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6 mm* - D max 26 mm
max 26 mm

Bestellnummer / Order number LFG141 | LFG142 LFG 143 LFG 144 | LFG 145
GroBe |/ Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L / Usable length L 28 42 56 70 84
Wendeplatte / Insert ACLX 0607

Zahnezahl / Teeth number 2

*D min = 16mm bis Gr. 3, ab Gr. 4 D min = 17,5mm

*D min = 16mm to Gr. 3, from Gr. 4 D min = 17,5mm
e
Gade 0™ IR Bohr-Fréskopf / Drilmiling cuter
wadk
Bestellnummer / Order number LFK 14
Zahnezahl / Teeth number 2

Bestellnummer / Order number LFV 141 LFV 142 LFV 143 LFV 144 LFV 145
GroBe | Size 1 2 3 4 5

3

9,6 mm - D max 30 mm
max 30 mm

Bestellnummer / Order number LFG151/2 | LFG152/2 | LFG 153/2 | LFG 154/2 | LFG 155/2
GroBe | Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L / Usable length L 32 40 48 64 80
Wendeplatte / Insert ACLX 0607

Zahnezahl | Teeth number 2

et aermanv\ IEEFKT Bohr-Fréskopf / Drillmiling cutter
Mﬂ Bestellnummer / Order number LFK 15,6
Zahnezahl / Teeth number 2
\ Bestellnummer / Order number LFV 151 LFV 152 LFV 153 LFV 154 LFV 155
GroBe | Size 1 2 3 4 5

,6 mm - D max 30 mm
max 30 mm

BT IFG=LFK+LFV

Bestellnummer / Order number LFG151/3 | LFG152/3 | LFG153/3 | LFG 154/3 | LFG 155/3
GroBe | Size 1 2 3 4 5
Nutzldnge L /| Usable length L 32 40 48 64 80
Wendeplatte / Insert ACLX 0607

Zahnezahl / Teeth number 3

o) T e——
Ma Bestellnummer / Order number LFK 15,6
‘ Zéhnezahl / Teeth number 3

Bestellnummer / Order number LFV 151 LFV 152 LFV 153 LFV 154 LFV 155
GroBe | Size 1 2 3 4 5




F2010-D 18,6 o

Bestellnummer / Order number LFG 181 LFG 182 LFG 183 LFG 184 LFG 185
GroBe |/ Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L / Usable length L 32 40 48 64 80
Wendeplatte / Insert ACLX 0607
Zahnezahl | Teeth number 3

LFK _ Bohr-Fraskopt / Drillmiling cutter |

Bestellnummer / Order number LFK 18,6
Zahnezahl / Teeth number 3
LFV _ Verlangerung / Prolongation ||

Bestellnummer / Order number

LFV 181

LFV 182

LFV 183

LFV 184

LFV 185

GroBe

| Size

2

3

4

F-2010-D 23 Lo o b

n
((ace 1 cem J

Bestellnummer / Order number LFG 231 LFG 232 LFG 233 LFG 234 LFG 235
GroBe | Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L |/ Usable length L 46 60 70 90 115
Wendeplatte / Insert ACLX 0910
Zahnezahl / Teeth number 3

LFK _ Bohr-Fraskopf / Drillmilling cutter
Bestellnummer / Order number LFK 23
Zahnezahl / Teeth number 3

LFV _ Verlangerung / Prolongation
Bestellnummer / Order number LFV 231 LFV 232 LFV 233 LFV 234 LFV 235
GréBe | Size 1 2 3 4 5

F2010-D28 S narsomm

Bestellnummer / Order number LFG 281 LFG 282 LFG 283 LFG 284 LFG 285
GroBe |/ Size 1 2 3 4 5
Nutzlénge L | Usable length L 56 75 90 105 140
Wendeplatte / Insert ACLX 0910
Zahnezahl / Teeth number 3

LFK ~ Bohr-Fraskopf / Drillmilling cutter
Bestellnummer / Order number LFK 28
Zahnezahl / Teeth number 3

LFV ~ Verléngerung / Prolongation
Bestellnummer / Order number LFV 281 LFV 282 LFV 283 LFV 284 LFV 285
GroBe | Size 1 2 3 4 S




Radialeinstellung / radial adjustment

y Made in German}'\

mm - D max 56 mm

ax 56 mm

Bestellnummer / Order number LFG28IN | LFG282N | LFG283N | LFG 284N | LFG 285N
GroBe / Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L | Usable length L 56 75 90 105 140
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zahnezahl / Teeth number 3

Bestellnummer / Order number LFK 28N

Zahnezahl / Teeth number 3

Bestellnummer / Order number LFV 281N | LFV282N | LFV283N | LFV284N | LFV 285N
GroBe / Size 1 2 3 4 5

Radialeinstellung / radial adjustment

e WM#

o Q—

Radialeinstellung / radial adjustment

y Made in GermanY\

mm - D max 66 mm

ax 66 mm

Bestellnummer / Order number LFG331 | LFG332 | LFG333 | LFG334 | LFG335
GroBe / Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L / Usable length L 66 86 105 130 165
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zahnezahl / Teeth number 3

Bestellnummer / Order number LFK 33

Zahnezahl / Teeth number 3

Bestellnummer / Order number LFV 331 LFV 332 LFV 333 LFV 334 LFV 335
GroBe / Size 1 2 3 4 5

mm - D max 76 mm

ax 76 mm

Bestellnummer / Order number LFG 381 LFG 382 LFG 383 LFG 384 LFG 385
GroBe |/ Size 1 2 3 4 5
Nutzldnge L |/ Usable length L 76 95 115 152 190
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zahnezahl |/ Teeth number 4

Bestellnummer / Order number LFK 38

Zahnezahl / Teeth number 4

Bestellnummer / Order number LFV 381 LFV 382 LFV 383 LFV 384 LFV 385
GroBe | Size 1 2 3 4 5




Radialeinstellung / radial adjustment

Radialeinstellung / radial adjustment

@

Bestellnummer / Order number LFG441 | LFG442 | LFG443 | LFG444 | LFG445
GroBe |/ Size 1 2 3 4 5
Nutzlange L / Usable length L 75 105 140 175 220
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zéhnezahl / Teeth number 5

LFK ~ Bohr-Fraskopf / Drillmiling cutter

Bestellnummer / Order number

LFK 44

Zahnezahl / Teeth number

LFV ~ Verlangerung [ Prolongation

Bestellnummer / Order number

LFV 441

LFV 442

LFV 443

LFV 444

LFV 445

GroBe | Size

1

2

3

4

5

Bestellnummer / Order number LFG 501 LFG 502 LFG 503 LFG 504 LFG 505
GroBe / Size 1 2 3 4 5
Nutzlénge L | Usable length L 76 105 150 220 250
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zahnezahl / Teeth number 6

LFK ~ Bohr-Fraskopf / Drillmilling cutter

Bestellnummer / Order number

LFK 50

Zahnezahl / Teeth number

Bestellnummer / Order number LFV 501 LFV 502 LFV 503 LFV 504 LFV 505
GréBe | Size 1 2 3 4 5

Bestellnummer / Order number LFG 581 LFG582 | LFG583 | LFG584 | LFG585
GroBe | Size 1 2 3 4 5
Nutzldnge L |/ Usable length L 76 105 150 220 250
Wendeplatte / Insert ACLX 0910

Zahnezahl / Teeth number 6

LFK ~ Bohr-Fréskopf / Drillmilling cutter

Bestellnummer / Order number LFK 58

Zahnezahl / Teeth number 6

Bestellnummer / Order number LFV 501 LFV 502 LFV 503 LFV 504 LFV 505
1 2 3 4 5

GroBe | Size




16 mm - D max 132 mm
max 132 mm

Bestellnummer / Order number LFG 662 LFG 664
GroBe / Size 2 4
Nutzlange L / Useable length L 132 264
Wendeplatte  / Insert ACLX 0910

Radialeinstellung / radial adjustment Zahnezahl /_Teeth number 8

A erMQHY\

e BMFKT Bohr-Fraskopf / ril-milling cutter
Bestellnummer / Order number LFK 66
Zahnezahl |/ Teeth number 8

Bestellnummer / Order number LFV 662 LFV 664
GroBe |/ Size 2 4
\ TR H“\”HH”HHH”” ‘HH
in Gé ,manV \‘HH‘\‘H\H ‘H il H\MH m‘
Made 1] \\m L, mm‘ {
DIN 69871 AD+B SK 40 SK 45 SK 50
Bestellnummer
Order number LFA 1 LFA 7 LFA 2
MAS BT 40 BT 50
Bestellnummer
Order number LFA3 LFA 4
CAT (B5.5) CAT 40 CAT 50
Bestellnummer LFAS CAT40 LFAB CAT50
Order number
T T, HH H‘
H\H M1} HHHH\HHH‘HH\ “““““
or ar and emulsion* _
DIN 69871 AD+B SK 40 SK 45 SK 50
Bestellnummer
Order number LFR 1 LFR 8 LFR 2
DIN 2080 SK 40 SK 50
Bestellnummer
Order number LFR3 LFR4
MAS BT 40 BT 50
Bestellnummer
Order number LFR5 LFR6
CAT (B5.5) CAT 40 CAT 50
Kihimittelring = coolant ring Bestellnummer | | cp7caT40 LFRICAT50
n = max. 5000 U/min n = max. 5000 U/min Order number
Luftdruck 6 bar air pressure 6 bar *LFA../LFR.. A=70mm

Syslem

HSK-A50 HSK—A63 HSK-A100

Bestellnummer LFHSK 1 LFHSK 2 LFHSK 3
Order number

Radialeinstellung / radial adjustment




spannwer_

Kiihimittelring
n = max. 5000 U/min
Luftdruck 6 bar

coolant ring
n = max. 5000 U/min
air pressure 6 bar

ace ™ germ W\

e F™ )

Kiihimittelring
n = max. 5000 U/min/
Luftdruck 6 bar

coolant ring
n = max. 5000 U/min
air pressure 6 bar

DIN 69871 AD+B

SK 40

SK 45

SK 50

Bestellnummer
Order number

LFA 11 /LFA 11K

LFA 17

LFA 12 /LFA 12K

MAS

BT 40

BT 50

Bestellnummer
Order number

LFA 13 /LFA 13K

LFA 14 /LFA 14K

CAT (B5.5)

CAT 40

CAT 50

Bestellnummer
Order number

LFA15

LFA16

DIN 69871 AD+B SK 40 SK 45 SK 50
Bestellnummer
Order number LFR 11 LFR 17 LFR 12
DIN 2080 SK 40 SK 50
Bestellnummer
Order number LFR13 LFR15
MAS BT 40 BT 50
Bestellnummer
Order number LFR 14 LFR 16
CAT (B5.5) CAT 40 CAT 50
Bestellnummer
Order number LFR 21 LFR22
*LFA../LFR.. A=70mm
LFA.. K A=40mm

uuw m H‘H‘HWM \w

wm\ ‘ ‘\ i ‘m i \M

MHM bt mmm“u!hm mu

HSK-A50 HSK-A63 HSK-A100
Bestelinummer LFHSK 11 LFHSK 12 LFHSK 13
rder number

Spannwerkzeuge Clamp Tools  Systom 566N

Order number

u ””H\HUH HHHHH HHH Il
far ‘m h i m\\ ‘U H\
‘H\ ‘H ‘HH\HHH HH

DIN 69871 AD+B SK 40 SK 50
Sestellnummer LFA 18K LFA 18
MAS BT 40 BT 50
Bestellnummer
Order number LFA 20K LFA 20
CAT (B5.5) CAT 50
Bestellnummer LFA 23

Order number

DIN 69871 AD+B SK 50
Bestellnummer

Order number LFR18
DIN 2080 SK 50
Bestellnummer

Order number LFR19
MAS BT 50
Bestellnummer

Order number LFR 20
CAT (B5.5) CAT 50
Bestellnummer LFR 23

HSK und weitere Aufnahmen auf Anfrage
HSK and other adapters on request



Schraube fiir ACLX 0607 Bestellnummer Schlussel fir LFK14 Bestellnummer
Screw for ACLX 0607 Order number TS2 Wrench for LFK14 Order number GB 11/10
Eir}stellschraube D14 -D18,6 Bestellnummer TS5 SchlUssel fur LFK15,6/2 Bestellnummer GB 11/10
Adjustment screw D14 - D18,6 Order number Wrench for LFK15,6/2 Order number
Torxdreher fir ACLX 0607 Bestellnummer TS7 Schlussel fur LFK15,6/3 Bestellnummer GB 11/10
Key for ACLX 0607 Order number Wrench for LFK15,6/3 Order number
Sechskantschraubendreher fir TS5 Bestellnummer e Schlussel fur LFK18,6 Bestellnummer GB
Hexagonscrew key for TS5 Order number Wrench for LFK18,6 Order number 14/13
Schraube fir ACLX 0910 Bestellnummer Schlussel fir LFK23 Bestellnummer
Screw for ACLX 0910 Order number TS3 Wrench for LEK23 Order number GB 16/17
Eiqstellschraube D28N - D33 Bestellnummer TS4 Schlussel fur LFK28 Bestellnummer GB 21/2
Adjustment screw D28N - D33 Order number Wrench for LFK28 Order number 24
Einstellschraube D23 - D28 & D38 - D58 | Bestellnummer TS5 Schllssel fur LFK28N Bestellnummer
Adjustment screw D23 - D28 & D38 - D58 | Order number Wrench for LFK28N Order number GB 21/24
lorx?rezg&]{)&%u 0910 Bestellnummer TS9O Schllssel fur LFK33 Bestellnummer GB 24/21
ey for Order number Wrench for LFK33 Order number
Sechskantschraubendreher fir TS4 Bestellnummer SchiUssel fur LFK38 Bestellnummer GB 27/2
Hexagonscrew key for TS4 Order number TX3 Wrench for LFK38 Order number 7/24
Schlissel fur LFK44 Bestellnummer
Wrench for LFK44 Order number GB 32/27
Schlussel fur LFK50 Bestellnummer
Wrench for LFK50 Order number GB 36/32
Schlussel fur LFK58 Bestellnummer
Wrench for LFK58 Order number HK 45/50
Schlissel fur LFV28N - LFV58 Bestellnummer
Wrench for LFV28N - LFV58 Order number HK 45/50
Schraube fiir ACLX 0910 Bestellnummer Schlussel fur LFK66 Bestellnummer
Screw_for ACLX 0910 Order number TS3 Wrench for LFK66 Order number HK 58/62
Einstellschraube D66 U U
Adjustment screw D66 (B)(::;?Irll:lrlnnl‘)?rer 56 \?V?ZL'iis?;rftL\l;ggss gs:(t:lrl:l‘::n"t‘:rer HK 80/9%0
Torxdreher fir ACLX 0910 Bestellnummer
Key for ACLX 0910 Order number TS9
Sechskantschraubendreher fur TS6 Bestellnummer 5
Hexagonscrew key for TS6 Order number
Schraube fur LFA / LFR Bestellnummer TS12 Sechskantschraubendreher fiir TS12 | Bestellnummer X6
Screw for LFA / LFR Order number Hexagonscrew key for TS12 Order number
AnschluBstlck fur LFR Bestellnummer TA17 Schlussel fir TA17 Bestellnummer GB 16/17

Fitting pice for LFR

Order number

Wrench for TA17

Order number

10




Wendeplatten / Inserts N

Form Abmessungen Bezeichnung Anwendungsbereich
Figure Dimensions Designation Scope
| |b|s |di|r
- - - | 7,35 6,30/ 3.20 ACLX 0607
‘ ASTC25 TICN unlegierte Baustahle
1080/1060) 4,16 ACLX 0910 unalloyed structured steels
ASTC25 TICN
~ | 728 630|520 ACLX 0607 unlegierte und legierte Baustahle
/ AMTC TICN+MOST | Trockenbearbeitung
106011060 4,16 ACLX 0910 alloyed and unalloyed structure steels
AMTC TICN+MOST | §ry operation
7,35| 6,30| 3,20 ACLX 0607 Werkzeugstéhle bis 62 HRC,
TIALN GGG40-60
10.60/10.60| .16 ACLX 0910 Tool steels up to 62 HRC
TIALN GGG40-60
| 75| 630|320 ACLX 0607 Werkzeugstahle bis 62 HRC, GGG40-60
SX Exxtral . .
o flr unterbrochenen Schnitt
108011060/ 416 ACLX 0910 Tool steels up to 62 HRC, GGG40-60
SX Exxtral .
for continuous cut
7 | 7.35] 6:30| 3,20 ACLX 0607 . .
PTV28 Werkzeugstahle bis 62 HRC,
osohosol 416 PO Tool steels up to 62 HRC
PTV28
- | 735| 630|320 ACLX 0607 Werkzeug- und nichtrostende
TS Stahle, hochlegierte Werkstoffe
1060110,60| 416 ACLX 0910 Tool steels and highly alloyed materials,
Ll 9 stainless steels
735| 6:30| 320 ACLX 0607 Werkzeug- und nichtrostende Stéhle,
‘ MTM35/MOST hochlegierte Werkstoffe, Trockenbearbeitung
1060/1060| 4.16 ACLX 0910 Tool steels and highly alloyed materials,
MTM35/MOST stainless steels, dry operations
B | 55| 630|520 ACLX 0607 Werkzeug- und nichtrostende
-‘ PTT28 Stahle, hochlegierte Werkstoffe
1060110,60| 416 ACLX 0910 Tool steels and highly alloyed materials,
PTT28 stainless steels
7,35 6,30 3,20 ACLX 0607
KTE20 Aluminium, Kupfer, Kunststoffe
1080/1080) 4,18 ACLX 0910 Aluminium, copper, synthetics
KTE20
B ~ | 7,35| 6,30( 3,20 ACLX 0607
[t ASG TIN
‘ GG20-30
10,60[10,60| 4,16 ACLX 0910
ASG TIN




Schnittgeschwindigkeit / cutting speed
Empfehlungen / Recommendations

Kiihlung q . Schnitt Kiihlung
cooling | Gruppen | Beispiel |geschwindigkeit| cooling
Emulsion Groups Example cutting speed |Luft Emulsion
Emulsion m/min Air Emulsion
Unlagierie ST37 GuBeisen mit _ GG20
legierte Stahle C15 Lamellengraphit | GG30 150 - 250
16MnCr5 160 - 200
alloyed Gray
unalloyed steels  |20MnCr5 . . cast iron . .
C<0,2 % 20CrMo5
StahlguB, unlegierte] ST50, ST70 GuBeisen mit GGG40
legierte Stahle GS45, GS60 Kugelgraphit GGG60 120 - 200
cast steel,unalloyed|C45 C60 130 - 200 Ductile
glyl;)z/ggos’tee;: ° 42CrMo4 . . cast iron . .
Rm<900 N/mm? 50Crv4
legierte Stahle 60Crv4 Aluminium- AlMg2
Gesenkstéhle, HSS |145CrV6 legierungen AlMgSit1 200 - 450
alloyed steels X17CrMo12 60 - 150 (untereutektiod)
Jostoos. HSS 190NiV3 O ® Aluminum alloys O ®
Rmséoo N/mm2 (hypoeutectoid)
hochleg. S:\éhle X6CrMo4 Titan-
austenitischer ;
rostfreier Stahl, HSS X5CrMo1810 EEfenmeEm 60 - 100
highly alloyed steels|X20CrMo13 60 - 80 O . Titanium alloys O
austenitic X12CrNi18 8
stainless steel, HSS
C<0,2%
Seenne Ole [F" meoseizee | @ | @
hardened steel 30 ) K-factor (page 17)
up to 62 HRC i® EEl) Besiings reduce by 50 %

Nicht die m/min bringen kiirzere Bearbeitunszeiten, sondern der vf !
Not speed reduces the working time, but the feed rate !

1. Schruppvorgang / Roughing process

1. Werkzeug auf Bohrungs-
mitte anstellen

1. Settoolin the center of the bore

4. Einmal Umlauf ohne axiale
Zustellung, um planflachigen
Bohrungsgrund zu erzeugen

4. One circulation without axial feed
to obtain aflat surface on
the bottom

12

2. Auf Schruppdurch-
messer anstellen

2. Adjustfor the roughing diameter

@ besonders geeignet / very suitable
O geeignet / suitable

Arbeitsablauf /working process

VTP Fi
/ /
///

7

£ /{

/s

3.Im Gleichlaufin Richtung
Bohrungsgrund verfahren

3. Working synchronized towards
The boring ground

5. Werkzeug auf Bohrungsmitte
und anschlieBend aus dem
Werkstuck nach oben fahren

5. Setthetool to the boring center,
afterwards (if it 's possible) double
the rpmtofinish




HEAD-MASTER F2010  Bahnaustelung | sl éisinart GHGTRIGHL

F-2010 D14 bis D18,6 Gr. 3:

Bahnzustellung K=1,30 pro Umlauf

F-2010 D23 bis D66 Gr. 3:

Bahnzustellung K=1,60 pro Umlauf

15 =

F-2010 D14 to D18,6 Gr. 3:
Adjustment K=1,30 per circ.

F2010 D23 to D66 Gr.3:
Adjustment K=1,60 per circ.

1,1 =

iEGE=cc..............

1’3__. .............

K = Bahnzustellung / Umlauf (mm
Gr=WerkzeuggroBe / Nutzlange

K = axial adjustment / circulation (mm)
Gr=tool size / usable length

D23 - D66

D14 - D18,6
| | |
2 4

S G

Bei geharteten Stahlen bis 62 HRC den K-Faktor um 50% reduzieren
With hardened steels up to HRC 62, reduce the K-factor by 50%

HEAD-MASTER F-2010 Verschbwerta FiRiielil

Vorschubwert fz iber Frasmittelbahn berechnen
calculate the feed rate on the central milling path

F-2010 D 14 (mm)

i

0,25+

0,197

0,134
f f
17,5 20 23 p(mm)
Dmin D Dmax

Beispiel: Bearbeitungsdurchmesser=20mm

Vorschub pro Zahn (fz)=0,19

F-2010 D 18,6 (mm)

fz

0,30¢

0,154

25 35 D(mm

Dmin Dmax

© Bohrungsfrasen
Boremilling

F-2010 D 15,6 (mm)

fz

0,25+ o

0,16

0,134

y f
20 25 30 p(mm)
Dmin D Dmax
Example: working diameter =25mm

Feed rate/tooth (fz)=0,16

F-2010 D 23 (mm)

fz
0,40+ o
0,30+
0,234
0,204
f f
30 46 p(mm)
Dmin Dmax

13



14

F-2010 D 28 (mm)

0,454

0,35F

0,274

N\

f f
40 56  D(mm)
Dmin Dmax

F-2010 D 28N (mm)

F-2010 D 33 (mm)

05 ¥

033}

N\

50 66 D(mm)

Dmin Dmax

F-2010 D 44 (mm)

05 +

0,354+

N\

72 88 D(mm)

Dmin Dmax

F-2010 D 58 (mm)

05 1

0,354

\

100 116 D(mm)
Dmax

fz
0,45+
035F
0,27+
4‘0 5;6 D(mm)
Dmin Dmax
F-2010 D 38 (mm)
fz
05 +
033t
60 76 D(mm)
Dmin Dmax
F-2010 D 50 (mm)
fz
A
05 + o
0,354+
84 100 p(mm)
Dmin Dmax
F-2010 D 66 (mm)
fz
05 + 1]
0,354+
116 132 p(mm)
Dmin Dmax




Empfehlung

R
5010

- Definierter Radius

- Hohe Vorschiibe (fz- bis 2,5mm)

- Trager aus speziellem Werkzeugstahl

- Kiihimittelbohrungen fiir optimale Spaneentsorgung

- Ideal fiir Schrupp- Schlichtkopieren, Taschen- Nutenfrasen, Auskoffern

- definated radius
- high cutting speeds (fz- bis 2.5mm)

- spezial tool steel HY\
- coolant bores / el cerma :
- ideal for roughing-finishing-copy, pockets and holes \ Mad
Schlichten / finishing
Schruppen / roughing
Schrupp-Schlichtkopieren Bohren und Planfrasen

roughin-finish-copy Helixfrasen / Helical Milling / boring and face milling

y = L

im Gleichlauf Bohren bis 2,5mm Zustellung
down-cut milling boring up fo 2.5mm

5015

((yrace in

Helixfrasen / Helical Milling

5020 = 5025

im Gleichlauf
down-cut milling

( Made in Germaﬂ)'\

f Mad

15
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MOULDMILL

HEAD-Master

fwll]

FACE & CHAMFER MILLING

LR

ML

DRILLING

HEAD-Musfer
‘ Z

TURNING

HEAD-Master

it

HEAD-Master

\ti/

SOLID CARBIDE TOOLS

WERKZEUC

e Prazisionswerkzeuge
eMaschinenbau

1ER:

Oberpiebing
Dorfstralle 14

D-94330 Salching

Tel.: +49 (0)9426 - 80 26 50
Fax: +49 (0)9426 - 80 26 51

e-mail: info@maier-tools.de
www.maier-tools.com

F-2010 - 02/09

HEAD-Muster
.
.IIID

GROOVINGTOOLS




