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FRMlicrotec” V R

ACTIONTOOLS & ENGINEERING
Spann- und Werkzeugtechnik

Beschreibung

Die HB microtec ACTIONMILL Fraser INOX-CORD, INOX HPC und INOX-Finish cooled sind perfekt auf die
jeweiligen Aufgaben angepasst. Alle drei Fraser Arten sind aufgrund |hrer Geometrien mit Innenkihlung fur alle
Titan- und Edelstahllegierungen geeignet. Die Fraser zeichnen sich dadurch aus, dass Sie lhnen Uberdurch-
schnittlich hohe Standzeiten bieten. Ausgekligelte und speziell dafiir ausgearbeitete Geometrien, gepaart mit
sehr glatten Oberflachen und einer Hochleistungsbeschichtung sowie einem Ultrafeinkorn-Vollhartmetall mit
Innenkuhlkanalen zeichnen die ACTIONMILL s als best performance Fraser aus.

Aufgrund des Kordelprofils erzeugen die vierschneidigen ACTIONMILLR INOX-CORD cooled weniger Schnitt-
druck und setzen das Bauteil dadurch einer geringeren Belastung aus. Ein grosser Vorteil sind besonders kurze
Spane, die sich deutlich einfacher abfiihren lassen, wodurch die Prozesssicherheit erhéht wird. Geschatzt wird
die universelle Einsatz Moglichkeit der Fraser, ob Titan G5 (Ti6Al4V) oder X20Cr13 (1.4021) und als AlSI 420
bekannt. Alle drei Fraser bieten fur alle INOX und TITAN Legierungen die beste Performance und ersparen dem
Anwender die Bevorratung unterschiedlicher Schrupp-, HPC-, und Schlichtfrasern mit unterschiedlichen Schnei-
dengeometrien fir die Zerspanung dieser Werkstoffgruppen.

Durch den Entfall von Werkzeugwechseln und Arbeitsschritten lassen sich die Haupt- und Nebenzeiten verkur-
zen und die Produktivitat steigern. Die Fraser der Serie ACTIONMILL stehen in verschiedenen Durchmessern
und Radien zur Verfigung und bieten dadurch das optimale Werkzeug fiir jede Zerspanungsaufgabe. Die jewei-
ligen Werkzeugeigenschaften der Fraser ergeben sich aus der Geometrie, der Beschichtung, des Hartmetallsub-
strats, der Kantenpraparation und der Innenkthlung. All diese Merkmale wirken sich auf die Standzeiten und die
Leistungsfahigkeit aus. Die HB microtec entwickelt fir Sie gerne massgeschneiderte Fraser die sich immer an
der Zerspanungsaufgabe orientiert.

zu beziehen bei: Meier Protech Link einfiigen

Eckenradius ER 0.3 bei @4
Oberflachenbehandelte und ER 0.5 ab @6 schitzt
Kordelverzahnung die Schneidkante

=

4\

e Ui, g, ™

NN

VHM warmeresistentes Die Hochleistungsbeschich- Y-Férmig austretende

Kuhlkanéle schiitzen

Ultrafeinkorn mit hoher tung garantiert hohe . ;
vor Uberhitzung

Bruchzahigkeit Standzeiten und verhindert
Aufbauschneiden

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90 02.04.2025 Seite 3
info@meierprotech.ch, www.meierprotech.ch
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AM.Cord.IK VHM Schruppfraser mit Kordelverzahnung und Innenkiihlung
vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

Inox 4 @ i
Titan 45 Schneiden \T: .

Ausfiihrung: 5\

Vierschneider mit Kordelverzahnung und Innenkiihlung, vibrati- 3 L3 R

onsfreie Bearbeitung, polierte Spanrdume, Micro Eckenschutz, \ /—

Schaft DIN 6535-HA =
a (=)

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

L2
Beschichtung: a-INOX-beschichtet

L1

Schaft-HA D1

Art-Nr Bezeichnung h10 25 D3 L1 L2 L3 R
20.510389  AM.CORD.03968.10.06.IK 3.968 6 3.4 58 10 18 0.3
20.510390 AM.CORD.04.10.06.IK 4 6 S5 58 10 18 0.3
20.510391 AM.CORD.04762.14.06.1K 4.762 6 4.2 58 14 20 0.3
20.510392 AM.CORD.0556.14.06.1K 5.556 6 5 58 14 22 0.5
20.510393 AM.CORD.06.14.06.IK 6 6 5.5 58 14 22 0.5
20.510394 AM.CORD.0635.14.08.1K 6.35 8 5.8 64 14 22 0.5
20.510395 AM.CORD.08.18.08.IK 8 8 7.5 64 18 26 0.5
20.510396  AM.CORD.10.22.10.IK 10 10 O15 73 22 32 0.5
20.510397 AM.CORD.12.26.12.1K 12 12 1.5 84 26 36 0.5
Beschreibung

Der Kordel Schruppfraser ist aufgrund seiner Geometrie als Schruppfraser mit Innenkihlung
fur alle Titan- und Edelstahllegierungen geegnet. Der Fraser zeichnet sich dadurch aus, dass er
lhnen Uberdurchschnittlich hohe Standzeiten bietet.

Eine ausgeklugelte /speziell dafir ausgearbeitete Kordelgeometrie gepaart mit sehr glatten
Oberflachen und einer Hochleistungsbeschichtung, sowie einem Ultrafeinkorn-Vollhartmetall mit
Innenkthlkanalen zeichen diese Fraser als best performence Schruppfraser aus.

Aurgrund des Kordelprofils erzeugen die vierschneidigen Fraser weniger Schnittdruck und
setzen des Bauteil dadurch einer geringeren Belastung aus. Ein grosser Vorteil sind besonders
kurze Spane, die sich deutlich einfacher abfiihren lassen, wodurch die Prozesssicherheit erhoht
wird. Geschatzt wird die universelle Einsatzmaéglichkeit der Fraser, ob Titan G5 oder 1.4021
Targetmill bietet fur alle INOX und Titan Legierungen die beste Performence und erspart dem
Anwender die Bevorratung unterschiedlicher Schruppfraser mit verschiedenen Schneidengeo-
metrien fur die Zerspanung dieser Werkstoffgruppen.

Durch den Entfall von \Werkzeugwechseln und Arbeitsschritten lassen sich Haupt- und Neben-
zeiten verktrzen und die Produktivitat steigern. Die Kordel Schruppfraser stehen in verschie-
denen Durchmessern und Radien zur Verfigung und bieten dadurch das optimale \Werkzeug fur
jede Zerspanungsaufgabe.

Die jeweiligen Werkzeugeigenschaften der Kordel Schruppfraser ergeben sich aus der Geome-
trie, der Beschichtung, des Hartmetallsubstrats, der Kantenpréapatation und der Innenkthlung.
All diese Merkmale wirken sich positiv auf die Standzeit und die Leistungsfahigkeit aus.

Seite 4 02.04.2025 Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
info@meierprotech.ch, www.meierprotech.ch
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AM.HPC.IK VHM HPC-Fraser mit Innenkiihlung

meier
Dro

vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

- A=35° 4

38° Schneiden @:: | .

Ausfiihrung:

Vierschneider HPC- Fraser mit Innenkihlung, fir vibrationsfreie
Bearbeitung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft
DIN 6535-HA

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

fg’_’ﬁ:t'HA Bezeichnung ,?110 [1'362
20.510344  AM.HPC.03968.10.06.1K 3.968 6
20.510345 AM.HPC.04.10.06.IK 4 6
20.510346  AM.HPC.04762.14.06.1K 4.762 6
20.510347  AM.HPC.05556.14.06.IK 5.556 6
20.510348 AM.HPC.06.14.06.IK 6 6
20.510349 AM.HPC.0635.14.08.I1K 6.35 8
20.510350 AM.HPC.08.18.08.IK 8 8
20.510351 AM.HPC.10.22.10.IK 10 10
20.510352 AM.HPC.12.26.12.IK 12 12
Oberflachenbehandelte

Schneidengeometrie

D2

D3

tech

Spann- und Werkzeugtechnik

L3

D3

3.4
315
4.2

5.5
5.8
7.5
9.5
1.5

L1

D1

L1

58
58
58
58
58
64
64
73
84

L2

10
10
14
14
14
14
18
22
26

L3

18
18
20
22
22
22
26
32
36

Eckenradius ER 0.3 bei @4

und ER 0.5 ab @6 schitzt

die Schneidkante

VHM wéarmeresistentes Die Hochleistungsbeschich-
Ultrafeinkorn mit hoher tung garantiert hohe
Bruchzahigkeit Standzeiten und verhindert

Aufbauschneiden

Y-F6rmig austretende
Kuhlkanale schitzen
vor Uberhitzung

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
info@meierprotech.ch, www.meierprotech.ch
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AM.Troch.IK VHM Trochoidalfraser mit Innenkiihlung
vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

N @
'll'?t:ﬁ\ A= gg Schrgiden (: \®

Ausfiihrung:

Trochoidalfréaser mit Innenkiihlung, fir vibrationsfreie Bear-
beitung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN
6535-HA

L3

— D3

D2
D1

Schneidstoff: VHM Feinstkorn T ‘ L2

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

Schaft-HA - gezeichnung o2 b3 w12 13 F Am
20.510142 AM.TROCHO.03968.10.06.IK.01  3.968 6 3.4 58 10 18 0.03 Inox
20.510143 AM.TROCHO.04.10.06.1K.01 4 6 86 58 10 18 0.03 Inox
20.510144 AM.TROCHO.04762.14.06.IK.01  4.762 6 4.2 58 14 20 0.03 Inox
20.510145 AM.TROCHO.05.14.06.1K.01 5 6 4.2 58 14 20 0.03 Inox
20.510146  AM.TROCHO.05556.14.06.IK.01 5.556 6 5 58 14 22 0.03 Inox
20.510147 AM.TROCHO.06.14.06.1K.01 6 6 515 58 14 22 0.03 Inox
20.510148 AM.TROCHO.0635.14.08.1K.01 6.35 8 5.8 64 14 22 0.03 Inox
20.510149 AM.TROCHO.08.18.08.1K.01 8 8 7.5 64 18 26 0.05 Inox
20.510150 AM.TROCHO.10.22.10.1K.01 10 10 9.5 73 22 32 0.05 Inox
20.510151 AM.TROCHO.12.26.12.1K.01 12 12 11.5 84 26 36 0.05 Inox
20.510152 AM.TROCHO.03968.10.06.1K.02  3.968 6 3.4 58 10 18 0.03 Titan
20.510153  AM.TROCHO.04.10.06.1K.02 4 6 3.5 58 10 18 0.03 Titan
20.510154 AM.TROCHO.04762.14.06.IK.02 4.762 6 4.2 58 14 20 0.03 Titan
20.510155 AM.TROCHO.05.14.06.1K.02 5 6 4.2 58 14 20 0.03 Titan
20.510156  AM.TROCHO.05556.14.06.1K.02 5.556 6 5 58 14 22 0.03 Titan
20.510157  AM.TROCHO.06.14.06.1K.02 6 6 5.5 58 14 22 0.03 Titan
20.510158 AM.TROCHO.0635.14.08.1K.02 6.35 8 5.8 64 14 22 0.03 Titan
20.510159  AM.TROCHO.08.18.08.1K.02 8 8 7.5 64 18 26 0.05 Titan
20.510411 AM.TROCHO.10.22.10.I1K.02 10 10 9.5 73 22 32 0.05 Titan
20.510412 AM.TROCHO.12.26.12.1K.02 12 12 11.5 84 26 36 0.05 Titan
Oberflachenbehandelte Eckradien zur Optimierung
Schneidengeometrie der Standzeit

VHM warmeresistentes Die Hochleistungsbeschich- Y-Formig austretende
Ultrafeinkorn mit hoher tung garantiert hohe Kuhlﬂkanalg schitzen
Bruchzahigkeit Standzeiten und verhindert vor Uberhitzung
Aufbauschneiden
Seite 6 02.04.2025 Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
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AM.Torus.IK VHM Torusfraser mit Innenkihlung
vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

®

Inox

Titan A=35°

38°

4

Schneiden

2. )| 8

Ausfiihrung:

Torusfraser mit Innenkuhlung, fur vibrationsfreie Bearbeitung,
polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN 6535-HA

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

Schaft-HA
Art.-Nr.
20.510212 AM.TORUS.100.015.1K
20.510213 AM.TORUS.100.025.IK
20.510214 AM.TORUS.1587.015.1K
20.510215 AM.TORUS.1587.025.1K
20.510216 AM.TORUS.200.015.IK
20.510217 AM.TORUS.200.025.IK
20.510218 AM.TORUS.2381.015.1K
20.510219 AM.TORUS.2381.025.1K
20.510220 AM.TORUS.300.025.IK
20.510221 AM.TORUS.300.050.IK
20.510222 AM.TORUS.300.100.IK
20.510223 AM.TORUS.3175.025.1K
20.510224 AM.TORUS.3175.050.1K
20.510225 AM.TORUS.3175.100.1K
20.510226 AM.TORUS.3968.025.1K
20.510227 AM.TORUS.3968.050.1K
20.510228 AM.TORUS.3968.100.IK
20.510229 AM.TORUS.400.025.IK
20.510230 AM.TORUS.400.050.IK
20.510231 AM.TORUS.400.100.1K
20.510232 AM.TORUS.4762.025.1K
20.510233 AM.TORUS.4762.050.1K
20.510234 AM.TORUS.4762.100.1K
20.510235 AM.TORUS.500.025.IK
20.510236 AM.TORUS.500.050.IK
20.510237 AM.TORUS.500.100.IK
20.510238 AM.TORUS.5556.025.1K
20.510239 AM.TORUS.5556.050.1K
20.510240 AM.TORUS.5556.100.1K
20.510241 AM.TORUS.600.025.IK
20.510242 AM.TORUS.600.050.IK
20.510243 AM.TORUS.600.100.IK
20.510244 AM.TORUS.600.150.1K
20.510245 AM.TORUS.635.025.1K
20.510246 AM.TORUS.635.050.IK
20.510247 AM.TORUS.635.100.1K
20.510248 AM.TORUS.635.150.IK

Bezeichnung

6.35
6.35
6.35
6.35

> O
SN

® 00 © 0 W W 0 W W W W W O O OO o, O O O o o oo b bbb b b b

o

10
10
10
10

meier
pro

Spann- und Werkzeugtechnik

tech

a L3
l F
: = S
L2
L1

D3 L1 L2 L3 R
0.92 50 3 5 0.15
0.92 50 & 5 0.25
1.48 50 4.8 8 0.15
1.48 50 4.8 8 0.25
1.9 50 6 10 0.15
1.9 50 6 10 0.25
2.28 50 7.2 12 0.15
2.28 50 7.2 12 0.25
29 60 9 15 0.25
29 60 9 15 0.5
29 60 9 15 1
3.05 60 9.6 16 0.25
3.05 60 9.6 16 0.5
3.05 60 9.6 16 1
3.85 60 12 20 0.25
3.85 60 12 20 0.5
3.85 60 12 20 1
3.85 60 12 20 0.25
3.85 60 12 20 0.5
3.85 60 12 20 1
4.6 68 14.4 24 0.25
4.6 68 14.4 24 0.5
4.6 68 14.4 24 1
4.85 68 15 25 0.25
4.85 68 15 25 0.5
4.85 68 15 25 1
5.4 68 16.8 28 0.25
5.4 68 16.8 28 0.5
5.4 68 16.8 28 1
5.85 68 18 30 0.25
5.85 68 18 30 0.5
5.85 68 18 30 1
5.85 68 18 30 1.5
6.2 84 19.2 32 0.25
6.2 84 19.2 32 0.5
6.2 84 19.2 32 1
6.2 84 19.2 32 1.5

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90

info@meierprotech.ch, www.meierprotech.ch
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AM.Fin.IK VHM Schlichtfraser mit Innenkiihlung
vorwiegend zum Frasen von Stahl und INOX

Inox 6 @—’ a
A=35° \
Titan o i <
28 Schneiden AN 0.05-0.1
Ausfiihrung:

Mehrschneider mit Innenkuihlung, fiir vibrationsfreie Bearbei-
tung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN
6535-HA —

D3

Ls R

D2

i
J
D1

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet T LLZ—>

L1

f}‘;’_’ﬁ:””’q Bezeichnung ,?110 ’,3 g D3 L1 L2 L3 F IK/XL Anw.
20.101003  AM.FINISH.03968.10.06.IK.03  3.968 6 3.4 58 10 18 0.03 IK Stahl
20.101004  AM.FINISH.04.10.06.1K.03 4 6 3.5 58 10 18 0.03 IK Stahl
20.101005 AM.FINISH.04762.14.06.1IK.03  4.762 6 4.2 58 14 20 0.03 IK Stahl
20.101006  AM.FINISH.05.14.06.1K.03 5 6 4.2 58 14 20 0.03 IK Stahl
20.101007  AM.FINISH.05556.14.06.IK.03  5.556 6 5 58 14 22 0.03 IK Stahl
20.101008  AM.FINISH.06.14.06.1K.03 6 6 5.5 58 14 22 0.03 IK Stahl
20.101010  AM.FINISH.0635.14.08.1K.03 6.35 8 5.8 64 14 22 0.03 IK Stahl
20.101011 AM.FINISH.08.18.08.1K.03 8 8 7.5 64 18 26 0.05 IK Stahl
20.101012  AM.FINISH.10.22.10.1K.03 10 10 9.5 73 22 32 0.05 IK Stahl
20.101014  AM.FINISH.12.26.12.1K.03 12 12 11.5 84 26 36 0.05 IK Stahl
20.101030  AM.FINISH.03968.16.06.XL.03  3.968 6 3.4 83 16 20 0.03 XL Stahl
20.101031 AM.FINISH.04.16.06.XL.03 4 6 3.5 83 16 20 0.03 XL Stahl
20.101036  AM.FINISH.04762.20.06.XL.03 4.762 6 4.2 83 20 25 0.03 XL Stahl
20.101037  AM.FINISH.05.20.06.XL.03 5 6 4.2 83 20 25 0.03 XL Stahl
20.101039  AM.FINISH.05556.22.06.XL.03 5.556 6 5 83 22 25 0.03 XL Stahl
20.101040  AM.FINISH.06.24.06.XL.03 6 6 55 83 24 28 0.03 XL Stahl
20.101041  AM.FINISH.0635.25.08.XL.03 6.35 8 5.8 80 25 28 0.03 XL Stahl
20.101042  AM.FINISH.08.32.08.XL.03 8 8 7.5 80 32 36 0.05 XL Stahl
20.101043  AM.FINISH.10.40.10.XL.03 10 10 9.5 100 40 44 0.05 XL Stahl
20.101044  AM.FINISH.12.48.12.XL.03 12 12 11.5 101 48 52 0.05 XL Stahl
20.510353  AM.FINISH.03968.10.06.1K.01  3.968 6 3.4 58 10 18 0.03 IK Inox
20.510354  AM.FINISH.04.10.06.1K.01 4 6 & 58 10 18 0.03 IK Inox
20.510355  AM.FINISH.04762.14.06.1IK.01  4.762 6 4.2 58 14 20 0.03 IK Inox
20.101001 AM.FINISH.05.14.06.IK.01 5 6 4.2 58 14 20 0.03 IK Inox
20.510356  AM.FINISH.05556.14.06.1K.01  5.556 6 5 58 14 22 0.03 IK Inox
20.510357  AM.FINISH.06.14.06.1K.01 6 6 545 58 14 22 0.03 IK Inox
20.510358 AM.FINISH.0635.14.08.1K.01 6.35 8 5.8 64 14 22 0.03 IK Inox
20.510359  AM.FINISH.08.18.08.1K.01 8 8 7.5 64 18 26 0.05 IK Inox
20.510360  AM.FINISH.10.22.10.1K.01 10 10 9.5 73 22 32 0.05 IK Inox
20.510361 AM.FINISH.12.26.12.1K.01 12 12 11.5 84 26 36 0.05 IK Inox
Seite 8 02.04.2025 Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
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AM.Fin.IK VHM Schlichtfraser mit Innenkiihlung
vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

Inox 6 @ 45°
A=35° : . | ®
Titan 38° Schneiden N 0.05-01
Ausfiihrung:

Mehrschneider mit Innenkuihlung, fiir vibrationsfreie Bearbei-
tung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN
6535-HA —

meier

pro

tech

Spann- und Werkzeugtechnik

D3

Ls

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

L1

D2

D1

jﬁ_’_’ﬁ:t'HA Bezeichnung hD110 252; D3 L1 L2
20.101016  AM.FINISH.03968.16.06.XL.01 3.968 6 3.4 83 16
20.101017  AM.FINISH.04.16.06.XL.01 4 6 3.5 83 16
20.101018  AM.FINISH.04762.20.06.XL.01 4.762 6 4.2 83 20
20.101019 AM.FINISH.05.20.06.XL.01 5 6 4.2 83 20
20.101020  AM.FINISH.05556.22.06.XL.01 5.556 6 5 83 22
20.101021 AM.FINISH.06.24.06.XL.01 6 6 55 83 24
20.101022 AM.FINISH.0635.25.08.XL.01 6.35 8 5.8 80 25
20.101023  AM.FINISH.08.32.08.XL.01 8 8 7.5 80 32
20.101028  AM.FINISH.10.40.10.XL.01 10 10 9.5 100 40
20.101029  AM.FINISH.12.48.12.XL.01 12 12 11.5 101 48
20.510362 AM.FINISH.03968.10.06.IK.02  3.968 6 3.4 58 10
20.510363  AM.FINISH.04.10.06.1K.02 4 6 3.5 58 10
20.510364 AM.FINISH.04762.14.06.1K.02  4.762 6 4.2 58 14
20.101015  AM.FINISH.05.14.06.1K.02 5 6 4.2 58 14
20.510365 AM.FINISH.05556.14.06.IK.02  5.556 6 5 58 14
20.510366  AM.FINISH.06.14.06.1K.02 6 6 55 58 14
20.510367 AM.FINISH.0635.14.08.1K.02 6.35 8 58 64 14
20.510368  AM.FINISH.08.18.08.1K.02 8 8 7.5 64 18
20.510369  AM.FINISH.10.22.10.1K.02 10 10 9.5 73 22
20.510370 AM.FINISH.12.26.12.1K.02 12 12 11.5 84 26
20.101045 AM.FINISH.03968.16.06.XL.02 3.968 6 3.4 83 16
20.101046 AM.FINISH.04.16.06.XL.02 4 6 3.5 83 16
20.101047  AM.FINISH.04762.20.06.XL.02 4.762 6 4.2 83 20
20.101048  AM.FINISH.05.20.06.XL.02 5 6 4.2 83 20
20.101049  AM.FINISH.05556.22.06.XL.02 5.556 6 5 83 22
20.101050 AM.FINISH.06.24.06.XL.02 6 6 55 83 24
20.101051 AM.FINISH.0635.25.08.XL.02 6.35 8 5.8 80 25
20.101052 AM.FINISH.08.32.08.XL.02 8 8 7.5 80 32
20.101054 AM.FINISH.10.40.10.XL.02 10 10 9.5 100 40
20.101055  AM.FINISH.12.48.12.XL.02 12 12 11.5 101 48
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L3

20
20
25
25
25
28
28
36
44
52

18
18
20
20
22
22
22
26
32
36

20
20
25
25
25
28
28
36
44
52

F

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.05
0.05
0.05

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.05
0.05
0.05

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.05
0.05
0.05

IK/ XL

XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL

XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL
XL

Anw.

Inox
Inox
Inox
Inox
Inox
Inox
Inox
Inox
Inox

Inox

Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan

Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
Titan
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Spann- und Werkzeugtechnik

AM.260

VHM Kugelkopffraser ohne Innenkiihlung

vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

\
Inox

Titan A=35°

38°

4

Schneiden

2

Ausfiihrung:

Trochoidalfraser mit Innenkihlung, fur vibrationsfreie Bear-
beitung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN

6535-HA
Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

f:t"_’_'ﬁ:t'HA Bezeichnung
20.510178  AM.260.100.070
20.510179  AM.260.150.120
20.510180  AM.260.1587.130
20.510181 AM.260.200.170
20.510182 AM.260.2381.200
20.510183  AM.260.250.210
20.510184  AM.260.300.260
20.510185  AM.260.3175.280
20.510186  AM.260.3968.350
20.510187  AM.260.400.350
20.510188  AM.260.4762.400
20.510189  AM.260.500.430
20.510190 AM.260.5556.460
20.510191 AM.260.600.520
20.510192 AM.260.6350.550
20.510193  AM.260.800.700
20.510194  AM.260.1000.990

L3
7 a
: K|
M
L1
I?110 22 D3 L1 L2 L3
1 4 0.77 55 0.82 4
1.5 4 1.15 55 1.23 6
1.587 4 1.22 55 1.3 6.35
2 4 1.53 55 1.64 8
2.381 4 1.83 55 1.96 9.52
2.5 4 1.92 53] 2.05 10
3 6 23 58 2.46 12
3.175 6 2.43 58 2.61 12.7
3.968 6 3.04 83 3.26 15.87
4 6 3.06 83 3.29 16
4.762 6 3.65 83 3.91 19.05
) 8 3.83 80 411 20
5.556 8 2.26 80 4.56 22.22
6 8 4.6 80 4.93 24
6.35 8 4.87 80 5.22 254
8 10 6.13 100 6.57 32
10 12 7.66 101 8.21 40

Hohe Vorschub- und Schnitt-
geschwindigkeiten werden

durch den Einsatz von

korn VHM mit hoher Bruch-

zahigkeit ermoglicht.

Fein-
INOX-Hochleistungs-Kugelkopffraser
260° Geometrie, Z4 und Uber Mitte schneidend.

S

/

Der verstarkte Schaft in
h5 Qualitat kombiniert
mit einer optimierten
Nutzlange gestaltet das
Werkzeug robust und
schwingungsfrei.

Seite 10 02.04.2025

Integrierte Kiihlkanale schitzen
das Werkzeug bei der Zerspa-
nung von Titanlegierungen und
Edelstahlen vor Uberhitzung.

Die Hochleistungsbeschichtung
a-INOX garantiert hohe
Standzeiten und verhindert
Aufbauschneiden.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING
Spann- und Werkzeugtechnik

AM.260.IK VHM Kugelkopffraser mit Innenkiihlung
vorwiegend zum Frasen von INOX und Titan

\ Inox 4 @ )
A=235° i
Titan 38° Schneiden \T: .

Ausfiihrung:
Trochoidalfraser mit Innenkihlung, fur vibrationsfreie Bear- L3
beitung, polierte Spanraume, Micro Eckenschutz, Schaft DIN —

D3

6535-HA ~ j
a a
Schneidstoff: VHM Feinstkorn L
2
Beschichtung: a-INOX-beschichtet L1
f:t"_’_'ﬁ:t'HA Bezeichnung 1?110 22 D3 L1 L2 L3
20.510195 AM.260.100.070.1K 1 4 0.77 55 0.82 4
20.510196 AM.260.150.120.1K 1.5 4 1.15 655 1.23 6
20.510197 AM.260.1587.130.I1K 1.587 4 1.22 55 1.3 6.35
20.510198  AM.260.200.170.1K 2 4 1.53 59) 1.64 8
20.510199 AM.260.2381.200.1K 2.381 4 1.83 55 1.96 9.52
20.510200 AM.260.250.210.1K 25 4 1.92 55 2.05 10
20.510201 AM.260.300.260.1K 3 6 2.3 58 2.46 12
20.510202 AM.260.3175.280.IK 3.175 6 2.43 58 2.61 12.7
20.510203 AM.260.3968.350.1K 3.968 6 3.04 83 3.26 15.87
20.510204 AM.260.400.350.1K 4 6 3.06 83 3.29 16
20.510205 AM.260.4762.400.I1K 4.762 6 3.65 83 3.91 19.05
20.510206 AM.260.500.430.1K 5 8 3.83 80 4.1 20
20.510207 AM.260.5556.460.1K 5.556 8 2.26 80 4.56 22.22
20.510208 AM.260.600.520.IK 6 8 4.6 80 4.93 24
20.510209 AM.260.6350.550.1K 6.35 8 4.87 80 5.22 25.4
20.510210 AM.260.800.700.1K 8 10 6.13 100 6.57 32
20.510211 AM.260.1000.990.I1K 10 12 7.66 101 8.21 40

Hohe VVorschub- und Schnitt-
geschwindigkeiten werden
durch den Einsatz von Fein-

korn VHM mit hoher Bruch- INOX-Hochleistungs-Kugelkopffraser
zahigkeit erméglicht. 260° Geometrie, Z4 und Uber Mitte schneidend.

- /

Integrierte Kiihlkanale schitzen
das Werkzeug bei der Zerspa-
nung von Titanlegierungen und
Edelstahlen vor Uberhitzung.

Der verstarkte Schaft in Die Hochleistungsbeschichtung
h5 Qualitat kombiniert a-INOX garantiert hohe

mit einer optimierten Standzeiten und verhindert
Nutzlange gestaltet das .
Aufbauschneiden.

Werkzeug robust und
schwingungsfrei.

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90 02.04.2025  Seite 11
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

meler. och FRlicrotec”

Spann- und Werkzeugtechnik

AM.GR HPC Tauch- und Rampenfraser,
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen

Inox 3 @ 45° Q
Titan 42° I | schneiden ‘ \T: 0.05-0.15 D

Emulsion
Ausfiihrung: L3
Dreischneider mit Freistellung, polierte Spanraume, Micro
Eckenschutz, Schaft DIN 6535-HA

D3

D2
D1

Schneidstoff: VHM Feinstkorn Ly
L1

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

f}‘;’_’ﬁ:t'HA b1 2 g D3 L1 L2 L3 F

20.510005 1 4 0.92 40 3 4 0.03
20.510006 1.2 4 1.1 40 36 46 0.03
20.510007 15 4 1.4 40 45 55 0.03
20.510008 1.587 4 1.48 40 4.8 5.8 0.03
20.510009 1.8 4 1.7 50 54 6.4 0.03
20.510010 2 4 1.9 50 6 7 0.03
20.510011 2.2 4 2.1 50 6.6 76 0.03
20.510012 2.381 4 2.28 50 7.2 8.2 0.05
20.510013 25 6 2.4 50 75 8.5 0.05
20.510014 2.8 6 27 50 8.4 9.4 0.05
20.510015 3 6 2.9 50 9 10 0.05
20.510016 3.175 6 3.05 50 96 10.6 0.05
20.510017 35 6 34 50 10.5 15 0.05
20.510018 37 6 36 50 11.1 12.1 0.05
20.510019 3.968 6 3.85 50 1.9 12.9 0.05
20.510020 4 6 3.9 50 12 13 0.05
20.510021 4.3 8 4.2 68 12.9 13.9 0.05
20.510022 4.762 8 4.65 68 14.3 15.3 0.05
20.510023 5 8 4.9 68 15 16 0.05
20.510024 5.556 8 5.45 68 16.7 17.7 0.05
20.510025 6 8 5.9 68 18 19 0.05
20.510026 6.35 8 6.25 80 19.1 20.1 0.05
20.510027 8 8 7.9 80 24 25 0.05

- Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren moglich
- Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug

- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

- Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

Seite 12 02.04.2025 Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
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HBVlicrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

AM.GR-IK

meier

HPC Tauch- und Rampenfraser mit Innenkiihlung,

protech

Spann- und Werkzeugtechnik

speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen

Inox
Titan 42 1 s

chneiden

Ausfiihrung:

Dreischneider mit Freistellung, polierte Spanraume, Micro

Eckenschutz, Schaft DIN 6535-HA
Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

Schaft-HA D1
Art.-Nr.

20.510028 1
20.510029 1.2
20.510030 1.5
20.510031 1.587
20.510032 1.8
20.510033 2
20.510034 2.2
20.510035 2.381
20.510036 2.5
20.510037 2.8
20.510038 3
20.510039 3.175
20.510040 3.5
20.510041 3.7
20.510042 3.968
20.510043 4
20.510044 4.3
20.510045 4.762
20.510046 5
20.510047 5.556
20.510048 6

>
ERN

W 0 0 0 O OO O O O 0o 00 o o » b b M B B B D

D3

0.92
1.1
1.4
1.48
1.7
1.9
21
2.28
24
2.7
29
3.05
34
3.6
3.85
819
4.2
4.65
4.9
5.45
5.9

L1

40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
68
68
68
68
68

D2

L2

3.6
4.5
4.8
5.4

6.6
7.2
7.5
8.4

9.6
10.5
11.1
1.9

12
12.9
14.3

15
16.7

18

L3

4.6
5.5
5.8
6.4

7.6
8.2
8.5
9.4
10
10.6
1.5
121
12.9
13
13.9
156.3
16
17.7
19

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

- Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren moglich

- Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug
- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

- Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

meler. och FRlicrotec”

Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VRF HPC Kugelfraser mit Freistellung, 3xD
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen

Inox 4 @ Q
Titan 38° | | schneiden t:: . I?
muision
Ausfiihrung:

Kugelfraser mit Freistellung, Z4 iber Mitte schneidend,
Schaft DIN 6535-HA

—
-
w

D2
D

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet T s

L1

j}:’_’ﬁ:t'HA Bezeichnung ,?110 ?g D3 L1 L2 L3

20.510249 AM.VRF.300.450.1.5D 3 3 0 39 4.5 0

20.510250 AM.VRF.400.600.1.5D 4 4 0 51 0

20.510251 AM.VRF.600.900.1.5D 6 6 0 51 0

20.510252 AM.VRF.800.1200.1.5D 8 8 0 59 12 0

20.510253 AM.VRF.100.200.3D 1 4 0.92 40 2 3.25
20.510254 AM.VRF.120.240.3D 1.2 4 1.1 40 2.4 3.85
20.510255 AM.VRF.150.300.3D 1.5 4 14 40 3 4.75
20.510256 AM.VRF.1587.3174.3D 1.587 4 1.48 40 3.2 5.05
20.510257 AM.VRF.180.360.3D 1.8 4 1.7 50 3.6 5.65
20.510258 AM.VRF.200.400.3D 2 4 1.9 50 4 6.25
20.510259 AM.VRF.2381.4762.3D 2.381 6 2.28 50 4.8 7.45
20.510260 AM.VRF.250.500.3D 25 6 24 60 5 7.75
20.510261 AM.VRF.300.600.3D 3 6 2.9 60 6 9.25
20.510262 AM.VRF.3175.6350.3D 3.175 6 3.05 60 6.4 9.75
20.510263 AM.VRF.3968.7936.3D 3.968 6 3.85 60 8 12.25
20.510264 AM.VRF.400.800.3D 4 6 3.9 60 8 12.25
20.510265 AM.VRF.4762.9524.3D 4.762 6 4.65 68 9.6 14.65
20.510266 AM.VRF.500.1000.3D 5 6 4.9 68 10 15.25
20.510267 AM.VRF.5556.11112.3D 5.556 6 5.45 68 1.2 17.05
20.510268 AM.VRF.600.1200.3D 6 6 5.9 68 12 18.05
20.510269 AM.VRF.635.1270.3D 6.35 8 6.25 80 12.7 19.3
20.510270 AM.VRF.700.1400.3D 7 8 6.9 80 14 21.25
20.510271 AM.VRF.800.1600.3D 8 8 7.9 80 16 24.25

- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Hohe Standzeiten

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
- Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

- Uber Mitte schneidend
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Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VRF HPC Kugelfraser mit Freistellung, 5xD
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen
Inox ‘g> 4 @ { ) Q
Titan 38 | | schneiden NG )
‘ N Emulsion
Ausfiihrung:
Kugelfraser mit Freistellung, Z4 Gber Mitte schneidend, L | L3
Schaft DIN 6535-HA B Sl
Schneidstoff: VHM Feinstkorn a ‘ > o)
Beschichtung: a-INOX-beschichtet T s
L1
j}:’_’ﬁ:t'HA Bezeichnung ,?110 ?g D3 L1 L2 L3
20.510065 AM.VRF.100.200 1 4 0.92 40 2 5.25
20.510066 AM.VRF.120.240 1.2 4 11 40 24 6.25
20.510067 AM.VRF.150.300 1.5 4 1.4 40 3 7.75
20.510068 AM.VRF.1587.3174 1.587 4 1.48 40 3.2 8.25
20.510069 AM.VRF.180.360 1.8 4 1.7 50 3.6 9.25
20.510070 AM.VRF.200.400 2 4 1.9 50 4 10.25
20.510071 AM.VRF.2381.4762 2.381 6 2.28 60 4.8 12.25
20.510072 AM.VRF.250.500 245 6 24 60 12.75
20.510073 AM.VRF.300.600 3 6 29 60 15.25
20.510074 AM.VRF.3175.6350 3.175 6 3.05 60 6.4 16.25
20.510075 AM.VRF.3968.7936 3.968 6 3.85 60 20.25
20.510076 AM.VRF.400.800 4 6 319 60 20.25
20.510291 AM.VRF.4762.9524 4.762 6 4.65 68 9.6 24.25
20.510292 AM.VRF.500.1000 © 6 4.9 68 10 25.25
20.510293 AM.VRF.5556.11112 5.556 6 5.45 68 1.2 28.25
20.510294 AM.VRF.600.1200 6 6 519 68 12 30.25
20.510295 AM.VRF.635.1270 6.35 8 6.25 80 12.7 32.25
20.510296 AM.VRF.700.1400 7 8 6.9 80 14 35.25
20.510297 AM.VRF.800.1600 8 8 7.9 80 16 40.25

- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Hohe Standzeiten

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
- Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

- Uber Mitte schneidend

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90
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meler. och FRlicrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING
Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VRF.IK HPC Kugelfraser mit Innenkiihlung, 3xD
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen

ox 4 @
38° Schneiden ‘ ::

Ausfiihrung:
Kugelfraser mit Freistellung, Z4 iber Mitte schneidend, L | L3
Integrierte Kiihlkanale schiitzen vor Uberhitzung, Schaft | 8 l
DIN 6535-HA D S -
[a) e = % O
Schneidstoff: VHM Feinstkorn T
Beschichtung: a-INOX-beschichtet Le L
f:t"_’_'ﬁ:t'HA Bezeichnung ,?110 L;g D3 L1 L2 L3
20.510272 AM.VRF.100.200.I1K.3D 1 4 0.92 40 2 3.25
20.510273 AM.VRF.120.240.1K.3D 1.2 4 1.1 40 24 3.85
20.510274 AM.VRF.150.300.1K.3D 1.5 4 1.4 40 3 4.75
20.510275 AM.VRF.1587.3174.1K.3D 1.587 4 1.48 40 3.2 5.05
20.510276 AM.VRF.180.360.1K.3D 1.8 4 1.7 50 3.6 5.65
20.510277 AM.VRF.200.400.1K.3D 2 4 1.9 50 4 6.25
20.510278 AM.VRF.2381.4762.1K.3D 2.381 6 2.28 60 4.8 7.45
20.510279 AM.VRF.250.500.1K.3D 25 6 24 60 5 7.75
20.510280 AM.VRF.300.600.1K.3D 3 6 29 60 6 9.25
20.510281 AM.VRF.3175.6350.1K.3D 3.175 6 3.05 60 6.4 9.75
20.510282 AM.VRF.3968.7936.1K.3D 3.968 6 3.85 60 8 12.25
20.510283 AM.VRF.400.800.1K.3D 4 6 3.9 60 8 12.25
20.510284 AM.VRF.4762.9524.1K.3D 4762 8 4.65 68 9.6 14.65
20.510285 AM.VRF.500.1000.IK.3D 5 8 4.9 68 10 15.25
20.510286 AM.VRF.5556.11112.1K.3D 5.556 8 5.45 68 11.2 17.05
20.510287 AM.VRF.600.1200.IK.3D 6 8 5.9 68 12 18.05
20.510288 AM.VRF.635.1270.1K.3D 6.35 10 6.25 84 12.7 19.3
20.510289 AM.VRF.700.1400.IK.3D 7 10 6.9 93 14 21
20.510290 AM.VRF.800.1600.IK.3D 8 10 7.9 93 16 24

- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Hohe Standzeiten

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
- Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

- Uber Mitte schneidend
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Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VRF.IK HPC Kugelfraser mit Innenkiihlung,
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen
ox a>33° Schn4e.iden ;g(: ) @
Ausfiihrung:

Kugelfraser mit Freistellung, Z4 iber Mitte schneidend,
Integrierte Kiihlkanéle schiitzen vor Uberhitzung, Schaft
DIN 6535-HA

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: a-INOX-beschichtet

fg_'ﬁ:t'HA Bezeichnung ,?110
20.510298 AM.VRF.100.200.1K 1
20.510299 AM.VRF.120.240.1K 1.2
20.510300 AM.VRF.150.300.1K 1.5
20.510301 AM.VRF.1587.3174.IK 1.587
20.510302 AM.VRF.180.360.1K 1.8
20.510303 AM.VRF.200.400.1K 2
20.510304 AM.VRF.2381.4762.1K 2.381
20.510305 AM.VRF.250.500.1K 2.5
20.510306 AM.VRF.300.600.1K 3
20.510307 AM.VRF.3175.6350.1K 3.175
20.510308 AM.VRF.3968.7936.1K 3.968
20.510309 AM.VRF.400.800.1K 4
20.510310 AM.VRF.4762.9524.1K 4.762
20.510311 AM.VRF.500.1000.1K 5
20.510312 AM.VRF.5556.11112.IK 5.556
20.510313 AM.VRF.600.1200.1K 6
20.510314 AM.VRF.635.1270.1K 6.35
20.510315 AM.VRF.700.1400.1K 7
20.510316 AM.VRF.800.1600.1K 8
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0.92
1.1
1.4
1.48
1.7
1.9
2.28
24
2.9
3.05
3.85
3.9
4.65
4.9
5.45
5.9
6.25
6.9
7.9

40
40
40
40
50
50
60
60
60
60
60
60
68
68
68
68
84

93

- Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit mdglich

- Hohe Standzeiten

- Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
- Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

- Uber Mitte schneidend
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5.25
6.25
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8.25
9.25
10.25
12.25
12.75
15.25
16.25
20.25
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35
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Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VRE Lollipopfraser mit Freistellung
speziell zum Frasen von Inox

Inox g { 7\\
Titan ‘@>380 Schgiden NG {3050)
Ausfiihrung:

Emulsion
Dreischneider mit Freistellung, polierte Spanraume, Micro
Eckenschutz, Schaft DIN 6535-HA

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: TiAIN-beschichtet

Art.-Nr. Bezeichnung D1 Iﬁg D3 L1 L3 Anw.
20.510317 AM.VRE.0600.080 0.8 4 0.4 50 6 Inox
20.510084 AM.VRE.0600.100 1 4 0.5 50 6 Inox
20.510085 AM.VRE.0800.150 1.5 4 0.75 50 8 Inox
20.510319 AM.VRE.0800.1587 1.587 4 0.79 60 8 Inox
20.510086 AM.VRE.1000.200 2 4 1 60 10 Inox
20.510321 AM.VRE.1100.2381 2.381 4 1.19 60 1 Inox
20.510087 AM.VRE.1200.250 25 4 1.25 60 12 Inox
20.510088 AM.VRE.1400.300 3 4 1.5 60 14 Inox
20.510323 AM.VRE.1600.3175 3.175 4 1.59 60 16 Inox
20.510325 AM.VRE.1800.350 3.5 6 1.75 70 18 Inox
20.510327 AM.VRE.1800.3968 3.968 6 1.99 70 18 Inox
20.510089 AM.VRE.1800.400 4 6 2 70 18 Inox
20.510329 AM.VRE.2400.4762 4.762 6 2.38 80 24 Inox
20.510331 AM.VRE.2500.500 5 6 25 80 25 Inox
20.510333 AM.VRE.2600.5556 5.556 6 2.78 80 26 Inox
20.510090 AM.VRE.2600.600 6 8 3 80 26 Inox
20.510335 AM.VRE.2600.635 6.35 8 3.18 80 26 Inox
20.510337 AM.VRE.2800.700 7 8 3.5 90 28 Inox
20.510091 AM.VRE.2800.800 8 10 4 90 28 Inox
20.510339 AM.VRE.3000.900 9 10 4.5 90 30 Inox
20.510341 AM.VRE.3200.1000 10 12 5 100 32 Inox

Beschreibung

305° +5° Vollumschlingende Schneiden

Die INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adh&sionsmindernd mit einer Schichtdi-
cke von 1,5 + 0,5 pm und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur
1100°C. Idealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Edelstahllegierungen (INOX]), CoCr-
Legierungen, Titanlegierungen (G5), Stahllegierungen und Guss.

305° +5° Vollumschlingende Schneiden

Die TITAN- Beschichtung ist sehr adhasionsmindernd mit einem Reibwert von 0,07 gegen Stahl
und mit einer Schichtdicke von 1,5 + 0,5 pm und einer Mikroharte (HV) 5000 +2000, max.
Einsatztemperatur 800°C. |dealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Titan G1, G2
und G3, Zirkon, PMMA, PEEK, Wax, Aluminiumlegierungen, Messinglegierungen.
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AM.VRE Lollipopfraser mit Freistellung
speziell zum Frasen von Titanlegierungen

Inox g { 7\\
Titan ‘@>380 Schgiden NG {3050)
Ausfiihrung:

Emulsion
Dreischneider mit Freistellung, polierte Spanraume, Micro
Eckenschutz, Schaft DIN 6535-HA

Schneidstoff: VHM Feinstkorn

Beschichtung: TiAIN-beschichtet

Art.-Nr. Bezeichnung D1 Iﬁg D3 L1 L3 Anw.

20.510318 AM.VRE.0600.080.1 0.8 4 0.4 50 6 Titan
20.510092 AM.VRE.0600.100.1 1 4 0.5 50 6 Titan
20.510093 AM.VRE.0800.150.1 1.5 4 0.75 50 8 Titan
20.510320 AM.VRE.0800.1587.1 1.687 4 0.79 60 8 Titan
20.510094 AM.VRE.1000.200.1 2 4 1 60 10 Titan
20.510322 AM.VRE.1100.2381.1 2.381 4 1.19 60 1 Titan
20.510095 AM.VRE.1200.250.1 2.5 4 1.25 60 12 Titan
20.510096  AM.VRE.1400.300.1 3 4 1.5 60 14 Titan
20.510324 AM.VRE.1600.3175.1 3.175 4 1.59 60 16 Titan
20.510326 AM.VRE.1800.350.1 3.5 6 1.75 70 18 Titan
20.510328 AM.VRE.1800.3968.1 3.968 6 1.99 70 18 Titan
20.510097 AM.VRE.1800.400.1 4 6 2 70 18 Titan
20.510330 AM.VRE.2400.4762.1 4.762 6 2.38 80 24 Titan
20.510332 AM.VRE.2500.500.1 5 6 2.5 80 25 Titan
20.510334 AM.VRE.2600.5556.1 5.556 6 2.78 80 26 Titan
20.510098 AM.VRE.2600.600.1 6 8 3 80 26 Titan
20.510336 AM.VRE.2600.635.1 6.35 8 3.18 80 26 Titan
20.510338 AM.VRE.2800.700.1 7 8 3.5 90 28 Titan
20.510099 AM.VRE.2800.800.1 8 10 4 90 28 Titan
20.510340 AM.VRE.3000.900.1 © 10 4.5 90 30 Titan
20.510342 AM.VRE.3200.1000.1 10 12 5 100 32 Titan

Beschreibung

305° +5° Vollumschlingende Schneiden

Die INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adh&sionsmindernd mit einer Schichtdi-
cke von 1,5 + 0,5 pm und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur
1100°C. Idealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Edelstahllegierungen (INOX]), CoCr-
Legierungen, Titanlegierungen (G5), Stahllegierungen und Guss.

305° +5° Vollumschlingende Schneiden

Die TITAN- Beschichtung ist sehr adhasionsmindernd mit einem Reibwert von 0,07 gegen Stahl
und mit einer Schichtdicke von 1,5 + 0,5 pm und einer Mikroharte (HV) 5000 +2000, max.
Einsatztemperatur 800°C. |dealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Titan G1, G2
und G3, Zirkon, PMMA, PEEK, Wax, Aluminiumlegierungen, Messinglegierungen.

Bahnhofstrasse 15, CH-9553 Bettwiesen, Tel. +41 71 913 70 90 02.04.2025  Seite 19
info@meierprotech.ch, www.meierprotech.ch



ACTIONTOOLS & ENGINEERING

meler. och FRlicrotec”

Spann- und Werkzeugtechnik

AM.VKE HPC Viertelkreisfraser
speziell zum Frasen von Inox und Titanlegierungen

Inox ‘g> J 3 J‘ g ) Q
Titan 38° I | schneiden g hd
t\ Emulsion
Ausfiihrung:

Viertelkreisfraser mit 4°-6° Auslauf an beiden Enden |
Schaft DIN 6535-HA

™
O

N
Schneidstoff: VHM Feinstkorn (@]
Beschichtung: a-INOX-beschichtet ? I—2
Beschichtung: B TiAIN-beschichtet

L1

v - TR R B i
20.510100 0.5 3.0 1.0 50.0 4.0 0.2 a-INOX
20.510101 0.5 3.0 1.25 50.0 4.0 0.3 a-INOX
20.510102 0.5 3.0 14 50.0 5.0 0.4 a-INOX
20.510103 0.5 3.0 1.6 50.0 6.0 0.5 a-INOX
20.510104 0.8 3.0 2.8 50.0 8.0 1.0 a-INOX
20.510105 1.5 6.0 44 50.0 12.0 1.5 a-INOX
20.510106 1.5 6.0 5.3 50.0 14.0 2.0 a-INOX
20.510107 1.5 8.0 6.2 60.0 16.0 25 a-INOX
20.510108 1.5 8.0 71 60.0 17.0 3.0 a-INOX
20.510109 0.5 3.0 1.0 50.0 4.0 0.2 B TIAIN
20.510110 0.5 3.0 1.25 50.0 4.0 0.3 B TIAIN
20.510111 0.5 3.0 14 50.0 5.0 0.4 B TIAIN
20.510112 0.5 3.0 1.6 50.0 6.0 0.5 B TIAIN
20.510113 0.8 3.0 2.8 50.0 8.0 1.0 B TiAIN
20.510114 1.5 6.0 4.4 50.0 12.0 1.5 B TIAIN
20.510115 1.5 6.0 5.3 50.0 14.0 2.0 B TIAIN
20.510116 1.5 8.0 6.2 60.0 16.0 2.5 B TiAIN
20.510117 1.5 8.0 71 60.0 17.0 3.0 B TIAIN

Beschreibung

INOX-Viertelkreisfraser mit 4°-6° Auslauf an beiden Enden.

Die a-INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adhasionsmindernd mit einer Schichtdicke
von 1,5 £ 0,5 ym und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur 1100°C.ldealer
Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Edelstahllegierungen (INOX), CoCr-Legierungen, Titanle-
gierungen (G5), Stahllegierungen und Guss.

TITAN-Viertelkreisfraser mit 4°-6° Auslauf an beiden Enden.

Die B-TITAN- Beschichtung ist sehr adhasionsmindernd mit einem Reibwert von 0,07 gegen Stahl und
mit einer Schichtdicke von 1,5 £ 0,5 um und einer Mikroharte (HV) 5000 +2000, max. Einsatztempe-
ratur 800°C.ldealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Titan G1, G2 und G3, Zirkon, PMMA,
PEEK, Wax, Aluminiumlegierungen, Messinglegierungen.
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Wirtschaftlich frasen in der Medizintechnik und der Luft- und
Raumfahrt

Speziell in der Medizintechnik sind Bauteile aus harten, warmfesten, abrasiven und schwierig zu
bearbeitenden Werkstoffen, wie Kobalt-Chrom-, Nickel- und Titanlegierungen zu fertigen. \We-
sentlich wirtschaftlicher als bisher gelingt das mit den neuen ACTIONMILL® INOX Frasern.

Bauteile aus Titan- und Chrom-Kaobaltlegierungen, beispielsweise Knie- und Huftgelenke, lassen
sich nur aufwendig und schwierig bearbeiten. Schleifen verursacht lange Bearbeitungszeiten,
beim Frasen verschleissen die bisher genutzten Hartmetall-Fréaswerkzeuge sehr rasch.

\Wesentlich besser bearbeiten Fertigungsbetriebe Freiformflachen kuinftig mit den kugeligen
Schlichtfrasern ACTIONMILL® INOX. Diese verfugen tber vier beschichtete Schneiden, eine
davon Uber die Mitte schneidend. Die Schneidkanten sind in einem speziellen Verfahren auf 4
um (+/- 1 pm) genau verrundet. Allein das sorgt fir wesentlich langere Standwege beziehungs-
weise Standzeiten beim Frasen zaher und harter \Werkstoffe.

Zudem sind die dinnen, harten und hoch warmebestandigen Beschichtungen, die in einem
hybriden Verfahren aufgebracht werden, besonders glatt. Deshalb verhindern sie ein Ankleben
vor allem bei Titanspanen und leiten die Sp&ne problemlos aus dem Bereich des Schneidenein-
griffs ab. Das vermeidet, dass die Schneidkanten durch klemmende Spane und Uberhitzung
ausbrechen und vorzeitig verschleissen.

Besonders bestandig gegen wechselnde Temperaturen sowie unterschiedliche Schnittkrafte
durch ungleiche Schnitttiefen und Eingriffswinkel einzelner Schneiden sind die Fraser wegen
ihres hochwertigen, zdhen Grundsubstrats aus Ultrafeinstkorn-Hartmetall mit ausgewahlten Ad-
ditiven. Auch das tragt dazu bei, dass sie Uber lange Zeit prozesssicher und ohne Verschleiss
bei 0,1 bis 0,3 mm Zustelltiefe und bis zu 5 m/min Schnittgeschwindigkeit in zahen und har-
ten, korrosionsbestandigen Legierungen schlichtfrasen.

Es gibt eine Variante ohne, eine zweite mit mehreren im Schaft der Fraswerkzeuge integrierten
Kuhlkanalen. Letztere leiten das Kuhlmittel rundum tber den gesamten \Werkzeugumfang in
den Bereich des Schneideneingriffs. So werden die Spane zuverlassig ausgetragen. Die Kugel-
kopffraser ACTIONMILL INOX zum Schlichtfrasen von Freiformflachen eignen sich fur samtliche
harten, warmfesten und stark verschleissenden \Werkstoffe. Das betrifft auch hochlegierte,
korrosionsbestandige Nickel-Chromstéahle (Edelstahle). Dabei erreichen sie — verglichen mit
bisherigen beschichteten Fraswerkzeugen - bis zu zehn-fache Standwege. Somit kdnnen sie
vorteilhaft in der Medizintechnik eingesetzt werden, aber auch in allen anderen Branchen, die
an Bauteilen aus harten, warmfesten Metalllegierungen Freiformflachen schlichtfrasen. Dazu
gehoren die Luft- und Raumfahrt, der Werkzeug- und Formenbau sowie die Hy-draulik.

Zu den ACTIONMILL® INOX Vollradiusfrasern sagt unser Technischer Aussendienst, es sind
Fraswerkzeuge fur die Markte der Zukunft. Unsere Zerspanungswerkzeugentwickler nennen die
ACTI-ONMILL® Produkte die weltbesten Schneidwerkzeuge und unsere Verkaufsberater sind
sich sicher, dass damit aus hervorragenden Zerspanungsbauteilen perfekte Produkte entste-
hen.
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Beschreibung Tauch- und Rampenfraser

Der neue Fraser ist als Tauch- & Rampenfraser speziell dafir entwickelt worden, um
unter extremen \WWinkeln eintauchen zu kénnen. Mit dem neuen Fraser kann somit
derselbe Fraser zum Schruppen und zum Schlichten verwendet werden. So kdnnen
Anwender jetzt mit nur einem Fraswerkzeug bis zu 70° rampen, vollnuten, vertikal 90°
eintauchen (bohren), schruppen und schlichten. Mit hohen Schnittwerten und Schnitt-
tiefen, bei gleichbleibend sehr guter Bearbeitungsqualitat. Speziell in der Medizintech-
nik sind Bauteile aus harten, warmfesten, abrasiven und schwierig zu bearbeitenden
Werkstoffen wie Kobalt-Chrom-, Nickel- und Titanlegierungen zu fertigen. Wesentlich
prozesssicherer und schneller als bisher gelingt das mit den neuen 3D Tauch- & Ram-
penfrasern.

Mit oder ohne innere Kiihlkanile.

Es gibt eine Variante ohne und eine Zweite mit mehreren, im Schaft der Fraswerkzeuge
integrierten Kuhlkanalen. Die Fraser leiten das Kuahlmittel rundum Uber den gesamten
Werkzeugumfang in den Bereich des Schneideneingriffs. So werden die Spane zuverlas-
sig ausgetragen und das Werkzeug effektiver gekuhlt.

Bestidndig gegen wechselnde Temperaturen

Verfugbar sind die Fraser ab Lager, in Durchmessern von 1 bis 8 mm und fur eine
maximale Frastiefe bis 3xD. Die Schutzfase wurde mit 45° gering ausgelegt, weshalb
dieser als ,scharf” bezeichnet werden kann.

Eine ausgekligelte und speziell dafur ausgearbeitete Schneidengeometrie gepaart mit
sehr glatten Oberflachen und einer Hochleistungsbeschichtung, sowie einem Ultrafein-
korn Vollhartmetall mit Kuhlkanalen durch den Schaft zeichnen den Rampenfraser als
best performance 3D Tauch- & Rampenfraser aus.

Aufgrund der INOX-Schneiden-Geometrie erzeugen die dreischneidigen Fraser weniger
Schnittdruck und setzen das Bauteil dadurch einer geringeren Belastung aus.

10-fache Standwege
beim 3D-Schlichten harter Legierungen!

4-fache Standwege

beim 3D-Schruppen harter Legierungen!

Die jewelligen Werkzeugeigenschaften der Groover Tauch- und Rampenfraser ergeben
sich aus der Geometrie, der Beschichtung, des Hartmetallsubstrats, der Kantenprapa-
ration und der Innenkthlung. All diese Merkmale wirken sich auf die Standzeiten und die
Leistungsfahigkeit aus.

Wir entwickeln fur Sie auch gerne massgeschliffene 3D Tauch- & Rampenfraser die
sich immer an der Zerspanungsaufgabe orientieren.
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Beschreibung Kugelfraser

Der Vollradiusfraser ACTIONMILL® INOX ist aufgrund seiner Geometrie als Schlichtfra-
ser zum ,abzeilen® mit Innenkihlung fur alle Titan- und Edelstahllegierungen geeignet.
Der Fraser zeichnet sich dadurch aus, dass er lhnen tUberdurchschnittlich hohe Stand-
zeiten bietet.

Eine ausgekligelte/speziell dafur ausgearbeitete Schneiden Geometrie gepaart mit
sehr glatten Oberflachen und einer Hochleistungsbeschichtung, sowie einem Ultrafein-
korn-Vollhartmetall mit Kuhlkanalen durch den Schaft zeichnen den ACTIONMILL® INOX
als best Performance Vollradiusfraser aus. Aufgrund der INOX-Schneiden-Geometrie er-
zeugen die vierschneidigen Fraser weniger Schnittdruck und setzen das Bauteil dadurch
einer geringeren Belastung aus.

Ein grosser Vorteil ist das diese Fraser tUber die Mitte schneiden, dadurch kénnen
nahezu alle Konturen abgezeilt werden. So kdnnen diese Vierschneidigen Fraser auch
auf 3-Achsen Frasmaschinen eingesetzt werden, wo eine Schragstellung des Vollradi-
usfrasers nicht maglich ist. Mit den ACTIONMILL® INOX kénnen hoch genaue Oberfla-
chen erzeugt werden und die Prozesssicherheit wird durch dber-durchschnittlich lange
Standzeiten erhoht. Geschatzt wird die universelle Einsatzmaéglichkeit der Fraser, ob
Titan G5 (TiBAI4V) oder X20Cr13 (1.4021) und als AISI 420 bekannt, der ACTION-
MILL® INOX bietet fur alle INOX und TITAN Legierungen die beste Performance und
erspart dem Anwender die Bevorratung unterschiedlicher Vollradiusfrasern mit unter-
schiedlichen Schneidengeometrien fir die Zerspanung dieser \Werkstoffgruppen.

Durch den Entfall von \Werkzeugwechseln und Arbeitsschritten lassen sich die Haupt-
und Nebenzeiten verkirzen und die Produktivitat steigern. Die Vollradiusfraser der Serie
ACTIONMILL® INOX stehen in verschiedenen Durchmessern und Radien, mit und ohne
Innenkdhlung zur Verfugung und bieten dadurch das optimale \Werkzeug fur jede Zer-
spanungsaufgabe.

Die jeweiligen Werkzeugeigenschaften der Vollradiusfraser ergeben sich aus der Ge-
ometrie, der Beschichtung, des Hartmetallsubstrats, der Kantenpraparation und der
Innenkihlung. All diese Merkmale wirken sich auf die Standzeiten und die Leistungsfa-
higkeit aus.



IDI"Utech Bahnhofstrasse 15

CH-9553 Bettwiesen
Spann- und Werkzeugtechnik
Technique d'outillage et de serrage

Telefon: ++41 (0)71 913 70 90
Fax: ++41 (0)71 913 70 99
e-mail: info@meierprotech.ch
internet:www.meierprotech.ch

Drehen
Tournage

Frasen
Fraisage

Bohren
Percage

Wendeplatten
Plaquettes

Vollhartmetall-. Pulver-HSS-

und HSS-Werkzeuge

Outils en carbure monobloc.
HSS et HSS frittée

Werkzeugaufnahmen
Porte-outils

Spannmittel
Moyen de serrage

Gerate

Appareils




