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Innovative g

Produktionsstrategien.
fiir Ihren technischen |
vorsprung | !

Die Miller GmbH & Co. KG, Prazisionswerkzeuge in Altenstadt ~ Die groBten Starken von MILLER sind das breite Standard-

produziert mit durchschlagendem Erfolg und innovativer Programm mit anwendungsspezifischen Katalogwerkzeu-
Produktionsstrategie Prazisionswerkzeuge zum Bohren und gen sowie die besonders hohe Flexibilitat um komplexe
Frasen aus Vollhartmetall. und herausragende Sonderwerkzeuge in Vollhartmetall zu

realisieren.
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Tritan-Drill-Uni-Plus

Sicherer Spaneabtransport dank kilrzerer Spane N EU in 12xD

Hochleistungsbeschichtung

Selbst- . Innovative
zentrierende £ A 3 Ausspitzung
Querschneide '

Feinstgeschliffene Spannuten

Benchmark - V4A @: 8,50 mm Spanbildung in V4A I AUE EINEN BLICK
(X5CrNiMo 17 12 2) i g%g’g"n':'m Tritan-Drill-Uni-Plus

Upgrade der MEGA-Spike-Drill-Uni Bohrer
Hohere VerschleiBfestigkeit durch innovative
Beschichtung (MxP)

Optimiertes Nutprofil fir 8xD und 12xD
Ausfiihrungen

Feinstgeschliffene Spannuten

Im Durchmesserbereich 4,00 bis 20,00 mm
Ausflihrungen 5xD, 8xD und 12xD

“’ <

35

A
N

30

5

g =~

+ Kiirzere Spéne I VORTEILE

+ Sicherer Spanabtransport

Standweg in [m]

- Vlerbesserter Spanabtransport
- Wirtschaftliche Bearbeitung

- Hohere Vorschiibe
Tritan-Drill-Uni Tritan-Drill-Uni-Plus - Erhohter Standweg




Tritan-Drill-Steel | Tritan-Spot-Drill-Steel |
Tritan-Step-Drill-Steel

Stahl deutlich wirtschaftlicher Bohren

Ballige Hauptschneidenform

Innovative Hochleistungs-

Selbst- Ausspitzung beschichtung

zentrierende
Querschneide

Feinstgeschliffene Spannuten

AUF EINEN BLICK

Bohrstrategie 8xD und 12xD: Kernlochbohrungen mit 90° Fase
Maximale Anbohrtiefe*: 10 % nach DIN8378 mit dem Tritan-Step-Drill-Steel

- Umfangreiches Produktprogramm:
- Tritan-Drill-Steel 3xD | 5xD | 8xD | 12xD
- Tritan-Spot-Drill-Steel
- Tritan-Step-Drill-Steel
- Speziell auf die Stahlbearbeitung abgestimmt
- Geeignet auch fiir schwierige Bohrsituationen
- Im Durchmesserbereich von 4,00 bis 20,00 mm
- Stufenbohrer fiir die GewindegroBen M5 bis M16

I VORTEILE

- Robustes Werkzeug mit stabilen Schneidecken
- Keine Pendelbewegungen bei der Bearbeitung
- Hohe Standzeit

- Signifikant hohere Vorschubwerte

- Schnelle Spanabfuhr

* % - Angabe von Nenn-@
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TTD-Tritan

Das dreischneidige Wechselkopfsystem N EU in 8xD

TTS300-Schnittstelle

AUF EINEN BLICK

Erster standardméBig verfiigharer dreischneidi-
ger Wechselkopf-Bohrer

Werkzeugkopf und -halter sind iiber besonders
stabile Hirth-Verzahnung verbunden
Wechsel-Bohrkopfe im Durchmesserbereich
von 12,00 bis 32,40 mm verfiigbar

Halter in den Langen 3xD, 5xD und 8xD

Selbstzentrierende :
Querschneide erhaltlich
I VORTEILE
- Bis zu doppelter Vorschub im Vergleich zu
Innovative Ausspitzung

zweischneidigen Wechselkopf-Bohrern

- Werkzeug zentriert sich optimal (iber seine
ausgepragte Bohrerspitze und sorgt fiir sehr
gute Rundheit

- Geringere Kosten auch bei groBen
Durchmessern

- Schréges Anbohren maglich
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MEGA-Speed-Drill-Steel

Hochstgeschwindigkeit in Stahl

N EU in 3xD und 8xD

Ballige Hauptschneidenform Fiihrung 2

Fiihrung 1

e

Freie Nebenschneide

90
Ve

80 fu

Il Durchgang 1
63,3 63,3 1 Durchgang 2

27,1 27,1

60

50

40

Standweg in [m]

30

20 18,1 18,1

MEGA-Speed-Drill-Steel  Wettbewerb A Wettbewerb B

42CrMoS4 1 ¢ 8,5

200 m/min
0,35 mm/U

B

oL -—, ™ —_—_—_—_—,|ee—e—e—— =__-----——

Drei Fiihrungsfasen

Feinstgeschliffene

AUF EINEN BLICK

Hochstleistung aus der

MEGA-Speed-Drill Reihe

Speziell auf Stahlbearbeitung abgestimmt
Optimierte Schneidkantenform und Schneid-
eckenausflihrung

Einzigartiges, feinstgeschliffenes Nutprofil

Im Durchmesserbereich von 3,00 bis 20,00 mm
in 3xD, 5xD und 8xD verflighar

VORTEILE

Doppelte Schnittgeschwindigkeit und 20 %
hohere Vorschiibe als bei konventionellen zwei-
schneidigen VHM-Bohrern méglich

Extrem robuste und belastbare Schneide
Hohere Standzeit

Schnellere Spanabfuhr

Hochste Produktivitét
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MEGA-Quadro-Drill-Plus

Vier Fiihrungsfasen flir maximale Bohrungsqualitat,
Koaxialitat und Positionsgenauigkeit

4 Fihrungsfasen

e

Standweg in [m]

120

=)
=)

©
S

=)
S

40

Optimierte
Kantenverrundung

42CrMoS41¢ 8,5
I AUF EINEN BLICK

Bohrtiefe 45 mm
¥S - goz'mﬁ - Upgrade der MEGA-Quadro-Drill Bohrer

- Hohere VerschleiBfestigkeit durch innovative Be-

schichtung (MxP)
- Weiterentwickelte Mikro- und Makrogeometrie
+50% - Im Durchmesserbereich 3,00 bis 20,00 mm
- Ausfiihrungen:

- 5xD mit &uBerer Kihimittelzufuhr
- 5xD, 8xD und 12xD mit innerer Kiihimittelzufuhr

I VORTEILE

- Wirtschaftliche Bearbeitung

- Hohere Schnittgeschwindigkeit

- Hohere Vorschiibe

MEGA-Quadro-Drill  MEGA-Quadro-Drill-Plus - 50 % lingerer Standweg als Vorgangerversion




MEGA-Step-Drill-Steel-Plus

Wirtschaftliche Bearbeitung von Gewindekernlochern (nach DIN 8378)

2 Fuhrungsfasen

-

Optimierte Ausspitzung

90° Senkstufe

I AUF EINEN BLICK

- Upgrade des MEGA-Step-Drill-Steel
Kernlochboh M10 426 MoS4 1 08 mit und ohne IK
erniochnonrun rMoS4 10 8,5 ) .
g Bohrtiefe 25,5 mm - Innovative Beschichtung (MxP)
7 ve: 100 m/min 63 - Optimierte Mikro- und Makrogeometrie
fy: 0,25 mm/U - Durchmesserbereich 2,50 bis 15,00 mm

60

° . I VORTEILE

40
- Deutliches Plus an VerschleiBfestigkeit

und Performance:

- 15 % hohere Schnittgeschwindigkeit*
- 15 % hoherer Vorschub*

- 50 % hdhere Standzeit*

30

20

Durchschnittlicher Standweg in [m]

N

MEGA-Step-Drill-Steel MEGA-Step-Drill-Steel-Plus

*Im Vergleich zum Vorgangermodell
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MEGA-Drill-Hardened

Prozesssichere Bearbeitung von geharteten Werkstoffen bis 65 HRC

Speziell an die Hartbearbeitung
angepasste Stirngeometrie

Anzahl Bohrungen

200

180

160

140

120

100

80

60

40

20

X155CrVMo12 1

(Hérte: 56-58 HRC), ¢ 8,5 mm
Bohrtiefe 20 mm (Sackloch)
ve: 30 m/min

fu: 0,1 mm/U

90 90

Extrem temperaturbestandige
Beschichtung

I AUF EINEN BLICK

- Upgrade des MEGA-Drill-Hardened

- Abgestimmte Makro- und Mikrogeometrie auf
die Hartbearbeitung bis 65 HRC

- Neues Hartmetallsubstrat fiir hochste
VerschleiBfestigkeit

- Ausfiihrung 3xD

200

- I VORTEILE

- Prozesssichere Bearbeitung von gehérteten
Werkstoffen bis 65 HRC
- Hochste Standwege dank innovativem
Schneidstoff
- 150 % hoher als Vorgéangermodell
- 33 % hdher als Wettbewerb A

MEGA-Drill-Hardened Wettbewerb A

Wettbewerb B MEGA-Drill-Hardened
(neue Ausfiihrung)
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TTD-Typ01-Uni-Plus

Wirtschaftliches Wechselkopfsystem mit deutlichem Plus an Performance

Innovative Beschichtung

TTS100-Schnittstelle mit verwechselsicherer Hirth-Verzahnung

TTS100-Schnittstelle

I AUF EINEN BLICK

- Upgrade des Wechsel-Bohrkopf TTD-Typ01-Uni
- Hohere VerschleiBfestigkeit dank:
- innovativer Beschichtung (MxP)

ST521 90 18 mm 42CrMoS4 | g 18 mm
Bohrtiefe 90 mm Bohrtiefe 90 mm - optimierter Eckenschutzfase
Ve: 120 m/min ve: 110 m/min - perfekt abgestimmter Schneidkanten-
fu: 0,28 mm/U fu: 0,34 mm/U . X
préparation

- @-Bereich 12,00 bis 45,00 mm
- Bonhrtiefen 1xD | 3xD | 5xD | 8xD und 12xD

120 120
E w Ew I VORTEILE
i 80 i 80
%’ 60 é 60 - Stabile Schneidecken
g w g w - Lange Standwege
? % ? % - Gute Positionsgenauigkeit
0 - Hohe Rundlaufgenauigkeit

TTD-Typot TTD-Typ01 TTD-Typ01 TTD-Typ01
Uni Uni-Plus Uni Uni-Plus
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EXD-Schneidplattenbohrer

Stabile Aufnahme und einfaches Spannsystem

Werkzeugfeatures im Detail:

1 Schaft nach ISO 9766
2 Schaftplananlage

3 Kennlinie fiir maximale Bohrtiefe

4 Riickenfreilegung 6 Gehartete Stahlaufnahme mit Zylinderschaft
~ Fir optimale Spanabfuhr 7 Stabile Spannung Torx Plus®

5 Optimale Kraftibertragung 8 Prismatischer Plattensitz

~ Durch eingebettete Schneidplatte  _ iy optimale Zentrierung der Schneidplatte

ddid

AUF EINEN BLICK VORTEILE

Hohe Lagerverfiigbarkeit

Kostenoptimiert bei hichster Performance
Durchmesserbereich von 8,00 bis 50,00 mm Verwechslungssicherer Schneidplatteneinbau
Halterprogramm 1,5xD | 3xD | 5xD | 8xD und 12xD Optimale Spanbildung in der Schneidplatte und
Schneidplatten fiir Stahl, Edelstahl, Spanabfuhr

Aluminium und Guss Ein Halter fiir alle Bohrergeometrien

Spezielle Oberflachenbehandlung Viele Schneidplattenwechsel pro Halter
Einfaches Handling, Schneidplattenwechsel moglich, da keine Auswaschung des

in der Maschine Grundhalters



OptiMill-Alu-HPC-Pocket

Einzigartige Fraser-Stirngeometrie mit integrierter Bohrspitze

Bohrspitze

Hochvolumenzerspanung von Strukturbauteilen aus Aluminium

Werkstoff AISi3

Ungleichsteigung a # B

AUF EINEN BLICK

Extrem vielseitig einsetzbar

Dreischneidiger Vollhartmetall-Fraser

mit Bohrspitze

Hohe Wirtschaftichkeit bei der Herstellung von
Taschen

Schréges Eintauchen bis zu 45°

Plunging (Stechfrasen)

VORTEILE

Ideal zum Frésen von Taschen in Aluminium
Einzigartige Fréser-Stimgeometrie mit integrier-
ter Bohrspitze

Konvexer Hohlschliff der Stirnschneiden
Geeignet fiir schréges Eintauchen bis 45°,

zum Helix-Frasen und Stechen

Hohe Zustellmdglichkeit bis 2xD
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OptiMill-Uni-Wave

Schnell und wirtschaftlich zur Vollnut

Ungleichteilung

Standweg in [m]

73,85 73,85

OptiMill-Uni-Wave

Wettbewerb A

Innovatives Kordelprofil

Ungleichsteigung o # B

I AUF EINEN BLICK

- Hochleistungsschruppfraser zum Vollnutfrasen
Einsetzbar fiir viele Werkstoffe
Einzigartige Kordelgeometrie
fz2 0,055 mm L " .
ay: 12mm - Ungleichteilung der fiinf Schneiden
ag: 10 mm - Ausfiihrungen: 3xD, kurz, lang und tberlang
- |Im Durchmesserbereich von 4,00 bis 25,00 mm

42CrMoS4 10 12
Ve 210 m/min

M Durchgang 1
I Durchgang 2
I VORTEILE

- Deutlich hoheres Leistungsniveau sowie weniger
Schwingungen und Vibrationen gegentiber
bestehenden HPC-Schruppfrésermn

- Extreme Zerspanungsraten

- Hohe Standzeiten

- Hochst wirtschaftliche Bearbeitung

33,91 33,91

Wettbewerb B



OptiMill-Uni-HPC-Plus

Uberlang mit Eckenradius

Ungleichsteigung o # B

Ungleichteilung

AUF EINEN BLICK
- Hervorragend geeignet zum Nutfrasen
- Neu in iberlanger Ausfiihrung mit verschiedenen
Eckenradien
Eckenausfiihrung mit Radius - Exzellente Spanabfuhr durch besonders groBe
Spanrdume
- Schneidkantenverrundung fiir geringen VerschleiB
und gute Oberflachen
- Ungleichteilung und Ungleichsteigung sorgen fiir
hohe Laufruhe
Radius [mm] - Ausfiihrungen mit Radius: Lang und iiberlang
0,5 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0
5,00 v v I VORTEILE
g a1y v v v - Weniger Vibrationen
_‘é’ 8,00 v v - Dadurch héhere Laufruhe
= 10,00 v v v v v - Maximale vs bei gleichzeitig optimalem Spanab-
E 12,00 v v v v v transport
= 16,00 v v v v - Einsatz der kompletten Schneidlange
20,00 v v v - Hachste Wirtschaftlichkeit
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OptiMill-SPM-Rough

Hochste Wirtschaftlichkeit in der Schruppbearbeitung

Schruppbearbeitung von Konturen
und Taschen

Speziell entwickeltes Schneidkantenprofil zur
Hochleistungsbearbeitung mit deutlich reduzier-
ten Schnittkréften. Die hervorragenden Tauchei-
genschaften des Werkzeugs filhren zu einer er-
heblichen Reduktion des Warmeeintrags ins Bau-
teil. Dies begtinstigt die Oberflachenbeschaffen-
heit (Conductivity Messung).

1 Homogene Ausspitzung

- ermdglicht Rampen und Stechfrdsen
2 Innere KihImittelzufuhr

- fiir hohere Standzeiten und Vorschiibe
3 Neuartige Kordelgeometrie

- fiir kurze Spéne
4 Polierte Spannuten

- fiir optimalen Spénetransport
5 Konischer Hals

- fiir mehr Stabilitat

- verhindert Durchbiegen des Werkzeugs

I VORTEILE

- Eckenradius an jeder Schneide komplett
ausgepragt

- Vibrationsarmes Schruppen

- Gleichférmiger Abtrag pro Zahn

- Geringe Schnittkrafte




OptiMill-SPM-Finish

Maximale Oberflachenglte bei der Schlichtbearbeitung

Schlichtbearbeitung von Konturen
und Taschenwandungen

Die neue Finishing Geometrie speziell zum
Schlichten von tiefen Taschen und filigranen Bau-
teilstrukturen arbeitet auch bei groBen Umschlin-
gungen ohne "Pull-Effekt" (Einzug des Werk-
zeugs bei hohen Umschlingungen, beispielswei-
se an den Taschenecken).

—_

Neue Schneidkantengeometrie

- fiir einen vibrationsarmen Schnitt

- fiir eine starke Performance bei hohen Umschlin-
gungen

Polierte Spanrdume

- fiir die perfekte Spanabfuhr

3 GroBe Schneidkantenlénge

- zum Schlichten von groBen Tiefen in einem Zug

I VORTEILE

N

- Perfekte Spanabfuhr durch polierten
Spanraum

- Starke Performance bei hoher Umschlingung

Zeitersparnis durch Schlichten mit hohen

Schnitttiefen in einem Zug

- Vibrationsarmer Schnitt durch optimierte
Schneidkantengeometrie
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OptiMill-Uni-HPC-Finish
Hochste Oberflachenglte
bei groBen Schnitttiefen

Ungleichteilung

Kernanstieg

AUF EINEN BLICK

- Neue Hochleistungs-Schlichtfraser
Rauheit bei der Bearbeitung - Angepasstes Nutprofil mit 7 Schneiden
- Neues Substrat mit verbesserter Biegefestigkeit
und Zahigkeit
R, 42CrMoS4 - Zustellungen von bis zu a, = 5xD mdglich
Vg = 260 m/min - Ausfiihrungen 2xD, 3xD, 4xD und 5xD
35 B ,-003 1 2,206 - Im Durchmesserbereich von 4,00 bis 25,00 mm
P1f,=011a=06

I VORTEILE

- Weniger Vibrationen
Dadurch hohere Laufruhe
1 0,94 Maximale vz bei gleichzeitig optimalem

Spanabtransport
- Einsatz der kompletten Schneidlange
0 Hochste Wirtschaftlichkeit

OptiMill-Uni-HPC-Finish, 5xD




OptiMill-Tro-PM | OptiMill-Tro-Uni |
OptiMill-Tro-H

Hochproduktives Frasen bis 5xD

Ungleichteilung

05

Ungleichsteigung o # B

AUF EINEN BLICK

OptiMill-Tro-Uni in den Ausfiihrungen

4xD und 5xD mit 5 Schneiden

OptiMill-Tro-PM in den Ausfiihrungen

von 2xD bis 5xD mit 7 Schneiden

OptiMill-Tro-H mit Spanteiler

Durchmesserbereich 4,00 bis 25,00 mm

erhéltlich

3xD: 1 Spanteiler > ¢ 12| 3xD: 2 Spanteiler - Neues Substrat mit verbesserter Biegefestigkeit
und Z&higkeit

- Angepasstes Nutprofil an L/D-Verhaltnis

- Spanteiler fiir optimalen Abtransport kurzer,

geteilter Spane

Spanteiler beim OptiMill-Tro-PM

- So tief wie nétig > f,
- So flach wie méglich (keine Sollbruchstelle)

I VORTEILE

- Hachste axiale Zustellungen ap bis 5xD

- Nutzung der gesamten Schneidlénge

- Steigerung der Produktivitat durch reduzierte
Bearbeitungszeit

- Hohes Zeitspanvolumen und hdhere Standzeiten
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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]#f[=]
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