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WERKZEUGKATALOG
Gültig ab 1. Oktober 2015, alle Preise in Euro.
Änderungen von Baumaßen aufgrund neuer Normen oder technischer Weiterentwicklungen behalten wir uns ausdrücklich 
vor. Die bildliche Darstellung der Produkte muss nicht in jedem Falle und in allen Einzelheiten dem tatsächlichen Aussehen 
entsprechen.
Änderungen jeder Art oder Druckfehler von technischen Daten berechtigen nicht zu Ansprüchen. Nachdruck von Text und 
Bildern, auch auszugsweise, ist ohne unsere Genehmigung nicht gestattet.
Mit Ausgabe dieses Kataloges werden alle früheren Preise ungültig.

TOOL CATALOGUE
Valid from 1st of October 2015, all prices in Euro.
We expressly reserve the right to alter structural dimensions as a result of new standards or technical developments.
The illustration of the products may not be identical to the actual appearance of a product in every case and in every 
detail.
Alterations of any kind or misprints do not create an entitlement to assert claims. It is prohibited to re-print texts and 
illustrations, even excerpts thereof, without our authorisation.
All earlier prices cease to be valid on publication of this catalogue. 

Vertrieb und Beratung durch:
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WIR SIND HACHENBACH
Wir fertigen Hochleistungsfräser - seit mehr als 60 Jahren.
Manufacturers of high-performance milling tools - for over 60 years.

Seit über 60 Jahren fertigen wir Hochleistungsfräser 
für den industriellen Einsatz. Aus dem kleinen Famili-
enbetrieb ist mittlerweile ein international agierendes 
Unternehmen geworden. Handgeführte Schleifma-
schinen sind durch CNC-gesteuerte Fertigungsma-
schinen ersetzt worden. Messschieber und Messuhr in 
der Qualitätskontrolle wurden von berührungslosen 
Messsystemen abgelöst. Und doch sind wir unseren 
Grundsätzen treu geblieben: 
Made in Germany: von der Idee und Konstruktion 
bis zum fertigen Produkt. 
Qualität vor Quantität: Wir können und wollen 
nicht mit Billiganbietern konkurrieren, sondern unse-
ren Kunden innovative, zuverlässige Hochleistungs-
werkzeuge liefern. Unser Vorteil ist der technische 
Vorsprung – nicht der günstigste Preis.
Dialog: Wir suchen den offenen ehrlichen Dialog mit 
Kunden und Lieferanten. Für eine langfristige partner-
schaftliche Geschäftsbeziehung und einen gemeinsa-
men Erfolg.
Diese Philosophie hat uns die letzten 60 Jahre stetig 
voran gebracht und wir sind überzeugt, dass darin 
auch die Zukunft von Hachenbach liegen wird.

For over 60 years we have been manufacturing high-
performance milling tools for industrial use. What 
started as a small family enterprise has now become 
an international company. Hand-operated grinding 
tools have now been replaced by CNC machine tools. 
In the area of quality control, vernier callipers and 
dial gauges have given way to non-contact measuring 
systems. But we have always remained true to our 
principles: 
Made in Germany: From the original idea and design 
right through to the finished product. 
Quality before quantity: We cannot and do not 
intend to compete with low-cost vendors. Instead we 
supply our customers with innovative and reliable 
high-performance tools. Our advantage lies in our 
technology lead – not in a low price.
Dialogue: We seek open and frank dialogue with our 
customers and suppliers. To ensure long-term busi-
ness relationships based on partnership and mutual 
success.
Over the past 60 years this philosophy has conti-
nuously driven our progress and we are convinced 
that it will also define Hachenbach’s future.

Hachenbach Präzisionswerkzeuge: 
Zentral in Deutschland / In the middle of Germany
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Beschichtungen Coatings

 TIXAL FLY
Mehrlagige Schicht auf Zirkon-Nitrid-Basis mit extrem niedrigem Reibwert. Einsatzgebiete: NE-Metalle wie Aluminium, 
Kupfer, Magnesium, sowie Kunststoffe. Besonders hervorzuheben ist die polierte Oberfläche, welche das Anhaften von NE-
Metallen extrem verzögert.
Multilayer film on zirconium nitride-based ultra-low coefficient of friction. Applications Non-ferrous metals such as alu-
minum, copper, magnesium, and plastics. Of particular note is the polished surface, which delays the extreme adhesion of 
non-ferrous metals.

 TIXAL DRILL
Einlagige Standard-Beschichtung, die bevorzugt bei Bohrwerkzeugen Anwendung findet. Durch die geringe Reaktivität und 
die relativ niedrige Wärmeleitfähigkeit, bei gleichzeitig hoher Härte und Haftfestigkeit, eignet sich diese Beschichtung be-
sonders für die Zerspanung von Fe-Metallen und sonstigen Stahlwerkstoffen.
TIXAL DRILL ply standard coating, which preferably takes place at drilling tools application. Due to the low reactivity and 
the relatively low thermal conductivity, coupled with high hardness and adhesion, this coating is particularly suitable for the 
machining of ferrous metals and other steel materials.

 TIXAL UNI
Modifizierte TIALN-Beschichtung für HSS- und Hartmetallwerkzeuge. Sehr gute Oxidationsbeständigkeit, bei einer Einsatz-
temperatur von bis zu 800 °C. Die polierte Oberfläche garantiert bestmögliche Spanabfuhr aufgrund hervorragender Gleit-
eigenschaften.
TIXAL UNI Modified TiAlN coating for HSS and carbide tools. Very good oxidation resistance, at an operating temperature of 
up to 800 °C. The polished surface guarantees optimum chip removal due to excellent sliding properties.

 TIXAL PRO
Diese aluminiumdominierte Mehrlagen-Beschichtung ist gekennzeichnet durch eine hervorragende Oxidationsbeständig-
keit, nanokristalline Struktur, sehr glatte Oberfläche sowie eine extrem gute Haftung auf dem Werkzeug. Die Einsatztempe-
ratur liegt bei über 900 °C und verfügt über Leistungsreserven, die den Ansprüchen an moderne HPC-Werkzeuge mehr als 
gerecht wird.
TIXAL PRO These aluminum dominated multilayer coating is characterized by excellent resistance to oxidation, nanocrystal-
line structure, very smooth surface and extremely good adhesion to the tool. The operating temperature is about 900 °C and 
has a power reserve that meets the demands of modern HPC tools more than justice.

 TIXAL ULTRA
Neuentwickelte Hochleistungsschicht, die aufgrund der nochmals gesteigerten Oxidationsbeständigkeit und sehr hohen 
Warmhärte, Einsatztemperaturen von über 1100 °C gewährleistet. Mit bis zu 30% längerer Standzeit gegenüber anderen 
Hochleistungsschichten stellt die TIXAL ULTRA-Beschichtung neue Bestwerte, gegenüber vergleichbaren Hochleistungs-
schichten am Markt dar.
Newly developed high-performance TIXAL ULTRA layer, ensuring operating temperatures of over 1100 °C due to the even 
higher standard oxidation resistance and very high hot hardness. With up to 30% longer service life compared to other high-
performance coatings, the coating ULTRA TIXAL new records than comparable high-performance coatings are on the market.
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Beispiele
Symbolbeschreibung

Examples
Description of symbols

Baulänge Constructional length

Schaftausführung Shank design

Schneidstoff Cutting material

Schneidengeometrie Cutting geometry

Verzahnungstyp Toothed type

Bearbeitungsbeispiel Application example

Vorschubrichtung Feed direction

extra kurz
kurz
lang
extra lang

extra short
short
long
extra long

Kantenradius Radiused edge

Bevorzugtes Einsatzgebiet Preferred application

Beschichtung Coating
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FRÄSWERKZEUGE
AUS VOLLHARTMETALL

MILLING TOOLS
MADE OF SOLID CARBIDE
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Unverbindliche Preisempfehlung8

Inhalt Contents

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

W

209 30 01 Werksnorm lang ALU, Kunststoff N 1 blank 11

217 45 02 Werksnorm lang ALU, Kunststoff N 2 blank 12

218 45 02 Werksnorm lang ALU, Kunststoff N 2 blank 12

216 27 02 Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 2 blank 13

210 20 03 DIN 6527 A, B lang ALU, Kunststoff N 3 blank 14

210 45 03 DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 blank 15

210 45 03 C DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 16

 
219 40 13 C DIN 6527 B

kurz und 
lang

ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 17

 
219 40 13 C DIN 6527 B

kurz und 
lang

ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 17

211 45 03 DIN 6527 A
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 blank/Tixal Fly 18

210 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 20

 
219 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 20

216 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 21

217 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 21

214 45 03 Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 blank/Tixal Fly 22

WS

290 45 03 C DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 19

WR

270 40 13 C DIN 6527 B lang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 23

 
279 40 13 C DIN 6527 B lang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 23

 
279 40 13 C DIN 6527 B lang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 23

270 40 13 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 24

 
279 40 13 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 24

*Z=Zähnezahl / *T=Teeth
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Unverbindliche Preisempfehlung 9

Inhalt Contents

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

N

200 30 02 C DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
Stahl, Guss P K 2 Tixal Uni 25

202 30 02 C DIN 6527 A, B kurz Stahl, Guss P K 2 Tixal Uni 26

220 30 02 Werksnorm max. 3xD Universal
P M K 
N S H

2 blank/Tixal Pro 52

222 30 02 Werksnorm max. 3xD Universal
P M K 
N S H

2 blank/Tixal Pro 53

204 30 03 Werksnorm überlang Stahl, Guss P K 3 blank/Tixal Pro 27

200 45 03 C DIN 6527 A, B lang Stahl, Inox P M 3 Tixal Uni 28

204 30 04 Werksnorm überlang Stahl, Guss P K 4 blank/Tixal Pro 29

200 45 08 C
DIN 6527 A, B 

oder 6528
lang und 

extra lang
Stahl, Guss P K 6 Tixal Pro 30

202 30 04 C DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
Stahl, Guss P K 4 Tixal Uni 31

200 38 04 C DIN 6527 A, B lang Stahl, Guss P K 4 Tixal Pro 32

200 41 04 C DIN 6527 A, B lang Stahl, Inox P M 4 Tixal Ultra 33

200 50 04 C DIN 6527 A, B lang Universal P M K S 3 - 4 Tixal Pro 34

201 50 04 C DIN 6527 A, B lang Universal P M K S 3 - 4 Tixal Pro 35

200 41 15 C
DIN 6528 B  

u. Werksnorm
lang Stahl, Inox, Titan P M S 5 Tixal Ultra 37

N - konisch

203 00 00 Werksnorm
Neigung 
0,5° / 1°

Universal P M K N 4 blank/Tixal Pro 41

203 05 00 Werksnorm
Neigung 
1,5° / 2°

Universal P M K N 4 blank/Tixal Pro 42

203 10 00 Werksnorm
Neigung 
3° / 5°

Universal P M K N 4 blank/Tixal Pro 43

203 15 00 Werksnorm
Neigung 
10° / 15°

Universal P M K N 4 blank/Tixal Pro 44

203 20 00 Werksnorm
Neigung 

20° / 30° / 45°
Universal P M K N 4 blank/Tixal Pro 45
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Unverbindliche Preisempfehlung10

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

NS

290 50 14 C DIN 6527 B kurz Universal P M K S 4 Tixal Pro 36

290 50 14 C DIN 6527 B mittellang Universal P M K S 4 Tixal Ultra 36

290 41 15 C
DIN 6528 B  

u. Werksnorm
lang Stahl, Inox, Titan P M S 5 Tixal Ultra 37

FHR

251 50 04 C DIN 6527 A, B lang Stahl, Guss, Inox P M K 3 - 4 Tixal Pro 38

250 45 04 C DIN 6527 A, B lang
Stahl, Titan, 

gehärteter Stahl
P S H 4 - 6 Tixal Uni 39

HR

280 30 04 C DIN 6527 A, B
kurz und 

lang
Stahl, Guss P K 4 Tixal Pro 40

Divers

209 00 14 C
Entgrat- 
fräser

-- Stahl, Guss P K 4 Tixal Uni 46

209 01 04 C
VR- 

Entgrater
-- Stahl, Guss P K 4 Tixal Uni 47

209 30 02 Multifräser -- Stahl, Guss P K 4 blank/Tixal Uni 48

200 00 04 C
Viertelkreis- 

fräser
-- Stahl, Guss P K 4 - 5 Tixal Uni 49

200 00 02 C
Viertelkreis- 

fräser
-- Stahl, Guss P K 2 Tixal Uni 49

209 00 01
Gravier- 
stichel

-- Stahl, Guss P K 4 blank 50

410 20 02
NC- 

Anbohrer
-- Universal P M K N 2 blank 51

HSC

222 20 02 C Werksnorm kurz,lang
Stahl, 

gehärteter Stahl
P H 2-4 Tixal Uni 54

221 20 02 C Werksnorm kurz
Stahl, 

gehärteter Stahl
P H 2-4 Tixal Uni 55

221 20 02 C Werksnorm lang
Stahl, 

gehärteter Stahl
P H 2-4 Tixal Uni 56

221 50 08 C Werksnorm lang
Stahl, 

gehärteter Stahl
P H 4-8 Tixal Pro 57

Inhalt Contents
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Unverbindliche Preisempfehlung 11

Einzahnfräser

Werksnorm

Single-tooth milling cutter

Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 209 30 01 Alu <500 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ W ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro fz
 3 12 50 3 1 030 23,00 0,010

4 15 60 4 1 040 25,90 0,020
5 17 60 5 1 050 29,80 0,025
6 20 65 6 1 060 34,40 0,035
8 24 65 8 1 080 41,20 0,040

10 25 75 10 1 100 53,40 0,045
12 32 83 12 1 120 72,00 0,055
16 38 93 16 1 160 118,40 0,060

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Kunststoff Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
209 30 01 Vc= 180 200 200

l2

l1

d2

d1

209 30 01

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

3 - 6 0,05

8 - 10 0,1

12 - 16 0,15
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Unverbindliche Preisempfehlung12

Torus- / Radiusfräser

torisch oder mit runder Stirn
Werksnorm

Torus- / Radius cutter

toric or ball end
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 217 45 02 218 45 02 Alu <500 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. r Typ W r Typ W ae=0,2xD 
ap=0,3xD

ae=0,2xD 
ap=0,1xD

h6 Euro Euro fz fz
2 2 70 2 2 02070 -- -- 1,0 20,70 -- 0,010
2 2 100 2 2 02100 -- -- 1,0 23,00 -- 0,010
3 3 70 3 2 03070 1,0 18,40 1,5 19,90 0,010 0,025
3 3 100 3 2 03100 1,0 19,20 1,5 22,30 0,010 0,025
4 4 70 4 2 04070 1,0 19,90 2,0 21,40 0,018 0,035
4 4 100 4 2 04100 1,0 24,50 2,0 24,50 0,018 0,035
4 4 125 4 2 04125 1,0 25,20 2,0 26,80 0,018 0,035
5 5 70 5 2 05070 1,0 23,70 2,5 25,20 0,025 0,050
5 5 100 5 2 05100 1,0 27,50 2,5 28,30 0,025 0,050
5 5 125 5 2 05125 1,0 30,60 2,5 32,00 0,025 0,050
6 6 70 6 2 06070 1,0 25,90 3,0 26,80 0,045 0,065
6 6 100 6 2 06100 1,0 32,00 3,0 32,90 0,045 0,065
6 6 125 6 2 06125 1,0 35,10 3,0 34,40 0,045 0,065
6 6 150 6 2 06150 1,0 43,50 3,0 43,50 0,045 0,065
8 8 100 8 2 08100 1,0 41,90 4,0 43,50 0,065 0,090
8 8 125 8 2 08125 1,0 47,30 4,0 48,00 0,065 0,090
8 8 150 8 2 08150 1,0 57,20 4,0 57,20 0,065 0,090

10 10 100 10 2 10100 1,0 57,30 5,0 59,80 0,075 0,110
10 10 125 10 2 10125 1,0 64,30 5,0 66,70 0,075 0,110
10 10 150 10 2 10150 1,0 80,50 5,0 81,20 0,075 0,110
10 10 175 10 2 10175 1,0 83,70 5,0 85,90 0,075 0,110
12 12 100 12 2 12100 1,0 73,60 6,0 76,70 0,090 0,130
12 12 125 12 2 12125 1,0 82,90 6,0 85,90 0,090 0,130
12 12 150 12 2 12150 1,0 103,70 6,0 106,00 0,090 0,130
12 12 175 12 2 12175 1,0 110,80 6,0 113,10 0,090 0,130
14 14 100 14 2 14100 1,0 93,70 7,0 97,50 0,100 0,140
14 14 125 14 2 14125 1,0 111,50 7,0 115,30 0,100 0,140
14 14 150 14 2 14150 1,0 137,70 7,0 141,60 0,100 0,140
14 14 175 14 2 14175 1,0 147,90 7,0 151,70 0,100 0,140
16 16 100 16 2 16100 1,0 115,30 8,0 120,00 0,110 0,160
16 16 125 16 2 16125 1,0 137,00 8,0 142,30 0,110 0,160
16 16 150 16 2 16150 1,0 173,30 8,0 175,70 0,110 0,160
16 16 175 16 2 16175 1,0 181,10 8,0 188,90 0,110 0,160
20 20 100 20 2 20100 1,0 168,00 10,0 181,10 0,130 0,190
20 20 125 20 2 20125 1,0 205,00 10,0 218,20 0,130 0,190
20 20 150 20 2 20150 1,0 253,00 10,0 266,10 0,130 0,190
20 20 175 20 2 20175 1,0 273,90 10,0 287,10 0,130 0,190

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
217 45 02 Vc= 350 250
218 45 02 Vc= 350 250

l2

l1

d2

d1 r

l2

l1

d2

d1 r

217 45 02 218 45 02
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Unverbindliche Preisempfehlung 13

Langlochfräser

Werksnorm

Slotting end 
milling cutter
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 216 27 02 Alu <500 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. r Typ W ae=0,2xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h7 Euro fz fz
2 3 40 1,9 2 02040 0,1 59,00 0,015 0,005
3 4 60 2,9 2 03060 0,1 59,00 0,020 0,010
4 5 60 3,8 2 04060 0,1 59,00 0,025 0,015
5 8 70 4,8 2 05070 0,1 67,00 0,300 0,020
6 8 100 5,8 2 06100 0,1 77,00 0,035 0,025
8 10 100 7,8 2 08100 0,1 91,00 0,050 0,030

10 14 100 9,7 2 10100 0,1 105,00 0,070 0,040
12 16 125 11,7 2 12125 0,1 140,00 0,090 0,050
16 20 125 15,7 2 16125 0,1 200,00 0,110 0,070
20 25 125 19,7 2 20125 0,1 290,00 0,130 0,090

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
216 27 02 Vc= 350 250

l2

l1

d2

d1 r

d1 > d2

216 27 02
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Unverbindliche Preisempfehlung14

Schaftfräser

DIN 6527 A/B

End milling cutter

DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 210 20 03  210 20 13 Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
4 11 14 3,7 57 6 2 040   36,00 -- 0,010 0,008
5 13 16 4,7 57 6 2 050   36,00 -- 0,011 0,008
6 13 21 5,7 57 6 2 060 31,30 31,30 0,020 0,015
8 19 27 7,7 63 8 2 080 38,90 38,90 0,020 0,015

10 22 32 9,7 72 10 2 100 51,30 51,30 0,030 0,025
12 26 38 11,7 83 12 3 120 73,60 73,60 0,040 0,030
14 26 38 13,7 83 14 3 140   91,00 -- 0,050 0,040
16 32 44 15,7 92 16 3 160 114,60 114,60 0,070 0,050
18 32 44 17,7 92 18 3 180  138,00 -- 0,070 0,050
20 38 54 19,7 104 20 3 200 179,60 179,60 0,080 0,060
25 45 65 24,7 121 25 3 250  306,50 -- 0,095 0,070

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
210 20 03/13 Vc= 320 350

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

210 20 03 210 20 13

FR
Ä

SW
ER

K
ZE

U
G

E 
A

U
S 

VO
LL

H
A

RT
M

ET
A

LL
M

IL
LI

N
G

 T
O

O
LS

 M
A

D
E 

O
F 

SO
LI

D
 C

A
RB

ID
E



Unverbindliche Preisempfehlung 15

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 210 45 13 Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 3 6 1,9 50 6 3 0203   23,40   23,40 0,016 0,013
3 4 7 2,8 50 6 3 0304   23,40   23,40 0,016 0,013
4 5 8 3,7 54 6 3 0405   23,40   23,40 0,032 0,024
5 6 9 4,7 54 6 3 0506   23,40   23,40 0,032 0,024
6 7 15 5,7 54 6 3 0607   20,60   20,60 0,048 0,040
8 9 17 7,7 55 8 3 0809   29,00   29,00 0,064 0,048

10 11 20 9,7 60 10 3 1011   39,70   39,70 0,080 0,064
12 12 24 11,7 70 12 3 1212   56,60   56,60 0,110 0,080
16 16 28 15,7 80 16 3 1616   93,40   93,40 0,128 0,096
20 20 32 19,7 82 20 3 2020  144,30  144,30 0,160 0,128

2 7 10 1,9 57 6 3 0207 27,60 27,60 0,016 0,013
3 8 11 2,8 57 6 3 0308 27,60 27,60 0,016 0,013
4 11 14 3,7 57 6 3 0411 27,60 27,60 0,032 0,024
5 13 16 4,7 57 6 3 0513 27,60 27,60 0,032 0,024
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 24,80 24,80 0,048 0,040
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 34,00 34,00 0,064 0,048

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 48,10 48,10 0,080 0,064
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 65,80 65,80 0,110 0,080
14 26 38 13,7 83 14 3 1426 97,00 97,00 0,110 0,080
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 107,60 107,60 0,128 0,096
18 32 44 17,7 92 18 3 1832 141,50 141,50 0,128 0,096
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 171,90 171,90 0,160 0,128

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
210 45 03/13 Vc= 220 480 500

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

210 45 03210 45 03 210 45 13
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Unverbindliche Preisempfehlung16

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 C 210 45 13 C Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 3 6 1,9 50 6 3 0203   28,30   28,30 0,016 0,013
3 4 7 2,8 50 6 3 0304   28,30   28,30 0,016 0,013
4 5 8 3,7 54 6 3 0405   28,30   28,30 0,032 0,024
5 6 9 4,7 54 6 3 0506   28,30   28,30 0,032 0,024
6 7 15 5,7 54 6 3 0607   25,50   25,50 0,048 0,040
8 9 17 7,7 55 8 3 0809   37,50   37,50 0,064 0,048

10 11 20 9,7 60 10 3 1011   51,00   51,00 0,080 0,064
12 12 24 11,7 70 12 3 1212   71,50   71,50 0,110 0,080
16 16 28 15,7 80 16 3 1616  119,60  119,60 0,128 0,096
20 20 32 19,7 82 20 3 2020  186,80  186,80 0,160 0,128

2 7 10 1,9 57 6 3 0207 33,30 33,30 0,016 0,013
3 8 11 2,8 57 6 3 0308 33,30 33,30 0,016 0,013
4 11 14 3,7 57 6 3 0411 33,30 33,30 0,032 0,024
5 13 16 4,7 57 6 3 0513 33,30 33,30 0,032 0,024
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 30,50 30,50 0,048 0,040
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 42,50 42,50 0,064 0,048

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 59,50 59,50 0,080 0,064
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 80,70 80,70 0,110 0,080
14 26 38 13,7 83 14 3 1426 121,00 121,00 0,110 0,080
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 134,40 134,40 0,128 0,096
18 32 44 17,7 92 18 3 1832 179,00 179,00 0,128 0,096
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 214,30 214,30 0,160 0,128

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
210 45 03/13 C Vc= 220 480 500

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B

l2
l3

l1

d2

d1

d3

d2

d1

d3

l2
l3

l1

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

210 45 03 C 210 45 13 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 17

Kat.-Nr. Cat No. 219 40 13 C 219 40 13 CY Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 68,80 68,80 0,048 0,040
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 86,70 86,70 0,064 0,048

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 115,00 115,00 0,080 0,064
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 135,60 135,60 0,110 0,080
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 204,40 204,40 0,128 0,096
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 322,70 322,70 0,160 0,128

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
219 40 13 C/CY Vc= 250 550 580

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

219 40 13 C 219 40 13 CY
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Unverbindliche Preisempfehlung18

HPC-Torusfräser

DIN 6527 A

HPC-Torus cutter

DIN 6527 A

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
211 45 03 Vc= 225 525 540
211 45 03 C Vc= 250 550 580

Kat.-Nr. Cat No. 211 45 03 211 45 03 C Alu <400 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
4 0,5 11 14 3,7 57 6 3 0405 38,00 44,00 0,038 0,030
4 1,0 11 14 3,7 57 6 3 0410 38,00 44,00 0,038 0,030

5 0,5 13 21 4,7 57 6 3 0505 38,00 44,00 0,045 0,036
5 1,0 13 21 4,7 57 6 3 0510 38,00 44,00 0,045 0,036

6 0,5 13 21 5,7 57 6 3 0605 36,70 42,70 0,054 0,046
6 1,0 13 21 5,7 57 6 3 0610 36,70 42,70 0,054 0,046

8 0,5 19 27 7,7 63 8 3 0805 46,00 54,70 0,072 0,054
8 1,0 19 27 7,7 63 8 3 0810 46,00 54,70 0,072 0,054
8 2,0 19 27 7,7 63 8 3 0820 46,00 54,70 0,072 0,054

10 0,5 22 32 9,7 72 10 3 1005 60,70 72,00 0,100 0,080
10 1,0 22 32 9,7 72 10 3 1010 60,70 72,00 0,100 0,080
10 2,0 22 32 9,7 72 10 3 1020 60,70 72,00 0,100 0,080
10 3,0 22 32 9,7 72 10 3 1030 60,70 72,00 0,100 0,080
10 4,0 22 32 9,7 72 10 3 1040 60,70 72,00 0,100 0,080

12 0,5 26 38 11,7 83 12 3 1205 78,00 93,40 0,125 0,100
12 1,0 26 38 11,7 83 12 3 1210 78,00 93,40 0,125 0,100
12 2,0 26 38 11,7 83 12 3 1220 78,00 93,40 0,125 0,100
12 3,0 26 38 11,7 83 12 3 1230 78,00 93,40 0,125 0,100
12 4,0 26 38 11,7 83 12 3 1240 78,00 93,40 0,125 0,100

16 0,5 32 44 15,7 92 16 3 1605 121,40 148,00 0,150 0,120
16 1,0 32 44 15,7 92 16 3 1610 121,40 148,00 0,150 0,120
16 2,0 32 44 15,7 92 16 3 1620 121,40 148,00 0,150 0,120
16 3,0 32 44 15,7 92 16 3 1630 121,40 148,00 0,150 0,120
16 4,0 32 44 15,7 92 16 3 1640 121,40 148,00 0,150 0,120

20 0,5 38 54 19,7 104 20 3 2005 186,00 228,00 0,190 0,150
20 1,0 38 54 19,7 104 20 3 2010 186,00 228,00 0,190 0,150
20 2,0 38 54 19,7 104 20 3 2020 186,00 228,00 0,190 0,150
20 3,0 38 54 19,7 104 20 3 2030 186,00 228,00 0,190 0,150
20 4,0 38 54 19,7 104 20 3 2040 186,00 228,00 0,190 0,150
20 5,0 38 54 19,7 104 20 3 2050 186,00 228,00 0,190 0,150

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

r

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Merkmal Lieferzeit Preis/St.
Sonder-ER 4 Tage nach Aufwand
Weldon 2 Tage 6,50 Euro*
Beschichtung 6 Tage nach Aufwand

Feature Del. time Price/pc.
Special-CR 4 days invoiced at costs
Weldon 2 days 6,50 Euro*
Coating 6 days invoiced at costs

211 45 03

* nicht rabbattierfähig/without discount

211 45 03 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 19

Kat.-Nr. Cat No. 290 45 03 C 290 45 13 C Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ WS Typ WS ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 41,00 41,00 0,048 0,040
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 53,00 53,00 0,064 0,048

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 65,00 65,00 0,080 0,064
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 86,00 86,00 0,110 0,080
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 142,00 142,00 0,128 0,096
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 220,00 220,00 0,160 0,128

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
290 45 03/13 C Vc= 220 480 500

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

290 45 03 C 290 45 13 C
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Unverbindliche Preisempfehlung20

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 C 219 40 03 C Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 7 15 1,9 57 6 3 02057 48,70 -- 0,015 0,010
3 8 17 2,8 65 6 3 03065 48,70 -- 0,020 0,015
4 11 23 3,8 70 6 3 04070 48,70 -- 0,025 0,020
5 13 29 4,7 75 6 3 05075 48,70 -- 0,028 0,023
6 13 42 5,7 80 6 3 06080 48,70 84,00 0,030 0,025
8 16 60 7,7 100 8 3 08100 70,70 113,40 0,040 0,030

10 22 62 9,7 100 10 3 10100 85,40 138,70 0,050 0,040
12 26 72 11,5 120 12 3 12120 121,40 180,00 0,070 0,050
16 32 96 15,5 150 16 3 16150 206,70 306,70 0,080 0,060
20 40 98 19,5 150 20 3 20150 306,70 472,00 0,100 0,080

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
210 45 03 C Vc= 180 300 320
219 40 03 C Vc= 180 300 320

l2

45°
l3

l1

d2

d1

d3

l2

l3

l1

d2

d1

d3

40°

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

210 45 03 C 219 40 03 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 21

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 216 45 03 C 217 45 03 C Alu <400 N/mm2

d1 f/r l2 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,5xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
7 f0,1 8 125 6 3 070 126,00 -- 0,050
9 f0,1 10 140 8 3 090 175,00 -- 0,070

11 f0,1 13 150 10 3 110 211,00 -- 0,080
13 f0,2 15 150 12 3 130 254,00 -- 0,090
15 f0,2 18 150 14 3 150 288,00 -- 0,100
17 f0,2 20 150 16 3 170 368,00 -- 0,110

7 r1,5 8 125 6 3 070 -- 126,00 0,050
9 r2 10 140 8 3 090 -- 175,00 0,070

11 r2 13 150 10 3 110 -- 211,00 0,080
13 r2,5 15 150 12 3 130 -- 254,00 0,090
15 r2,5 18 150 14 3 150 -- 288,00 0,100
17 r3 20 150 16 3 170 -- 368,00 0,110

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
216 45 03 C Vc= 180 300 320
217 45 03 C Vc= 180 300 320

l2

l1

d2

d1 f

l2

l1

d2

d1 r

d1 > d2

216 45 03 C 217 45 03 C
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Unverbindliche Preisempfehlung22

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 214 45 03 214 45 03 C* Alu <400 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 30 75 6 3 0630 35,80 39,70 0,030 0,025
6 45 100 6 3 0645 45,00 49,60 0,030 0,025
8 30 100 8 3 0830 47,30 56,50 0,040 0,030
8 45 100 8 3 0845 56,50 64,80 0,040 0,030

10 30 100 10 3 1030 59,80 70,60 0,045 0,035
10 45 100 10 3 1045 65,80 77,40 0,045 0,035
12 30 100 12 3 1230 75,90 91,40 0,050 0,040
12 45 100 12 3 1245 82,90 98,20 0,050 0,040
14 30 100 14 3 1430 100,60 126,10 0,060 0,050
14 45 100 14 3 1445 106,80 132,50 0,060 0,050
16 45 100 16 3 1645 114,60 140,90 0,060 0,050
16 60 125 16 3 1660 142,30 168,70 0,060 0,050
16 75 155 16 3 1675 166,20 192,40 0,060 0,050
16 90 155 16 3 1690 178,70 205,00 0,060 0,050
18 45 155 18 3 1845 142,30 179,60 0,085 0,070
18 60 155 18 3 1860 175,00 212,10 0,085 0,070
18 90 155 18 3 1890 222,80 260,00 0,085 0,070
20 45 110 20 3 2045 181,80 224,40 0,080 0,070
20 60 125 20 3 2060 211,40 253,80 0,080 0,070
20 75 155 20 3 2075 241,20 283,60 0,080 0,080
20 90 155 20 3 2090 256,90 299,50 0,080 0,080

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
214 45 03 Vc= 230 250
214 45 03 C Vc= 230 250

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1

Artikel neu hinzugefügt / Article added newly *Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

214 45 03 214 45 03 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 23

HPC-Schrupp- 
Schaftfräser
DIN 6527 B

HPC-Roughing- 
End milling cutter
DIN 6527 B

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

Kat.-Nr. Cat No. 270 40 13 C 279 40 13 C 279 40 13 CY Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ WR Typ WR Typ WR ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro Euro fz fz
6 13 21 5,7 57 6 3 060 52,40 76,00 76,00 0,048 0,040
8 19 27 7,7 63 8 3 080 63,70 104,00 104,00 0,064 0,048

10 22 32 9,7 72 10 3 100 72,00 121,40 121,40 0,080 0,064
12 26 38 11,7 83 12 3 120 92,00 157,40 157,40 0,110 0,080
16 32 44 15,7 92 16 3 160 151,50 237,40 237,40 0,128 0,096
20 38 54 19,7 104 20 3 200 230,50 370,70 370,70 0,160 0,128

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
270 40 13 C Vc= 220 480 500
279 40 13 C/CY Vc= 250 570 600

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 12 0,2 - 0,5

16 - 20 0,6 - 0,8

270 40 13 C 279 40 13 CY279 40 13 C
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Unverbindliche Preisempfehlung24

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 270 40 13 C 279 40 13 C Alu <400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ WR Typ WR ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 8 30 5,5 70 6 3 06070 52,00 -- 0,050 0,025
6 8 42 5,5 80 6 3 06080 56,00 81,40 0,050 0,025

8 10 40 7,5 80 8 3 08080 73,40 -- 0,070 0,030
8 10 56 7,5 95 8 3 08095 81,40 130,70 0,070 0,030

10 13 50 9,5 95 10 3 10095 96,00 -- 0,080 0,040
10 13 70 9,5 115 10 3 10115 108,00 160,00 0,080 0,040

12 16 60 11,5 110 12 3 12110 118,70 -- 0,090 0,050
12 16 84 11,5 135 12 3 12135 132,00 217,40 0,090 0,050

16 20 80 15,5 130 16 3 16130 197,40 -- 0,100 0,060
16 20 112 15,5 163 16 3 16163 230,70 349,40 0,100 0,060

20 25 60 19 115 20 3 20115 276,00 -- 0,110 0,080
20 25 100 19 155 20 3 20155 325,40 498,80 0,110 0,080

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
270 40 13 C Vc= 200 340 360
279 40 13 C Vc= 200 340 360

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 12 0,2 - 0,5

16 - 20 0,6 - 0,8

l2

l1

l3

d2

d1

d3

l2

l1

l3

d2

d1

d3

270 40 13 C 279 40 13 C

FR
Ä

SW
ER

K
ZE

U
G

E 
A

U
S 

VO
LL

H
A

RT
M

ET
A

LL
M

IL
LI

N
G

 T
O

O
LS

 M
A

D
E 

O
F 

SO
LI

D
 C

A
RB

ID
E



Unverbindliche Preisempfehlung 25

Langlochfräser

DIN 6527 A/B

Slotting end 
milling cutter
DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 200 30 02 C 200 30 12 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 3 6 1,9 50 6 2 0203   29,00   29,00 0,015 0,010
3 4 7 2,8 50 6 2 0304   29,00   29,00 0,020 0,010
4 5 8 3,7 54 6 2 0405   29,00   29,00 0,030 0,020
5 6 9 4,7 54 6 2 0506   29,00   29,00 0,040 0,025
6 7 17 5,7 54 6 2 0607   25,90   25,90 0,060 0,030
8 9 22 7,7 58 8 2 0809   36,10   36,10 0,070 0,045

10 11 26 9,7 66 10 2 1011   46,60   46,60 0,080 0,065
12 12 28 11,7 73 12 2 1212   64,30   64,30 0,085 0,070
16 16 34 15,7 82 16 2 1616  105,30  105,30 0,090 0,075
20 20 42 19,7 92 20 2 2020  163,40  163,40 0,095 0,080

6 10 21 5,7 57 6 2 0610 25,80 25,80 0,050 0,040
7 13 27 6,7 63 8 2 0713 42,80 42,80 0,050 0,040
8 16 27 7,7 63 8 2 0816 38,10 38,10 0,060 0,050
9 16 32 8,7 72 10 2 0916 57,30 57,30 0,060 0,050

10 19 32 9,7 72 10 2 1019 49,60 49,60 0,070 0,060
11 22 38 10,7 83 12 2 1122 81,20 81,20 0,070 0,060
12 22 38 11,7 83 12 2 1222 69,60 69,60 0,075 0,065
14 22 38 13,7 83 14 2 1422 89,00 89,00 0,075 0,065
15 26 44 14,7 92 16 2 1526 123,80 123,80 0,080 0,065
16 26 44 15,7 92 16 2 1626 113,10 113,10 0,085 0,070
18 26 44 17,7 92 18 2 1826 144,00 144,00 0,090 0,072
20 32 54 19,7 104 20 2 2032 178,70 178,70 0,095 0,075

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 30 02/12 C Vc= 120 100 60 80 60 90 70 260 30 •

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

200 30 02 C 200 30 12 C
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Unverbindliche Preisempfehlung26

Radiusfräser 

DIN 6527 A/B

Radius cutter

DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 202 30 02 C 202 30 12 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3 4 7 2,8 50 6 2 0304   31,30   31,30 0,012 0,010
4 5 8 3,7 54 6 2 0405   31,30   31,30 0,026 0,022
5 6 9 4,7 54 6 2 0506   31,30   31,30 0,026 0,023
6 7 17 5,7 54 6 2 0607   29,00   29,00 0,039 0,033
8 9 22 7,7 58 8 2 0809   37,40   37,40 0,053 0,045

10 11 26 9,7 66 10 2 1011   50,40   50,40 0,072 0,060
12 12 28 11,7 73 12 2 1212   66,70   66,70 0,100 0,080
16 16 34 15,7 82 16 2 1616  106,00  106,00 0,120 0,100
20 20 42 19,7 92 20 2 2020  165,60  165,60 0,140 0,110

3 7 10 2,8 57 6 2 0307 32,90 32,90 0,012 0,010
4 8 11 3,7 57 6 2 0408 32,90 32,90 0,012 0,010
5 10 13 4,7 57 6 2 0510 32,90 32,90 0,026 0,022
6 10 20 5,7 57 6 2 0610 29,80 29,80 0,026 0,023
8 16 27 7,7 63 8 2 0816 41,20 41,20 0,039 0,033

10 19 32 9,7 72 10 2 1019 52,70 52,70 0,053 0,045
12 22 38 11,7 83 12 2 1222 72,00 72,00 0,072 0,060
14 22 38 13,7 83 14 2 1422 91,40 91,40 0,100 0,065
16 26 44 15,7 92 16 2 1626 116,90 116,90 0,100 0,075
20 32 54 19,7 104 20 2 2032 184,20 184,20 0,120 0,090

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
202 30 02/12 C Vc= 130 110 60 60 50 100 80 140 30 •

l2

l3

l1

d2

d1

d3

l2

l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

202 30 02 C 202 30 12 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 27

Bohrnutenfräser

Werksnorm

Drill groove 
milling cutter 
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 204 30 03 204 30 03 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3 15 65 6 3 030 33,60 40,50 0,010 0,008
4 20 70 6 3 040 35,10 41,90 0,015 0,010
5 25 75 6 3 050 38,90 45,70 0,020 0,015
6 30 75 6 3 0630 30,60 37,40 0,025 0,020
6 45 100 6 3 0645 38,10 45,00 0,025 0,020
8 30 100 8 3 0830 42,80 51,10 0,035 0,030
8 45 100 8 3 0845 47,30 55,60 0,035 0,030

10 30 100 10 3 1030 48,90 58,10 0,040 0,035
10 45 100 10 3 1045 53,40 62,90 0,040 0,035
12 30 100 12 3 1230 69,60 84,40 0,050 0,040
12 45 100 12 3 1245 74,50 89,00 0,050 0,040
16 45 100 16 3 1645 115,30 135,60 0,075 0,065
16 60 125 16 3 1660 141,60 161,70 0,075 0,065
16 75 155 16 3 1675 168,90 186,00 0,075 0,065
16 90 155 16 3 1690 177,10 197,40 0,075 0,065
20 45 110 20 3 2045 191,20 219,90 0,095 0,075
20 60 125 20 3 2060 199,60 227,50 0,095 0,075
20 75 155 20 3 2075 234,60 257,40 0,095 0,075
20 90 155 20 3 2090 245,30 273,20 0,095 0,075

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
204 30 03 Vc= 60 50 30 40 30 50 40 120 20 •
204 30 03 C Vc= 90 75 50 80 40 90 70 140 30 •

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1

Artikel neu hinzugefügt / Article added newly

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

3 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

204 30 03 204 30 03 C
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Unverbindliche Preisempfehlung28

Schaftfräser

DIN 6527 A/B

End milling cutter

DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 200 45 03 C 200 45 13 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
1 2 - - 38 3 3 010 31,30 -- 0,011 0,010
1,5 2 - - 38 3 3 015 31,30 -- 0,011 0,010
2 7 10 1,9 57 6 3 020 31,30 31,30 0,011 0,010
3 8 11 2,8 57 6 3 030 31,30 31,30 0,011 0,010
4 11 14 3,7 57 6 3 040 31,30 31,30 0,023 0,020
5 13 16 4,7 57 6 3 050 31,30 31,30 0,023 0,020
6 13 21 5,7 57 6 3 060 28,80 28,80 0,030 0,030
8 19 27 7,7 63 8 3 080 41,40 41,40 0,045 0,035

10 22 32 9,7 72 10 3 100 52,90 52,90 0,050 0,040
12 26 38 11,7 83 12 3 120 67,90 67,90 0,055 0,045
16 32 44 15,7 92 16 3 160 112,70 112,70 0,085 0,070
20 38 54 19,7 104 20 3 200 181,60 181,60 0,095 0,075

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 45 03/13 C Vc= 100 80 50 60 40 80 60 80 260 40 •

l2 l3

l1

d2

d1

d3

l2 l3

l1

d2

d1

d3

200 45 03 C 200 45 13 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 29

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 204 30 04 204 30 04 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3 15 65 6 4 030 33,60 40,50 0,010 0,008
4 20 70 6 4 040 35,10 41,90 0,015 0,010
5 25 75 6 4 050 38,90 45,70 0,020 0,015
6 30 75 6 4 0630 30,60 37,40 0,025 0,020
6 45 100 6 4 0645 38,10 45,00 0,025 0,020
8 30 100 8 4 0830 42,80 51,10 0,035 0,030
8 45 100 8 4 0845 47,30 55,60 0,035 0,030

10 30 100 10 4 1030 48,90 58,10 0,040 0,035
10 45 100 10 4 1045 53,40 62,90 0,040 0,035
12 30 100 12 4 1230 69,60 84,40 0,050 0,040
12 45 100 12 4 1245 74,50 89,00 0,050 0,040
16 45 100 16 4 1645 115,30 135,60 0,075 0,065
16 60 125 16 4 1660 141,60 161,70 0,075 0,065
16 75 155 16 4 1675 168,90 186,00 0,075 0,065
16 90 155 16 4 1690 177,10 197,40 0,075 0,065
18 45 100 18 4 1845 143,20 171,10 0,085 0,070
18 60 125 18 4 1860 189,60 212,10 0,085 0,070
18 90 155 18 4 1890 212,80 240,70 0,085 0,070
20 45 110 20 4 2045 191,20 219,90 0,095 0,075
20 60 125 20 4 2060 199,60 227,50 0,095 0,075
20 75 155 20 4 2075 234,60 257,40 0,095 0,075
20 90 155 20 4 2090 245,30 273,20 0,095 0,075
25 45 120 25 4 2545 283,10 324,30 0,100 0,085
25 60 135 25 4 2560 318,00 358,90 0,100 0,085
25 90 163 25 4 2590 376,70 417,80 0,100 0,085

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
204 30 04 Vc= 60 50 30 40 30 50 40 120 20 •
204 30 04 C Vc= 90 75 50 80 40 90 70 140 30 •

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

3 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

Artikel neu hinzugefügt / Article added newly

204 30 04 204 30 04 C
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Unverbindliche Preisempfehlung30

Schaftfräser

DIN 6527 A/B oder 6528

End milling cutter

DIN 6527 A/B or 6528

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 45 08/18 C Vc= 150 140 60 70 50 90 70 200 170 130 50 40 •

Kat.-Nr. Cat No. 200 45 08 C 200 45 18 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,1xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
6 13 57 6 6 0613 33,60 33,60 0,045
8 19 63 8 6 0819 44,30 44,30 0,054

10 22 72 10 6 1022 57,30 57,30 0,060
12 26 83 12 6 1226 78,10 78,10 0,067
16 32 92 16 6 1632 123,80 123,80 0,085
20 38 104 20 8 2038 189,60 189,60 0,100

4 19 63 6 4 0419 54,10 54,10 0,030
6 24 68 6 6 0624 45,00 45,00 0,045
8 38 82 8 6 0838 61,00 61,00 0,054

10 45 95 10 6 1045 75,90 75,90 0,060
12 53 110 12 6 1253 99,90 99,90 0,067
16 63 123 16 6 1663 181,10 181,10 0,070
20 75 141 20 8 2075 287,90 287,90 0,090

200 45 08 C 200 45 18 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 31

Radiusfräser 

DIN 6527 A/B

Radius cutter

DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 202 30 04 C 202 30 14 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3 5 8 2,8 50 6 4 0305   31,30   31,30 0,012 0,010
4 8 11 3,7 54 6 4 0408   31,30   31,30 0,012 0,010
5 9 12 4,7 54 6 4 0509   31,30   31,30 0,026 0,022
6 10 18 5,7 54 6 4 0610   29,00   29,00 0,023 0,023
8 12 22 7,7 58 8 4 0812   38,90   38,90 0,039 0,033

10 14 26 9,7 66 10 4 1014   50,40   50,40 0,053 0,045
12 16 28 11,7 73 12 4 1216   67,40   67,40 0,072 0,060
16 22 34 15,7 82 16 4 1622  108,40  108,40 0,100 0,075
20 26 42 19,7 92 20 4 2026  167,30  167,30 0,130 0,090

3 8 11 2,8 57 6 4 0308 32,90 32,90 0,012 0,010
4 11 14 3,7 57 6 4 0411 32,90 32,90 0,012 0,010
5 13 16 4,7 57 6 4 0513 32,90 32,90 0,026 0,022
6 13 21 5,7 57 6 4 0613 29,80 29,80 0,026 0,023
8 19 27 7,7 63 8 4 0819 41,90 41,90 0,039 0,033

10 22 32 9,7 72 10 4 1022 53,40 53,40 0,053 0,045
12 26 38 11,7 83 12 4 1226 72,80 72,80 0,072 0,060
14 26 38 13,7 83 14 4 1426 92,80 92,80 0,100 0,065
16 32 44 15,7 92 16 4 1632 121,60 121,60 0,100 0,075
20 38 54 19,7 104 20 4 2038 187,30 187,30 0,130 0,090

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
202 30 04/14 C Vc= 130 110 60 60 50 100 80 140 30 •

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

202 30 04 C 202 30 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung32

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 38 04/14 C Vc= 230 200 175 110 90

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

Kat.-Nr. Cat No. 200 38 04 C 200 38 14 C Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
2 0,1 7 10 1,9 57 6 4 020 25,60 25,60 0,015 0,010
3 0,1 8 11 2,8 57 6 4 030 25,60 25,60 0,015 0,010
4 0,2 11 14 3,7 57 6 4 040 25,60 25,60 0,025 0,015
5 0,2 13 16 4,7 57 6 4 050 25,60 25,60 0,030 0,020
6 0,3 13 21 5,7 57 6 4 060 25,60 25,60 0,030 0,020
8 0,3 19 27 7,7 63 8 4 080 36,00 36,00 0,050 0,035

10 0,3 22 32 9,7 72 10 4 100 50,00 50,00 0,070 0,050
12 0,3 26 38 11,7 83 12 4 120 69,20 69,20 0,082 0,060
14 0,3 26 38 13,7 83 14 4 140 101,10 101,10 0,090 0,070
16 0,3 32 44 15,7 92 16 4 160 116,00 116,00 0,100 0,080
20 0,3 38 54 19,7 104 20 4 200 190,00 190,00 0,120 0,090

200 38 04 C 200 38 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 33

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 41 04/14 C Vc= 230 200 175 100 85 60

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

Kat.-Nr. Cat No. 200 41 04 C 200 41 14 C Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 0,1 7 10 1,9 57 6 4 020 31,00 31,00 0,015 0,010
3 0,1 8 11 2,8 57 6 4 030 31,00 31,00 0,015 0,010
4 0,2 11 14 3,7 57 6 4 040 31,00 31,00 0,025 0,015
5 0,2 13 16 4,7 57 6 4 050 31,00 31,00 0,030 0,020
6 0,3 13 21 5,7 57 6 4 060 31,00 31,00 0,030 0,020
7 0,3 19 27 6,7 63 8 4 070 50,50 50,50 0,050 0,035
8 0,3 19 27 7,7 63 8 4 080 41,00 41,00 0,050 0,035
9 0,3 22 32 8,7 72 10 4 090 67,90 67,90 0,070 0,050

10 0,3 22 32 9,7 72 10 4 100 53,30 53,30 0,070 0,050
11 0,3 26 38 10,7 83 12 4 110 87,40 87,40 0,085 0,060
12 0,3 26 38 11,7 83 12 4 120 72,20 72,20 0,085 0,060
13 0,3 26 38 12,7 83 14 4 130 137,20 137,20 0,090 0,070
14 0,3 26 38 13,7 83 14 4 140 104,00 104,00 0,090 0,070
15 0,3 32 44 14,7 92 16 4 150 148,50 148,50 0,095 0,075
16 0,3 32 44 15,7 92 16 4 160 123,00 123,00 0,100 0,080
18 0,3 32 44 17,7 92 18 4 180 183,00 183,00 0,110 0,085
20 0,3 38 54 19,7 104 20 4 200 197,00 197,00 0,120 0,090

200 41 04 C 200 41 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung34

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B

Kat.-Nr. Cat No. 200 50 04 C 200 50 14 C Steel <900 N/mm2

d1 f/r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 f0,1 3 6 1,9 50 6 3 0203   31,20   31,20 0,015 0,010
3 f0,15 4 7 2,8 50 6 3 0304   31,20   31,20 0,018 0,010
4 f0,2 5 8 3,7 54 6 3 0405   31,20   31,20 0,020 0,015
5 f0,3 6 9 4,7 54 6 3 0506   31,20   31,20 0,025 0,018
6 f0,3 7 15 5,7 54 6 4 0607   31,20   31,20 0,040 0,020
8 f0,3 9 17 7,7 55 8 4 0809   41,10   41,10 0,050 0,030

10 f0,3 11 20 9,7 60 10 4 1011   53,10   53,10 0,055 0,040
12 f0,3 12 24 11,7 70 12 4 1212   70,10   70,10 0,070 0,050
16 f0,3 16 28 15,7 80 16 4 1616  113,20  113,20 0,100 0,080
20 f0,3 20 32 19,7 82 20 4 2020  168,40  168,40 0,130 0,100

3 r0,3 8 11 2,8 57 6 3 0308 37,50 37,50 0,018 0,010
4 r0,3 11 14 3,7 57 6 3 0411 37,50 37,50 0,020 0,015
5 r0,3 13 16 4,7 57 6 3 0513 37,50 37,50 0,025 0,018
6 r0,3 13 21 5,7 57 6 4 0613 37,50 37,50 0,040 0,020
8 r0,3 19 27 7,7 63 8 4 0819 47,40 47,40 0,050 0,030

10 r0,3 22 32 9,7 72 10 4 1022 59,50 59,50 0,055 0,040
12 r0,3 26 38 11,7 83 12 4 1226 81,40 81,40 0,070 0,050
14 r0,3 26 38 13,7 83 14 4 1426 105,20 105,20 0,080 0,065
16 r0,3 32 44 15,7 92 16 4 1632 130,20 130,20 0,100 0,080
20 r0,3 38 54 19,7 104 20 4 2038 202,30 202,30 0,130 0,100

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 50 04/14 C Vc= 180 130 80 80 70 100 80 80 220 220 40 •

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

200 50 04 C 200 50 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 35

HPC-Torusfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Torus cutter

DIN 6527 A/B

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
201 50 04/14 C Vc= 180 130 80 80 70 100 80 80 220 220 40 •

Kat.-Nr. Cat No. 201 50 04 C 201 50 14 C* Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
4 0,5 11 14 3,7 57 6 3 0405 37,50 37,50 0,015 0,010
4 1 11 14 3,7 57 6 3 0410 37,50 37,50 0,015 0,010

5 0,5 13 21 4,7 57 6 3 0505 37,50 37,50 0,025 0,018
5 1 13 21 4,7 57 6 3 0510 37,50 37,50 0,025 0,018

6 0,5 13 21 5,7 57 6 4 0605 37,50 37,50 0,040 0,025
6 1 13 21 5,7 57 6 4 0610 37,50 37,50 0,040 0,025

8 0,5 19 27 7,7 63 8 4 0805 47,40 47,40 0,050 0,040
8 1 19 27 7,7 63 8 4 0810 47,40 47,40 0,050 0,040
8 1,5 19 27 7,7 63 8 4 0815 47,40 47,40 0,050 0,040
8 2 19 27 7,7 63 8 4 0820 47,40 47,40 0,050 0,040

10 0,5 22 32 9,7 72 10 4 1005 59,50 59,50 0,055 0,040
10 1 22 32 9,7 72 10 4 1010 59,50 59,50 0,055 0,040
10 1,5 22 32 9,7 72 10 4 1015 59,50 59,50 0,055 0,040
10 2 22 32 9,7 72 10 4 1020 59,50 59,50 0,055 0,040

12 0,5 26 38 11,7 83 12 4 1205 81,40 81,40 0,070 0,055
12 1 26 38 11,7 83 12 4 1210 81,40 81,40 0,070 0,055
12 1,5 26 38 11,7 83 12 4 1215 81,40 81,40 0,070 0,055
12 2 26 38 11,7 83 12 4 1220 81,40 81,40 0,070 0,055
12 2,5 26 38 11,7 83 12 4 1225 81,40 81,40 0,070 0,055
12 3 26 38 11,7 83 12 4 1230 81,40 81,40 0,070 0,055

16 0,5 32 44 15,7 92 16 4 1605 130,20 130,20 0,100 0,080
16 1 32 44 15,7 92 16 4 1610 130,20 130,20 0,100 0,080
16 2 32 44 15,7 92 16 4 1620 130,20 130,20 0,100 0,080
16 2,5 32 44 15,7 92 16 4 1625 130,20 130,20 0,100 0,080
16 4 32 44 15,7 92 16 4 1640 130,20 130,20 0,100 0,080

20 1 38 54 19,7 104 20 4 2010 202,30 202,30 0,130 0,100
20 2 38 54 19,7 104 20 4 2020 202,30 202,30 0,130 0,100
20 2,5 38 54 19,7 104 20 4 2025 202,30 202,30 0,130 0,100
20 4 38 54 19,7 104 20 4 2040 202,30 202,30 0,130 0,100

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request
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Unverbindliche Preisempfehlung36

HPC-Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6528 B 
und Werksnorm

HPC-Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6528 B 
and Works standard

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
290 50 14 C Vc= 240 180 140 105 90 140 110 70 •
290 50 14 C* Vc= 185 145 105 85 65 110 95 50 •

Kat.-Nr. Cat No. 290 50 14 C 290 50 14 C* Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NS Typ NS ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
6 0,5 13 21 5,7 57 6 4 0613 41,10 -- 0,040 0,020
8 0,5 19 27 7,7 63 8 4 0819 51,00 -- 0,050 0,030

10 0,5 22 32 9,7 72 10 4 1022 65,10 -- 0,055 0,040
12 0,5 26 38 11,7 83 12 4 1226 84,90 -- 0,070 0,050
14 0,5 26 38 13,7 83 14 4 1426 111,80 -- 0,085 0,065
16 0,5 32 44 15,7 92 16 4 1632 138,70 -- 0,100 0,080
20 0,5 38 54 19,7 104 20 4 2038 212,20 -- 0,130 0,100

6 0,5 23 -- -- 65 6 4 0623 -- 55,00 0,040 0,020
8 0,5 32 -- -- 75 8 4 0832 -- 62,00 0,050 0,030

10 0,5 40 -- -- 85 10 4 1040 -- 78,00 0,055 0,040
12 0,5 45 -- -- 100 12 4 1245 -- 106,70 0,070 0,050
16 0,5 48 -- -- 110 16 4 1648 -- 159,00 0,100 0,080
16 0,5 60 -- -- 120 16 4 1660 -- 171,00 0,100 0,080
20 0,5 60 -- -- 130 20 4 2060 -- 246,00 0,130 0,100
20 0,5 75 -- -- 150 20 4 2075 -- 272,00 0,130 0,100

l2

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

* TIXAL ULTRA

290 50 14 C 290 50 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 37

HPC-Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6528 B  
und Werksnorm

HPC-Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6528 B 
and Works standard

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 41 15 C Vc= 300 260 200 200 160 80
290 41 15 C Vc= 280 240 180 180 140 60

Kat.-Nr. Cat No. 200 41 15 C 290 41 15 C Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ NS ae=0,2xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
6 0,3 13 21 5,7 57 6 5 0613 47,00 -- 0,040
8 0,3 19 27 7,7 63 8 5 0819 59,00 -- 0,050

10 0,3 22 32 9,7 72 10 5 1022 74,00 -- 0,055
12 0,3 26 38 11,7 83 12 5 1226 96,00 -- 0,070
14 0,3 26 38 13,7 83 14 5 1426 126,50 -- 0,085
16 0,3 32 44 15,7 92 16 5 1632 156,00 -- 0,100
20 0,3 38 54 19,7 104 20 5 2038 239,00 -- 0,130

6 0,3 23 -- -- 65 6 5 0623 -- 63,50 0,040
8 0,3 32 -- -- 75 8 5 0832 -- 71,00 0,050

10 0,3 40 -- -- 85 10 5 1040 -- 88,50 0,055
12 0,3 45 -- -- 100 12 5 1245 -- 121,00 0,070
16 0,3 48 -- -- 110 16 5 1648 -- 172,00 0,100
16 0,3 60 -- -- 120 16 5 1660 -- 185,00 0,100
20 0,3 60 -- -- 130 20 5 2060 -- 266,00 0,130
20 0,3 75 -- -- 150 20 5 2075 -- 294,00 0,130

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2

l1

d2

d1 r

200 41 15 C 290 41 15 C
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Unverbindliche Preisempfehlung38

HPC-Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6527 A/B

HPC-Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6527 A/B

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
251 50 04/14 C Vc= 105 100 50 60 40 90 70 35 •

Kat.-Nr. Cat No. 251 50 04 C 251 50 14 C Steel <900 N/mm2

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ FHR Typ FHR ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
5 0,3 13 21 4,7 57 6 3 050 50,40 50,40 0,015 0,010
6 0,3 13 21 5,7 57 6 4 060 50,40 50,40 0,020 0,015
8 0,3 19 27 7,7 63 8 4 080 62,60 62,60 0,030 0,020

10 0,3 22 32 9,7 72 10 4 100 82,10 82,10 0,040 0,030
12 0,3 26 38 11,7 83 12 4 120 103,70 103,70 0,050 0,040
14 0,3 26 38 13,7 83 14 4 140 128,50 128,50 0,060 0,050
16 0,3 32 44 15,7 92 16 4 160 158,60 158,60 0,075 0,065
20 0,3 38 54 19,7 104 20 4 200 234,40 234,40 0,095 0,075

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r
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Unverbindliche Preisempfehlung 39

Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6527 A/B

Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6527 A/B

l2
l3

l1

d2

d1

l2
l3

l1

d2

d1

Kat.-Nr. Cat No. 250 45 04 C 250 45 14 C Steel <1200 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ FHR Typ FHR ae=0,4xD 
ap=1,5xD

ae=1,0xD 
ap=0,5xD

h6 Euro Euro fz fz
6 13 57 6 4 060 45,00 45,00 0,030 0,020
8 19 63 8 4 080 57,90 57,90 0,035 0,025

10 22 72 10 4 100 76,70 76,70 0,040 0,030
12 26 83 12 4 120 103,00 103,00 0,055 0,050
16 32 92 16 6 160 167,30 167,30 0,065 0,055
20 38 104 20 6 200 252,30 252,30 0,080 0,065

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
250 45 04/14 C Vc= 100 80 50 60 90 80

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 12 0,1 - 0,3

16 - 20 0,5 - 0,7

250 45 04 C 250 45 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung40

Schrupp- 
Schaftfräser
DIN 6527 A/B

Roughing- 
End milling cutter
DIN 6527 A/B

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

Kat.-Nr. Cat No. 280 30 04 C 280 30 14 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ HR Typ HR ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 10 18 5,7 54 6 4 0610 38,90 38,90 0,030 0,028
8 12 22 7,7 58 8 4 0812 50,40 50,40 0,050 0,040

10 14 26 9,7 66 10 4 1014 64,30 64,30 0,060 0,050
12 16 28 11,7 73 12 4 1216 82,90 82,90 0,070 0,060
16 22 34 15,7 82 16 4 1622 127,80 127,80 0,090 0,080
20 26 42 19,7 92 20 4 2026 188,90 188,90 0,120 0,100

6 13 21 5,7 57 6 4 0613 40,50 40,50 0,030 0,028
8 19 27 7,7 63 8 4 0819 54,10 54,10 0,050 0,040

10 22 32 9,7 72 10 4 1022 68,90 68,90 0,060 0,050
12 26 38 11,7 83 12 4 1226 92,10 92,10 0,070 0,060
16 32 44 15,7 92 16 4 1632 141,60 141,60 0,090 0,080
20 38 54 19,7 104 20 4 2038 205,90 205,90 0,120 0,100

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
280 30 04/14 C Vc= 150 120 80 50 40 110 100 260 35 •

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 12 0,2

16 - 20 0,3

280 30 04 C 280 30 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 41

Formfräser

kegelig
Werksnorm

Formed milling cutter

tapered
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 203 00 00 203 00 00 C Steel <900 N/mm2

/2 d1 d3 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
0,5° 2 2,35 20 75 6 3 0205 34,40 40,50 0,010 0,008
0,5° 3 3,44 25 75 6 3 0305 37,40 44,30 0,010 0,008
0,5° 4 4,52 30 75 6 3 0405 39,70 45,70 0,015 0,010
0,5° 5 5,52 30 75 6 3 0505 39,70 45,70 0,020 0,015
0,5° 6 6,7 40 100 8 3 0605 59,50 67,10 0,025 0,020
0,5° 8 8,79 45 100 10 4 0805 75,90 84,40 0,040 0,035
0,5° 10 10,79 45 100 12 4 1005 87,60 99,90 0,050 0,040
0,5° 12 12,79 45 100 14 4 1205 106,80 119,30 0,070 0,055

1° 2 2,7 20 75 6 3 0210 34,40 40,50 0,010 0,008
1° 3 3,87 25 75 6 3 0310 37,40 44,30 0,010 0,008
1° 4 5,05 30 75 6 3 0410 39,70 45,70 0,015 0,010
1° 5 5,98 28 75 6 3 0510 39,70 45,70 0,020 0,015
1° 6 7,4 40 100 8 3 0610 59,50 67,10 0,025 0,020
1° 8 9,57 45 100 10 4 0810 75,90 84,40 0,040 0,035
1° 10 11,57 45 100 12 4 1010 87,60 99,90 0,050 0,040
1° 12 13,57 45 100 14 4 1210 106,80 119,30 0,070 0,055

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
203 00 00 Vc= 55 45 30 40 30 50 40 120 •
203 00 00 C Vc= 100 80 50 80 60 90 70 240 •

l2

l1

d2

d1

d3

/2

l2

d2

d1

d3

/2

l1

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 12 0,1

203 00 00 203 00 00 C
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Unverbindliche Preisempfehlung42

Formfräser

kegelig
Werksnorm

Formed milling cutter

tapered
Works standard

l2

l1

d2

d1

d3

/2

l2

d2

d1

d3

/2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 203 05 00 203 05 00 C Steel <900 N/mm2

/2 d1 d3 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
1,5° 2 3,05 20 75 6 3 0215 33,60 39,70 0,010 0,008
1,5° 3 4,31 25 75 6 3 0315 36,70 42,80 0,010 0,008
1,5° 4 5,57 30 75 6 3 0415 41,20 47,30 0,015 0,010
1,5° 5 6,83 35 100 8 3 0515 56,50 64,00 0,020 0,015
1,5° 6 7,83 35 100 8 3 0615 56,50 64,00 0,025 0,020
1,5° 8 10,36 45 100 12 4 0815 88,30 99,90 0,040 0,035
1,5° 10 12,88 55 125 14 4 1015 127,80 140,10 0,050 0,040
1,5° 12 15,14 60 125 16 4 1215 147,20 163,40 0,070 0,055

2° 2 3,4 20 75 6 3 0220 33,60 39,70 0,010 0,007
2° 3 4,75 25 75 6 3 0320 36,70 42,80 0,010 0,007
2° 4 5,96 28 75 6 3 0420 41,20 47,30 0,015 0,009
2° 5 7,79 40 100 8 3 0520 64,00 71,60 0,020 0,014
2° 6 9,14 45 100 10 3 0620 72,80 81,20 0,025 0,018
2° 8 11,14 45 100 12 4 0820 88,30 99,90 0,040 0,033
2° 10 13,84 55 125 14 4 1020 127,80 140,10 0,050 0,037
2° 12 15,84 55 125 16 4 1220 147,20 163,40 0,070 0,051

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
203 05 00 Vc= 55 45 30 40 30 50 40 120 •
203 05 00 C Vc= 100 80 50 80 60 90 70 240 •

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 12 0,1

203 05 00 203 05 00 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 43

Formfräser

kegelig
Werksnorm

Formed milling cutter

tapered
Works standard

l2

l1

d2

d1

d3

/2

l2

d2

d1

d3

/2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 203 10 00 203 10 00 C Steel <900 N/mm2

/2 d1 d3 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3° 2 4,1 20 75 6 3 0230 33,60 39,70 0,010 0,007
3° 3 5,62 25 75 6 3 0330 37,40 44,30 0,010 0,007
3° 4 7,98 38 100 8 3 0430 57,90 67,10 0,015 0,009
3° 5 10 48 100 10 3 0530 73,60 83,70 0,020 0,014
3° 6 11,24 50 100 12 3 0630 86,80 101,50 0,025 0,018
3° 8 13,76 55 125 14 4 0830 137,00 149,40 0,040 0,033
3° 10 15,76 55 125 16 4 1030 142,30 162,40 0,050 0,037
3° 12 17,76 55 125 18 4 1230 183,50 206,60 0,070 0,051

5° 2 5,5 20 75 6 3 0250 33,60 39,70 0,010 0,007
5° 3 7,9 28 100 8 3 0350 51,80 60,30 0,010 0,007
5° 4 9,95 34 100 10 3 0450 65,80 75,20 0,015 0,009
5° 5 12 40 100 12 3 0550 85,90 99,20 0,020 0,014
5° 6 13,87 45 100 14 3 0650 105,30 119,30 0,025 0,018
5° 8 15,87 45 125 16 4 0850 141,60 158,60 0,040 0,033
5° 10 17,87 45 125 18 4 1050 178,00 200,50 0,050 0,037
5° 12 19,87 45 125 20 4 1250 198,10 215,90 0,070 0,051

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
203 10 00 Vc= 55 45 30 40 30 50 40 120 •
203 10 00 C Vc= 100 80 50 80 60 90 70 240 •

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 12 0,1

203 10 00 203 10 00 C
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Unverbindliche Preisempfehlung44

Formfräser

kegelig
Werksnorm

Formed milling cutter

tapered
Works standard

l2

l1

d2

d1

d3

/2

l2

d2

d1

d3

/2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 203 15 00 203 15 00 C Steel <900 N/mm2

/2 d1 d3 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
10° 2 9,05 20 75 10 3 0210 57,30 67,40 0,010 0,007
10° 3 13,58 30 100 14 3 0310 104,60 120,00 0,010 0,007
10° 4 15,64 33 100 16 4 0410 123,10 141,60 0,015 0,009
10° 5 15,58 30 100 16 4 0510 123,10 141,60 0,020 0,014
10° 6 17,64 33 100 18 4 0610 145,50 173,30 0,025 0,018
10° 8 19,64 33 100 20 4 0810 167,30 193,40 0,040 0,033

15° 2 12,72 20 100 14 3 0215 98,20 112,20 0,010 0,007
15° 3 15,86 24 100 16 4 0315 117,60 137,00 0,010 0,007
15° 4 17,4 25 100 18 4 0415 139,40 167,30 0,015 0,009
15° 5 17,86 24 100 18 4 0515 139,40 167,30 0,020 0,014
15° 6 19,4 25 100 20 4 0615 160,20 188,90 0,025 0,018
15° 8 19,79 22 100 20 4 0815 160,20 188,90 0,040 0,033

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
203 15 00 Vc= 55 45 30 40 30 50 40 120 •
203 15 00 C Vc= 100 80 50 80 60 90 70 240 •

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 12 0,1

203 15 00 203 15 00 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 45

Kat.-Nr. Cat No. 203 20 00 203 20 00 C Steel <900 N/mm2

/2 d1 d3 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
20° 2,5 9,78 10 75 10 3 02520 58,10 68,20 0,010
20° 5 19,56 20 100 20 4 00520 164,10 192,00 0,020

30° 2,5 14,05 10 75 16 4 02530 103,00 118,40 0,010
30° 4 24,78 18 100 25 4 00430 250,70 292,40 0,015

45° 3 25 11 100 25 4 00345 250,70 292,40 0,010

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
203 20 00 Vc= 55 45 30 40 30 50 40 120 •
203 20 00 C Vc= 100 80 50 80 60 90 70 240 •

Formfräser

kegelig
Werksnorm

Formed milling cutter

tapered
Works standard

l2

d2

d1

d3

/2

l1

l2

d2

d1

d3

/2

l1

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 12 0,1

203 20 00 203 20 00 C
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Kat.-Nr. Cat No. 209 00 14 C Steel <900 N/mm2

d1 l1 d2 Z Pos. Typ N

h6 Euro fz
4 60° 54 4 4 6535 HA 0460 24,80 0,010
6 60° 57 6 4 0660 28,30 0,015
8 60° 63 8 4 0860 39,70 0,020

10 60° 72 10 4 1060 53,80 0,030
12 60° 83 12 4 1260 72,90 0,040

4 90° 54 4 4 6535 HA 0490 24,80 0,010
6 90° 57 6 4 0690 28,30 0,015
8 90° 63 8 4 0890 39,70 0,020

10 90° 72 10 4 1090 53,80 0,030
12 90° 83 12 4 1290 72,90 0,040

4 120° 54 4 4 6535 HA 04120 24,80 0,010
6 120° 57 6 4 06120 28,30 0,015
8 120° 63 8 4 08120 39,70 0,020

10 120° 72 10 4 10120 53,80 0,030
12 120° 83 12 4 12120 72,90 0,040

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
209 00 14 C Vc= 150 120 50 80 60 110 90 250 280 210 50 •

Entgratfräser

Werksnorm

Deburring cutter

Works standard

d2

d1

l1

209 00 14 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 47

Vorwärts-Rückwärts 
Entgrater
Werksnorm

Front-back 
deburring cutter
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 209 01 04 C 209 01 04 C Steel <900 N/mm2

d1 l2v l2h l1 l3 d3 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,25xl2

±0,05 h6 Euro Euro fz
4 90° 2,0 0,7 57 15 2,55 6 4 040 47,30 -- 0,010
5 90° 2,5 1,0 57 16,5 3,05 6 4 050 48,00 -- 0,010
6 90° 3,0 1,2 57 18 3,55 6 4 060 48,90 -- 0,010
6 90° 3,0 1,2 66 28 3,55 6 4 061 56,50 -- 0,010
8 90° 1,2 1,2 65 27 5,55 8 4 080 64,00 -- 0,012
8 90° 1,2 1,2 80 42 5,55 8 4 081 73,20 -- 0,012

10 90° 1,2 1,2 80 38 7,55 10 4 100 82,10 -- 0,014
10 90° 1,2 1,2 95 53 7,55 10 4 101 96,10 -- 0,014
12 90° 1,2 1,2 95 48 9,55 12 4 120 112,20 -- 0,017
12 90° 1,2 1,2 110 63 9,55 12 4 121 127,10 -- 0,017

7,8 90° 1,0 1,0 100 -- -- 6 4 078 -- 111,80 0,013
9,8 90° 2,0 2,0 100 -- -- 6 5 098 -- 133,00 0,015

11,8 90° 3,0 3,0 100 -- -- 6 5 118 -- 159,60 0,017

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
209 01 04 C Vc= 140 110 35 60 40 90 80 200 300 270 40 •

l2h

l2v

l3

l1

d2

d1

d3

l2h

l2v

l1

d2

d1

d1 bis 6mm: Stirnausführung spitz

d1 to 6mm: Face sharp

209 01 04 C 209 01 04 C
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Unverbindliche Preisempfehlung48

Multifräser

Werksnorm

Multi cutter

Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 209 30 02 209 30 02 C* Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,05xD

h6 Euro Euro fz
3 60° 8 57 6 2 0360 39,70 45,00 0,010
4 60° 11 57 6 2 0460 39,70 45,00 0,020
5 60° 13 57 6 2 0560 39,70 45,00 0,020
6 60° 13 57 6 2 0660 41,90 48,00 0,030
8 60° 19 63 8 2 0860 50,40 57,90 0,040

10 60° 22 72 10 2 1060 68,90 76,70 0,050
12 60° 26 83 12 2 1260 86,80 97,50 0,060
16 60° 32 92 16 2 1660 140,10 155,60 0,080
20 60° 38 104 20 2 2060 198,80 220,60 0,100

3 90° 8 57 6 2 0390 39,70 45,00 0,010
4 90° 11 57 6 2 0490 39,70 45,00 0,020
5 90° 13 57 6 2 0590 39,70 45,00 0,020
6 90° 13 57 6 2 0690 41,90 48,00 0,030
8 90° 19 63 8 2 0890 50,40 57,90 0,040

10 90° 22 72 10 2 1090 68,90 76,70 0,050
12 90° 26 83 12 2 1290 86,80 97,50 0,060
16 90° 32 92 16 2 1690 140,10 155,60 0,080
20 90° 38 104 20 2 2090 198,80 220,60 0,100

3 120° 8 57 6 2 3120 39,70 45,00 0,010
4 120° 11 57 6 2 4120 39,70 45,00 0,020
5 120° 13 57 6 2 5120 39,70 45,00 0,020
6 120° 13 57 6 2 6120 41,90 48,00 0,030
8 120° 19 63 8 2 8120 50,40 57,90 0,040

10 120° 22 72 10 2 10120 68,90 76,70 0,050
12 120° 26 83 12 2 12120 86,80 97,50 0,060
16 120° 32 92 16 2 16120 140,10 155,60 0,080
20 120° 38 104 20 2 20120 198,80 220,60 0,100

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
209 30 02 Vc= 60 50 35 40 55 40 130 160 •
209 30 02 C Vc= 60 50 35 40 55 40 130 160 •

l2

d2

d1

l1

l2

d2

d1

l1

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request

209 30 02 209 30 02 C
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Unverbindliche Preisempfehlung 49

Viertelkreis-Fräser

konkav
Werksnorm

Corner-rounding cutter

concave
Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 200 00 04 C 200 00 02 C Steel <900 N/mm2

r d1 d3 l3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N

± 0,02 ± 0,02 h6 Euro Euro fz
0,5 7 8 -- 70 8 4 005 43,50 -- 0,008
1,0 6 8 -- 70 8 4 010 44,20 -- 0,008
1,5 7 10 -- 75 10 4 015 58,30 -- 0,012
2,0 6 10 -- 75 10 4 020 66,70 -- 0,012
2,5 7 12 -- 75 12 4 025 82,20 -- 0,015
3,0 6 12 -- 75 12 4 030 83,70 -- 0,015
3,5 9 16 -- 80 16 4 035 115,40 -- 0,028
4,0 8 16 -- 80 16 4 040 117,40 -- 0,028
4,5 7 16 -- 80 16 4 045 122,70 -- 0,028
5,0 10 20 -- 80 20 4 050 168,80 -- 0,035
6,0 8 20 -- 80 20 4 060 170,20 -- 0,035
8,0 9 25 -- 100 25 5 080 282,70 -- 0,040

10,0 5 25 -- 100 25 5 100 290,70 -- 0,040

0,2 0,5 1 2,5 50 3 2 002 -- 94,80 0,006
0,3 0,5 1,2 2,5 50 3 2 003 -- 80,70 0,006
0,4 0,5 1,4 2,5 50 3 2 004 -- 80,70 0,006
0,5 0,5 1,6 2,5 50 3 2 005 -- 80,70 0,008
0,6 0,5 1,8 3,0 50 3 2 006 -- 80,70 0,008
0,7 0,5 2,0 3,0 50 3 2 007 -- 80,70 0,008
0,8 0,8 2,5 3,0 50 3 2 008 -- 80,70 0,008
0,9 0,8 2,7 4,0 50 3 2 009 -- 80,70 0,008
1,0 0,8 2,9 4,0 50 3 2 010 -- 80,70 0,008
1,5 1,5 4,6 6,0 50 5 2 015 -- 83,50 0,012
2,0 1,5 5,6 8,0 50 6 2 020 -- 86,30 0,012
2,5 1,5 6,6 10,0 50 8 2 025 -- 90,60 0,015
3,0 1,5 7,6 10,0 50 8 2 030 -- 90,60 0,028
4,0 1,9 10,0 -- 55 10 2 040 -- 97,60 0,028
5,0 1,9 12,0 -- 63 12 2 050 -- 104,70 0,035

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
200 00 04 C Vc= 150 140 85 80 60 100 65 80 350 400 40 •
200 00 02 C Vc= 150 140 85 80 60 100 65 80 350 400 40 •

l1

d2

d1

d3

r

l3

l1

d2

d1

d3

r

200 00 04 C 200 00 02 C
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Unverbindliche Preisempfehlung50

Gravierstichel

Werksnorm

Engraving stylus

Works standard

Einsatz Stahl /N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
209 00 01 Vc= 120 100 70 50 30 80 60 100 200 30 •

Kat.-Nr. Cat No. 209 00 01 Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N

h6 Euro fz
2 60° 4 40 2 1 0260 13,10 0,006
3 60° 4,5 50 3 1 0360 13,80 0,008
4 60° 5 60 4 1 0460 16,90 0,010
5 60° 6,5 60 5 1 0560 19,20 0,010
6 60° 7,5 75 6 1 0660 23,00 0,015
8 60° 9,5 100 8 1 0860 37,40 0,020

10 60° 12 100 10 1 1060 49,60 0,025
12 60° 14 100 12 1 1260 64,30 0,030

2 90° 3,5 40 2 1 0290 13,10 0,006
3 90° 4 50 3 1 0390 13,80 0,008
4 90° 4,5 60 4 1 0490 16,90 0,010
5 90° 5 60 5 1 0590 19,20 0,010
6 90° 6,5 75 6 1 0690 23,00 0,015
8 90° 7,5 100 8 1 0890 37,40 0,020

10 90° 10 100 10 1 1090 49,60 0,025
12 90° 11 100 12 1 1290 64,30 0,030

l2

d2

d1

l1

209 00 01
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Unverbindliche Preisempfehlung 51

NC-Anbohrer

Werksnorm

NC-Spotting Drill

Works standard

Einsatz Stahl /N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
410 020 02 Vc= 120 100 70 50 30 80 60 100 200 30 •

Kat.-Nr. Cat No. 410 20 02 Steel <900 N/mm2

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ N

h6 Euro fz
4 90° 12 55 4 2 04090 24,00 0,060
5 90° 14  62  5 2 05090 26,00 0,070
6 90° 16  66  6 2 06090 30,00 0,090
8 90° 21  79  8 2 08090 44,00 0,100

10 90° 25  89 10 2 10090 63,00 0,110
12 90° 30 102 12 2 12090 83,00 0,110
16 90° 37,5 115 16 2 16090 153,00 0,130

l2

d2

d1

l1

410 20 02

Merkmal Lieferzeit Preis/St.
Weldon 2 Tage 6,50 Euro*
Beschichtung 6 Tage nach Aufwand

Feature Del. time Price/pc.
Weldon 2 days 6,50 Euro*
Coating 6 days invoiced at costs

* nicht rabbattierfähig/without discount
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Unverbindliche Preisempfehlung52

Kat.-Nr. Cat No. 220 30 02 220 30 02 C Steel <1000 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
0,1 0,2 -- -- 39 3 2 001 92,00 110,00 0,001 0,001
0,2 0,5 -- -- 39 3 2 002 66,00 78,00 0,001 0,001
0,3 0,8 -- -- 39 3 2 003 29,00 45,00 0,001 0,001
0,4 1 -- -- 39 3 2 004 28,00 37,00 0,001 0,001
0,5 1,5 -- -- 39 3 2 005 27,00 33,00 0,001 0,000
0,6 1,5 -- -- 39 3 2 006 27,00 33,00 0,001 0,001
0,7 2 -- -- 39 3 2 007 27,00 33,00 0,001 0,001
0,8 2 -- -- 39 3 2 008 27,00 33,00 0,002 0,002
0,9 2,5 -- -- 39 3 2 009 27,00 33,00 0,002 0,002
1,0 3 -- -- 39 3 2 010 27,00 33,00 0,002 0,002
1,1 3 -- -- 39 3 2 011 27,00 33,00 0,002 0,002
1,2 4 -- -- 39 3 2 012 27,00 33,00 0,002 0,002
1,4 4 -- -- 39 3 2 014 27,00 36,00 0,002 0,002
1,5 4 -- -- 39 3 2 015 27,00 36,00 0,003 0,003
1,6 5 -- -- 39 3 2 016 29,00 37,00 0,003 0,003
1,8 5 -- -- 39 3 2 018 29,00 37,00 0,003 0,003
2,0 5 -- -- 39 3 2 020 29,00 36,00 0,004 0,004

Mikro-Schaftfräser

Werksnorm

Micro milling cutter

Works standard

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Grafit
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
220 30 02 Vc= 60 40 40 25 60 80 150 80
220 30 02 C Vc= 80 60 60 45 80 25 40

220 30 02 220 30 02 C

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1
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Kat.-Nr. Cat No. 222 30 02 222 30 02 C Steel <1000 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. r Typ N r Typ N ae=0,3xD 
ap=1,0xD

ae=1,0xD 
ap=1,0xD

h6 ±0,01 Euro ±0,01 Euro fz fz
0,1 0,2 -- -- 39 3 2 001 0,05 107,00 0,05 125,00 0,001 0,001
0,2 0,5 -- -- 39 3 2 002 0,1 85,00 0,1 97,00 0,001 0,001
0,3 0,8 -- -- 39 3 2 003 0,15 62,00 0,15 68,00 0,001 0,001
0,4 1 -- -- 39 3 2 004 0,2 47,00 0,2 53,00 0,001 0,001
0,5 1,5 -- -- 39 3 2 005 0,25 39,00 0,25 45,00 0,001 0,000
0,6 1,5 -- -- 39 3 2 006 0,3 39,00 0,3 45,00 0,001 0,001
0,7 2 -- -- 39 3 2 007 0,35 39,00 0,35 45,00 0,001 0,001
0,8 2 -- -- 39 3 2 008 0,4 39,00 0,4 45,00 0,002 0,002
0,9 2,5 -- -- 39 3 2 009 0,45 39,00 0,45 45,00 0,002 0,002
1,0 3 -- -- 39 3 2 010 0,5 31,00 0,5 37,00 0,002 0,002
1,1 3 -- -- 39 3 2 011 0,55 39,00 0,55 45,00 0,002 0,002
1,2 4 -- -- 39 3 2 012 0,6 39,00 0,6 45,00 0,002 0,002
1,4 4 -- -- 39 3 2 014 0,7 39,00 0,7 45,00 0,002 0,002
1,5 4 -- -- 39 3 2 015 0,75 31,00 0,75 37,00 0,003 0,003
1,6 5 -- -- 39 3 2 016 0,8 39,00 0,8 45,00 0,003 0,003
1,8 5 -- -- 39 3 2 018 0,9 39,00 0,9 45,00 0,003 0,003
2,0 5 -- -- 39 3 2 020 1 31,00 1 37,00 0,004 0,004

Mikro-Radiusfräser

Werksnorm

Micro radius cutter

Works standard

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Grafit
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
222 30 02 Vc= 60 40 40 25 60 80 150 80
222 30 02 C Vc= 80 60 60 45 80 25 40

222 30 02 222 30 02 C

l2

l1

d2

d1 r

l2

l1

d2

d1 r
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Unverbindliche Preisempfehlung54

Kat.-Nr. Cat No.  222 20 02 C Steel <1400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. r Typ N ae=0,2xD 
ap=0,1xD

ae=0,05xD 
(ae=ap)

h6 ±0,01 Euro fz fz
1 1,5 2,7 1 38 3 2 01038 0,5 71,40 0,005 0,005
2 2 3,6 1,7 50 6 2 02050 1 49,40 0,008 0,008
2 2 17 1,7 70 6 2 02070 1 58,60 0,008 0,008
2 2 17 1,7 120 6 2 02120 1 95,70 0,008 0,008
3 3 5,5 2,5 50 6 2 03050 1,5 49,40 0,009 0,009
3 3 18 2,5 70 6 2 03070 1,5 58,60 0,009 0,009
3 3 18 2,5 120 6 2 03120 1,5 95,70 0,009 0,009
4 4 14,5 4 57 6 2 04057 2 51,00 0,019 0,019
4 4 19 3,5 80 6 2 04080 2 60,20 0,019 0,019
4 4 19 3,5 160 6 2 04160 2 104,20 0,019 0,019
5 5 21 4,5 57 6 2 05057 2,5 50,30 0,025 0,025
5 5 44 4,5 80 6 2 05080 2,5 62,40 0,025 0,025
5 5 94 4,5 160 6 2 05160 2,5 104,20 0,025 0,025
6 6 21 5,5 57 6 2 06057 3 45,60 0,035 0,035
6 6 44 5,5 80 6 2 06080 3 60,90 0,035 0,035
6 6 94 5,5 160 6 2 06160 3 109,40 0,035 0,035
8 8 27 7 63 8 2 08063 4 51,70 0,045 0,045
8 8 54 7 90 8 2 08090 4 75,30 0,045 0,045
8 8 94 7 160 8 2 08160 4 126,10 0,045 0,045

10 10 32 9 72 10 2 10072 5 71,90 0,050 0,050
10 10 60 9 100 10 2 10100 5 99,70 0,050 0,050
10 10 94 9 160 10 2 10160 5 145,80 0,050 0,050
12 12 38 11 83 12 2 12083 6 93,50 0,060 0,060
12 12 65 11 110 12 2 12110 6 136,60 0,060 0,060
12 12 114 11 200 12 2 12200 6 220,00 0,060 0,060
16 16 44 15 92 16 4 16092 8 157,50 0,080 0,080
16 16 82 15 130 16 4 16130 8 226,90 0,080 0,080
16 16 114 15 200 16 4 16200 8 319,50 0,080 0,080
20 20 54 19 104 20 4 20104 10 223,80 0,090 0,090
20 20 100 19 150 20 4 20150 10 345,70 0,090 0,090
20 20 144 19 230 20 4 20230 10 493,10 0,090 0,090

Radiusfräser 

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
222 20 02 C Vc= 100 70 60 35 30

l2

l3

l1

d2

d1

d3

222 20 02 C
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Torusfräser

Werksnorm

Torus cutter

Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 221 20 02 C Steel <1400 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. r Typ N ae=0,2xD 
ap=0,1xD

ae=0,05xD 
(ae=ap)

h6 Euro fz fz
1 1,5 2,7 1 38 3 2 01038 0,2 72,30 0,003 0,003

2 2 3,6 1,5 50 6 2 02050 0,3 47,90 0,005 0,005

3 3 5,5 2,5 50 6 2 03050 0,4 47,90 0,009 0,009

4 4 14,5 4 57 6 2 45705 0,5 48,70 0,011 0,011
4 4 14,5 4 57 6 2 45710 1 48,70 0,011 0,011

5 5 21 4,5 57 6 2 55705 0,5 48,70 0,012 0,012
5 5 21 4,5 57 6 2 55710 1 48,70 0,012 0,012

6 6 21 5,5 57 6 2 65705 0,5 45,60 0,020 0,020
6 6 21 5,5 57 6 2 65710 1 45,60 0,020 0,020

8 8 27 7 63 8 3 86310 1 53,20 0,025 0,025
8 8 27 7 63 8 3 86315 1,5 53,20 0,025 0,025
8 8 27 7 63 8 3 86320 2 53,20 0,025 0,025

10 10 32 9 72 10 3 107210 1 72,60 0,030 0,030
10 10 32 9 72 10 3 107215 1,5 72,60 0,030 0,030
10 10 32 9 72 10 3 107220 2 72,60 0,030 0,030

12 12 38 11 83 12 3 128310 1 89,50 0,040 0,040
12 12 38 11 83 12 3 128315 1,5 89,50 0,040 0,040
12 12 38 11 83 12 3 128320 2 89,50 0,040 0,040

16 16 44 15 92 16 4 169220 2 156,00 0,055 0,055

20 20 54 19 104 20 4 2010425 2,5 218,30 0,065 0,065

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
221 20 02 C Vc= 100 70 60 35 30

l2

l3

l1

d2

d1

d3

r
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Torusfräser

Werksnorm

Torus cutter

Works standard

Kat.-Nr. Cat No. 221 20 02 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. r Typ N ae=0,2xD 
ap=0,1xD

ae=0,05xD 
(ae=ap)

h6 Euro fz fz
2 2 17 1,7 70 6 2 02070 0,3 59,30 0,005 0,005

3 3 18 2,5 70 6 2 03070 0,4 59,30 0,009 0,009

4 4 19 3,5 80 6 2 48005 0,5 60,90 0,011 0,011
4 4 19 3,5 80 6 2 48010 1 60,90 0,011 0,011

5 5 44 4,5 80 6 2 58005 0,5 63,80 0,011 0,011
5 5 44 4,5 80 6 2 58010 1 63,80 0,011 0,011

6 6 44 5,5 80 6 2 68005 0,5 64,70 0,020 0,020
6 6 44 5,5 80 6 2 68010 1 64,70 0,020 0,020

8 8 54 7 90 8 3 89010 1 73,00 0,025 0,025
8 8 54 7 90 8 3 89015 1,5 73,00 0,025 0,025
8 8 54 7 90 8 3 89020 2 73,00 0,025 0,025

10 10 60 9 100 10 3 101010 1 95,00 0,030 0,030
10 10 60 9 100 10 3 101015 1,5 95,00 0,030 0,030
10 10 60 9 100 10 3 101020 2 95,00 0,030 0,030

12 12 65 11 110 12 3 121110 1 132,80 0,040 0,040
12 12 65 11 110 12 3 121115 1,5 132,80 0,040 0,040
12 12 65 11 110 12 3 121120 2 132,80 0,040 0,040

16 16 82 15 130 16 4 16130 2 226,90 0,055 0,055

20 20 100 19 150 20 4 20150 2,5 345,70 0,065 0,065

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
221 20 02 C Vc= 100 70 60 35 30

l2

l3

l1

d2

d1

d3

r
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Torusfräser

DIN 6527 A

Torus cutter

DIN 6527 A

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
221 50 08 C Vc= 90 60 40

Kat.-Nr. Cat No. 221 50 08 C Steel <65 HRC

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N ae=0,05xD 
ap=0,5xD

h6 Euro fz
3 0,3 8 16 2,7 57 6 4 0030 46,50 0,005
4 0,3 11 19 3,7 57 6 4 0040 46,50 0,012
5 0,5 13 21 4,7 57 6 4 0050 46,50 0,015
6 0,5 13 21 5,7 57 6 6 0605 46,50 0,020
6 1 13 21 5,7 57 6 6 0610 46,50 0,025
8 0,5 19 27 7,7 63 8 6 0805 57,10 0,025
8 1 19 27 7,7 63 8 6 0810 57,10 0,025

10 0,5 22 32 9,7 72 10 6 1005 75,70 0,030
10 1 22 32 9,7 72 10 6 1010 75,70 0,030
10 1,5 22 32 9,7 72 10 6 1015 75,70 0,030
10 2 22 32 9,7 72 10 6 1020 75,70 0,030
12 0,5 26 38 11,7 83 12 8 1205 95,90 0,035
12 1 26 38 11,7 83 12 8 1210 95,90 0,035
12 1,5 26 38 11,7 83 12 8 1215 95,90 0,035
12 2 26 38 11,7 83 12 8 1220 95,90 0,035
16 1 32 44 15,7 92 16 8 1610 153,60 0,040
16 2 32 44 15,7 92 16 8 1620 153,60 0,040
20 1 38 54 19,7 104 20 8 2010 218,30 0,045
20 2 38 54 19,7 104 20 8 2020 218,30 0,045

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r
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WERKZEUGE FÜR
TROCHOIDALES FRÄSEN

TOOLS FOR
TROCHOIDAL MILLING



Perfektion aus Erfahrung
Bereits 2011 starteten wir gemeinsam mit DPS die ersten Fräsversuche mit der 
iMachining -Technologie. Seitdem sammeln wir kontinuierlich das Feedback un-
serer Kunden und lassen es in die Weiterentwicklung unserer TROCUT-Fräser 
einfließen.

Sie profitieren von... 

in der Praxis tausendfach bewährten Fräsern auf dem neuesten Stand der Ent-
wicklung.

Perfection from experience
In 2011 we started together with DPS the first milling tests with the iMachining 
technology. Since that time we have been continuously gathering information 
from our customers, and feeding it back into development of our TROCUT mill-
ing cutter.

You will benefit from...

milling cutters proven a thousand-fold in practice, on the cutting edge of de-
velopment.

TROCUT-Nachschleifservice
Alle TROCUT-Werkzeuge können bei uns im Haus nachgeschliffen werden. 
Dabei bleibt die Leistungsfähigkeit vollständig erhalten.

TROCUT-REGRINDING SERVICE
All TROCUT tools can be sharpened in-house with us. The performance is 
thereby fully maintained.

Hachenbach 
Optimierte Werkzeuge für trochoidales Fräsen und iMachining

Optimized tools for trochoidal milling and iMachining

Forschung und Entwicklung in Kooperation mit DPS & SolidCAM iMachining

R&D in Cooperation with DPS & SolidCAM iMachining

www.dps-software.de



Bearbeitungszeit*
Processing time*

HPC

46 min. 14 min.

iMachining

* Die Werte basieren auf internen Fräsversuchen
* The values are based on internal milling tests

Vollnutfräsen
Full Slot Milling
(ae = max)

Trochoidales Fräsen
Trochoidal Milling
(ae = konstant / constant)

iMachining
iMachining
(ae = variabel / variable)

Beim trochoidalen Fräsen erfolgt die Vorschubbewe-
gung in Schleifen (trochoidal) entlang einer gewähl-
ten Kontur, die als Mittelpunktsbahn dient. Der Vorteil 
dieser Strategie liegt darin, dass der Fräser nicht mit 
vollem Umschlingungswinkel von 180° wie beim Nu-
tenfräsen beansprucht wird. So können deutlich hö-
here Schnittgeschwindigkeiten und größere Zustell-
tiefen (über 2 x D) gefahren werden.

With trochoidal milling the feed movement takes 
place in loops (trochoidally) along a selected contour, 
which serves as a centre point path. The advantage of 
this strategy is that the milling cutter is not required 
to make a full wrap angle of 180° while slot mill-
ing. This way significantly higher cutting speeds and 
greater infeed depths (above 2 x D) can be obtained.

Standzeit*
Tool life*

Programmierzeit*
Programming time*

Mehr Effizienz und Geschwindigkeit dank iMachining

More efficiency and speed thanks to iMachining

Die Vorteile:
• Reduzierte Bearbeitungszeiten um bis zu 70%

• Verlängerte Standzeiten um mehr als das 3-fache

• Meistert problemlos auch harte Materialien

• Überzeugt beim Einsatz kleiner Werkzeuge

The advantages:
• Reduced processing times by up to 70%

• Extended service life by more than 3 times

• Handles even hard materials without problems

• Also works well with small tools

240 min. 65 min.960 min. 40 min.

iMachining iMachining
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Inhalt Contents

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

W

210 45 03 DIN 6527 A/B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 blank 63

210 45 03 C DIN 6527 A/B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 64

 
219 40 13 C DIN 6527 B

kurz und 
lang

ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 65

 
219 40 13 C DIN 6527 B

kurz und 
lang

ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 65

211 45 03 DIN 6527 A
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 blank/Tixal Fly 66

210 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 68

 
219 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 68

216 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 69

217 45 03 C Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 69

214 45 03 Werksnorm überlang ALU, Kunststoff N 3 blank/Tixal Fly 70

WS

290 45 03 C DIN 6527 A/B
kurz und 

lang
ALU, Kunststoff N 3 Tixal Fly 67

N

200 38 04 C DIN 6527 A/B lang Stahl, Guss P K 4 Tixal Pro 71

200 41 04 C DIN 6527 A/B lang Stahl, Inox P M 4 Tixal Ultra 72

200 50 04 C DIN 6527 A/B lang Universal P M K S 3 - 4 Tixal Pro 73

201 50 04 C DIN 6527 A/B lang Universal P M K S 3 - 4 Tixal Pro 74

200 41 15 C
DIN 6528 B  

u. Werksnorm
lang Stahl, Inox, Titan P M S 5 Tixal Ultra 76

NS

290 50 14 C DIN 6527 B kurz Universal P M K S 4 Tixal Pro 75

290 50 14 C DIN 6527 B mittellang Universal P M K S 4 Tixal Ultra 75

290 41 15 C
DIN 6528 B  

u. Werksnorm
lang Stahl, Inox, Titan P M S 5 Tixal Ultra 76

HSC

221 50 08 C Werksnorm lang
Stahl, 

gehärteter Stahl
P H 4-8 Tixal Pro 77
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 210 45 13

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
2 3 6 1,9 50 6 3 0203   23,40   23,40
3 4 7 2,8 50 6 3 0304   23,40   23,40
4 5 8 3,7 54 6 3 0405   23,40   23,40
5 6 9 4,7 54 6 3 0506   23,40   23,40
6 7 15 5,7 54 6 3 0607   20,60   20,60
8 9 17 7,7 55 8 3 0809   29,00   29,00

10 11 20 9,7 60 10 3 1011   39,70   39,70
12 12 24 11,7 70 12 3 1212   56,60   56,60
16 16 28 15,7 80 16 3 1616   93,40   93,40
20 20 32 19,7 82 20 3 2020  144,30  144,30

2 7 10 1,9 57 6 3 0207 27,60 27,60
3 8 11 2,8 57 6 3 0308 27,60 27,60
4 11 14 3,7 57 6 3 0411 27,60 27,60
5 13 16 4,7 57 6 3 0513 27,60 27,60
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 24,80 24,80
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 34,00 34,00

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 48,10 48,10
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 65,80 65,80
14 26 38 13,7 83 14 3 1426 97,00 97,00
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 107,60 107,60
18 32 44 17,7 92 18 3 1832 141,50 141,50
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 171,90 171,90

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B optimiert für

210 45 03210 45 03 210 45 13
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 C 210 45 13 C

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
2 3 6 1,9 50 6 3 0203   28,30   28,30
3 4 7 2,8 50 6 3 0304   28,30   28,30
4 5 8 3,7 54 6 3 0405   28,30   28,30
5 6 9 4,7 54 6 3 0506   28,30   28,30
6 7 15 5,7 54 6 3 0607   25,50   25,50
8 9 17 7,7 55 8 3 0809   37,50   37,50

10 11 20 9,7 60 10 3 1011   51,00   51,00
12 12 24 11,7 70 12 3 1212   71,50   71,50
16 16 28 15,7 80 16 3 1616  119,60  119,60
20 20 32 19,7 82 20 3 2020  186,80  186,80

2 7 10 1,9 57 6 3 0207 33,30 33,30
3 8 11 2,8 57 6 3 0308 33,30 33,30
4 11 14 3,7 57 6 3 0411 33,30 33,30
5 13 16 4,7 57 6 3 0513 33,30 33,30
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 30,50 30,50
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 42,50 42,50

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 59,50 59,50
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 80,70 80,70
14 26 38 13,7 83 14 3 1426 121,00 121,00
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 134,40 134,40
18 32 44 17,7 92 18 3 1832 179,00 179,00
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 214,30 214,30

l2
l3

l1

d2

d1

d3

d2

d1

d3

l2
l3

l1

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B optimiert für

210 45 03 C 210 45 13 C
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 219 40 13 C 219 40 13 CY

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 68,80 68,80
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 86,70 86,70

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 115,00 115,00
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 135,60 135,60
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 204,40 204,40
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 322,70 322,70

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B optimiert für

219 40 13 C 219 40 13 CY

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 211 45 03 211 45 03 C

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
4 0,5 11 14 3,7 57 6 3 0405 38,00 44,00
4 1,0 11 14 3,7 57 6 3 0410 38,00 44,00

5 0,5 13 21 4,7 57 6 3 0505 38,00 44,00
5 1,0 13 21 4,7 57 6 3 0510 38,00 44,00

6 0,5 13 21 5,7 57 6 3 0605 36,70 42,70
6 1,0 13 21 5,7 57 6 3 0610 36,70 42,70

8 0,5 19 27 7,7 63 8 3 0805 46,00 54,70
8 1,0 19 27 7,7 63 8 3 0810 46,00 54,70
8 2,0 19 27 7,7 63 8 3 0820 46,00 54,70

10 0,5 22 32 9,7 72 10 3 1005 60,70 72,00
10 1,0 22 32 9,7 72 10 3 1010 60,70 72,00
10 2,0 22 32 9,7 72 10 3 1020 60,70 72,00
10 3,0 22 32 9,7 72 10 3 1030 60,70 72,00
10 4,0 22 32 9,7 72 10 3 1040 60,70 72,00

12 0,5 26 38 11,7 83 12 3 1205 78,00 93,40
12 1,0 26 38 11,7 83 12 3 1210 78,00 93,40
12 2,0 26 38 11,7 83 12 3 1220 78,00 93,40
12 3,0 26 38 11,7 83 12 3 1230 78,00 93,40
12 4,0 26 38 11,7 83 12 3 1240 78,00 93,40

16 0,5 32 44 15,7 92 16 3 1605 121,40 148,00
16 1,0 32 44 15,7 92 16 3 1610 121,40 148,00
16 2,0 32 44 15,7 92 16 3 1620 121,40 148,00
16 3,0 32 44 15,7 92 16 3 1630 121,40 148,00
16 4,0 32 44 15,7 92 16 3 1640 121,40 148,00

20 0,5 38 54 19,7 104 20 3 2005 186,00 228,00
20 1,0 38 54 19,7 104 20 3 2010 186,00 228,00
20 2,0 38 54 19,7 104 20 3 2020 186,00 228,00
20 3,0 38 54 19,7 104 20 3 2030 186,00 228,00
20 4,0 38 54 19,7 104 20 3 2040 186,00 228,00
20 5,0 38 54 19,7 104 20 3 2050 186,00 228,00

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

r

d2

d1

d3

l2
l3

l1

HPC-Torusfräser

DIN 6527 A

HPC-Torus cutter

DIN 6527 A optimiert für

211 45 03 211 45 03 C

Merkmal Lieferzeit Preis/St.
Sonder-ER 4 Tage nach Aufwand
Weldon 2 Tage 6,50 Euro*
Beschichtung 6 Tage nach Aufwand

Feature Del. time Price/pc.
Special-CR 4 days invoiced at costs
Weldon 2 days 6,50 Euro*
Coating 6 days invoiced at costs

* nicht rabbattierfähig/without discount
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 290 45 03 C 290 45 13 C

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ WS Typ WS

h6 Euro Euro
6 13 21 5,7 57 6 3 0613 41,00 41,00
8 19 27 7,7 63 8 3 0819 53,00 53,00

10 22 32 9,7 72 10 3 1022 65,00 65,00
12 26 38 11,7 83 12 3 1226 86,00 86,00
16 32 44 15,7 92 16 3 1632 142,00 142,00
20 38 54 19,7 104 20 3 2038 220,00 220,00

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

HPC-Bohrnutenfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Drill groove 
milling cutter 
DIN 6527 A/B optimiert für

290 45 03 C 290 45 13 C



Unverbindliche Preisempfehlung68

Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 210 45 03 C 219 40 03 C

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
2 7 15 1,9 57 6 3 02057 48,70 --
3 8 17 2,8 65 6 3 03065 48,70 --
4 11 23 3,8 70 6 3 04070 48,70 --
5 13 29 4,7 75 6 3 05075 48,70 --
6 13 42 5,7 80 6 3 06080 48,70 84,00
8 16 60 7,7 100 8 3 08100 70,70 113,40

10 22 62 9,7 100 10 3 10100 85,40 138,70
12 26 72 11,5 120 12 3 12120 121,40 180,00
16 32 96 15,5 150 16 3 16150 206,70 306,70
20 40 98 19,5 150 20 3 20150 306,70 472,00

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

2 - 4 0,05

5 - 10 0,1

12 - 20 0,2

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard optimiert für

210 45 03 C 219 40 03 C

l2

45°
l3

l1

d2

d1

d3

l2

l3

l1

d2

d1

d3

40°



Unverbindliche Preisempfehlung 69

Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 216 45 03 C 217 45 03 C

d1 f/r l2 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
7 f0,1 8 125 6 3 070 126,00 --
9 f0,1 10 140 8 3 090 175,00 --

11 f0,1 13 150 10 3 110 211,00 --
13 f0,2 15 150 12 3 130 254,00 --
15 f0,2 18 150 14 3 150 288,00 --
17 f0,2 20 150 16 3 170 368,00 --

7 r1,5 8 125 6 3 070 -- 126,00
9 r2 10 140 8 3 090 -- 175,00

11 r2 13 150 10 3 110 -- 211,00
13 r2,5 15 150 12 3 130 -- 254,00
15 r2,5 18 150 14 3 150 -- 288,00
17 r3 20 150 16 3 170 -- 368,00

l2

l1

d2

d1 f

l2

l1

d2

d1 r

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard

d1 > d2

optimiert für

216 45 03 C 217 45 03 C



Unverbindliche Preisempfehlung70

Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 214 45 03 214 45 03 C*

d1 l2 l1 d2 Z Pos. Typ W Typ W

h6 Euro Euro
6 30 75 6 3 0630 35,80 39,70
6 45 100 6 3 0645 45,00 49,60
8 30 100 8 3 0830 47,30 56,50
8 45 100 8 3 0845 56,50 64,80

10 30 100 10 3 1030 59,80 70,60
10 45 100 10 3 1045 65,80 77,40
12 30 100 12 3 1230 75,90 91,40
12 45 100 12 3 1245 82,90 98,20
14 30 100 14 3 1430 100,60 126,10
14 45 100 14 3 1445 106,80 132,50
16 45 100 16 3 1645 114,60 140,90
16 60 125 16 3 1660 142,30 168,70
16 75 155 16 3 1675 166,20 192,40
16 90 155 16 3 1690 178,70 205,00
18 45 155 18 3 1845 142,30 179,60
18 60 155 18 3 1860 175,00 212,10
18 90 155 18 3 1890 222,80 260,00
20 45 110 20 3 2045 181,80 224,40
20 60 125 20 3 2060 211,40 253,80
20 75 155 20 3 2075 241,20 283,60
20 90 155 20 3 2090 256,90 299,50

l2

l1

d2

d1

l2

l1

d2

d1

Artikel neu hinzugefügt / Article added newly *Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request

b

45°

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

d1 Ø b

6 - 10 0,1

12 - 20 0,2

HPC-Bohrnutenfräser

Werksnorm

HPC-Drill groove 
milling cutter 
Works standard optimiert für

214 45 03 214 45 03 C



Unverbindliche Preisempfehlung 71

Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

Kat.-Nr. Cat No. 200 38 04 C 200 38 14 C

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N

h6 Euro Euro
2 0,1 7 10 1,9 57 6 4 020 25,60 25,60
3 0,1 8 11 2,8 57 6 4 030 25,60 25,60
4 0,2 11 14 3,7 57 6 4 040 25,60 25,60
5 0,2 13 16 4,7 57 6 4 050 25,60 25,60
6 0,3 13 21 5,7 57 6 4 060 25,60 25,60
8 0,3 19 27 7,7 63 8 4 080 36,00 36,00

10 0,3 22 32 9,7 72 10 4 100 50,00 50,00
12 0,3 26 38 11,7 83 12 4 120 69,20 69,20
14 0,3 26 38 13,7 83 14 4 140 101,10 101,10
16 0,3 32 44 15,7 92 16 4 160 116,00 116,00
20 0,3 38 54 19,7 104 20 4 200 190,00 190,00

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B optimiert für

200 38 04 C 200 38 14 C
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

Kat.-Nr. Cat No. 200 41 04 C 200 41 14 C

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N

h6 Euro Euro
2 0,1 7 10 1,9 57 6 4 020 31,00 31,00
3 0,1 8 11 2,8 57 6 4 030 31,00 31,00
4 0,2 11 14 3,7 57 6 4 040 31,00 31,00
5 0,2 13 16 4,7 57 6 4 050 31,00 31,00
6 0,3 13 21 5,7 57 6 4 060 31,00 31,00
7 0,3 19 27 6,7 63 8 4 070 50,50 50,50
8 0,3 19 27 7,7 63 8 4 080 41,00 41,00
9 0,3 22 32 8,7 72 10 4 090 67,90 67,90

10 0,3 22 32 9,7 72 10 4 100 53,30 53,30
11 0,3 26 38 10,7 83 12 4 110 87,40 87,40
12 0,3 26 38 11,7 83 12 4 120 72,20 72,20
13 0,3 26 38 12,7 83 14 4 130 137,20 137,20
14 0,3 26 38 13,7 83 14 4 140 104,00 104,00
15 0,3 32 44 14,7 92 16 4 150 148,50 148,50
16 0,3 32 44 15,7 92 16 4 160 123,00 123,00
18 0,3 32 44 17,7 92 18 4 180 183,00 183,00
20 0,3 38 54 19,7 104 20 4 200 197,00 197,00

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B optimiert für

200 41 04 C 200 41 14 C
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 200 50 04 C 200 50 14 C

d1 f/r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N

h6 Euro Euro
2 f0,1 3 6 1,9 50 6 3 0203   31,20   31,20
3 f0,15 4 7 2,8 50 6 3 0304   31,20   31,20
4 f0,2 5 8 3,7 54 6 3 0405   31,20   31,20
5 f0,3 6 9 4,7 54 6 3 0506   31,20   31,20
6 f0,3 7 15 5,7 54 6 4 0607   31,20   31,20
8 f0,3 9 17 7,7 55 8 4 0809   41,10   41,10

10 f0,3 11 20 9,7 60 10 4 1011   53,10   53,10
12 f0,3 12 24 11,7 70 12 4 1212   70,10   70,10
16 f0,3 16 28 15,7 80 16 4 1616  113,20  113,20
20 f0,3 20 32 19,7 82 20 4 2020  168,40  168,40

3 r0,3 8 11 2,8 57 6 3 0308 37,50 37,50
4 r0,3 11 14 3,7 57 6 3 0411 37,50 37,50
5 r0,3 13 16 4,7 57 6 3 0513 37,50 37,50
6 r0,3 13 21 5,7 57 6 4 0613 37,50 37,50
8 r0,3 19 27 7,7 63 8 4 0819 47,40 47,40

10 r0,3 22 32 9,7 72 10 4 1022 59,50 59,50
12 r0,3 26 38 11,7 83 12 4 1226 81,40 81,40
14 r0,3 26 38 13,7 83 14 4 1426 105,20 105,20
16 r0,3 32 44 15,7 92 16 4 1632 130,20 130,20
20 r0,3 38 54 19,7 104 20 4 2038 202,30 202,30

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

 Lieferbar, solange Vorrat reicht / Available as long as stocks last

HPC-Schaftfräser

DIN 6527 A/B

HPC-End milling cutter

DIN 6527 A/B optimiert für

200 50 04 C 200 50 14 C



Unverbindliche Preisempfehlung74

Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 201 50 04 C 201 50 14 C*

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N

h6 Euro Euro
4 0,5 11 14 3,7 57 6 3 0405 37,50 37,50
4 1 11 14 3,7 57 6 3 0410 37,50 37,50

5 0,5 13 21 4,7 57 6 3 0505 37,50 37,50
5 1 13 21 4,7 57 6 3 0510 37,50 37,50

6 0,5 13 21 5,7 57 6 4 0605 37,50 37,50
6 1 13 21 5,7 57 6 4 0610 37,50 37,50

8 0,5 19 27 7,7 63 8 4 0805 47,40 47,40
8 1 19 27 7,7 63 8 4 0810 47,40 47,40
8 1,5 19 27 7,7 63 8 4 0815 47,40 47,40
8 2 19 27 7,7 63 8 4 0820 47,40 47,40

10 0,5 22 32 9,7 72 10 4 1005 59,50 59,50
10 1 22 32 9,7 72 10 4 1010 59,50 59,50
10 1,5 22 32 9,7 72 10 4 1015 59,50 59,50
10 2 22 32 9,7 72 10 4 1020 59,50 59,50

12 0,5 26 38 11,7 83 12 4 1205 81,40 81,40
12 1 26 38 11,7 83 12 4 1210 81,40 81,40
12 1,5 26 38 11,7 83 12 4 1215 81,40 81,40
12 2 26 38 11,7 83 12 4 1220 81,40 81,40
12 2,5 26 38 11,7 83 12 4 1225 81,40 81,40
12 3 26 38 11,7 83 12 4 1230 81,40 81,40

16 0,5 32 44 15,7 92 16 4 1605 130,20 130,20
16 1 32 44 15,7 92 16 4 1610 130,20 130,20
16 2 32 44 15,7 92 16 4 1620 130,20 130,20
16 2,5 32 44 15,7 92 16 4 1625 130,20 130,20
16 4 32 44 15,7 92 16 4 1640 130,20 130,20

20 1 38 54 19,7 104 20 4 2010 202,30 202,30
20 2 38 54 19,7 104 20 4 2020 202,30 202,30
20 2,5 38 54 19,7 104 20 4 2025 202,30 202,30
20 4 38 54 19,7 104 20 4 2040 202,30 202,30

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request

HPC-Torusfräser

DIN 6527 A/B

HPC-Torus cutter

DIN 6527 A/B optimiert für

201 50 04 C 201 50 14 C
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 290 50 14 C 290 50 14 C*

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NS Typ NS

h6 Euro Euro
6 0,5 13 21 5,7 57 6 4 0613 41,10 --
8 0,5 19 27 7,7 63 8 4 0819 51,00 --

10 0,5 22 32 9,7 72 10 4 1022 65,10 --
12 0,5 26 38 11,7 83 12 4 1226 84,90 --
14 0,5 26 38 13,7 83 14 4 1426 111,80 --
16 0,5 32 44 15,7 92 16 4 1632 138,70 --
20 0,5 38 54 19,7 104 20 4 2038 212,20 --

6 0,5 23 -- -- 65 6 4 0623 -- 55,00
8 0,5 32 -- -- 75 8 4 0832 -- 62,00

10 0,5 40 -- -- 85 10 4 1040 -- 78,00
12 0,5 45 -- -- 100 12 4 1245 -- 106,70
16 0,5 48 -- -- 110 16 4 1648 -- 159,00
16 0,5 60 -- -- 120 16 4 1660 -- 171,00
20 0,5 60 -- -- 130 20 4 2060 -- 246,00
20 0,5 75 -- -- 150 20 4 2075 -- 272,00

l2

l1

d2

d1

d3

r

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

* TIXAL ULTRA

HPC-Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6528 B 
und Werksnorm

HPC-Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6528 B 
and Works standard

optimiert für

290 50 14 C 290 50 14 C
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 200 41 15 C 290 41 15 C

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ NS

h6 Euro Euro
6 0,3 13 21 5,7 57 6 5 0613 47,00 --
8 0,3 19 27 7,7 63 8 5 0819 59,00 --

10 0,3 22 32 9,7 72 10 5 1022 74,00 --
12 0,3 26 38 11,7 83 12 5 1226 96,00 --
14 0,3 26 38 13,7 83 14 5 1426 126,50 --
16 0,3 32 44 15,7 92 16 5 1632 156,00 --
20 0,3 38 54 19,7 104 20 5 2038 239,00 --

6 0,3 23 -- -- 65 6 5 0623 -- 63,50
8 0,3 32 -- -- 75 8 5 0832 -- 71,00

10 0,3 40 -- -- 85 10 5 1040 -- 88,50
12 0,3 45 -- -- 100 12 5 1245 -- 121,00
16 0,3 48 -- -- 110 16 5 1648 -- 172,00
16 0,3 60 -- -- 120 16 5 1660 -- 185,00
20 0,3 60 -- -- 130 20 5 2060 -- 266,00
20 0,3 75 -- -- 150 20 5 2075 -- 294,00

HPC-Schrupp-Schlicht- 
Schaftfräser
DIN 6528 B  
und Werksnorm

HPC-Roughing-Finishing- 
End milling cutter
DIN 6528 B 
and Works standard

optimiert für

200 41 15 C 290 41 15 C

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

l2

l1

d2

d1 r
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Aufgrund der vollautomatischen Berechnung optimaler Schnittbedingungen entfällt die Einstellung der üblichen Schnittparameter. Für jeden Punkt der Bearbeitung werden Drehzahl, Vorschub, 
Bearbeitungstiefe und seitliche Zustellung automatisch berechnet und angewendet. Weitere Informationen finden Sie unter http://www.solidcam.de/imachining/imachining-ueberblick.

You do not need to set the cutting parameters as the optimal cutting conditions are calculated automatically. For each processing step, the speed, feed rate, machining depth and stepover are 
automatically calculated and applied. For more information, see http://www.solidcam.com/imachining/imachining-overview.

Kat.-Nr. Cat No. 221 50 08 C

d1 r l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N

h6 Euro
3 0,3 8 16 2,7 57 6 4 0030 46,50
4 0,3 11 19 3,7 57 6 4 0040 46,50
5 0,5 13 21 4,7 57 6 4 0050 46,50
6 0,5 13 21 5,7 57 6 6 0605 46,50
6 1 13 21 5,7 57 6 6 0610 46,50
8 0,5 19 27 7,7 63 8 6 0805 57,10
8 1 19 27 7,7 63 8 6 0810 57,10

10 0,5 22 32 9,7 72 10 6 1005 75,70
10 1 22 32 9,7 72 10 6 1010 75,70
10 1,5 22 32 9,7 72 10 6 1015 75,70
10 2 22 32 9,7 72 10 6 1020 75,70
12 0,5 26 38 11,7 83 12 8 1205 95,90
12 1 26 38 11,7 83 12 8 1210 95,90
12 1,5 26 38 11,7 83 12 8 1215 95,90
12 2 26 38 11,7 83 12 8 1220 95,90
16 1 32 44 15,7 92 16 8 1610 153,60
16 2 32 44 15,7 92 16 8 1620 153,60
20 1 38 54 19,7 104 20 8 2010 218,30
20 2 38 54 19,7 104 20 8 2020 218,30

l2
l3

l1

d2

d1

d3

r

Torusfräser

DIN 6527 A

Torus cutter

DIN 6527 A optimiert für

221 50 08 C
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FRÄSWERKZEUGE
AUS PM UND HSS-E

MILLING TOOLS
MADE OF PM AND HSS-E
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Inhalt Contents

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

N

50190 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 Tixal Pro 83

50192 Werksnorm mediumlang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 Tixal Pro 85

50195 DIN 844 lang Stahl, Inox, Guss P M K 4 Tixal Pro 86

HR

50191 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 Tixal Pro 83

50186 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 Tixal Uni 84

50193 Werksnorm mediumlang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 Tixal Pro 85

50197 DIN 844 lang Stahl, Inox, Guss P M K 4 Tixal Pro 86

PM
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Inhalt Contents

Verzahnungstyp Kat.-Nr. DIN Baumaße
Haupt- 

Anwendung
ISO-
Code

Z* Beschichtung Seite

Toothing type Cat. No DIN
Dimen-
sions

Preferred 
range

ISO-
Code

T* Coating Page

N

7020 DIN 327 extrakurz Stahl, Inox, Guss P M K 2 blank/Tixal Uni 87

7040 Werksnorm lang Stahl, Inox, Guss P M K 2 blank/Tixal Uni 88

5021 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank/Tixal Uni 84

5145 DIN 844 lang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank/Tixal Uni 90

50180 Werksnorm kurz Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 8 blank/Tixal Uni 95

5490 Werksnorm überlang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 8 blank/Tixal Uni 98

6480 DIN 2328 B
kurz und 

lang
Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 10 blank 101

9100 DIN 851 Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 10 blank 103

9401 DIN 6518 Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank 104

HR

5054 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank/Tixal Uni 93

5174 DIN 844 lang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank/Tixal Uni 94

50182 Werksnorm kurz Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 8 blank/Tixal Uni 97

NR

5052 DIN 844 kurz Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 8 blank/Tixal Uni 91

5173 DIN 844 lang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 8 blank/Tixal Uni 92

50181 Werksnorm kurz Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 8 blank/Tixal Uni 96

5500 Werksnorm überlang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 8 blank/Tixal Uni 99

5531 Werksnorm überlang Stahl, Inox, Guss P M K 4 - 6 blank/Tixal Uni 100

6491 DIN 2328 B
kurz und 

lang
Stahl, Inox, Guss P M K 6 - 10 blank 102
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WEITERE FRÄSWERKZEUGE
AUS HSS-E UNTER

MORE MILLING TOOLS
MADE OF HSS-E UNDER
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Unverbindliche Preisempfehlung 83

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

30°

d2

d1

d3

l2
l3

l1

35°

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50190 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10 •
50191 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10 •

Kat.-Nr. Cat No. 50190 C 50191 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ HR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 13 21 5,5 57 6 4 060 28,00 -- 0,015 0,010
8 19 29 7,5 69 10 4 080 38,40 -- 0,020 0,015

10 22 32 9,5 72 10 4 100 38,40 -- 0,035 0,020
12 26 38 11,5 83 12 4 120 50,30 -- 0,040 0,025
14 26 38 11,5 83 12 4 140 57,30 -- 0,050 0,040
16 32 44 15,5 92 16 4 160 74,70 -- 0,060 0,042
18 32 44 15,5 92 16 4 180 93,60 -- 0,065 0,045
20 38 54 19,5 104 20 5 200 113,10 -- 0,065 0,045
25 45 65 24,5 121 25 6 250 179,40 -- 0,080 0,055
30 45 65 24,5 121 25 6 300 221,30 -- 0,090 0,060
32 53 73 31,5 133 32 6 320 254,80 -- 0,120 0,070

6 13 21 5,5 57 6 4 060 -- 37,70 0,015 0,010
8 19 29 7,5 69 10 4 080 -- 51,70 0,022 0,015

10 22 32 9,5 72 10 4 100 -- 54,50 0,030 0,020
12 26 38 11,5 83 12 4 120 -- 66,40 0,045 0,030
14 26 38 11,5 83 12 4 140 -- 78,20 0,050 0,035
16 32 44 15,5 92 16 4 160 -- 85,20 0,065 0,044
16 32 44 15,5 92 16 5 1605 -- 92,20 0,065 0,044
18 32 44 15,5 92 16 4 180 -- 108,20 0,075 0,050
20 38 54 19,5 104 20 4 200 -- 118,70 0,080 0,055
20 38 54 19,5 104 20 5 2005 -- 128,50 0,080 0,055
25 45 65 24,5 121 25 6 250 -- 195,50 0,090 0,063
30 45 65 24,5 121 25 6 300 -- 219,20 0,110 0,074
32 53 73 31,5 133 32 6 320 -- 293,20 0,110 0,074
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Unverbindliche Preisempfehlung84

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50186 C Vc= 80 60 40 45 30 40 20 120 200 180 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2 l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50186 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ HR ae=0,3xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro fz fz
4 11 -- -- 55 6 3 040 34,30 0,014 0,008
5 13 21 4,8 57 6 4 050 37,70 0,017 0,010
6 16 21 5,5 57 6 4 060 37,70 0,026 0,015
8 16 33 7,5 69 8 4 080 50,30 0,034 0,020

10 22 32 9,5 72 10 4 100 55,20 0,043 0,025
12 26 38 11,5 83 12 4 120 66,40 0,051 0,030
16 32 44 15,5 92 16 5 160 92,20 0,075 0,044
20 38 54 19,5 104 20 6 200 137,60 0,094 0,055
25 45 65 24,5 121 25 6 250 195,50 0,107 0,063
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Unverbindliche Preisempfehlung 85

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50192 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10 •
50193 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

d2

d1

d3

l2
l3

l1

35°

d2

d1

d3

40°

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50192 C 50193 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ HR ae=0,3xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 19 27 5,5 63 6 4 060 34,30 -- 0,015 0,010
8 28 38 7,5 78 10 4 080 43,30 -- 0,020 0,015

10 35 44 9,5 84 10 4 100 46,80 -- 0,035 0,020
12 40 52 11,5 97 12 4 120 57,30 -- 0,040 0,025
16 48 60 15,5 108 16 5 160 87,30 -- 0,050 0,040
20 60 72 19,5 122 20 5 200 122,20 -- 0,060 0,042
25 68 88 24,5 144 25 6 250 209,40 -- 0,065 0,045

6 19 27 5,5 63 6 4 060 -- 43,30 0,026 0,015
8 28 38 7,5 78 10 4 080 -- 55,90 0,034 0,020

10 35 44 9,5 84 10 4 100 -- 59,40 0,043 0,025
12 40 52 11,5 97 12 4 120 -- 69,20 0,051 0,030
16 48 60 15,5 108 16 5 160 -- 104,10 0,075 0,044
20 60 72 19,5 122 20 5 200 -- 134,10 0,094 0,055
25 68 88 24,5 144 25 6 250 -- 228,30 0,107 0,063

PMPMPPPPPPPPPPPPPPPPPP
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Unverbindliche Preisempfehlung86

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50195 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10
50197 C Vc= 80 60 40 30 20 40 20 120 200 180 10

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50195 C 50197 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ HR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 24 32 5,5 68 6 4 060 36,40 -- 0,015 0,010
8 38 48 7,5 88 10 4 080 50,30 -- 0,020 0,015

10 45 55 9,5 95 10 4 100 55,90 -- 0,035 0,020
12 53 65 11,5 110 12 4 120 67,80 -- 0,040 0,025
14 53 65 11,5 110 12 4 140 76,80 -- 0,050 0,040
16 63 75 15,5 123 16 4 160 94,30 -- 0,060 0,042
18 63 75 15,5 123 16 4 180 111,00 -- 0,065 0,045
20 75 91 19,5 141 20 4 200 139,60 -- 0,065 0,045
25 90 110 24,5 166 25 4 250 219,90 -- 0,080 0,055

6 24 32 5,5 68 6 4 060 -- 51,70 0,015 0,010
8 38 48 7,5 88 10 4 080 -- 69,20 0,023 0,015

10 45 55 9,5 95 10 4 100 -- 72,60 0,030 0,020
12 53 65 11,5 110 12 4 120 -- 88,70 0,042 0,028
16 63 75 15,5 123 16 4 160 -- 111,00 0,066 0,044
20 75 91 19,5 141 20 4 200 -- 156,40 0,083 0,055

PMPMPPPPPPPPPPPPPPPPPP
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Unverbindliche Preisempfehlung 87

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
7020 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
7020 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Langlochfräser

DIN 327

Slotting end
milling cutter
DIN 327

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 7020 7020 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 4 -- -- 48 6 2 020 14,00 23,10 0,004 0,003
3 5 -- -- 49 6 2 030 14,00 23,10 0,004 0,003
4 7 -- -- 51 6 2 040 14,00 21,70 0,008 0,005
5 8 -- -- 52 6 2 050 14,00 21,70 0,008 0,005
6 8 16 5,5 52 6 2 060 14,00 21,70 0,010 0,007
7 10 20 6,5 60 10 2 070 18,20 -- 0,010 0,007
8 11 21 7,5 61 10 2 080 18,20 28,00 0,015 0,010
9 11 21 8,5 61 10 2 090 21,00 -- 0,015 0,010

10 13 23 9,5 63 10 2 100 18,90 30,80 0,020 0,015
11 13 25 10,5 70 12 2 110 22,40 -- 0,020 0,015
12 16 28 11,5 73 12 2 120 21,70 34,30 0,030 0,022
13 16 28 11,5 73 12 2 130 30,80 -- 0,030 0,022
14 16 28 11,5 73 12 2 140 26,60 42,60 0,030 0,022
15 16 28 11,5 73 12 2 150 30,80 -- 0,030 0,022
16 19 31 15,5 79 16 2 160 30,80 48,20 0,040 0,030
17 19 31 15,5 79 16 2 170 44,00 -- 0,040 0,030
18 19 31 15,5 79 16 2 180 35,00 55,20 0,040 0,030
19 19 31 15,5 79 16 2 190 51,70 -- 0,040 0,030
20 22 38 19,5 88 20 2 200 40,50 65,00 0,050 0,035
22 22 38 19,5 88 20 2 220 59,40 -- 0,050 0,035
25 26 46 24,5 102 25 2 250 79,60 127,10 0,050 0,035
28 26 46 24,5 102 25 2 280 112,40 -- 0,050 0,035
30 26 46 24,5 102 25 2 300 120,10 -- 0,050 0,035
32 32 52 31,5 112 32 2 320 116,60 -- 0,055 0,040
36 32 52 31,5 112 32 2 360 156,40 -- 0,055 0,040
40 38 58 31,5 118 32 2 400 187,10 -- 0,070 0,050
45 38 58 31,5 118 32 2 450 231,80 -- 0,070 0,050
50 45 65 31,5 125 32 2 500 280,00 -- 0,070 0,050
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Unverbindliche Preisempfehlung88

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
7040 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
7040 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Langlochfräser

Werksnorm

Slotting end
milling cutter
Works standard

d2

d1

d3

l2

l3

l1

d2

d1

d3

l2

l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 7040 7040 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
3 8 -- -- 56 6 2 030 21,00 -- 0,004 0,003
4 11 -- -- 63 6 2 040 21,00 -- 0,008 0,005
5 13 -- -- 68 6 2 050 21,00 -- 0,008 0,005
6 13 32 5,5 68 6 2 060 21,00 29,40 0,010 0,007
7 16 40 6,5 80 10 2 070 26,60 -- 0,010 0,007
8 19 48 7,5 88 10 2 080 24,50 34,30 0,015 0,010
9 19 48 8,5 88 10 2 090 32,20 -- 0,015 0,010

10 22 55 9,5 95 10 2 100 26,60 37,00 0,020 0,015
11 22 57 10,5 102 12 2 110 32,20 -- 0,020 0,015
12 26 65 11,5 110 12 2 120 30,10 41,90 0,030 0,022
13 26 65 11,5 110 12 2 130 42,60 -- 0,030 0,022
14 26 65 11,5 110 12 2 140 39,10 54,50 0,030 0,022
15 26 65 11,5 110 12 2 150 47,50 -- 0,030 0,022
16 32 75 15,5 123 16 2 160 45,40 62,90 0,040 0,030
17 32 75 16,5 123 16 2 170 69,80 -- 0,040 0,030
18 32 75 15,5 123 16 2 180 58,00 81,70 0,040 0,030
19 32 75 15,5 123 16 2 190 73,30 -- 0,040 0,030
20 38 91 19,5 141 20 2 200 59,40 83,10 0,050 0,035
22 38 91 19,5 141 20 2 220 81,00 -- 0,050 0,035
25 45 110 24,5 166 25 2 250 101,30 141,80 0,050 0,035
28 45 110 24,5 166 25 2 280 138,30 -- 0,050 0,035
30 45 110 24,5 166 25 2 300 162,70 -- 0,050 0,035
32 53 126 31,5 186 32 2 320 164,80 -- 0,055 0,040
36 53 126 31,5 186 32 2 360 247,80 -- 0,055 0,040
40 63 136 31,5 196 32 2 400 286,90 -- 0,070 0,050
45 63 136 31,5 196 32 2 450 385,40 -- 0,070 0,050
50 75 148 31,5 208 32 2 500 429,30 -- 0,070 0,050
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Unverbindliche Preisempfehlung 89

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5021 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
5021 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5021 5021 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
2 7 -- -- 51 6 4 020 16,10 -- 0,004 0,003
3 8 -- -- 52 6 4 030 15,40 -- 0,004 0,003
4 11 -- -- 55 6 4 040 15,40 -- 0,007 0,005
5 13 -- -- 57 6 4 050 15,40 -- 0,007 0,005
6 13 21 5,5 57 6 4 060 16,10 23,10 0,010 0,007
8 19 29 7,5 69 10 4 080 18,90 27,30 0,015 0,011

10 22 32 9,5 72 10 4 100 20,30 29,40 0,019 0,015
12 26 38 11,5 83 12 4 120 23,80 34,30 0,030 0,023
14 26 38 11,5 83 12 4 140 28,70 41,80 0,030 0,023
16 32 44 15,5 92 16 4 160 32,20 48,80 0,035 0,029
18 32 44 15,5 92 16 4 180 42,60 46,80 0,035 0,029
20 38 54 19,5 104 20 4 200 48,20 69,80 0,045 0,035
25 45 65 24,5 121 25 4 250 72,60 104,80 0,051 0,040
32 53 73 31,5 133 32 6 320 102,70 138,30 0,060 0,048
36 53 73 31,5 133 32 6 360 133,40 -- 0,060 0,048
40 63 83 31,5 143 32 6 400 182,20 245,00 0,060 0,048
50 75 95 31,5 155 32 8 500 300,20 -- 0,060 0,048
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Unverbindliche Preisempfehlung90

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5145 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
5145 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5145 5145 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 24 32 5,5 68 6 4 060 18,20 26,60 0,010 0,007
8 38 48 7,5 88 10 4 080 19,60 29,40 0,015 0,011

10 45 55 9,5 95 10 4 100 22,40 33,60 0,019 0,015
12 53 65 11,5 110 12 4 120 25,90 39,10 0,030 0,023
14 53 65 11,5 110 12 4 140 32,90 48,70 0,030 0,023
16 63 75 15,5 123 16 4 160 40,50 60,10 0,035 0,029
18 63 75 15,5 123 16 4 180 50,30 -- 0,035 0,029
20 75 91 19,5 141 20 4 200 59,40 87,30 0,045 0,035
25 90 110 24,5 166 25 4 250 90,80 134,80 0,045 0,035
30 90 110 24,5 166 25 6 300 143,10 -- 0,060 0,048
32 106 126 31,5 186 32 6 320 141,80 195,50 0,060 0,048
40 125 145 31,5 205 32 6 4032 248,50 -- 0,060 0,048
50 150 170 31,5 230 32 8 500 462,10 -- 0,060 0,048
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Unverbindliche Preisempfehlung 91

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5052 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
5052 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5052 5052 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NR Typ NR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 13 21 5,5 57 6 4 060 26,60 36,40 0,008 0,005
8 19 29 7,5 69 10 4 080 32,20 43,30 0,011 0,008

10 22 32 9,5 72 10 4 100 34,30 46,80 0,016 0,013
12 26 38 11,5 83 12 4 120 37,00 50,30 0,025 0,020
14 26 38 11,5 83 12 4 140 41,90 -- 0,025 0,020
16 32 44 15,5 92 16 4 160 48,90 65,70 0,030 0,025
18 32 44 15,5 92 16 4 180 58,00 -- 0,030 0,025
20 38 54 19,5 104 20 4 200 65,70 88,70 0,035 0,030
25 45 65 24,5 121 25 4 250 97,80 132,00 0,035 0,030
30 45 65 24,5 121 25 6 300 138,30 -- 0,040 0,035
32 53 73 31,5 133 32 6 320 139,00 180,80 0,040 0,035

ohne Zentrumschnitt/without center cutting
36 53 73 31,5 133 32 6 360 192,70 -- 0,065 0,050
40 63 83 31,5 143 32 6 400 224,80 -- 0,080 0,060
50 75 95 31,5 155 32 8 500 359,50 -- 0,080 0,060
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Unverbindliche Preisempfehlung92

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5173 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
5173 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5173 5173 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NR Typ NR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 24 32 5,5 68 6 4 060 37,00 48,90 0,008 0,005
8 38 48 7,5 88 10 4 080 44,00 57,30 0,011 0,008

10 45 55 9,5 95 10 4 100 47,50 62,20 0,016 0,013
12 53 65 11,5 110 12 4 120 52,40 67,80 0,025 0,020
14 53 65 11,5 110 12 4 140 58,00 -- 0,025 0,020
16 63 75 15,5 123 16 4 160 67,80 87,30 0,025 0,020
18 63 75 15,5 123 16 4 180 67,80 -- 0,025 0,020
20 75 91 19,5 141 20 4 200 79,60 122,90 0,030 0,025
25 90 110 24,5 166 25 4 250 143,10 185,00 0,030 0,025
30 90 110 24,5 166 25 6 300 199,00 -- 0,040 0,035
32 106 126 31,5 186 32 6 320 212,90 266,00 0,040 0,035

ohne Zentrumschnitt/without center cutting
36 106 126 31,5 186 32 6 360 268,80 -- 0,065 0,050
40 125 145 31,5 205 32 6 400 329,50 -- 0,080 0,060
50 150 170 31,5 230 32 8 500 532,60 -- 0,080 0,060
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Unverbindliche Preisempfehlung 93

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5054 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
5054 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5054 5054 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ HR Typ HR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
5 13 21 4,5 57 6 3 050 25,90 -- 0,008 0,005
6 13 21 5,5 57 6 4 060 27,30 37,00 0,011 0,008
8 19 29 7,5 69 10 4 080 34,30 46,80 0,013 0,010

10 22 32 9,5 72 10 4 100 36,40 48,90 0,018 0,015
12 26 38 11,5 83 12 4 120 39,10 53,10 0,026 0,022
14 26 38 11,5 83 12 4 140 44,70 44,70 0,026 0,022
16 32 44 15,5 92 16 4 160 50,30 67,80 0,035 0,030
18 32 44 15,5 92 16 4 180 60,10 -- 0,035 0,030
20 38 54 19,5 104 20 4 200 69,80 94,30 0,040 0,035
25 45 65 24,5 121 25 4 250 102,70 138,30 0,040 0,035
30 45 65 24,5 121 25 6 300 143,80 -- 0,045 0,040
32 53 73 31,5 133 32 6 320 144,50 187,80 0,045 0,040
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Unverbindliche Preisempfehlung94

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5174 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
5174 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

DIN 844

End milling cutter

DIN 844

d2

d1

d3

l2
l3

l1

d2

d1

d3

l2
l3

l1

Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5174 5174 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ HR Typ HR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 24 32 5,5 68 6 4 060 39,10 50,30 0,011 0,008
8 38 48 7,5 88 10 4 080 45,40 59,40 0,013 0,010

10 45 55 9,5 95 10 4 100 50,30 65,70 0,018 0,015
12 53 65 11,5 110 12 4 120 55,20 72,00 0,026 0,022
14 53 65 11,5 110 12 4 140 62,20 -- 0,026 0,022
16 63 75 15,5 123 16 4 160 71,20 92,90 0,035 0,030
18 63 75 15,5 123 16 4 180 84,50 -- 0,035 0,030
20 75 91 19,5 141 20 4 200 99,90 129,90 0,040 0,035
22 75 91 19,5 141 20 4 220 115,20 -- 0,040 0,035
25 90 110 24,5 166 25 4 250 150,80 195,50 0,040 0,035
26 90 110 24,5 166 25 6 260 174,60 -- 0,040 0,035
28 90 110 24,5 166 25 6 280 185,00 -- 0,045 0,040
30 90 110 24,5 166 25 6 300 208,80 -- 0,045 0,040
32 106 126 31,5 186 32 6 320 223,40 279,20 0,045 0,040
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Unverbindliche Preisempfehlung 95

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50180 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
50180 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

d2

d1

l2

l1

d2

d1

l2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50180 50180 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
30 30 -- -- 90 20 6 300 77,50 105,40 0,060 0,040
35 30 -- -- 90 20 6 350 88,70 127,10 0,060 0,040
40 32 -- -- 95 25 8 400 128,50 175,20 0,070 0,050
50 36 -- -- 100 32 8 500 181,50 278,60 0,080 0,060
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Unverbindliche Preisempfehlung96

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50181 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
50181 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

d2

d1

l2

l1

d2

d1

l2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50181 50181 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NR Typ NR ae=0,3xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
30 30 -- -- 90 20 6 300 121,50 149,40 0,065 0,050
35 30 -- -- 90 20 6 350 148,70 187,80 0,065 0,050
40 32 -- -- 95 25 8 400 173,90 219,90 0,080 0,060
50 36 -- -- 100 32 8 500 256,90 353,90 0,090 0,070
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Unverbindliche Preisempfehlung 97

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
50182 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
50182 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

d2

d1

l2

l1

d2

d1

l2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 50182 50182 C Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ HR Typ HR ae=0,3xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
30 30 -- -- 90 20 6 300 130,60 161,30 0,065 0,050
35 30 -- -- 90 20 6 350 158,50 197,60 0,065 0,050
40 32 -- -- 95 25 8 400 185,00 231,10 0,080 0,060
50 36 -- -- 100 32 8 500 270,20 367,20 0,090 0,070
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Unverbindliche Preisempfehlung98

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5490 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
5490 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

d2

d1

l2

l1

d2

d1

l2

l1

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

Kat.-Nr. Cat No. 5490 5490 C* Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ N Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 56 -- -- 100 6 4 060 28,70 39,80 0,008 0,005
8 70 -- -- 115 10 4 080 33,60 46,70 0,013 0,010

10 75 -- -- 121 10 4 100 39,10 54,50 0,015 0,013
12 85 -- -- 130 12 4 120 41,20 57,30 0,020 0,018
14 85 -- -- 130 12 4 140 42,60 -- 0,023 0,020
16 90 -- -- 145 16 4 160 55,20 77,50 0,030 0,025
18 100 -- -- 160 16 5 18160 70,60 -- 0,030 0,025
18 125 -- -- 185 16 5 18185 76,80 -- 0,030 0,025
18 150 -- -- 210 16 5 18210 84,50 -- 0,030 0,025
20 110 -- -- 180 20 5 200 88,70 123,60 0,035 0,032
22 110 -- -- 180 20 5 220 106,80 -- 0,035 0,032
25 125 -- -- 200 25 6 25200 134,80 188,50 0,038 0,035
25 150 -- -- 230 25 6 25230 143,80 201,10 0,038 0,035
25 170 -- -- 245 25 6 25245 153,60 214,30 0,038 0,035
28 140 -- -- 205 25 6 280 165,50 -- 0,042 0,038
30 140 -- -- 205 25 6 300 184,30 -- 0,042 0,038
32 160 -- -- 230 32 6 32230 211,60 275,80 0,042 0,038
32 180 -- -- 250 32 6 32250 226,90 294,60 0,042 0,038
40 180 -- -- 260 32 8 400 331,60 431,40 0,050 0,045
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Unverbindliche Preisempfehlung 99

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5500 Vc= 30 25 15 20 80 60 •
5500 C Vc= 60 45 30 25 15 40 20 80 60 10 •

Schaftfräser

Werksnorm

End milling cutter

Works standard

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

d2

d1

l2

l1

d2

d1

l2

l1

Kat.-Nr. Cat No. 5500 5500 C* Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NR Typ NR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz fz
6 56 -- -- 100 6 4 060 42,60 58,00 0,008 0,005
8 70 -- -- 115 10 4 080 50,30 68,40 0,013 0,010

10 75 -- -- 121 10 4 100 57,30 77,50 0,015 0,013
12 85 -- -- 130 12 4 120 62,90 84,50 0,020 0,018
14 85 -- -- 130 12 4 140 65,00 -- 0,023 0,020
16 90 -- -- 145 16 4 160 73,30 99,20 0,030 0,025
18 100 -- -- 160 16 5 18160 92,20 -- 0,030 0,025
18 125 -- -- 185 16 5 18185 100,60 -- 0,030 0,025
18 150 -- -- 210 16 5 18210 111,70 -- 0,030 0,025
20 110 -- -- 180 20 5 200 115,20 155,70 0,035 0,032
22 110 -- -- 180 20 5 220 144,50 -- 0,035 0,032
25 125 -- -- 200 25 6 25200 181,50 245,00 0,038 0,035
25 150 -- -- 230 25 6 25230 187,80 253,40 0,038 0,035
25 170 -- -- 245 25 6 25245 203,20 274,40 0,038 0,035
28 140 -- -- 205 25 6 280 210,80 -- 0,042 0,038
30 140 -- -- 205 25 6 300 236,70 -- 0,042 0,038
32 160 -- -- 230 32 6 32230 268,80 349,80 0,042 0,038
32 180 -- -- 250 32 6 32250 286,20 371,40 0,042 0,038
40 180 -- -- 260 32 8 400 379,80 494,20 0,050 0,045
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Unverbindliche Preisempfehlung100

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
5531 Vc= 25 20 15 20 80 60 •
5531 C Vc= 50 40 30 25 15 40 20 80 60 10

Schaftfräser

Spezial
Werksnorm

End milling cutter

special
Works standard

*Lieferzeit auf Anfrage / *Delivery time on request Zwischenabmessungen beschichtet auf Anfrage lieferbar/Intermediate dimensions in coated version also available on request

d2

d1

d3

l2

l3

l1

r

d2

d1

d3

l2

l3

l1

r

Kat.-Nr. Cat No. 5531 5531 C* Steel <900 N/mm2

r d1 l2 l3 d3 l1 d2 Z Pos. Typ NR Typ NR ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

h6 Euro Euro fz
1,5 10 22 55 8 95 10 4 1095 72,60 94,30 0,038 0,030
1,6 12 22 55 10 100 12 4 12100 76,80 99,90 0,043 0,038
1,6 12 26 80 10 125 12 4 12125 84,50 109,60 0,043 0,038
1,6 14 30 70 12 115 14 4 14115 93,60 -- 0,043 0,038
2 16 32 75 14 123 16 4 16123 103,40 134,10 0,046 0,040
2 16 32 90 14 138 16 4 16138 108,90 141,00 0,046 0,040
2 18 40 90 16 140 20 4 18140 120,80 -- 0,046 0,040
2 18 40 130 16 180 20 4 18180 125,70 -- 0,046 0,040
2 18 40 160 16 210 20 4 18210 143,80 -- 0,046 0,040
2,5 20 40 80 18 130 20 4 20130 125,70 163,40 0,058 0,050
2,5 20 40 100 18 150 20 4 20150 131,30 171,10 0,058 0,050
2,5 20 40 135 18 185 20 4 20185 150,80 195,50 0,058 0,050
2,5 25 50 110 23 166 25 5 25166 157,80 205,30 0,065 0,058
2,5 25 50 140 23 196 25 5 25196 179,40 233,90 0,065 0,058
2,5 25 50 160 23 216 25 5 25216 187,10 242,30 0,065 0,058
2,5 25 50 180 23 236 25 5 25236 192,70 250,60 0,065 0,058
3,5 32 65 100 30 160 32 6 32160 236,00 294,60 0,065 0,065
3,5 32 65 150 30 210 32 6 32210 252,00 314,80 0,078 0,065
3,5 32 65 200 30 260 32 6 32260 277,20 346,30 0,078 0,065
3,5 40 65 150 38 220 40 6 40220 312,80 390,90 0,090 0,071
3,5 40 65 200 38 270 40 6 40270 336,50 421,60 0,090 0,071
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Unverbindliche Preisempfehlung 101

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
6480 Vc= 30 18 10 10 40 20 50 80 60 •

Schaftfräser

DIN 2328 B

End milling cutter

DIN 2328 B

d1

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 6480 Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 l1
Bund

ø
ISA
SK Z Pos. Typ N ae=0,3xD

ap=1,0xD
ae=1,0xD
ap=1,0xD

Euro fz fz
40 63 117 219 97,5 50 6 4063 728,80 0,053 0,040
40 100 154 256 97,5 50 6 40100 758,10 0,053 0,040
40 125 179 281 97,5 50 6 40125 773,40 0,053 0,040
40 160 214 316 97,5 50 6 40160 801,30 0,053 0,040

50 75 129 231 97,5 50 8 5075 784,60 0,058 0,050
50 112 166 268 97,5 50 8 50112 830,70 0,058 0,050
50 150 204 306 97,5 50 8 50150 878,10 0,058 0,050
50 180 234 336 97,5 50 8 50180 908,80 0,058 0,050
50 200 254 356 97,5 50 8 50200 931,20 0,058 0,050

63 90 144 246 97,5 50 8 6390 978,60 0,075 0,060
63 140 194 296 97,5 50 8 63140 1063,80 0,075 0,060
63 180 234 336 97,5 50 8 63180 1126,60 0,075 0,060
63 225 279 381 97,5 50 8 63225 1197,80 0,075 0,060
63 250 304 406 97,5 50 8 63250 1242,50 0,075 0,060

80 106 160 262 97,5 50 10 80106 1298,30 0,080 0,070
80 160 214 316 97,5 50 10 80160 1435,10 0,080 0,070
80 212 266 368 97,5 50 10 80212 1571,90 0,080 0,070
80 250 304 406 97,5 50 10 80250 1673,90 0,080 0,070
80 300 354 456 97,5 50 10 80300 1803,70 0,080 0,070
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Unverbindliche Preisempfehlung102

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
6491 Vc= 30 18 10 10 40 20 50 80 60 •

Schaftfräser

DIN 2328 B

End milling cutter

DIN 2328 B

d1

l2
l3

l1

Kat.-Nr. Cat No. 6491 Steel <900 N/mm2

d1 l2 l3 l1
Bund

ø
ISA
SK Z Pos. Typ NR ae=0,3xD

ap=1,0xD
ae=1,0xD
ap=1,0xD

Euro fz fz
40 63 117 219 97,5 50 6 4063 783,20 0,070 0,050
40 100 154 256 97,5 50 6 40100 839,00 0,070 0,050
40 125 179 281 97,5 50 6 40125 867,00 0,070 0,050
40 160 214 316 97,5 50 6 40160 921,40 0,070 0,050

50 75 129 231 97,5 50 8 5075 851,60 0,080 0,070
50 112 166 268 97,5 50 8 50112 922,80 0,080 0,070
50 150 204 306 97,5 50 8 50150 1001,00 0,080 0,070
50 180 234 336 97,5 50 8 50180 1059,60 0,080 0,070
50 200 254 356 97,5 50 8 50200 1094,50 0,080 0,070

63 90 144 246 97,5 50 8 6390 1061,00 0,090 0,080
63 140 194 296 97,5 50 8 63140 1172,70 0,090 0,080
63 180 234 336 97,5 50 8 63180 1281,60 0,090 0,080
63 225 279 381 97,5 50 8 63225 1391,90 0,090 0,080
63 250 304 406 97,5 50 8 63250 1460,30 0,090 0,080

80 106 160 262 97,5 50 10 80106 1419,80 0,100 0,090
80 160 214 316 97,5 50 10 80160 1612,40 0,100 0,090
80 212 266 368 97,5 50 10 80212 1793,90 0,100 0,090
80 250 304 406 97,5 50 10 80250 1929,30 0,100 0,090
80 300 354 456 97,5 50 10 80300 2119,20 0,100 0,090
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Unverbindliche Preisempfehlung 103

Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
9100 Vc= 30 20 15 8 20 40 70 55 •

T-Nutenfräser

DIN 851

T-slot cutters

DIN 851

d1

b

l3

l1

d2

Kat.-Nr. Cat No. 9100 Steel <900 N/mm2

d1 b l3 d3 l1 d2 *) Z Pos. Typ N ae=0,5xD
ap=1,0xD

ae=1,0xD
ap=1,0xD

d11 h12 h6 Euro fz
11 4 13,5 4 53,5 10 5 6 110 83,80 0,055 0,050
12,5 6 17 5 57 10 6 6 125 72,60 0,060 0,055
16 8 22 7 62 10 8 6 160 81,00 0,070 0,062
18 8 25 8 70 12 10 6 180 85,20 0,077 0,070
19 9 25 8 70 12 10 6 190 102,00 0,082 0,075
21 9 29 10 74 12 12 6 210 104,80 0,090 0,080
22 10 29 10 74 12 12 6 220 107,50 0,090 0,080
25 11 34 12 82 16 14 8 250 132,70 0,090 0,080
28 12 37 13 85 16 16 8 280 156,40 0,090 0,080
32 14 42 15 90 16 18 8 320 176,00 0,098 0,090
36 16 47 17 103 25 20 8 360 265,30 0,098 0,090
40 18 52 19 108 25 22 10 400 298,80 0,098 0,090
45 20 57 21 113 25 24 10 450 332,30 0,110 0,100
50 22 64 25 124 32 28 10 500 365,80 0,110 0,100
60 28 79 30 139 32 36 10 600 509,60 0,110 0,100

EESS-ESS-EHHSSSSSS ESS ESS ESS ESS ESS ESS E

9100

*) Für T-Nuten nach DIN 650 / For T-Slots according to DIN 650
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Einsatz Stahl/N/mm² VA Stahl GG GGG Cu Alu Alu Titan gehärteter Stahl Uni
<700 <1000 <1300 <900 >900 >400 >750 kurz lang >850 <52HRC <60HRC

ISO-Code: P P P M M K K N N N S H H
9401 Vc= 50 40 24 20 10 40 20 120 200 180 10 •

Viertelkreisfräser

DIN 6518

Corner rounding
milling cutters
DIN 6518

l3

l1

d2

d1

d3 r

Kat.-Nr. Cat No. 9401 Steel <900 N/mm2

r d3 d1 l3 l1 d2 Z Pos. Typ N ae=1,0xr
ap=1,0xr

H11 js14 h6 Euro fz
1 6 8 20 60 10 4 010 53,80 0,003
1,5 6 9 20 60 10 4 015 65,70 0,003
2 6 10 20 60 10 4 020 55,90 0,004
2,5 6 11 20 60 10 4 025 65,00 0,004
3 6 12 15 60 12 4 030 57,30 0,005
3,5 6 13 15 60 12 4 035 94,30 0,005
4 6 14 15 60 12 4 040 74,00 0,006
4,5 6 15 15 60 12 4 045 97,10 0,006
5 6 16 15 60 12 4 050 78,90 0,007
5,5 8 19 19 67 16 4 055 105,40 0,007
6 8 20 19 67 16 4 060 105,40 0,007
6,5 8 21 23 71 16 4 065 120,80 0,007
7 8 22 23 71 16 4 070 149,40 0,008
7,5 8 23 23 71 16 4 075 156,40 0,008
8 8 24 23 71 16 4 080 145,90 0,008
8,5 8 25 29 85 25 4 085 158,50 0,008
9 8 26 29 85 25 4 090 150,10 0,008
9,5 8 27 29 85 25 4 095 240,90 0,008

10 8 28 29 85 25 4 100 173,20 0,010
11 10 32 34 90 25 4 110 201,80 0,010
12 10 34 34 90 25 4 120 266,70 0,010
12,5 16 41 44 100 25 6 125 339,30 0,010
13 16 42 44 100 25 6 130 364,40 0,013
14 16 44 44 100 25 6 140 389,50 0,013
15 16 46 44 100 25 6 150 367,90 0,013
16 16 48 44 100 25 6 160 436,30 0,015
18 16 52 52 112 32 6 180 546,60 0,015
20 16 56 52 112 32 6 200 565,40 0,018

ESS-SS-HHHSHSHSHSHHHHHHHHHHHHHHSSSSSSSSSSSSSS

9401
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Beispiele 
Symbolbeschreibung

Examples 
Description of symbols

DIN
326

DIN
326

Baumaße nach DIN ... Dimensions according to DIN

Für HSC-Bearbeitung For HSC-milling

Kurze / Lange Ausführung Short / Long dimension

Verzahnungstyp Type of toothing

Nachschleifen der Spanfläche Regrinding of rake angle

Abtrennen (bei neuer Stirn) Removal (by new face)

Nachschleifen des Freiwinkels am Umfang Regrinding of relief angle at circumference

Stirnanschliff bei Bohrern Face grinding of drills

Stirnanschliff Face grinding

Anschliff Eck-, Vollradius an der Stirn Face grinding of corner radius/full radius at the face

N
A

CH
SC

H
LE

IF
SE

RV
IC

E
RE

G
RI

N
D

IN
G

 S
ER

V
IC

E



Unverbindliche Preisempfehlung 107

Art.-Nr. 1010 Art.-Nr. 1020 Art.-Nr. 1030

End milling/drill slot 
and slotting cutter
cylindrical/sharp edge 
Short design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

 ab 10
01 2 bis 4 10,50 15,70 7,90
02 5 bis 6 13,80 20,60 10,40

11 bis 16
03 2 bis 4 13,20 19,80 9,90
04 5 bis 6 16,00 23,90 12,00

16,1 bis 20
05 2 bis 4 15,40 23,10 11,60
06 5 bis 6 18,20 27,20 13,70

20,1 bis 25
07 2 bis 4 18,20 27,20 13,70
08 5 bis 6 21,40 32,10 16,10

25,1 bis 30
09 2 bis 4 20,90 31,30 15,70
10 5 bis 8 24,20 36,30 18,20

30,1 bis 36
11 2 bis 4 25,30 38,00 19,00
12 5 bis 8 27,90 41,80 20,90

36,1 bis 40
13 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
14 5 bis 8 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

40,1 bis 50
15 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
16 5 bis 8 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

Schaft-, Bohrnuten- und 
Langlochfräser
zylindrisch/scharfkantig
Kurze Ausführung

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1040 Art.-Nr. 1050 Art.-Nr. 1060

Schaft-, Bohrnuten- und 
Langlochfräser

End milling/drill slot 
and slotting cutter

zylindrisch/scharfkantig
Lange Ausführung

cylindrical/sharp edge 
Long design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

ab 10
01 2 bis 4 15,40 23,10 11,60
02 5 bis 6 20,30 30,50 15,30

11 bis 16
03 2 bis 4 19,20 28,80 14,50
04 5 bis 6 24,20 36,30 18,20

16,1 bis 20
05 2 bis 4 22,50 33,80 16,90
06 5 bis 6 27,50 41,20 20,60

20,1 bis 25
07 2 bis 4 27,50 41,20 20,60
08 5 bis 6 31,90 47,80 23,90

25,1 bis 30
09 2 bis 4 31,30 46,90 23,50
10 5 bis 8 35,70 53,50 26,80

30,1 bis 36
11 2 bis 4 38,00 57,00 28,50
12 5 bis 8 41,80 62,70 31,40

36,1 bis 40
13 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
14 5 bis 8 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

40,1 bis 50
15 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
16 5 bis 8 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Unverbindliche Preisempfehlung 109

Art.-Nr. 1011 Art.-Nr. 1021 Art.-Nr. 1031

Langloch- und Bohr-
nutenfräser poliert

Drill slot and slotting 
cutter polished

zylindrisch/scharfkantig 
Kurze Ausführung

cylindrical/sharp edge 
Short design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro
ab 10 01 2 bis 4 13,20 19,70 9,90

11 bis 16 03 2 bis 4 16,50 24,80 12,40
16,1 bis 20 05 2 bis 4 19,30 28,90 14,50
20,1 bis 25 07 2 bis 4 22,80 34,00 17,20
25,1 bis 30 09 2 bis 4 26,20 39,20 19,70
30,1 bis 36 11 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
36,1 bis 40 13 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
40,1 bis 50 15 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1041 Art.-Nr. 1051 Art.-Nr. 1061

Schaft-, Bohrnuten- und 
Langlochfräser

End milling/drill slot 
and slotting cutter

zylindrisch/scharfkantig 
Lange Ausführung

cylindrical/sharp edge 
Long design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro
ab 10 01 2 bis 4 19,30 28,90 14,50

11 bis 16 03 2 bis 4 24,00 36,00 18,20
16,1 bis 20 05 2 bis 4 28,20 42,30 21,20
20,1 bis 25 07 2 bis 4 34,40 51,50 25,80
25,1 bis 30 09 2 bis 4 39,20 58,70 29,40
30,1 bis 36 11 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
36,1 bis 40 13 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
40,1 bis 50 15 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1070 Art.-Nr. 1080 Art.-Nr. 1090

Radiusfräser, 
Eckenradiusfräser

Radiuscutter, 
Toruscutter

zylindrisch 
Kurze Ausführung

cylindrical 
Short design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

2 bis 6
01 2 bis 4 -- -- --
02 5 bis 6 -- -- --

6,1 bis 10
03 2 bis 4 19,20 28,80 14,50
04 5 bis 6 -- -- --

11 bis 16
05 2 bis 4 23,60 35,40 17,80
06 5 bis 6 -- -- --

16,1 bis 20
07 2 bis 4 25,80 38,70 19,40
08 5 bis 6 -- -- --

20,1 bis 25
09 2 bis 4 30,20 45,30 22,70
10 5 bis 6 -- -- --

25,1 bis 30
11 2 bis 4 38,40 57,60 28,80
12 5 bis 8 -- -- --

30,1 bis 36
13 2 bis 4 41,20 61,80 30,90
14 5 bis 8 -- -- --

36,1 bis 40
15 2 bis 4 43,90 65,90 33,00
16 5 bis 8 -- -- --

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1110 Art.-Nr. 1120 Art.-Nr. 1130

Radiusfräser, 
Eckenradiusfräser

Radiuscutter, 
Toruscutter

zylindrisch 
Lange Ausführung

cylindrical 
Long design

DIN
6527

DIN
6528

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

2 bis 6
01 2 bis 4 -- -- --
02 5 bis 6 -- -- --

6,1 bis 10
03 2 bis 4 29,10 43,70 20,40
04 5 bis 6 -- -- --

11 bis 16
05 2 bis 4 35,20 52,70 24,60
06 5 bis 6 -- -- --

16,1 bis 20
07 2 bis 4 38,40 57,60 26,90
08 5 bis 6 -- -- --

20,1 bis 25
09 2 bis 4 45,00 67,50 31,50
10 5 bis 6 -- -- --

25,1 bis 30
11 2 bis 4 57,60 86,40 40,40
12 5 bis 8 -- -- --

30,1 bis 36
13 2 bis 4 62,00 93,00 43,40
14 5 bis 8 -- -- --

36,1 bis 40
15 2 bis 4 65,90 98,80 46,10
16 5 bis 8 -- -- --

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1140 Art.-Nr. 1150 Art.-Nr. 1160

Schaftfräser mit unglei-
cher Spiralsteigung

Endmill with 
unequal helix

zylindrisch/scharfkantig/ 
Eckfase/Eckradius

cylindrical/sharp edge/champ-
fer/corner radius

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
scharfkantig 
sharp face

Eckenradius/fase 
corner radius/-chamfer

+ neue Stirn 
+ new face

Euro Euro Euro
2 bis 8 01 4 -- -- --
ab 10 02 4 13,80 16,50 20,60

11 bis 16 03 4 16,00 19,10 23,90
16,1 bis 20 04 4 18,20 21,80 27,20

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --

N
A

CH
SC

H
LE

IF
SE

RV
IC

E 
VO

LL
H

A
RT

M
ET

A
LL

RE
G

RI
N

D
IN

G
 S

ER
V

IC
E 

SO
LI

D
 C

A
RB

ID
E



Unverbindliche Preisempfehlung114

Art.-Nr. 1170 Art.-Nr. 1180

Schaftfräser für HSC End mill for HSC

zylindrisch torisch/Vollradius 
Kurze Ausführung

cylindrical toric/full radius 
Short design

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos. Z
Eckenradius neue Stirn 
Corner radius new face

Vollradius neue Stirn 
Full radius new face

Euro Euro
bis 6 01 2 bis 4 -- --

8 bis 10 02 2 bis 4 19,20 23,10
10,1 bis 12 03 2 bis 4 20,90 25,10
12,1 bis 16 04 2 bis 4 23,60 28,40
16,1 bis 20 05 2 bis 4 25,80 31,00

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1230

Reibahlen Reamers

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

Ø in mm Pos.

Euro
bis 20 01 17,10

20,1 bis 30 02 23,40
30,1 bis 50 03 35,40
50,1 bis 60 04 42,50
60,1 bis 70 05 46,70

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --

N
A

CH
SC

H
LE

IF
SE

RV
IC

E 
VO

LL
H

A
RT

M
ET

A
LL

RE
G

RI
N

D
IN

G
 S

ER
V

IC
E 

SO
LI

D
 C

A
RB

ID
E



Unverbindliche Preisempfehlung116

Art.-Nr. 1240

Spiralbohrer Drills

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Bei mehr als 1mm Abnahme: +25% / Face removal more than 1mm: +25%
- Gußfase: +25% / champfer for cast

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 6 01 13,20

6,1 bis 10 02 17,10
10,1 bis 12 03 20,30
12,1 bis 16 04 23,10
16,1 bis 20 05 25,80
20,1 bis 25 06 28,60
25,1 bis 30 07 35,70

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1250

Kernlochbohrer Core hole drill

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 20 01 20,90

20,1 bis 30 02 26,90
30,1 bis 40 03 31,30
40,1 bis 50 04 41,20

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1260

Viertelkreisfräser Corner-rounding cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Nachschliff nur an Spanfläche / Regrinding only at rake face

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 19,20

10,1 bis 12 02 23,60
12,1 bis 15 03 23,60
15,1 bis 20 04 25,80
20,1 bis 25 05 30,20
25,1 bis 30 06 38,40
30,1 bis 40 07 --

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1270

Entgratfräser Deburring miller

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
bis 6 01 14,30

6,1 bis 10 02 20,50
10,1 bis 12 03 23,10

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1280

NC-Anbohrer NC centre drill

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 8 01 7,70

8,1 bis 15 02 9,40
15,1 bis 20 03 11,00
20,1 bis 25 04 13,20

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1290

Gewindebohrer Screw tap

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 11,00

10,1 bis 16 02 14,30
16,1 bis 20 03 16,00
20,1 bis 24 04 19,20
24,1 bis 32 05 29,10
32,1 bis 40 06 42,80

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1310

Kegelsenker Countersink

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 9,90

10,1 bis 15 02 12,10
15,1 bis 20 03 15,40
20,1 bis 25 04 23,60
25,1 bis 30 05 28,00
30,1 bis 40 06 31,30
40,1 bis 50 07 42,80
50,1 bis 60 08 53,30

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1320

Prismenfräser V-Milling cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- VHM Abwälzfräser nach Aufwand / SC-Hobbing cutter invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
bis 40 01 31,90

40,1 bis 50 02 36,30
50,1 bis 63 03 39,50
63,1 bis 80 04 42,80

80,1 bis 100 05 63,70
100,1 bis 125 06 85,10

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1330

Scheibenfräser Side milling cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 50 x < 15 01 19,20
 50 x > 15 02 25,30
 63 x < 15 03 23,60
 63 x > 15 04 30,80
 80 x < 15 05 28,00
 80 x > 15 06 36,30
100 x < 15 07 31,90
100 x > 15 08 41,70
125 x < 15 09 38,40
125 x > 15 10 50,00
160 x < 15 11 47,20
160 x > 15 12 60,90

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1340

T-Nuten Fräser T-Slot cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 22,50

10,1 bis 20 02 25,80
20,1 bis 30 03 29,10
30,1 bis 40 04 31,90
40,1 bis 50 05 38,40

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1350

Zapfensenker Spot facer

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 13,20

10,1 bis 15 02 16,00
15,1 bis 20 03 20,30
20,1 bis 25 04 31,30
25,1 bis 30 05 36,30
30,1 bis 40 06 40,60
40,1 bis 50 07 55,40
50,1 bis 60 08 69,20

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1510 Art.-Nr. 1520 Art.-Nr. 1530

Schaft-, Bohrnuten- und 
Langlochfräser

End milling/drill slot 
and slotting cutter

zylindrisch/scharfkantig 
Kurze Ausführung

cylindrical/sharp edge 
Short design

DIN
327

DIN
2328

DIN
844

DIN
845

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

ab 10
01 2 bis 4 7,20 10,70 5,40
02 5 bis 6 9,40 14,00 7,10

11 bis 15
03 2 bis 4 8,80 13,20 6,60
04 5 bis 6 11,00 16,50 8,30

15,1 bis 20
05 2 bis 4 10,50 15,70 7,90
06 5 bis 6 12,10 18,20 9,10

20,1 bis 25
07 2 bis 4 12,10 18,20 9,10
08 5 bis 6 14,30 21,40 10,70

25,1 bis 30
09 2 bis 4 14,30 21,40 10,70
10 5 bis 8 16,00 23,90 12,00

30,1 bis 35
11 2 bis 4 16,50 24,70 12,40
12 5 bis 8 18,20 27,20 13,70

35,1 bis 40
13 2 bis 4 18,20 27,20 13,70
14 5 bis 8 19,80 29,70 14,90

40,1 bis 50
15 2 bis 4 23,10 34,60 17,30
16 5 bis 8 24,70 37,10 18,60

50,1 bis 60
17 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
18 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

60,1 bis 70
19 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
20 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

70,1 bis 80
21 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
22 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1540 Art.-Nr. 1550 Art.-Nr. 1560

Schaft-, Bohrnuten- und 
Langlochfräser

End milling/drill slot 
and slotting cutter

zylindrisch/scharfkantig
Lange Ausführung

cylindrical/sharp edge 
Long design

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

DIN
327

DIN
2328

DIN
844

DIN
845

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

 ab 10
01 2 bis 4 10,50 15,70 7,90
02 5 bis 6 14,30 21,40 10,70

11 bis 15
03 2 bis 4 13,20 19,80 9,90
04 5 bis 6 16,00 23,90 12,00

15,1 bis 20
05 2 bis 4 15,40 23,10 11,60
06 5 bis 6 18,20 27,20 13,70

20,1 bis 25
07 2 bis 4 18,20 27,20 13,70
08 5 bis 6 21,40 32,10 16,10

25,1 bis 30
09 2 bis 4 20,90 31,30 15,70
10 5 bis 8 24,20 36,30 18,20

30,1 bis 35
11 2 bis 4 24,70 37,10 18,60
12 5 bis 8 27,50 41,20 20,60

35,1 bis 40
13 2 bis 4 26,90 40,40 20,20
14 5 bis 8 29,10 43,70 21,90

40,1 bis 50
15 2 bis 4 34,10 51,10 25,60
16 5 bis 8 36,80 55,20 27,60

50,1 bis 60
17 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
18 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

60,1 bis 70
19 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
20 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

70,1 bis 80
21 2 bis 4 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request
22 5 bis 10 auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request auf Anfrage/on request

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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DIN
327

DIN
844

Art.-Nr. 1570 Art.-Nr. 1580 Art.-Nr. 1590

Radiusfräser, 
Eckenradiusfräser

Radiuscutter, 
Toruscutter

zylindrisch 
Kurze Ausführung

cylindrical 
Short design

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

ab 10
01 2 bis 4 13,20 19,80 10,60
02 5 bis 6 -- -- --

11 bis 15
03 2 bis 4 16,00 23,90 12,80
04 5 bis 6 -- -- --

15,1 bis 20
05 2 bis 4 17,10 25,60 13,70
06 5 bis 6 -- -- --

20,1 bis 25
07 2 bis 4 20,30 30,50 16,30
08 5 bis 6 -- -- --

25,1 bis 30
09 2 bis 4 25,80 38,70 20,70
10 5 bis 8 -- -- --

30,1 bis 35
11 2 bis 4 25,80 38,70 --
12 5 bis 8 -- -- --

35,1 bis 40
13 2 bis 4 31,30 46,90 --
14 5 bis 8 -- -- --

40,1 bis 50
15 2 bis 4 -- -- --
16 5 bis 8 -- -- --

50,1 bis 60
17 2 bis 4 -- -- --
18 5 bis 10 -- -- --

60,1 bis 70
19 2 bis 4 -- -- --
20 5 bis 10 -- -- --

70,1 bis 80
21 2 bis 4 -- -- --
22 5 bis 10 -- -- --

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Überlange Werkzeuge: +50%/ Over-sized tools + 50%
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

DIN
327

DIN
844

Art.-Nr. 1610 Art.-Nr. 1620 Art.-Nr. 1630

Radiusfräser, 
Eckenradiusfräser

Radiuscutter, 
Toruscutter

zylindrisch 
Lange Ausführung

cylindrical 
Long design

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos. Z
+ neue Stirn 
+ new face

nur neue Stirn 
only new face

Euro Euro Euro

 ab 10
01 2 bis 4 17,10 25,60 13,70
02 5 bis 6 -- -- --

11 bis 15
03 2 bis 4 20,30 30,50 16,30
04 5 bis 6 -- -- --

15,1 bis 20
05 2 bis 4 22,50 33,80 18,00
06 5 bis 6 -- -- --

20,1 bis 25
07 2 bis 4 25,80 38,70 20,70
08 5 bis 6 -- -- --

25,1 bis 30
09 2 bis 4 33,50 50,20 26,80
10 5 bis 8 -- -- --

30,1 bis 35
11 2 bis 4 -- -- --
12 5 bis 8 -- -- --

35,1 bis 40
13 2 bis 4 -- -- --
14 5 bis 8 -- -- --

40,1 bis 50
15 2 bis 4 -- -- --
16 5 bis 8 -- -- --

50,1 bis 60
17 2 bis 4 -- -- --
18 5 bis 10 -- -- --

60,1 bis 70
19 2 bis 4 -- -- --
20 5 bis 10 -- -- --

70,1 bis 80
21 2 bis 4 -- -- --
22 5 bis 10 -- -- --

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1640

Viertelkreisfräser Corner-rounding cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Nachschliff nur an Spanfläche / Regrinding only at rake face

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 13,20

10,1 bis 12 02 16,00
12,1 bis 15 03 16,00
15,1 bis 20 04 17,10
20,1 bis 25 05 20,30
25,1 bis 30 06 25,80
30,1 bis 40 07 31,30

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1650

T-Nut Fräser T-Slot cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 15,40

10,1 bis 20 02 17,10
20,1 bis 30 03 19,20
30,1 bis 40 04 21,40
40,1 bis 50 05 25,80

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1660

Scheibenfräser Side milling cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 50 x < 15 01 13,20
 50 x > 15 02 17,10
 63 x < 15 03 16,00
 63 x > 15 04 20,30
 80 x < 15 05 18,70
 80 x > 15 06 24,20
100 x < 15 07 21,40
100 x > 15 08 28,00
125 x < 15 09 25,80
125 x > 15 10 33,50
160 x < 15 11 31,30
160 x > 15 12 40,60

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1670

Prismenfräser V-Milling cutter

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- VHM Abwälzfräser je nach Aufwand / HSS-Hobbing cutter invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
bis 40 01 21,40

40,1 bis 50 02 24,20
50,1 bis 63 03 26,40
63,1 bis 80 04 28,60

80,1 bis 100 05 42,80
100,1 bis 125 06 57,10

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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DIN
841

Art.-Nr. 1680 Art.-Nr. 1690

Walzenstirnfräser Shell end mill

zylindrisch / scharfkantig cylindrical/sharp edge

DIN
1880

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- linksschneidende Werkzeuge: +25% / left cutting tools +25%
- Auf definierten Durchmesser schleifen nach Aufwand / Regrinding to a defined diameter invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro Euro
 bis 40 01 21,40 21,40

40,1 bis 50 02 24,20 24,20
50,1 bis 63 03 26,90 26,90
63,1 bis 80 04 33,00 33,00

80,1 bis 100 05 38,40 38,40
100,1 bis 125 06 43,90 43,90
125,1 bis 160 07 59,80 59,80

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1710

Gewindebohrer Screw tap

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 7,20

10,1 bis 16 02 9,40
16,1 bis 20 03 11,00
20,1 bis 24 04 13,20
24,1 bis 32 05 19,20
32,1 bis 40 06 28,60

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1720

Spiralbohrer Drills

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Bei mehr als 1mm Abnahme: +25% / Face removal more than 1mm: +25%
- Gußfase: +25% / champfer for cast

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 9 01 2,20

9,1 bis 15 02 6,60
15,1 bis 20 03 7,70
20,1 bis 25 04 8,80
25,1 bis 30 05 11,00
30,1 bis 40 06 14,30
40,1 bis 50 07 18,70
50,1 bis 60 08 25,80
60,1 bis 80 09 34,10

80,1 bis 100 10 50,00

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1730

Reibahlen Reamers

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost
- Polierte Spanfläche + 25% / Polished rake face + 25%

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
bis 20 01 11,60

20,1 bis 30 02 15,60
30,1 bis 50 03 24,10
50,1 bis 60 04 28,40
60,1 bis 70 05 31,20

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1740

Kegelsenker Countersink

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 6,60

10,1 bis 15 02 8,30
15,1 bis 20 03 10,50
20,1 bis 25 04 16,00
25,1 bis 30 05 18,70
30,1 bis 40 06 20,90
40,1 bis 50 07 28,60
50,1 bis 60 08 35,70

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1750

NC-Anbohrer NC centre drill

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 8 01 5,50

8,1 bis 15 02 6,60
15,1 bis 20 03 7,70
20,1 bis 25 04 8,80

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1760

Zapfensenker Spot facer

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Standard-Schaftfreilegung 3,00 Euro / Standard exposed shank 3,00 Euro
- Schaftfreilegung überlang nach Aufwand / Over-sized exposed length invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 10 01 6,60

10,1 bis 15 02 8,30
15,1 bis 20 03 10,50
20,1 bis 25 04 16,00
25,1 bis 30 05 18,70
30,1 bis 40 06 20,90
40,1 bis 50 07 28,60
50,1 bis 60 08 35,70

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1770

Kernlochbohrer Core hole drill

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
 bis 8 01 15,40

8,1 bis 15 02 20,30
15,1 bis 20 03 23,60
20,1 bis 25 04 30,80

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1780

Kreissägeblätter Circular saw blades

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Stark beschädigte Werkzeuge nach Aufwand / Highly damaged tools invoiced at cost
- Neu verzahnen: +50% / New toothing +50%

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.
Neuverzahnung/Stück 

new toothing/pc.

Euro
bis 100 01 9,40 18,70

100,1 bis 150 02 11,00 22,00
150,1 bis 200 03 12,70 25,30
200,1 bis 275 04 18,20 36,30
275,1 bis 315 05 20,90 41,70
315,1 bis 350 06 23,10 46,10
350,1 bis 400 07 25,30 50,50
400,1 bis 450 08 28,60 57,10

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --
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Art.-Nr. 1790

Segmentsägeblätter Segement saw blades

- Nachschleifpreise in Euro je Stück + Mwst. / Prices for regrinding net./pc. plus any taxes
- Neuverzahnung + 100% / New toothing +100%
- Zuschläge für Richten nach Aufwand / Surcharge für straightening invoiced at cost
- Stark beschädigte Werkzeuge bis D 1200mm nach Aufwand möglich / Highly damaged tools until diameter 1200mm 

invoiced at cost

L > 170mm +100% 

Beschichtunsgpreise / Coating prices

Ø in mm Pos.

Euro
bis 275 01 25,80

275,1 bis 315 02 30,20
315,1 bis 360 03 33,00
360,1 bis 400 04 37,30
400,1 bis 450 05 42,80
450,1 bis 610 06 65,30
610,1 bis 710 07 74,10
710,1 bis 910 08 92,20

Ø x L max.

6x170  1,40  1,90  2,20  5,00
8x170  2,60  3,70  4,00  6,20

10x170  3,00  4,60  5,40  6,70
12x170  4,30  6,50  7,10  9,30
14x170  6,90  8,40 11,80 10,00
16x170  7,30 8,40 12,20 12,70
18x170 10,10 11,20 17,00 17,90
20x170 11,70 11,20 19,70 17,90
22x170 14,10 22,10 22,80 25,80

Ø x L max.

25x170 14,10 22,10 22,80 26,40
32x170 22,50 32,90 36,30 30,80
40x170 31,00 45,70 50,50 41,50
50x170 46,30 68,30 75,40 80,60
40x32 10,00 12,20 -- --
50x36 14,90 18,20 -- --
63x40 23,00 28,10 -- --
80x45 26,50 32,40 -- --

100x50 57,80 70,60 -- --

N
A

CH
SC

H
LE

IF
SE

RV
IC

E 
H

SS
-E

RE
G

RI
N

D
IN

G
 S

ER
V

IC
E 

SH
SS

-E



145

br

r

d1

R th

ϕ

TECHNISCHE INFORMATIONEN
Berechnungsformeln, Vorschub-Korrektur-Faktoren, Kunststoff-Handelsnamen, 
Schnittwertempfehlungen, Schnittwertermittlung, Theoretische Rauhtiefen, 
Verkaufs- und Lieferbedingungen

TECHNICAL INFORMATION
calculation formulas, feed correction factor, brand names of plastics,
cutting data recommendations, calculating of cutting data,
theoretical surface roughness, terms and conditions of sale and supply
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Drehzahl 
Speed

n = vc · 1000 
  p · d1

Vorschubgeschwindigkeit 
Feed rate

vf =  fz · z · n ·  f2

ae = Schnittbreite in mm | Width of cut in mm
ap = Schnittiefe in mm | Depth of cut in mm
d1 = Durchmesser in mm | Cutter diameter in mm
f2 = Korrekturfaktor für vf | Correction factor for vf
fz = Vorschub pro Zahn in mm | Feed per tooth in mm
LF = Leistungsfaktor in | Efficiency factor in cm3/min/kW
n = Drehzahl in U/min | Speed in min–1

Pe = Antriebsleistung in kW | Drive power in kW
Q = Spanvolumen in cm3/min | Chip volume in cm3/min
vc = Schnittgeschwindigkeit in m/min | Cutting speed in m/min
vf = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min | Feed rate in mm/min
z = Anzahl der Schneiden | No. of teeth

 = Drall (> | Helix (>

Spanvolumen 
Chip volume

Q = ae · ap · vf 
  1000

Antriebsleistung 
Drive power

Pe 
 Q 

  LF

vf = n · z · fz · f2

ae ap
f2

Typ | Type N Typ | Type FNR

0,1 · d1

25–30° 1,5 · d1 1 1,2

ap

ae45° 1,5 · d1 1,5 1,7

0,5 · d1

25–30° 1 · d1 0,6 0,8

ap

ae45° 1 · d1 0,9 1,1

1 · d1

25–30° 0,5 · d1 0,4 0,6

ap

ae

45°
0,8 · d1
0,5 · d1

0,4
0,6

0,6
0,8

Berechnungsformeln

Vorschub-Korrektur-
Faktoren f2 
VHM-Schaftfräser

Calculation formulas

Feed correction 
factor f2 
solid carbide end mills
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Werkstoff- 
bezeichnung

Material bezeichnung Material Material
Kurzbezeich-

nung Abbrevia-
tion DIN-No.

Zugfestigkeit 
Tensile-
strength 
(N/mm2)

Handelsname 
Brand name

Aluminium- 
legierungen, 
 langspanend

Rein aluminium
Aluminium 
alloys 
long chipping

Aluminium 3.3308 AL99,9Mg0,5

Knetlegierungen, weich Malleable alloys 3.3535 ALMg 3 F24

Knetlegierungen, ausgehärtet Hardened casting alloys 3.4365  - 550 ALZnMgCu1,5 F53

Aluminium- 
legierungen, 
 kurzspanend

Gusslegierungen bis 12% Si
Aluminium alloys, 
short chipping

Casting alloys with < 12% Si 3.3292  - 450 GD-ALMg 9

Gusslegierungen über 12% Si Casting alloys with > 12% Si 3.2582  - 550 GD-ALSI12

Elastomere, 
Schaumstoffe

Kautschuk-Verbindungen

Elastomere, Foam

Rubber  compounds SBR, EPDM 4 - 25 Polysar, Buna SL, Buna EP

Weich schaumstoffe Soft foams PUR 70 - 80 Ureol, Baydur

Hart schaumstoffe Hard foams TSG, RSG

Thermoplaste

Acrylnitril- Butadien-Styrol

Thermoplastics

Acrylonitrile- butadiene-styrene ABS 38 - 50 Lustran, Novodur,  Terluran, Vestodur

Polypropylen Polypropylene PP, PP-C 14 - 40 Hostalen, Novolen, Eltex, Vestolen

Polyvinylchlorid Polyvinyl  chloride PVC 8 - 20 Trovidur, Hostalit,  Vestolit, Vinoflex, Vinnol

Polyethylen Polyethylene PE, PE-HD, PE-LD 22 - 40 Baylon, Sustylen, Hostalem, Lumpolen, Vestolen

Polycarbonat Polycarbonate PC 65 - 75 Bayfol, Makrolon,  Stapron, Lexan, Merlon

Polystyrol Polystyrene PS 30 - 60 Bucara, Langolen, Hostyren, Polystyrol

Acrylnitril/Styrol/Acrylester Acrylonitrile- styrene-acrylate ASA 45 - 65 Polyman, Luran s

Polymethyl methacrylat Polymethyl methacrylate PMMA 40 - 110 Acryl, Plexiglas,  Resartglas, Pegalan

Polyoxymethylen Polyoxy methylene POM 24 - 110 Aceton, Hostaform, Latan, Delrin, Ultraform

Polyamid Polyamide (nylon) PA 50 - 120 Ultramid, Akromid,  Polyloy, Nylon, Durethan

Polyethylen enterephthalat Polyethylene terephthalate PET 90 - 220 Hostaphan, Novatron

Polybutylen terephthalat Polybutylene terephthalate PBT 25 - 105 Enduran, Bitan, Celanex

Polyphenyl enether Polyphenylene ether PPE 55 - 68 Noryl, Vestoran

Polyaryl etherketone Polyaryl etherketone PEEK, PEK 92 Tecapeek, Ultrax

Duroplaste

Polyimid

Duroplastics

Polyimide PI 75 - 100 Sintimid, Kapton

Polyamidimid Polyamide-imide PAI 52 - 190 Torlon, Ensinger PAI

Polyetherimid Polyetherimide PEI 105 - 180 Ultern

Polymetha cylimid Polymetha cylimide PMI 88 - 98 Rohacell

Phenol- Formaldehyd Phenol-formalde hyde (resin) PF 20 - 25 Delchi, Deltes, Resinol, Trolitan

Melamin- Formaldehyd Melamine-form alde hyde (resin) MF, MPF, UF 15 - 300 Melmex, Urochem, Melopas, Duropal

Ungesättigter Polyester Unsaturated polyester UP 25 - 40 Durolite, Ampal, Mitras, Tacon, Palatal

Epoxid Epoxide EP 25 - 80 Epikote, Eposite, Epodur, Araldit

Faserverstärkte 
Kunststoffe

Aramidfaser (AFK)
Aramid fiberglass

Aramide fiber AFK Rigitor, Nomex

CFK, GFK Carbon fiber, glass fiber CFK, GFK Durostone, Rigitor,  Carbolan

Verbund werkstoffe
Honigwabenprofile, 
Hartpapier

Composites Hard-paper honeycomb profiles Pertinax, Resocel

Kunststoff- 
Handelsnamen

Brand names 
of plastics
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Schnittgeschwindigkeit 
Cutting speed for 

vc m/min

Vollhartmetall 
Solid carbide

beschichtet 
coated

un-
beschichtet 
uncoated

be schichtet 
coated

Vorschub pro Zahn bei Fräser-Ø d1 
Feed per tooth at cutter dia. Ø d1 

fz [mm]

Werkstoff Material
Rm/UTS 
(N/mm2)

Beispiel 
Example

DIN-Nr. 
DIN-No.

204314X N N  1 1-2 2-4 4-6 6-10 12-16 >16

Unlegierter Baustahl plain carbon steel -700 St 52 1.0052 600 210 300 0,02 0,03 0,04 0,08 0,1 0,13 0,16

Automatenstahl free cutting steel -700 9 SMn 28 1.0715 600 210 300 0,02 0,03 0,04 0,08 0,1 0,13 0,16

Baustahl
structural low 
alloy steel

500-950
Ck 45, 
26 CrMo 4

1.1191 
1.7219

500 210 300 0,02 0,03 0,04 0,08 0,1 0,13 0,16

Vergütungsstahl, 
mittelfest

heat-treatable steel 
 medium strength

500-950
42 CrMo 4 
50 CrV 4

1.7225 
1.2241

450 175 250 0,01 0,012 0,2 0,05 0,08 0,1 0,15

Stahlguß cast steel -950 GS 40 1.0416 450 112 160 0,008 0,01 0,015 0,05 0,08 0,1 0,12

Einsatzstahl case hardening steel -950 16 MnCr 5 1.7131 400 112 160 0,008 0,01 0,015 0,04 0,08 0,1 0,12

Rost- und Säure beständiger 
Stahl,  ferritisch, 
 martensitisch

stainless steel, 
ferritic, martensitic

500-950
X 10 Cr 13 
X 12 CrMoS 17 
X 35 CrMo 17

1.4006 
1.4104 
1.4122

300 42 60 0,008 0,012 0,015 0,04 0,08 0,1 0,12

Vergütungsstahl, 
hochfest

heat-treatable steel 
high strength

950-1400
42 CrMo 4
30 CrNiMo 8

1.7225 
1.6580

350 175 250 0,01 0,02 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14

Nitrierstahl, vergütet nitriding steel 950-1400 34 CrAl 6 1.8504 300 175 250 0,01 0,02 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14

Werkzeugstahl tool steel 950-1400
X 38 CrMoV 5 1 
X 155 CrVMo 12 1

1.2343
1.2379

250 175 250 0,01 0,02 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14

Rost- und Säure beständiger 
Stahl,  austenitisch

stainless steel, 
austenitic

500-950
X 5 CrNi 18 10 
X10 CrNiMo 
18 10

1.4301
1.4571

240-400 42 60 0,01 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13

Martensitaushärtbarer Stahl maraging steel 1.2709 240-401 42 60 0,01 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13

Grauguß grey cast iron -550 GG25 0.6025 600 154 220 0,015 0,03 0,07 0,01 0,012 0,15 0,18

Legierter Grauguß alloyed grey cast iron 300-700 GGL-NiCr 35 2 0.6678 500 112 160 0,015 0,025 0,055 0,075 0,095 0,12 0,16

Sphäroguß nodular cast iron -500 GGG60 0.7060 350 112 160 0,015 0,025 0,055 0,075 0,095 0,12 0,16

Temperguß malleable cast iron 40-70 GTS55 0.8155 350 91 130 0,045 0,03 0,07 0,01 0,012 0,15 0,18

Rein-Metalle, weich pure metals, soft
400-800 

(120-310 HB)
Reineisen, Blei 
pure iron, lead

1000 140 200 0,015 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15

Aluminium-Legierungen, 
langspanend

aluminium alloys, 
long chipping

100-400 
(120-260 HB)

AlMg 3 
AlZnMgCu 1,5

3.3535
3.4365

1000 900 0,015 0,04 0,055 0,075 0,1 0,14 0,2

Aluminium-Legierungen, 
kurzspanend

aluminium alloys, 
short chipping

-400 G-AlSi 12 3.2581 800 250 0,01 0,03 0,045 0,065 0,09 0,12 0,16

Kupfer-Legierungen, 
 langspanend

copper alloys, 
long chipping

150-250 
(160-230 HB)

MS63 
CuAl10Ni

2.0320
2.0975

1000 196 280 0,01 0,03 0,045 0,065 0,09 0,12 0,16

Kupfer-Legierungen, 
 kurzspanend

copper alloys, 
short chipping

-500 MS58 2.0402 700 175 250 0,01 0,025 0,04 0,06 0,08 0,11 0,15

Magnesium-Legierungen magnesium alloys 160-300 G-MgAl9Zn1 3.5912 400 0,02 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15

Thermoplaste thermoplastics
350-700 

(150-280 HB)
PVC, Acrylglas 
PVC, acrylic glass

250 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16

Duroplaste duroplastics 20-40 Bakelit, Melamin 300 0,02 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15

Graphit graphite Graphite R8510 1200 0,015 0,018 0,05 0,09 0,11 0,14 0,18

Titanlegierungen, 
mittelfest

titanium alloys, 
medium strength

-950
TiAl5Sn2,5 
TiAl6V4

3.7115
3.7165

180 60 0,01 0,02 0,04 0,07 0,09 0,11 0,13

Titanlegierungen, 
hochfest

titanium alloys, 
high strength

900-1400 TiAl6Sn2 3.7174 120 40 0,01 0,015 0,035 0,065 0,085 0,1 0,12

Nickelbasislegierungen,  
mittelfest

nickel based alloys, 
medium strength

-950 NiCr12Al6MoNb 2.4670 150 21 30 0,01 0,02 0,04 0,07 0,09 0,11 0,13

Nickelbasislegierungen,  
hochwarmfest

heat resistant nickel 
based 
alloys, high strength

900-1400
NiCr19Fe19NbMo 
Inconel 718

100 14 20 0,01 0,015 0,035 0,065 0,085 0,1 0,12

Hartguß chilled cast iron 300-600 Ni-hard, Ampco 200 28 40 0,01 0,015 0,02 0,04 0,065 0,08 0,1

gehärteter Stahl hardened steel
45-52 HRC 
53-59 HRC 
60-65 HRC

350 
300 
250

0,02 
0,015 
0,01

0,033 
0,028 
0,02

0,035 
0,029 
0,023

0,058 
0,052 
0,046

0,069 
0,063 
0,058

0,092 
0,087 
0,081

0,11 
0,095 
0,09

Schnittwert- 
empfehlungen
VHM-Fräser für den Gesenk- 
und Formenbau

Cutting data 
recommendations
Solid carbide milling cutters 
for mould and die industry
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Schnittgeschwindigkeit | Cutting speed v [m/min]c

0 500 1500

Ø 20 mm

Ø 16 mm

Ø 12 mm

Ø 10 mmØ 8 mmØ 6 mm

v · 1000c
π · d1

n =

Kugelkopierfräser 
Ball Nose Copying Milling Cutter
Kugelkopierfräser mit einer Schnitttiefe von
Ball Nose Copying Milling Cutter with depth of cut
ap  0,5 · d1

n = vc · 1000 
[min–1]

 
  2 ·    d1 · ap – ap

2

ap = Schnitttiefe | Depth of cut [mm]

Sd = Schnittkreis-Ø | Cutting circle dia. [mm]

d1 = Fräser-Ø | Milling Cutter diameter [mm]

Sd = 2 ·   d1 · ap – ap
2

Fräser mit Eckenradius 
Milling Cutter with corner radius
Fräser mit einer Schnitttiefe von
Cutter with depth of cut
ap  0,5 · d4

n = vc · 1000 [min–1] 
  (d1 – d4 + 2 ·   d4 · ap – ap

2) · 

d4 = 2 · Eckenradius | Corner radius [mm]

Sd = d1 – d4 + 2 ·   d4 · ap – ap
2

z = Zähnezahl | No. of teeth

fz = Vorschub/Zahn | Feed/Tooth [mm]

f = Vorschub/Umdrehung | 
    Feed/Revolution [mm/u]

Gültigkeit der Diagramme | Diagrams are valid
für | for ap  0,5 · d1 bzw. | respectively
 ap  0,5 · d4 sonst | otherwise
Berechnungsformeln siehe unten | see formula below

S d

ap

d1

d1

d4

S d

ap

Theoretische Rauhtiefen Rth
beim Hochgeschwindigkeitsfräsen

Theoretical surface roughness Rth
for high speed cutting
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Zeilensprung | Stroke interval b [mm]r

0,0 0,5 1,0 1,5

d = 6 mm1
ϕ = 65°

HSC-Schaftfräser mit runder Stirn
HSC End Mill Ball Nose

HSC-Schaftfräser mit gerader Stirn und Eckenradius
HSC End Mill Square

HSC-Schaftfräser 
mit gerader Stirn | 
HSC End Mill Square

Rth = a · sin  · (1 –   1 – br
2 

) 
  4 · a2

a =  1  d1 – r + r · sin
2

r  = Eckenradius | Corner radius
d1 = Fräser-Ø | Milling Cutter diameter

 = Fräser-Anstellwinkel | Milling Cutter 
   setting angle

HSC-Schaftfräser 
mit runder Stirn | 
HSC End Mill Ball Nose

Rth =
 d1 – d1

2 – br
2 

  2  4

Schnittwertermittlung Calculating of cutting data
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