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Kompetenz
Vollhartmetall-Werkzeuge

Im Standardprogramm spiegeln sich die langjahrige Erfahrung, das ge-

Die Miller GmbH & Co. KG, Préazisionswerkzeuge in Altenstadt pro-
duziert mit durchschlagendem Erfolg und innovativer Produkti-
onsstrategie Prazisionswerkzeuge zum Bohren und Frasen aus
Vollhartmetall.

Die groBten Starken von MILLER sind das breite Standardprogramm
mit anwendungsspezifischen Katalogwerkzeugen sowie die beson-
ders hohe Flexibilitdt um komplexe und herausragende Sonderwerk-
zeuge in Vollhartmetall zu realisieren.

sammelte Know-how und das hohe Prozessverstandnis von MILLER im
Bereich Vollhartmetall-Werkzeuge wider. Prozesssicherheit, Effizienz und
hdchste Produktivitat fiir Kunden sind damit garantiert.

Nach umfassender Forschungs- und Entwicklungsarbeit, konstruiert und
simuliert mit neuster Software, produziert und gepriift auf modernsten
Fertigungseinrichtungen, gelangen Bohrer und Fraser von MILLER zum
Kunden. In Verbindung mit den leistungsfahigsten Schneidstoffen

bietet MILLER so das optimale Werkzeug fiir nahezu alle Anwendungen
und Werkstoffe.
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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
Spéne sicher abtransportiert. Ebenso bietet er konfigurierbare Eckenradien fiir prazise konturnahe Schruppbearbei-
tungen. Durch sein hohes Zerspanvolumen ermdglicht der OptiMill-Alu-Wave einen effizienten Materialabtrag und
erhoht somit die Produktivitét. In verschiedenen L&ngenausfiihrungen 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 hochste Laufruhe

4 Zentraler Kiihlkanal
— Fiir bessere Spanabfuhr

3
Merkmale ZEITSPANVOLUMEN [dm?/min]
Konfigurierbare Merkmale: )
— o-Bereich: 12,00 - 25,00 mm 20 Werkstoff: EN-AWS50
— Schaftform: HB | Safe-\ock® 2007 Werkzeug-g: 25,00 mm
— Schneidkantenausfiihrung: Radius | 122 \?:QCZSSL ;g;gg mzﬂn
Fase 45° von ¢ 12,00 — 25,00 mm | 0,40 - 1,00 mm 14’[)/’,, 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 Auskragldnge mit Hals 20"
— ¢-Bereich: 12,00 - 25,00 mm 20"

Marktbegleiter OptiMill-Alu-Wave



MEGA-Deep-Drill-Steel

Effizientes Tiefbohren bis 40xD

Der neue MEGA-Deep-Drill-Steel ist ein Tiefbohrer fiir hochst 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 hochster Stabilitdt. Die Kiihlkanaldurchmesser
wurden um ca. 20% vergroBert, was eine optimale Kiihlung der Hauptschnei-
den und Schneidecken sowie eine verbesserte Spanabfuhr ermdglicht. Der

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

_ﬁi HOCHSTE PRODUKTIVITAT

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

Kiihlkanal-g +20 % 1750 -~ Bohrtiefe: 30xD
6,00 mm
80 m/min
1500 - 0,3 mm/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 - . .
Durchschnittliche Marktbegleiter MEGA-Deep-Drill-Steel
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OptiMill®>-Composite-Speed-Plus

Unbeschichtet

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

Im Vergleich mit bisherigen Routerwerkzeugen liberzeugt der
OptiMill-Composite-Speed-Plus mit einer deutlich verbesser-
ten Laufruhe sowie einer gesteigerten Standzeit.
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OptiMill-Composite MT | Routerwerkzeuge OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
14 CFK unidirektional mit AUF ElNEN BL'CK
duroplastischer Matrix
19 - n: 7.958 1/min
fz 260028 ;""_"Z - Erste Wahl bei ungiinstigen Prozessbedingungen
v m/min . . .
10 - v; 1783 mm/min - Extrem scharfe Schneidkante fiir optimale
pr ;Oanm Schnittqualitét
" e = . . f o
8 - ldeal fiir Werkstoffe mit geringer Abrasivitat
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OptiMill-Composite- OptiMill- Markt-
Speed-Plus unbeschichtet Composite MT begleiter



OptiMill®>-Composite-Speed-Plus

Beschichtet

WEITERENTWICKLUNG REDUZIERT AXIALKRAFTE
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Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahlte Anwendungen,
Xpel‘t m[;ximale Prézision L?nd Produlstivitéit ’
LINE

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.
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Geringere Axialkrafte

2 B
g 3 g g
= [} = [}
[X] = [X3 =
2 S 2 S
E 2 g 2 -40%
2 = = 2 2
2 S = 2 S
N N
(1) Standzeit (YY)
(1) O] taurune (YY)
o0 A provucinat (YY Y
(1) @ S— Y Y 1 )
OptiMill-Composite-Speed OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet
VERGLEICH STANDWEG [m]
Werkstoff:
L CFK unidirektional mit
% duroplastischer Matrix AUF EINEN BLICK
PUCEEEE” R 1607 Rt e TR T e n: 7.962 1/min
30 . . .
flz'_ gooozsm;"m"l‘n/z - Erste Wahl bei guten Prozessbedingungen
s N v:: 1.783 mm/min - GleichméaBige MAPAL Diamantbeschichtung fiir
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, o Lol hohere Prozesssicherheit
20 - Erhéhte Schichtdicke fiir maximale Standzeiten
A D Y 0 - Hochste Produktivitat
- A
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OptiMill-Composite- Markt- OptiMill-
Speed-Plus beschichtet begleiter Composite-Speed



MILLER

MAPAL GROUP

lhr Spezialist fir
Vollhartmetall-Bohrer und -Fraser

Vollhartmetall-Bohrer fur Stahl, Alu, Inox
und gehartete Materialien

Hochleistungsbohrer mit mehr Schneiden
und zusatzlichen Flihrungsfasen

Wechselkopf-Bohrer TTD

Vollhartmetall-Fraserprogramm flr Stahl, Alu, Inox
und gehartete Materialien

Hochleistungsfraser flr hohe Zerspanvolumina

Werkzeugprogramm zur Bearbeitung
moderner Werkstoffe und Superlegierungen

www.miller-tools.de [W]#£g[=]
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