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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 ent-
wickelte Diamantbeschichtung mit gleichméBiger Schichtverteilung und erhohter Schicht-

dicke aus. Die Erhdhung des Kerndurchmessers ermaglicht eine Steigerung der Bruchfestigkeit
um 50 Prozent. Das optimierte Nutprofil sorgt fiir eine schnelle und sichere Abfuhr von Stauben
und Prozesswarme auch bei groBem Zerspanungsvolumen. Der Schneidkeil wurde eigens auf die
Anforderungen sproder Werkstoffe optimiert. Die spezielle Verzahnung der Schneiden bewirkt eine
Doppelkompression, wodurch Faseriibersténde an den Werkstiickkanten der Ober- und Unterseite
prozesssicher abgetrennt werden.

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

erreicht.

Verbund-
werkstoffe

Graphite,
Duroplaste

PROZESSSICHERHEIT 5V%

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

/

= 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
= \erbesserte Schichthaftungseigenschaften
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Unbeschichtet

Performance Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites Anwen-
dungsgebiet, hohe Produktivitt in der Serienfertigung

NEUES WERKZEUGDESIGN FUR MEHR PRODUKTIVITAT

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

Gesteigerte Produktivitat
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OptiMill-Composite MT | Routerwerkzeuge OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
o CFK unidirektional mit AUF ElNEN BL'CK
duroplastischer Matrix
Y B 160 O/, I e n: 7.958 1/min
fz 260028 ;""_"Z - Erste Wahl bei ungiinstigen Prozessbedingungen
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Ve: m/min . . .
10 - v?; 1.783 mm/min - Extrem scharfe Schneidkante fiir optimale
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Schnittqualitit
8- - Ideal fiir Werkstoffe mit geringer Abrasivitt
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OptiMill-Composite- OptiMill- Markt-
Speed-Plus unbeschichtet Composite MT begleiter
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Beschichtet

Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewéhlte
xpﬁ\rj-é Anwendungen, maximale Prazision und Produktivitat

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

o0 Standzeit YYY)

Schiebende Schneide
Ziehende Schneide

.. Laufruhe ...

o0 A provucnat CYY Y

o0 @ ——— Y Y Y )

OptiMill-Composite-Speed OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
L CFK unidirektional mit
% duroplastischer Matrix AUF EINEN BLICK
PUCEEEE S 160 % R e TR e n: 7.962 1/min
30~ fz: 0,028 mm/z _ : :
7777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 v 200 mimin Erste Wahl bei guten Prozessbedingungen
25" v 1.783 mm/min - GleichmaBige MAPAL Diamantbeschichtung fiir
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, o Lo hohere Prozesssicherheit
N
- - Erhohte Schichtdicke fiir maximale Standzeiten
W R R [ - Hochste Produktivitat
10 A 4 B D
77777777777777777 MILLER
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OptiMill-Composite- Markt- OptiMill-
Speed-Plus beschichtet begleiter Composite-Speed
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Ramross.  400-2000mn

Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide Schneidenzahl: 8
M7248P Spiralwinkel: 8°
Besonderheiten: Ohne Beschichtung,
extrem scharfe
Schneidkanten
Anwendung:
Cxd5° Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-

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

N
dl h10

Teved

N

—e
P —
—e
111213142122 233132414243 111213 21 31 41 425152 53 3 % 8 0 HA HB
== EEE EN 45 i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 ) I3 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 erhéltlich
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 M7248P-2000AU-C0040 31237392
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

M7248P-1200BU-C0024
Schaftform:

Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
M7248P-1200[Schaftform]U-C0024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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1 1 H Ausfiihrung:
Opt|Mll|®'C0mp05|te'speed'P|US Fréserdurchrﬁesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: Unbeschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8
M7258P Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Ohne Beschichtung,
extrem scharfe
Schneidkanten

Anwendung:
Cxds® Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem
Arbeitsgang. 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 111213 21 31 41 425152 53 3 % 0 HA HB
== EEE EN 45 i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 h10 dg h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 11 - 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 erhéltlich
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.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Ramross.  400-2000mn

Beschichtung: Diamant-Beschichtet
Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide Schneidenzahl: 8
M7228P, Nachfolgeprodukt von M7228 Spiralwinkel: 8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem Ar-
beitsgang. Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Cxd5° Spéne/Stiube (z. B. beim Frésen von Taschen und Nuten).
Besonders geeignet fir schwer zerspanbare Decklagen (z.
° B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung von Delamina-
I ‘{H‘ tion an der Bauteilunterkante.

[
dl h10

—e
P —

111213142122 233132414243 111213 21 31 41 425152 53 3 % 8 0 HA HB

=== EEE EN 45 i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 ) I3 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 erhéltlich
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.
Sonderausfihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Ramross.  400-2000mn

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

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in einem
Arbeitsgang. Schiebende Schneide, das Material wird auf
Cx45° die Unterlage gedriickt (z.B bei Vakuumspannung sehr gut
geeignet). Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare
° Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
I #H‘ von Delamination an der Bauteiloberkante.

N
dl h10

—e

o>
111213142122 233132414243 111213 21 31 41 425152 53 3 % % 0 HA HB
=== EEE EN 45 i

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy{h10 dy h6 d3 l4 ) I3 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 erhéltlich
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

Nutfrésen
ap =1xD
2 =1xD
OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet | M7248P, M7258P
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung V¢ f, [mm]
[Nl-/lﬁ]nnjz] ; 5 e Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] s g 8 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v Vv
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 Y| 8 0021 002 0031 0035 0038 0042 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/ Kiihlung Ve f; [mm]
[NI-/I;rtnt;] § 5 1) Fréaserdurchmesser [mm]
[HRC] s 2 8 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK) v v Vv
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v 14 0021 002 0031 0,035 0038 0042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK L L v | 100 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 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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1

Schruppen Schlichten
a, =1,5xD ap =1,5xD
ag =0,25xD ag = 0,1xD
V¢ f, [mm] V¢ f, [mm]
et Fraserdurchmesser [mm] et 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 0,072 0,089 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 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
200 0,019 0,024 0028 0032 003 0039 0,041 300 0,019 0,024 0,028 0032 003 0,039 0,041

Ve f, [mm] Ve f, [mm]
1) Fréserdurchmesser [mm] 1) 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
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0042 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 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0028 0032 003 0039 0,041 360 0,019 0,024 0028 0032 003 0,039 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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