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3010

Ausflihrung: Fas- und Zentrierfréser 45°, mit Innenkihlung
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Zentrieren, Fasenfrasen, Kantenfrasen und V-Nuten

Execution: Milling cutter for chamfering and centering, 45°, with inner coolant
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for centering, face milling and V-grooving

L1

L2

o1 = | N
I - || =0
Abmessungen - Dimension (mm) e e (et aorow oy !
. . L1 L2 D1 K° Z Dmin-Dmax é § %
020 W-W 115 40 20 45 1 0-20
020 W-WL 150 60 20 45 1 0-20 TTCCG“Q(X;‘:TT;‘:‘;ZLZ M-/T40 | M-BT15
020 W-WXL 200 80 20 45 1 0-20
Bestellbeispiel / Order example: 3010 020 W-W
Fas- und Ze

Milling cutter for cha

Ausfiihrung: Einschraub- Fas- und Zentrierfraser 60°, 90°, 120°, 142° mit Innenkihlung

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Zentrieren, Fasenfrasen, Kantenfrasen und V-Nuten

Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for centering, face milling and V-grooving

yaden s

Execution: Milling cutter for chamfering and centering, 60°, 90°, 120°, 142° with inner coolant

3011

Abmessungen - Dimension (mm) e [nbertseraw oy !

M L L1 D K Z Dmin-Dmax é § %
020 E-W M10 40 200 105 60° 1 0-16 Y T
020 E-W M10 40 20,0 10,5 90° 1 0-20 e

020 E-W M12 40 220 125 120° 1 0-24 o oo an | MAVT40 | MBTTS
020 E-W M12 40 220 125 142° 1 0-26 SR

E-W = Kiihimittelbohrung / E-W = coolant bores

Vibro- & Stahlverlangerungen siehe Katalog Werkzeug- & Formenbau
Vibro- & Steelextensions are in our Mouldmill catalogue

Bestellbeispiel / Orderexample: 3011-020 E-W 60°



Ausfiihrung: Fasfréser , mit Innenkihlung

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher 3 0 1 2
Anwendung: zum Fasenfrasen und Kantenfrasen

Execution: Milling cutter for chamfering and centering , with inner coolant

Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for face milling

e 1T

Abmessungen - Dimension (mm) e s [nbert seraw oy eee!

L L1 DminDmax dhé K° z § %

W-W 30° 120 50 5-57 25 30 2 LCEX 310404 | M-VT40 | M-BT15

W-W 45° 120 50 5-48 25 45 2 LCEX 310404 | M-VT40 | M-BT15

W-W 60° 120 50 5-35 25 60 1 LCEx 310404 | M-VT40 | M-BT15
W-W = Kihimittelbohrung Bestellbeispiel / Order example: 3012 W-W 30°

W-W = coolant bores

Riickwartssenken 45°

hamfering 45°

Ausfiihrung: Fas- und Fréssenker, 45°, mit InnenkUhlung 3 o 1 5

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: universeller Einsatz zum Frasen und Fasen, Vor- und
Ruickwartsentgraten

Execution: Face- and Milling cutter for chamfering under 45°, with inner coolant
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: universal application, face milling, chamfering and back-chamfering

il

Wendeplatte |Wpl.-schraube| Torxschliissel
insert |insert screw | key
z i
002 W 1 CPMT 05T1., M-VT 22 | M-BT 06
004 W-W ) 11 80 12 1
012 W-w 12 23,7 100 16 1
012 WL 12 23,7 200 16 1
016 W-wW 16 28,8 100 16 2 SCMT 09T3.; M-VT 40 | M-BT 15
016 WL 16 28,8 200 16 2
025 W-W 28 40,3 100 25 3
025 WL 28 40.3 200 25 3
W-W = Kihimittelbohrung Bestellbeispiel / Order example: 3015-002 W

W-W = coolant bores



Frassenke
Milling cutter for ¢

Ausfiihrung: Fas- und Frassenker, auch fir kleine Bohrungen geeignet, mit Innenkihlung
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: universeller Einsatz zum Fasen und Kantenfrésen

Execution: Face- and Milling cutter for chamfering, for small holes, with inner coolant
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: universal application, face milling, chamfering

!

@;/ D2 ) | @d-hé
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Abmessungen - Dimension (mm) wendei'::::; Y:glns ::rr:\lljvbe Iz;xsmmsse'
oD1 ©D2 L H ©dhe K  Z E
016 W-W 16 34 85 30 20  15° 3
WL 1 24 200 30 50 1e° 3 | TCMT 1102/ MVT25 | M-BTO08
025 W-W 25 53 85 30 25  15° 3
L o8 53 200 20 on  qm 5 |TCMT16T3. MVT40| M-BT15
016 W-W 16 32 85 30 20  30° 3
R v I 3 200 20 50 30° s | TCMT1102.] MVT25| M-BT08
025 W-W 25 50 85 30 25  30° 3
016 W-W 12 16 70 20 12 45° 1
g;f W';N ;2 ;‘13 288 gg ;g jgo ; TCMT 1102, MVT25 M-BT 08
021 WL 6,2 21 200 35 20  45° 2
sk o s m m E 2 owen ws wers
016 W-W 5.4 16 70 20 12 60° 1
016 WL 5,4 16 200 20 12 60° 1
027 W-W 15,8 26 90 35 20 60° 2 |TCMT1102./ M-VT25 | M-BT 08
027 WL 15,8 26 200 35 20  60° 2
032 W-W 20 355 95 39 25  60° 2
032 WL 20 355 200 39 25  60° o |TCMT16T3.| M-VT40 | M-BT 15
017 W-W 17 22 85 30 20  75° 2
017 WL 17 22 200 30 20  75° 2
TCMT 1102 M- )
022 W-W 22 27 85 30 20  75° 2 R MEBT08
022 WL 22 27 200 30 20  75° 2
gg; mz” g; gg 288 gg gg ;55’ g TCMT 16T3.] MVT 40 | M-BT 15

W-W = Kihimittelbohrung
W-W = coolant bores

Bestellbeispiel / Order example: 3025 016 W-W



10° to 80°

Ausfiithrung: verstellbarer Fasenfraser mit Kiihlkanal
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: universeller Einsatz zum Fasen und Kantenfrasen

Execution: adjustable Facecutter with coolant channel
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: universal application, face milling and chamfering

bar von 10° bis 80°

Mit Kuhlkanal
With coolant channel

Abmessungen - Dimension (mm) | " Yoo et incert sorew | Koy o
e Ly a i/
weEs W-W 020 20 100 10°-80°
nwes WL 020 20 150 10°-80°
wew WXL 020 20 200 10°-80° M-S16 | TCMT16T3.. | M\VT40 | M-BT15
W-W 025 25 100 10°-80° TCGT 16T3.. | M-V1006
WL 025 25 150 10°-80°
WXL 025 25 200 10°-80°

W-W = KiihIimittelkanal
W-W = coolant channel

Bestellbeispiel / Order example: 3055 W-W 025

Abmessungen - Dimension (mm) | ***" Yoo et ncert sorow | Koy
S :
Dh6 L Y . § %
wew W-W 020 20 100 10°-80°
wew WL 020 20 150 10°-80°
wew WXL 020 20 200 10°-80° M-S12 | SCMT1204.. | M-VT51 | M-BT20
W-W 025 25 100 10°-80° SCGT 1204..  M-V1006
WL 025 25 150 10°-80°
WXL 025 25 200 10°-80°

W-W = KiihIimittelkanal
W-W = coolant channel

Bestellbeispiel / Order example: 3060 W-W 025




Ausfiihrung: Senkfréser mit wechselbaren Senkspitzen mit Innenkiihlung

Lieferumfang: ohne Schneidplatte, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Aufbohren

Execution: Spot facing cutter with changeable inserts and inner coolant
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for spot facing

Senkfraser mit au
Spot facing milling cutte

6010

cermany

_

Einsatzbeispiel: Flachsenken
Cut profil: plane ground

Durchmesser- Schraubensenkungen | Schraubensenkungen

bereich d1 Screwboring Screwboring

Working-0 d1 Form/Type H, J, K Form/Type R

10,00 M5

11,00 M6 M5

13,00 M6

15,00 M8

18,00 M10 M8

20,00 M12

22,00 M10

24,00 M14

26,00 M16 M12

30,00 M18 M14

33,00 M20 M16
Bearbeitungs- Abmessungen Ersatzteile / Spare Parts
durchmesser _ _ Schlissel Schraube

Workingdiameter Dimensions R
501 '4
@ d1 (mm) L1 (mm) L2 (mm) @ d2 (mm) Key Clamping Screw

HD3 D10 10,00 45 90 12

HD3 D11 11,00 45 90 12 N

HD3 D13 13,00 57 105 16 TS M-M 2,5

HD3 D15 15,00 65 115 16

HD3 D18 18,00 90 140 20 X6 M-M 3

HD3 D20 20,00 95 150 25

HD3 D22 22,00 105 160 25 .

HD3 D24 24,00 110 170 32 ™8 M-M 4

HD3 D26 26,00 110 170 32

HD3 D30 30,00 140 200 32 i

HD3 D33 33.00 150 210 32 TXx10 M-M 5

Mit IK Bestellbeispiel / Order example: 6010 HD3 D10

With coolant bores



3065

Ausfiihrung: Senkfréser mit Innenkihlung
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte,
ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Aufbohren

: any
de In Germ Execution: Spot facing cutter with inner coolant
Ma Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for spot facing

@ dhé

:I_ﬂFmin oD |,| I[

0 NS -

Abmessungen - Dimension (mm) | ‘endepate | TLschathe | fomschitissel
@D OF L1 L dhe z E § %

W-W D10 10 4 23 70 8 1

W-W D11 11 4 24 75 10 1

W-W D12 12 4 25 75 10 1

W-W D13 13 5 27 85 12 1 CCGT0602..| M-VT 25 M-BT 08
W-W D14 14 5 28 85 12 1 CCMT 0602..

W-W D15 15 5 29 90 12 1

W-W D16 16 5 30 90 12 1

W-W D17 17 5 30 95 16 1

W-W D18 18 5 40 95 16 1

W-W D19 19 5 40 95 16 1

W-W D20 20 5 40 95 16 1

W-W D21 21 5 42 100 20 1

W-W D22 22 6 42 100 20 1

W-W D23 23 6 42 100 20 1

W-W D24 24 6 42 100 20 1

W-W D25 25 8 42 100 20 1 CCGT09T3..| M-VT 40 M-BT 15
W-W D26 26 8 56 120 25 1 CCMT 09T3..

W-W D27 27 8 56 120 25 1

W-W D28 28 10 56 120 25 1

W-W D29 29 10 56 120 25 1

W-W D30 30 10 56 120 25 1

W-W D31 31 12 56 120 25 1

W-W D32 32 12 56 120 25 1

W-W D33 88 12 56 120 25 1

W-W = Kihimittelbohrung Bestellbeispiel / Order example: 3065 W-W D10

W-W = coolant bores



3070

Ausfiihrung: Senkfréser mit Innenkihlung
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte,
ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Aufbohren

Execution: Spot facing cutter with inner coolant
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for spot facing

@ dhé

UV

Abmessungen - Dimension (mm) e e | intartcoron~ | kapechiisss!
3070 @0 L L1 dhe OF Z E E

W-w D10 9,8 90 23 8 8 1

W-W D11 10,8 105 24 10 10 1

W-W D12 11,8 105 25 10 10 1

W-W D13 12,8 105 26 10 12 1

W-W D14 13,8 110 27 12 12 1

W-W D15 148 120 28 12 12 1 CCGT 0602.. M-VT 25 M-BT 08
W-W D16 15,8 125 29 12 12 1 CCMT 0602..

W-W D17 16,8 140 30 16 16 1

W-W D18 17,8 140 31 16 16 1

W-w D19 18,8 150 32 16 16 1

W-W D20 19,8 150 33 16 16 1

W-W D21 20,8 160 34 16 20 1

W-W D22 21,8 160 35 20 20 1

W-Ww D23 228 165 36 20 20 1

W-W D24 23,8 170 37 20 20 1

W-W D25 24,8 180 38 20 20 1

W-W D26 25,8 185 39 20 25 1 CCGT 09T3.. M-VT 40 M-BT 15
W-W D27 26,8 190 40 20 25 1 CCMT 09T3..

W-W D28 27,8 190 41 20 25 1

W-W D29 28,8 200 42 20 25 1

W-Ww D30 29,8 200 43 25 25 1

W-W D31 30,8 200 44 25 25 1

W-W D32 31,8 200 45 25 25 1

W-W = Kiihimittelbohrung Bestellbeispiel / Order example: 3070 W-W D10

W-W = coolant bores



3075

germany

ylace in

Ausfithrung: Riickwarts-Fras-Senker, 180°,

L mit Innenkdihlung
- ) - Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte,
| L1 ohne Schraubendreher
?'7 L2 Anwendung: zum Rickwartssenken
‘ ) |_3 . i l Execution: Back facing milling cutter, 180°,
— i with inner coolant
________ Delivery: without insert, without screwdriver
! = ‘ Application: for back-facing
K= | dhé D1
| e —
Abmessungen - Dimension (mm) e e | invert svon | Koy ese!
' @D dmin L L1 L2 L3 dh6 D1 e E § %
W D15 15 85 105 55 42 35 20 25 3,5 |[CPMTO5Ti., MVT22 | M-BT 06
W D18 18 10,5 112 62 47 40 20 25 4.0
W-W D20 20 13,0 117 67 52 45 20 25 3.75 |CCMTO0602.., M-VT25 | M-BT 08
W-W D24 24 150 122 72 57 50 20 25 4.75|CCGT 0602..
W-W D26 26 17,0 132 82 67 60 20 25 5.0
W-W D30 30 19,0 142 092 77 65 20 25 6.0
W-W D33 33 210 152 102 82 75 20 25 6.6
W-W D36 36 230 173 118 93 85 32 40 7.0 |[CCMTO09T3. M-VT40 | M-BT 15
W-W D40 40 25,0 183 123 103 95 32 40 8.0 |[CCGTO09T3..
W-W D43 43 30,0 183 1283 103 95 32 40 7.0
W-W D48 48 33,0 223 163 143 135 32 40 8.0
meEw W-W D53 53 36,0 200 140 120 110 32 40 9.0
nNEU W-W D57 57 39,0 210 150 130 120 32 40 9.5 |CCMT1204. M-VT41 | M-BT 20
neEu W-W D66 66 450 235 165 145 135 40 50 11.0 |CCGT 1204..
weuy W-W D76 76 52,0 255 185 165 155 40 50 125
W-W = Kihimittelbohrung Bestellbeispiel/Order example: 3075 W D15
W-W = coolant bores =

10
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3080

Ausfithrung: Riickwarts-Fras-Senker, 45°,

mit Innenkdihlung

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte,
ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Ruckwartsfasen, 45°

Execution: Back chamfering milling cutter, 45°,

with inner coolant

Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for back-chamfering

Abmessungen - Dimension (mm) e e | tncert amon | oy iese!
ODdmin L L1 L2 L3 dhé D1 e é § %
W Di5 15 10 105 55 42 35 20 25 27
W-W D20 20 14 110 60 47 40 20 25 32 |TOMroso2. |MVT20 M-BTO06
W-W D23 23 17 120 70 57 50 20 25 32 ...
W-W D27 27 21 140 90 77 70 20 25 32| ... " | MVT25| M-BTO08
W-W D31 31 24 150 100 87 80 20 25 3.7 -
W-W = KuhImittelbohrung Bestellbeispiel/Order example: 3080 W D15

W-W = coolant bores




hrstangen

3085

Einsatzbereich: ab @ 7mm bis 55mm Ausfihrungs Einstlbare FeinspindetBonrsangen mitzyl
. . un
Workingdiameter: from @ 7 mm to 55mm Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatte,
ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Fertigen von Passungen

Execution: Adjustable boring-bars with cyl. shaft and
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for finishing operation

Mit Kiihlkanal -
With coolant channel Iace in

@ L2 L1
L
Abmessungen - Dimension (mm) @ ® & @ Wendeplatte
. ° L L1 L2 di D.min. D.max. Druckschraube YVpI.-schraube Eiqstellschraube Druckschraube
° clamp. screw | insert screw |adjust screw clamp screw
M.E.B.-07 WL 90 38 52 10 O07mm 08mm M-BL9 M-VT20 M-RE 9 M-RE 9-1 TPGX 0601 ..L
M.E.B.-08 WL 90 38 52 10 08mm 10mm M-B10 M-VT20 M-RE 10 M-RE 10-1 TPGX 0601 ..L
M.E.B.-10 WL 100 40 60 10  10mm 12mm M-BLO M-VT20 M-RE 0 M-RE 0-1 TPGX 0802 ..L
M.E.B.-12 WL 105 45 60 12 12mm 15mm M-BL1 M-VT20 M-RE 1 TPGX 0802 ..L
M.E.B.-12 WXL 130 45 85 12 12mm 15mm M-BL1 M-VT20 M-RE 1 TPGX 0802 ..L
M.E.B.-15 WL 110 48 62 16 15mm 20mm M-BL2 M-VT20 M-RE 2 M-RE 2-1 TPGX 0802 ..L
M.E.B.-15 WXL 140 48 92 16  15mm 20mm M-BL2 M-VT20 M-RE 2 M-RE 2-1 TPGX 0802 ..L
M.E.B.-20 W 100 50 50 20 20mm 25mm M-BL3 M-VT25 M-RE 3 M-RE 3-1 TCMT 1102 ...
M.E.B.-20 WL 120 50 70 20 20mm 25mm M-BL3 M-VT25 M-RE 3 M-RE 3-1 TCMT 1102 ...
M.E.B.-20 WXL 150 50 100 20 20mm 25mm M-BL3 M-VT25 M-RE 3 M-RE 3-1 TCMT 1102 ...
M.E.B.-25 W 110 56 54 25 25mm 30mm M-BL4 M-VT40 M-RE 4 M-RE 4-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-25 WL 140 56 84 25 25mm 30mm M-BL4 M-VT40 M-RE 4 M-RE 4-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-25 WXL 170 56 114 25 25mm 30mm M-BL4 M-VT40 M-RE 4 M-RE 4-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-30 W 120 56 64 25 30mm 35mm M-BL5 M-VT40 M-RE 5 M-RE 5-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-30 WL 160 56 104 25 30mm 35mm M-BL5 M-VT40 M-RE 5 M-RE 5-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-30 WXL 190 56 134 25 30mm 35mm M-BL5 M-VT40 M-RE 5 M-RE 5-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-35 W 120 60 60 32 35mm 40mm M-BL6 M-VT40 M-RE 6 M-RE 6-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-35 WL 170 60 110 32 35mm 40mm M-BL6 M-VT40 M-RE 6 M-RE 6-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-35 WXL 220 60 160 32 35mm 40mm M-BL6 M-VT40 M-RE 6 M-RE 6-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-40 W 130 60 70 32 40mm 45mm M-BL7 M-VT40 M-RE 7 M-RE 7-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-40 WL 190 60 130 32 40mm 45mm M-BL7 M-VT40 M-RE 7 M-RE 7-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-45 W 150 60 90 32 45mm 50mm M-BL8 M-VT40 M-RE 8 M-RE 8-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-45 WL 220 60 160 32 45mm 50mm M-BL8 M-VT40 M-RE 8 M-RE 8-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-50 W 150 60 90 32 50mm 55mm M-BL8 M-VT40 M-RE 8 M-RE 8-1 TCMT 16T3 ...
M.E.B.-50 WL 220 60 160 32 50mm 55mm M-BL8 M-VT40 M-RE 8 M-RE 8-1 TCMT 16T3 ...
W = Kkurz WL = lang WXL = extra lang Bestellbeispiel/Order example: 3085 M.E.B.-07 WL

W = short WL = long WXL = extra long

12



APKT.

Abmessungen

Dimensions

d | s [di

r

Bezeichnung
Designation

Cermet |Unbeschichtete Sorten- uncoated|

Beschichtete_Sorten- coated grades

o
-
X

MTM10

PTT20

PTT28

PTT35

KTE20

PTE20

PTV28

PTE35

APKT..

10,50
10,50
10,50
10,50
10,50

3,50 2,85
3,50 2,85
3,50| 2,85
3,50| 2,85
3,50 2,85

0,50
0,80
1,20
1,60
2,00

APKT 1003PDSR

APKT 100308PDSR
APKT 100312PDSR
APKT 100316PDSR
APKT 100320PDSR

APKT..

16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00

5,26| 4,40
5,26| 4,40
5,26 4,40|
5,26 4,40|
5,26 4,40|
5,26| 4,40

o,

@
=}

1,20
1,60
2,40
3,

=}
=}

4,

=}
=}

APKT 1604PDER

APKT 160412PDER
APKT 160416PDER
APKT 160424PDER
APKT 160430PDER
APKT 160440PDER

é

APHX.. (ALU)
geschliffen u. poliert

i

10,50
10,50
10,50
10,50
10,50

3,50 2,85
3,50| 2,85
3,50 2,85
3,50| 2,85
3,50 2,85

040
0,80
1,20
1,60
0

n
Q

APHX 100304 ALU
APHX 100308 ALU
APHX 100312 ALU
APHX 100316 ALU
APHX 100320 ALU

é

APHX.. (ALU)

geschliffen u. poliert

16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00

4,76 4,40|
4,76 4,40|
4,76| 4,40
4,76 4,40|
4,76 4,40|
4,76| 4,40

@

0,80
1,20
1,60
2,40
3,
4,

o 9 B
S &

APHX 1604FR ALU

APHX 160412FR ALU
APHX 160416FR ALU
APHX 160424FR ALU
APHX 160430FR ALU
APHX 160440FR ALU

APHT.. (VA)
(INOX)

16,30

5,26| 4,40

0,

®

0|

APHT 1604PDER

CCG..-CCM..
CPMT

Form
Figure

Abmessungen
Dimensions

Bezeichnung
Designation

d | s |d1l

Cermet U

hichtete Sorten- uncoated|

Sorten- coated grades

CT28

K10

MTM10

PTT20

PTT35

KTE20

PTE20

PTE35

CCMT.WM

2,38
2,38
397

CCMT 060204
CCMT 060208
CCMT 097304
CCMT 09T308
CCMT 120404
CCMT 120408

CCGT..(ALU)

0,80
0,20
0;

Y
S

0,

[
=}

CCGT 060202 ALU
CCGT 060204 ALU
CCGT 097302 ALU
CCGT 097304 ALU
CCGT 097308 ALU
CCGT 120402 ALU
CCGT 120404 ALU
CCGT 120408 ALU

CPMT..

N
=}

0,
0,

re
S

CPMT 05T102
CPMT 05T104

13
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Cermet

Sorten- uncoated|

Sorten- coated grades

Form Abmessungen Bezeichnung
Figure Dimensions Designation - 2] g 8 8 8 2 §
TdTs TailT g E|E £ £ E E £
. 952/ 9,52/ 3,97 040 SCMT 09T304 u u
9,52| 9,52/ 3,97 080|SCMT 09T308 u u
l @ A\ 12,70[12,70| 4,76 040 |SCMT 120404 u u
LN 12,70[12,70| 4,76 080 |SCMT 120408 u u
— 1| —
SCMT..WM.
I,
T N 952|952 397 | 040|SCGT 09T304 ALU u
‘I @ 12,70(12,70| 4,76 080|SCGT 120408 ALU _
N/
— | —
SCGT..ALU
6,35/ 6,35| 3,18/ 2,85/ 0,40 | SPLT 060304 | H B | | |
635 635 318|285 | SPLT 0603AD _ - L .
SPLT..
a76|238|  |040| TCMT 080204 WF U
1100635 238| | 040 TCMT 110202 WF e e
1100 635|238 | 0.40| TOMT 110204 WM .|
11001635/ 238 080\ TCMT 110208 WM - m
1650/ 952| 397| | 040| TCMT 16T302 WF O U
1650|952 397| | 040 TCMT 16T304 WM B
‘I_I'_%l\'\llll'_rrvv\\lll\él 16,50( 9,52| 3,97 080| TCMT 16T308 WM U U
11,00 635/238| 020 TCGT 110202 ALU u
1100635/ 298| |040| TCGT 110204 ALU .
1650/952| 397|020 TCGT 167302 ALU L
16,50| 9,52| 3,97 040 TCGT 16T304 ALU _
16,50| 9,52| 3,97 080 | TCGT 16T308 ALU L
TCGT..(ALV)
1650/ 952| 397| | 040 TCGX 16T304 ALU -
16,60| 9,52 4,76 040|\/CGX 16T304-6 ALU -
16,50| 9,52| 3,97 040 TCGX 16T304-12 ALU u
TCGX.. 16,50/ 9,52| 3,97 040 TCGX 16T304-14 ALU L
16,50| 9,52| 397 08 |TCMX 16T308 ZR u
1660952| 476| | 080 VCMX 16T308 ZR-6 u
16,50| 9,52| 397 080| TCMX 16T308 ZR-12 u
ToMX 16,50| 9,52| 3,97 08| TCMX 16T308 ZR-14 u
R
i 4 600|007 150 020 TPGX 060102 L u
E S 800|476\ 218|040 [TPGX 080202 L u
1 8,00|476| 2,18 040 [TPGX 080204 L u u
TPGX..
ﬁ LCEX 310404 .




1ISO

Schnittgeschwindigkeit - Verschleissfestigkeit / cuttingspeed-wear ressistance

Vorschub - Zahigkeit / advance-toughness

v

v

P

K

N

10 | 15|20 | 25 | 30 | 35 | 45 | 50

05 10 | 15| 20| 25

05 10 |15 | 20| 25

CT28 Cermet

L —

~— PTT20 |
PTT28 |

PTV28

PTE35

‘PTT35‘

K10 ] K10 ]
CMTM10
_ KlE20 || [ KIE0 |

Stahl gg MTM10, PTT20, PTE20, PTT28, PTV28
Steel I 28 PTT35, PTE35, PTT28, PTV28
Rostfreier Stahl 38 CT28, PTT28, PTV28
Stainless steel M 40
50 PTT35, PTE20, PTE35, PTT28, PTV28
Grauguss / Cast iron GG.. K 10-15 K10, MTM10
Spharoguss
Sppheroidalgcast iron GGG.. 20-25 PTT35, PTE35
Leichtmetall 10-15 K10, KTE20
Light alloys N 20-25 K10, KTE20
Exotische Materialien 10-15 K10, KTE20
Exotics 20-25 K10, KTE20

CT28 Cermet unbeschichtet/uncoated

MTM10 Aluminiumoxydbeschichtet / aluminiumoxydcoated
PTT20  Aluminiumoxydbeschichtet / aluminiumoxydcoated
PTT28  Aluminiumoxydbeschichtet / aluminiumoxydcoated
PTT35  Aluminiumoxydbeschichtet / aluminiumoxydcoated
PTE20  TIALN-beschichtet / TIALN-coated

PTV28  TIALN-beschichtet / TIALN-coated

PTE35  TIALN-beschichtet / TIALN-coated

KTE20  TIALN-beschichtet / TIALN-coated

15
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Werkzeugtypen 3030 3010* | 3055 |6010HD | 3065 3075 | 3085
3035 3011* 7 3080
Tool-types 5040 3012 3060 3070
3045 3015
Arbeitsmaterial HM-Qualitaten
Material-groups Carbides quaity | V€ | fz| Ve | fz | Ve | fz | Vc| fz | Ve| fz | Vc| fz | Vc | fz
Einfachbearbeitungs- | pTT20, PTE20 170 | 0,10| 170| o,10| 180 | 0,10/ 60| 0,10| 120 | 0,10| 120 | 0,10| 120 | 0,05
EK:Sh'i”Sfr‘:'cabo oo/ | PTT28,PTV28 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
Yy to W n
PTT35, PTE35
Flussstahl - Edelstahl PTT20, PTE20 150 | 0,10| 150| 0,10| 160 | 0,10| 60 | 0,10/ 100 | 0,10 | 100 | 0,10 | 100 | 0,05
Cast stool- alloyed steel | L1120, PTV28 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
PTT35, PTE35
PTT20, PTE20 110 | 0,10| 110| 0,10| 120 | 0,10| 60 | 0,10/ 100 | 0,10 | 100 | 0,10 | 100 | 0,05
werkzeugstahl PTT28, PTV28 0.20 0.20 0,20 0,25 0.15 0.15 0.15
Steel for tools PTT35. PTE35 D g 2 Z D D D
H)
Martensit-Ferriter PTT20 PTE20
. H)
Dg;g;gl'ﬁcr f;da?;r/;:,imo PTT28, PTV28 | 140| 0,10| 140 | 0,10| 180 | 0,10 60| 00| 90 |0,10| 90 | 0,10| 90 | 0,05
stainless steel AISI400 PTT35, PTE35 0,20 0,20 0,20 0.25 0,15 0,15 0,15
Austenitischer Rostfreier PTT20, PTE20
Stahl - Serie AISI300 PTT28, PTV28 110 | o,10| 110 o,10| 160 | 0,10| 60 | 0,10/ 100 | 0,10 | 100 | 0,10 | 100 | 0,05
Austenitic stainless steel 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
e PTT35, PTE35
Grauguss
Gray East,-,on MTM10 120 | 0,12| 120| 0,10| 120 | 0,10| 60 | 0,10 100 | 0,10 | 100 | 0,10 | 100 | 0,05
0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
) 120 | 0,10| 120| 0,10| 100 | 0,10| 60 | 0,70 80 | 0,0| 80 | 0,70| 80| 0,05
Spharoguss PTT35, PTE35 ’ ’ ! ! ’ ’ ’
Spheroidal cast iron ’ 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
S EEE M K10 140 | 0,12| 140 0,12| 110 | 0,10 60| 0,10| 100 | 0,10 | 100 | 0,10 | 100 | 0,05
Kupfer - Gelbguss 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15
Non ferrous material KTE20
--copper, brass
Aluminiumlegierung K10 400 | 0,12| 400 | 0,12| 350 | 0,10 100 | 0,10| 400 | 0,10 | 400 | 0,10 | 400 | 0,05
Alluminium alloy KTE20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,15 0,15 0,15

Die o.g. Daten sind als Empfehlungswerte zu betrachten.
The above data are approximate.

Vc = Schnittgeschwindigkeit / cutting speed

fz = Vorschub pro Zahn /advance per tooth

hm = Spanmindeststarke /average thickness of the chips

*bei zentrieren und bohren Vorschub halbieren
*by centering and drilling with half advance




v, - 1000

Drehzahl n= (U/min)
T2l p D,

. AT n-p D, .
Schnittgeschwindigkeit v, = — 1000 (m/min)

Cutting speed

Vorschubgeschwindigkeit v,.=n-z -f,  (mm/min)
Feed rate vi=n-z-f, (mm/min)
Vorschub /Umdrehung LI O (mm/U)
Feed per rotation f= e fz (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit und Drehzahl-Kopierfrasen
Cutting speed and revolution copy milling cutting

n-p-D, .
= m/min
Ve 1000 (m/min)
n=— 00 (U/min)
p - D,

D, =2-Va, (D,-a,) (U/min)

ae
Radiale Schnitttiefe (Eingriffsbreite)
radial cutting depht

ap
Axiale Schnitttiefe
axial cutting depht

Dc
Fraserdurchmesser
milling cutter diameter

f
Vorschub pro Umdrehung

feed per rotation

fz

Vorschub pro Zahn
feed per tooth

zC

(mm)

(mm)

(mm)

(mm/U)

(mm/rpm)

(mm/Zahn)
(mm{tooth)

Effektive Z&hnezahl fiir Vorschubberechnung

effective number of tooth for feed rate calculation

n

Drehzahl
revolution speed

vC
Schnittgeschwindigkeit
cutting speed

vf

Vorschubgeschwindigkeit
feed rate

(U/min)
(rom)

(m/min)
(m/min)

(mm/min)
(mmj/min)




A P K|T|1604PD E R

'Platten mit geschliffenen Planschneiden
?je nach PlattengréBe
(siehe ISO-Norm 1832)

2 & 4 5 6 7 8 9 10

Zulassige Abweichung in mm fur:
A B c D E H | ~ <

m
8 < @ o ‘:ﬂ A | 0025 +0,005 0,025
c +0,025 +0,013 +0,025
E +0,025 +0,025 +0,025
K L M o P R F +0,013 +0,005 +0,025
Y . . . f G | +0025 +0,025 +0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
o J +0,05-0,15 | 0,005 +0,025
K | +0050,15 | =0013 +0,025
s T v w L +0,05-0152 | +0,025 +0,025
?L M +0,05-0,152 | +0,080202 | 0,130
[] A < O TN | 0050152 | 0,080,200 | =0,025
U +0,08-0,252 | +0,13-0,382 | 0,130
o)

!
D M N
JE = FE
G N P Q R T U w
) - BN, B cn om o= = =

0 = Spezial X = Spezial

A,BK C,D,E,M,V R H,0,P _i__- _i:- _i:-
= A @ @

[ [ [

01 =1,59 mm 183 = 3,97 mm 07 = 7,94 mm
s T w T1 =1,98 mm 04 = 4,76 mm 08 = 8,00 mm
L 02 = 2,38 mm 05 = 5,56 mm 09 = 9,52 mm
03 = 3,18 mm 06 = 6,35 mm
I [ /

—

_Ianschneiden/Eckradius hrung
F E

1. Buchstabe d 2. Buchstabe Eckenradius mm

A =45 F=85° A=3° F=25° MO* = runde Schneidkante
D=460° P=090° B =5° G = 30° 00 = scharfe Ecken
E =75 C=7° N = 0° 01 =0,1 T S
D=15 P=11° 02=0,2
E = 20° 04 =04
08 =0,8
Z = Spezial Z = Spezial 12=12¢f.
Millimeterausfihrung Angaben nicht obligatorisch

BiSchneidrichtung
1 ;

Angaben nicht obligatorisch
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HEAD-Master HEAD:-Master HEAD-Master
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MOULDMILL
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e Prazisionswerkzeuge

1ER:

Oberpiebing
DorfstraBe 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
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