 31459527
6,50 8,00 191 151 140 36 M9120-0650A15 31459528
7,00 8,00 191 151 140 36 M9120-0700A15 31459529
8,00 8,00 212 172 160 36 M9120-0800A15 31459530
9,00 10,00 238 194 180 40 M9120-0900A15 31459531
10,00 10,00 259 215 200 40 M9120-1000A15 31459532
11,00 12,00 286 237 220 45 M9120-1100A15 31459533
12,00 12,00 307 258 240 45 M9120-1200A15 31459534
13,00 14,00 329 280 260 45 M9120-1300A15 31459535
14,00 14,00 350 301 280 45 M9120-1400A15 31459536
15,00 16,00 375 323 300 48 M9120-1500A15 31459537
16,00 16,00 396 344 320 48 M9120-1600A15 31459538
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe h7
d. min. d. max. d, h6 | | | |
. _. 1 1 2 1 2 3 4
Durchmesser.. -
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 3,00 3,49 4,00 108 76 70 28
3,50 4,00 4,00 118 86 80 28
P 4,01 4,50 5,00 129 97 90 28
Spezifikation: 4,51 5,00 5,00 140 108 100 28
M9120-[Durchmesser]A15 5,01 5,50 6,00 159 19 10 36
5,51 6,00 6,00 169 129 120 36
L 6,01 7,00 8,00 191 151 140 36
Beispiel: 7,01 8,00 8,00 212 172 160 36
M9120-0735A15 8,01 9,00 10,00 238 194 180 40
9,01 10,00 10,00 259 215 200 40
Werkzeugdurchmesser d1 =7,35mm 10,01 11,00 12,00 286 237 220 45
11,01 12,00 12,00 307 258 240 45
. 12,01 13,00 14,00 329 280 260 45
MaBangaben in mm. 13,01 14,00 14,00 350 301 280 45
Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe Seite 4 14,01 15,00 16,00 375 323 300 48
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. 15,01 16,00 16,00 396 344 320 48
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MEGA-Deep-Drill-Steel
p Bohrerdurchmesser: 3,00 - 14,00 mm
] Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schaftform: HA
M9125 (25xD), innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: Mx18
Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 137°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
_L!J’Q.— — — &
NS , ar
—e
= e

23I123I1234S12345H123 HA

123 45 6MI1
IT9 25xD e (I
I.-. | EEN él

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Schaftform HA
d h7 d,h6 I, l, I, l, Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4,00 125 93 87 28 M9125-0300A15 31459539
3,50 4,00 138 106 100 28 M9125-0350A15 31459540
4,00 4,00 138 106 100 28 M9125-0400A15 31459541
4,50 5,00 152 120 113 28 M9125-0450A15 31459542
5,00 5,00 165 133 125 28 M9125-0500A15 31459543
5,50 6,00 186 146 137 36 M9125-0550A15 31459544
6,00 6,00 199 159 150 36 M9125-0600A15 31459545
7,00 8,00 226 186 175 36 M9125-0700A15 31459546
8,00 8,00 252 212 200 36 M9125-0800A15 31459547
9,00 10,00 283 239 225 40 M9125-0900A15 31459548
10,00 10,00 309 265 250 40 M9125-1000A15 31459549
11,00 12,00 341 292 275 45 M9125-1100A15 31459550
12,00 12,00 367 318 300 45 M9125-1200A15 31459551
13,00 14,00 394 345 325 45 M9125-1300A15 31459552
14,00 14,00 420 3N 350 45 M9125-1400A15 31459553
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe h7
Durchmesser.: o d, min. d, max. d,h6 I, l, I, I,
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3,49 4,00 125 93 87 28
e 3,50 4,00 4,00 138 106 100 28
el LA 4,01 450 5,00 152 120 113 28
M9125-[DurchmesserlA15 a5 R 5,00 165 123 125 o8
. 5,01 5,50 6,00 186 146 138 36
el Al 5,51 600 600 199 159 150 36
6,01 7,00 8,00 226 186 175 36
Werkzeugdurchmesser d, = 7,35 mm 7,01 8,00 8,00 252 212 200 36
8,01 9,00 10,00 283 239 225 40
9,01 10,00 10,00 309 265 250 40
10,01 11,00 12,00 34 292 275 45
11,01 12,00 12,00 367 318 300 45
Mafangaben in mm. 12,01 13,00 14,00 394 345 325 45
Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe Seite 4 13,01 14,00 14,00 420 371 350 45

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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IVI EGA' D ee p - D I'I | | - Steel ggﬁ:grl:iilurlc‘ﬁ;nesser: 3,00 - 12,00 mm

) Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schaftform: HA
M9130 (30xD), innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: Mx18
Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 137°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
_A_.‘J’S% — — 5
N ‘ -
Iy I
1
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 3 11213 12 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 30xD == (N
II EE BN Il | II 6 l
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
d h7 d,h6 I, l, I, l, Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4,00 143 111 105 28 M9130-0300A15 31459554
3,50 4,00 158 126 120 28 M9130-0350A15 31459555
4,00 4,00 158 126 120 28 M9130-0400A15 31459556
4,50 5,00 174 142 135 28 M9130-0450A15 31459557
5,00 5,00 190 158 150 28 M9130-0500A15 31459558
5,50 6,00 214 174 165 36 M9130-0550A15 31459559
6,00 6,00 229 189 180 36 M9130-0600A15 31459560
6,50 8,00 261 221 210 36 M9130-0650A15 31459561
7,00 8,00 261 221 210 36 M9130-0700A15 31459562
8,00 8,00 292 252 240 36 M9130-0800A15 31459563
9,00 10,00 328 284 270 40 M9130-0900A15 31459564
10,00 10,00 359 315 300 40 M9130-1000A15 31459565
11,00 12,00 396 347 330 45 M9130-1100A15 31459566
12,00 12,00 427 378 360 45 M9130-1200A15 31459567
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe h7
d, min. d, max. d, h6 | | | |
. —) 1 1 2 1 2 3 4
Durchmesser.. -—
Durchmesser in Abstufungen ——
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 349 4,00 143 111 105 28
Spezifikation: 3,50 4,00 4,00 158 126 120 28
MI;Z;O' [;'0“;' 415 4,01 4,50 5,00 174 142 135 28
s 451 5,00 5,00 190 158 150 28
Belsolel 5,01 5,50 6,00 214 174 165 36
eispiel:
M9130-0735A15 5,51 6,00 6,00 229 189 180 36
6,01 7,00 8,00 261 221 210 36
Werkzeugdurchmesser d, = 7,35 mm 7,01 8,00 8,00 292 252 240 36
8,01 9,00 10,00 328 284 270 40
9,01 10,00 10,00 359 Sill5) 300 40
10,01 11,00 12,00 396 347 330 45
11,01 12,00 12,00 427 378 360 45

MaBangaben in mm.
Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe Seite 4
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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MEGA-D Drill-Steel Romrerdure
ee p I ee Bohrerdurchmesser: 3,00 - 9,00 mm
) Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schaftform: HA
M9140 (40xD), innere Kiihimittelzufuhr Beschichtung: Mx18
Schneidenanzahl: 2
Spitzenwinkel: 134°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
_A_-‘J’,% — — §
A ‘ ar
~ 3 —
s 12
1
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 3 i B28 B3 12 3 481 2 3 4 5H 1 HA
IT9 40xD == (NI
II HEE BN II [ | II 6 l
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
d,e7 d,h6 I, l, I, l, Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4,00 178 146 140 28 M9140-0300A15 31459568
3,50 4,00 198 166 160 28 M9140-0350A15 31459569
4,00 4,00 198 166 160 28 M9140-0400A15 31459570
4,50 5,00 219 187 180 28 M9140-0450A15 31459571
5,00 5,00 240 208 200 28 M9140-0500A15 31459572
6,00 6,00 289 249 240 36 M9140-0600A15 31459573
7,00 8,00 331 291 280 36 M9140-0700A15 31459574
8,00 8,00 372 332 320 36 M9140-0800A15 31459575
9,00 10,00 418 374 360 40 M9140-0900A15 31459576
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe e7
d, min. d, max. d, h6 | | | |
. — 1 1 2 1 2 3 4
Durchmesser.. -—
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3.49 4,00 178 146 140 28
Spezifikation: 3,50 4,00 4,00 198 166 160 28
MI:;Z4IOI [‘B '°"il - 4,01 450 5,00 219 187 180 28
Lt EITIE e 451 5,00 5,00 240 208 200 28
e 5,01 5,50 6,00 269 229 220 36
Beispiel:
M9140-0735A15 5,51 6,00 6,00 289 249 240 36
6,01 7,00 8,00 331 291 280 36
Werkzeugdurchmesser d, = 7,35 mm 7,01 8,00 8,00 372 332 320 36
8,01 9,00 10,00 418 374 360 40

MaBangaben in mm.
Empfehlung fiir Pilotbohrer siehe Seite 4
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Schnittwertempfehlung fur Tiefbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Deep-Drill-Steel | M9115, M9120, M9125, M9130, M9140

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Schnittgeschwindigkeit v, [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser
[N/mm?] [HRC]

Innenkiihlung MMS 300 400 600 800 12,00 16,00

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert <700 100 90 016 019 024 030 040 048
W Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 20 75 0,20 0,24 0,31 0,38 0,48 0,60
H Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 100 85 019 023 029 036 046 0,57
E Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 70 60 016 019 024 029 039 045
H Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 75 65 017 020 026 032 042 051
P32 Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle** <1.000 60 55 014 017 022 027 035 042
ﬁ Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500 60 50 0,12 0,14 0,18 0,21 0,28 0,32
P51 Stahlguss 100 85 019 023 029 036 046 057
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 120 85 0,21 028 037 048 0,62 0,80
E Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 160 120 022 027 035 045 058 0,74
K22 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 100 75 020 024 031 039 052 063
E Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 60 50 014 0,17 022 027 035 042
E Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 [ [1] 80 0,21 026 034 042 055 0,68
E Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 80 70 0,18 022 028 034 045 054

Hydro-Dehntechnik -
Modernste Spanntechnologien

WTE Hydro-Dehntechnologie garantiert durch die hohe Schwin-
gungsdampfung optimale Werkstiickoberflachen und langere Werk-
zeug-Standzeiten. Die einfache Bedienung ohne Zusatzgeréte iiber-
zeugt zusétzlich. Diese robusten und wartungsarmen Spannfut-

ter sind ab Lager in den unterschiedlichsten Ausfiihnrungen ver-
flighar. Sie eignen sich hervorragend fiir das Bohren bzw. fiir die
Bohrungsfeinbearbeitung.

VORTEILE
- Y-genaue radiale oder axiale Léngenein-
stellung
- Kein Nachlassen der Spannkrfte bei ho-
hen Drehzahlen Erfahren Sie mehr lber die
- Erhohte Werkzeug-Standzeit durch hachs- Spanntechnik von WTE unter:

- te Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit wte.mapal.com

Sekundenschneller Werkzeugwechsel
ohne Peripheriegerat

* MILLER Zerspanungsgruppen

**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die néchst héhere MILLER Zerspanungsgruppe wéhlen.
Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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H

OptiMill®-Alu-Wave
Hochvolumenzerspanung von Aluminium in einer neuen Dimension

Der OptiMill-Alu-Wave ist ein neu entwickelter Schruppfraser fiir die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen. Mit
seiner einzigartigen Kordelschruppgeometrie erzeugt er kurze Spane und gewahrleistet ein sanftes Schnittverhal-
ten. Der Fréser verfiigt iber einen zentralen Kiihlkanal, der die Bildung von Aufbauschneiden minimiert und die
Spéane sicher abtransportiert. Ebenso bietet er konfigurierbare Eckenradien fiir prézise konturnahe Schruppbearbei-
tungen. Durch sein hohes Zerspanvolumen ermdglicht der OptiMill-Alu-Wave einen effizienten Materialabtrag und
erhoht somit die Produktivitét. In verschiedenen Léngenausfiihrungen erhéltlich, passt er sich den individuellen An-
forderungen jeder Schruppbearbeitung bestens an.

1 Hochpolierte Spanrdume
— Fiir verringerte Adhésionsneigungen

2 Innovatives Kordelschruppprofil
— Fiir gezielte Spanbildung

3 Ungleichteilung
— Fiir hdchste Laufruhe

4 Zentraler Kiihlkanal
— Fiir bessere Spanabfuhr

2
- 3
4
Merkmale ZEITSPANVOLUMEN [dm?/min]
Konfigurierbare Merkmale: )
— g-Bereich: 12,00 - 25,00 mm 20 Werkstoff: EN-AWS50
— Schaftform: HB | Safe-\ock® 2007 Werkzeug-g: 25,00 mm
— Schneidkantenausfiihrung: Radius | 122 3::;?3:) gg‘;g; m;?mn
Fase 45° von ¢ 12,00 — 25,00 mm | 0,40 - 1,00 mm 14'01, Zeitspanvolumen: 20,1 dm®/min
— Beschichtung: Als DLC-Beschichtung mit Schneid- 12’0/,
stoff HP910 erhéltlich 0o
8,0
Abmessungen: 60"
— Kurze,mittlere und lange Auskraglédnge mit Hals 10"
— p-Bereich: 12,00 - 25,00 mm 20"

Marktbegleiter OptiMill-Alu-Wave
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0 ptl IVI I | |®'A| U -WaVB ?rli:i?;urzzlrl:l?%esser: 12,00 - 25,00 mm

Schaftform: HA (DIN 6535)
Eckfréser, kurze Auskraglange mit Hals, mit innerer Kihimittelzufuhr Beschichtung: Unbeschichtet
M3582 Schneidenzahl: 3
Spitzenanschliff: Spezifischer Anschliff
Spiralwinkel: 36°
Abmessungen: Werksnorm
Besonderheit: Mit ZIK
Anwendung:
p R Vor der Anwendung in der Maschine sind die
3 / Schnittwerte nach Maschinenleistung zu priifen
ISl (siehe Schnittwerte).

dy h6
N
dq d11

e

LINE]

111213142122233132414243(#H11121321314142515253 HA HB  Safe-dock’
EEEE A A=, == i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe | Kurze Auskraglénge

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d,d11 d,h6 d, I 1, 1, R
12,00 12 11,2 83 22 36 2,00 3 M3582-1200AU-R0200 31430485
16,00 16 15,1 92 26 42 3,00 3 M3582-1600AU-R0300 31430488
20,00 20 18,8 104 32 54 3,00 3 M3582-2000AU-R0300 31430551
20,00 20 18,8 104 32 54 4,00 3 M3582-2000AU-R0400 31430552
25,00 25 23,5 114 40 58 3,00 3 M3582-2500AU-R0300 31430559
25,00 25 235 114 40 58 4,00 3 M3582-2500AU-R0400 31430560
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Radien und Eckfasen
d, Radius Fase 45°
Schaftform: —0 ) )
-o— Rmin. Rmax. Fmin. Fmax.
lul Schaftform: HB | Safe-Aock® —_——
12,00 0,4 3,00 0,40 1,00
Schneidkant fiih . 16,00 0,5 4,00 0,40 1,00
chnelgkantenausiunrung: 20,00 06 5,20 0,40 1,00
Konfigurierbarer Radius (i i PEG oG e
Konfigurierbare Fase 45° : : 2 2 2
D L C Beschichtung: Beispiel:
Als DLC-Beschichtung mit Beschichtung MF8 erhéltlich M3582-2500[B1[02][R]-[0150]
coated
Beschichtung MF8
Spezifikation:
M3582-2500[Schaftform][Beschichtung][Schneidkantel-[GraBe] Schaftform HB
Radius 1,500 mm
Safe-Aock® by HAIMER
Herstelleridentifikationsnummer: 6272 Schneidkante Radius

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Alu-Wave

Eckfraser, mittlere Auskraglange mit Hals, mit innerer Kiihimittelzufuhr
M3582

d3

dyph6
[
dq d11

11121314 2122233132414243{%111213 21 314142515253
EEEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe | Mittlere Auskraglidnge

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 12,00 - 25,00 mm
Schaftform: HA (DIN 6535)
Beschichtung: Unbeschichtet
Schneidenzahl: 3

Spitzenanschliff: Spezifischer Anschliff
Spiralwinkel: 36°

Abmessungen: Werksnorm
Besonderheit: Mit ZIK

Anwendung:

Vor der Anwendung in der Maschine sind die
Schnittwerte nach Maschinenleistung zu priifen
(siehe Schnittwerte).

= IPerfor|
T OO
N
HA HB Safe-Aock”
< A A=, == i

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d,d11 d,h6 d, I 1, 1, R
12,00 12 11,2 95 26 50 2,00 3 M3582-1200AU-R0200 31430486
16,00 16 15,1 115 32 65 3,00 3 M3582-1600AU-R0300 31430489
20,00 20 18,8 125 32 75 3,00 3 M3582-2000AU-R0300 31430553
20,00 20 18,8 125 32 75 4,00 3 M3582-2000AU-R0400 31430556
25,00 25 23,5 136 50 80 3,00 3 M3582-2500AU-R0300 31430561
25,00 25 23,5 136 50 80 4,00 3 M3582-2500AU-R0400 31430562
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Radien und Eckfasen
d, Radius Fase 45°
Schaftform: —0 - .
-o— Rmin. Rmax. Fmin. Fmax.
lul Schaftform: HB | Safe-Aock® —e—
12,00 0,4 3,00 0,40 1,00
EUTR - 16,00 05 4,00 0,40 1,00
chnelgkantenausiunrung: 20,00 06 520 0,40 1,00
Konfigurierbarer Radius 25 00 = 650 040 100
Konfigurierbare Fase 45° - : . 2 -
D L C Beschichtung: Beispiel:
Als DLC-Beschichtung mit Beschichtung MF8 erhaltlich M3582-2500[B1[02][R]-[0150]
coated
Beschichtung MF8
Spezifikation:

M3582-2500[Schaftform][Beschichtung][Schneidkantel-[GriBe]

Safe-Aock® by HAIMER
Herstelleridentifikationsnummer: 6272

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Schaftform HB

Radius 1,500 mm

Schneidkante Radius
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O ptl IVI I | |®'A| U -WaVG ?rléli?:aurzzlrlgr?;esser: 12,00 - 25,00 mm

Schaftform: HA (DIN 6535)
Eckfraser, lange Auskragléange mit Hals, mit innerer Kihimittelzufuhr Beschichtung: Unbeschichtet
M3582 Schneidenzahl: 3
Spitzenanschliff: Spezifischer Anschliff
Spiralwinkel: 36°
Abmessungen: Werksnorm
Besonderheit: Mit ZIK
Anwendung:
4 R Vor der Anwendung in der Maschine sind die
3 ) Schnittwerte nach Maschinenleistung zu priifen
H SN (siehe Schnittwerte).

= Perfor
T OO

N
11121314 2122233132414243{%111213 21 314142515253 HA HB  Safe-lock’
EEEN % A A=, == i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe | Lange Auskragléange

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d,d11 d,h6 d, I 1, 1, R
12,00 12 11,2 106 16 60 2,00 3 M3582-1200AU-R0200 31430487
16,00 16 15,1 129 24 80 3,00 3 M3582-1600AU-R0300 31430550
20,00 20 18,8 150 32 100 3,00 3 M3582-2000AU-R0300 31430557
20,00 20 18,8 150 32 100 4,00 3 M3582-2000AU-R0400 31430558
25,00 25 23,5 163 42 107 3,00 3 M3582-2500AU-R0300 31430563
25,00 25 23,5 163 42 107 4,00 3 M3582-2500AU-R0400 31430564
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Radien und Eckfasen
d, Radius Fase 45°
Schaftform: —0 - .
-o— Rmin. Rmax. Fmin. Fmax.
lul Schaftform: HB | Safe-Aock® —e—
12,00 0,4 3,00 0,40 1,00
EUTR - 16,00 05 4,00 0,40 1,00
chnelckantenaustuhrung: 20,00 06 5,20 0,40 1,00
Konfigurierbarer Radius 25 00 = 650 040 100
Konfigurierbare Fase 45° - : . 2 -
D L C Beschichtung: Beispiel:
Als DLC-Beschichtung mit Beschichtung MF8 erhéltlich M3582-2500[B1[02][R]-[0150]
coated
Beschichtung MF8
Spezifikation:
M3582-2500[Schaftforml[Beschichtung][Schneidkante]-[GroBe] Schaftform HB
Radius 1,500 mm
Safe-Aock® by HAIMER
Herstelleridentifikationsnummer: 6272 Schneidkante Radius

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Prozesssicherheit in einer neuen Dimension

Der OptiMill-Composite-Speed-Plus zeichnet sich durch eine neue, von MAPAL selbst entwickelte Di-
amantbeschichtung mit gleichméaBiger Schichtverteilung und erhdhter Schichtdicke aus. Die Erhéhung
des Kerndurchmessers ermaglicht eine Steigerung der Bruchfestigkeit um 50 Prozent. Das optimierte
Nutprofil sorgt fiir eine schnelle und sichere Abfuhr von Stauben und Prozesswérme auch bei groBem
Zerspanungsvolumen. Der Schneidkeil wurde eigens auf die Anforderungen sproder Werkstoffe opti-
miert. Die spezielle Verzahnung der Schneiden bewirkt eine Doppelkompression, wodurch Faseriiber-
stande an den Werkstiickkanten der Ober- und Unterseite prozesssicher abgetrennt werden.

Der OptiMill-Composite-Speed-Plus erreicht dadurch eine neue Dimensionen in der Prozesssicherheit.
Im Vergleich zum OptiMill-Composite-Speed werden 20 Prozent hohere Standzeiten erreicht.

Verbund-
werkstoffe

Graphite,
Duroplaste

PROZESSSICHERHEIT  $%

Erhéhte Bruchfestigkeit MAPAL-Beschichtung

@ Schichtdickenverteilung

Herkdmmliche MAPAL
Beschichtungs- Beschichtungs-
OptiMill®-Composite-Speed-Plus OptiMill®-Composite-Speed technologie technologie
= VergroBerter Kerndurchmesser = GleichméBige Verteilung der Schichtdickte

= Neue BaumaBe mit angepasster Schneidenlange nach DIN6527 = Erhéhte Diamantdicke flir maximale Standzeiten
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BREITES ANWENDUNGSFELD

QUALITAT (Y

Hervorragende Schnittqualitat

/

ﬂ

= Spezielle Verzahnung der Schneiden bewirkt Doppelkompression
= Prozesssichere Trennung der Faseriiberstande an den Werkstiickkanten
= Extrem scharfe Schneide

VERSCHLEISS

Maximale Standzeit

@ Nutprofil Nutprofil

OptiMill®-Composite-Speed-Plus OptiMill®-Composite-Speed

= Hohe Schneidenstabilitat durch verstarkten Schneidkeil
= Optimiertes Nutprofil und doppelte Ausspitzung fiir bessere Staubabfuhr
= Verbesserte Schichthaftungseigenschaften

17
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H
OptiMill®>-Composite-Speed-Plus

Unbeschichtet

Performance Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites
Anwendungsgebiet, hohe Produktivitat in der Serienfertigung

NEUES WERKZEUGDESIGN FUR MEHR PRODUKTIVITAT

Im Vergleich mit bisherigen Routerwerkzeugen (iberzeugt der
OptiMill-Composite-Speed-Plus mit einer deutlich verbesser-
ten Laufruhe sowie einer gesteigerten Standzeit.

Gesteigerte Produktivitat

o Standzeit o0
. Eﬂ Laufruhe . . .
() ﬁi Produktivitat 000
o @ Schnittqualitat 0000
OptiMill-Composite MT | Routerwerkzeuge
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
14 CFK unidirektional mit
duroplastischer Matrix
) n: 7.958 1/min
12 f;: 0,028 mm/z
v 200 m/min
10 -~ v 1.783 mm/min
ap: 10 mm
8 ag: 8 mm
6 P o ep |
4 ST 4

MILLER

OptiMill-Composite- OptiMill- Markt-
Speed-Plus unbeschichtet Composite MT begleiter

(2)

Schiebende Schneide
Ziehende Schneide

OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet

AUF EINEN BLICK

- Erste Wahl bei ungiinstigen Prozesshedingungen

- Extrem scharfe Schneidkante fiir optimale
Schnittqualitat

- ldeal fiir Werkstoffe mit geringer Abrasivitat




Verfligbar ab

SOFORT!

OptiMill®>-Composite-Speed-Plus

Beschichtet

Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahlte Anwendungen,
Xpel‘t m[;ximale Prézision l?nd Produlgtivitéit ’
LINE

WEITERENTWICKLUNG REDUZIERT AXIALKRAFTE

Der OptiMill-Composite-Speed-Plus weist im Vergleich zum Opti-
Mill-Composite-Speed um 40 Prozent reduzierte Axialkréfte auf.
Eine neutrale Baureihe ist daher nicht notwendig.

Geringere Axialkrafte

Schiebende Schneide
Ziehende Schneide

Neutral

Y Standzeit YY) )

(1} Laufruhe 000
([ 1) ﬁi Produktivitat 0000
o0 ) s ©0O©®
OptiMill-Composite-Speed
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
35T CFK unidirektional mit
duroplastischer Matrix
PUCEEEE” A 1607 Rt e TR LR n: 7.962 1/min
30 fz2 0,028 mm/z
7777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 v;: 200 m/min
25 v 1.783 mm/min
ap: 10 mm
A 09000 I’ 0 ag: 8 mm
15 AR I Y 0
- .. .
,,,,,,,,,,,,,,,,, MILLER
5 oo
0 STy W
OptiMill-Composite- Markt- OptiMill-

Speed-Plus beschichtet begleiter Composite-Speed
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(2

Schiebende Schneide
Ziehende Schneide

OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet

AUF EINEN BLICK

Erste Wahl bei guten Prozessbedingungen
GleichméaBige MAPAL Diamantbeschichtung fiir
hohere Prozesssicherheit

Erhohte Schichtdicke fiir maximale Standzeiten
Hochste Produktivitét
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide
M7248P

Cx45°

N
dl h10

I1.1 1213142122 23313241 42 4.3i1.1 1213 213141 42515253

= N HEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm

Beschichtung: Unbeschichtet

Schneidenzahl: 8

Spiralwinkel: 8°

Besonderheiten: Ohne Beschichtung, ex-
trem scharfe
Schneidkanten

Anwendung:

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-
beitsgang. Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Spéne/Stéube (z. B. beim Frésen von Taschen und Nuten).
Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare Decklagen (z.
B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung von Delamina-
tion an der Bauteilunterkante.

el 2% X 2L -]

N

CoOoTC Anmin

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d h10 d,h6 d, I, I, I, Cx45°

4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7248P-0400AU-C0008 31237383

5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7248P-0500AU-C0010 31237384

6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7248P-0600AU-C0012 31237385

6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7248P-0600AU-C0012 31237386

8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7248P-0800AU-C0016 31237387

8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7248P-0800AU-C0016 31237388

10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7248P-1000AU-C0020 31237389

12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7248P-1200AU-C0024 31237390

16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7248P-1600AU-C0032 31237391
Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7248P-2000AU-C0040 31237392
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

Schaftform:
Schaftform: HB

!

Spezifikation:
M7248P-1200[Schaftform]U-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

M7248P-1200BU-C0024

Schaftform HB
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Rommcrossr.  400-2000mm

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfréser, Ausflinrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8

M7258P Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Ohne Beschichtung, ex-
trem scharfe
Schneidkanten

Anwendung:
Cxa5° Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-
beitsgang. Schiebende Schneide, das Material wird auf
< die Unterlage gedriickt (z.B bei Vakuumspannung sehr gut
I # geeignet). Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare

Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
von Delamination an der Bauteiloberkante.

N
dl h10

eeved
=

—e

o>

o

111213142122 233132414243 11121321 3141 42515253 3 % 0 HA HB
== EEE EN 45 i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d h10 d,h6 d, I, I, I, Cx45°

4,00 6 3,90 57 1 - 0,08 8 M7258P-0400AU-C0008 31242565

5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7258P-0500AU-C0010 31242566

6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7258P-0600AU-C0012 31242567

6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7258P-0600AU-C0012 31242568

8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7258P-0800AU-C0016 31242569

8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7258P-0800AU-C0016 31242580

10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7258P-1000AU-C0020 31242581

12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7258P-1200AU-C0024 31242582

16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7258P-1600AU-C0032 31242583
Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7258P-2000AU-C0040 31242584
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

M7258P-1200BU-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7258P-1200[Schaftform]U-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide
M7228P, Nachfolgeprodukt von M7228

Cx45°

N
dl h10

111213142122 2331324142 43{K1.1121321 314142515253
=~ [~ HEENE HE

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fréserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Schneidenzahl: 8

Spiralwinkel: 8°

Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-
beitsgang. Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Spéne/Stdube (z. B. beim Frésen von Taschen und Nuten).
Besonders geeignet flir schwer zerspanbare Decklagen (z.
B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung von Delamina-
tion an der Bauteilunterkante.

=leovee
CooTC fan

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d,h10 d,h6 d, I, 1, I, Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7228P-0400AQ-C0008 31223317
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7228P-0500AQ-C0010 31223318
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7228P-0600AQ-C0012 31223319
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7228P-0600AQ-C0012 31223330
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7228P-0800AQ-C0016 31223331
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7228P-0800AQ-C0016 31223332
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7228P-1000AQ-C0020 31223333
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7228P-1200AQ-C0024 31223334
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7228P-1600AQ-C0032 31223335
Auf Anfrage erhdltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7228P-2000AQ-C0040 31223336
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7228P-1200BQ-C0024

Schaftform:
Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7228P-1200[Schaftform]Q-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Rassrhmessor. 400-2000m

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Eckfraser, Ausflihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8
M7238P, Nachfolgeprodukt von M7238 Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-

beitsgang. Schiebende Schneide, das Material wird auf
Cx45° die Unterlage gedriickt (z.B bei Vakuumspannung sehr gut
geeignet). Besonders geeignet flir schwer zerspanbare
Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
von Delamination an der Bauteiloberkante.

3
dl h10

—e

P —
111213142122 2331324142 43 111213213141 42515253 3 % 8 0 HA HB
=== EEE EN 45

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d,h10 d,h6 d, I, 1, I, Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 0,08 8 M7238P-0400AQ-C0008 31223337
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 M7238P-0500AQ-C0010 31223338
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 M7238P-0600AQ-C0012 31223339
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 M7238P-0600AQ-C0012 31223340
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 M7238P-0800AQ-C0016 31223341
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 M7238P-0800AQ-C0016 31223342
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 M7238P-1000AQ-C0020 31223343
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 M7238P-1200AQ-C0024 31223344
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 M7238P-1600AQ-C0032 31223345
Auf Anfrage erhdltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7238P-2000AQ-C0040 31223346
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7238P-1200BQ-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7238P-1200[Schaftform]Q-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Alu-Wave | M3582 | Maschinenleistung 25 kW bis <40 kW

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte

Kiihlung

[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

Trocken

Nass

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

ANENENEN

OptiMill-Alu-Wave | M3582 | Maschinenleistung >40 kW bis <80 kW

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte

Kiihlung

[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

Trocken

Nass

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

ANENIINIAN

OptiMill-Alu-Wave | M3582 | Maschinenleistung >80 kW

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte

Kiihlung

[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

Trocken

Nass

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

AN

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Vollschnitt Teilschnitt
Kurze Auskragldnge Kurze Auskragldnge
ap=1xD I a,=1xD ap=1,5xD | a,=0,6xD
Mittlere Auskragldnge & Mittlere Auskragldnge
a,=1xD | a ,=1xD a,=1,5xD | a,=0,4xD
Lange Auskraglénge Lange Auskraglénge
o a,=05xD | a,=1xD N a,=1,5xD | a,=0,25xD
Vorschub pro Zahn f, [nm/Zahn] bei Fraserdurchmesser Vorschub pro Zahn f, [mm/Zahn] bei Fraserdurchmesser
0 12,00 16,00 20,00 25,00 0 12,00 16,00 20,00 25,00
v, 600 - 900 600 - 900 300 - 600 300 - 600 v, 600 - 900 600 - 900 400 - 700 300 - 600
Faktor v, Faktor v,

1 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,2 0,15-0,2 1 012-022  015-022  015-022  0,15-0,22
0,95 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,2 0,15-0,2 0,95 0,12 - 0,22 0,15-0,22 0,15-0,22 0,15-0,22
0,85 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,2 0,15-0,2 0,85 0,12 - 0,22 0,15-0,22 0,15-0,22 0,15-0,22
0,75 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,2 0,15-0,2 0,75 0,12 - 0,22 0,15-0,22 0,15-0,22 0,15-0,22

Vorschub pro Zahn f, [nm/Zahn] bei Fraserdurchmesser Vorschub pro Zahn f, [nm/Zahn] bei Fraserdurchmesser
0 12,00 16,00 20,00 25,00 0 12,00 16,00 20,00 25,00
v, 900 - 1200 1100 - 1400 1100 - 1400 900 - 1200 v, 900 - 1200 1100 - 1400 1100 - 1400 900 - 1200
Faktor v, Faktor v,

1 0,1-0,18 0,12-0,2 0,14 - 0,21 0,15-0,22 1 0,1-0,22 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15 - 0,25
0,95 0,1-0,18 0,12-0,2 0,14 - 0,21 0,15-0,22 0,95 0,1-0,22 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15 - 0,25
0,85 0,1-0,18 0,12-0,2 0,14 -0,21 0,15-0,22 0,85 0,1-0,22 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15-0,25
0,75 0,1-0,18 0,12-0,2 0,14 - 0,21 0,15-0,22 0,75 0,1-0,22 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15- 0,25

Vorschub pro Zahn f, [mm/Zahn] bei Fraserdurchmesser Vorschub pro Zahn f, [mm/Zahn] bei Fraserdurchmesser
0 12,00 16,00 20,00 25,00 0 12,00 16,00 20,00 25,00
v, 900-1200  1100-1400  1300-1600 1700 - 2500 v, 900-1200  1100-1400 1300-1600 1700 - 2500
Faktor v, Faktor v,

1 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,23 0,15-0,23 1 0,1-0,22 0,13-0,25 0,15-0,27 0,15-0,27
0,95 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,23 0,15-0,23 0,95 0,1-0,22 0,13-0,25 0,15-0,27 0,15-0,27
0,85 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,23 0,15-0,23 0,85 0,1-0,22 0,13-0,25 0,15 - 0,27 0,15-0,27
0,75 0,1-0,18 0,12-0,2 0,15-0,23 0,15-0,23 0,75 0,1-0,22 0,13-0,25 0,15-0,27 0,15-0,27

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.



26

MILLER | Neuheiten 2024

Schnittwertempfehlung fur Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet | M7248P, M7258P

Nutfrasen

a =1xD
a, =1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung v, f, [mm]
[NI-/I;r:gz] ; 5 (i Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] s g 8 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste | 7|77
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v | 125 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe 7 | 7|
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) v v v
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v 120 0021 002 0031 0,035 0038 0042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v V| 8 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC) L L v | 120 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) v v 165 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 125 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet | M7228P, M7238P
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kihlung A f, [mm]
[Nl-/lfnrﬁzl § 5 i) Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] z & 8 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) | 7177
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v| 14 0021 002 0031 0035 0038 0042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v v 100 0021 002 0031 0,035 0038 0042 0,043
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC) v v v| 14 0018 0023 0027 0,031 0033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) | 7 | 7| 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

* MILLER Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a =1,5xD a =1,5xD
a =0,25xD a, =0,1xD
v, f, [mm] v, f, [mm]
) Fraserdurchmesser [mm] ) Fraserdurchmesser [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

190 0,029 0,041 0,063 0,063 0072 0089 0,101 230 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141

200 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0042 0,043 295 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043

135 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0042 0,043 195 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043

200 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 295 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038

270 0,012 0015 0017 0019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0015 0017 0019 0,021 0,023 0,024

200 0,019 0,024 0028 0032 003 003 0,041 300 0,019 0,024 0028 0032 003 0,039 0,041

A f, [mm] v, f, [mm]
i) Fréserdurchmesser [mm] i) Fréserdurchmesser [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043

160 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0042 0,043 235 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043

240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038

325 0,012 0015 0017 0019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0017 0019 0,021 0,023 0,024

245 0,019 0,024 0,028 0,032 0035 0039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0032 003 0039 0,041

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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