


Zirkular- und Gewindefraser

MicroMill

Unser erfolgreiches System ,MiniMill* wird ergénzt durch VHM-Werkzeuge im kleinen Durchmesserbereich. Somit ist es nun méglich
Gewinde schon ab M1,6 zu frésen! Des Weiteren kénnen auch Nuten in Bohrungen ab @ 6 mm gefrast werden.
Neben Geometrien zum Nuten- und Gewindefrésen gibt es auch Faswerkzeuge vom System MicroMill.

Die sehr schnittigen Werkzeuge Uberzeugen durch den geringen erzeugten Schnittdruck bei der Bearbeitung, dadurch sind unter
Anderem sehr gute Oberflachenqualitdten mdglich.

Fir die HSC Bearbeitung sind die Werkzeuge ebenso geeignet, wie fir den Einsatz auf Drehmaschinen mit angetriebenen Werkzeugen.
MicroMill ist universell in den unterschiedlichsten Materialien einsetzbar, somit ist eine einfache Handhabung garantiert.

Uberzeugen Sie sich selbst von der Leistungsfahigkeit des Systems ,,MicroMill“!
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07 | 08 | 152 | 58 | 38 | 6 | 3 | 6
08 | 08 | 152 | 58 | 38 | 6 | 3 | 6
09 | 08 | 152 | 58 | 38 | 6 | 3 | 6
10 | 08 [152 | 58 | 38 | 6 | 3 | 6
15 | 08 | 152 | 58 | 38 6 | 3 | 6

0,7 1,2 25,4 68 5,0 8 3 8
0,8 1.2 254 68 5,0 8 3 8
0,9 1,2 254 68 5,0 8 3 8
1,0 12 254 68 5,0 8 3 8
15 1.2 254 68 5,0 8 3 8
2,0 12 25,4 68 50 8 3 8
Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm2 | Stahl < 1100 N/mm2 Rostfrei Eisenguss NE-Metalle Hochwarmfest Stahl gehartet
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Zirkular- und Gewindefraser

VHM-Zirkular-Schaftfraser micromill

- Vorwérts- und Rickwartsfasen
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2 0,2 0,8 15,2 58 42 6 3 6
2 0,2 0,8 254 68 4,2 6 3 6
2 0,2 1,2 25,4 68 50 8 & 8
2 0,2 1,2 35,6 78 50 8 3 8
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M1,6 | 0,35 1,2 0,4 0,04 | 0,15 4,1 32 0,6 3 3 14
M18 | 0,35 14 0,4 0,04 | 0,18 51 32 0,7 3 3 1,6
M2 0,4 15 0,6 0,06 | 0,22 51 32 0,8 3 4 1,7
M2,5 | 045 2,0 0,6 0,06 | 0,25 6,1 32 12 3 4 2,2
M3 0,5 24 0,6 0,06 | 0,27 71 32 1,6 3 4 2,6
M35 | 0,6 2,8 0,8 0,08 | 0,33 8,1 32 18 8 4 3,0
M4 0,7 3,1 0,8 0,09 | 0,38 91 44 2,0 5 4 3,3
M5 0,8 41 1,0 0,10 | 043 | 12,2 44 2,3 9 4 43
M6 1 49 12 0,13 | 054 | 152 44 33 5 4 51
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05-15 58 2 0,06 | 091 | 152 58 35 6 3 6
05-15 78 2 0,06 | 091 | 254 68 515 8 3 8
10-20 78 2 012 | 1,19 | 254 68 50 8 3 8
Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm2 | Stahl < 1100 N/mm2 Rostfrei Eisenguss NE-Metalle Hochwarmfest Stahl gehartet )
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