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 021  5.8  1056  9.16  2330  8.5  4824  6.22  6225  1.24  7287  3.40

 031  5.8  1057  9.16  2664  9.34  4834  6.21  6227  1.24  7290  3.45

 101  5.27  1086  9.13  2684  9.35  4837  6.14  6245  3.49  7317  3.29

 111  5.27  1096  9.17  2756  9.36  4844  6.22  6257  3.57  7327  3.31

 121  5.28  1127  9.13  2776  9.36  4847  6.14  6277  1.23  7337  3.31

 141  5.30  1156  9.14  3020  7.4  4854  6.23  6297  3.58  7347  3.36

 151  5.30  1157  9.14  3044  9.42  4855  6.29  6315  3.47  7357  3.33

 200  5.33  1186  9.15  3054  9.42  4856  6.29  6317  3.47  7367  3.26

 201  5.28  1187  9.15  3060  7.4  4864  6.24  6345  3.54  7377  3.26

 202  5.31  1246  9.18  3074  9.43  4865  6.29  6365  3.55  7397  3.34

 203  5.32  1256  9.18  3077  9.43  4874  6.22  6375  3.55  7405  3.56

 211  5.29  1257  9.15  3080  7.5  4884  6.28  6387  3.56  7415  3.57

 221  5.29  1356  9.41  3082  7.7  4891  6.12  6405  2.2  7417  3.29

 222  5.33  1374  9.41  3094  9.43  4896  6.12  6407  2.2  7447  3.36

 262  5.34  1394  9.37  3106  9.44  4905  6.32  6415  3.59  7497  3.34

 282  5.35  1424  9.37  3116  9.44  4914  6.26  6447  3.32  7517  3.54

 500  5.25  1464  9.38  3126  9.45  4924  6.26  6465  3.49  7525  3.50

 501  5.23  1484 9.38  3128  9.45  4971  6.16  6477  3.50  7527  3.50

 503  5.25  1504  9.39  3130  7.8  4976  6.16  6495  3.62  7535  3.52

 511  5.26  1524  9.40  3136  9.46  4981  6.17  6507  3.60  7547  3.22

 523  5.24  1537  9.24  3138  9.46  4986  6.17  6515  3.48  7555  3.52

 554  5.9  1616  9.19  3146  9.45  5014  6.24  6525  1.24  7557  3.52

 555  5.9  1644  9.24  3147  9.45  5055  6.33  6547  3.38  7617  3.21

 564  5.9  1666  9.22  3174  9.46  5114  6.25  6615  3.47  7635  3.18

 565  5.9  1716  9.23  3224  9.47  5154  6.30  6647  3.41  7637  3.18

 601  5.13  1754  9.25  3293  9.48  5174  6.31  6717  1.11  7655  3.19

 603  5.17  1786  9.21  3300  7.9  5204  6.32  6727  1.9  7657  3.19

 607  5.17  1787  9.21  3303  9.48  5205  6.34  6737  1.12  7677  3.20

 611  5.21  1797  9.18  3313  9.49  5206  6.34  6747  1.13  7707  3.27

 627  5.21  1816  9.19  3320  7.9  5207  6.33  6757  1.14  7717  3.28

 630  5.19  1817  9.19  3323  9.49  5210  2.3  6767  3.22  7725  3.59

 638  5.22  1836  9.22  3353  9.50  5215  6.34  6777  1.15  7727  3.59

 651  5.15  1857  9.21  3414  9.51  5430  6.46  6787  1.16  7737  3.30

 661  5.16  1877  9.20  4503  6.35  5440  6.46  6797  1.17  7747  3.35

 663  5.20  2017  9.29  4513  6.36  5553  6.40  6807  1.18  7755  3.60

 712  6.46  2026  9.25  4523  6.37  5554  6.40  6827  1.19  7757  3.60

 777  4.4  2036  9.28  4533  6.38  5555  6.41  6837  1.20  7767  3.37

 778  4.5  2046  9.28  4573  6.39  5613  6.42  6847  1.22  7857  3.34

 779  4.6  2047  9.28  4711  6.10  5653  6.43  6857  1.21  7920  3.44

 780  4.7  2057  9.27  4716  6.11  5673  6.43  6915  3.14  7930  3.46

 781  4.8  2076  9.27  4720  6.10  5753  6.44  6925  3.51  7950  3.43

 783  4.9  2086  9.32  4724  6.18  5773  6.45  6935  3.61  7976  3.63

 784  4.10  2087  9.32  4734  6.19  6015  3.14  7015  3.25  7986  3.63

 785  4.11  2094  9.32  4740  6.16  6017  3.14  7027  3.24  7990  3.45

 786  4.12  2104  9.33  4744  6.16  6025  3.15  7035  3.42  7996  3.64

 787  4.13  2117  9.31  4754  6.18  6027  3.15  7047  3.23

 788  4.14  2137  9.30  4764  6.20  6035  1.25  7075  3.53

 789  4.15  2140  8.5  4784  6.27  6055  3.16  7077  3.53

 790  4.16  2147  9.30  4790  6.10  6057  3.16  7087  3.24

 832  5.35  2150  8.6  4794  6.10  6065  3.16  7115  3.25

 841  5.36  2156  9.33  4801  6.15  6067  3.16  7135  3.42

 841  5.37  2160  8.6  4802  6.13  6075  3.17  7207  3.27

 851  5.37  2180  8.7  4803  6.13  6077  3.17  7217  3.28

 852  5.38  2190  8.7  4804  6.14  6087  3.18  7220  3.44

 861  5.38  2216  9.34  4805  6.14  6146  1.5  7230  3.46

 900  5.12  2280  8.4  4806  6.15  6147  1.5  7237  3.30

 901  5.10  2286  9.26  4807  6.13  6156  1.7  7247  3.35

 907  5.10  2287  9.26  4812  6.12  6157  1.7  7250  3.43

 1026  9.12  2290  8.4  4814  6.21  6205  3.61  7267  3.37

 1027  9.12  2297  8.4  4817  6.13  6215  3.62  7277  3.39

Inhaltsverzeichnis | Table of contents | Sommario:





VHM-BOHRER
SOLID CARBIDE DRILLS

PUNTE ELICOIDALI IN METALLO DURO INTEGRALE

VHM-SENKER UND VHM-MASCHINEN REIBAHLEN
SOLID CARBIDE COUNTERSINKS AND SOLID CARBIDE MACHINE REAMERS

SVASATORI IN METALLO DURO INTEGRALE, ALESATORI IN METALLO DURO INTEGRALE

VHM-FRÄSER
SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS

FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

HARTMETALL-FRÄSSTIFTE
TUNGSTEN CARBIDE ROTARY BURRS
FRESE ROTATIVE IN METALLO DURO

HSS BOHRER
HSS DRILLS

HSS PUNTE ELICOIDALI

HSS GEWINDEWERKZEUGE
HSS TAPS AND DIES

HSS MASCHI E FILIERE

HSS REIBAHLEN
HSS REAMERS

HSS ALESATORI

HSS SENKER
HSS COUNTERSINKS

HSS SVASATORI

HSS FRÄSER
HSS MILLING CUTTERS

HSS FRESE

 Seite | Page | Pagina 1.2

 Seite | Page | Pagina 2.2

 Seite | Page | Pagina 3.2

 Seite | Page | Pagina 4.2

 Seite | Page | Pagina 5.2

 Seite | Page | Pagina 6.2

 Seite | Page | Pagina 7.2

 Seite | Page | Pagina 8.2

 Seite | Page | Pagina 9.2



NEW

 ab Seite 3.26 | beginning on page 3.26 | pagina 3.26  ab Seite 6.18 | beginning on page 6.18 | pagina 6.18



THE

COMPANY

 ab Seite 13 | beginning on page 13 | pagina 13

 ab Seite 1.9 | beginning on page 1.9 | pagina 1.9

www.maykestag.com



4

>>  DAS UNTERNEHMEN  THE COMPANY  LA DITTA

  ALPEN-MAYKESTAG ist Österreichs   führender 
Hersteller von Bohrern, Reibahlen, Fräsern und 
Sonderwerkzeugen.
Das Unternehmen ist bekannt für sein umfang-
reiches Produktprogramm, die hohe Qualität 
und Leistungsfähigkeit der Produkte, sowie die 
Zuverlässigkeit aller Mitarbeiter.

Gegründet 1957, hat die Unternehmensgruppe 
ALPEN-MAYKESTAG seinen Firmen sitz in Puch 
bei Salzburg, Österreich. 
Mit über 300 Mitarbeitern werden jährlich mehr 
als 35 Millionen Qualitätswerkzeuge an mehre-
ren Standorten in Österreich produziert.

 ALPEN-MAYKESTAG is Austria's leading 
 manufacturer of drills, reamers, milling  cutters 
and special designed tools.
The company is known for its extensive line 
of products, the high quality and effi ciency of 
the products, as well as the reliability of its 
employees.

The ALPEN-MAYKESTAG group, which was foun-
ded in 1957, is based in Puch near Salzburg, 
Austria. With over 300 employees, the group 
annually produces more than 35 million quality 
tools at several plants in Austria.

 ALPEN-MAYKESTAG è il primo produttore Austri-
aco di punte, alesatori, frese ed utensili speciali.
La ditta è nota per la qualità e l’affi dabilità dei 
suoi utensili, così come per la professionalità di 
tutti i suoi collaboratori.

Fondata nel 1957, sede sociale del 
gruppo ALPEN-MAYKESTAG Puch presso Salis-
burgo, Austria. Con oltre 300 collaboratori. Annu-
almente si producono più di 35 milioni di utensili 
di alta qualità in diverse fabbriche in Austria.

 Die Firmenzentrale in Puch/Urstein nahe Salzburg | The headquarter in Puch/Urstein near Salzburg | La sede centrale a Puch/Urstein presso Salisburgo
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 Mit eigenen Vertriebsgesellschaften in 
Deutschland, Italien, Tschechien und Ungarn und 
Generalvertretungen in über 70 Ländern ist das 
Unternehmen ALPEN-MAYKESTAG heute auf 
allen Kontinenten vertreten. Der Exportanteil des 
Unternehmens liegt bei 80%.

 With its own distribution companies in Germany, 
Italy, the Czech Republic and Hungary, as well 
as general agencies in over 70 countries, the 
ALPEN-MAYKESTAG company today is represen-
ted on every continent. The export percentage of 
the company amounts to 80%.

 Con proprie società commerciali in Germania, 
Italia, Repubblica Ceca e Ungheria, e con agenzie 
di rappresentanza in oltre 70 paesi, il gruppo 
ALPEN-MAYKESTAG è presente in tutti i continen-
ti. La quota destinata all’export è di 80%.
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>>  HIGH-END-FERTIGUNG  HIGH-END PRODUCTION  TECNOLOGIA HIGH-TECH

 Wer heute Hochleistungswerkzeuge zu einem 
marktfähigen Preis herstellen möchte, der 
braucht moderns te Technik. 
An unsere Produktion haben wir deshalb 
denselben Anspruch wie an unsere Werk zeu ge: 
Sie muss produktiv sein. Sie muss wirtschaftlich 
sein. Und sie muss auf dem neuesten Stand 
sein. 

 The key to manufacturing high-performance tools 
at marketable prices today is to use the very 
latest technology. 
Our facilities have to meet the same crunch 
criteria as our tools. They have to be productive. 
They have to be economical. 
And they have to be state-of-the-art.

 La chiave di successo per produrre utensili 
innovativi ad un prezzo competitivo è disporre di 
macchinari all’avanguardia e tecnologicamente 
avanzati. Nei nostri reparti potrete trovare 
le ultime tecnologie in fatto di produzione. Le 
macchine più precise, più performanti, più tecno-
logicamente avanzate. Noi le abbiamo! 
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 HÖCHSTE 
QUALITÄTSSTANDARDS

 HIGHEST 
QUALITY STANDARDS

 ELEVATO STANDARD 
 QUALITATIVO

 Sämtliche Werkzeuge werden auf modernsten An-
lagen produziert. Bei höchsten Qualitäts standards. 
Und unter strengsten Qualitätskontrollen. Das 
Ergebnis ist beste Qualität. Stück für Stück.

 All tools are produced by state-of-the-art machining 
 facilities. With the highest standards of quality. And 
subject to the strictest  quality control. The result is 
the best  quality. Piece by piece.

 La maggior parte degli utensili è fabbricata con le 
più moderne ed avanzate tecnologie. Con  elevati 
standard qualitativi. Secondo i più stretti controlli di 
qualità. Il risultato è la migliore qualità. Pezzo per 
pezzo.

>>

 ISO-Zertifi zierung
Seit dem Jahr 2000 ist ALPEN-
MAYKESTAG an allen Stand orten nach 
EN-ISO 9001 zertifi ziert.

 Certifi cazione ISO
Dall’anno 2000 il gruppo ALPEN-MAYKESTAG  è 
certifi cato secondo EN-ISO 9001 in tutti i suoi 
stabilimenti.

 ISO certifi cation
ALPEN-MAYKESTAG has been certifi ed at all 
locations in accordance with 
EN-ISO 9001 since the year 2000.
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>>  UNSERE 
PRODUKTIONSSTANDORTE

 OUR PRODUCTION 
PLANTS

 I NOSTRI STABILIMENTI DI 
PRODUZIONE

SALZBURG

ST. GALLEN

FERLACH

 Werk St. Gallen, Österreich:
Fertigung von HSS-Bohrer mit Zylinderschaft, 
SDS-Hammerbohrer, Stein- und Betonbohrer,
Holzbohrer und Bohrer für spezielle Anwendungen

 Werk Ferlach, Österreich:
Fertigung von VHM- und HSS-Fräser, 
VHM- und HSS-Reibahlen und -Senker sowie Sonder-
werkzeuge, außerdem Verschleißschutzzentrum

 Zentrale Salzburg/Urstein, Österreich:
Firmensitz und Zentrallager
Fertigung von VHM-Bohrer, HSS-Bohrer mit Mor-
sekegel und HM-Frässtifte

 Plant St. Gallen, Austria:
Production of HSS-drills with cylindrical shank, SDS 
hammer drill bits, masonry & concrete drill bits, 
wood drill bits and drill bits for special applications

 Plant Ferlach, Austria:
Production of solid carbide & HSS-milling cutters, 
solid carbide & HSS-reamers and countersinks as 
well as special designed tools, besides regrinding 
centre for the entire product range

 Headquarter Salzburg/Urstein, Austria:
Central stock and dispatch
Production of solid carbide drills, HSS-drills with 
morse taper shank and tungsten carbide rotary 
burrs

 Stabilimento di St Gallen – Austria:
Produzione di punte HSS con codolo cilindrico, punte 
SDS, punte per muro e cemento, punte per legno ed 
uso speziale

 Stabilimento di Ferlach – Austria:
Produzione di frese in MDI ed in HSS, alesatori e 
svasatori in metallo duro integrale ed in HSS, utensili 
speciali, centro per la raffi latura

 Salisburgo/Urstein – Austria:
Sede e magazzino centrale
Produzione punte MDI, punte HSS con codolo cono 
morse, frese rotative in metallo duro
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 FIRMENZENTRALE UND 
LANDESGESELLSCHAFTEN

 HEADQUARTER AND 
 SUBSIDIARIES

 SEDE CENTRALE E FILIALI 
ESTERE

>>

DÜSSELDORF

SALZBURG

MILANO

 HRADEC KRÁLOVÉ

 PÁPA

 Zentrale | Headquarter | Sede centrale
Österreich | Austria:
ALPEN-MAYKESTAG GmbH
Urstein Nord 67
A-5412 Puch
Tel. +43/(0)662/44901-0
Fax +43/(0)662/44901-110 
Fax Export +43/(0)662/44901-130
E-Mail verkauf@alpenmaykestag.com
E-Mail export@alpenmaykestag.com
www.maykestag.com

Česká republika:
ALPEN-MAYKESTAG s.r.o.
U Koruny 414
CZ-50002 Hradec Králové
Tel. +420/495582322
Fax +420/495582325
E-Mail odbyt@alpenmaykestag.cz

 In anderen Ländern erfolgt der Vertrieb über Generalvertretungen. Anfragen richten Sie bitte an export@alpenmaykestag.com
In other countries the product range is being sold by importers. Please send your request to export@alpenmaykestag.com
In altri Paesi nostri agenti rappresentanti. Per informazioni rivolgersi a: export@alpenmaykestag.com

 
Deutschland:
ALPEN-MAYKESTAG GmbH
Hansaallee 201
D-40549 Düsseldorf
Tel. +49/(0)211/537550-0
Fax +49/(0)211/593573
E-Mail duesseldorf@alpenmaykestag.com

 Magyarország:
ALPEN-MAYKESTAG Kft.
Béke tér 3
H-8500 Pápa
Tel.  +36/(0)89/511515
Fax +36/(0)89/511516
E-Mail info@alpenmaykestag.hu

 
Italia:
ALPEN-MAYKESTAG s.r.l.
Via Volontari Del Sangue, 54
I-20093 Cologno Monzese (MI)
Tel. +39/(02)48843038
Fax +39/(02)45701419
E-Mail info@alpenmaykestag.it
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>>  LIEFERUNG JUST-IN-TIME  JUST-IN-TIME DELIVERY  CONSEGNA JUST-IN-TIME

 Das beste Werkzeug ist nichts wert, wenn es 
nicht da ist, wenn man es braucht. Mit einer 
aufwendigen Lager  haltung garantieren wir, dass 
jedes unserer Werk zeuge jederzeit verfügbar ist. 
Und mit perfekter Lie fer logistik sorgen wir dafür, 
dass es auf schnellstem Wege unsere Kun den 
erreicht. Meist dauert das nicht länger als 24 
Stunden.

 Even the best tool is useless if it's not at hand 
when it's needed. Our stocks ensure that each 
of our tools is available right away. Our delivery 
logistics are superb, so our customers get their 
tools as soon as they need them. Usually within 
twenty-four hours.

 Anche il migliore utensile non ha alcun valore se 
non si trova al posto giusto nel momento giusto. 
Con un magazzino superfornito siamo in grado di 
soddisfare ogni esigenza, una perfetta logistica 
garantisce consegne velocissime: JUST-IN-TIME.
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>>  ZEICHENERKLÄRUNG  SIGNS AND SYMBOLS  SIMBOLI

  Vollhartmetall
 Solid carbide 
 Metallo duro integrale

 
 Hochleistungsschnellarbeitsstahl
 High Speed Steel
 Acciaio Super-rapido

 
 Hochleistungsschnellarbeitsstahl mit erhöhter 
 Verschleißbeständigkeit
 High Speed Steel with increased resistance to wear
 Acciaio Super-rapido con una superiore resistenza all’usura

 
 5% kobaltlegierter HSS-Stahl
 5% cobalt-alloyed high speed steel
 Acciaio Super-rapido 5% di Cobalto

 
 8% kobaltlegierter HSS-Stahl
 8% cobalt-alloyed high speed steel
 Acciaio Super-rapido 8% di Cobalto

 
 Pulvermetallurgisch hergestellter HSS-Stahl mit extrem hohen 
 Vanadium- und Kobaltgehalt
 Powder-metallurgical manufactured high speed steel with extreme 
 high content of vanadium and cobalt
 Acciaio Super-rapido da polveri con elevato tenore di Vanadio 
 e di Cobalto

 
 Neues Substrat mit sehr hohem Kobalt-Anteil. Es verbindet die 
 Härte von VHM und die Zähigkeit des PM-Stahles.
 New substrate with extreme high content of cobalt. It combines 
 the hardness of solid carbide and the toughness of powder-metall
 urgical steel.
 La nuova tipologia di acciaio con substrato SPM ad elevato tenore 
 di cobalto. Associa la durezza del M.D. alla resilienza dell’ acciaio 
 da polveri.

 
 Superhartstoffbeschichtung auf Basis von Titan-Aluminium-Nitrid
 Super hard coating based on Titanium-Aluminium-Nitride
 Rivestimento base Nitruro di Titanio-Alluminio

 
 Neueste Generation der Titan-Aluminium-Nitrid Super hart stoff 
 beschichtung
 Newest generation of the Titanium-Aluminium-Nitri de super hard 
 coating
 Nuova generazione di rivestimento con durezza superiore in 
 Carbonitruro Titanio-Alluminio

 
 Hartstoffbeschichtung auf Basis von Titan-Nitrid
 Hard coating based on Titanium-Nitride
 Rivestimento base Nitruro di Titanio

 
 Hartstoffbeschichtung auf Basis von 
 Titan-Carbonitrid
 Hard coating based on Titanium-Carbonitride
 Rivestimento base Carbo-Nitruro di Titanio

 
 Hartstoffbeschichtung auf Basis von Zirkonium und Stickstoffoxyd
 Hard coating based on Zirconium and Nitrogen Oxide
 Rivestimento base Zirconio-Nitrogenato Ossido

 High Production Tool: optimale Abstimmung der vier leistungs bestimmenden 
 Faktoren: Werkstoff, Hartstoff beschichtung, Wärme behandlung und 
 Werkzeuggeometrie.
 High Production Tool: all four of the factors that determine performance are 
 perfectly balanced: material, hard coating, heat treatment and tool geometry.
 High Production Tool: l’ottimazione dei quattro fattori costruttivi: 
 Acciaio – Rivestimento – Trattamento termico – Geometria.

 Schaft
 Shank
 Codolo

 
 Drallwinkel
 Spiral angle
 Angolo elica

 
 Spanwinkel
 Rake angle
 L’angolo di spoglia

 
 45˚ Schutzfase zwischen Stirn- und Umfangsschneide, Größe an jeweiligen 
 Werkzeugdurchmesser angepasst
 45˚ protected chamfer between face and cutting edge. Size is adapted to 
 each tool diameter
 Smusso di protezione a 45° fra taglienti frontali e periferici, grandezze adatte 
 per i rispettivi diametri

 
 Stirn- und Umfangsschneide ohne Schutzfase
 Face and cutting edge without protected chamfer
 Taglienti frontali e periferici senza smusso di protezione

 
 Grundloch bzw. Angabe des Kernlochdurchmessers
 Blind hole resp. information about core hole diameter
 Foro cieco e indicazione dei diametri degli avanfori
 

 Durchgangsloch
 Through hole
 Foro passante

 
 Gewindebohrtiefe
 Depth of tapping
 Profondità fi letto

 
 Anschnittform bei Gewindebohrern
 Form of chamfer, taps 
 Forma imbocco del maschio

 
 Werksnorm
 Works standard
 Norma interna

 
 Verpackungseinheit
 Packing unit
 Confezionamento

 Rabattgruppe
 Discount group
 Gruppo sconto

VHM
Carbide

MDI

WN

HSS

HSS-E

HSS-
ECo

HSS-
ECo8

HSS-
E/PM

HSS-
SPM

 ALUNIT®

DIN

6535-HA

 ALUNIT-S®

45°

8°

90°

€

Gr.  8

2,5 P

C

<2d1

TiN

 TiCN

ZOX
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WEBSITE

Informieren Sie sich online über unsere Produkte, 
Neuheiten, Aktionen u.v.m.

 Learn more about our products, news, promotions 
and much more by using our website.

 Informazioni da nostri prodotti, novita e promozioni 
si trova online.

>>

  �  www.maykestag.com

12
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>> SONDERWERKZEUGE SPECIAL TOOLS UTENSILI SPECIALI

IMMER KOMPLEXERE FERTIGUNGSVERFAHREN VER-
LANGEN NACH IMMER SPEZIELLEREN WERKZEUGEN
Oft die beste Lösung: ein Sonderwerkzeug. 
Am besten von MAYKESTAG.

Sonderwerkzeuge werden maßgeschneidert. Eine 
Aufgabe, die viel Erfahrung und Erfi ndungsgeist 
erfordert. Eine Aufgabe für die Abteilung Sonder-
werkzeuge von MAYKESTAG. Hier entwickelt man 
Werkzeuge, die gibt's noch gar nicht. Schnell. 
Kostengünstig. Und ganz nach Maß.

INCREASINGLY COMPLEX MANUFACTURING PRO-
CESSES REQUIRE INCREASINGLY SPECIALIZED TOOLS
Sometimes the best solution is a special tool. 
Preferably one by MAYKESTAG.

Special tools are custom-made. This task requi-
res a lot of experience and the spirit of invention. 
A task for the Special Tools Department of 
MAYKESTAG. Tools which previously never existed 
are developed here. Quickly. Inexpensively. And 
made to measure.

I SEMPRE PIÙ COMPLESSI PROCESSI PRODUTTIVI 
RICHIEDONO DEGLI UTENSILI SEMPRE PIÙ SPECIALI
Spesso la soluzione migliore è un utensile specia-
le. Preferibilmente di MAYKESTAG.

Gli utensili speciali vengono prodotti su misura. 
Un compito che richiede molta esperienza e inven-
tiva. Un compito per il reparto utensili speciali di 
MAYKESTAG. Qui vengono sviluppati utensili che 
non esistono ancora. In modo rapido, economico e 
completamente su misura.

13
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 ALPEN-MAYKESTAG GmbH | A-5412 Puch, Urstein Nord 67, Tel. +43/(0)662/44901-0, Fax +43/(0)662/44901-6110

Bemerkungen

ALPEN-MAYKESTAG GmbH
Urstein Nord 67 . A-5412 Puch . T  +43 / (0) 662 / 44901-166
F +43 / (0) 662 / 44901-6110 . verkauf@alpenmaykestag.com

Sonderwerkzeug- Anfrage
Bestellung

Firma

Ansprechpartner

Adresse

Land

Telefon

Fax

E-Mail

Erwarteter Liefertermin

Anfragemenge

Bestellmenge

Jahresbedarf

Datum / Unterschrift

Kontaktinformationen

Anwendung

Bohrer

Bohrfräser

Reibahle

Andere

Fräser Senker

Schruppen

Tauchen

Sackloch

Aufbohren

Schlichten

Zirkular

Durchgangsloch

Andere

Stirnform

Kühlung

Werkzeugaufnahme

Bearbeitungsbedingungen

Beschichtung

Fräserstirn

mit Zentrumschnitt

Bohrerspitze

Emulsion

Schneidöl

Weldon

Schrumpf

gut

Serienfertigung

Trocken

MMS

Spannzange

mittel

Luft

Kaltluft

Hydrodehn

schlecht

IK

Andere

Bemerkung

IK-Druck (bar)

ohne Zentrumschnitt

Andere

ohne Stirnverzahnung

ja nein welche

Schneidstoff Schaftform

Zyl. HA

Spannfl äche HE

Spannfl äche HB

Andere

VHM

HSS-Co

HSS-PM

Andere

Werkzeug

Toleranzen

Technische Daten

Werkstoff Oberfl äche

Ø-Toleranz Bohrung

Hersteller

Bohrtiefe

Leistung (KW)

Baujahr

Typ

Zustand

Materialbezeichnung

Festigkeit (HRC od. N/mm2 )

vergütet

blank

verzundert

AndereBrennschnitt

Werkstück

Maschine
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Schaftfräser

Anzahl Schneiden                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

Rundstirn

Eckenradius

Flachstirn

45˚ Schutzfase

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm
                   mm

                   mm

                   ˚

Konische Schaftfräser

Anzahl Schneiden Rundstirn

Eckenradius

Flachstirn

45˚ Schutzfase

                   mm

                   mm

Bohrer / Stufenbohrer

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

mit Senkfase

                   mm

mit Stufe

                   mm

Bohrungsart

                   ˚

                   ˚

                   ˚



16
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Remarks

ALPEN-MAYKESTAG GmbH
Urstein Nord 67 . A-5412 Puch . T  +43 / (0) 662 / 44901-166
F +43 / (0) 662 / 44901-6110 . export@alpenmaykestag.com

Special Tool - Enquiry
Order

Company

Contact

Address

Country

Telephone

Fax

E-mail

Anticipated delivery date

Quote quantity

Order quantity

Annual requirement

Date / Signature

Contact information

Application

Drill

Dilling/milling 
cutter

Reamer

Other

Milling cutter Countersink

Rough machining

Plunging

Blind hole

Drilling out

Smoothing

Circular

Clearance hole

Other

Face shape

Cooling

Tool holder

Machining conditions

Coating

Milling cutter face

with centre cutting

Drill bit

Emulsion

Cutting oil

Weldon

Shrink

good

series production

Dry

MMS

Collet

average

Air

Cold air

Hydraulic 
expansion

poor

IK

Other

Remarks

IK pressure (bar)

without centre cutting

Other

without face spline

Yes No Which?

Cutting material Shaft shape

Cylindrical HA

Clamping surface HE

Clamping surface HB

Other

Carbide

HSS-Co

HSS-PM

Other

Tool

Tolerances

Technical data

Material Surface

Diameter of tolerance hole

Manufacturer

Hole depth

Output (kW)

Year of construction

Type

Condition

Material designation

Strength (HRC or N/mm2 )

quenched and tempered

Bright

Scaled

OtherFlame-cut 

Workpiece

Machine
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End mill

Number of cutting edges                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

Round face

Corner radius

Flat face

45˚ protective 
chamfer

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm
                   mm

                   mm

                   ˚

Conical end mill

Number of cutting edges Round face

Corner radius

Flat face

45˚ protective 
chamfer

                   mm

                   mm

Drill/step drill

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

with chamfer

                   mm

with step

                   mm

Type of hole

                   ˚

                   ˚

                   ˚
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Note

ALPEN-MAYKESTAG s.r.l.
Via Volontari Del Sangue, 54 . 20093 Cologno Monzese (MI) . T  + 39 / (02) 48 84 30 38 

F +39 / (02) 45 70 14 19 . info@alpenmaykestag.it 

Utensili speciali - Richiesta
Ordine

Ditta

Referente

Indirizzo

Paese

Telefono

Fax

E-mail

Termine di consegna desiderato

Quantità richiesta

Quantità ordinata

Fabbisogno annuo

Data / Firma

Informazioni di contatto

Applicazione

Trapano

Fresa per trapano

Alesatore

Altro

Fresa Allargatore

Sgrossatura

Immersione

Foro cieco

Alesatura

Lappatura

Circolare

Foro passante

Altro

Forma frontale

Raffreddamento

Attrezzo portautensili

Condizioni di lavorazione

Rivestimento

Fresa frontale

con taglio centrale

Testa della punta

Emulsione

Olio da taglio

Weldon

Calettamento

Buone

Produzione in serie

Asciugatura

MMS

Pinza di serraggio

Medie

Aria

Aria fredda

Espansione 
idraulica

Cattive

IK

Altro

Note

IK-Pressione (bar)

senza taglio centrale

Altro

senza dentatura 
frontale

Sì No Quale

Schneidstoff Forma del corpo

Cil. HA

Superfi cie di 
serraggio  HE

Superfi cie di 
serraggio  HB

Altro

VHM

HSS-Co

HSS-PM

Altro

Utensile

Tolleranze

Dati tecnici

Pezzo Superfi cie

Tolleranza Ø foratura

Produttore

Profondità di foratura

Potenza (kW)

Anno di 
costruzione

Tipo

Stato

Denominazione materiale

Resistenza (HRC o N/mm2)

Bonifi cato

Lucida

Ossidata

AltroTaglio al cannello

Pezzo

Macchina
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Fresa a candela

Numero taglienti                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

Testa semisferica

Raggio agli spigoli

Testa piana

Smusso di 
protezione a 45° 

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm
                   mm

                   mm

                   ˚

Fresa conica a candela

Numero taglienti Testa semisferica

Raggio agli spigoli

Testa piana

Smusso di 
protezione a 45° 

                   mm

                   mm

Punta / Punta a più diametri

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm                    mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

                   mm

con svasatura

                   mm

a gradini

                   mm

Tipo di foratura

                   ˚

                   ˚

                   ˚





>> VHM-BOHRER

SOLID CARBIDE DRILLS

PUNTE ELICOIDALI IN METALLO 
DURO INTEGRALE
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>>  SOMMARIO PUNTE IN 
METALLO DURO INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE DRILLS

 ÜBERSICHT
VHM-BOHRER

 N

3xd

118˚

0,5–20

6146

1.5

��

 

��

 

��

�� 

��

��

N

3xd

 ALUNIT®

118˚

0,5–14

6147

1.5

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

��

��

��

N

5xd

 ALUNIT®

118˚

1–16

6157

1.7

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

��

  N

3xd

  ALUNIT-S®

140˚

0,90-20

6727

1.9

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 �� 

��

��

  N

3xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

140˚

1-16

6717

1.11

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 �� 

��

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

  N

5xd

118˚

1–16

6156

1.7

��

 

��

 

��

�� 

��

��

  N

5xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

140˚

2-20

6737

1.12

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 �� 

��

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

DIN 6539 DIN 338 DIN 6537LDIN 6537K Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Bohrtiefe | Depth of drilling | Profondità foro
Kühlkanäle | Coolant supply | Fori lubrifi cazione
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Spitzenwinkel | Lip angle | Angolo affi latura
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL
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>>  SOMMARIO PUNTE IN 
METALLO DURO INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE DRILLS

 ÜBERSICHT
VHM-BOHRER

  N

8xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

3-16

6747

1.13

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

    N

3xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

2-16

6827

1.19

 ��

 

 ��

�� 

 

 ��

 ��

��

��

 

     N

5xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

3-12

6837

1.20

 ��

 

 ��

�� 

 

 ��

 ��

��

��

 

     N

3xd
 

  ALUNIT-S®

140˚

3-16

6857

1.21

 

 

��

 �� 

 ��

 ��

< 68 HRC

 ��

 

    W

5xd
 ja | yes | si

ZOX
135˚

2,80-16

6847

1.22

 

 

 

��

 �� 

 ��

   N

12xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

3-16

6757

1.14

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

    N

16xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

3-16

6777

1.15

  

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

    N

20xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

2-12

6787

1.16

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

    N

25xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

3-12

6797

1.17

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 ��

��

    N

30xd
 ja | yes | si

  ALUNIT-S®

135˚

2-12

6807

1.18

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

WN DIN 6537K DIN 6537L DIN 6537K DIN 6537L

UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL INOX INOX 68 HRC ALUMINIUM
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>>  SOMMARIO PUNTE IN 
METALLO DURO INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE DRILLS

 ÜBERSICHT
VHM-BOHRER

 N

130˚

0,3–1,4

6035

1.25

��

 

��

 ��

��

��

��

��

�� 

��

��

 

 ALUNIT®

90˚

4–20

6227

1.24

��

 

��

 ��

��

��

��

��

�� 

��

��

90˚

4–20

6225

1.24

��

 

��

 ��

��

��

��

��

�� 

��

��

RN, Form A

120˚ | 60˚

0,8–6,3

6525

1.24

��

 

��

�� 

��

��

��

��

�� 

��

��

 N

 ALUNIT®

120˚ | 90˚

M3–M12

6277

1.23

��

 

��

�� 

��

��

��

��

�� 

��

��

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

WN DIN 333 WN DIN 1899 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Bohrtiefe | Depth of drilling | Profondità foro
Kühlkanäle | Coolant supply | Fori lubrifi cazione
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Spitzenwinkel | Lip angle | Angolo affi latura
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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 VHM-SPIRALBOHRER, KURZ, 
DIN 6539

 SOLID CARBIDE STUB DRILLS, 
DIN 6539

 PUNTE ELICOIDALI METALLO 
DURO INTEGRALE, SERIE CORTA, 
DIN 6539

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten 
Stählen, Cr-Ni-Stählen, Hartguss,  Grauguss, Stahl-
guss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium mit hohem 
Silizium anteil und  anderen schwer zerspanbaren 
Werkstoffen (beschichtete Ausführung).

 Range of application:
 Especially suitable for drilling heat  resistant steels, 
Cr-Ni steels, high carbon steel castings, grey 
cast iron, cast steels, manganese steels, bronze, 
aluminium with high percentage silicium and other 
diffi cult-to-machine materials (coated design).

 Impiego:
 Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci, 
acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia, 
acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio 
con elevato tenore di silicio, altri acciai di diffi cile 
lavorabilità (modello rivestito).

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
6539

Typ |Type
Tipo

N d3

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

Øh7
mm

  l1

mm

 l2

mm
Z  Code 6146

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 Code 6147

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 0,50  26  6  2  0 6146000501 00  8,10  0 6147000501 00  18,30 
0,60 26 6 2 0 6146000601 00  8,10 0 6147000601 00  18,30 
0,70 26 6 2 0 6146000701 00  8,10 0 6147000701 00  18,30 
0,80 26 6 2 0 6146000801 00  8,10 0 6147000801 00  18,30 
0,90 26 6 2 0 6146000901 00  8,10 0 6147000901 00  18,30 
1,00 26 6 2 0 6146001001 00  5,40 0 6147001001 00  15,50 
1,10 28 7 2 0 6146001101 00  6,79 0 6147001101 00  16,95 
1,20 30 8 2 0 6146001201 00  6,79 0 6147001201 00  16,95 
1,30 30 8 2 0 6146001301 00  6,79 0 6147001301 00  16,95 
1,40 32 9 2 0 6146001401 00  6,79 0 6147001401 00  16,95 
1,50 32 9 2 0 6146001501 00  6,79 0 6147001501 00  16,95 
1,60 34 10 2 0 6146001601 00  7,45 0 6147001601 00  17,61 
1,70 34 10 2 0 6146001701 00  7,45 0 6147001701 00  17,61 
1,80 36 11 2 0 6146001801 00  7,45 0 6147001801 00  17,61 
1,90 36 11 2 0 6146001901 00  7,45 0 6147001901 00  17,61 
2,00 38 12 2 0 6146002001 00  6,79 0 6147002001 00  16,95 
2,10 38 12 2 0 6146002101 00  7,45 0 6147002101 00  17,61 
2,20 40 13 2 0 6146002201 00  8,10 0 6147002201 00  18,30 
2,30 40 13 2 0 6146002301 00  8,10 0 6147002301 00  18,30 
2,40 43 14 2 0 6146002401 00  8,75 0 6147002401 00  19,16 
2,50 43 14 2 0 6146002501 00  8,10 0 6147002501 00  18,30 
2,60 43 14 2 0 6146002601 00  10,16 0 6147002601 00  20,49 
2,70 46 16 2 0 6146002701 00  12,21 0 6147002701 00  22,60 
2,80 46 16 2 0 6146002801 00  12,21 0 6147002801 00  22,60 
2,90 46 16 2 0 6146002901 00  12,21 0 6147002901 00  22,60 
3,00 46 16 2 0 6146003001 00  10,16 0 6147003001 00  20,49 
3,10 49 18 2 0 6146003101 00  13,51 0 6147003101 00  24,03 
3,20 49 18 2 0 6146003201 00  13,51 0 6147003201 00  24,03 
3,30 49 18 2 0 6146003301 00  13,51 0 6147003301 00  24,03 
3,40 52 20 2 0 6146003401 00  14,93 0 6147003401 00  25,36 
3,50 52 20 2 0 6146003501 00  13,51 0 6147003501 00  24,03 
3,60 52 20 2 0 6146003601 00  16,84 0 6147003601 00  27,48 
3,70 52 20 2 0 6146003701 00  16,84 0 6147003701 00  27,48 
3,80 55 22 2 0 6146003801 00  18,28 0 6147003801 00  28,93 
3,90 55 22 2 0 6146003901 00  18,28 0 6147003901 00  28,93 
4,00 55 22 2 0 6146004001 00  15,13 0 6147004001 00  24,68 
4,10 55 22 2 0 6146004101 00  18,93 0 6147004101 00  29,61 
4,20 55 22 2 0 6146004201 00  18,93 0 6147004201 00  29,61 
4,30 58 24 2 0 6146004301 00  18,93 0 6147004301 00  29,61 
4,40 58 24 2 0 6146004401 00  18,93 0 6147004401 00  29,61 
4,50 58 24 2 0 6146004501 00  16,41 0 6147004501 00  25,99 
4,60 58 24 2 0 6146004601 00  20,32 0 6147004601 00  31,06 
4,70 58 24 2 0 6146004701 00  20,32 0 6147004701 00  31,06 
4,80 62 26 2 0 6146004801 00  21,59 0 6147004801 00  34,55 
4,90 62 26 2 0 6146004901 00  21,59 0 6147004901 00  34,55 
5,00 62 26 2 0 6146005001 00  18,30 0 6147005001 00  29,92 
5,10 62 26 2 0 6146005101 00  27,03 0 6147005101 00  40,24 
5,20 62 26 2 0 6146005201 00  27,03 0 6147005201 00  40,24 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

1)

 Fortsetzung auf Seite 1.6 | Continued on page 1.6 | Segue a pagina 1.6

 1)  ≤ Ø 2,90 mm 4-Flächenanschliff | 4-faced point shape | affilatura a 4 spoglie 
 ≥ Ø 3,00 mm 6-Flächenanschliff | 6-faced point shape | affilatura a 6 spoglie
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Fortsetzung von Seite 1.5 I Continued from page 1.5 I Segue da pagina 1.5

Øh7
mm

l1

mm

l2

mm
Z Code 6146

Art.-Nr.
€

Gr.  17

Code 6147

Art.-Nr.
€

Gr.  17

5,30 62 26 2 0 6146005301 00  27,03 0 6147005301 00  40,24 
5,40 66 28 2 0 6146005401 00  27,03 0 6147005401 00  40,24 
5,50 66 28 2 0 6146005501 00  22,85 0 6147005501 00  34,45 
5,60 66 28 2 0 6146005601 00  31,78 0 6147005601 00  45,22 
5,70 66 28 2 0 6146005701 00  31,78 0 6147005701 00  45,22 
5,80 66 28 2 0 6146005801 00  31,78 0 6147005801 00  45,22 
5,90 66 28 2 0 6146005901 00  31,78 0 6147005901 00  45,22 
6,00 66 28 2 0 6146006001 00  26,86 0 6147006001 00  38,61 
6,10 70 31 2 0 6146006101 00  36,53 0 6147006101 00  54,32 
6,20 70 31 2 0 6146006201 00  36,53 0 6147006201 00  54,32 
6,30 70 31 2 0 6146006301 00  36,53 0 6147006301 00  54,32 
6,40 70 31 2 0 6146006401 00  36,53 0 6147006401 00  54,32 
6,50 70 31 2 0 6146006501 00  31,54 0 6147006501 00  47,47 
6,60 70 31 2 0 6146006601 00  37,84 0 6147006601 00  55,64 
6,70 70 31 2 0 6146006701 00  37,84 0 6147006701 00  55,64 
6,80 74 34 2 0 6146006801 00  43,23 0 6147006801 00  61,40 
6,90 74 34 2 0 6146006901 00  43,23 0 6147006901 00  61,40 
7,00 74 34 2 0 6146007001 00  38,58 0 6147007001 00  55,04 
7,10 74 34 2 0 6146007101 00  45,94 0 6147007101 00  64,18 
7,20 74 34 2 0 6146007201 00  45,94 0 6147007201 00  64,18 
7,30 74 34 2 0 6146007301 00  45,94 0 6147007301 00  64,18 
7,40 74 34 2 0 6146007401 00  45,94 0 6147007401 00  64,18 
7,50 74 34 2 0 6146007501 00  40,92 0 6147007501 00  57,54 
7,60 79 36 2 0 6146007601 00  52,77 0 6147007601 00  72,69 
7,70 79 36 2 0 6146007701 00  52,77 0 6147007701 00  72,69 
7,80 79 36 2 0 6146007801 00  52,77 0 6147007801 00  72,69 
7,90 79 36 2 0 6146007901 00  52,77 0 6147007901 00  72,69 
8,00 79 36 2 0 6146008001 00  46,79 0 6147008001 00  65,12 
8,10 79 36 2 0 6146008101 00  62,16 0 6147008101 00  83,99 
8,20 79 36 2 0 6146008201 00  62,16 0 6147008201 00  83,99 
8,30 79 36 2 0 6146008301 00  62,16 0 6147008301 00  83,99 
8,40 79 36 2 0 6146008401 00  62,16 0 6147008401 00  83,99 
8,50 79 36 2 0 6146008501 00  55,69 0 6147008501 00  76,30 
8,60 84 40 2 0 6146008601 00  66,27 0 6147008601 00  88,08 
8,70 84 40 2 0 6146008701 00  66,27 0 6147008701 00  88,08 
8,80 84 40 2 0 6146008801 00  66,27 0 6147008801 00  88,08 
8,90 84 40 2 0 6146008901 00  66,27 0 6147008901 00  88,08 
9,00 84 40 2 0 6146009001 00  58,04 0 6147009001 00  79,05 
9,10 84 40 2 0 6146009101 00  71,69 0 6147009101 00  93,76 
9,20 84 40 2 0 6146009201 00  71,69 0 6147009201 00  93,76 
9,30 84 40 2 0 6146009301 00  71,69 0 6147009301 00  93,76 
9,40 84 40 2 0 6146009401 00  71,69 0 6147009401 00  93,76 
9,50 84 40 2 0 6146009501 00  64,36 0 6147009501 00  84,51 
9,60 89 43 2 0 6146009601 00  81,07 0 6147009601 00  103,59 
9,70 89 43 2 0 6146009701 00  81,07 0 6147009701 00  103,59 
9,80 89 43 2 0 6146009801 00  81,07 0 6147009801 00  103,59 
9,90 89 43 2 0 6146009901 00  81,07 0 6147009901 00  103,59 

10,00 89 43 2 0 6146010001 00  70,23 0 6147010001 00  91,02 
10,20 89 43 2 0 6146010201 00  78,36 0 6147010201 00  102,94 
10,50 89 43 2 0 6146010501 00  77,27 0 6147010501 00  99,79 
10,80 95 47 2 0 6146010801 00  90,59 0 6147010801 00  115,56 
11,00 95 47 2 0 6146011001 00  81,96 0 6147011001 00  104,99 
11,50 95 47 2 0 6146011501 00  89,00 0 6147011501 00  112,85 
12,00 102 51 2 0 6146012001 00  93,68 0 6147012001 00  118,58 
12,50 102 51 2 0 6146012501 00  105,41 0 6147012501 00  133,23 
13,00 102 51 2 0 6146013001 00  117,13 0 6147013001 00  145,52 
13,50 107 54 2 0 6146013501 00  139,54 0 6147013501 00  168,76 
14,00 107 54 2 0 6146014001 00  151,25 0 6147014001 00  181,63 
14,50 111 56 2 0 6146014501 00  158,29 
15,00 111 56 2 0 6146015001 00  174,70 
15,50 115 58 2 0 6146015501 00  186,43 
16,00 115 58 2 0 6146016001 00  198,15 
16,50 119 60 2 0 6146016501 00  216,92 
17,00 119 60 2 0 6146017001 00  233,34 
17,50 123 62 2 0 6146017501 00  252,09 
18,00 123 62 2 0 6146018001 00  269,68 
18,50 127 64 2 0 6146018501 00  287,28 
19,00 127 64 2 0 6146019001 00  304,86 
19,50 131 66 2 0 6146019501 00  322,45 
20,00 131 66 2 0 6146020001 00  340,03 

ALUNIT®blank | bright | lucida



1.7

 VHM-SPIRALBOHRER, LANG,
DIN 338

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS, 
DIN 338

 PUNTE ELICOIDALI METALLO 
DURO INTEGRALE, SERIE 
LUNGA, DIN 338

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten 
Stählen, Cr-Ni-Stählen, Hartguss,  Grauguss, Stahl-
guss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium mit hohem 
Silizium anteil und  anderen schwer zerspanbaren 
Werkstoffen (beschichtete Ausführung).

 Range of application:
 Especially suitable for drilling heat  resistant steels, 
Cr-Ni steels, high carbon steel castings, grey 
cast iron, cast steels, manganese steels, bronze, 
aluminium with high percentage silicium and other 
diffi cult-to-machine materials (coated design).

 Impiego:
 Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci, 
acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia, 
acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio 
con elevato tenore di silicio, altri acciai di diffi cile 
lavorabilità (modello rivestito).

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
338

Typ |Type
Tipo

N d5

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

Øh7
mm

  l1

mm

 l2

mm
Z  Code 6156

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 Code 6157

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 1,00  34  12  2  0 6156001001 00  6,79  0 6157001001 00  16,95 
1,10 36 14 2 0 6156001101 00  7,45 0 6157001101 00  17,61 
1,20 38 16 2 0 6156001201 00  8,10 0 6157001201 00  18,30 
1,30 38 16 2 0 6156001301 00  8,10 0 6157001301 00  18,30 
1,40 40 18 2 0 6156001401 00  8,10 0 6157001401 00  18,30 
1,50 40 18 2 0 6156001501 00  7,45 0 6157001501 00  17,61 
1,60 43 20 2 0 6156001601 00  9,51 0 6157001601 00  19,83 
1,70 43 20 2 0 6156001701 00  9,51 0 6157001701 00  19,83 
1,80 46 22 2 0 6156001801 00  9,51 0 6157001801 00  19,83 
1,90 46 22 2 0 6156001901 00  9,51 0 6157001901 00  19,83 
2,00 49 24 2 0 6156002001 00  10,16 0 6157002001 00  20,49 
2,10 49 24 2 0 6156002101 00  10,80 0 6157002101 00  21,26 
2,20 53 27 2 0 6156002201 00  12,21 0 6157002201 00  22,60 
2,30 53 27 2 0 6156002301 00  12,21 0 6157002301 00  22,60 
2,40 57 30 2 0 6156002401 00  12,21 0 6157002401 00  22,60 
2,50 57 30 2 0 6156002501 00  13,51 0 6157002501 00  24,03 
2,60 57 30 2 0 6156002601 00  15,57 0 6157002601 00  26,15 
2,70 61 33 2 0 6156002701 00  18,28 0 6157002701 00  26,15 
2,80 61 33 2 0 6156002801 00  18,28 0 6157002801 00  26,15 
2,90 61 33 2 0 6156002901 00  18,28 0 6157002901 00  26,15 
3,00 61 33 2 0 6156003001 00  15,57 0 6157003001 00  24,03 
3,10 65 36 2 0 6156003101 00  18,28 0 6157003101 00  29,44 
3,20 65 36 2 0 6156003201 00  18,28 0 6157003201 00  29,44 
3,30 65 36 2 0 6156003301 00  18,28 0 6157003301 00  29,44 
3,40 70 39 2 0 6156003401 00  20,32 0 6157003401 00  31,66 
3,50 70 39 2 0 6156003501 00  18,28 0 6157003501 00  31,06 
3,60 70 39 2 0 6156003601 00  22,25 0 6157003601 00  34,55 
3,70 70 39 2 0 6156003701 00  22,25 0 6157003701 00  34,55 
3,80 75 43 2 0 6156003801 00  23,67 0 6157003801 00  34,10 
3,90 75 43 2 0 6156003901 00  23,67 0 6157003901 00  34,10 
4,00 75 43 2 0 6156004001 00  22,25 0 6157004001 00  32,83 
4,10 75 43 2 0 6156004101 00  28,45 0 6157004101 00  39,44 
4,20 75 43 2 0 6156004201 00  28,45 0 6157004201 00  39,44 
4,30 80 47 2 0 6156004301 00  28,45 0 6157004301 00  40,88 
4,40 80 47 2 0 6156004401 00  28,45 0 6157004401 00  40,88 
4,50 80 47 2 0 6156004501 00  25,76 0 6157004501 00  37,62 
4,60 80 47 2 0 6156004601 00  30,38 0 6157004601 00  45,22 
4,70 80 47 2 0 6156004701 00  30,38 0 6157004701 00  45,22 
4,80 86 52 2 0 6156004801 00  32,42 0 6157004801 00  47,32 
4,90 86 52 2 0 6156004901 00  32,42 0 6157004901 00  47,32 
5,00 86 52 2 0 6156005001 00  30,38 0 6157005001 00  45,22 
5,10 86 52 2 0 6156005101 00  37,84 0 6157005101 00  50,23 
5,20 86 52 2 0 6156005201 00  37,84 0 6157005201 00  50,23 
5,30 86 52 2 0 6156005301 00  37,84 0 6157005301 00  50,23 
5,40 93 57 2 0 6156005401 00  40,53 0 6157005401 00  50,74 
5,50 93 57 2 0 6156005501 00  38,47 0 6157005501 00  49,67 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

1)

 Fortsetzung auf Seite 1.8 | Continued on page 1.8 | Segue a pagina 1.8

 1)  ≤ Ø 2,90 mm 4-Flächenanschliff | 4-faced point shape | affilatura a 4 spoglie
 ≥ Ø 3,00 mm 6-Flächenanschliff | 6-faced point shape | affilatura a 6 spoglie



1.8

Øh7
mm

l1

mm

l2

mm
Z Code 6156

Art.-Nr.
€

Gr.  17

Code 6157

Art.-Nr.
€

Gr.  17

5,60 93 57 2 0 6156005601 00  43,89 0 6157005601 00  56,29 
5,70 93 57 2 0 6156005701 00  43,89 0 6157005701 00  56,29 
5,80 93 57 2 0 6156005801 00  43,89 0 6157005801 00  56,29 
5,90 93 57 2 0 6156005901 00  43,89 0 6157005901 00  56,29 
6,00 93 57 2 0 6156006001 00  40,45 0 6157006001 00  52,18 
6,10 101 63 2 0 6156006101 00  50,70 0 6157006101 00  71,90 
6,20 101 63 2 0 6156006201 00  50,70 0 6157006201 00  71,90 
6,30 101 63 2 0 6156006301 00  50,70 0 6157006301 00  71,90 
6,40 101 63 2 0 6156006401 00  50,70 0 6157006401 00  71,90 
6,50 101 63 2 0 6156006501 00  48,63 0 6157006501 00  69,86 
6,60 101 63 2 0 6156006601 00  54,03 0 6157006601 00  75,46 
6,70 101 63 2 0 6156006701 00  54,03 0 6157006701 00  75,46 
6,80 109 69 2 0 6156006801 00  60,88 0 6157006801 00  82,62 
6,90 109 69 2 0 6156006901 00  60,88 0 6157006901 00  82,62 
7,00 109 69 2 0 6156007001 00  55,69 0 6157007001 00  76,22 
7,10 109 69 2 0 6156007101 00  68,96 0 6157007101 00  90,99 
7,20 109 69 2 0 6156007201 00  68,96 0 6157007201 00  90,99 
7,30 109 69 2 0 6156007301 00  68,96 0 6157007301 00  90,99 
7,40 109 69 2 0 6156007401 00  68,96 0 6157007401 00  90,99 
7,50 109 69 2 0 6156007501 00  61,55 0 6157007501 00  81,49 
7,60 117 75 2 0 6156007601 00  79,02 0 6157007601 00  101,48 
7,70 117 75 2 0 6156007701 00  79,02 0 6157007701 00  101,48 
7,80 117 75 2 0 6156007801 00  79,02 0 6157007801 00  101,48 
7,90 117 75 2 0 6156007901 00  79,02 0 6157007901 00  101,48 
8,00 117 75 2 0 6156008001 00  68,59 0 6157008001 00  89,11 
8,10 117 75 2 0 6156008101 00  93,31 0 6157008101 00  119,94 
8,20 117 75 2 0 6156008201 00  93,31 0 6157008201 00  119,94 
8,30 117 75 2 0 6156008301 00  93,31 0 6157008301 00  119,94 
8,40 117 75 2 0 6156008401 00  93,31 0 6157008401 00  119,94 
8,50 117 75 2 0 6156008501 00  76,22 0 6157008501 00  99,67 
8,60 125 81 2 0 6156008601 00  97,95 0 6157008601 00  124,80 
8,70 125 81 2 0 6156008701 00  97,95 0 6157008701 00  124,80 
8,80 125 81 2 0 6156008801 00  97,95 0 6157008801 00  124,80 
8,90 125 81 2 0 6156008901 00  97,95 0 6157008901 00  124,80 
9,00 125 81 2 0 6156009001 00  85,01 0 6157009001 00  109,05 
9,10 125 81 2 0 6156009101 00  107,47 0 6157009101 00  134,75 
9,20 125 81 2 0 6156009201 00  107,47 0 6157009201 00  134,75 
9,30 125 81 2 0 6156009301 00  107,47 0 6157009301 00  134,75 
9,40 125 81 2 0 6156009401 00  107,47 0 6157009401 00  134,75 
9,50 125 81 2 0 6156009501 00  96,74 0 6157009501 00  116,09 
9,60 133 87 2 0 6156009601 00  121,61 0 6157009601 00  149,51 
9,70 133 87 2 0 6156009701 00  121,61 0 6157009701 00  149,51 
9,80 133 87 2 0 6156009801 00  121,61 0 6157009801 00  149,51 
9,90 133 87 2 0 6156009901 00  121,61 0 6157009901 00  149,51 

10,00 133 87 2 0 6156010001 00  104,94 0 6157010001 00  128,99 
10,20 133 87 2 0 6156010201 00  117,64 0 6157010201 00  148,79 
10,50 133 87 2 0 6156010501 00  114,32 0 6157010501 00  140,70 
10,80 142 94 2 0 6156010801 00  135,86 0 6157010801 00  176,36 
11,00 142 94 2 0 6156011001 00  123,12 0 6157011001 00  158,29 
11,50 142 94 2 0 6156011501 00  131,91 0 6157011501 00  170,02 
12,00 151 101 2 0 6156012001 00  146,57 0 6157012001 00  187,60 
12,50 151 101 2 0 6156012501 00  164,15 0 6157012501 00  205,19 
13,00 151 101 2 0 6156013001 00  175,88 0 6157013001 00  216,92 
13,50 160 108 2 0 6156013501 00  205,19 0 6157013501 00  246,23 
14,00 160 108 2 0 6156014001 00  216,92 0 6157014001 00  263,83 
14,50 169 114 2 0 6156014501 00  228,64 0 6157014501 00 281,41
15,00 169 114 2 0 6156015001 00  240,37 0 6157015001 00  293,13 
15,50 178 120 2 0 6156015501 00  263,83 0 6157015501 00  316,58 
16,00 178 120 2 0 6156016001 00  275,55 0 6157016001 00  328,31 

Fortsetzung von Seite 1.7 I Continued from page 1.7 I Segue da pagina 1.7
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1.9

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
DIN 6537K, KURZ 3xD, 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE STUB DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
DIN 6537K, 3xD, WITH 
REINFORCED SHANK

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
DIN 6537K, SERIE CORTA 3xD, 
CODOLO RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer für universelle 
Anwendungen. Hohe Stabilität und universelle 
Einsetzbarkeit durch gerade Hauptschneide. 
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill for universal 
applications. High stability as well as universal usa-
bility due to straight main cutting edge. Special point 
shape effects optimum chip breakage, high centering 
accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento per applicazioni 
universali. Alta stabilità e utilizzo universale grazie 
alla affi latura piatta del tagliente principale. La 
geometria speciale della punta garantisce un ottima 
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di 
centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
6537K

Typ |Type
Tipo

N d3
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
3xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6727

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 0,90  4,00  45  7  2  0 6727000901 00  40,02 
1,00 4,00 45 7 2 0 6727001001 00  40,02 
1,10 4,00 45 7 2 0 6727001101 00  40,02 
1,20 4,00 45 7 2 0 6727001201 00  40,02 
1,30 4,00 45 7 2 0 6727001301 00  40,02 
1,40 4,00 45 7 2 0 6727001401 00  40,02 
1,50 4,00 55 14 2 0 6727001501 00  40,02 
1,60 4,00 55 14 2 0 6727001601 00  40,02 
1,70 4,00 55 14 2 0 6727001701 00  40,02 
1,80 4,00 55 14 2 0 6727001801 00  40,02 
1,90 4,00 55 14 2 0 6727001901 00  40,02 
2,00 4,00 55 20 2 0 6727002001 00  40,02 
2,02 4,00 55 20 2 0 6727002021 00  40,02 
2,10 4,00 55 20 2 0 6727002101 00  40,02 
2,20 4,00 55 20 2 0 6727002201 00  40,02 
2,30 4,00 55 20 2 0 6727002301 00  40,02 
2,40 4,00 55 20 2 0 6727002401 00  40,02 
2,50 4,00 55 20 2 0 6727002501 00  40,02 
2,52 4,00 55 20 2 0 6727002521 00  40,02 
2,60 4,00 55 20 2 0 6727002601 00  40,02 
2,70 4,00 55 20 2 0 6727002701 00  40,02 
2,80 4,00 55 20 2 0 6727002801 00  40,02 
2,90 4,00 55 20 2 0 6727002901 00  40,02 
3,00 6,00 62 20 2 0 6727003001 00  44,84 
3,02 6,00 62 20 2 0 6727003021 00  44,84 
3,10 6,00 62 20 2 0 6727003101 00  44,84 
3,20 6,00 62 20 2 0 6727003201 00  44,84 
3,25 6,00 62 20 2 0 6727003251 00  44,84 
3,30 6,00 62 20 2 0 6727003301 00  44,84 
3,40 6,00 62 20 2 0 6727003401 00  44,84 
3,50 6,00 62 20 2 0 6727003501 00  44,84 
3,52 6,00 62 20 2 0 6727003521 00  44,84 
3,60 6,00 62 20 2 0 6727003601 00  44,84 
3,70 6,00 62 20 2 0 6727003701 00  44,84 
3,80 6,00 66 24 2 0 6727003801 00  44,84 
3,90 6,00 66 24 2 0 6727003901 00  44,84 
4,00 6,00 66 24 2 0 6727004001 00  44,84 
4,02 6,00 66 24 2 0 6727004021 00  44,84 
4,10 6,00 66 24 2 0 6727004101 00  44,84 
4,20 6,00 66 24 2 0 6727004201 00  44,84 
4,30 6,00 66 24 2 0 6727004301 00  44,84 
4,40 6,00 66 24 2 0 6727004401 00  44,84 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6727

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

4,50 6,00 66 24 2 0 6727004501 00  44,84 
4,52 6,00 66 24 2 0 6727004521 00  44,84 
4,60 6,00 66 24 2 0 6727004601 00  44,84 
4,65 6,00 66 24 2 0 6727004651 00  44,84 
4,70 6,00 66 24 2 0 6727004701 00  44,84 
4,80 6,00 66 28 2 0 6727004801 00  44,84 
4,90 6,00 66 28 2 0 6727004901 00  44,84 
5,00 6,00 66 28 2 0 6727005001 00  44,84 
5,02 6,00 66 28 2 0 6727005021 00  44,84 
5,10 6,00 66 28 2 0 6727005101 00  44,84 
5,20 6,00 66 28 2 0 6727005201 00  44,84 
5,30 6,00 66 28 2 0 6727005301 00  44,84 
5,40 6,00 66 28 2 0 6727005401 00  44,84 
5,50 6,00 66 28 2 0 6727005501 00  44,84 
5,52 6,00 66 28 2 0 6727005521 00  44,84 
5,55 6,00 66 28 2 0 6727005551 00  44,84 
5,60 6,00 66 28 2 0 6727005601 00  44,84 
5,65 6,00 66 28 2 0 6727005651 00  44,84 
5,70 6,00 66 28 2 0 6727005701 00  44,84 
5,80 6,00 66 28 2 0 6727005801 00  44,84 
5,90 6,00 66 28 2 0 6727005901 00  44,84 
6,00 6,00 66 28 2 0 6727006001 00  44,84 
6,02 6,00 66 28 2 0 6727006021 00  44,84 
6,10 8,00 79 34 2 0 6727006101 00  52,75 
6,20 8,00 79 34 2 0 6727006201 00  52,75 
6,30 8,00 79 34 2 0 6727006301 00  52,75 
6,40 8,00 79 34 2 0 6727006401 00  52,75 
6,50 8,00 79 34 2 0 6727006501 00  52,75 
6,52 8,00 79 34 2 0 6727006521 00  52,75 
6,60 8,00 79 34 2 0 6727006601 00  52,75 
6,70 8,00 79 34 2 0 6727006701 00  52,75 
6,80 8,00 79 34 2 0 6727006801 00  52,75 
6,90 8,00 79 34 2 0 6727006901 00  52,75 
7,00 8,00 79 34 2 0 6727007001 00  52,75 
7,02 8,00 79 34 2 0 6727007021 00  52,75 
7,10 8,00 79 41 2 0 6727007101 00  52,75 
7,20 8,00 79 41 2 0 6727007201 00  52,75 
7,30 8,00 79 41 2 0 6727007301 00  52,75 
7,40 8,00 79 41 2 0 6727007401 00  52,75 
7,45 8,00 79 41 2 0 6727007451 00  52,75 
7,50 8,00 79 41 2 0 6727007501 00  52,75 
7,52 8,00 79 41 2 0 6727007521 00  52,75 
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 Fortsetzung von Seite 1.9 I Continued 

from page 1.9 I Segue da pagina 1.9

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6727

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

7,55 8,00 79 41 2 0 6727007551 00  52,75 
7,60 8,00 79 41 2 0 6727007601 00  52,75 
7,70 8,00 79 41 2 0 6727007701 00  52,75 
7,80 8,00 79 41 2 0 6727007801 00  52,75 
7,90 8,00 79 41 2 0 6727007901 00  52,75 
8,00 8,00 79 41 2 0 6727008001 00  52,75 
8,02 8,00 79 41 2 0 6727008021 00  52,75 
8,10 10,00 89 47 2 0 6727008101 00  60,25 
8,20 10,00 89 47 2 0 6727008201 00  60,25 
8,30 10,00 89 47 2 0 6727008301 00  60,25 
8,40 10,00 89 47 2 0 6727008401 00  60,25 
8,50 10,00 89 47 2 0 6727008501 00  60,25 
8,52 10,00 89 47 2 0 6727008521 00  60,25 
8,60 10,00 89 47 2 0 6727008601 00  60,25 
8,70 10,00 89 47 2 0 6727008701 00  60,25 
8,80 10,00 89 47 2 0 6727008801 00  60,25 
8,90 10,00 89 47 2 0 6727008901 00  60,25 
9,00 10,00 89 47 2 0 6727009001 00  60,25 
9,02 10,00 89 47 2 0 6727009021 00  60,25 
9,10 10,00 89 47 2 0 6727009101 00  60,25 
9,20 10,00 89 47 2 0 6727009201 00  60,25 
9,25 10,00 89 47 2 0 6727009251 00  60,25 
9,30 10,00 89 47 2 0 6727009301 00  60,25 
9,35 10,00 89 47 2 0 6727009351 00  60,25 
9,40 10,00 89 47 2 0 6727009401 00  60,25 
9,50 10,00 89 47 2 0 6727009501 00  60,25 
9,52 10,00 89 47 2 0 6727009521 00  60,25 
9,55 10,00 89 47 2 0 6727009551 00  60,25 
9,60 10,00 89 47 2 0 6727009601 00  60,25 
9,70 10,00 89 47 2 0 6727009701 00  60,25 
9,80 10,00 89 47 2 0 6727009801 00  60,25 
9,90 10,00 89 47 2 0 6727009901 00  60,25 

10,00 10,00 89 47 2 0 6727010001 00  60,25 
10,02 10,00 89 47 2 0 6727010021 00  60,25 
10,10 12,00 102 55 2 0 6727010101 00  86,99 
10,20 12,00 102 55 2 0 6727010201 00  86,99 
10,30 12,00 102 55 2 0 6727010301 00  86,99 
10,40 12,00 102 55 2 0 6727010401 00  86,99 
10,50 12,00 102 55 2 0 6727010501 00  86,99 
10,52 12,00 102 55 2 0 6727010521 00  86,99 
10,60 12,00 102 55 2 0 6727010601 00  86,99 
10,70 12,00 102 55 2 0 6727010701 00  86,99 
10,80 12,00 102 55 2 0 6727010801 00  86,99 
10,90 12,00 102 55 2 0 6727010901 00  86,99 
11,00 12,00 102 55 2 0 6727011001 00  86,99 
11,02 12,00 102 55 2 0 6727011021 00  86,99 
11,10 12,00 102 55 2 0 6727011101 00  86,99 
11,20 12,00 102 55 2 0 6727011201 00  86,99 
11,30 12,00 102 55 2 0 6727011301 00  86,99 
11,35 12,00 102 55 2 0 6727011351 00  86,99 
11,40 12,00 102 55 2 0 6727011401 00  86,99 
11,50 12,00 102 55 2 0 6727011501 00  86,99 
11,52 12,00 102 55 2 0 6727011521 00  86,99 
11,55 12,00 102 55 2 0 6727011551 00  86,99 
11,60 12,00 102 55 2 0 6727011601 00  86,99 
11,70 12,00 102 55 2 0 6727011701 00  86,99 
11,80 12,00 102 55 2 0 6727011801 00  86,99 
11,90 12,00 102 55 2 0 6727011901 00  86,99 
12,00 12,00 102 55 2 0 6727012001 00  86,99 
12,02 12,00 102 55 2 0 6727012021 00  86,99 
12,10 14,00 107 60 2 0 6727012101 00  116,73 
12,20 14,00 107 60 2 0 6727012201 00  116,73 
12,30 14,00 107 60 2 0 6727012301 00  116,73 
12,40 14,00 107 60 2 0 6727012401 00  116,73 
12,50 14,00 107 60 2 0 6727012501 00  116,73 
12,60 14,00 107 60 2 0 6727012601 00  116,73 
12,70 14,00 107 60 2 0 6727012701 00  116,73 
12,80 14,00 107 60 2 0 6727012801 00  116,73 
12,90 14,00 107 60 2 0 6727012901 00  116,73 
13,00 14,00 107 60 2 0 6727013001 00  116,73 
13,02 14,00 107 60 2 0 6727013021 00  116,73 
13,10 14,00 107 60 2 0 6727013101 00  116,73 
13,20 14,00 107 60 2 0 6727013201 00  116,73 
13,25 14,00 107 60 2 0 6727013251 00  116,73 
13,30 14,00 107 60 2 0 6727013301 00  116,73 
13,40 14,00 107 60 2 0 6727013401 00  116,73 
13,50 14,00 107 60 2 0 6727013501 00  116,73 
13,60 14,00 107 60 2 0 6727013601 00  116,73 
13,70 14,00 107 60 2 0 6727013701 00  116,73 
13,80 14,00 107 60 2 0 6727013801 00  116,73 
13,90 14,00 107 60 2 0 6727013901 00  116,73 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6727

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

14,00 14,00 107 60 2 0 6727014001 00  116,73 
14,02 14,00 107 60 2 0 6727014021 00  116,73 
14,10 16,00 115 65 2 0 6727014101 00  149,99 
14,20 16,00 115 65 2 0 6727014201 00  149,99 
14,30 16,00 115 65 2 0 6727014301 00  149,99 
14,40 16,00 115 65 2 0 6727014401 00  149,99 
14,50 16,00 115 65 2 0 6727014501 00  149,99 
14,60 16,00 115 65 2 0 6727014601 00  149,99 
14,70 16,00 115 65 2 0 6727014701 00  149,99 
14,80 16,00 115 65 2 0 6727014801 00  149,99 
14,90 16,00 115 65 2 0 6727014901 00  149,99 
15,00 16,00 115 65 2 0 6727015001 00  149,99 
15,02 16,00 115 65 2 0 6727015021 00  149,99 
15,10 16,00 115 65 2 0 6727015101 00  149,99 
15,20 16,00 115 65 2 0 6727015201 00  149,99 
15,30 16,00 115 65 2 0 6727015301 00  149,99 
15,35 16,00 115 65 2 0 6727015351 00  149,99 
15,40 16,00 115 65 2 0 6727015401 00  149,99 
15,50 16,00 115 65 2 0 6727015501 00  149,99 
15,60 16,00 115 65 2 0 6727015601 00  149,99 
15,70 16,00 115 65 2 0 6727015701 00  149,99 
15,80 16,00 115 65 2 0 6727015801 00  149,99 
15,90 16,00 115 65 2 0 6727015901 00  149,99 
16,00 16,00 115 65 2 0 6727016001 00  149,99 
16,02 16,00 115 65 2 0 6727016021 00  149,99 
16,10 18,00 123 73 2 0 6727016101 00  224,41 
16,20 18,00 123 73 2 0 6727016201 00  224,41 
16,30 18,00 123 73 2 0 6727016301 00  224,41 
16,40 18,00 123 73 2 0 6727016401 00  224,41 
16,50 18,00 123 73 2 0 6727016501 00  224,41 
16,60 18,00 123 73 2 0 6727016601 00  224,41 
16,70 18,00 123 73 2 0 6727016701 00  224,41 
16,80 18,00 123 73 2 0 6727016801 00  224,41 
16,90 18,00 123 73 2 0 6727016901 00  224,41 
17,00 18,00 123 73 2 0 6727017001 00  224,41 
17,10 18,00 123 73 2 0 6727017101 00  224,41 
17,20 18,00 123 73 2 0 6727017201 00  224,41 
17,30 18,00 123 73 2 0 6727017301 00  224,41 
17,35 18,00 123 73 2 0 6727017351 00  224,41 
17,40 18,00 123 73 2 0 6727017401 00  224,41 
17,50 18,00 123 73 2 0 6727017501 00  224,41 
17,60 18,00 123 73 2 0 6727017601 00  224,41 
17,70 18,00 123 73 2 0 6727017701 00  224,41 
17,80 18,00 123 73 2 0 6727017801 00  224,41 
17,90 18,00 123 73 2 0 6727017901 00  224,41 
18,00 18,00 123 73 2 0 6727018001 00  224,41 
18,10 20,00 131 79 2 0 6727018101 00  280,48 
18,20 20,00 131 79 2 0 6727018201 00  280,48 
18,30 20,00 131 79 2 0 6727018301 00  280,48 
18,40 20,00 131 79 2 0 6727018401 00  280,48 
18,50 20,00 131 79 2 0 6727018501 00  280,48 
18,60 20,00 131 79 2 0 6727018601 00  280,48 
18,70 20,00 131 79 2 0 6727018701 00  280,48 
18,80 20,00 131 79 2 0 6727018801 00  280,48 
18,90 20,00 131 79 2 0 6727018901 00  280,48 
19,00 20,00 131 79 2 0 6727019001 00  280,48 
19,10 20,00 131 79 2 0 6727019101 00  280,48 
19,20 20,00 131 79 2 0 6727019201 00  280,48 
19,30 20,00 131 79 2 0 6727019301 00  280,48 
19,35 20,00 131 79 2 0 6727019351 00  280,48 
19,40 20,00 131 79 2 0 6727019401 00  280,48 
19,50 20,00 131 79 2 0 6727019501 00  280,48 
19,60 20,00 131 79 2 0 6727019601 00  280,48 
19,70 20,00 131 79 2 0 6727019701 00  280,48 
19,80 20,00 131 79 2 0 6727019801 00  280,48 
19,90 20,00 131 79 2 0 6727019901 00  280,48 
20,00 20,00 131 79 2 0 6727020001 00  280,48 
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  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.
Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.
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  VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
DIN 6537K, KURZ 3xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE STUB DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
DIN 6537K, 3xD, WITH 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
DIN 6537K, SERIE CORTA 3xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen. Hohe Stabilität und uni-
verselle Einsetzbarkeit durch gerade Hauptschneide. 
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal coolant 
supply for universal applications. High stability as well 
as universal usability due to straight main cutting edge. 
Special point shape effects optimum chip breakage, 
high centering accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazione 
interni per applicazioni universali. Alta stabilità e utilizzo 
universale grazie alla affi latura piatta del tagliente prin-
cipale. La geometria speciale della punta garantisce un 
ottima evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza 
di centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
6537K

Typ |Type
Tipo

N

140°DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
3xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC
 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6717

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

5,50 6,00 66 28 2 0 6717005501 00  53,81 
5,60 6,00 66 28 2 0 6717005601 00  53,81 
5,70 6,00 66 28 2 0 6717005701 00  53,81 
5,80 6,00 66 28 2 0 6717005801 00  53,81 
5,90 6,00 66 28 2 0 6717005901 00  53,81 
6,00 6,00 66 28 2 0 6717006001 00  53,81 
6,10 8,00 79 34 2 0 6717006101 00  75,56 
6,20 8,00 79 34 2 0 6717006201 00  75,56 
6,30 8,00 79 34 2 0 6717006301 00  75,56 
6,40 8,00 79 34 2 0 6717006401 00  75,56 
6,50 8,00 79 34 2 0 6717006501 00  75,56 
6,60 8,00 79 34 2 0 6717006601 00  75,56 
6,70 8,00 79 34 2 0 6717006701 00  75,56 
6,80 8,00 79 34 2 0 6717006801 00  75,56 
6,90 8,00 79 34 2 0 6717006901 00  75,56 
7,00 8,00 79 34 2 0 6717007001 00  75,56 
7,10 8,00 79 41 2 0 6717007101 00  75,56 
7,20 8,00 79 41 2 0 6717007201 00  75,56 
7,30 8,00 79 41 2 0 6717007301 00  75,56 
7,40 8,00 79 41 2 0 6717007401 00  75,56 
7,50 8,00 79 41 2 0 6717007501 00  75,56 
7,60 8,00 79 41 2 0 6717007601 00  75,56 
7,70 8,00 79 41 2 0 6717007701 00  75,56 
7,80 8,00 79 41 2 0 6717007801 00  75,56 
7,90 8,00 79 41 2 0 6717007901 00  75,56 
8,00 8,00 79 41 2 0 6717008001 00  75,56 
8,10 10,00 89 47 2 0 6717008101 00  89,90 
8,20 10,00 89 47 2 0 6717008201 00  89,90 
8,30 10,00 89 47 2 0 6717008301 00  89,90 
8,40 10,00 89 47 2 0 6717008401 00  89,90 
8,50 10,00 89 47 2 0 6717008501 00  89,90 
8,60 10,00 89 47 2 0 6717008601 00  89,90 
8,70 10,00 89 47 2 0 6717008701 00  89,90 
8,80 10,00 89 47 2 0 6717008801 00  89,90 
8,90 10,00 89 47 2 0 6717008901 00  89,90 
9,00 10,00 89 47 2 0 6717009001 00  89,90 
9,10 10,00 89 47 2 0 6717009101 00  89,90 
9,20 10,00 89 47 2 0 6717009201 00  89,90 
9,30 10,00 89 47 2 0 6717009301 00  89,90 
9,40 10,00 89 47 2 0 6717009401 00  89,90 
9,50 10,00 89 47 2 0 6717009501 00  89,90 
9,60 10,00 89 47 2 0 6717009601 00  89,90 
9,70 10,00 89 47 2 0 6717009701 00  89,90 
9,80 10,00 89 47 2 0 6717009801 00  89,90 
9,90 10,00 89 47 2 0 6717009901 00  89,90 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6717

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 1,00  4,00  45  7  2  0 6717001001 00  51,83 
1,10 4,00 45 7 2 0 6717001101 00  51,83 
1,20 4,00 45 7 2 0 6717001201 00  51,83 
1,30 4,00 45 7 2 0 6717001301 00  51,83 
1,40 4,00 45 7 2 0 6717001401 00  51,83 
1,50 4,00 55 14 2 0 6717001501 00  51,83 
1,60 4,00 55 14 2 0 6717001601 00  51,83 
1,70 4,00 55 14 2 0 6717001701 00  51,83 
1,80 4,00 55 14 2 0 6717001801 00  51,83 
1,90 4,00 55 14 2 0 6717001901 00  51,83 
2,00 4,00 55 20 2 0 6717002001 00  51,83 
2,10 4,00 55 20 2 0 6717002101 00  51,83 
2,20 4,00 55 20 2 0 6717002201 00  51,83 
2,30 4,00 55 20 2 0 6717002301 00  51,83 
2,40 4,00 55 20 2 0 6717002401 00  51,83 
2,50 4,00 55 20 2 0 6717002501 00  51,83 
2,60 4,00 55 20 2 0 6717002601 00  51,83 
2,70 4,00 55 20 2 0 6717002701 00  51,83 
2,80 4,00 55 20 2 0 6717002801 00  51,83 
2,90 4,00 55 20 2 0 6717002901 00  51,83 
3,00 6,00 62 20 2 0 6717003001 00  53,81 
3,10 6,00 62 20 2 0 6717003101 00  53,81 
3,20 6,00 62 20 2 0 6717003201 00  53,81 
3,30 6,00 62 20 2 0 6717003301 00  53,81 
3,40 6,00 62 20 2 0 6717003401 00  53,81 
3,50 6,00 62 20 2 0 6717003501 00  53,81 
3,60 6,00 62 20 2 0 6717003601 00  53,81 
3,70 6,00 62 20 2 0 6717003701 00  53,81 
3,80 6,00 66 24 2 0 6717003801 00  53,81 
3,90 6,00 66 24 2 0 6717003901 00  53,81 
4,00 6,00 66 24 2 0 6717004001 00  53,81 
4,10 6,00 66 24 2 0 6717004101 00  53,81 
4,20 6,00 66 24 2 0 6717004201 00  53,81 
4,30 6,00 66 24 2 0 6717004301 00  53,81 
4,40 6,00 66 24 2 0 6717004401 00  53,81 
4,50 6,00 66 24 2 0 6717004501 00  53,81 
4,60 6,00 66 24 2 0 6717004601 00  53,81 
4,70 6,00 66 24 2 0 6717004701 00  53,81 
4,80 6,00 66 28 2 0 6717004801 00  53,81 
4,90 6,00 66 28 2 0 6717004901 00  53,81 
5,00 6,00 66 28 2 0 6717005001 00  53,81 
5,10 6,00 66 28 2 0 6717005101 00  53,81 
5,20 6,00 66 28 2 0 6717005201 00  53,81 
5,30 6,00 66 28 2 0 6717005301 00  53,81 
5,40 6,00 66 28 2 0 6717005401 00  53,81 
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d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6717

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

10,00 10,00 89 47 2 0 6717010001 00  89,90 
10,20 12,00 102 55 2 0 6717010201 00  126,64 
10,50 12,00 102 55 2 0 6717010501 00  126,64 
10,80 12,00 102 55 2 0 6717010801 00  126,64 
11,00 12,00 102 55 2 0 6717011001 00  126,64 
11,20 12,00 102 55 2 0 6717011201 00  126,64 
11,50 12,00 102 55 2 0 6717011501 00  126,64 
11,80 12,00 102 55 2 0 6717011801 00  126,64 
12,00 12,00 102 55 2 0 6717012001 00  126,64 
12,20 14,00 107 60 2 0 6717012201 00  171,97 
12,50 14,00 107 60 2 0 6717012501 00  171,97 
12,80 14,00 107 60 2 0 6717012801 00  171,97 
13,00 14,00 107 60 2 0 6717013001 00  171,97 
13,50 14,00 107 60 2 0 6717013501 00  171,97 
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d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6717

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

13,80 14,00 107 60 2 0 6717013801 00  171,97 
14,00 14,00 107 60 2 0 6717014001 00  171,97 
14,20 16,00 115 65 2 0 6717014201 00  204,54 
14,50 16,00 115 65 2 0 6717014501 00  204,54 
14,80 16,00 115 65 2 0 6717014801 00  204,54 
15,00 16,00 115 65 2 0 6717015001 00  204,54 
15,20 16,00 115 65 2 0 6717015201 00  204,54 
15,50 16,00 115 65 2 0 6717015501 00  204,54 
15,80 16,00 115 65 2 0 6717015801 00  204,54 
16,00 16,00 115 65 2 0 6717016001 00  204,54 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

   VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
DIN 6537L, LANG 5xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, DIN 
6537L, 5xD, WITH INTERNAL 
COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
DIN 6537L, SERIE LUNGA 5xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen. Hohe Stabilität und uni-
verselle Einsetzbarkeit durch gerade Hauptschneide. 
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal coolant 
supply for universal applications. High stability as well 
as universal usability due to straight main cutting edge. 
Special point shape effects optimum chip breakage, 
high centering accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazione 
interni per applicazioni universali. Alta stabilità e utilizzo 
universale grazie alla particolare affi latura dei taglienti 
principali. La geometria speciale della punta garantisce 
un ottima rottura del truciolo, una elevate accuratezza 
di centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
6537L

Typ |Type
Tipo

N

140°

d5
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
5xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC
 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6737

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 2,00  4,00  57  21  2  0 6737002001 00  71,09 
2,50 4,00 57 21 2 0 6737002501 00  71,09 
3,00 6,00 66 28 2 0 6737003001 00  78,97 
3,10 6,00 66 28 2 0 6737003101 00  78,97 
3,20 6,00 66 28 2 0 6737003201 00  78,97 
3,30 6,00 66 28 2 0 6737003301 00  78,97 
3,40 6,00 66 28 2 0 6737003401 00  78,97 
3,50 6,00 66 28 2 0 6737003501 00  78,97 
3,60 6,00 66 28 2 0 6737003601 00  78,97 
3,70 6,00 66 28 2 0 6737003701 00  78,97 
3,80 6,00 74 36 2 0 6737003801 00  78,97 
3,90 6,00 74 36 2 0 6737003901 00  78,97 
4,00 6,00 74 36 2 0 6737004001 00  78,97 
4,10 6,00 74 36 2 0 6737004101 00  78,97 
4,20 6,00 74 36 2 0 6737004201 00  78,97 
4,30 6,00 74 36 2 0 6737004301 00  78,97 
4,40 6,00 74 36 2 0 6737004401 00  78,97 
4,50 6,00 74 36 2 0 6737004501 00  78,97 
4,60 6,00 74 36 2 0 6737004601 00  78,97 
4,65 6,00 74 36 2 0 6737004651 00  78,97 
4,70 6,00 74 36 2 0 6737004701 00  78,97 
4,80 6,00 82 44 2 0 6737004801 00  78,97 
4,90 6,00 82 44 2 0 6737004901 00  78,97 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6737

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

5,00 6,00 82 44 2 0 6737005001 00  78,97 
5,02 6,00 82 44 2 0 6737005021 00  78,97 
5,10 6,00 82 44 2 0 6737005101 00  78,97 
5,20 6,00 82 44 2 0 6737005201 00  78,97 
5,30 6,00 82 44 2 0 6737005301 00  78,97 
5,40 6,00 82 44 2 0 6737005401 00  78,97 
5,50 6,00 82 44 2 0 6737005501 00  78,97 
5,60 6,00 82 44 2 0 6737005601 00  78,97 
5,70 6,00 82 44 2 0 6737005701 00  78,97 
5,80 6,00 82 44 2 0 6737005801 00  78,97 
5,90 6,00 82 44 2 0 6737005901 00  78,97 
6,00 6,00 82 44 2 0 6737006001 00  78,97 
6,10 8,00 91 53 2 0 6737006101 00  97,74 
6,20 8,00 91 53 2 0 6737006201 00  97,74 
6,30 8,00 91 53 2 0 6737006301 00  97,74 
6,40 8,00 91 53 2 0 6737006401 00  97,74 
6,50 8,00 91 53 2 0 6737006501 00  97,74 
6,60 8,00 91 53 2 0 6737006601 00  97,74 
6,70 8,00 91 53 2 0 6737006701 00  97,74 
6,80 8,00 91 53 2 0 6737006801 00  97,74 
6,90 8,00 91 53 2 0 6737006901 00  97,74 
7,00 8,00 91 53 2 0 6737007001 00  97,74 
7,10 8,00 91 53 2 0 6737007101 00  97,74 

 Fortsetzung auf Seite 1.13 | Continued on page 1.13 | Segue a pagina 1.13

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. 
Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.



1.13

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 8xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 8xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 8xD, CON 
FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 8xd. 
4 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe Fluch-
tungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers auch bei 
sehr großen  Bohr tiefen sowie exakte und präzise Bohrun-
gen. Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal coolant 
supply for universal applications and high drilling depths 
up to 8xd. 4 guide chamfers guarantee very high align-
ment accuracy and stabilisation of the drill even during 
deep hole drilling as well as exact and precise holes. 
Special point shape effects optimum chip breakage, high 
centering accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazione 
interni per applicazioni universali ed elevate profondità 
di foratura fi no a 8xd. 4 superfi ci di guida svasate garantis-
cono elevata accuratezza di allineamento e stabilizzazione 
della punta anche utilizzando alte velocità di taglio ed 
avanzamenti. La geometria speciale della punta garantisce 
un ottima evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza 
di centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d8
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
8xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6737

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

7,20 8,00 91 53 2 0 6737007201 00  97,74 
7,30 8,00 91 53 2 0 6737007301 00  97,74 
7,40 8,00 91 53 2 0 6737007401 00  97,74 
7,50 8,00 91 53 2 0 6737007501 00  97,74 
7,60 8,00 91 53 2 0 6737007601 00  97,74 
7,70 8,00 91 53 2 0 6737007701 00  97,74 
7,80 8,00 91 53 2 0 6737007801 00  97,74 
7,90 8,00 91 53 2 0 6737007901 00  97,74 
8,00 8,00 91 53 2 0 6737008001 00  97,74 
8,10 10,00 103 61 2 0 6737008101 00  114,51 
8,20 10,00 103 61 2 0 6737008201 00  114,51 
8,30 10,00 103 61 2 0 6737008301 00  114,51 
8,40 10,00 103 61 2 0 6737008401 00  114,51 
8,50 10,00 103 61 2 0 6737008501 00  114,51 
8,60 10,00 103 61 2 0 6737008601 00  114,51 
8,70 10,00 103 61 2 0 6737008701 00  114,51 
8,80 10,00 103 61 2 0 6737008801 00  114,51 
8,90 10,00 103 61 2 0 6737008901 00  114,51 
9,00 10,00 103 61 2 0 6737009001 00  114,51 
9,10 10,00 103 61 2 0 6737009101 00  114,51 
9,20 10,00 103 61 2 0 6737009201 00  114,51 
9,30 10,00 103 61 2 0 6737009301 00  114,51 
9,40 10,00 103 61 2 0 6737009401 00  114,51 
9,50 10,00 103 61 2 0 6737009501 00  114,51 
9,60 10,00 103 61 2 0 6737009601 00  114,51 
9,70 10,00 103 61 2 0 6737009701 00  114,51 
9,80 10,00 103 61 2 0 6737009801 00  114,51 
9,90 10,00 103 61 2 0 6737009901 00  114,51 

10,00 10,00 103 61 2 0 6737010001 00  114,51 
10,20 12,00 118 71 2 0 6737010201 00  159,73 
10,50 12,00 118 71 2 0 6737010501 00  159,73 
10,80 12,00 118 71 2 0 6737010801 00  159,73 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6737

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

11,00 12,00 118 71 2 0 6737011001 00  159,73 
11,20 12,00 118 71 2 0 6737011201 00  159,73 
11,50 12,00 118 71 2 0 6737011501 00  159,73 
11,80 12,00 118 71 2 0 6737011801 00  159,73 
12,00 12,00 118 71 2 0 6737012001 00  159,73 
12,20 14,00 124 77 2 0 6737012201 00  222,74 
12,50 14,00 124 77 2 0 6737012501 00  222,74 
12,80 14,00 124 77 2 0 6737012801 00  222,74 
13,00 14,00 124 77 2 0 6737013001 00  222,74 
13,50 14,00 124 77 2 0 6737013501 00  222,74 
13,80 14,00 124 77 2 0 6737013801 00  222,74 
14,00 14,00 124 77 2 0 6737014001 00  222,74 
14,20 16,00 133 83 2 0 6737014201 00  271,23 
14,50 16,00 133 83 2 0 6737014501 00  271,23 
14,80 16,00 133 83 2 0 6737014801 00  271,23 
15,00 16,00 133 83 2 0 6737015001 00  271,23 
15,20 16,00 133 83 2 0 6737015201 00  271,23 
15,50 16,00 133 83 2 0 6737015501 00  271,23 
15,80 16,00 133 83 2 0 6737015801 00  271,23 
16,00 16,00 133 83 2 0 6737016001 00  271,23 
16,50 18,00 143 93 2 0 6737016501 00  440,72 
16,80 18,00 143 93 2 0 6737016801 00  440,72 
17,00 18,00 143 93 2 0 6737017001 00  440,72 
17,50 18,00 143 93 2 0 6737017501 00  440,72 
18,00 18,00 143 93 2 0 6737018001 00  440,72 
18,50 20,00 153 101 2 0 6737018501 00  481,96 
19,00 20,00 153 101 2 0 6737019001 00  481,96 
19,50 20,00 153 101 2 0 6737019501 00  481,96 
20,00 20,00 153 101 2 0 6737020001 00  481,96 

 Fortsetzung von Seite 1.12 I Continued 

from page 1.12 I Segue da pagina 1.12

 Fortsetzung auf Seite 1.14 | Continued on page 1.14 | Segue a pagina 1.14

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6747

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  72  34  2  0 6747003001 00  135,43 
3,30 6,00 72 34 2 0 6747003301 00  135,43 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6747

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

3,50 6,00 72 34 2 0 6747003501 00  135,43 
3,80 6,00 81 43 2 0 6747003801 00  135,43 

  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.
Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.
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 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6757

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  92  54  2  0 6757003001 00  221,22 
3,50 6,00 92 54 2 0 6757003501 00  221,22 
4,00 6,00 102 64 2 0 6757004001 00  221,22 
4,50 6,00 102 64 2 0 6757004501 00  221,22 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 12xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 12xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 12xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 
12xd. 4 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe 
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers 
auch bei sehr großen  Bohr tiefen sowie exakte und 
präzise Bohrungen. Spezialanschliff bewirkt optima-
len Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe 
Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply for universal applications and high 
drilling depths up to 12xd. 4 guide chamfers guaran-
tee very high alignment accuracy and stabilisation 
of the drill even during deep hole drilling as well as 
exact and precise holes. Special point shape effects 
optimum chip breakage, high centering accuracy and 
less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi ca-
zione interni per applicazioni universali ed elevate 
profondità di foratura fi no a 12xd. 4 superfi ci di 
guida svasate garantiscono elevata accuratezza 
di allineamento e stabilizzazione della punta anche 
utilizzando alte velocità di taglio ed avanzamenti. La 
geometria speciale della punta garantisce un ottima 
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di 
centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d12
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
12xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6757

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

5,00 6,00 116 78 2 0 6757005001 00  221,22 
5,50 6,00 116 78 2 0 6757005501 00  221,22 
6,00 6,00 116 78 2 0 6757006001 00  221,22 
6,50 8,00 146 108 2 0 6757006501 00  268,46 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6747

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

4,00 6,00 81 43 2 0 6747004001 00  135,43 
4,20 6,00 81 43 2 0 6747004201 00  135,43 
4,50 6,00 81 43 2 0 6747004501 00  135,43 
4,80 6,00 95 57 2 0 6747004801 00  135,43 
5,00 6,00 95 57 2 0 6747005001 00  135,43 
5,20 6,00 95 57 2 0 6747005201 00  135,43 
5,50 6,00 95 57 2 0 6747005501 00  135,43 
5,80 6,00 95 57 2 0 6747005801 00  135,43 
6,00 6,00 95 57 2 0 6747006001 00  135,43 
6,20 8,00 114 76 2 0 6747006201 00  189,94 
6,50 8,00 114 76 2 0 6747006501 00  189,94 
6,80 8,00 114 76 2 0 6747006801 00  189,94 
7,00 8,00 114 76 2 0 6747007001 00  189,94 
7,50 8,00 114 76 2 0 6747007501 00  189,94 
7,80 8,00 114 76 2 0 6747007801 00  189,94 
8,00 8,00 114 76 2 0 6747008001 00  189,94 
8,20 10,00 142 95 2 0 6747008201 00  243,88 
8,50 10,00 142 95 2 0 6747008501 00  243,88 
8,80 10,00 142 95 2 0 6747008801 00  243,88 
9,00 10,00 142 95 2 0 6747009001 00  243,88 
9,20 10,00 142 95 2 0 6747009201 00  243,88 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6747

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

9,50 10,00 142 95 2 0 6747009501 00  243,88 
9,80 10,00 142 95 2 0 6747009801 00  243,88 

10,00 10,00 142 95 2 0 6747010001 00  243,88 
10,20 12,00 162 114 2 0 6747010201 00  323,62 
10,50 12,00 162 114 2 0 6747010501 00  323,62 
10,80 12,00 162 114 2 0 6747010801 00  323,62 
11,00 12,00 162 114 2 0 6747011001 00  323,62 
11,20 12,00 162 114 2 0 6747011201 00  323,62 
11,50 12,00 162 114 2 0 6747011501 00  323,62 
11,80 12,00 162 114 2 0 6747011801 00  323,62 
12,00 12,00 162 114 2 0 6747012001 00  323,62 
12,20 14,00 178 131 2 0 6747012201 00  506,53 
12,50 14,00 178 131 2 0 6747012501 00  506,53 
12,80 14,00 178 131 2 0 6747012801 00  506,53 
13,00 14,00 178 131 2 0 6747013001 00  506,53 
13,50 14,00 178 131 2 0 6747013501 00  506,53 
13,80 14,00 178 131 2 0 6747013801 00  506,53 
14,00 14,00 178 131 2 0 6747014001 00  506,53 
15,00 16,00 203 152 2 0 6747015001 00  662,71 
16,00 16,00 203 152 2 0 6747016001 00  662,71 



1.15

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®
 Fortsetzung von Seite 1.14 I Continued 

from page 1.14 I Segue da pagina 1.14

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6757

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

7,00 8,00 146 108 2 0 6757007001 00  268,46 
7,50 8,00 146 108 2 0 6757007501 00  268,46 
8,00 8,00 146 108 2 0 6757008001 00  268,46 
8,50 10,00 162 120 2 0 6757008501 00  268,46 
9,00 10,00 162 120 2 0 6757009001 00  268,46 
9,50 10,00 162 120 2 0 6757009501 00  268,46 

10,00 10,00 162 120 2 0 6757010001 00  268,46 
10,50 12,00 204 156 2 0 6757010501 00  494,67 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6757

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

11,00 12,00 204 156 2 0 6757011001 00  494,67 
11,50 12,00 204 156 2 0 6757011501 00  494,67 
12,00 12,00 204 156 2 0 6757012001 00  494,67 
13,00 14,00 230 182 2 0 6757013001 00  733,30 
14,00 14,00 230 182 2 0 6757014001 00  733,30 
15,00 16,00 260 208 2 0 6757015001 00  969,44 
16,00 16,00 260 208 2 0 6757016001 00  969,44 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6777

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  100  60  2  0 6777003001 00  310,37 
4,00 6,00 115 75 2 0 6777004001 00  322,79 
5,00 6,00 130 90 2 0 6777005001 00  367,46 
6,00 6,00 150 108 2 0 6777006001 00  384,39 
7,00 8,00 165 125 2 0 6777007001 00  439,32 
8,00 8,00 180 140 2 0 6777008001 00  491,56 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 16xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 16xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 16xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 
16xd. 4 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe 
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers 
auch bei sehr großen  Bohr tiefen sowie exakte und 
präzise Bohrungen. Spezialanschliff bewirkt optima-
len Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe 
Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply for universal applications and high 
drilling depths up to 16xd. 4 guide chamfers guaran-
tee very high alignment accuracy and stabilisation 
of the drill even during deep hole drilling as well as 
exact and precise holes. Special point shape effects 
optimum chip breakage, high centering accuracy and 
less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi ca-
zione interni per applicazioni universali ed elevate 
profondità di foratura fi no a 16xd. 4 superfi ci di 
guida svasate garantiscono elevata accuratezza 
di allineamento e stabilizzazione della punta anche 
utilizzando alte velocità di taglio ed avanzamenti. La 
geometria speciale della punta garantisce un ottima 
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di 
centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d16
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
16xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6777

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

9,00 10,00 205 160 2 0 6777009001 00  605,77 
10,00 10,00 225 180 2 0 6777010001 00  605,77 
11,00 12,00 240 190 2 0 6777011001 00  674,57 
12,00 12,00 265 215 2 0 6777012001 00  674,57 
13,00 14,00 285 235 2 0 6777013001 00  943,87 
14,00 14,00 305 255 2 0 6777014001 00  988,90 
15,00 16,00 325 270 2 0 6777015001 00  1.304,11 
16,00 16,00 345 290 2 0 6777016001 00  1.358,16 

  Tiefl ochbohranleitung beachten: Siehe Seite 1.26
Observe deep hole drilling instructions: See page 1.26
Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 1.26 !
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 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6787

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 2,00  4,00  92  50  2  0 6787002001 00  240,73 
2,50 4,00 112 70 2 0 6787002501 00  260,59 
3,00 6,00 120 80 2 0 6787003001 00  335,33 
4,00 6,00 130 90 2 0 6787004001 00  375,02 
5,00 6,00 160 120 2 0 6787005001 00  427,04 
6,00 6,00 185 140 2 0 6787006001 00  457,57 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 20xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 20xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 20xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 20xd. 4 
Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe Fluchtungs-
genauigkeit und Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr 
großen  Bohr tiefen sowie exakte und präzise Bohrungen. 
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe Zent-
riergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal coolant 
supply for universal applications and high drilling depths up 
to 20xd. 4 guide chamfers guarantee very high alignment 
accuracy and stabilisation of the drill even during deep 
hole drilling as well as exact and precise holes. Special 
point shape effects optimum chip breakage, high centering 
accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazione 
interni per applicazioni universali ed elevate profondità 
di foratura fi no a 20xd. 4 superfi ci di guida svasate 
garantiscono elevata accuratezza di allineamento e sta-
bilizzazione della punta anche utilizzando alte velocità di 
taglio ed avanzamenti. La geometria speciale della punta 
garantisce un ottima evacuazione del truciolo, una elevate 
accuratezza di centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d20
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
20xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6787

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

7,00 8,00 210 160 2 0 6787007001 00  510,53 
8,00 8,00 230 180 2 0 6787008001 00  571,32 
9,00 10,00 290 230 2 0 6787009001 00  703,84 

10,00 10,00 290 230 2 0 6787010001 00  703,84 
11,00 12,00 315 268 2 0 6787011001 00  774,50 
12,00 12,00 315 268 2 0 6787012001 00  774,50 

  Tiefl ochbohranleitung beachten: Siehe Seite 1.26
Observe deep hole drilling instructions: See page 1.26
Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 1.26 !



1.17

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6797

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  135  98  2  0 6797003001 00  350,84 
4,00 6,00 160 120 2 0 6797004001 00  463,66 
5,00 6,00 180 135 2 0 6797005001 00  498,35 
6,00 6,00 205 168 2 0 6797006001 00  534,03 

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6797

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

8,00 8,00 260 220 2 0 6797008001 00  664,66 
10,00 10,00 310 268 2 0 6797010001 00  812,59 
12,00 12,00 375 325 2 0 6797012001 00  1.040,24 

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d25
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 25xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 25xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 25xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 
25xd. 4 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe 
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers 
auch bei sehr großen  Bohr tiefen sowie exakte und 
präzise Bohrungen. Spezialanschliff bewirkt optima-
len Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe 
Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply for universal applications and high 
drilling depths up to 25xd. 4 guide chamfers guaran-
tee very high alignment accuracy and stabilisation 
of the drill even during deep hole drilling as well as 
exact and precise holes. Special point shape effects 
optimum chip breakage, high centering accuracy and 
less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi ca-
zione interni per applicazioni universali ed elevate 
profondità di foratura fi no a 25xd. 4 superfi ci di 
guida svasate garantiscono elevata accuratezza 
di allineamento e stabilizzazione della punta anche 
utilizzando alte velocità di taglio ed avanzamenti. La 
geometria speciale della punta garantisce un ottima 
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di 
centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

UNIVERSAL
25xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

  Tiefl ochbohranleitung beachten: Siehe Seite 1.26
Observe deep hole drilling instructions: See page 1.26
Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 1.26 !



1.18

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6807

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 2,00  4,00  115  70  2  0 6807002001 00  354,95 
2,50 4,00 138 90 2 0 6807002501 00  382,99 
3,00 6,00 150 105 2 0 6807003001 00  530,11 
4,00 6,00 185 135 2 0 6807004001 00  552,26 
5,00 6,00 215 165 2 0 6807005001 00  569,43 

  VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-UNIVERSAL, 
EXTRA LANG 30xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES 30xD, 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

  PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA 30xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen für 
universelle Anwendungen und große Bohrtiefen bis 
30xd. 4 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe 
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers 
auch bei sehr großen  Bohr tiefen sowie exakte und 
präzise Bohrungen. Spezialanschliff bewirkt optima-
len Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe 
Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply for universal applications and high 
drilling depths up to 30xd. 4 guide chamfers guaran-
tee very high alignment accuracy and stabilisation 
of the drill even during deep hole drilling as well as 
exact and precise holes. Special point shape effects 
optimum chip breakage, high centering accuracy and 
less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazione 
interni per applicazioni universali ed elevate profondità 
di foratura fi no a 30xd. 4 superfi ci di guida svasate 
garantiscono elevata accuratezza di allineamento e sta-
bilizzazione della punta anche utilizzando alte velocità di 
taglio ed avanzamenti. La geometria speciale della punta 
garantisce un ottima evacuazione del truciolo, una elevate 
accuratezza di centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N d30
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

UNIVERSAL
30xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6807

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

6,00 6,00 230 180 2 0 6807006001 00  610,63 
8,00 8,00 315 265 2 0 6807008001 00  757,88 

10,00 10,00 380 330 2 0 6807010001 00  921,22 
12,00 12,00 430 380 2 0 6807012001 00  1.175,86 

  Tiefl ochbohranleitung beachten: Siehe Seite 1.26
Observe deep hole drilling instructions: See page 1.26
Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 1.26 !



1.19

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6827

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 2,00  4,00  55  20  2  0 6827002001 00  56,99 
2,50 4,00 55 20 2 0 6827002501 00  56,99 
3,00 6,00 62 20 2 0 6827003001 00  56,99 
3,20 6,00 62 20 2 0 6827003201 00  56,99 
3,30 6,00 62 20 2 0 6827003301 00  56,99 
3,40 6,00 62 20 2 0 6827003401 00  56,99 
3,50 6,00 62 20 2 0 6827003501 00  56,99 
3,70 6,00 62 20 2 0 6827003701 00  56,99 
3,80 6,00 66 24 2 0 6827003801 00  56,99 
3,90 6,00 66 24 2 0 6827003901 00  56,99 
4,00 6,00 66 24 2 0 6827004001 00  56,99 
4,10 6,00 66 24 2 0 6827004101 00  56,99 
4,20 6,00 66 24 2 0 6827004201 00  56,99 
4,30 6,00 66 24 2 0 6827004301 00  56,99 
4,50 6,00 66 24 2 0 6827004501 00  56,99 
4,70 6,00 66 24 2 0 6827004701 00  56,99 
4,80 6,00 66 28 2 0 6827004801 00  56,99 
5,00 6,00 66 28 2 0 6827005001 00  56,99 
5,10 6,00 66 28 2 0 6827005101 00  56,99 
5,20 6,00 66 28 2 0 6827005201 00  56,99 
5,50 6,00 66 28 2 0 6827005501 00  56,99 
5,80 6,00 66 28 2 0 6827005801 00  56,99 
6,00 6,00 66 28 2 0 6827006001 00  56,99 
6,20 8,00 79 34 2 0 6827006201 00  76,44 
6,50 8,00 79 34 2 0 6827006501 00  76,44 
6,60 8,00 79 34 2 0 6827006601 00  76,44 
6,80 8,00 79 34 2 0 6827006801 00  76,44 
6,90 8,00 79 34 2 0 6827006901 00  76,44 
7,00 8,00 79 34 2 0 6827007001 00  76,44 
7,40 8,00 79 41 2 0 6827007401 00  76,44 
7,50 8,00 79 41 2 0 6827007501 00  76,44 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-INOX, 
DIN 6537K, KURZ 3xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE STUB DRILLS 
“SPEED-DRILL”-INOX, 
DIN 6537K, 3xD, WITH 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – INOX, 
DIN 6537K, SERIE CORTA 3xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen 
speziell für die Bearbeitung von rostfreien  Stählen. 
Hohe Stabilität durch gerade Hauptschneide. 
 Spezial anschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte. Hohe 
Warmfestigkeit.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply especially for cutting stainless steels. 
High stability due to straight main cutting edge. 
Special point shape effects optimum chip breakage, 
high centering accuracy and less cutting forces. 
High-temperature stability.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazi-
one interni particolarmente adatte per forare acciai 
inossidabili. Alta stabilità grazie alla affi latura piatta 
del tagliente principale. La geometria speciale della 
punta garantisce un ottima evacuazione del truciolo, 
una elevate accuratezza di centraggio ed una minore 
forza di taglio. Stabilità ad alta temperatura di 
esercizio.

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN
6537K

Typ |Type
Tipo

N

135°

d3
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

INOX
3xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6827

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

7,80 8,00 79 41 2 0 6827007801 00  76,44 
8,00 8,00 79 41 2 0 6827008001 00  76,44 
8,40 10,00 89 47 2 0 6827008401 00  92,74 
8,50 10,00 89 47 2 0 6827008501 00  92,74 
8,60 10,00 89 47 2 0 6827008601 00  92,74 
8,70 10,00 89 47 2 0 6827008701 00  92,74 
8,80 10,00 89 47 2 0 6827008801 00  92,74 
9,00 10,00 89 47 2 0 6827009001 00  92,74 
9,30 10,00 89 47 2 0 6827009301 00  92,74 
9,40 10,00 89 47 2 0 6827009401 00  92,74 
9,50 10,00 89 47 2 0 6827009501 00  92,74 
9,80 10,00 89 47 2 0 6827009801 00  92,74 
9,90 10,00 89 47 2 0 6827009901 00  92,74 

10,00 10,00 89 47 2 0 6827010001 00  92,74 
10,20 12,00 102 55 2 0 6827010201 00  133,08 
10,30 12,00 102 55 2 0 6827010301 00  133,08 
10,50 12,00 102 55 2 0 6827010501 00  133,08 
10,80 12,00 102 55 2 0 6827010801 00  133,08 
11,00 12,00 102 55 2 0 6827011001 00  133,08 
11,50 12,00 102 55 2 0 6827011501 00  133,08 
11,80 12,00 102 55 2 0 6827011801 00  133,08 
12,00 12,00 102 55 2 0 6827012001 00  133,08 
12,20 14,00 107 60 2 0 6827012201 00  173,18 
12,50 14,00 107 60 2 0 6827012501 00  173,18 
12,80 14,00 107 60 2 0 6827012801 00  173,18 
13,00 14,00 107 60 2 0 6827013001 00  173,18 
13,50 14,00 107 60 2 0 6827013501 00  173,18 
13,80 14,00 107 60 2 0 6827013801 00  173,18 
14,00 14,00 107 60 2 0 6827014001 00  173,18 
15,00 16,00 115 65 2 0 6827015001 00  205,66 
16,00 16,00 115 65 2 0 6827016001 00  205,66 

  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.
Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.



1.20

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6837

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  66  28  2  0 6837003001 00  106,41 
3,30 6,00 66 28 2 0 6837003301 00  106,41 
3,40 6,00 66 28 2 0 6837003401 00  106,41 
3,50 6,00 66 28 2 0 6837003501 00  106,41 
4,00 6,00 74 36 2 0 6837004001 00  106,41 
4,20 6,00 74 36 2 0 6837004201 00  106,41 
4,30 6,00 74 36 2 0 6837004301 00  106,41 
4,50 6,00 74 36 2 0 6837004501 00  106,41 
5,00 6,00 82 44 2 0 6837005001 00  106,41 
5,10 6,00 82 44 2 0 6837005101 00  106,41 
5,50 6,00 82 44 2 0 6837005501 00  106,41 
6,00 6,00 82 44 2 0 6837006001 00  106,41 
6,50 8,00 91 53 2 0 6837006501 00  118,02 
6,80 8,00 91 53 2 0 6837006801 00  118,02 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-INOX, 
DIN 6537L, LANG 5xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-INOX, DIN 
6537L, 5xD, WITH INTERNAL 
COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI 
“SPEED-DRILL” – INOX, 
DIN 6537L, SERIE LUNGA 5xD, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen 
speziell für die Bearbeitung von rostfreien  Stählen. 
Hohe Stabilität durch gerade Hauptschneide. 
 Spezial anschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte. Hohe 
Warmfestigkeit.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply especially for cutting stainless steels. 
High stability due to straight main cutting edge. 
Special point shape effects optimum chip breakage, 
high centering accuracy and less cutting forces. 
High-temperature stability.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi cazi-
one interni particolarmente adatte per forare acciai 
inossidabili. Alta stabilità grazie alla affi latura piatta 
del tagliente principale. La geometria speciale della 
punta garantisce un ottima evacuazione del truciolo, 
una elevate accuratezza di centraggio ed una minore 
forza di taglio. Stabilità ad alta temperatura di 
esercizio.

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN
6537L

Typ |Type
Tipo

N

135°

d5
DIN

6535-HA

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

INOX
5xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6837

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

6,90 8,00 91 53 2 0 6837006901 00  118,02 
7,00 8,00 91 53 2 0 6837007001 00  118,02 
7,50 8,00 91 53 2 0 6837007501 00  118,02 
8,00 8,00 91 53 2 0 6837008001 00  118,02 
8,50 10,00 103 61 2 0 6837008501 00  142,45 
9,00 10,00 103 61 2 0 6837009001 00  142,45 
9,50 10,00 103 61 2 0 6837009501 00  142,45 

10,00 10,00 103 61 2 0 6837010001 00  142,45 
10,20 12,00 118 71 2 0 6837010201 00  200,86 
10,30 12,00 118 71 2 0 6837010301 00  200,86 
10,50 12,00 118 71 2 0 6837010501 00  200,86 
11,00 12,00 118 71 2 0 6837011001 00  200,86 
11,50 12,00 118 71 2 0 6837011501 00  200,86 
12,00 12,00 118 71 2 0 6837012001 00  200,86 

  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.

Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.

Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.



1.21

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6857

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 3,00  6,00  62  20  2  0 6857003001 00  71,40 
3,30 6,00 62 20 2 0 6857003301 00  71,40 
3,50 6,00 62 20 2 0 6857003501 00  71,40 
3,80 6,00 66 24 2 0 6857003801 00  71,40 
4,00 6,00 66 24 2 0 6857004001 00  71,40 
4,20 6,00 66 24 2 0 6857004201 00  71,40 
4,50 6,00 66 24 2 0 6857004501 00  71,40 
4,80 6,00 66 28 2 0 6857004801 00  71,40 
5,00 6,00 66 28 2 0 6857005001 00  71,40 
5,20 6,00 66 28 2 0 6857005201 00  71,40 
5,50 6,00 66 28 2 0 6857005501 00  71,40 
5,80 6,00 66 28 2 0 6857005801 00  71,40 
6,00 6,00 66 28 2 0 6857006001 00  71,40 
6,50 8,00 79 34 2 0 6857006501 00  77,43 
6,80 8,00 79 34 2 0 6857006801 00  77,43 
7,00 8,00 79 34 2 0 6857007001 00  77,43 
7,50 8,00 79 41 2 0 6857007501 00  77,43 
7,80 8,00 79 41 2 0 6857007801 00  77,43 
8,00 8,00 79 41 2 0 6857008001 00  77,43 
8,50 10,00 89 47 2 0 6857008501 00  87,71 

 VHM-SPIRALBOHRER „SPEED-
DRILL“-ULTRA HARD STEEL 
68 HRC, DIN 6537K, KURZ, 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE STUB DRILLS 
“SPEED-DRILL”-ULTRA HARD 
STEEL 68 HRC, DIN 6537K, 
WITH REINFORCED SHANK

 PUNTE ELICOIDALI MDI “SPEED-
DRILL” – ULTRA HARD STEEL 
68 HRC, DIN 6537K, SERIE 
CORTA, CODOLO RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer speziell für die 
Bearbeitung von hochfesten und gehärteten Stählen 
bis 68 HRC. Sehr hohe Stabilität und geringerer 
Verschleiß durch konvexe Schneidengeometrie. 
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe 
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill especially for 
cutting high tensile and hardened steels up to 68 
HRC. Extremely high stability and less wear due to 
convex cutting edge geometry. Special point shape 
effects optimum chip breakage, high centering 
accuracy and less cutting forces.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento particolarmente adat-
te per forare acciai ad alta resistenza e temprati fi no 
a 68 HRC. Stabilità estremamente elevata e minor 
usura grazie alla geometria di affi latura convessa. La 
geometria speciale della punta garantisce un ottima 
evacuazione del truciolo, una elevata accuratezza di 
centraggio ed una minore forza di taglio.

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN
6537K

Typ |Type
Tipo

N

140°

d3
DIN

6535-HA

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

< 68 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

68 HRC
3xd

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6857

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

8,80 10,00 89 47 2 0 6857008801 00  87,71 
9,00 10,00 89 47 2 0 6857009001 00  87,71 
9,50 10,00 89 47 2 0 6857009501 00  87,71 
9,80 10,00 89 47 2 0 6857009801 00  87,71 

10,00 10,00 89 47 2 0 6857010001 00  87,71 
10,20 12,00 102 55 2 0 6857010201 00  126,87 
10,50 12,00 102 55 2 0 6857010501 00  126,87 
10,80 12,00 102 55 2 0 6857010801 00  126,87 
11,00 12,00 102 55 2 0 6857011001 00  126,87 
11,80 12,00 102 55 2 0 6857011801 00  126,87 
12,00 12,00 102 55 2 0 6857012001 00  126,87 
12,50 14,00 107 60 2 0 6857012501 00  171,49 
12,80 14,00 107 60 2 0 6857012801 00  171,49 
13,00 14,00 107 60 2 0 6857013001 00  171,49 
13,80 14,00 107 60 2 0 6857013801 00  171,49 
14,00 14,00 107 60 2 0 6857014001 00  171,49 
14,80 16,00 115 65 2 0 6857014801 00  219,83 
15,00 16,00 115 65 2 0 6857015001 00  219,83 
15,80 16,00 115 65 2 0 6857015801 00  219,83 
16,00 16,00 115 65 2 0 6857016001 00  219,83 

  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.

Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.

Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.
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ZOX ZOX

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6847

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

 2,80  4,00  57  21  2  0 6847002801 00  121,28 
3,00 6,00 66 28 2 0 6847003001 00  121,28 
3,30 6,00 66 28 2 0 6847003301 00  121,28 
3,50 6,00 66 28 2 0 6847003501 00  121,28 
3,70 6,00 66 28 2 0 6847003701 00  121,28 
4,00 6,00 74 36 2 0 6847004001 00  121,28 
4,20 6,00 74 36 2 0 6847004201 00  121,28 
4,50 6,00 74 36 2 0 6847004501 00  121,28 
5,00 6,00 82 44 2 0 6847005001 00  121,28 
5,50 6,00 82 44 2 0 6847005501 00  121,28 
6,00 6,00 82 44 2 0 6847006001 00  121,28 
6,50 8,00 91 53 2 0 6847006501 00  139,54 
6,80 8,00 91 53 2 0 6847006801 00  139,54 
7,00 8,00 91 53 2 0 6847007001 00  139,54 
7,50 8,00 91 53 2 0 6847007501 00  139,54 
7,80 8,00 91 53 2 0 6847007801 00  139,54 
8,00 8,00 91 53 2 0 6847008001 00  139,54 
8,50 10,00 103 61 2 0 6847008501 00  162,91 

 VHM-SPIRALBOHRER 
„SPEED-DRILL“-ALUMINIUM, 
DIN 6537L, LANG 5xD, 
MIT INNENKÜHLUNG

 SOLID CARBIDE JOBBER DRILLS 
“SPEED-DRILL”-ALUMINIUM, 
DIN 6537L, 5xD, WITH 
INTERNAL COOLANT SUPPLY

 PUNTE ELICOIDALI MDI, 
“SPEED-DRILL”-ALLUMINIO, 
DIN 6537L, SERIE LUNGA, 
CON FORI LUBRIFICAZIONE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkühlkanälen 
speziell für die Aluminium-Bearbeitung. 
6 Führungsfasen gewährleisten eine sehr hohe 
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des Bohrers 
auch bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten 
und Vorschüben. Spezialbeschichtung verhindert 
Aufbauschneidenbildung auf Grund äußerst glatter 
Oberfl äche.

 Range of application:
 Solid carbide high performance drill with internal 
coolant supply especially for cutting aluminium. 
6 guide chamfers guarantee very high alignment 
accuracy and stabilisation of the drill even using high 
cutting speeds and feeds. Special coating prevents 
built-up edges due to especially smooth surface.

 Impiego:
 Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi -
cazione interni particolarmente adatte per forare 
alluminio. 6 superfi ci di guida svasate garantiscono 
elevata accuratezza di allineamento e stabilizzazione 
della punta anche utilizzando alte velocità di taglio 
ed avanzamenti. Il rivestimento speciale previene 
il tagliente di riporto grazie in particolare alla 
superfi cie liscia.

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN
6537L

Typ |Type
Tipo

W

135°

d5
DIN

6535-HA

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

ALUMINIUM
5xd

HPC

 Sonderanschliff
Special point shape
Affi latura speciale

 S

d1h7
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6847

Art.-Nr.

€

Gr. 17A

9,00 10,00 103 61 2 0 6847009001 00  162,91 
9,50 10,00 103 61 2 0 6847009501 00  162,91 

10,00 10,00 103 61 2 0 6847010001 00  162,91 
10,20 12,00 118 71 2 0 6847010201 00  228,99 
10,50 12,00 118 71 2 0 6847010501 00  228,99 
11,00 12,00 118 71 2 0 6847011001 00  228,99 
11,20 12,00 118 71 2 0 6847011201 00  228,99 
11,50 12,00 118 71 2 0 6847011501 00  228,99 
12,00 12,00 118 71 2 0 6847012001 00  228,99 
12,50 14,00 124 77 2 0 6847012501 00  300,82 
13,00 14,00 124 77 2 0 6847013001 00  300,82 
13,10 14,00 124 77 2 0 6847013101 00  300,82 
13,50 14,00 124 77 2 0 6847013501 00  300,82 
14,00 14,00 124 77 2 0 6847014001 00  300,82 
14,50 16,00 133 83 2 0 6847014501 00  364,83 
15,00 16,00 133 83 2 0 6847015001 00  364,83 
15,10 16,00 133 83 2 0 6847015101 00  364,83 
15,50 16,00 133 83 2 0 6847015501 00  364,83 
16,00 16,00 133 83 2 0 6847016001 00  364,83 

 �  Spezialbeschichtung für die 
Aluminium-Bearbeitung

 � Special coating for cutting 
 in aluminium

 �  Rivestimento speciale per 
 forare alluminio

ZO
X

  Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar.

Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge.

Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.
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 VHM-STUFENBOHRER, 
90˚ SENKWINKEL

 SOLID CARBIDE STEPPED TWIST 
DRILLS, 90˚ COUNTERSINK 
ANGLE

 PUNTE ELICOIDALI A  GRADINO 
METALLO DURO INTEGRALE, 
ANGOLO 90°

 Einsatzbereich:
 Stufenbohrer mit Zylinderschaft zur Herstellung 
von Kernlochbohrungen nach DIN 336 Teil 1, wobei 
gleichzeitig Freisenkungen (90˚) entsprechend den 
Durchgangslöchern – Ausführung mittel – nach ISO 
273 erzeugt werden. Die Schnittgeschwindigkeit 
richtet sich nach dem großen Durchmesser, der 
Vorschub nach dem kleinen.

 Range of application:
 Stepped twist drills with straight shank for drilling 
the tapping hole according to DIN 336, Part 1, 
with the simultaneous counterboring (90˚) of the 
corresponding clearance hole – accuracy class 
“medium” – according to ISO 273. The cutting speed 
is governed by the larger diameter but the feed must 
suit the smaller.

 Impiego:
 Punte a gradino codolo cilindrico, foratura degli avan-
fori per maschiatura, secondo DIN 336 parte 1a. e 
contemporanea svasatura (90°), per fori passanti in 
esecuzione “media” secondo ISO 273. La velocità di 
taglio funzione del  diametro maggiore, l'avanzamento 
funzione del diametro minore.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

Typ |Type
Tipo

N

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 ALUNIT®

d1h7
mm

d2h7
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 6277

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 M 3  2,50  3,40  52  20  9  90°  2  0 6277002501 00  32,17 
M 4 3,30 4,50 58 24 11 90° 2 0 6277003301 00  35,11 
M 5 4,20 5,50 66 28 14 90° 2 0 6277004201 00  49,16 
M 6 5,00 6,60 70 31 16 90° 2 0 6277005001 00  67,29 
M 8 6,80 9,00 84 40 22 90° 2 0 6277006801 00  105,29 
M10 8,50 11,00 95 47 28 90° 2 0 6277008501 00  135,75 
M12 10,20 13,50 107 54 33 90° 2 0 6277010201 00  237,03 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®
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 VHM-NC-ANBOHRER, 90°  SOLID CARBIDE NC-CENTRE 
DRILLS, 90°

   PUNTE ELICOIDALI NC METALLO 
DURO INTEGRALE, ANGOLO 90°

 Einsatzbereich:
 Spezialbohrer für besonders genaues und schnelles 
Anbohren auf NC-Maschinen, Lehrenbohrwerken 
usw. Zum Zentrieren und Anfasen von 
Gewindebohrungen.
Achtung: Nicht geeignet für tiefe Bohrungen!

 Range of application:
 Special drills of highest effi ciency for more precise 
and faster drilling-work on NC-machines, boring 
tools etc. Designed for centering and chamfering 
of center-holes.
Attention: Not suitable for deeper holes!

 Impiego:
 Punte speciali per l'esecuzione di fori di centraggio 
particolarmente esatti su macchina NC, forature 
per calibri, ecc. Per centratura e smusso di fori 
per maschiatura.
Attenzione: non sono adatte per fori profondi.

>>

VHM
Carbide

MDI
WN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 1) Ø für Werkstück | Ø for tool | Ø per utensile

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 VHM-ZENTRIERBOHRER, 
DIN 333

 SOLID CARBIDE CENTRE DRILLS, 
DIN 333

  PUNTE A CENTRARE METALLO 
DURO INTEGRALE, DIN 333

 Einsatzbereich:
 Zentrierbohrer zum Herstellen von Zentrier-
bohrungen nach DIN 332 Blatt 1, Form A 
(ohne Schutzsenkung).

 Range of application:
 Centre-drills for the production of centre-holes 
according to DIN 332 sheet 1, form A 
(without protective chamfer).

 Impiego:
 Esecuzione fori di centraggio secondo DIN 332 
part 1. Forma A (Senza smusso di protezione).

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN 
333

Typ |Type
Tipo

RN

Form |Form
Forme

A

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1k13
mm

 d2h7
mm

 l1

mm

Ø1)  Code 6525

Art.-Nr.

€

Gr.  17

 0,80 3,15 25  4-6  0 6525000801 00  25,77 
1,00 3,15 31,5 4-8 0 6525001001 00  28,62 
1,25 3,15 31,5 8-10 0 6525001201 00  30,06 
1,60 4 35,5 10-15 0 6525001601 00  35,78 
2,00 5 40 15-20 0 6525002001 00  42,94 

d1k13
mm

 d2h7
mm

 l1

mm

Ø1)  Code 6525

Art.-Nr.

€

Gr.  17

2,50   6,3 45 20-30 0 6525002501 00  50,10 
3,15   8 50 30-40 0 6525003101 00  64,41 
4,00 10 56 40-63 0 6525004001 00  83,01 
5,00 12,5 63 63-100 0 6525005001 00  114,48 
6,30 16 71 100-150 0 6525006301 00  178,93 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

Øh6
mm

  l1

mm

 l2

mm

 Code 6225

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 Code 6227

Art.-Nr.
€

Gr.  17

 4,00 55  12  0 6225004001 00  21,49  0 6227004001 00  30,06 
5,00 62 14 0 6225005001 00  21,49 0 6227005001 00  30,06 
6,00 66 16 0 6225006001 00  21,49 0 6227006001 00  30,06 
8,00 79 21 0 6225008001 00  35,78 0 6227008001 00  47,22 

10,00 89 25 0 6225010001 00  50,10 0 6227010001 00  64,41 
12,00 102 30 0 6225012001 00  71,56 0 6227012001 00  83,01 
16,00 115 37,5 0 6225016001 00  128,85 0 6227016001 00  150,38 
20,00 131 45 0 6225020001 00  257,69 0 6227020001 00  286,25 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®
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 Hinweis: 4-Flächenanschliff | Remark: 4-faced point shape | Att: 4 spoglie

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 VHM-KLEINSTBOHRER MIT 
ZYLINDRISCHEM SCHAFT, 
DIN 1899

  SOLID CARBIDE MINI DRILLS 
WITH CYLINDRICAL SHANK, 
DIN 1899

 MICROPUNTE METALLO 
DURO INTEGRALE, CODOLO 
CILINDRICO, DIN 1899

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten 
Stählen, Cr-Ni-Stählen, Hartguss,  Grauguss, Stahl-
guss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium mit hohem 
Silizium anteil und  anderen schwer zerspanbaren 
Werkstoffen.

 Range of application:
 Especially suitable for drilling heat  resistant steels, 
Cr-Ni steels, high carbon steel castings, grey 
cast iron, cast steels, manganese steels, bronze, 
aluminium with high percentage silicium and other 
diffi cult-to-machine materials.

 Impiego:
 Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci, 
acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia, 
acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio 
con elevato tenore di silicio, altri acciai di diffi cile 
lavorabilità.

>>

VHM
Carbide

MDI

DIN 
1899

Typ |Type
Tipo

N

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1h7
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6035

Art.-Nr.

€

Gr.  17

 0,30  1,00  25  2,2  2  0 6035000301 00  21,74 
0,35 1,00 25 2,8 2 0 6035000351 00  27,75 
0,40 1,00 25 3,6 2 0 6035000401 00  21,74 
0,45 1,00 25 3,6 2 0 6035000451 00  27,75 
0,50 1,00 25 4,0 2 0 6035000501 00  21,74 
0,55 1,00 25 4,5 2 0 6035000551 00  30,06 
0,60 1,00 25 4,5 2 0 6035000601 00  18,32 
0,65 1,00 25 5,0 2 0 6035000651 00  30,06 
0,70 1,00 25 5,6 2 0 6035000701 00  18,32 
0,75 1,00 25 5,6 2 0 6035000751 00  30,06 
0,80 1,50 25 6,3 2 0 6035000801 00  18,32 

d1h7
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6035

Art.-Nr.

€

Gr.  17

0,85 1,50 25 6,3 2 0 6035000851 00  30,06 
0,90 1,50 25 7,1 2 0 6035000901 00  18,32 
0,95 1,50 25 7,1 2 0 6035000951 00  31,47 
1,00 1,50 25 8,0 2 0 6035001001 00  17,16 
1,05 1,50 25 8,0 2 0 6035001051 00  31,47 
1,10 1,50 25 9,0 2 0 6035001101 00  18,32 
1,15 1,50 25 9,0 2 0 6035001151 00  31,47 
1,20 1,50 25 10,0 2 0 6035001201 00  18,32 
1,25 1,50 25 10,0 2 0 6035001251 00  31,47 
1,30 1,50 25 10,0 2 0 6035001301 00  18,32 
1,35 1,50 25 11,2 2 0 6035001351 00  31,47 
1,40 1,50 25 11,2 2 0 6035001401 00  18,32 
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 TIEFLOCHBOHRANLEITUNG 
> 16XD

 DEEP HOLE DRILLING 
INSTRUCTIONS > 16XD

 ISTRUZIONI PER FORATURE 
PROFONDE > 16XD

>>

 1. Glatte Oberfl äche:
Planfräsen mit einem Schaftfräser – rechtwin-
kelig zum Eintrittswinkel der Bohrbearbeitung 
(Empfehlung SPEEDCUT).

2. Pilotbohrung:
 

Bohrdurchmesser + 0,02 mm, Bohrtiefe 3xd 
(Empfehlung SPEED-DRILL Code 6727)

3. Eintritt in die Pilotbohrung mit Tiefl ochbohrer:
 

Langsames Eintauchen mit einer Drehzahl 
von n = 300 U/min und einem Vorschub von ca. 
vf = 1.000 mm/min.
1–2 mm vor Erreichen des Bohrungsgrundes 
der Pilotbohrung stoppen des Vorschubes, 
erhöhen auf Solldrehzahl und Kühlschmiermittel 
einschalten.

4. Tiefl ochbohren:
 

Erhöhen des Vorschubes auf Sollgeschwin-
digkeit und kontinuierliches Bohren auf volle 
Bohrtiefe – ohne Entspanzyklus.
Bei Durchgangsbohrungen 2 mm vor dem 
Austritt den Vorschub um 50% reduzieren.

5. Herausfahren des Bohrers:
 

Nach Erreichen der Bohrtiefe Verringerung der 
Drehzahl auf n = 300 U/min, Kühlschmiermittel 
ausschalten und im Eilgang herausfahren.

 1. Smooth surface:
Face mill with a milling cutter – at right an-
gles to the angle of entry of the drilling work 
(Recommendation SPEEDCUT).

2. Pilot drill hole:
 

Drill hole diameter + 0.02 mm, drill depth 
3xd (Recommendation SPEED-DRILL Code 
6727)

3. Putting the deep hole drill into the pilot drill 
hole:
 

Penetrate slowly with a spindle speed of 
n = 300 rpm and feedrate of about 
vf = 1,000 mm/min.
1–2 mm before reaching the bottom of the 
pilot drill hole, stop feed, increase to target 
spindle speed and turn on coolant.

4. Deep hole drilling:

 

Increase the feed to target speed and conti-
nue drilling to full drill hole depth – without an 
easing off cycle. 
When drilling right through, reduce feedrate 
to 50% before breaking through.

5. Removing the drill:
 

After reaching the drill hole depth, reduce 
the spindle speed to n = 300 rpm, turn off 
coolant and withdraw quickly.

 1. Superfi cie di fi nitura: 
Spianatura con una fresa – con angoli di 
entrata uguali all’angolo di foratura (racco-
mandata SPEEDCUT)

2. Foratura di con punta pilota:

Diametro foro + 0,02 mm, profondita di 
foratura 3xd (raccomandata SPEED-DRILL 
Codice 6727)

3. Inserire la punta per foratura profonda nel 
foro pilota:
 

Forare lentamente con una velocita’ di rota-
zione di n = 300 giri/min ed avanzamento di 
circa vf = 1.000 mm/min.
1–2 mm prima di raggiungere il fondo del foro 
pilota stoppare l’avanzamento aumentare la 
velocita’ di rotazione fi no al valore raccoman-
dato ed introdurre il fl uido di taglio

4. Foratura profonda:

 

Aumentare l’avanzamento fi no al valore 
raccomandato e continuare a forare fi no alla 
profondita’ necessaria senza rallentamento del 
ciclo. Durante la rimozione della punta ridurre 
l’avanzamento del 50% fi no alla fuoriuscita 
dal foro.

5. Rimozione della punta: 
 

Dopo aver raggiunto la profondita’ necessaria 
ridurre la velocita’ di rotazione a n = 300, 
cessare l’introduzione del fl uido da taglio e 
rimuovere la punta velocemente.

Tieflochbohrer müssen beim Anbohren geführt werden, niemals mit voller Drehzahl frei im Maschinenraum bewegen.
Deep hole drills must be conducted for pilot drilling. Never move with full spindle speed in the machine room.
Le forature profonde devono essere eseguite con preforo. Mai avanzare con il regime di giri massimo del mandrino. !

 Richtwerte für Kühlmittel (Emulsion) 
bei Tiefl ochbohrungen >16xD

Coolant instructions (emulsion) 
for deep hole drilling >16xD

Istruzioni per fl uido di raffreddamento (emulsione) 
nelle forature profonde > 16xD
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Nenndurchmesser | Nominal diameter | Diametro nominale (mm)

max. Kühlmitteldruck | max. coolant pressure
pressione max. fluido di raffreddamento

max. Kühlmittelmenge | max. coolant quantity
quantità max. fluido di raffreddamento

min. Kühlmitteldruck | min. coolant pressure
pressione min. fluido di raffreddamento

min. Kühlmittelmenge | min. coolant quantity
quantità min. fluido di raffreddamento
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>> VHM-SENKER UND 
VHM-MASCHINENREIBAHLEN

SOLID CARBIDE COUNTERSINKS 
AND SOLID CARBIDE MACHINE 
REAMERS

SVASATORI IN METALLO DURO  
INTEGRALE, ALESATORI IN  
METALLO DURO INTEGRALE



2.2

 VHM-KEGELSENKER, 
DIN 335 C, 90°

 SOLID CARBIDE COUNTER-
SINKS, DIN 335 C, 90°

 SVASATORI IN METALLO DURO 
INTEGRALE, DIN 335 C, 90°

 Einsatzbereich:
 Zum ratterfreien Senken und Entgraten von Stählen, 
hochfesten Stählen, Grauguss, VA-Werkstoffen sowie 
siliziumhaltigen Aluminium-Legierungen.

 Range of application:
 For countersinking and deburring of steels with 
medium/high tensile strength, cast iron, stainless 
steels as well as silicium containing aluminium-alloys.

 Impiego:
 Svasatura senza vibrazioni e sbavature di acciai 
tenaci, ghisa grigia, inox, e leghe di alluminio 
al silicio.

>>

VHM
Carbide

MDI

 DIN
335

 Form | Form
Forme

C  90°

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1z9
mm

 d2h9
mm

 d3

mm

 l1

mm

 Z  Code 6405

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6407

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  5,30  6,00  1,00  45  3  0 6405005301 00  39,36  0 6407005301 00  51,18 
 6,30  6,00 1,50 45 3 0 6405006301 00  39,36 0 6407006301 00  51,18 
 8,30  6,00 2,00 45 3 0 6405008301 00  43,16 0 6407008301 00  58,26 
10,40  8,00 2,50 56 3 0 6405010401 00  46,87 0 6407010401 00  63,29 
12,40  8,00 2,80 56 3 0 6405012401 00  51,19 0 6407012401 00  71,68 
14,40  8,00 2,90 56 3 0 6405014401 00  54,98 0 6407014401 00  79,73 
16,50 10,00 3,20 60 3 0 6405016501 00  58,78 0 6407016501 00  85,24 
19,50 10,00 3,50 63 3 0 6405019501 00  78,01 0 6407019501 00  117,04 
20,50 10,00 3,50 63 3 0 6405020501 00  78,01 0 6407020501 00  117,04 
25,00 10,00 3,80 67 3 0 6405025001 00  109,07 0 6407025001 00  163,68 
31,00 12,00 4,20 71 3 0 6405031001 00  140,30 0 6407031001 00  210,44 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

 Ø 5,30 VHM | solid carbide | metallo duro integrale

Ø 6,30–31,00 nur VHM-Kopf | only solid carbide cutting part | testa metallo duro integrale



2.3

 blank | bright | lucida

 EU1)-VHM-NC-MASCHINEN-
REIBAHLEN, LINKSSPIRALE, 
ÄHNLICH DIN 8093

 EU1)-SOLID CARBIDE NC-
MACHINE REAMERS, LEFT 
HAND SPIRAL,  SIMILAR 
TO DIN 8093

 ALESATORI A MACCHINA NC 
EU1) IN METALLO DURO INTE-
GRALE, ELICA SINISTRA, 
SIMILI DIN 8093

 Einsatzbereich:
 Spiralgenutete Ausführung, 8˚ Linksspirale, 
vorwiegend für Durchgangsbohrungen in alle E- und 
NE-Metalle geeignet, besonders für unterbrochene 
Schnitte wie Längsnuten, Querbohrungen usw.

 Range of application:
 Ferrous and non-ferrous metals. Slow helix type 8˚ 
left hand spiral suitable for interrupted borings, slots 
and cross borings, etc.

 Impiego:
 Alesatori con taglienti elicoidali sinistri a 8° per fori 
passanti in tutti i materiali ferrosi e non ferrosi, 
particolarmente adatti per sezioni interrotte, quali 
scanalature longitudinali ,fori trasversali ecc.

>>

VHM
Carbide

MDI
 h62)

 Form | Form
Forme

B  H7  WN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1H7
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 5210

Art.-Nr.
€

Gr.  16

 1,40  4,00  50  9  3  Ø  1,30 mm  0 5210001401 00  36,60 
1,50 4,00 50 9 3 Ø  1,40 mm 0 5210001501 00  30,61 
1,60 4,00 50 10 3 Ø  1,50 mm 0 5210001601 00  38,64 
1,80 4,00 50 11 4 Ø  1,70 mm 0 5210001801 00  40,62 
2,00 4,00 50 12 4 Ø  1,90 mm 0 5210002001 00  35,58 
2,20 4,00 50 12 4 Ø  2,10 mm 0 5210002201 00  46,53 
2,50 4,00 60 16 4 Ø  2,40 mm 0 5210002501 00  41,64 
2,80 4,00 64 17 6 Ø  2,70 mm 0 5210002801 00  48,56 
3,00 4,00 64 17 6 Ø  2,90 mm 0 5210003001 00  39,52 
3,20 4,00 68 18 6 Ø  3,10 mm 0 5210003201 00  50,45 
3,50 4,00 74 20 6 Ø  3,40 mm 0 5210003501 00  47,56 
4,00 4,00 77 21 6 Ø  3,90 mm 0 5210004001 00  46,53 
4,50 6,00 82 23 6 Ø  4,40 mm 0 5210004501 00  60,37 
5,00 6,00 93 26 6 Ø  4,90 mm 0 5210005001 00  63,37 
5,50 6,00 93 26 6 Ø  5,30 mm 0 5210005501 00  71,24 
6,00 6,00 93 26 6 Ø  5,80 mm 0 5210006001 00  77,15 
6,50 6,00 101 28 6 Ø  6,30 mm 0 5210006501 00  84,08 
7,00 8,00 109 31 6 Ø  6,80 mm 0 5210007001 00  86,04 
7,50 8,00 109 31 6 Ø  7,30 mm 0 5210007501 00  93,95 
8,00 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 5210008001 00  90,04 
8,50 10,00 117 33 6 Ø  8,30 mm 0 5210008501 00  100,84 
9,00 10,00 125 36 6 Ø  8,80 mm 0 5210009001 00  103,89 
9,50 10,00 125 36 6 Ø  9,30 mm 0 5210009501 00  119,71 

10,00 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 5210010001 00  111,78 
10,50 10,00 133 38 6 Ø 10,30 mm 0 5210010501 00  127,62 
11,00 10,00 142 41 6 Ø 10,80 mm 0 5210011001 00  130,58 
11,50 10,00 142 41 6 Ø 11,30 mm 0 5210011501 00  153,47 
12,00 10,00 142 41 6 Ø 11,80 mm 0 5210012001 00  134,52 
12,50 10,00 151 44 6 Ø 12,30 mm 0 5210012501 00  152,48 
13,00 10,00 151 44 8 Ø 12,80 mm 0 5210013001 00  152,48 
14,00 14,00 160 47 8 Ø 13,80 mm 0 5210014001 00  170,21 
15,00 14,00 162 50 8 Ø 14,80 mm 0 5210015001 00  191,97 
16,00 14,00 170 52 8 Ø 15,80 mm 0 5210016001 00  208,72 
17,00 14,00 175 54 6 Ø 16,80 mm 0 5210017001 00  246,37 
18,00 14,00 182 56 6 Ø 17,80 mm 0 5210018001 00  270,13 
19,00 16,00 189 58 6 Ø 18,80 mm 0 5210019001 00  292,88 
20,00 16,00 195 60 6 Ø 19,80 mm 0 5210020001 00  313,57 

 1) Ausführung in extrem ungleicher Teilung. | Execution in extremely non-uniform pitch. | Esecuzione con divisione molto irregolare.

2) ganzzahliger Schaftdurchmesser | nominal shank | diam. codolo nominale

Ø  1,40–12,00 VHM | solid carbide | metallo duro integrale

Ø 12,50–20,00 nur VHM-Kopf | only solid carbide cutting part | parte taglienti metallo duro intregrale



2.4

 TECHNISCHE INFORMATION
REIBWERKZEUGE

>>

 Schneidstoffe

1. Für Handreibahlen
Handreibahlen werden aus Schnellstahl auf Molyb-
dänbasis hergestellt.

2. Für Maschinenreibahlen
Maschinenreibahlen sind ebenfalls aus Schnellstahl 
auf Molybdänbasis, jedoch mit einem erhöhten An-
teil an Vanadium. Das ist bei Reibahlen sehr wich-
tig, denn oft werden beim Reiben nur sehr kleine, 
zerspanungstechnisch ungünstige Querschnitte ab-
getragen.

3. Hartmetallschneidwerkzeuge werden in 
3 verschiedenen Ausführungen gefertigt:
a) Vollhartmetall
b) Schneidenteil aus Vollhartmetall und
c) Schneidenteil mit eingelöteten  Hart metallplatten

Herstellverfahren

Je nach Abmessung werden Reibahlen ent weder nu

tengefräst oder nach dem  Wärme behandeln aus dem 
Vollen geschliffen.

Konstruktive Hinweise

Wo es angebracht ist, haben Reibahlen ungleiche 
Nuten teilung. Das wirkt sich positiv auf die Boh-
rungsoberfl äche und die Bohrungsrundheit aus. Spi-
ralgenutete Reibahlen haben 7–8° Linksdrall, Schäl-
reibahlen 45° Linksdrall.

Wann nimmt man gerade genutete Reibahlen?
Für Grund- oder Sacklöcher eigentlich immer. Für 
Durch gangslöcher ist der Einsatz ebenfalls mög-
lich, wenn keine spiralgenuteten vorhanden sind; es 
empfi ehlt sich dann aber der Schälanschnitt, der die 
Späne vor der Reibahle herschiebt und aus dem Boh-
rungsende hinausschiebt.

Wann nimmt man spiralgenutete Reibahlen?
Für Durchgangsbohrungen oder für Grundbohrungen 
mit Auffangräumen für die Späne hinter dem Pas-
sungsteil. Die Bohrungen werden runder, weil die 

erste Schneide, die Kontakt mit der Werkstückober-
fl äche bekommt, nicht „einhakt“. Bei Handreibahlen 
mit unkontrollierten Vorschubgrößen sollten eben-
falls spiralgenutete Reibahlen benutzt werden, um 
das „Einhaken“ zu vermeiden.

Hinweise auf Schälreibahlen

Diese Reibahle für Durchgangsbohrungen ist eine aus-
gesprochene Hochleistungsreibahle. Sie kann in der 
Regel doppelt soviel Querschnitt zerspanen wie eine 
Normalreibahle. Dadurch kann in vielen Fällen der Zwi-
schenarbeitsgang „Aufbohren“ wegfallen. Die Schälreib-
ahle wird oft im Kessel- und Apparatebau verwendet.

Schleifhinweise, Anschnittformen

Zylindrische Reibahlen werden nur am Anschnitt 
nachgeschliffen. Normaler Anschnittwinkel 45°. Nor-
maler  Anschnitt freiwinkel 6°.

Über andere Anschnittformen informieren die folgen-
den Darstellungen.

 Kegelreibahlen werden wie folgt nachgeschliffen:
1. Spanfl äche schleifen
2. Kegeligen Außendurchmesser rundschleifen
3. Freiwinkel schleifen, Stehenlassen einer Rundschlifffase 0,05 bis 0,2 mm breit.

normaler Anschnitt  doppelter Anschnitt für 
 Gussbearbeitung

 doppelter Anschnitt für 
 Stahlbearbeitung

 Schälanschnitt
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 HERSTELLUNGSTOLERANZEN*
REIBAHLEN

>>

 Grundsätzliches zur Festlegung der Herstellungstole ranz 
von Reibahlen

Die in dieser Norm angegebenen Herstellungstoleran-
zen sind bestimmten Toleranzfeldern der zu reibenden 
Löcher zugeordnet. Sie gewährleisten im allgemeinen, 
dass das geriebene Loch innerhalb des zugehörigen 
Toleranzfeldes liegt und dass gleichzeitig die Reibahle 
wirtschaftlich ausgenutzt werden kann.

Es ist jedoch zu berücksichtigen, dass die Größe des 
geriebenen Loches außer von der Herstellungstoleranz 
der Reibahle noch von anderen Faktoren abhängt, z. B. 
von den Winkeln an der Schneide, vom Anschnitt der 
Reibahle, von der Aufspannung des Werkstückes, von 
der Werkzeugaufnahme, vom Zustand der Werkzeug-
maschine, von der Schmierung und vom Werkstoff des 
Werkstückes, in dem gerieben wird. Demzufolge können 
Sonderfälle auftreten, in denen andere Herstellungsto-
leranzen günstiger sind.

Mit Rücksicht auf eine wirtschaftliche Herstellung und 
La ger hal tung sowie auf die Austauschbarkeit von Reib-
ahlen verschiedener Hersteller sollten jedoch nur in 
wirklich begründeten Son der fäl len andere Herstellungs-
toleranzen gefordert werden.

Für die Ermittlung der Herstellungstoleranzen für Reib-
ahlen sind folgende Grundregeln festgelegt worden, die 
sich in der Praxis bewährt haben.

Ermittlung der zulässigen Größt- und Kleinstmaße von 
Reibahlen

Der zulässig größte Durchmesser d1 der Reibahle liegt 
um 15% der jeweiligen Bohrungs-Toleranz (0,15 IT) un-
ter dem zulässigen Größtmaß der Bohrung (siehe Bild). 
Hierbei wird der Wert 0,15 IT auf den nächst größeren 
ganzzahligen oder halben μm-Wert gerundet, so dass 
für d1 glatte μm-Werte entstehen.

Der zulässig kleinste Durchmesser d2 der Reibahle liegt 
um 35% der jeweiligen Bohrungs-Toleranz (0,35 IT) un-
ter dem zulässigen größten Reibahlendurchmesser d1.

Beispiel: Reibahle 20 H8
Nenndurchmesser d0 = 20,000  mm
Größtmaß der Bohrung  = 20,033  mm
Toleranz der Bohrung (IT 8) = 0,033  mm
15% der Bohrungs-
Toleranz (0,15 IT 8) = 0,0049 mm
 ≈ 0,005  mm
Größtmaß der Reibahle:
d1 = 20,033 – 0,005 = 20,028  mm
Herstellungstoleranz der 
Reibahle: 35% der Bohrungs-
Toleranz (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Kleinstmaß der Reibahle:
d2 = d1 – 0,35 IT 8
= 20,028 – 0,012 = 20,016  mm

Vereinfachte Ermittlung der zulässigen 
Größt- und Kleinstmaße für Reibahlen

Um das Rechnen zu vereinfachen, sind für die gebräuch-
lichsten Toleranzfelder die oberen und unteren Abmaße 
vom Nenn durchmesser d0 der Reibahle in den Tabellen 
auf der Seite 2.10 aufgeführt.
Mit Hilfe dieser Abmaße können die zulässigen Größt- und 
Kleinstmaße der Reibahlen wie folgt errechnet werden.

Beispiel: Reibahle 20 H8
Nenndurchmesser d0 = 20,000 mm
oberes Abmaß laut 
Tabelle + 28 μm = 0,028 mm
unteres Abmaß laut 
Tabelle + 16 μm = 0,016 mm
somit ist: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

 * auszugsweise aus DIN 1420
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TECHNICAL INFORMATION
REAMING TOOLS

>>

Materials

1. For hand reamers
Hand reamers are made of molybdenum based high 
speed steel.

2. For machine reamers
Machine reamers are also made of molybdenum 
based high speed steel, but with a higher vanadium 
content. This is very  important, because often very 
little material is being removed and the machining 
is difficult.

3. Carbide reamers are manufactured in 
 3 different execu tions:
 a) Solid carbide
 b) Cutting part in solid carbide
 c) Cutting part with brazed carbide edges

Manufacturing process

Depending on the diameter, reamers either have milled 

flutes or flutes ground from the solid, after heat 
treatment.

Design features

Where appropriate, reamers have unequal flute spa-
cing. This has a positive effect on the hole surface 
finish and the hole round ness. Helical flute reamers 
have a 7–8° left hand spiral, high helix reamers have 
a 45° left hand spiral.

When are straight fluted reamers being used?
Almost always for blind holes. They can also be used 
for through holes, if helical reamers are not available. 
In this case it is ad visable to use a chip driverpoint, 
which pushes the chips ahead of the reamer and out 
of the hole.

When are helical reamers being used?
For through holes or for blind holes with chip collec-
ting room at the bottom of the hole. The holes have 
a better roundness, because the first cutting edge 

which comes in contact with the workpiece surface 
does not hook on. Helical reamers should also be 
used for manual reaming with  uncontrolled feed, in 
order to avoid a hooking on.

Features of quick helix reamers

These are certainly high performance reamers for 
through holes. Generally, they have twice as much 
working capacity as normal reamers. In many cases, 
prior use of a core drill can be left out. High he-
lix reamers are often used for boiler and apparatus 
construction.

Regrinding instructions, bevel lead forms

Cylindrical reamers are reground only at the lead. 
The normal bevel lead angle is 45°. The chamfer 
clearance angle is normally 6°.

The following sections provide information on other 
chamfer forms.

Taper reamers are reground as follows:
1. Regrind the cutting face
2. Cylindrically grinding the tapered external diameter
3. Regrinding the clearance angle; leave a 0,05 to 0,2 mm wide  circular land.

normal changer double changer for cast 
iron, bronze, brass, etc.

double changer for steel chip driverpoint
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MANUFACTURING TOLERANCES*
REAMERS

>>

Principles for determining the  manufacturing toleran-
ces of reamers

The manufacturing tolerances specified in this Stan-
dard are assigned to specific tolerance zones of the 
holes to be reamed. In general, they ensure that the 
reamed hole will be within the corresponding tole-
rance zone, while allowing the reamer to be utilized 
economically.

However, it should be considered that the size of the 
reamed hole not only depends on the manufacturing 
tolerance of the reamer, but also on other factors 
such as the angles at the cutting edge, the chamfer 
of the reamer, the clamping of the workpiece, the 
tool holding fixture, the condition of the machine tool, 
the lubrication applied and the workpiece material in 
which the reaming is performed. Consequently, spe-
cial cases may arise for which other manufacturing 
tolerances will be more satisfactory. 

In the interest of economic manufacture and stock-
holding and in order to maintain interchangeability 
between reamers of different producers, it is re-
commended that other manufacturing tolerances be 
requested only for really special cases.

The following basic and well tried rules have been es-
tablished for the determination of the manufacturing 
tolerances of reamers.

Determination of the maximum and minimum allowed 
sizes of reamers

The maximum allowed diameter d1 of the reamer is 
15% of the relevant hole tolerance (0,15 IT) less than 
the permissible maximum size of the hole (see figure). 
This value 0,15 IT is rounded up to the next larger μm 
integral or half-value, in order to obtain whole μm values 
for d1.

The smallest allowed diameter d2 of the reamer is 35% 
of the relevant hole tolerance (0,35 IT) less than the 
largest allowed reamer diameter d1.

Example: reamer 20 H8
Nominal diameter d0 = 20,000  mm
Maximum hole size  = 20,033  mm 
Hole tolerance (IT 8) = 0,033  mm 
15% of the hole 
tolerance (0,15 IT 8) = 0,0049 mm 
 ≈ 0,005  mm 
Maximum size of the reamer:
d1 = 20,033–0,005 = 20,028  mm 
Manufacturing size of the 
reamer: 35% of the hole
tolerance (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Minimum size of the reamer:
d2 = d1 – 0,35 IT 8
= 20,028 – 0,012 = 20,016  mm

Simplified method for determining maximum and  
minimum  allowed sizes of reamers

In order to simplify the calculation, the over and the under 
 allowances of the nominal reamer diameter d0 are listed 
in the  tables on page 2.10, for the most commonly used 
zones. With the help of these allowances, the maximum 
and minimum  allowed reamer sizes can be calculated as 
follows:

Example: reamer 20 H8
Nominal diameter d0 = 20,000 mm
Upper allowance as per 
table + 28 μm = 0,028 mm
Lower allowance as per 
table + 16 μm = 0,016 mm
gives: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

* excerpt from DIN 1420
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CARATTERISTICHE TECNICHE  
DEGLI ALESATORI

>>

Materiale dei taglienti

1. Alesatori a mano: 
fabbricati con acciai al Molibdeno

2. Alesatori a macchina
fabbricati con acciai al Molibdeno ma con un maggio-
re contenuto di Vanadio ciò che permette una miglio-
re lavorabilità del pezzo qualora venga asportata una 
piccola quantità di materiale.

3. Alesatori in metallo duro: sono previste tre 
diverse esecuzioni:
a) metallo duro integrale
b) taglienti in metallo duro integrale
c) con placchette in metallo duro brasate.

Metodi di fabbricazione

In funzione del diametro gli alesatori vengono fabbri-
cati di mola dal pieno dopo trattamento termico, 
oppure di fresa

 

Caratteristiche di fabbricazione

Gli alesatori hanno di norma una divisione disuguale: 
ciò influisce positivamente sia sulla finitura del foro 
sia sulla sua esattezza. Gli alesatori elicoidali hanno 
elica sinistra a 7–8° gli alesatori a forte torsione 
elica sinistra a 45°

Quando vengono impiegati gli alesatori con taglienti 
diritti?
Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori cie-
chi. Possono essere impiegati anche per fori pas-
santi, qualora non siano disponibili alesatori con 
taglienti elicoidali, ma in questo caso si raccoman-
da l’adozione di alesatori con imbocco corretto che 
permette l’evacuazione dei trucioli nella direzione di 
avanzamento dell’alesatore.

Quando vengono impiegati gli alesatori con taglienti 
elicoidali?
Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori pas-
santi. Il foro si arrotonda dato che il primo taglien-
te che entra in contatto con la superficie del pezzo  
 

non genera il fenomeno del “gancio”. Con alesatori 
a mano ed avanzamenti manuali non controllabili si 
devono impiegare alesatori con taglienti elicoidali, ad 
evitare il fenomeno del “gancio”

Caratteristiche degli alesatori a forte torsione

Si tratta di alesatori, adatti per fori passanti, ad 
alto rendimento; di norma essi possono asportare il 
doppio rispetto ad un alesatore standard. Di conse-
guenza, in molti casi, si può omettere l’operazione di 
“allargatura”. Questi alesatori vengono normalmente 
impiegati nella fabbricazione di apparecchiature sani-
tarie e nelle costruzioni industriali.

Istruzioni per la riaffilatura - forme di imbocco

La riaffilatura si esegue solamente sul cono di imboc-
co. L’angolo di imbocco standard è di 45°, l’angolo di 
spoglia dorsale di 6°.

Le illustrazioni seguenti forniscono ulteriori informa-
zioni circa altri angoli di imbocco

Riaffilatura alesatori fori spine coniche:
1) affilare angolo spoglia anteriore
2) affilare diametro conico esterno
3) affilare l’angolo di spoglia dorsale lasciando una fascetta da 0,05 a 0,2 mm di larghezza.

angolo imbocco standard angolo imbocco doppio per ghisa angolo imbocco doppio per acciaio angolo imbocco alesatori forte 
torsione
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TOLLERANZE DI FABBRICAZIONE  
DEGLI ALESATORI

>>

Principi per la determinazione delle tolleranze di fa-
bbricazione degli alesatori.

Le tolleranze di fabbricazione si riferiscono a speci-
fici campi di tolleranza dei fori da alesare. General-
mente esse assicurano che il foro alesato rientri nel 
campo della tolleranza, tenendo conto, allo stesso 
tempo, di un impiego economico dell’alesatore. 

Bisogna tuttavia avere presente che la dimensione 
massima del foro alesato, non dipende solamente 
dall’alesatore, ma è funzione anche di altre varia-
bili quali ad esempio: angoli dei taglienti, angolo di 
imbocco, bloccaggio dell’utensile, condizioni della 
macchina, lubrificante, tipo di materiale da lavora-
re. Di conseguenza si possono avere casi per i quali 
è preferibile adottare altre tolleranze.

Per ottenere una più economica utilizzazione ed un 
più razionale stoccaggio degli alesatori che possono 
essere tra loro intercambiabili, anche se di diversi 
fabbricanti, è raccomandabile prevedere delle tol-
leranze alternative solamente se le stesse sono 
effettivamente necessarie.

Per determinare le tolleranze di fabbricazione degli 
alesatori, sono state adottate delle regole base che 
si sono dimostrate valide anche nella pratica.

Determinazione massima e minima delle dimensioni 
dell’alesatore

Il possibile diam. massimo d1 dell’alesatore è inferiore 
del 15% della tolleranza massima del foro permessa 
(0,15 IT) (vedi disegno). Il valore IT 0,15 è arroton-
dato al valore μm intero o mezzo superiore cosi da 
ottenere dei valori μm interi per d1.

Il possibile diam. minimo d2 è minore del massimo 
diametro possibile d1 del 35% della tolleranza del foro 
(0,35 IT)

Esempio Alesatore Diam. 20 H8
Diam. nominale d0 = 20,000  mm
Diam. massimo del foro = 20,033  mm
Tolleranza del foro (IT 8) = 0,033  mm
15% della tolleranza 
del foro (0,15 IT 8) = 0,0049 mm
 ≈ 0,005  mm
Diam massimo dell’ alesatore
d1= 20,033 – 0,005 = 20,028  mm
Tolleranza di fabbricazione 
dell’alesatore:
35% della tolleranza 
del foro (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Diam. minimo dell’alesatore
d2 = d1 – 0,35 IT 8
= 20,028 – 0,012 = 20,016  mm

Metodo semplificato per calcolare le dimensioni  
massime e minime degli alesatori

Allo scopo di semplificare il calcolo dei campi superiori 
ed inferiori del diametro nominale d0 degli alesatori è 
prevista la tabella a pagina 2.10.
Con l’aiuto di questa tabella di possono determinare le 
dimensioni massime e minime come segue:

Esempio alesatore diam. 20 H8
Diametro nominale d0 = 20,000 mm
limite superiore come 
da tab. +28 μm = 0,028 mm
limite inferiore come 
da tab. + 16 μm = 0,016 mm
da cui: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

* estratto dalle norme DIN 1420
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REIBAHLEN-HERSTELLUNGS- 
TOLERANZEN* NACH 
DIN 1420, VORZUGSREIHE

MANUFACTURING TOLER- 
ANCES* FOR REAMERS
ACCORDING TO DIN 1420,  
PREFERRED VALUES

ALESATORI – TOLLERANZE  
DI FABBRICAZIONE* 
SECONDO DIN 1420,
VALORI STANDARD

>>

D8 D9 D10 D11 E7 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G6 G7
> 1 ≤ 3 +  31 +  41 +  54 +  71 +  22 +  25 +  35 + 11 + 14 + 17 +  27 +  7 + 10

+  26 +  32 +  40 +  50 +  18 +  20 +  26 +  8 + 10 + 12 +  18 +  4 +  6
> 3 ≤ 6 +  45 +  55 +  70 +  93 +  30 +  35 +  45 + 16 + 20 + 25 +  35 + 10 + 14

+  38 +  44 +  53 +  66 +  25 +  28 +  34 + 13 + 15 + 18 +  24 +  7 +  9
> 6 ≤ 10 +  58 +  70 +  89 + 116 +  37 +  43 +  55 + 20 + 25 + 31 +  43 + 12 + 17

+  50 +  57 +  68 +  84 +  31 +  35 +  42 + 16 + 19 + 23 +  30 +  8 + 11
> 10 ≤ 18 +  72 +  86 + 109 + 143 +  47 +  54 +  68 + 25 + 31 + 38 +  52 + 15 + 21

+  62 +  70 +  84 + 104 +  40 +  44 +  52 + 21 + 24 + 28 +  36 + 11 + 14
> 18 ≤ 30 +  93 + 109 + 136 + 175 +  57 +  68 +  84 + 31 + 37 + 48 +  64 + 18 + 24

+  81 +  90 + 106 + 129 +  49 +  56 +  65 + 26 + 29 + 36 +  45 + 13 + 16
> 30 ≤ 50 + 113 + 132 + 165 + 216 +  71 +  83 + 102 + 38 + 46 + 58 +  77 + 22 + 30

+  99 + 110 + 130 + 160 +  62 +  69 +  80 + 32 + 37 + 44 +  55 + 16 + 21
> 50 ≤ 80 + 139 + 162 + 202 + 261 +  85 +  99 + 122 + 46 + 55 + 69 +  92 + 26 + 35

+ 122 + 136 + 160 + 194 +  74 +  82 +  96 + 39 + 44 + 52 +  66 + 19 + 24
> 80 ≤ 120 + 165 + 193 + 239 + 307 + 101 + 117 + 145 + 54 + 65 + 81 + 109 + 30 + 41

+ 146 + 162 + 190 + 230 +  88 +  98 + 114 + 46 + 52 + 62 +  78 + 22 + 28
> 120 ≤ 180 + 198 + 230 + 281 + 357 + 119 + 138 + 170 + 64 + 77 + 96 + 128 + 35 + 48

+ 175 + 195 + 225 + 269 + 105 + 115 + 135 + 55 + 63 + 73 +  93 + 26 + 34

H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS6 JS7 JS8 JS9
> 1 ≤ 3 +  5 +  8 + 11 + 21 +  34 +  51 +  85 +  1 +  2 +  3 + 2 +  3 +  4 +  8

+  2 +  4 +  6 + 12 +  20 +  30 +  50 –  2 –  2 –  2 – 1 –  1 –  1 –  1
> 3 ≤ 6 +  6 + 10 + 15 + 25 +  40 +  63 + 102 +  3 +  4 +  7 + 2 +  4 +  6 + 10

+  3 +  5 +  8 + 14 +  23 +  36 +  60 0 –  1 0 – 1 –  1 –  1 –  1
> 6 ≤ 10 +  7 + 12 + 18 + 30 +  49 +  76 + 127 +  3 +  5 +  8 + 3 +  5 +  7 + 12

+  3 +  6 + 10 + 17 +  28 +  44 +  74 –  1 –  1 0 – 1 –  1 –  1 –  1
> 10 ≤ 18 +  9 + 15 + 22 + 36 +  59 +  93 + 153 +  4 +  7 + 10 + 3 +  6 +  9 + 15

+  5 +  8 + 12 + 20 +  34 +  54 +  90 0 0 0 – 1 –  1 –  1 –  1
> 18 ≤ 30 + 11 + 17 + 28 + 44 +  71 + 110 + 178 +  6 +  8 + 15 + 4 +  7 + 11 + 18

+  6 +  9 + 16 + 25 +  41 +  64 + 104 +  1 0 +  3 – 1 –  1 –  1 –  1
> 30 ≤ 50 + 13 + 21 + 33 + 52 +  85 + 136 + 212 +  7 + 10 + 18 + 5 +  8 + 13 + 21

+  7 + 12 + 19 + 30 +  50 +  80 + 124 +  1 +  1 +  4 – 1 –  1 –  1 –  1
> 50 ≤ 80 + 16 + 25 + 39 + 62 + 102 + 161 + 255 + 10 + 13 + 21 + 6 + 10 + 16 + 25

+  9 + 14 + 22 + 36 +  60 +  94 + 150 +  3 +  2 +  4 – 1 –  1 –  1 –  1
> 80 ≤ 120 + 18 + 29 + 45 + 73 + 119 + 187 + 297 + 12 + 16 + 25 + 7 + 12 + 18 + 30

+ 10 + 16 + 26 + 42 +  70 + 110 + 174 +  4 +  3 +  6 – 1 –  1 –  1 –  1
> 120 ≤ 180 + 21 + 34 + 53 + 85 + 136 + 212 + 340 + 14 + 20 + 31 + 8 + 14 + 22 + 35

+ 12 + 20 + 30 + 50 +  80 + 124 + 200 +  5 +  6 +  8 – 1 0 –  1 0

K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7
> 1 ≤ 3 – 1 – 2 –  3 –  3 –  4     –  –  5 –  6 –  7 –  8 – 10 –  13 –  7 –  8

– 4 – 6 –  8 –  6 –  8 –  8 – 10 – 12 – 17 – 24 –  34 – 10 – 12
> 3 ≤ 6 0 + 1 +  2 –  3 –  2 –  1 –  7 –  6 –  5 –  5 –  8 –  12 – 11 – 10

– 3 – 4 –  5 –  6 –  7 –  8 – 10 – 11 – 12 – 16 – 25 –  39 – 14 – 15
> 6 ≤ 10 0 + 2 +  2 –  5 –  3 –  3 –  9 –  7 –  7 –  6 –  9 –  14 – 14 – 12

– 4 – 4 –  6 –  9 –  9 – 11 – 13 – 13 – 15 – 19 – 30 –  46 – 18 – 18
> 10 ≤ 18 0 + 3 +  3 –  6 –  3 –  3 – 11 –  8 –  8 –  7 – 11 –  17 – 17 – 14

– 4 – 4 –  7 – 10 – 10 – 13 – 15 – 15 – 18 – 23 – 36 –  56 – 21 – 21
> 18 ≤ 30 0 + 2 +  5 –  6 –  4 –  1 – 13 – 11 –  8 –  8 – 13 –  20 – 20 – 18

– 5 – 6 –  7 – 11 – 12 – 13 – 18 – 19 – 20 – 27 – 43 –  66 – 25 – 26
> 30 ≤ 50 0 + 3 +  6 –  7 –  4 –  1 – 15 – 12 –  9 – 10 – 15 –  24 – 24 – 21

– 6 – 6 –  8 – 13 – 13 – 15 – 21 – 21 – 23 – 32 – 50 –  80 – 30 – 30
> 50 ≤ 80 + 1 + 4 +  7 –  8 –  5 –  2 – 17 – 14 – 11 – 12 – 18 –  29 – 29 – 26

– 6 – 7 – 10 – 15 – 16 – 19 – 24 – 25 – 28 – 38 – 60 –  96 – 36 – 37
> 80 ≤ 120 0 + 4 +  7 – 10 –  6 –  3 – 20 – 16 – 13 – 14 – 21 –  33 – 34 – 30

– 8 – 9 – 12 – 18 – 19 – 22 – 28 – 29 – 32 – 45 – 70 – 110 – 42 – 43
> 120 ≤ 180 0 + 6 + 10 – 12 –  6  –  2 – 24 – 18 – 14 – 15 – 24 –  38 – 40 – 34

– 9 – 8 – 13 – 21 – 20 – 25 – 33 –  32 – 37 – 50 – 80 – 126 – 49 – 48

* alle Angaben in μm | * all values in μm | * tutti i dati in μm
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>> VHM-FRÄSER

SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS

FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE



3.2

  N

N

kurz | short

2

45°

30°

d1=d2

1-20

6015

3.14

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

 

��

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER
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� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²
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Schaftfräser | End mills | Frese frontali

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform |
Head type | Tipo di testa
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

WN
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>> SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS
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>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

Schaftfräser | End mills | Frese frontali

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform |
Head type | Tipo di testa
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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DIN 6527K DIN 6527L

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER
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� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

Schaftfräser | End mills | Frese frontali

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform |
Head type | Tipo di testa 
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

(1)

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER
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 4-20

7327

3.31

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

��

��

��

 WN
N

XL

6-8

45°

45°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

4-20

7337

3.31

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

��

�� 

��

 
N

lang-freigestellt

3-4

R

35-38°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

2-20

6447

3.32

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 ��

��

 ��

��

 
N

lang-freigestellt

4

35-38°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

4-20

7357

3.33

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

��

�� 

��

 WN
N

XXL-freigestellt

4

35-38°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

3-16

7857

3.34

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

��

��

��

DIN 6527K
N

kurz-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

3-20

7397

3.34

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

 

��

 

��

��

DIN 6527L

N
E
W

N
E
W

UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL UNIVERSAL INOX



3.7

Schaftfräser | End mills | Frese frontali

DIN 6527K
N

kurz-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HB

 ALUNIT-S®

3-20

7497

3.34

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

��

 
N

lang | long

3-4

45°

39-42°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

2-20

7247

3.35

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

��

 
N

lang | long

4

45°

39-42°

DIN 6535-HB

 ALUNIT-S®

3-20

7747

3.35

��

 

 ��

 �� 

 ��

 ��

 ��

��

 

��

��

 
N

lang-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

3-25

7347

3.36

��

 

 ��

 �� 

 ��

 ��

 ��

��

 

��

��

 
N

lang-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HB

 ALUNIT-S®

3-25

7447

3.36

��

 

 ��

 �� 

 ��

 ��

 ��

��

 

��

��

 
N

XL-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

5-25

7267

3.37

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

��

 
N

XL-freigestellt

4

45°

39-42°

DIN 6535-HB

 ALUNIT-S®

5-25

7767

3.37

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

��

 
N

lang-freigestellt

3-4

R

39-42°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

2-20

6547

3.38

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

��

 
H

lang | long

6-10

45°

50°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

4-20

7277

3.39

 

�� 

 ��

 ��

< 68 HRC

��

 

WN
H

XL-freigestellt

6-10

45°

50°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

4-20

7287

3.40

 

�� 

 ��

 ��

< 68 HRC

��

 

(1) GFK: glasfaser-verstärkte Kunststoffe | GRP: glass-fi bre reinforced plastics | FRP: plastica rinforcata con fi bra di vetro

(1)(1) (1) (1) (1) (1) (1) (1)

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

DIN 6527L DIN 6527LWN

N
E
W

INOXINOXINOXINOXINOXINOXINOXINOX 68 HRC68 HRC



3.8

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

Schaftfräser | End mills | Frese frontali

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform | 
Head type | Tipo di 
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

WN DIN 6527L

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

W

lang-freigestellt

3-4

45°

34-38°

DIN 6535-HB

3-25

7950

3.43

 

 

�� 

��

��

WN
W

XL-freigestellt

3

45°

34-38°

DIN 6535-HA

3-20

7220

3.44

 

 

�� 

��

��

W

lang-freigestellt

3-4

45°

34-38°

DIN 6535-HA

3-25

7250

3.43

 

 

�� 

��

��

   
W

lang-freigestellt

2

45°

43-45°

DIN 6535-HB

3-20

7135

3.42

 

 

 

  

 

 

 

 

 ��

��

��

 
W

lang-freigestellt

2

45°

43-45°

DIN 6535-HA

3-20

7035

3.42

 

 

 

  

 

 

 

�� 

��

��

   
H

lang-freigestellt

6-10

R

50°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

 4-20

6647

3.41

 

 

 

�� 

��

��

< 68 HRC

 

 

��

   
H

XL

6-10

45°

50°

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

12-20

7287

3.40

 

�� 

��

��

< 68 HRC

��

 

ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM68 HRC 68 HRC

N
E
W

N
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3.9

 
W

XL-freigestellt

3

45°

34-38°

DIN 6535-HB

3-20

7920

3.44

 

 

�� 

��

��

 
W

XXL-freigestellt

3-4

45°

34-38°

DIN 6535-HA

3-25

7290

3.45

 

 

 ��

��

��

W

XXL-freigestellt

3-4

45°

34-38°

DIN 6535-HB

3-25

7990

3.45

 

 

 ��

��

��

 
W

lang-freigestellt

3

R

34-38°

DIN 6535-HA

3-20

7230

3.46

 

 

�� 

��

��

 
W

lang-freigestellt

3

R

34-38°

DIN 6535-HB

3-20

7930

3.46

 

 

�� 

��

��

N

2

90°

30°

DIN 6535-HA

1-6

6615

3.47

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

3

90°

30°

DIN 6535-HA

1-6

6315

3.47

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

3

90°

30°

DIN 6535-HA

 ALUNIT®

1-6

6317

3.47

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

4

90°

30°

DIN 6535-HA

1-6

6515

3.48

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

WN

Schaftfräser | End mills | Frese frontali

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM ALUMINIUM

N
E
W

N
E
W

WNDIN 6527L



3.10

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform | 
Head type | Tipo di testa
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

WN WN

Miniatur-Schaftfräser | Mini end mills
Frese in miniatura

Radiusfräser | Ball nose end mills | Frese cilindriche raggiate

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

   

N

kurz | short

2

90°

30°

DIN 6535-HA

0,4-3

6245

3.49

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

 

��

 

N

lang | long

2

90°

30°

DIN 6535-HA

 1-3

6465

3.49

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

  

N

lang | long

3

90°

30°

DIN 6535-HA

 ALUNIT®

1-3

6477

3.50

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

 

��

  

N

kurz | short

2

30°

d1=d2

1-20

7525

3.50

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

 ��

 

��

     

N

kurz | short

2

30°

d1=d2

 ALUNIT®

1-20

7527

3.50

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

 

W

kurz | short

2

30°

d1=d2

1-20

6925

3.51

 

 

��

��

�� 

��

��

 

N

lang | long

2

30°

d1=d2

3-20

7535

3.52

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��



3.11

N

kurz | short

3

30°

d1=d2

1-20

7555

3.52

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 

��

N

kurz | short

3

30°

d1=d2

 ALUNIT®

1-20

7557

3.52

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 

��

N

kurz | short

4

30°

d1=d2

1–20

7075

3.53

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

kurz | short

4

30°

d1=d2

 ALUNIT®

1–20

7077

3.53

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

lang | long

2

30°

DIN 6535-HB

 ALUNIT®

2-12

7517

3.54

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

 ��

��

��

 

N

kurz | short

2

30°

DIN 6535-HA

0,4-3

6345

3.54

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 

N

lang | long

2

30°

DIN 6535-HA

1-3

6365

3.55

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

��

 

N

lang | long

3

30°

DIN 6535-HA

1-3

6375

3.55

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

 

��

N

lang | long

4

30°

DIN 6535-HA

 ALUNIT®

1-3

6387

3.56

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

Radiusfräser | Ball nose end mills | Frese cilindriche raggiate
Miniatur-Radiusfräser | Mini ball nose end mills

Frese in miniatura raggiate

WN DIN 6527L WN

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER



3.12

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Kopfform | 
Head tyoe | Tipo di testa
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

Torus-Fräser
Torus end mills 
Frese toroidali

Miniaturfräser
Mini end mills 

Frese in miniatura

Entgrater
Deburring mills

Frese a smussare

Viertelrund-
Profi lfräser

Quarter circle 
cutters

Frese a profi lo 
raggiato

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

 

N | 60°

4-6

DIN 6535-HB

 ALUNIT®

4-16

7727

3.59

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

 

N | 60°

4-6

DIN 6535-HB

4-16

7725

3.59

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

     

N

4-6

DIN 6535-HA

1-12

6415

3.59

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

 

��

  

H

2

30°

DIN 6535-HA

 ALUNIT®

0,4-3

6297

3.58

 

 �� 

 ��

��

��

 

��

 

W

lang | long

2

R

30°

DIN 6535-HA

 6-12

7415

3.57

 

 

��

��

��

��

��

   

W

kurz | short

2

R

30°

DIN 6535-HA

3-20

7405

3.56

 

 

��

��

�� 

��

��

  

H

2

90°

30°

DIN 6535-HA

 ALUNIT®

0,4-3

6257

3.57

 

�� 

��

��

��

 

��

WN DIN 6527



3.13

N | 90°

4-6

DIN 6535-HB

4-12

7755

3.60

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N | 90°

4-6

DIN 6535-HB

 ALUNIT®

4-16

7757

3.60

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

 

��

N

4

 

DIN 6535-HA

 ALUNIT-S®

3-12

6507

3.60

��

 

 ��

 �� 

 ��

 ��

��

��

 

��

W

1

90°

30°

DIN 6535-HA

2-12

6205

3.61

 

 

 

��

��

W

1

90°

30°

DIN 6535-HA

1-6

6935

3.61

 

 

 

��

��

W

1

90°

30°

DIN 6535-HA

2-12

6495

3.62

 

 

 

��

��

W

1

90°

30°

DIN 6535-HA

2-12

6215

3.62

 

 

 

��

��

W

90°

d1=d2

2-14

7976

3.63

 

 

 

��

W

2

90°

d1=d2

2-14

7986

3.63

 

 

 

��

W

d1=d2

2-14

7996

3.64

 

 

 

��

Entgrater
Deburring mills

Frese a smussare

Vor- u. Rück-
wärtsentgrater
Forward and re-
verse deburring 

mills
Frese per sba-

vatura reversibili

Einzahnfräser | 1-fl ute end mills | Frese monoelica Konturenfräser | Contour end mills
Frese a contornare

WN

>>  SOMMARIO 
FRESE IN METALLO DURO
INTEGRALE

 OVERVIEW
SOLID CARBIDE MILLING 
CUTTERS

 ÜBERSICHT
VHM-FRÄSER

DIN 6527

N
E
W



3.14

 VHM-SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
SHORT SERIES, TWO FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE CORTA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längs- sowie 
Passnutenfräsen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling with 
exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

d1=d2

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

Z=2
 Typ | Type | Tipo

N

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
45°

Ti Cu, Ms

��

Al

 d1h10
mm

d2h6
mm

l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6015

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6017

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1   1  38   5   2  0 6015001001 00  16,95  0 6017001001 00  25,15 
 1,5  1,5 38  5 2 0 6015001501 00  16,95 0 6017001501 00  25,15 
 2  2 38  8 0,04 2 0 6015002001 00  16,38 0 6017002001 00  24,56 
 2,5  2,5 38  8 0,05 2 0 6015002501 00  16,38 0 6017002501 00  24,56 
 3  3 38 12 0,05 2 0 6015003001 00  14,62 0 6017003001 00  23,39 
 3,5  3,5 40 12 0,05 2 0 6015003501 00  16,95 0 6017003501 00  25,75 
 4  4 40 12 0,06 2 0 6015004001 00  16,95 0 6017004001 00  25,75 
 4,5  4,5 50 14 0,06 2 0 6015004501 00  19,06 0 6017004501 00  26,90 
 5  5 50 14 0,06 2 0 6015005001 00  20,96 0 6017005001 00  28,66 
 6  6 50 16 0,08 2 0 6015006001 00  25,75 0 6017006001 00  33,35 
 7  7 60 20 0,10 2 0 6015007001 00  34,40 0 6017007001 00  45,63 
 8  8 63 20 0,10 2 0 6015008001 00  38,03 0 6017008001 00  49,16 
 9  9 67 20 0,12 2 0 6015009001 00  43,02 0 6017009001 00  56,15 
10 10 72 22 0,15 2 0 6015010001 00  55,33 0 6017010001 00  67,85 
12 12 73 22 0,15 2 0 6015012001 00  66,33 0 6017012001 00  77,92 
14 14 75 25 0,20 2 0 6015014001 00  94,03 0 6017014001 00  109,51 
16 16 82 28 0,20 2 0 6015016001 00  120,19 0 6017016001 00  136,83 
18 18 84 28 0,20 2 0 6015018001 00  156,70 0 6017018001 00  176,57 
20 20 104 35 0,25 2 0 6015020001 00  208,91 0 6017020001 00  233,79 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 VHM-SCHAFTFRÄSER FÜR 
 ALUMINIUM, KURZ, ZWEI-
SCHNEIDER

  SOLID CARBIDE END MILLS FOR 
ALUMINIUM, SHORT SERIES, 
TWO FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI PER ALLU-
MINIO, SERIE CORTA, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen in Aluminium und Aluminium-
legierungen, Kunststoffen,  Kupfer  legierungen und 
NE-Metallen.

 Range of application:
 Recommended for milling aluminium and  aluminium-
alloys, plastics copper-alloys and non-ferrous metals.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di alluminio, leghe di  alluminio, 
materie plastiche, leghe di rame e materiali non 
ferrosi.

>>

 

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm²

d1=d2

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

14°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

WZ=2
90°

Ti

��

Cu, Ms

��

Al
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 d1h10
mm

d2h6
mm

l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 6915

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1   38   5  2  0 6915001001 00  16,95 
 1,5  1,5  38  5 2 0 6915001501 00  16,95 
 2  2  38  8 2 0 6915002001 00  16,38 
 2,5  2,5  38  8 2 0 6915002501 00  16,38 
 3  3  38 12 2 0 6915003001 00  14,62 
 4  4  40 12 2 0 6915004001 00  16,95 
 5  5  50 14 2 0 6915005001 00  20,96 
 6  6  50 16 2 0 6915006001 00  25,75 
 8  8  63 20 2 0 6915008001 00  38,03 
10 10  72 22 2 0 6915010001 00  55,33 
12 12  73 22 2 0 6915012001 00  66,33 
14 14  75 25 2 0 6915014001 00  94,03 
16 16  82 28 2 0 6915016001 00  120,19 
18 18  84 28 2 0 6915018001 00  156,70 
20 20 104 35 2 0 6915020001 00  208,91 

 Fortsetzung von Seite 3.14 I Continued from page 3.14 I Segue da pagina 3.14

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, TWO FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längs- sowie 
Passnutenfräsen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling with 
exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

VHM
Carbide

MDI

d1=d2
8°

WN
 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1h10
mm

d2h6
mm

l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6025

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6027

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   3   60  25  0,05  2  0 6025003001 00  22,12  0 6027003001 00  30,43 
 4  4  60 25 0,06 2 0 6025004001 00  25,84 0 6027004001 00  33,93 
 5  5  70 30 0,06 2 0 6025005001 00  30,78 0 6027005001 00  38,61 
 6  6  70 30 0,08 2 0 6025006001 00  36,85 0 6027006001 00  46,20 
 8  8  80 35 0,10 2 0 6025008001 00  52,17 0 6027008001 00  66,10 
10 10 100 45 0,15 2 0 6025010001 00  79,92 0 6027010001 00  95,36 
12 12 100 45 0,15 2 0 6025012001 00  94,03 0 6027012001 00  109,51 
12 12 150 75 0,15 2 0 6025012101 00  132,69 0 6027012101 00  155,94 

Z=2

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
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 VHM-SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DREISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
SHORT SERIES, THREE FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE CORTA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längs- sowie 
Passnutenfräsen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling with 
exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

d1=d2
8°

WN
 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 d1h10
mm

d2h6
mm

l1

mm

l2

mm

Z  Code 6055

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6057

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1  38   5   3  0 6055001001 00  16,95  0 6057001001 00  25,15 
 1,5  1,5 38  5 3 0 6055001501 00  16,95 0 6057001501 00  25,15 
 2  2 38  8 0,04 3 0 6055002001 00  16,38 0 6057002001 00  24,56 
 2,5  2,5 38  8 0,05 3 0 6055002501 00  16,38 0 6057002501 00  24,56 
 3  3 38 12 0,05 3 0 6055003001 00  14,62 0 6057003001 00  23,39 
 3,5  3,5 40 12 0,05 3 0 6055003501 00  16,95 0 6057003501 00  25,75 
 4  4 40 12 0,06 3 0 6055004001 00  16,95 0 6057004001 00  25,75 
 4,5  4,5 50 14 0,06 3 0 6055004501 00  19,06 0 6057004501 00  26,90 
 5  5 50 14 0,06 3 0 6055005001 00  20,96 0 6057005001 00  28,66 
 6  6 50 16 0,08 3 0 6055006001 00  25,75 0 6057006001 00  33,35 
 7  7 60 20 0,10 3 0 6055007001 00  34,40 0 6057007001 00  45,63 
 8  8 63 20 0,10 3 0 6055008001 00  38,03 0 6057008001 00  49,16 
 9  9 67 20 0,12 3 0 6055009001 00  43,02 0 6057009001 00  56,15 
10 10 72 22 0,15 3 0 6055010001 00  55,33 0 6057010001 00  67,85 
12 12 73 22 0,15 3 0 6055012001 00  66,33 0 6057012001 00  77,92 
14 14 75 25 0,20 3 0 6055014001 00  94,03 0 6057014001 00  109,51 
16 16 82 28 0,20 3 0 6055016001 00  120,19 0 6057016001 00  136,83 
18 18 84 28 0,20 3 0 6055018001 00  156,70 0 6057018001 00  176,57 
20 20 104 35 0,25 3 0 6055020001 00  208,91 0 6057020001 00  233,79 
25 25 104 35 0,30 3 0 6055025001 00  313,29 0 6057025001 00  342,16 

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DREISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, THREE FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längs- sowie 
Passnutenfräsen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling with 
exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

d1=d2
8°

WN
 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Fortsetzung auf Seite 3.17 | Continued on page 3.17 | Segue a pagina 3.17
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 d1h10
mm

d2h6
mm

l1

mm

l2

mm

z  Code 6065

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6067

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   3   60  25  0,05  3  0 6065003001 00  22,12  0 6067003001 00  30,43 
 4  4  60 25 0,06 3 0 6065004001 00  25,84 0 6067004001 00  33,93 
 5  5  70 30 0,06 3 0 6065005001 00  30,78 0 6067005001 00  38,61 
 6  6  70 30 0,08 3 0 6065006001 00  36,85 0 6067006001 00  46,20 
 8  8  80 35 0,10 3 0 6065008001 00  52,17 0 6067008001 00  66,10 
10 10 100 45 0,15 3 0 6065010001 00  79,92 0 6067010001 00  95,36 
12 12 100 45 0,15 3 0 6065012001 00  94,03 0 6067012001 00  109,51 
12 12 150 75 0,15 3 0 6065012101 00  132,69 0 6067012101 00  155,94 
14 14 100 45 0,20 3 0 6065014001 00  120,19 0 6067014001 00  136,30 
14 14 150 75 0,20 3 0 6065014101 00  167,15 
16 16 100 45 0,20 3 0 6065016001 00  156,70 0 6067016001 00 174,07
16 16 150 75 0,20 3 0 6065016101 00  229,82 
18 18 100 45 0,20 3 0 6065018001 00  203,67 0 6067018001 00  225,33 
18 18 150 75 0,20 3 0 6065018101 00  271,56 
20 20 125 55 0,25 3 0 6065020001 00  261,09 0 6067020001 00  287,46 
20 20 150 75 0,25 3 0 6065020101 00  313,29 
25 25 125 55 0,30 3 0 6065025001 00  417,70 
25 25 150 75 0,30 3 0 6065025101 00  600,54 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 VHM-SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
VIERSCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
SHORT SERIES, FOUR FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE CORTA, 4 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Fräsen von Nuten mit größerer 
Bohrtiefe, exakten Passungen, ebenso zum Stirn- und 
Umfangfräsen geeignet. Hoher Zerspanungsleistung 
und große Laufruhe ergeben exzellente Oberfl ächen-
güte.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength. Milling of slots with large 
depth, accurate fi ts as well as face and surface 
milling. High cutting performance in chipping and a 
smooth run result an excellent surface.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con 
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale 
e tangenziale. Elevato  rendimento, silenziosità di 
passata, eccellente fi nitura della superfi cie.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

d1=d2
8°

WN
 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1h10
mm

d2h6
mm

  l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6075

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6077

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1  38   5   4  0 6075001001 00  16,95  0 6077001001 00  25,15 
 1,5  1,5 38  5 4 0 6075001501 00  16,95 0 6077001501 00  25,15 
 2  2 38  8 0,04 4 0 6075002001 00  16,38 0 6077002001 00  24,56 
 2,5  2,5 38  8 0,05 4 0 6075002501 00  16,38 0 6077002501 00  24,56 
 3  3 38 12 0,05 4 0 6075003001 00  14,62 0 6077003001 00  23,39 
 3,5  3,5 40 12 0,05 4 0 6075003501 00  16,95 0 6077003501 00  25,75 
 4  4 40 12 0,06 4 0 6075004001 00  16,95 0 6077004001 00  25,75 
 4,5  4,5 50 14 0,06 4 0 6075004501 00  19,06 0 6077004501 00  26,90 
 5  5 50 14 0,06 4 0 6075005001 00  20,96 0 6077005001 00  28,66 
 6  6 50 16 0,08 4 0 6075006001 00  25,75 0 6077006001 00  33,35 
 7  7 60 20 0,10 4 0 6075007001 00  34,40 0 6077007001 00  45,63 
 8  8 63 20 0,10 4 0 6075008001 00  38,03 0 6077008001 00  49,16 
 9  9 67 20 0,12 4 0 6075009001 00  43,02 0 6077009001 00  56,15 
10 10 72 22 0,15 4 0 6075010001 00  55,33 0 6077010001 00  67,85 
12 12 73 22 0,15 4 0 6075012001 00  66,33 0 6077012001 00  77,92 
14 14 75 25 0,20 4 0 6075014001 00  94,03 0 6077014001 00  109,51 
16 16 82 28 0,20 4 0 6075016001 00  120,19 0 6077016001 00  136,83 
18 18 84 28 0,20 4 0 6075018001 00  156,70 0 6077018001 00  176,57 
20 20 104 35 0,25 4 0 6075020001 00  208,91 0 6077020001 00  233,79 
25 25 104 35 0,30 4 0 6075025001 00  313,29 0 6077025001 00  342,16 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

Z=4
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 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
VIERSCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, FOUR FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 4 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B. Bau-, Einsatz-, 
Vergütungsstähle); NE-Metalle, rost- und säure-
beständige Stähle. Bevorzugt Gleich lauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface on steels with medium to high tensile 
strength (for example structural, case-hardening, 
heat-treatable steels); non-ferrous metals, stainless 
and acid resistant steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per fi nitura ad alto rendimento realizzo di 
ottima superfi cie, in acciai di media fi no ad  elevata 
resistenza (es. acciai bonifi cati), materiali non 
ferrosi, acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata 
fresatura concorde.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

d1=d2
8°

WN
 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6087

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   3   60  25  0,05  4  0 6087003001 00  30,43 
 4  4  60 25 0,06 4 0 6087004001 00  33,93 
 5  5  70 30 0,06 4 0 6087005001 00  38,61 
 6  6  70 30 0,08 4 0 6087006001 00  46,20 
 8  8  80 35 0,10 4 0 6087008001 00  66,10 
10 10 100 45 0,15 4 0 6087010001 00  95,36 
12 12 100 45 0,15 4 0 6087012001 00  109,51 
12 12 150 75 0,15 4 0 6087012101 00  155,94 
14 14 100 45 0,20 4 0 6087014001 00  136,30 
14 14 150 75 0,20 4 0 6087014101 00  189,96 
16 16 100 45 0,20 4 0 6087016001 00  174,07 
16 16 150 75 0,20 4 0 6087016101 00  254,19 
18 18 100 45 0,20 4 0 6087018001 00  225,33 
18 18 150 75 0,20 4 0 6087018101 00  298,86 
20 20 125 55 0,25 4 0 6087020001 00  287,46 
20 20 150 75 0,25 4 0 6087020101 00  343,63 
25 25 125 55 0,30 4 0 6087025001 00  448,55 
25 25 150 75 0,30 4 0 6087025101 00  633,49 

 ALUNIT®

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
ZWEISCHNEIDER, DIN 6527L, 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, TWO FLUTES, 
DIN 6527L, WITH  REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 2 TAGLIENTI, 
DIN 6527L, CODOLO 
 RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittleren 
und hohen Festigkeiten. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit genauen  Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength. Vertical  cutting to full 
depth and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Foratura dal pieno e fresatura di scanala-
ture con accoppiamenti precisi.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°
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 d1h10
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7635

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7637

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2  6  50  6  0,04  2  0 7635002001 00  28,29  0 7637002001 00  36,25 
 2,5  6 50 6 0,05 2 0 7635002501 00  28,29 
 3  6 57 7 0,05 2 0 7635003001 00  30,07 0 7637003001 00  38,03 
 3,5  6 57 7 0,05 2 0 7635003501 00  30,07 
 4  6 57 8 0,06 2 0 7635004001 00  30,07 0 7637004001 00  38,03 
 4,5  6 57 8 0,06 2 0 7635004501 00  30,07 
 5  6 57 10 0,06 2 0 7635005001 00  30,07 0 7637005001 00  38,03 
 5,5  6 57 10 0,08 2 0 7635005501 00  30,07 
 6  6 57 10 0,08 2 0 7635006001 00  30,07 0 7637006001 00  38,03 
 6,5  8 63 13 0,08 2 0 7635006501 00  43,02 
 7  8 63 13 0,10 2 0 7635007001 00  43,02 0 7637007001 00  53,84 
 7,5  8 63 16 0,10 2 0 7635007501 00  43,02 
 8  8 63 16 0,10 2 0 7635008001 00  43,02 0 7637008001 00  53,84 
 8,5 10 72 16 0,12 2 0 7635008501 00  58,36 
 9 10 72 16 0,12 2 0 7635009001 00  58,36 0 7637009001 00  71,37 
 9,5 10 72 19 0,12 2 0 7635009501 00  58,36 
10 10 72 19 0,15 2 0 7635010001 00  58,36 0 7637010001 00  71,37 
11 12 83 22 0,15 2 0 7635011001 00  77,41 0 7637011001 00  88,99 
12 12 83 22 0,15 2  0 7635012001 00  77,41 0 7637012001 00  88,99

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DREISCHNEIDER, DIN 6527L,
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, THREE FLUTES, 
DIN 6527L, WITH  REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 3 TAGLIENTI, 
DIN 6527L, CODOLO 
 RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Fräsen von Nuten mit größerer 
Bohrtiefe, genauen Passungen, ebenso zum Stirn- 
und Umfangfräsen geeignet. Hohe Zerspanungs-
leistung und große Laufruhe ergeben exzellente 
Ober fl ächengüte.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium/
high tensile strength. Milling of slots with large 
depth, accurate fi ts as well as face and surface 
milling. High cutting performance in chipping and a 
smooth run result in an excellent surface.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con 
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale 
e tangenziale. Elevato  rendimento, silenziosità di 
passata, eccellente fi nitura della superfi cie.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1h10
mm

 d1h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7655

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7657

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2  6  50  6  0,04  3  0 7655002001 00  28,29  0 7657002001 00  36,25 
 2,5  6 50 6 0,05 3 0 7655002501 00  28,29 0 7657002501 00  36,25 
 3  6 57 7 0,05 3 0 7655003001 00  30,07 0 7657003001 00  38,03 
 3,5  6 57 7 0,05 3 0 7657003501 00  38,03 
 4  6 57 8 0,06 3 0 7655004001 00  30,07 0 7657004001 00  38,03 
 4,5  6 57 8 0,06 3 0 7657004501 00  38,03 
 5  6 57 10 0,06 3 0 7655005001 00  30,07 0 7657005001 00  38,03 
 5,5  6 57 10 0,08 3 0 7657005501 00  38,03 
 6  6 57 10 0,08 3 0 7655006001 00  30,07 0 7657006001 00  38,03 
 7  8 63 13 0,10 3 0 7655007001 00  43,02 0 7657007001 00  53,84 
 8  8 63 16 0,10 3 0 7655008001 00  43,02 0 7657008001 00  53,84 
 9 10 72 16 0,12 3 0 7655009001 00  58,36 0 7657009001 00  71,37 
10 10 72 19 0,15 3 0 7655010001 00  58,36 0 7657010001 00  71,37 
11 12 83 22 0,15 3 0 7655011001 00  77,41 0 7657011001 00  88,99 
12 12 83 22 0,15 3 0 7655012001 00  77,41 0 7657012001 00  88,99 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

Z=3
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 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
VIERSCHNEIDER, DIN 6527L,
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, FOUR FLUTES, 
DIN 6527L, WITH  REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 4 TAGLIENTI, 
DIN 6527L, CODOLO 
 RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B. Bau-, Einsatz-, 
Vergütungsstähle); NE-Metalle, rost- und säure-
beständige Stähle. Bevorzugt Gleich lauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface on steels with medium to high tensile 
strength (for example structural, case-hardening, 
heat-treatable steels); non-ferrous metals, stainless 
and acid resistant steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per fi nitura ad alto rendimento realizzo di 
ottima superfi cie, in acciai di media fi no ad  elevata 
resistenza (es. acciai bonifi cati), materiali non 
ferrosi, acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata 
fresatura concorde.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7677

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2   6  50  7  0,04  4  0 7677002001 00  36,25 
 2,5  6 50 7 0,05 4 0 7677002501 00  36,25 
 3  6 57 8 0,05 4 0 7677003001 00  38,03 
 3,5  6 57 10 0,05 4 0 7677003501 00  38,03 
 4  6 57 11 0,06 4 0 7677004001 00  38,03 
 4,5  6 57 11 0,06 4 0 7677004501 00  38,03 
 5  6 57 13 0,06 4 0 7677005001 00  38,03 
 5,5  6 57 13 0,08 4 0 7677005501 00  38,03 
 6  6 57 13 0,08 4 0 7677006001 00  38,03 
 6,5  8 63 16 0,08 4 0 7677006501 00  53,84 
 7  8 63 16 0,10 4 0 7677007001 00  53,84 
 7,5  8 63 16 0,10 4 0 7677007501 00  53,84 
 8  8 63 19 0,10 4 0 7677008001 00  53,84 
 8,5 10 72 19 0,12 4 0 7677008501 00  71,37 
 9 10 72 19 0,12 4 0 7677009001 00  71,37 
 9,5 10 72 22 0,12 4 0 7677009501 00  71,37 
10 10 72 22 0,15 4 0 7677010001 00  71,37 
11 12 83 26 0,15 4 0 7677011001 00  88,99 
12 12 83 26 0,15 4 0 7677012001 00  88,99 
13 14 83 26 0,18 4 0 7677013001 00  125,94 
14 14 83 26 0,20 4 0 7677014001 00  125,94 
15 16 92 32 0,20 4 0 7677015001 00  154,19 
16 16 92 32 0,20 4 0 7677016001 00  154,19 
18 18 92 32 0,20 4 0 7677018001 00  194,99 
20 20 104 38 0,25 4 0 7677020001 00  244,15 

 ALUNIT®

Z=4
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 ALUNIT®

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 d1h10
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7617

Art.-Nr.
€

Gr.  15

   3   6  57  8  4  0 7617003001 00  38,03 
  4  6 57 11 4 0 7617004001 00  38,03 
  5  6 57 13 4 0 7617005001 00  38,03 
  6  6 57 13 4 0 7617006001 00  38,03 
  8  8 63 19 4 0 7617008001 00  53,84 
 10 10 72 22 4 0 7617010001 00  71,37 
 12 12 83 26 4 0 7617012001 00  88,99 
 16 16 92 32 4 0 7617016001 00  154,19 
 20 20 104 38 4 0 7617020001 00  244,15 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
90°

NEW
Scharfkantig
Sharp cutting edges
Spigoli tagliente affi lati

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
SCHARFKANTIG, 
VIERSCHNEIDER, DIN 6527L,
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, SHARP 
CUTTING EDGES, FOUR FLUTES, 
DIN 6527L, WITH  REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, SPIGOLI TAGLI-
ENTE AFFILATI, 
4 TAGLIENTI, DIN 6527L, 
CODOLO  RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B. Bau-, Einsatz-, 
Vergütungsstähle); NE-Metalle, rost- und säure-
beständige Stähle. Bevorzugt Gleich lauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface on steels with medium to high tensile 
strength (for example structural, case-hardening, 
heat-treatable steels); non-ferrous metals, stainless 
and acid resistant steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per fi nitura ad alto rendimento realizzo di 
ottima superfi cie, in acciai di media fi no ad  elevata 
resistenza (es. acciai bonifi cati), materiali non 
ferrosi, acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata 
fresatura concorde.

>>

Z=4



3.22

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DREISCHNEIDER, DIN 6527L,
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, THREE FLUTES, 
DIN 6527L, WITH  REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 3 TAGLIENTI, 
DIN 6527L, CODOLO 
 RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittleren 
und hohen Festigkeiten. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit genauen Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength. Vertical  cutting to full 
depth and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Foratura dal pieno e fresatura di scanala-
ture con accoppiamenti precisi.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB 45˚

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

 d1h10
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6767

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   6  57  7  0,05  3  0 6767003001 00  42,12 
 4  6 57 8 0,06 3 0 6767004001 00  42,12 
 5  6 57 10 0,06 3 0 6767005001 00  42,12 
 6  6 57 10 0,08 3 0 6767006001 00  42,12 
 8  8 63 16 0,10 3 0 6767008001 00  60,83 
10 10 72 19 0,15 3 0 6767010001 00  78,98 
12 12 83 22 0,15 3 0 6767012001 00  97,39 
14 14 83 22 0,20 3 0 6767014001 00  138,57 
16 16 92 26 0,20 3 0 6767016001 00  170,10 
18 18 92 26 0,20 3 0 6767018001 00  214,87 
20 20 104 32 0,25 3 0 6767020001 00  268,53 
25 25 104 32 0,30 3 0 6767025001 00  402,32 

 VHM-SCHAFTFRÄSER, LANG, 
VIERSCHNEIDER, DIN 6527L,
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT

 SOLID CARBIDE END MILLS, 
LONG SERIES, FOUR FLUTES, 
DIN 6527L, WITH REINFORCED 
SHANK

 FRESE FRONTALI MDI, 
SERIE LUNGA, 4 TAGLIENTI, DIN 
6527L, CODOLO RINFORZATO

 Einsatzbereich:
 Schaftfräser, hochgedrallt mit hoher  Kontur-
 genauigkeit durch geringe Abdrängung, ruhiges 
Fräsverhalten durch geringe Vibrationsneigung, 
sehr gute Oberfl ächengüte.

 Range of application:
 End mills, high helix angle with high contour accuracy 
due to low defl ection, smooth milling operation 
because of low vibration in tendency, excellent 
surface quality.

 Impiego:
 Frese a fi nire a grande torsione con elevata precisi-
one di contornatura. La minima  fl essione, la silenzio-
sità di passata, e la minima tendenza alle vibrazioni, 
garantiscono una ottima fi nitura della superfi cie.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB 45˚

8° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

 Fortsetzung auf Seite 3.23 | Continued on page 3.23 | Segue a pagina 3.23
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 d1h10
mm

 d1h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7547

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   6  57  8  0,05  4  0 7547003001 00  42,12 
 4  6 57 11 0,06 4 0 7547004001 00  42,12 
 5  6 57 13 0,06 4 0 7547005001 00  42,12 
 6  6 57 13 0,08 4 0 7547006001 00  42,12 
 8  8 63 19 0,10 4 0 7547008001 00  60,83 
10 10 72 22 0,15 4 0 7547010001 00  78,98 
12 12 83 26 0,15 4 0 7547012001 00  97,39 
14 14 83 26 0,20 4 0 7547014001 00  138,57 
16 16 92 32 0,20 4 0 7547016001 00  170,10 
18 18 92 32 0,20 4 0 7547018001 00  214,87 
20 20 104 38 0,25 4 0 7547020001 00  268,53 
25 25 104 38 0,30 4 0 7547025001 00  402,32 

 Fortsetzung von Seite 3.22 I Continued from page 3.22 I Segue da pagina 3.22

 VHM-SCHRUPPFRÄSER 20˚, 
LANG, DIN 6527L

 SOLID CARBIDE ROUGHING END 
MILLS 20˚, LONG SERIES, DIN 
6527L

 FRESE FRONTALI MDI A SGROS-
SARE 20˚, SERIE LUNGA, DIN 
6527L

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungs-Schruppfräser, besonders 
geeignet für alle Stahlwerkstoffe bis 1.400 N/mm², 
höherfeste rostfreie Stähle, Grauguss sowie kurz-
spanende  Aluminium werkstoffe und Aluminiumguss. 
Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 Solid carbide high performance roughing cutter, es-
pecially suitable for all kind of steels up to 1.400 N/
mm², higher tensile stainless steels, grey cast iron 
as well as short chipping aluminium and aluminium 
cast. High cutting performance.

 Impiego:
 Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento 
particolarmente adatta per tutti i tipi di acciaio fi no a 
1.400 N/mm², acciai inossidabili ad alta resistenza 
e ghisa ed inoltre per alluminio a truciolo corto ed 
alluminio pressofuso. Alto rendimento di taglio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB 20˚

6° DIN
6527L

HR
45°

HPC

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm   

Z  Code 7047

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 4   6  3,8  57  11  18  0,10  3  0 7047004001 00  64,56 
5  6 4,7 57 13 20 0,20 3 0 7047005001 00  64,56 
6  6 5,6 57 13 20 0,20 3 0 7047006001 00  64,56 
8  8 7,5 63 19 25 0,20 3 0 7047008001 00  81,30 

10 10 9,5 72 22 30 0,20 4 0 7047010001 00  115,55 
12 12 11,5 83 26 36 0,35 4 0 7047012001 00  138,58 
14 14 13,5 83 26 36 0,35 4 0 7047014001 00  178,89 
16 16 15,5 92 32 42 0,35 4 0 7047016001 00  239,96 
20 20 19,5 104 38 52 0,35 4 0 7047020001 00  341,39 

 ALUNIT-S®

ab Ø 6 mm: HR Schruppprofil | as of Ø 6 mm: HR roughing profile | da Ø 6 mm: Profilo di sgrossatura HR 
Ø 4 und 5 mm: Spanbrecher | Ø 4 and 5 mm: Chip breaker | Ø 4 e 5 mm: Rompitruciolo

Z=
3-4

 ALUNIT®
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 VHM-SCHRUPPFRÄSER 30˚, 
LANG, DIN 6527L

 SOLID CARBIDE ROUGHING END 
MILLS 30˚, LONG SERIES, DIN 
6527L

 FRESE FRONTALI MDI A SGROS-
SARE 30˚, SERIE LUNGA, DIN 
6527L

 Einsatzbereich:
 Universeller Anwendungsbereich bei Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 900– 1.400 N/
mm²), z.B. Einsatz-, Vergütungsstähle, Werkzeug-
stahl legiert, vergütet, NE-Metalle, hochwarmfeste 
Werkstoffe sowie Gusseisen und Guss legierungen.

 Range of application:
 Universal range of applications on materials of 
medium strength up to high tensile strength 
(~ 900–1.400 N/mm²), for example case-hardening, 
heat-treatable steels, alloyed tool steels; hardened 
and tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials as well as cast iron and alloyed cast iron.

 Impiego:
 Impiego universale con materiali a media ed alta 
resistenza (~ 900–1.400 N/mm²), ad esempio 
acciai da cementazione, acciai bonifi cati, acciai legati 
da utensili; metalli non ferrosi temprati, materiali ad 
alta temperatura ed inoltre ghisa e leghe di ghisa.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB

8° DIN
6527L

HR
45°

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7027

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   6   57   8  0,10  3  0 7027003001 00  57,21 
 4  6  57 11 0,10 3 0 7027004001 00  57,21 
 5  6  57 13 0,20 3 0 7027005001 00  57,21 
 6  6  57 13 0,20 3 0 7027006001 00  57,21 
 8  8  63 19 0,20 3 0 7027008001 00  76,44 
10 10  72 22 0,35 4 0 7027010001 00  103,84 
12 12  83 26 0,35 4 0 7027012001 00  130,79 
14 14  83 26 0,35 4 0 7027014001 00  172,09 
16 16  92 32 0,35 4 0 7027016001 00  228,13 
18 18  92 32 0,35 4 0 7027018001 00  261,28 
20 20 104 38 0,35 4 0 7027020001 00  315,48 

 ALUNIT®

 VHM-SCHRUPPFRÄSER 45˚, 
LANG, DIN 6527L

 SOLID CARBIDE ROUGHING END 
MILLS 45˚, LONG SERIES, DIN 
6527L

 FRESE FRONTALI MDI A SGROS-
SARE 45˚, SERIE LUNGA, DIN 
6527L

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungs-Schruppfräser, besonders 
geeignet für Stahlwerkstoffe von 500 bis 1.400 N/
mm², rostfreie Stähle, Grauguss und Titan. Hohe 
Zerspanungsleistung bei geringen Antriebsleistungen 
= MTC. 

 Range of application:
 Solid carbide high performance roughing cutter, espe-
cially suitable for steels from 500 to 1.400 N/mm², 
stainless steels, grey cast iron and titanium. High 
cutting performance at less drive power = MTC.

 Impiego:
 Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento partico-
larmente adatta per acciai da 500 a 1.400 N/mm², 
acciai inossidabili, ghisa e titanio. Alto rendimento di 
taglio con minor potenza assorbita = MTC.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN

6535-HB 45˚

8° DIN
6527L

HR
45°

MTC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 Fortsetzung auf Seite 3.25 | Continued on page 3.25 | Segue a pagina 3.25

ab Ø 6 mm: HR Schruppprofil | as of Ø 6 mm: HR roughing profile | da Ø 6 mm: Profilo di sgrossatura HR 
Ø 3,4 und 5 mm: Spanbrecher | Ø 3,4 and 5 mm: Chip breaker | Ø 3,4 e 5 mm: Rompitruciolo

Z=
3-4

Z=
4-5
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 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7087

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 6   6  5,6  57  13  20  0,20  4  0 7087006001 00  70,20 
8  8 7,5 63 19 25 0,20 4 0 7087008001 00  87,65 

10 10 9,5 72 22 30 0,20 4 0 7087010001 00  122,56 
12 12 11,5 83 26 36 0,35 4 0 7087012001 00  146,81 
16 16 15,5 92 32 42 0,35 5 0 7087016001 00  252,55 
20 20 19,5 104 38 52 0,35 5 0 7087020001 00  357,89 

 ALUNIT-S®
 Fortsetzung von Seite 3.24 I Continued from page 3.24 I Segue da pagina 3.24

 VHM-SCHRUPPFRÄSER 35˚,
FÜR ALUMINIUM, LANG, 
DIN 6527L

 SOLID CARBIDE ROUGHING END 
MILLS 35˚, FOR ALUMINIUM, 
LONG SERIES, 
DIN 6527L

 FRESE FRONTALI MDI 
A SGROSSARE 35˚, PER 
ALUMINIO, SERIE LUNGA, 
DIN 6527L

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungs-Schruppfräser, besonders 
geeignet zur Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen 
(sowohl für Guss- als auch Knetlegierungen). 
Extrem glatte Oberfl äche verhindert die Bildung von 
Aufbauschneiden.

 Range of application:
 Solid carbide high performance roughing cutter 
especially suitable for aluminium. Extremely smooth 
surface prevents built-up edges.

 Impiego:
 Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento partico-
larmente adatta per alluminio. Superfi cie extra liscia 
previene il tagliente di riporto.

>>

NEW

NEW HPC

DIN

6535-HB

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

  d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7015

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7115

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 6   6  5,6  57  10  20  0,35  3  0 7015006001 00  65,22  0 7115006001 00  65,22 
8  8 7,5 63 13 25 0,35 3 0 7015008001 00  85,74 0 7115008001 00  85,74 

10 10 9,5 72 16 30 0,45 3 0 7015010001 00  109,22 0 7115010001 00  109,22 
12 12 11,5 83 19 36 0,45 3 0 7015012001 00  156,39 0 7115012001 00  156,39 
16 16 15,5 92 25 42 0,65 3 0 7015016001 00  248,18 0 7115016001 00  248,18 
20 20 19,5 104 31 52 0,65 3 0 7015020001 00  309,01 0 7115020001 00  309,01 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 Polierte Spanflächen

 Polished rake face

 Superfici lucidate

Polierte Stirnspanfläche 
zur optimalen Spanabfuhr

Polished front rake face 
for excellent chip removal

Superficie lucidate per otti-
male evacuazione del truciolo

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI 35˚

15° DIN
6527L

WR
45°

Z=3

performance



3.26

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, KURZ-
FREIGESTELLT, DREI SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL,SHORT 
SERIES-RELIEVED, THREE FLU-
TES, DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE CORTA-LIBERO, 3 TAGLI-
ENTI, ANGOLO  ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen Einsatz, 
besonders geeignet zum Nutfräsen und Taschen-
schruppen. Große Spanräume, aggressiver Schnitt 
und dynamischer Stirnspanraum zum verbesserten 
Spanabfl uss. Ungleiche Drallsteigung bewirkt ruhigen, 
vibrationsarmen Lauf. Durch geringere Leistungs-
aufnahme auch sehr gut geeignet für angetriebene 
Werkzeuge.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal appli-
cations, superbly suitable for slot milling and roughing 
pockets. High chip space, aggressive cut and dynamic 
front chip space for optimized chip transportation. 
Different spiral angles effect smooth, vibrationless 
running. Due to less power consumption also suitable 
for driven tools on CNC lathes (MTC).

 Impiego:
 Frese in MD ad alto rendimento per applicazioni uni-
versali, raccomandate per fresatura di scanalature 
e sgrossatura tasche. Elevato spazio per truciolo, 
taglio aggressivo e spazio frontale dinamico per 
ottimizzare l’evacuazione truciolo. Gli angoli di spirale 
differenziati garantiscono un funzionamento silenzio-
so e senza vibrazioni. 

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
34–
36˚

10°  Typ | Type | Tipo

N

HPC MTC

DIN
6527K45°

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7367

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

2 4 1,95 40 3 10  0,06  3 0 7367002001 00  44,53 
 3  6  2,8  50  4  6  0,10  3  0 7367003001 00  46,53 
4 6 3,8 54 5 8 0,10 3 0 7367004001 00  46,53 
5 6 4,7 54 6 10 0,10 3 0 7367005001 00  46,53 
6 6 5,6 54 7 12 0,20 3 0 7367006001 00  46,53 
8 8 7,5 58 9 16 0,20 3 0 7367008001 00  57,50 

10 10 9,5 66 11 20 0,20 3 0 7367010001 00  79,74 

 ALUNIT-S®

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, LANG-
FREIGESTELLT, DREI SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, LONG 
SERIES-RELIEVED, THREE FLU-
TES, DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE LUNGA-LIBERO, 3 TAGLI-
ENTI, ANGOLO  ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen Einsatz, 
besonders geeignet zum Nutfräsen und Taschen-
schruppen. Große Spanräume, aggressiver Schnitt 
und dynamischer Stirnspanraum zum verbesserten 
Spanabfl uss. Ungleiche Drallsteigung bewirkt ruhigen, 
vibrationsarmen Lauf. Durch geringere Leistungs-
aufnahme auch sehr gut geeignet für angetriebene 
Werkzeuge.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal appli-
cations, superbly suitable for slot milling and roughing 
pockets. High chip space, aggressive cut and dynamic 
front chip space for optimized chip transportation. 
Different spiral angles effect smooth, vibrationless 
running. Due to less power consumption also suitable 
for driven tools on CNC lathes (MTC).

 Impiego:
 Frese in MD ad alto rendimento per applicazioni uni-
versali, raccomandate per fresatura di scanalature 
e sgrossatura tasche. Elevato spazio per truciolo, 
taglio aggressivo e spazio frontale dinamico per 
ottimizzare l’evacuazione truciolo. Gli angoli di spirale 
differenziati garantiscono un funzionamento silenzio-
so e senza vibrazioni.

>>

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HPC MTC

VHM
Carbide

MDI
34–
36˚

10° DIN
6527L45°

 Typ | Type | Tipo

N
DIN

6535-HA

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

 Fortsetzung auf Seite 3.27 | Continued on page 3.27 | Segue a pagina 3.27

NEW

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. | Anche disponibili con attacco 
Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.

Z=3

Z=3
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 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7377

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  57  7  17  0,10  3  0 7377003001 00  49,04 
4 6 3,8 57 8 20 0,10 3 0 7377004001 00  49,04 
5 6 4,7 57 10 22 0,10 3 0 7377005001 00  49,04 
6 6 5,6 57 13 23 0,20 3 0 7377006001 00  49,04 
8 8 7,5 63 19 29 0,20 3 0 7377008001 00  66,29 

10 10 9,5 72 22 34 0,20 3 0 7377010001 00  98,39 

 ALUNIT-S®

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, KURZ, 
VIER SCHNEIDER, UNGLEICHE 
DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, 
SHORT SERIES, FOUR FLUTES, 
DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE CORTA, 4 TAGLIENTI, 
ANGOLO  ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

VHM
Carbide

MDI
35–
38˚

8° DIN
6527K45°

 Typ | Type | Tipo

N

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7207

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7707

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  50  5  0,15  4  0 7207003001 00  41,59  0 7707003001 00  41,59 
4 6 54 8 0,15 4 0 7207004001 00  41,59 0 7707004001 00  41,59 
5 6 54 9 0,25 4 0 7207005001 00  41,59 0 7707005001 00  41,59 
6 6 54 10 0,25 4 0 7207006001 00  41,59 0 7707006001 00  41,59 
8 8 58 12 0,25 4 0 7207008001 00  53,86 0 7707008001 00  53,86 

10 10 66 14 0,25 4 0 7207010001 00  75,87 0 7707010001 00  75,87 
12 12 73 16 0,25 4 0 7207012001 00  97,90 0 7707012001 00  97,90 
14 14 75 18 0,35 4 0 7207014001 00  122,38 0 7707014001 00  122,38 
16 16 82 22 0,35 4 0 7207016001 00  159,12 0 7707016001 00  159,12 
20 20 92 26 0,35 4 0 7207020001 00  245,51 0 7707020001 00  245,51 
25 25 98 26 0,35 4 0 7207025001 00  295,80 0 7707025001 00  295,80 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

 Fortsetzung von Seite 3.26 I Continued from page 3.26 I Segue da pagina 3.26

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. | Anche disponibili con 
attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.

UNIVERSAL

Z=4
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 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, LANG, 
VIER SCHNEIDER, UNGLEICHE 
DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, LONG 
SERIES, FOUR FLUTES, DIFFE-
RENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE LUNGA, 4 TAGLIENTI, 
ANGOLO  ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

HPC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
35–
38˚

8° DIN
6527L45°

 Typ | Type | Tipo

N

DIN

6535-HB

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

  d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7217

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7717

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 2  4  40  5  0,06  3  0 7217002001 00  36,45 
 3  6  57  8  0,15  4  0 7217003001 00  46,52  0 7717003001 00  46,52 
4 6 57 11 0,15 4 0 7217004001 00  46,52 0 7717004001 00  46,52 
5 6 57 13 0,25 4 0 7217005001 00  46,52 0 7717005001 00  46,52 
6 6 57 13 0,25 4 0 7217006001 00  46,52 0 7717006001 00  46,52 
8 8 63 19 0,25 4 0 7217008001 00  63,63 0 7717008001 00  63,63 

10 10 72 22 0,25 4 0 7217010001 00  93,01 0 7717010001 00  93,01 
12 12 83 26 0,25 4 0 7217012001 00  117,48 0 7717012001 00  117,48 
14 14 83 26 0,35 4 0 7217014001 00  156,67 0 7717014001 00  156,67 
16 16 92 32 0,35 4 0 7217016001 00  205,65 0 7717016001 00  205,65 
20 20 104 38 0,35 4 0 7217020001 00  297,67 0 7717020001 00  297,67 

NEW

UNIVERSAL

Z=
3-4
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 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, LANG, 
FREIGESTELLT, VIER SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, LONG 
SERIES, RELIEVED, FOUR FLU-
TES, DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE LUNGA, LIBERO, 
4 TAGLIENTI, ANGOLO  ELICA 
DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. Con 
un elevato rendimento.

>>

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
35–
38˚

8° DIN
6527L45°

 Typ | Type | Tipo

N

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 d1h10
mm

  d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7317

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7417

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  57  8  17  0,15  4  0 7317003001 00  51,17  0 7417003001 00  51,17 
4 6 3,8 57 11 20 0,15 4 0 7317004001 00  51,17 0 7417004001 00  51,17 
5 6 4,7 57 13 22 0,25 4 0 7317005001 00  51,17 0 7417005001 00  51,17 
6 6 5,6 57 13 23 0,25 4 0 7317006001 00  51,17 0 7417006001 00  51,17 
8 8 7,5 63 19 29 0,25 4 0 7317008001 00  70,00 0 7417008001 00  70,00 

10 10 9,5 72 22 34 0,25 4 0 7317010001 00  102,29 0 7417010001 00  102,29 
12 12 11,5 83 26 40 0,25 4 0 7317012001 00  129,22 0 7417012001 00  129,22 
14 14 13,5 83 26 40 0,35 4 0 7317014001 00  172,32 0 7417014001 00  172,32 
16 16 15,5 92 32 46 0,35 4 0 7317016001 00  226,22 0 7417016001 00  226,22 
20 20 19,5 104 38 56 0,35 4 0 7317020001 00  327,42 0 7417020001 00  327,42 
25 25 24,5 120 45 66 0,35 4 0 7317025001 00  370,38 0 7417025001 00  370,38 

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

Z=4
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 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, 
EXTRA-LANG XL, FREI GESTELLT, 
 VIER SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, EXTRA 
LONG SERIES XL, RELIEVED, 
FOUR FLUTES,  DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED  CUT“ – UNIVERSALI, 
SERIE EXTRA LUNGA XL, LIBE-
RO, 4 TAGLIENTI, ANGOLO  ELICA 
DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

VHM
Carbide

MDI
35–
38˚

8°
WN

45°

 Typ | Type | Tipo

N

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7237

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7737

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 5  6  4,7  62  13  25  0,25  4  0 7237005001 00  61,90  0 7737005001 00  61,90 
6 6 5,6 62 13 25 0,25 4 0 7237006001 00  61,90 0 7737006001 00  61,90 
8 8 7,5 70 19 32 0,25 4 0 7237008001 00  88,60 0 7737008001 00  88,60 

10 10 9,5 80 22 40 0,25 4 0 7237010001 00  130,22 0 7737010001 00  130,22 
12 12 11,5 95 26 48 0,25 4 0 7237012001 00  166,76 0 7737012001 00  166,76 
14 14 13,5 95 26 48 0,35 4 0 7237014001 00  204,77 0 7737014001 00  204,77 
16 16 15,5 105 32 56 0,35 4 0 7237016001 00  249,21 0 7737016001 00  249,21 
20 20 19,5 124 38 70 0,35 4 0 7237020001 00  385,81 0 7737020001 00  385,81 
25 25 24,5 148 45 90 0,35 4 0 7237025001 00  505,06 0 7737025001 00  505,06 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

Z=4
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 VHM-MEHRZAHN 
 SCHLICHTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, 
LANG

 SOLID CARBIDE MULTI FLU-
TE FINISHING END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, 
LONG SERIES

 FRESA IN METALLO DURO 
MULTITAGLIENTE PER  FINITURA 
„SPEEDCUT-  UNIVERSALE“, 
SERIE LUNGA

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsschlichtfräser für universellen 
Einsatz in Baustähle, Werkzeugstähle, Vergütungs-
stähle, aber auch rostfreien Stählen und Titanlegie-
rungen bis 50 HRC.
Durch einen sehr starken Fräserkern und modifi zier-
tem Stirnschliff mit kleiner Eckenschutzfase werden 
sehr hohe Zerspanungsleistungen mit exzellenter 
Oberfl ächengüte erzielt.

 Range of application:
 High performance carbide fi nishing end mill for 
universal applications into structural steels, tool 
steels, treatable steels but also for stainless steels 
and titanium alloys up to 50 HRC.
Due to a very strong core and an improved face 
grinding with small cutting edge chamfer,  very high 
cutting performances with excellent surface quality 
will be achieved.

 Impiego:
 Fresa a fi nire in Metallo Duro ad alto rendimento per 
applicazioni universali idonea per acciai strutturali, 
acciai da utensili, acciai da tempra ma anche per 
acciai inossidabili e leghe di titanio fi no a 50 HRC.
Grazie al nocciolo rinforzato e ad una migliorata 
superfi cie rettifi cata con piccoli smussi di protezione 
e’ possibile raggiungere rendimenti di taglio molto 
elevati ed eccellenti qualita’ di fi nitura.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
45˚

 15° DIN

6535-HA
DIN

6527L45°

 Typ | Type | Tipo

N

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HSC

 d1e8
mm

  d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7327

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 4  6  57  11  0,05  6  0 7327004001 00  58,51 
5 6 57 13 0,05 6 0 7327005001 00  58,51 
6 6 57 15 0,05 6 0 7327006001 00  58,51 
8 8 63 21 0,05 6 0 7327008001 00  76,44 

10 10 72 25 0,05 6 0 7327010001 00  110,93 
12 12 83 30 0,05 6 0 7327012001 00  135,22 
16 16 92 36 0,10 8 0 7327016001 00  238,35 
20 20 104 45 0,10 8 0 7327020001 00  330,03 

 ALUNIT-S®

 VHM-MEHRZAHN 
 SCHLICHTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, EXTRA 
LANG XL

 SOLID CARBIDE MULTI FLU-
TE FINISHING END MILL 
“SPEEDCUT”-UNIVERSAL, EXTRA 
LONG SERIES XL

 FRESA IN METALLO DURO 
MULTITAGLIENTE PER  FINITURA 
„SPEEDCUT-  UNI VERSALE“, 
SERIE LUNGA XL

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsschlichtfräser für universellen 
Einsatz in Baustähle, Werkzeugstähle, Vergütungs-
stähle, aber auch rostfreien Stählen und Titanlegie-
rungen bis 50 HRC.
Durch einen sehr starken Fräserkern und modifi zier-
tem Stirnschliff mit kleiner Eckenschutzfase werden 
sehr hohe Zerspanungsleistungen mit exzellenter 
Oberfl ächengüte erzielt.

 Range of application:
 High performance carbide fi nishing end mill for 
universal applications into structural steels, tool 
steels, treatable steels but also for stainless steels 
and titanium alloys up to 50 HRC.
Due to a very strong core and an improved face 
grinding with small cutting edge chamfer,  very high 
cutting performances with excellent surface quality 
will be achieved.

 Impiego:
 Fresa a fi nire in Metallo Duro ad alto rendimento per 
applicazioni universali idonea per acciai strutturali, 
acciai da utensili, acciai da tempra ma anche per 
acciai inossidabili e leghe di titanio fi no a 50 HRC.
Grazie al nocciolo rinforzato e ad una migliorata 
superfi cie rettifi cata con piccoli smussi di protezione 
e’ possibile raggiungere rendimenti di taglio molto 
elevati ed eccellenti qualita’ di fi nitura.

>>

UNIVERSAL

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
45˚

 15° DIN

6535-HA
WN

45°

 Typ | Type | Tipo

N

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HSC
UNIVERSAL

 Fortsetzung auf Seite 3.32 | Continued on page 3.32 | Segue a pagina 3.32
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3.32

 d1e8
mm

  d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7337

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 4  6  57  14  0,05  6  0 7337004001 00  72,60 
5 6 62 17 0,05 6 0 7337005001 00  72,60 
6 6 62 20 0,05 6 0 7337006001 00  72,60 
8 8 70 26 0,05 6 0 7337008001 00  102,60 

10 10 80 32 0,05 6 0 7337010001 00  142,76 
12 12 95 38 0,05 6 0 7337012001 00  182,23 
16 16 105 50 0,10 8 0 7337016001 00  280,59 
20 20 124 62 0,10 8 0 7337020001 00  436,84 

 ALUNIT-S®

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
ECKENRADIUS „SPEEDCUT“-
UNIVERSAL, LANG, 
 FREI GESTELLT, VIER SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE CORNER RADI-
US END MILL “SPEEDCUT”-
UNIVERSAL, LONG SERIES, 
FOUR FLUTES, DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI CON 
SPIGOLO RAGGIATO „SPEED CUT“ 
– UNIVERSALI, SERIE LUNGA, 
LIBERO, 4 TAGLIENTI, ANGOLO 
 ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

> 45 HRC

35–
38˚

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

8°

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HPC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

R

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
DIN

6535-HA

mit Radius
with radius
con raggio

RS =
± 0,005 mm

 d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 6447

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

2
0,2  4  1,95  40  5 10  3  0 6447002021 00  40,40 
0,3 4 1,95 40 5 10 3 0 6447002031 00  40,40 

3
0,3 6 2,9 57 8 20 4 0 6447003031 00  58,85 
0,5 6 2,9 57 8 20 4 0 6447003051 00  58,85 

4
 0,5  6  3,8  57  11  20  4  0 6447004051 00  58,85 
1 6 3,8 57 11 20 4 0 6447004101 00  58,85 

5
0,5 6 4,7 57 13 22 4 0 6447005051 00  58,85 
1 6 4,7 57 13 22 4 0 6447005101 00  58,85 
1,5 6 4,7 57 13 22 4 0 6447005151 00  58,85 

6

0,5 6 5,6 57 13 23 4 0 6447006051 00  58,85 
1 6 5,6 57 13 23 4 0 6447006101 00  58,85 
1,5 6 5,6 57 13 23 4 0 6447006151 00  58,85 
2 6 5,6 57 13 23 4 0 6447006201 00  58,85 

8

0,5 8 7,5 63 19 29 4 0 6447008051 00  80,51 
1 8 7,5 63 19 29 4 0 6447008101 00  80,51 
1,5 8 7,5 63 19 29 4 0 6447008151 00  80,51 
2 8 7,5 63 19 29 4 0 6447008201 00  80,51 

10

0,5 10 9,5 72 22 34 4 0 6447010051 00  114,58 
1 10 9,5 72 22 34 4 0 6447010101 00  114,58 
1,5 10 9,5 72 22 34 4 0 6447010151 00  114,58 
2 10 9,5 72 22 34 4 0 6447010201 00  114,58 

12

0,5 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012051 00  142,14 
1 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012101 00  142,14 
1,5 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012151 00  142,14 
2 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012201 00  142,14 
2,5 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012251 00  142,14 
3 12 11,5 83 26 40 4 0 6447012301 00  142,14 

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

 Fortsetzung von Seite 3.31 I Continued from page 3.31 I Segue da pagina 3.31
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NEW
NEW
NEW
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3.33

 VHM-VOLLRADIUSFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, LANG, 
 FREI GESTELLT, VIER SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE BALLNOSE END 
MILL „SPEEDCUT“-
UNIVERSAL, LONG SERIES, 
RELIEVED, FOUR FLUTES, 
DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESA CILINDRICA RAGGIATA 
IN METALLO DURO “SPEEDCUT- 
UNIVERSALE”, SERIE LUNGA, 
LIBERO, 4 TAGLIENTI, ANGOLO 
DELL’ELICA VARIABILE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

35˚-
38˚

��

> 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HPC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
DIN

6535-HA

 Vollradius
Ballnose
cil. raggiata 

RS =
± 0,01 mm

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

 d1f8
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

R

mm

Z  Code 7357

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 4  6  3,8  57  6  13  2  4  0 7357004001 00  63,42 
5 6 4,7 57 8 21 2,5 4 0 7357005001 00  63,42 
6 6 5,6 57 10 21 3 4 0 7357006001 00  63,42 
8 8 7,5 63 12 27 4 4 0 7357008001 00  89,34 

10 10 9,5 72 15 32 5 4 0 7357010001 00  120,99 
12 12 11,5 83 18 38 6 4 0 7357012001 00  161,85 
16 16 15,5 92 24 44 8 4 0 7357016001 00  249,45 
20 20 19,5 104 30 54 10 4 0 7357020001 00  365,01 

 ALUNIT-S®

 Fortsetzung von Seite 3.32 I Continued from page 3.32 I Segue da pagina 3.32

 d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 6447

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

16

1 16 15,5 92 32 46 4 0 6447016101 00  248,83 
1,5 16 15,5 92 32 46 4 0 6447016151 00  248,83 
2 16 15,5 92 32 46 4 0 6447016201 00  248,83 
2,5 16 15,5 92 32 46 4 0 6447016251 00  248,83 
3 16 15,5 92 32 46 4 0 6447016301 00  248,83 

20

1 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020101 00  353,61 
1,5 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020151 00  353,61 
2 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020201 00  353,61 
2,5 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020251 00  353,61 
3 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020301 00  353,61 
4 20 19,5 104 38 56 4 0 6447020401 00  353,61 

 ALUNIT-S®

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. | Anche disponibili con attacco 
Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. | Anche disponibili con attacco 
Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.

Z=4



3.34

 d1f8
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

R

mm

Z  Code 7857

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

3 6 2,9 59 5 15 1,5 4 0 7857003001 00  66,11 
4 6 3,9 59 6 20 2 4 0 7857004001 00  66,11 
5 6 4,9 69 8 25 2,5 4 0 7857005001 00  66,11 
6 6 5,9 79 10 30 3 4 0 7857006001 00  66,11 
8 8 7,9 79 12 36 4 4 0 7857008001 00  92,70 

10 10 9,8 99 15 45 5 4 0 7857010001 00  128,60 
12 12 11,8 99 18 48 6 4 0 7857012001 00  176,20 
16 16 15,8 125 24 64 8 4 0 7857016001 00  292,80 

 Fortsetzung auf Seite 3.35 | Continued on page 3.35 | Segue a pagina 3.35

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-INOX, KURZ, 
FREIGESTELLT, VIER SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-INOX, SHORT SE-
RIES, RELIEVED, FOUR FLUTES, 
 DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – INOX, SERIE 
CORTA, LIBERO, 4 TAGLIENTI, 
ANGOLO  ELICA DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stählen: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially 
suitable for cutting in austenitic stainless steels: 
fi ne-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effects 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente adat-
te per la lavorazione di acciai austenitici inossidabili: 
Fresatura di super-fi nitura, fi nitura, sgrossatura-
fi nitura e sgrossautra con una sola fresa. L’angolo 
dell’elica disuguale permette una lavorazione silen-
ziosa senza vibrazioni, con un’ottima fi nitura della 
superfi cie. Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

39–
42˚

> 45 HRC

12°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN
6527K

 Typ | Type | Tipo

N
45°

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

MTC

  GFK(1)

 GRP(1)

 FRP(1)

 VHM-VOLLRADIUSFRÄSER 
„SPEEDCUT“-UNIVERSAL, EXTRA 
LANG XXL,  FREI GESTELLT, VIER-
SCHNEIDER, UNGLEICHE DRALL-
STEIGUNG

 SOLID CARBIDE BALLNOSE END 
MILL „SPEEDCUT“-UNIVERSAL, 
EXTRA LONG SERIES XXL, RELIE-
VED, FOUR FLUTES, DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESA CILINDRICA RAGGIATA IN 
METALLO DURO “SPEEDCUT-UNI-
VERSALE”, SERIE EXTRA LUNGA 
XXL, LIBERO, 4 TAGLIENTI, 
ANGOLO DELL’ELICA VARIABILE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser für universellen  Einsatz: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächen güte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill for universal 
applications. Fine-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing 
and roughing with the same tool. Different spiral 
angles effect smooth, vibrationless running and 
excellent surface. High cutting performance.

 Impiego:
 Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super fi nitura, fi -
nitura,   semi-fi nitura e sgrossatura, l’angolo dell’elica 
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza 
vibrazioni, con un’ottima fi nitura della superfi cie. 
Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

35˚-
38˚

��

> 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HPC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

WN
 Typ | Type | Tipo

N
DIN

6535-HA

 Vollradius
Ballnose
cil. raggiata 

RS =
± 0,01 mm

UNIVERSAL
Freigestellt

Relieved | Libero

 ALUNIT-S®

NEW

NEW

NEW

INOX
Freigestellt

Relieved | Libero

Z=4

Z=4



3.35

 d1h10
mm

 d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7397

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7497

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

3 6 2,9 50 5 8 0,15 4 0 7397003001 00  46,63  0 7497003001 00  46,63 
4 6 3,8 54 8 11 0,15 4 0 7397004001 00  46,63  0 7497004001  00  46,63 
5 6 4,7 54 9 13 0,25 4 0 7397005001 00  46,63 0 7497005001  00  46,63 
6 6 5,6 54 10 13 0,25 4 0 7397006001 00  46,63 0 7497006001  00  46,63 
8 8 7,5 57 12 19 0,25 4 0 7397008001 00  62,09 0 7497008001  00  62,09 

10 10 9,5 66 14 22 0,25 4 0 7397010001 00  90,22 0 7497010001  00  90,22 
12 12 11,5 73 16 26 0,25 4 0 7397012001 00  109,06 0 7497012001  00  109,06 
16 16 15,5 82 22 32 0,35 4 0 7397016001 00  191,27 0 7497016001  00  191,27 
20 20 19,5 92 26 38 0,35 4 0 7397020001 00  267,04 0 7497020001  00  267,04 

 Fortsetzung von Seite 3.34 I Continued from page 3.34 I Segue da pagina 3.34

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-INOX, LANG, VIER-
SCHNEIDER, UNGLEICHE DRALL-
STEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-INOX, LONG SE-
RIES, FOUR FLUTES,  DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – INOX, SERIE 
LUNGA, 4 TAGLIENTI, ANGOLO 
 ELICA DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stählen: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially 
suitable for cutting in austenitic stainless steels: 
fi ne-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effects 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente adat-
te per la lavorazione di acciai austenitici inossidabili: 
Fresatura di super-fi nitura, fi nitura, sgrossatura-
fi nitura e sgrossautra con una sola fresa. L’angolo 
dell’elica disuguale permette una lavorazione silen-
ziosa senza vibrazioni, con un’ottima fi nitura della 
superfi cie. Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

39–
42˚

> 45 HRC

12°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

MTC

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7247

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7747

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

2 4 40 5 0,06 3  0 7247002001 00  38,83 
 3  6  57  8  0,15  4  0 7247003001 00  49,29  0 7747003001 00  49,29 
4 6 57 11 0,15 4 0 7247004001 00  49,29 0 7747004001 00  49,29 
5 6 57 13 0,25 4 0 7247005001 00  49,29 0 7747005001 00  49,29 
6 6 57 13 0,25 4 0 7247006001 00  49,29 0 7747006001 00  49,29 
8 8 63 19 0,25 4 0 7247008001 00  67,45 0 7747008001 00  67,45 

10 10 72 22 0,25 4 0 7247010001 00  98,57 0 7747010001 00  98,57 
12 12 83 26 0,25 4 0 7247012001 00  124,52 0 7747012001 00  124,52 
14 14 83 26 0,35 4 0 7247014001 00  166,06 0 7747014001 00  166,06 
16 16 92 32 0,35 4 0 7247016001 00  217,99 0 7747016001 00  217,99 
20 20 104 38 0,35 4 0 7247020001 00  315,52 0 7747020001 00  315,52 

DIN

6535-HA

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

DIN

6535-HB

 ALUNIT-S®

 ALUNIT-S®

 ALUNIT-S®

 ALUNIT-S®

  GFK(1)

 GRP(1)

 FRP(1)

(1) GFK: glasfaser-verstärkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro 

NEW

INOX

Z=
3-4



3.36

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

39–
42˚

> 45 HRC

12°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N
45°

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

MTC

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-INOX, LANG, 
FREI GESTELLT,  VIER   SCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEED CUT”-INOX, LONG 
 SERIES, RELIEVED, FOUR FLU-
TES,  DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„ SPEED CUT“ – INOX, 
SERIE LUNGA, LIBERO, 
4 TAGLIENTI, ANGOLO  ELICA 
DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stählen: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially 
suitable for cutting in austenitic stainless steels: 
fi ne-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effects 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente adat-
te per la lavorazione di acciai austenitici inossidabili: 
Fresatura di super-fi nitura, fi nitura, sgrossatura-
fi nitura e sgrossautra con una sola fresa. L’angolo 
dell’elica disuguale permette una lavorazione silen-
ziosa senza vibrazioni, con un’ottima fi nitura della 
superfi cie. Con un elevato rendimento.

>>

INOX
Freigestellt

Relieved | Libero

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7347

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7447

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  57  8  20  0,15  4  0 7347003001 00  54,24  0 7447003001 00  54,24 
4 6 3,8 57 11 21 0,15 4 0 7347004001 00  54,24 0 7447004001 00  54,24 
5 6 4,7 57 13 22 0,25 4 0 7347005001 00  54,24 0 7447005001 00  54,24 
6 6 5,6 57 13 23 0,25 4 0 7347006001 00  54,24 0 7447006001 00  54,24 
8 8 7,5 63 19 29 0,25 4 0 7347008001 00  74,21 0 7447008001 00  74,21 

10 10 9,5 72 22 34 0,25 4 0 7347010001 00  108,42 0 7447010001 00  108,42 
12 12 11,5 83 26 40 0,25 4 0 7347012001 00  136,98 0 7447012001 00  136,98 
14 14 13,5 83 26 40 0,35 4 0 7347014001 00  182,67 0 7447014001 00  182,67 
16 16 15,5 92 32 46 0,35 4 0 7347016001 00  239,80 0 7447016001 00  239,80 
20 20 19,5 104 38 56 0,35 4 0 7347020001 00  347,07 0 7447020001 00  347,07 
25 25 24,5 120 45 66 0,35 4 0 7347025001 00  411,52 0 7447025001 00  411,52 

 ALUNIT-S®  ALUNIT-S®

(1) GFK: glasfaser-verstärkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro 

  GFK(1)

 GRP(1)

 FRP(1)

Z=4



3.37

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-INOX, EXTRA-
LANG XL, FREI GESTELLT, VIER-
SCHNEIDER, UNGLEICHE DRALL-
STEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEED CUT”-INOX, EXTRA LONG 
 SERIES XL, RELIEVED, FOUR FLU-
TES,  DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„ SPEED CUT“ – INOX, SERIE 
EXTRA LUNGA XL, LIBERO, 
4 TAGLIENTI, ANGOLO  ELICA 
DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stählen: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially 
suitable for cutting in austenitic stainless steels: 
fi ne-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effects 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente adat-
te per la lavorazione di acciai austenitici inossidabili: 
Fresatura di super-fi nitura, fi nitura, sgrossatura-
fi nitura e sgrossautra con una sola fresa. L’angolo 
dell’elica disuguale permette una lavorazione silen-
ziosa senza vibrazioni, con un’ottima fi nitura della 
superfi cie. Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

39–
42˚

> 45 HRC

12°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI
WN

 Typ | Type | Tipo

N
45°

HPC
 � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

MTC

  GFK(1)

 GRP(1)

 FRP(1)

INOX
Freigestellt

Relieved | Libero

 d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7267

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7767

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 5  6  4,7  62  13  26  0,25  4  0 7267005001 00  66,86  0 7767005001 00  66,86 
6 6 5,6 62 13 26 0,25 4 0 7267006001 00  66,86 0 7767006001 00  66,86 
8 8 7,5 70 19 34 0,25 4 0 7267008001 00  95,69 0 7767008001 00  95,69 

10 10 9,5 80 22 40 0,25 4 0 7267010001 00  140,61 0 7767010001 00  140,61 
12 12 11,5 95 26 50 0,25 4 0 7267012001 00  180,10 0 7767012001 00  180,10 
14 14 13,5 95 26 50 0,35 4 0 7267014001 00  221,17 0 7767014001 00  221,17 
16 16 15,5 105 32 57 0,35 4 0 7267016001 00  269,15 0 7767016001 00  269,15 
20 20 19,5 124 38 71 0,35 4 0 7267020001 00  416,68 0 7767020001 00  416,68 
25 25 24,5 148 45 92 0,35 4 0 7267025001 00  545,47 0 7767025001 00  545,47 

 ALUNIT-S® ALUNIT-S®

(1) GFK: glasfaser-verstärkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro 

Z=4



3.38

HPC � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

mit Radius
with radius
con raggio

RS =
± 0,01 mm

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
ECKENRADIUS „SPEEDCUT“-
INOX, LANG,  FREI GESTELLT, 
VIER SCHNEIDER, UNGLEICHE 
DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE CORNER RA-
DIUS END MILL “SPEEDCUT”-
INOX, LONG SERIES, RELIEVED, 
FOUR FLUTES, DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI CON 
SPIGOLO RAGGIATO „SPEED CUT“ 
– INOX, SERIE LUNGA, LIBERO, 
4 TAGLIENTI, ANGOLO  ELICA 
DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stählen: 
Fein-Schlichten, Schlichten, Schrupp-Schlichten und 
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr 
gute  Ober fl ächengüte. 
Hohe Zerspanungsleistung.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially 
suitable for cutting in austenitic stainless steels: 
fi ne-fi nishing, fi nishing, rough fi nishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effects 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente adat-
te per la lavorazione di acciai austenitici inossidabili: 
Fresatura di super-fi nitura, fi nitura, sgrossatura-
fi nitura e sgrossautra con una sola fresa. L’angolo 
dell’elica disuguale permette una lavorazione silen-
ziosa senza vibrazioni, con un’ottima fi nitura della 
superfi cie. Con un elevato rendimento.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

39–
42˚

> 45 HRC

12°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

VHM
Carbide

MDI

  GFK(1)

 GRP(1)

 FRP(1)

INOX
Freigestellt

Relieved | Libero

MTC

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 6547

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

2
0,2 4  1,95 40  5 10  3  0 6547002021 00  38,58 
0,3 4 1,95 40 5 10 3 0 6547002031 00  38,58 

3
0,3 6 2,9 57 8 20 4 0 6547003031 00  59,65 
0,5 6 2,9 57 8 20 4 0 6547003051 00  59,65 

4
 0,5  6  3,8  57  11  21  4  0 6547004051 00  59,65 
1 6 3,8 57 11 21 4 0 6547004101 00  59,65 

5
0,5 6 4,7 57 13 22 4 0 6547005051 00  59,65 
1 6 4,7 57 13 22 4 0 6547005101 00  59,65 

6

0,5 6 5,6 57 13 23 4 0 6547006051 00  59,65 
1 6 5,6 57 13 23 4 0 6547006101 00  59,65 
1,5 6 5,6 57 13 23 4 0 6547006151 00  59,65 
2 6 5,6 57 13 23 4 0 6547006201 00  59,65 

8

0,5 8 7,5 63 19 29 4 0 6547008051 00  81,63 
1 8 7,5 63 19 29 4 0 6547008101 00  81,63 
1,5 8 7,5 63 19 29 4 0 6547008151 00  81,63 
2 8 7,5 63 19 29 4 0 6547008201 00  81,63 

10

0,5 10 9,5 72 22 34 4 0 6547010051 00  119,26 
1 10 9,5 72 22 34 4 0 6547010101 00  119,26 
1,5 10 9,5 72 22 34 4 0 6547010151 00  119,26 
2 10 9,5 72 22 34 4 0 6547010201 00  119,26 

12

0,5 12 11,5 83 26 40 4 0 6547012051 00  150,68 
1 12 11,5 83 26 40 4 0 6547012101 00  150,68 
1,5 12 11,5 83 26 40 4 0 6547012151 00  150,68 
2 12 11,5 83 26 40 4 0 6547012201 00  150,68 

16
1 16 15,5 92 32 46 4 0 6547016101 00  263,77 
2 16 15,5 92 32 46 4 0 6547016201 00  263,77 
3 16 15,5 92 32 46 4 0 6547016301 00  263,77 

20
1 20 19,5 104 38 56 4 0 6547020101 00  381,77 
2 20 19,5 104 38 56 4 0 6547020201 00  381,77 
3 20 19,5 104 38 56 4 0 6547020301 00  381,77 

(1) GFK: glasfaser-verstärkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro 

 ALUNIT-S®

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N R

DIN

6535-HA

NEW

NEW
NEW

NEW

 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB) lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. | Anche disponibili con attacco 
Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.

Z=
3-4



3.39

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEED  CUT“-ULTRA HARD STEEL 
68 HRC, LANG

 SOLID CARBIDE END MILL 
„SPEED  CUT“-ULTRA HARD STEEL 
68 HRC, LONG SERIES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED  CUT“ – ULTRA HARD 
STEEL 68 HRC, SERIE LUNGA

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsschlichtfräser speziell geeignet 
für die Bearbeitung von gehärteten und hochfesten 
Stählen. Die hohe Steifi gkeit ermöglicht große Vor-
schübe und lange Standzeiten, der hohe Drallwinkel 
bewirkt dabei eine sehr gute  Ober fl ächengüte am 
Werkstück. Verwendet wird der Fräser zum Umfang-
fräsen (Schlichten). Bei  ge ringen Tiefen ist auch ein 
Stirnschnitt möglich, wobei der Vorschub um 50% zu 
verringern ist.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially suitable 
for machining hardened and high tensile steels. The 
high level of stiffness enables good feed rates and 
long service lives, whilst the spiral angle creates a 
very good surface quality on the work piece. The cut-
ter is used for circumferential milling (fi nishing). For 
shallow depths, a face cut is also possible, in which 
case the feed rate should be reduced by 50%.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento per la lavorazione 
di acciai temprati e di elevata durezza. La notevole 
rigidità consente grandi avanzamenti e lunga durata, 
l’elevato angolo dell’elica garantisce ottima qualità 
delle superfi ci sul pezzo lavorato. La fresa è indicata 
per eseguire contornature (fresa a fi nire). In caso 
di basse profondità di lavorazione, è anche possibile 
eseguire tagli frontali, riducendo però l’avanzamento 
del 50%.

>>

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

50˚

��

< 68 HRC

-10°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

HSC
68 HRC

 d1e8
mm

 d2h5
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7277

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 4  6  57  11  0,05  6  0 7277004001 00  59,33 
5 6 57 13 0,05 6 0 7277005001 00  59,33 
6 6 57 13 0,05 6 0 7277006001 00  59,33 
8 8 63 19 0,05 6 0 7277008001 00  81,95 

10 10 72 22 0,05 6 0 7277010001 00  113,38 
12 12 83 26 0,05 6 0 7277012001 00  140,11 
14 14 83 26 0,10 6 0 7277014001 00  182,67 
16 16 92 32 0,10 8 0 7277016001 00  244,80 
20 20 104 38 0,10 10 0 7277020001 00  358,01 

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

H
45°

DIN

6535-HA

 ALUNIT-S®

Z=
6-10



3.40

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEED  CUT“-ULTRA HARD 
STEEL 68 HRC, EXTRA-LANG XL

 SOLID CARBIDE END MILL 
„SPEED  CUT“-ULTRA HARD 
STEEL 68 HRC, EXTRA LONG 
 SERIES XL

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED  CUT“ – ULTRA HARD 
STEEL 68 HRC, SERIE EXTRA 
LUNGA XL

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsschlichtfräser speziell geeignet 
für die Bearbeitung von gehärteten und hochfesten 
Stählen. Die hohe Steifi gkeit ermöglicht große Vor-
schübe und lange Standzeiten, der hohe Drallwinkel 
bewirkt dabei eine sehr gute  Ober fl ächengüte am 
Werkstück. Verwendet wird der Fräser zum Umfang-
fräsen (Schlichten). Bei  ge ringen Tiefen ist auch ein 
Stirnschnitt möglich, wobei der Vorschub um 50% zu 
verringern ist.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially suitable 
for machining hardened and high tensile steels. The 
high level of stiffness enables good feed rates and 
long service lives, whilst the spiral angle creates a 
very good surface quality on the work piece. The cut-
ter is used for circumferential milling (fi nishing). For 
shallow depths, a face cut is also possible, in which 
case the feed rate should be reduced by 50%.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento per la lavorazione 
di acciai temprati e di elevata durezza. La notevole 
rigidità consente grandi avanzamenti e lunga durata, 
l’elevato angolo dell’elica garantisce ottima qualità 
delle superfi ci sul pezzo lavorato. La fresa è indicata 
per eseguire contornature (fresa a fi nire). In caso 
di basse profondità di lavorazione, è anche possibile 
eseguire tagli frontali, riducendo però l’avanzamento 
del 50%.

>>

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

50˚

��

< 68 HRC

-10°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

HSC
68 HRC  � Spezialbeschichtung für höchste  

Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

WN
 Typ | Type | Tipo

H
45°

DIN

6535-HA

Freigestellt
Relieved
Libero

mit langer Schneide l2
with long flute length l2

tagliente lungo l2

 d1e8
mm

 d2h5
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7287

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 4  6  3,8  57  11  20  0,05  6  0 7287004001 00  77,74 
5 6 4,7 62 13 25 0,05 6 0 7287005001 00  77,74 
6 6 5,6 62 13 25 0,05 6 0 7287006001 00  77,74 
8 8 7,5 70 19 32 0,05 6 0 7287008001 00  110,31 

10 10 9,5 80 22 40 0,05 6 0 7287010001 00  165,93 
12 12 11,5 95 26 48 0,05 6 0 7287012001 00  209,62 
14 14 13,5 95 26 48 0,10 6 0 7287014001 00  249,05 
16 16 15,5 105 32 56 0,10 8 0 7287016001 00  305,67 
20 20 19,5 124 38 70 0,10 10 0 7287020001 00  477,96 

 d1e8
mm

 d2h5
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7287

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 12  12  –  95  38  –  0,05  6  0 7287012101 00 226,38
16 16 – 105 50 – 0,10 8 0 7287016101 00  330,12 
20 20 – 124 62 – 0,10 10 0 7287020101 00  516,20 

 ALUNIT-S®

 ALUNIT-S®

Z=
6-10



3.41

68 HRC

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
ECKENRADIUS „SPEED  CUT“-
ULTRA HARD STEEL 68 HRC, 
LANG,  FREI GESTELLT

 SOLID CARBIDE CORNER 
RADIUS END MILL „SPEED  CUT“-
ULTRA HARD STEEL 68 HRC, 
LONG SERIES, RELIEVED

 FRESE FRONTALI MDI CON SPI-
GOLO RAGGIATO „SPEED  CUT“-
ULTRA HARD STEEL 68 HRC, 
SERIE LUNGA, LIBERO

>>

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

50˚

��

< 68 HRC

-10°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

HSC

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 d1e8
mm

 d2h5
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 6647

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

4
0,2  6 3,9 57 6 10 6  0 6647004021 00  65,26 
0,5 6 3,9 57 6 10 6 0 6647004051 00  65,26 

5
0,2 6 4,9 57 8 12 6 0 6647005021 00  65,26 
0,5 6 4,9 57 8 12 6 0 6647005051 00  65,26 

6
0,2 6 5,9 57 10 15 6 0 6647006021 00  65,26 
0,3 6 5,9 57 10 15 6 0 6647006031 00  65,26 
0,5 6 5,9 57 10 15 6 0 6647006051 00  65,26 

8
0,3 8 7,8 63 13 21 6 0 6647008031 00  90,15 
0,5 8 7,8 63 13 21 6  0 6647008051 00  90,15 

10
0,3 10 9,8 72 16 25 6 0 6647010031 00  124,72 
0,5 10 9,8 72 16 25 6 0 6647010051 00  124,72 
1,0 10 9,8 72 16 25 6 0 6647010101 00  124,72 

12
0,5 12 11,8 83 19 30 6 0 6647012051 00  154,12 
1,0 12 11,8 83 19 30 6 0 6647012101 00  154,12 

16
0,5 16 15,8 92 25 38 8 0 6647016051 00  269,28 
1,0 16 15,8 92 25 38 8 0 6647016101 00  269,28 

20
1,0 20 19,8 104 31 45 10 0 6647020101 00  393,81 
2,0 20 19,8 104 31 45 10 0 6647020201 00  393,81 

 ALUNIT-S®

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsschlichtfräser speziell geeignet 
für die Bearbeitung von gehärteten und hochfesten 
Stählen. Die hohe Steifi gkeit ermöglicht große Vor-
schübe und lange Standzeiten, der hohe Drallwinkel 
bewirkt dabei eine sehr gute  Ober fl ächengüte am 
Werkstück. Verwendet wird der Fräser zum Umfang-
fräsen (Schlichten). Bei  ge ringen Tiefen ist auch ein 
Stirnschnitt möglich, wobei der Vorschub um 50% zu 
verringern ist.

 Range of application:
 High performance carbide end mill especially suitable 
for machining hardened and high tensile steels. The 
high level of stiffness enables good feed rates and 
long service lives, whilst the spiral angle creates a 
very good surface quality on the work piece. The cut-
ter is used for circumferential milling (fi nishing). For 
shallow depths, a face cut is also possible, in which 
case the feed rate should be reduced by 50%.

 Impiego:
 Frese MDI ad alto rendimento per la lavorazione 
di acciai temprati e di elevata durezza. La notevole 
rigidità consente grandi avanzamenti e lunga durata, 
l’elevato angolo dell’elica garantisce ottima qualità 
delle superfi ci sul pezzo lavorato. La fresa è indicata 
per eseguire contornature (fresa a fi nire). In caso 
di basse profondità di lavorazione, è anche possibile 
eseguire tagli frontali, riducendo però l’avanzamento 
del 50%.

NEW

WN
 Typ | Type | Tipo

H
DIN

6535-HAR

mit Radius
with radius
con raggio

RS =
± 0,01 mm

Z=
6-10



3.42

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-ALUMINIUM, 
LANG, FREIGESTELLT, 
ZWEISCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-ALUMINIUM, 
LONG SERIES, RELIEVED,
TWO FLUTES,  
DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – ALLUMINIO, 
SERIE LUNGA, LIBERO, 
2 TAGLIENTI, ANGOLO  
ELICA DISUGUALE 

>>

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl 
für Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg 
für höchste Stabilität, bester Spanabfl uss durch 
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch 
extrem glatte Oberfl äche. Höchstes Zerspanvolu-
men und beste Oberfl ächengüte durch einzigartige 
Schneidengeometrie.

 Range of application:
 Solid carbide high performance end mill especially 
suitable for aluminium. Center web for highest stabi-
lity, excellent chip breakage and chip transportation 
due to optimized manufacturing-grinding method, 
that is why extremely smooth surface. Highest 
cutting volume and superior surface quality due to 
unique cutting edge geometry.

 Impiego:
 Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolar-
mente adatta per alluminio. Nocciolo crescente 
per una maggiore stabilità, eccellente rottura ed 
evacuazione del truciolo grazie al processo di retti-
fi ca ottimizzato che rende la superfi cie dell’utensile 
estremamente liscia. Volumi asportati elevati ed 
eccellente qualita’ della superfi cie ottenuta grazie alla 
unicita’ della geometria dei taglienti.

ALUMINIUM
Freigestellt

Relieved | Libero

HSC HPC

VHM
Carbide

MDI
43–
45˚

��

< 68 HRC

20° DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

W
45°

 d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7035

Art.-Nr.
€

Gr. 15B  

 Code 7135

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

3 6 2,8 57 8 16 0,05 2 0 7035003001 00  59,48 0 7135003001 00  59,48 
4 6 3,8 57 11 18 0,06 2 0 7035004001 00  59,48 0 7135004001 00  59,48 
5 6 4,7 57 13 20 0,06 2 0 7035005001 00  59,48 0 7135005001 00  59,48 
6 6 5,6 57 13 20 0,08 2 0 7035006001 00  59,48 0 7135006001 00  59,48 
8 8 7,5 63 19 25 0,10 2 0 7035008001 00  82,53 0 7135008001 00  82,53 

10 10 9,5 72 22 30 0,15 2 0 7035010001 00  109,60 0 7135010001 00  109,60 
12 12 11,5 83 26 36 0,15 2 0 7035012001 00  139,37 0 7135012001 00  139,37 
16 16 15,5 92 32 42 0,20 2 0 7035016001 00  238,13 0 7135016001 00  238,13 
20 20 19,5 104 38 52 0,25 2 0 7035020001 00  351,12 0 7135020001 00  351,12 

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

Polierte Spanfläche
polished rake face
superfici lucidate

NEW

NEW

Z=2



3.43

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-ALUMINIUM, 
LANG, FREIGESTELLT, 
DREISCHNEIDER, 
UNGLEICHE DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-ALUMINIUM, 
LONG SERIES, RELIEVED,
THREE FLUTES,  
DIFFERENT SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – ALLUMINIO, 
SERIE LUNGA, LIBERO, 
3 TAGLIENTI, ANGOLO  
ELICA DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl 
für Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg 
für höchste Stabilität, bester Spanabfl uss durch 
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch 
extrem glatte Oberfl äche. Höchstes Zerspanvolu-
men und beste Oberfl ächengüte durch einzigartige 
Schneidengeometrie.

 Range of application:
 Solid carbide high performance end mill especially 
suitable for aluminium. Center web for highest stabi-
lity, excellent chip breakage and chip transportation 
due to optimized manufacturing-grinding method, 
that is why extremely smooth surface. Highest 
cutting volume and superior surface quality due to 
unique cutting edge geometry.

 Impiego:
 Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolar-
mente adatta per alluminio. Nocciolo crescente 
per una maggiore stabilità, eccellente rottura ed 
evacuazione del truciolo grazie al processo di retti-
fi ca ottimizzato che rende la superfi cie dell’utensile 
estremamente liscia. Volumi asportati elevati ed 
eccellente qualita’ della superfi cie ottenuta grazie alla 
unicita’ della geometria dei taglienti.

>>

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

34–
38˚

> 45 HRC

16°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

W
45°

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

ALUMINIUM
Freigestellt

Relieved | Libero

HSC HPC

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7250

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7950

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  57  8  16  0,05  3  0 7250003001 00  62,61  0 7950003001 00  62,61 
4 6 3,8 57 11 18 0,06 3 0 7250004001 00  62,61 0 7950004001 00  62,61 
5 6 4,7 57 13 20 0,06 3 0 7250005001 00  62,61 0 7950005001 00  62,61 
6 6 5,6 57 13 20 0,08 3 0 7250006001 00  62,61 0 7950006001 00  62,61 
8 8 7,5 63 19 25 0,10 3 0 7250008001 00  86,87 0 7950008001 00  86,87 

10 10 9,5 72 22 30 0,15 3 0 7250010001 00  115,37 0 7950010001 00  115,37 
12 12 11,5 83 26 36 0,15 3 0 7250012001 00  146,71 0 7950012001 00  146,71 
14 14 13,5 83 26 36 0,20 3 0 7250014001 00  190,87 0 7950014001 00  190,87 
16 16 15,5 92 32 42 0,20 3 0 7250016001 00  250,66 0 7950016001 00  250,66 
20 20 19,5 104 38 52 0,25 3 0 7250020001 00  369,60 0 7950020001 00  369,60 
25 25 24,5 120 45 62 0,30 4 0 7250025001 00  457,40 0 7950025001 00  457,40 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

Polierte Spanfläche
polished rake face
superfici lucidate

Z=
3-4



3.44

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

34–
38˚

> 45 HRC

16°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

W
45°

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

ALUMINIUM
Freigestellt

Relieved | Libero

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-ALUMINIUM, 
EXTRA LANG XL, FREIGESTELLT, 
DREISCHNEIDER, UNGLEICHE 
DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-ALUMINIUM, 
EXTRA LONG SERIES XL, RELIE-
VED, THREE FLUTES,  DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES 

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – ALLUMINIO, 
SERIE EXTRA LUNGA XL, 
LIBERO, 3 TAGLIENTI, ANGOLO 
 ELICA DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl 
für Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg 
für höchste Stabilität, bester Spanabfl uss durch 
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch 
extrem glatte Oberfl äche. Höchstes Zerspanvolu-
men und beste Oberfl ächengüte durch einzigartige 
Schneidengeometrie.

 Range of application:
 Solid carbide high performance end mill especially 
suitable for aluminium. Center web for highest stabi-
lity, excellent chip breakage and chip transportation 
due to optimized manufacturing-grinding method, 
that is why extremely smooth surface. Highest 
cutting volume and superior surface quality due to 
unique cutting edge geometry.

 Impiego:
 Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolar-
mente adatta per alluminio. Nocciolo crescente 
per una maggiore stabilità, eccellente rottura ed 
evacuazione del truciolo grazie al processo di retti-
fi ca ottimizzato che rende la superfi cie dell’utensile 
estremamente liscia. Volumi asportati elevati ed 
eccellente qualita’ della superfi cie ottenuta grazie alla 
unicita’ della geometria dei taglienti.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7220

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7920

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  60  8  18  0,05  3  0 7220003001 00  77,33  0 7920003001 00  77,33 
4 6 3,8 60 11 21 0,06 3 0 7220004001 00  77,33 0 7920004001 00  77,33 
5 6 4,7 62 13 26 0,06 3 0 7220005001 00  77,33 0 7920005001 00  77,33 
6 6 5,6 62 13 26 0,08 3 0 7220006001 00  77,33 0 7920006001 00  77,33 
8 8 7,5 70 19 34 0,10 3 0 7220008001 00  108,02 0 7920008001 00  108,02 

10 10 9,5 80 22 40 0,15 3 0 7220010001 00  162,05 0 7920010001 00  162,05 
12 12 11,5 95 26 50 0,15 3 0 7220012001 00  204,65 0 7920012001 00  204,65 
14 14 13,5 95 26 50 0,20 3 0 7220014001 00  243,12 0 7920014001 00  243,12 
16 16 15,5 105 32 57 0,20 3 0 7220016001 00  298,31 0 7920016001 00  298,31 
20 20 19,5 124 38 71 0,25 3 0 7220020001 00  466,56 0 7920020001 00  466,56 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

HSC HPC

Polierte Spanfläche
polished rake face
superfici lucidate

Z=3



3.45

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

34–
38˚

> 45 HRC

16°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

W
45°

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

ALUMINIUM
Freigestellt

Relieved | Libero

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 VHM-SCHAFTFRÄSER 
„SPEEDCUT“-ALUMINIUM, 
EXTRA LANG XXL,  FREI GESTELLT, 
DREISCHNEIDER, UNGLEICHE 
DRALLSTEIGUNG

 SOLID CARBIDE END MILL 
“SPEEDCUT”-ALUMINIUM, EX-
TRA LONG SERIES XXL, RELIE-
VED, THREE FLUTES,  DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES 

 FRESE FRONTALI MDI 
„SPEED CUT“ – ALLUMINIO, 
SERIE EXTRA LUNGA XXL, 
LIBERO, 3 TAGLIENTI, ANGOLO 
 ELICA DISUGUALE 

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl 
für Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg 
für höchste Stabilität, bester Spanabfl uss durch 
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch 
extrem glatte Oberfl äche. Höchstes Zerspanvolu-
men und beste Oberfl ächengüte durch einzigartige 
Schneidengeometrie.

 Range of application:
 Solid carbide high performance end mill especially 
suitable for aluminium. Center web for highest stabi-
lity, excellent chip breakage and chip transportation 
due to optimized manufacturing-grinding method, 
that is why extremely smooth surface. Highest 
cutting volume and superior surface quality due to 
unique cutting edge geometry.

 Impiego:
 Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolar-
mente adatta per alluminio. Nocciolo crescente 
per una maggiore stabilità, eccellente rottura ed 
evacuazione del truciolo grazie al processo di retti-
fi ca ottimizzato che rende la superfi cie dell’utensile 
estremamente liscia. Volumi asportati elevati ed 
eccellente qualita’ della superfi cie ottenuta grazie alla 
unicita’ della geometria dei taglienti.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7290

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7990

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 3  6  2,8  60  8  20  0,05  3  0 7290003001 00  81,39  0 7990003001 00  81,39 
4 6 3,8 65 11 26 0,06 3 0 7290004001 00  81,39 0 7990004001 00  81,39 
5 6 4,7 76 13 39 0,06 3 0 7290005001 00  81,39 0 7990005001 00  81,39 
6 6 5,6 76 13 39 0,08 3 0 7290006001 00  81,39 0 7990006001 00  81,39 
8 8 7,5 100 19 62 0,10 3 0 7290008001 00  113,71 0 7990008001 00  113,71 

10 10 9,5 100 22 58 0,15 3 0 7290010001 00  170,57 0 7990010001 00  170,57 
12 12 11,5 120 26 73 0,15 3 0 7290012001 00  215,41 0 7990012001 00  215,41 
14 14 13,5 120 26 73 0,20 3 0 7290014001 00  255,91 0 7990014001 00  255,91 
16 16 15,5 150 32 100 0,20 3 0 7290016001 00  314,01 0 7990016001 00  314,01 
20 20 19,5 150 38 98 0,25 3 0 7290020001 00  491,11 0 7990020001 00  491,11 
25 25 24,5 150 45 92 0,30 4 0 7290025001 00  563,44 0 7990025001 00  563,44 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

HSC HPC

Polierte Spanfläche
polished rake face
superfici lucidate

Z=
3-4



3.46

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

34–
38˚

> 45 HRC

16°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

ALUMINIUM
Freigestellt

Relieved | Libero

DIN

6535-HA

DIN

6535-HB

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT
ECKENRADIUS „SPEEDCUT“-
ALUMINIUM, LANG, FREIGE-
STELLT, DREISCHNEIDER,
UNGLEICHE DRALLSTELLUNG

 SOLID CARBIDE CORNER RADI-
US END MILL „SPEEDCUT“- ALU-
MINIUM, LONG SERIES, RELIE-
VED, THREE FLUTES, DIFFERENT 
SPIRAL ANGLES

 FRESE FRONTALI MDI CON 
SPIGOLO RAGGIATO „SPEED CUT“ 
– ALLUMINIO, SERIE LUNGA, 
LIBERO, 3 TAGLIENTI, ANGOLO 
ELICA DISUGUALE

 Einsatzbereich:
 VHM-Hochleistungsfräser besonders geeignet zur 
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl 
für Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg 
für höchste Stabilität, bester Spanabfl uss durch 
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch 
extrem glatte Oberfl äche. Höchstes Zerspanvolu-
men und beste Oberfl ächengüte durch einzigartige 
Schneidengeometrie.

 Range of application:
 Solid carbide high performance end mill especially 
suitable for aluminium. Center web for highest stabi-
lity, excellent chip breakage and chip transportation 
due to optimized manufacturing-grinding method, 
that is why extremely smooth surface. Highest 
cutting volume and superior surface quality due to 
unique cutting edge geometry.

 Impiego:
 Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolar-
mente adatta per alluminio. Nocciolo crescente 
per una maggiore stabilità, eccellente rottura ed 
evacuazione del truciolo grazie al processo di retti-
fi ca ottimizzato che rende la superfi cie dell’utensile 
estremamente liscia. Volumi asportati elevati ed 
eccellente qualita’ della superfi cie ottenuta grazie alla 
unicita’ della geometria dei taglienti.

>>

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

W
R

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

Z  Code 7230

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

 Code 7930

Art.-Nr.
€

Gr. 15B

3  0,5  6  2,8  57  8  16  3  0 7230003051 00  68,88  0 7930003051 00  68,88 
4 0,5 6 3,8 57 11 18 3 0 7230004051 00  68,88 0 7930004051 00  68,88 

5
0,5 6 4,7 57 13 20 3 0 7230005051 00  68,88 0 7930005051 00  68,88 
1 6 4,7 57 13 20 3 0 7230005101 00  68,88 0 7930005101 00  68,88 

6
0,5 6 5,6 57 13 20 3 0 7230006051 00  68,88 0 7930006051 00  68,88 
1 6 5,6 57 13 20 3 0 7230006101 00  68,88 0 7930006101 00  68,88 

8
0,5 8 7,5 63 19 25 3 0 7230008051 00  95,55 0 7930008051 00  95,55 
1 8 7,5 63 19 25 3 0 7230008101 00  95,55 0 7930008101 00  95,55 
2 8 7,5 63 19 25 3 0 7230008201 00  95,55 0 7930008201 00  95,55 

10
0,5 10 9,5 72 22 30 3 0 7230010051 00  126,91 0 7930010051 00  126,91 
1 10 9,5 72 22 30 3 0 7230010101 00  126,91 0 7930010101 00  126,91 
2 10 9,5 72 22 30 3 0 7230010201 00  126,91 0 7930010201 00  126,91 

12
1 12 11,5 83 26 36 3 0 7230012101 00  158,47 0 7930012101 00  158,47 
2 12 11,5 83 26 36 3 0 7230012201 00  158,47 0 7930012201 00  158,47 
3 12 11,5 83 26 36 3 0 7230012301 00  158,47 0 7930012301 00  158,47 

16
1 16 15,5 92 32 42 3 0 7230016101 00  265,37 0 7930016101 00  265,37 
2 16 15,5 92 32 42 3 0 7230016201 00  265,37 0 7930016201 00  265,37 

20
2 20 19,5 104 38 52 3 0 7230020201 00  384,29 0 7930020201 00  384,29 
4 20 19,5 104 38 52 3 0 7230020401 00  384,29 0 7930020401 00  384,29 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

NEW

NEW

HSC HPC

Polierte Spanfläche
polished rake face
superfici lucidate

mit Radius
with radius
con raggio

RS =
± 0,01 mm

Z=3



3.47

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
 VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS 
WITH REINFORCED STRAIGHT 
SHANK, TWO FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE CORTA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittleren 
und hohen Festigkeiten. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit genauen Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength. Vertical  cutting to full 
depth and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Foratura dal pieno e fresatura di scanala-
ture con accoppiamenti precisi.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6615

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   6  40  4  2  0 6615001001 00  21,53 
 1,5  6 40 4 2 0 6615001501 00  21,53 
 2  6 40 6 2 0 6615002001 00  21,53 
 2,5  6 40 6 2 0 6615002501 00  21,53 
 3  6 40 7 2 0 6615003001 00  20,96 
 3,5  6 40 7 2 0 6615003501 00  20,96 
 4  6 40 8 2 0 6615004001 00  20,96 
 4,5  6 40 8 2 0 6615004501 00  20,96 
 5  6 40 10 2 0 6615005001 00  20,96 
 5,5  6 40 10 2 0 6615005501 00  20,96 
 6  6 40 10 2 0 6615006001 00  20,96 

 blank | bright | lucida

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
 VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
DREISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS 
WITH REINFORCED STRAIGHT 
SHANK, THREE FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE CORTA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Fräsen von Nuten mit größerer 
Bohrtiefe, genauen Passungen, ebenso zum Stirn- 
und Umfangfräsen geeignet. Hohe Zerspanungs-
leistung und große Laufruhe ergeben exzellente 
Ober fl ächengüte.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium/
high tensile strength. Milling of slots with large 
depth, accurate fi ts as well as face and surface 
milling. High cutting performance in chipping and a 
smooth run result in an excellent surface.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con 
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale 
e tangenziale. Elevato  rendimento, silenziosità di 
passata, eccellente fi nitura della superfi cie.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6315

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6317

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   6  40  4  3  0 6315001001 00  21,53  0 6317001001 00  29,83 
 1,5  6 40 4 3 0 6315001501 00  21,53 0 6317001501 00  29,83 
 2  6 40 6 3 0 6315002001 00  21,53 0 6317002001 00  29,83 
 2,5  6 40 6 3 0 6315002501 00  21,53 0 6317002501 00  29,83 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
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 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

Z=2

Z=3



3.48

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6315

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 6317

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 3  6 40 7 3 0 6315003001 00  20,96 0 6317003001 00  28,66 
 3,5  6 40 7 3 0 6315003501 00  20,96 0 6317003501 00  28,66 
 4  6 40 8 3 0 6315004001 00  20,96 0 6317004001 00  28,66 
 4,5  6 40 8 3 0 6315004501 00  20,96 0 6317004501 00  28,66 
 5  6 40 10 3 0 6315005001 00  20,96 0 6317005001 00  28,66 
 5,5  6 40 10 3 0 6315005501 00  20,96 0 6317005501 00  28,66 
 6  6 40 10 3 0 6315006001 00  20,96 0 6317006001 00  28,66 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
 Fortsetzung von Seite 3.47 I Continued from page 3.47 I Segue da pagina 3.47

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-SCHAFTFRÄSER MIT 
 VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
VIERSCHNEIDER

 SOLID CARBIDE END MILLS 
WITH REINFORCED STRAIGHT 
SHANK, FOUR FLUTES

 FRESE FRONTALI MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE CORTA, 4 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Fräsen von Nuten mit größerer 
Bohrtiefe, exakten Passungen, ebenso zum Stirn- und 
Umfangfräsen geeignet. Hoher Zerspanungsleistung 
und große Laufruhe ergeben exzellente Oberfl ächen-
güte.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength. Milling of slots with large 
depth, accurate fi ts as well as face and surface 
milling. High cutting performance in chipping and a 
smooth run result an excellent surface.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con 
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale 
e tangenziale. Elevato  rendimento, silenziosità di 
passata, eccellente fi nitura della superfi cie.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6515

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   6  40  4  4  0 6515001001 00  21,53 
 1,5  6 40 4 4 0 6515001501 00  21,53 
 2  6 40 6 4 0 6515002001 00  21,53 
 2,5  6 40 6 4 0 6515002501 00  21,53 
 3  6 40 7 4 0 6515003001 00  20,96 
 3,5  6 40 7 4 0 6515003501 00  20,96 
 4  6 40 8 4 0 6515004001 00  20,96 
 4,5  6 40 8 4 0 6515004501 00  20,96 
 5  6 40 10 4 0 6515005001 00  20,96 
 5,5  6 40 10 4 0 6515005501 00  20,96 
 6  6 40 10 4 0 6515006001 00  20,96 

 blank | bright | lucida

Z=4



3.49

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATURFRÄSER MIT 
VERSTÄRKTEM SCHAFT, KURZ, 
ZWEISCHNEIDERER

SOLID CARBIDE MINI END 
MILLS WITH REINFORCED 
STRAIGHT SHANK, 
SHORT SERIES, TWO FLUTES

 FRESE IN MINIATURA MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE CORTA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längsfräsen, 
besonders zum Kopierfräsen geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling, especially 
suited for copy milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature, particolarmente 
indicate per fresatura a copiare.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6245

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 0,4  3  38  1,5  2  0 6245000401 00  21,06 
0,5 3 38 1,5 2 0 6245000501 00  21,06 
0,6 3 38 2 2 0 6245000601 00  18,12 
0,7 3 38 3 2 0 6245000701 00  18,12 
0,8 3 38 3 2 0 6245000801 00  16,94 
0,9 3 38 3 2 0 6245000901 00  16,94 
1 3 38 3 2 0 6245001001 00  15,21 
1,5 3 38 5 2 0 6245001501 00  15,21 
2 3 38 6 2 0 6245002001 00  15,21 
2,5 3 38 7 2 0 6245002501 00  15,21 
3 3 38 8 2 0 6245003001 00  14,76 

 blank | bright | lucida

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATURFRÄSER MIT 
 VERSTÄRKTEM SCHAFT, LANG,
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI END 
MILLS WITH REINFORCED 
STRAIGHT SHANK, LONG SE-
RIES, TWO FLUTES

 FRESE IN MINIATURA MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE LUNGA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längsfräsen, 
besonders zum Kopierfräsen geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by horizontal milling, especially 
suited for copy milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature, particolarmente 
indicate per fresatura a copiare.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6465

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  3  38  4  2  0 6465001001 00  15,21 
1,5 3 38 6 2 0 6465001501 00  15,21 
2 3 38 9 2 0 6465002001 00  15,21 
2,5 3 38 12 2 0 6465002501 00  15,21 
3 3 38 12 2 0 6465003001 00  14,76 

 blank | bright | lucida

Z=2

Z=2



3.50

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

8°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N
90°

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATURFRÄSER MIT 
 VERSTÄRKTEM SCHAFT, LANG,
DREISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI END 
MILLS WITH REINFORCED 
STRAIGHT SHANK, LONG SE-
RIES, THREE FLUTES

  FRESE IN MINIATURA MDI, 
CODOLO RINFORZATO, 
SERIE LUNGA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm². 
Zum Bohren und  anschließenden Längsfräsen, 
besonders zum Kopierfräsen geeignet.

 Range of application:
  Recommended for milling in materials with medium 
and high tensile strength up to 1.300 N/mm². 
For drilling continued by  horizontal milling, especially 
suited for copy milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza fi no a 1.300 N/mm². Foratura dal pieno e 
successiva fresatura di scanalature, particolarmente 
indicate per fresatura a copiare.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6477

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  3  38  4  3  0 6477001001 00  23,50 
1,5 3 38 6 3 0 6477001501 00  23,50 
2 3 38 9 3 0 6477002001 00  23,50 
2,5 3 38 12 3 0 6477002501 00  23,50 
3 3 38 12 3 0 6477003001 00  23,04 

 VHM-RADIUSFRÄSER, KURZ, 
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE BALL NOSE END 
MILLS, SHORT SERIES, TWO 
FLUTES

 FRESE CILINDRICHE  
RAGGIATE MDI, 
SERIE CORTA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

d1=d2

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7525

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7527

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1  38   5  2  0 7525001001 00  26,90  0 7527001001 00  35,11 
 1,5  1,5 38  5 2 0 7525001501 00  26,90 0 7527001501 00  35,11 
 2  2 38  8 2 0 7525002001 00  23,99 0 7527002001 00  32,17 
 2,5  2,5 38  8 2 0 7525002501 00  23,99 0 7527002501 00  32,17 
 3  3 38 12 2 0 7525003001 00  22,12 0 7527003001 00  30,43 
 3,5  3,5 40 12 2 0 7525003501 00  25,15 0 7527003501 00  32,77 
 4  4 40 12 2 0 7525004001 00  25,75 0 7527004001 00  33,35 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
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 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

N

Z=3

Z=2



3.51

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7525

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7527

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 4,5  4,5 50 14 2 0 7525004501 00  27,03 0 7527004501 00  35,10 
 5  5 50 14 2 0 7525005001 00  28,66 0 7527005001 00  36,25 
 6  6 50 16 2 0 7525006001 00  34,96 0 7527006001 00  42,72 
 8  8 63 20 2 0 7525008001 00  49,16 0 7527008001 00  59,67 
10 10 72 22 2 0 7525010001 00  68,80 0 7527010001 00  81,32 
12 12 73 22 2 0 7525012001 00  82,97 0 7527012001 00  94,25 
14 14 75 25 2 0 7525014001 00  128,80 0 7527014001 00  143,21 
16 16 82 28 2 0 7525016001 00  146,24 0 7527016001 00  162,15 
18 18 84 28 2 0 7525018001 00  195,83 0 7527018001 00  214,87 
20 20 104 35 2 0 7525020001 00  261,09 0 7527020001 00  284,44 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
 Fortsetzung von Seite 3.50 I Continued from page 3.50 I Segue da pagina 3.50

 VHM-RADIUSFRÄSER FÜR 
ALUMINIUM, KURZ, ZWEI-
SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE BALL NOSE END 
MILLS FOR ALUMINIUM, SHORT 
SERIES, TWO FLUTES

 FRESE RAGGIATE MDI PER 
ALLUMINIO, SERIE CORTA, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Kopierfräsen in Aluminium 
und Aluminium legierungen, Kunststoffen, 
 Kupfer legierungen und NE-Metallen.

 Range of application:
 Recommended for copy milling aluminium and 
 aluminium-alloys, plastics copper-alloys and non-
ferrous metals.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di alluminio, leghe di  alluminio, 
materie plastiche, leghe di rame e materiali non 
ferrosi.

>>

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

14°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1=d2

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 6925

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1   38   5  2  0 6925001001 00  26,90 
 1,5  1,5  38  5 2 0 6925001501 00  26,90 
 2  2  38  8 2 0 6925002001 00  23,99 
 2,5  2,5  38  8 2 0 6925002501 00  23,99 
 3  3  38 12 2 0 6925003001 00  22,12 
 4  4  40 12 2 0 6925004001 00  25,75 
 5  5  50 14 2 0 6925005001 00  28,66 
 6  6  50 16 2 0 6925006001 00  34,96 
 8  8  63 20 2 0 6925008001 00  49,16 
10 10  72 22 2 0 6925010001 00  68,80 
12 12  73 22 2 0 6925012001 00  82,97 
14 14  75 25 2 0 6925014001 00  128,80 
16 16  82 28 2 0 6925016001 00  146,24 
18 18  84 28 2 0 6925018001 00  195,83 
20 20 104 35 2 0 6925020001 00  261,09 

 blank | bright | lucida

WN
 Typ | Type | Tipo

WZ=2



3.52

 VHM-RADIUSFRÄSER, LANG, 
ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE BALL NOSE 
END MILLS, LONG SERIES, TWO 
FLUTES

 FRESE CILINDRICHE  
RAGGIATE MDI, 
SERIE LUNGA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
  Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

d1=d2

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7535

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   3  60  25  2  0 7535003001 00  28,89 
 4  4 60 25 2 0 7535004001 00  34,40 
 5  5 70 30 2 0 7535005001 00  44,22 
 6  6 70 30 2 0 7535006001 00  49,16 
 8  8 80 35 2 0 7535008001 00  62,71 
10 10 100 45 2 0 7535010001 00  95,82 
12 12 100 45 2 0 7535012001 00  112,86 
12 12 150 75 2 0 7535012101 00  160,38 
14 14 100 45 2 0 7535014001 00  154,84 
14 14 150 75 2 0 7535014101 00  215,66 
16 16 100 45 2 0 7535016001 00  187,98 
16 16 150 75 2 0 7535016101 00  276,78 
18 18 100 45 2 0 7535018001 00  245,51 
18 18 150 75 2 0 7535018101 00  326,37 
20 20 125 55 2 0 7535020001 00  313,29 
20 20 150 75 2 0 7535020101 00  375,96 

 blank | bright | lucida

 VHM-RADIUSFRÄSER, KURZ, 
DREISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE BALL NOSE END 
MILLS, SHORT SERIES, THREE 
FLUTES

 FRESE CILINDRICHE  
RAGGIATE MDI, 
SERIE CORTA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

d1=d2

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7555

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7557

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1  38  5  3  0 7555001001 00  26,90  0 7557001001 00  35,11 
 1,5  1,5 38 5 3 0 7555001501 00  26,90 0 7557001501 00  35,11 
 2  2 38 8 3 0 7555002001 00  23,99 0 7557002001 00  32,17 
 2,5  2,5 38 8 3 0 7555002501 00  23,99 0 7557002501 00  32,17 
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 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

N

WN
 Typ | Type | Tipo

N

Z=2

Z=3



3.53

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7555

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7557

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 3  3 38 12 3 0 7555003001 00  22,12 0 7557003001 00  30,43 
 3,5  3,5 40 12 3 0 7555003501 00  25,15 0 7557003501 00  32,77 
 4  4 40 12 3 0 7555004001 00  25,75 0 7557004001 00  33,35 
 4,5  4,5 50 14 3 0 7555004501 00  27,03 0 7557004501 00  36,25 
 5  5 50 14 3 0 7555005001 00  28,66 0 7557005001 00  36,25 
 6  6 50 16 3 0 7555006001 00  34,96 0 7557006001 00  42,72 
 8  8 63 20 3 0 7555008001 00  49,16 0 7557008001 00  59,67 
10 10 72 22 3 0 7555010001 00  68,80 0 7557010001 00  81,32 
12 12 73 22 3 0 7555012001 00  82,97 0 7557012001 00  94,25 
14 14 75 25 3 0 7555014001 00  128,80 0 7557014001 00  143,21 
16 16 82 28 3 0 7555016001 00  146,24 0 7557016001 00  162,15 
18 18 84 28 3 0 7555018001 00  195,83 0 7557018001 00  214,87 
20 20 104 35 3 0 7555020001 00  261,09 0 7557020001 00  284,44 

 Fortsetzung von Seite 3.52 I Continued from page 3.52 I Segue da pagina 3.52
 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 VHM-RADIUSFRÄSER, KURZ, 
VIERSCHNEIDER

 SOLID CARBIDE BALL NOSE END 
MILLS, SHORT SERIES, FOUR 
FLUTES

 FRESE CILINDRICHE  
RAGGIATE MDI, 
SERIE CORTA, 4 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

d1=d2

 d1h10
mm

 d1h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7075

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7077

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   1  38  5  4  0 7075001001 00  26,90  0 7077001001 00  35,11 
 1,5  1,5 38 5 4 0 7075001501 00  26,90 0 7077001501 00  35,11 
 2  2 38 8 4 0 7075002001 00  23,99 0 7077002001 00  32,17 
 2,5  2,5 38 8 4 0 7075002501 00  23,99 0 7077002501 00  32,17 
 3  3 38 12 4 0 7075003001 00  22,12 0 7077003001 00  30,43 
 3,5  3,5 40 12 4 0 7075003501 00  25,15 0 7077003501 00  32,77 
 4  4 40 12 4 0 7075004001 00  25,75 0 7077004001 00  33,35 
 4,5  4,5 50 14 4 0 7075004501 00  27,03 0 7077004501 00  36,25 
 5  5 50 14 4 0 7075005001 00  28,66 0 7077005001 00  36,25 
 6  6 50 16 4 0 7075006001 00  34,96 0 7077006001 00  42,72 
 8  8 63 20 4 0 7075008001 00  49,16 0 7077008001 00  59,67 
10 10 72 22 4 0 7075010001 00  68,80 0 7077010001 00  81,32 
12 12 73 22 4 0 7075012001 00  82,97 0 7077012001 00  94,25 
14 14 75 25 4 0 7075014001 00  128,80 0 7077014001 00  143,21 
16 16 82 28 4 0 7075016001 00  146,24 0 7077016001 00  162,15 
18 18 84 28 4 0 7075018001 00  195,83 0 7077018001 00  214,87 
20 20 104 35 4 0 7075020001 00  261,09 0 7077020001 00  284,44 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

NZ=4



3.54

 VHM-RADIUSFRÄSER MIT 
VERSTÄRKTEM SCHAFT, LANG, 
ZWEISCHNEIDER, 
DIN 6527L

 SOLID CARBIDE BALL NOSE 
END MILLS WITH RE INFORCED 
SHANK, LONG SERIES, TWO 
FLUTES, DIN 6527L

 FRESE CILINDRICHE  
RAGGIATE MDI, CODOLO 
 RINFORZATO, SERIE LUNGA, 2 
TAGLIENTI, DIN 6527L

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare

>>

��
< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

DIN

6535-HB

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 7517

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2   6  50  6  2  0 7517002001 00  47,38 
 3  6 57 7 2 0 7517003001 00  50,40 
 4  6 57 8 2 0 7517004001 00  50,40 
 5  6 57 10 2 0 7517005001 00  50,40 
 6  6 57 10 2 0 7517006001 00  50,40 
 7  8 63 13 2 0 7517007001 00  70,19 
 8  8 63 16 2 0 7517008001 00  70,19 
 9 10 72 16 2 0 7517009001 00  90,69 
10 10 72 19 2 0 7517010001 00  90,69 
12 12 83 22 2 0 7517012001 00  119,93 

 ALUNIT®

  VHM-MINIATUR- RADIUS  FRÄSER 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
KURZ,  ZWEI  SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI BALL 
NOSE END MILLS WITH 
RE INFORCED SHANK, SHORT 
SERIES, TWO FLUTES

 FRESE IN MINIATURA  
RAGGIATE MDI, CODOLO RIN-
FORZATO, SERIE CORTA, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��
< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

R

mm

Z  Code 6345

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 0,4  3  38  1,5  0,2  2  0 6345000401 00  29,49 
0,5 3 38 1,5 0,25 2 0 6345000501 00  29,49 
0,6 3 38 2 0,3 2 0 6345000601 00  25,39 
0,7 3 38 3 0,35 2 0 6345000701 00  25,39 
0,8 3 38 3 0,4 2 0 6345000801 00  23,75 

 blank | bright | lucida

 Fortsetzung auf Seite 3.55 | Continued on page 3.55 | Segue a pagina 3.55

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

DIN
6527L

 Typ | Type | Tipo

N

WN
 Typ | Type | Tipo

N

Z=2

Z=2



3.55

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

R

mm

Z  Code 6345

Art.-Nr.
€

Gr.  15

0,9 3 38 3 0,45 2 0 6345000901 00  23,75 
1 3 38 3 0,5 2 0 6345001001 00  21,29 
1,5 3 38 5 0,75 2 0 6345001501 00  21,29 
2 3 38 6 1 2 0 6345002001 00  21,29 
2,5 3 38 7 1,25 2 0 6345002501 00  21,29 
3 3 38 8 1,5 2 0 6345003001 00  20,70 

 Fortsetzung von Seite 3.54 I Continued from page 3.54 I Segue da pagina 3.54
 blank | bright | lucida

 VHM-MINIATUR  RADIUS  FRÄSER 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
LANG,  ZWEI SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI BALL NOSE 
END MILLS WITH RE INFORCED 
SHANK, LONG SERIES, TWO 
FLUTES

 FRESE IN MINIATURA  RAGGIATE 
MDI, CODOLO RINFORZATO, 
SERIE LUNGA, 2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��
< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

R

mm

Z  Code 6365

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  3  38  4  0,5  2  0 6365001001 00  21,29 
1,5 3 38 6 0,75 2 0 6365001501 00  21,29 
2 3 38 9 1 2 0 6365002001 00  21,29 
2,5 3 38 12 1,25 2 0 6365002501 00  21,29 
3 3 38 12 1,5 2 0 6365003001 00  20,70 

 blank | bright | lucida

 VHM-MINIATUR- RADIUS  FRÄSER 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
LANG,  DREI  SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI BALL NOSE 
END MILLS WITH RE INFORCED 
SHANK, LONG SERIES, THREE 
FLUTES

 FRESE IN MINIATURA  RAGGIATE 
MDI, CODOLO RINFORZATO, 
SERIE LUNGA, 3 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

��
< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

R

mm

Z  Code 6375

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  3  38  4  0,5  3  0 6375001001 00  21,29 
1,5 3 38 6 0,75 3 0 6375001501 00  21,29 
2 3 38 9 1 3 0 6375002001 00  21,29 
2,5 3 38 12 1,25 3 0 6375002501 00  21,29 
3 3 38 12 1,5 3 0 6375003001 00  20,70 

 blank | bright | lucida

WN
 Typ | Type | Tipo

N

WN
 Typ | Type | Tipo

N

Z=2

Z=3



3.56

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

6°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATUR  RADIUS  FRÄSER 
MIT VERSTÄRKTEM SCHAFT, 
LANG,  VIER  SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI BALL 
NOSE END MILLS WITH 
RE INFORCED SHANK, LONG 
SERIES, FOUR FLUTES

 FRESE IN MINIATURA  
RAGGIATE MDI, CODOLO RIN-
FORZATO, SERIE LUNGA, 
4 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopierfräsen 
geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium/
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, particolarmente indicate per fresatura 
a copiare.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

R

mm

Z  Code 6387

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  3  38  4  0,5  4  0 6387001001 00  29,24 
1,5 3 38 6 0,75 4 0 6387001501 00  29,24 
2 3 38 9 1 4 0 6387002001 00  29,24 
2,5 3 38 12 1,25 4 0 6387002501 00  29,24 
3 3 38 12 1,5 4 0 6387003001 00  28,66 

 ALUNIT®

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

14°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-TORUS-FRÄSER FÜR 
 ALUMINIUM, KURZ, ZWEI-
SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE TORUS END 
MILLS FOR ALUMINIUM, SHORT 
SERIES, TWO FLUTES

 FRESE TOROIDALI MDI PER 
ALLUMINIO, SERIE CORTA, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet zum Kopierfräsen von  Aluminium 
und Aluminiumlegierungen.

 Range of application:
 Especially suited for copy milling aluminium and 
 aluminium-alloys.

 Impiego:
 Adatte particolarmente per fresatura a copiare di 
alluminio, leghe di alluminio.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

l3

mm

R

mm

Z  Code 7405

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3  6   2,8  57  4  9  0,5  2  0 7405003001 00  46,79 
 4 6  3,7 57 5 12 0,5 2 0 7405004001 00  46,79 
 5 6  4,6 57 7 20 1 2 0 7405005001 00  46,79 
 6 6  5,5 57 7 20 1 2 0 7405006001 00  46,79 
 8 8  7,4 63 9 26 1 2 0 7405008001 00  70,19 
10 10  9,2 72 11 31 1,5 2 0 7405010001 00  87,77 
12 12 11 83 12 37 1,5 2 0 7405012001 00  105,30 
16 16 15 92 16 43 2 2 0 7405016001 00  198,97 
20 20 19 104 20 53 2 2 0 7405020001 00  298,43 

 blank | bright | lucida

R = ± 0,01 mm

HSC

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

N

WN
 Typ | Type | Tipo

W
R

Z=4

Z=2



3.57

 ALUNIT®

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

14°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-TORUS-FRÄSER FÜR 
 ALUMINIUM, LANG, ZWEI-
SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE TORUS END 
MILLS FOR ALUMINIUM, LONG 
SERIES, TWO FLUTES

 FRESE TOROIDALI MDI PER 
 ALLUMINIO, SERIE LUNGA, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet zum Kopierfräsen von  Aluminium 
und Aluminiumlegierungen.

 Range of application:
 Especially suited for copy milling aluminium and 
 aluminium-alloys.

 Impiego:
 Adatte particolarmente per fresatura a copiare di 
alluminio, leghe di alluminio.

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

l3

mm

R

mm

Z  Code 7415

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 6  6  5,5  80  7  30  1  2  0 7415006001 00  56,15 
8 8  7,4 80 9 40 1 2 0 7415008001 00  84,21 

10 10  9,2 100 11 40 1,5 2 0 7415010001 00  105,29 
12 12 11 100 12 50 1,5 2 0 7415012001 00  126,37 

 blank | bright | lucida

HSC

R = ± 0,01 mm

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

5°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATURFRÄSER, ZWEI-
SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI END 
MILLS, TWO FLUTES 

 FRESE IN MINIATURA MDI, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittleren 
und hohen Festigkeiten sowie zur HSC-Bearbeitung.

 Range of application:
 Recommended for milling materials with medium and 
high tensile strength, HSC-milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, anche per alta velocità HSC.

>>

HSC

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Z  Code 6257

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 0,4  3  0,35  50  0,6  5  2  0 6257000401 00  47,38 
0,5 3 0,45 50 0,7 6 2 0 6257000501 00  47,38 
0,6 3 0,55 50 0,9 6 2 0 6257000601 00  42,12 
0,7 3 0,65 50 0,8 7 2 0 6257000701 00  42,12 
0,8 3 0,75 50 1,2 8 2 0 6257000801 00  38,61 
0,9 3 0,85 50 1,3 9 2 0 6257000901 00  38,61 
1 3 0,95 50 1,5 12 2 0 6257001001 00  35,69 
1,2 3 1,15 50 1,8 12 2 0 6257001201 00  35,69 
1,4 3 1,35 50 2,1 16 2 0 6257001401 00  35,69 
1,5 3 1,45 50 2,3 20 2 0 6257001501 00  35,69 
1,6 3 1,55 50 2,4 20 2 0 6257001601 00  35,69 
1,8 3 1,75 50 2,7 20 2 0 6257001801 00  35,69 
2 3 1,95 50 3 20 2 0 6257002001 00  35,69 
2,5 3 2,45 50 3,7 20 2 0 6257002501 00  35,69 
3 3 2,95 50 4 20 2 0 6257003001 00  35,69 

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

H
90°

WN
 Typ | Type | Tipo

W
R

Z=2

Z=2



3.58

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

5°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-MINIATUR- RADIUS -
FRÄSER, ZWEISCHNEIDER

 SOLID CARBIDE MINI BALL 
NOSE END MILLS, TWO FLUTES

 FRESE IN MINIATURA CON 
PUNTA SEMISFERICA MDI, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Für die Bearbeitung von Werkstoffen mit  mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders zum HSC-Kopierfrä-
sen geeignet.

 Range of application:
 For milling materials with medium/high tensile 
strength. Especially suited for HSC-copy milling.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di materiali di media ed alta 
resistenza, serie alta velocità HSC particolarmente 
indicate per fresatura a copiare.

>>

HSC

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

R

mm

 Z  Code 6297

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 0,4  3  0,35  50  0,6  5  0,2  2  0 6297000401 00  59,67 
0,5 3 0,45 50 0,7 6 0,25 2 0 6297000501 00  59,67 
0,6 3 0,55 50 0,9 6 0,3 2 0 6297000601 00  53,84 
0,7 3 0,65 50 0,8 7 0,35 2 0 6297000701 00  53,83 
0,8 3 0,75 50 1,2 8 0,4 2 0 6297000801 00  47,38 
0,9 3 0,85 50 1,3 9 0,45 2 0 6297000901 00  47,38 
1 3 0,95 50 1,5 12 0,50 2 0 6297001001 00  45,03 
1,2 3 1,15 50 1,8 12 0,6 2 0 6297001201 00  45,03 
1,4 3 1,35 50 2,1 16 0,6 2 0 6297001401 00  45,03 
1,5 3 1,45 50 2,3 20 0,75 2 0 6297001501 00  45,03 
1,6 3 1,55 50 2,4 20 0,8 2 0 6297001601 00  45,03 
1,8 3 1,75 50 2,7 20 0,8 2 0 6297001801 00  45,03 
2 3 1,95 50 3 20 1 2 0 6297002001 00  45,03 
2,5 3 2,45 50 3,7 20 1,25 2 0 6297002501 00  45,03 
3 3 2,95 50 4 20 1,5 2 0 6297003001 00  45,03 

 ALUNIT®

R = ± 0,01 mm

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

WN
 Typ | Type | Tipo

HZ=2



3.59

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

0°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

WN
 Typ | Type | Tipo

N

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 VHM-VIERTELRUND-PROFIL-
FRÄSER

 SOLID CARBIDE QUARTER 
CIRCLE CUTTERS

 FRESE A PROFILO RAGGIATO 
MDI

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 
1.100 N/mm² sowie für kurz spanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm² and 
short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai da costruzione, acciai 
da cementazione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 
N/mm², e di materiali non ferrosi a truciolo corto.

>>

R

mm

d1h10
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 Z  Code 6415

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  1   8   8  6  64  4  0 6415001001 00  45,50 
 1,5  8 8 5 64 4 0 6415001501 00  51,59 
 2  8 8 4 64 4 0 6415002001 00  55,33 
 2,5 10 10 5 67 4 0 6415002501 00  55,33 
 3 10 10 4 67 4 0 6415003001 00  64,48 
 3,5 12 12 5 74 4 0 6415003501 00  77,44 
 4 12 12 4 74 4 0 6415004001 00  77,44 
 5 16 16 6 83 4 0 6415005001 00  129,09 
 6 16 16 4 83 4 0 6415006001 00  129,09 
 8 26,5 20 10,5 70 4 0 6415008001 00  193,59 
10 32 20 12 70 4 0 6415010001 00  258,06 
12 38 20 14 75 6 0 6415012001 00  322,43 

 blank | bright | lucida

 ≤ R 6 = VHM | Solid carbide | MDI
> R 8 = nur VHM-Kopf | only solid carbide cutting part | parte taglienti metallo duro intregrale

 VHM-ENTGRATER, 60˚  SOLID CARBIDE DEBURRING 
MILLS, 60˚

 FRESE A SMUSSARE MDI, 60°

 Einsatzbereich:
 Universeller Anwendungsbereich, besonders geeignet 
zum Anfasen und Entgraten sowie Konturarbeiten.

 Range of application:
 Universal range of application, especially suited for 
chamfering and deburring as well as contouring.

 Impiego:
 Adatte per impieghi universali, particolarmente rac-
comandate per lavorazioni di smussatura, sbavatura 
ed anche di contornatura.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

0°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

DIN
6527

 Typ | Type | Tipo

N

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HB
60°

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 Z  Code 7725

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7727

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  4   4  54  4  0 7725004001 00  20,62  0 7727004001 00  28,62 
 6  6 57 4 0 7725006001 00  28,62 0 7727006001 00  36,63 
 8  8 63 4 0 7725008001 00  40,07 0 7727008001 00  50,37 
10 10 72 4 0 7725010001 00  57,24 0 7727010001 00  68,71 
12 12 83 4 0 7725012001 00  66,97 0 7727012001 00  78,32 
16 16 92 6 0 7725016001 00  113,23 0 7727016001 00  133,89 

Ø 4 kein Weldon-Schaft | Ø 4 no weldon shaft | Ø 4 no gambo Weldon

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

Z=
4-6

Z=
4-6



3.60

 VHM-ENTGRATER, 90˚  SOLID CARBIDE DEBURRING 
MILLS, 90˚

 FRESE A SMUSSARE MDI, 90°

 Einsatzbereich:
 Universeller Anwendungsbereich, besonders geeignet 
zum Anfasen und Entgraten sowie Konturarbeiten.

 Range of application:
 Universal range of application, especially suited for 
chamfering and deburring as well as contouring. 

 Impiego:
 Adatte per impieghi universali, particolarmente rac-
comandate per lavorazioni di smussatura, sbavatura 
ed anche di contornatura.

>>

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

0°

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

DIN
6527

 Typ | Type | Tipo

N

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HB
90°

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 Z  Code 7755

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 Code 7757

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  4   4  54  4  0 7755004001 00  20,62  0 7757004001 00  28,62 
 6  6 57 4 0 7755006001 00  28,62 0 7757006001 00  36,63 
 8  8 63 4 0 7755008001 00  40,07 0 7757008001 00  50,37 
10 10 72 4 0 7755010001 00  57,24 0 7757010001 00  68,71 
12 12 83 4 0 7755012001 00  66,97 0 7757012001 00  78,32 
16 16 92 6 0 7757016001 00  133,89 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

��

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM VOR- UND 
RÜCKWÄRTSENTGRATER, 
2 X 90˚

 SOLID CARBIDE FORWARD AND 
REVERSE DEBURRING MILLS, 
2 X 90˚

 FRESE IN METALLO DURO 
PER SBAVATURA REVERSIBILI, 
2 X 90˚

 Einsatzbereich:
 Universeller Anwendungsbereich, besonders geeignet 
zum Anfasen, Vor- und Rückwärtsentgraten sowie 
Konturarbeiten.

 Range of application:
 Universal range of application, especially suited for 
chamfering, forward and reverse deburring as well 
as contouring.

 Impiego:
 Adatte per impieghi universali, particolarmente rac-
comandate per lavorazioni di smussatura, sbavatura 
reversibili ed anche di contornatura..

>>

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Z  Code 6507

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  3   4  2,2  75  1,9  10  4  0 6507003001 00  71,35 
 4  4 2,9 75 2,5 15 4 0 6507004001 00  71,35 
 5  5 3,9 75 3,0 15 4 0 6507005001 00  73,90 

6  6 3,9 100 4,0 15 4 0 6507006001 00  76,44 
8  6 4,8 100 2,7 35 4 0 6507008001 00  100,22 

10  6 4,7 100 4,7 33 4 0 6507010001 00  122,31 
12  6 5,4 100 6,4 31 4 0 6507012001 00  146,10 

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 ALUNIT-S®

2x90°
 Typ | Type | Tipo

N WN
0°0° 1) 2)

1) d1: Ø 3 - 6 mm
2) d1: Ø 8 - 12 mm

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

2)1)

NEW

NEW

Ø 4 kein Weldon-Schaft | Ø 4 no weldon shaft | Ø 4 no gambo Weldon

Z=
4-6

Z=4



3.61

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

20°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-EINZAHNFRÄSER FÜR 
ALUMINIUM

 SOLID CARBIDE 1-FLUTE END 
MILLS FOR ALUMINIUM

 FRESE MONOELICA MDI PER 
ALLUMINIO

 Einsatzbereich:
 Rechtsschneidend mit Rechtsdrall. 
Geeignet für die Bearbeitung von Aluminium und 
Aluminium legierungen.

 Range of application:
 Right-hand cutting with right-hand spiral. 
Especially suited for cutting aluminium and 
 aluminium-alloys.

 Impiego:
 Taglio destro con elica destra. 
Adatte per fresatura di alluminio e leghe di alluminio.

>>

HSC

90°

 Typ | Type | Tipo

W WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 6205

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2   2  38  10  1  0 6205002001 00  17,19 
 2,5  2,5 38 12 1 0 6205002501 00  18,49 
 3  3 38 12 1 0 6205003001 00  18,49 
 4  4 40 15 1 0 6205004001 00  20,96 
 5  5 50 16 1 0 6205005001 00  25,84 
 6  6 50 18 1 0 6205006101 00  30,78 
 6  6 57 25 1 0 6205006201 00  36,85 
 8  8 63 22 1 0 6205008201 00  46,68 
 8  8 80 40 1 0 6205008401 00  56,51 
10 10 72 30 1 0 6205010001 00  76,75 
12 12 73 30 1 0 6205012001 00  97,11 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

20°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-EINZAHN- MINIATUR-
FRÄSER FÜR ALUMINIUM

 SOLID CARBIDE 1-FLUTE MINI 
END MILLS FOR  ALUMINIUM

 FRESE IN MINIATURA MONOE-
LICA MDI PER  ALLUMINIO

 Einsatzbereich:
 Rechtsschneidend mit Rechtsdrall. 
Geeignet für die Bearbeitung von Aluminium und 
Aluminium legierungen.

 Range of application:
 Right-hand cutting with right-hand spiral. 
Especially suited for cutting aluminium and 
 aluminium-alloys.

 Impiego:
 Taglio destro con elica destra. 
Adatte per fresatura di alluminio e leghe di alluminio.

>>

HSC

90°

 Typ | Type | Tipo

W WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 6935

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 1  6  40   5  1  0 6935001001 00  29,24 
1,5 6 40  7 1 0 6935001501 00  29,24 
2 6 40  7 1 0 6935002001 00  29,24 
2,5 6 40  8 1 0 6935002501 00  29,24 
3 6 40  8 1 0 6935003001 00  29,24 
3,5 6 40 10 1 0 6935003501 00  29,24 
4 6 40 10 1 0 6935004001 00  29,24 
4,5 6 50 12 1 0 6935004501 00  30,43 
5 6 50 12 1 0 6935005001 00  30,43 
5,5 6 50 14 1 0 6935005501 00  30,43 
6 6 50 14 1 0 6935006001 00  30,43 

 blank | bright | lucida

Z=1

Z=1



3.62

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

20°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-EINZAHNFRÄSER FÜR 
KUNSTSTOFF, RECHTSSCHNEI-
DEND MIT RECHTSDRALL

 SOLID CARBIDE 1-FLUTE END 
MILLS FOR PLASTIC, RIGHT-
HAND CUTTING WITH RIGHT-
HAND SPIRAL

 FRESE MONOELICA MDI 
PER MATERIALI SINTETICI, 
E PLASTICA, TAGLIO DESTRO 
ELICA DESTRA

 Einsatzbereich:
 Geeignet für die Bearbeitung von sämtlichen Kunst-
stoffen, glasfaser verstärkte Polyester und Grafi t.

 Range of application:
 Especially suited for cutting all plastics, glass-fi bre 
reinforced polyester as well as graphite.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di tutte le materie plastiche, 
poliesteri vetrosi, grafi te.

>>

HSC

90°

 Typ | Type | Tipo

W WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 6495

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2   2  38  10  1  0 6495002001 00  17,19 
 2,5  2,5 38 12 1 0 6495002501 00  18,49 
 3  3 38 12 1 0 6495003001 00  18,49 
 4  4 40 15 1 0 6495004001 00  20,96 
 5  5 50 16 1 0 6495005001 00  25,84 
 6  6 50 18 1 0 6495006001 00  30,78 
 6  6 57 25 1 0 6495006101 00  36,85 
 8  8 63 22 1 0 6495008001 00  46,68 
 8  8 80 40 1 0 6495008101 00  56,51 
10 10 72 30 1 0 6495010001 00  76,75 
12 12 73 30 1 0 6495012001 00  97,11 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

20°

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

DIN

6535-HA

 VHM-EINZAHNFRÄSER FÜR 
KUNSTSTOFF, RECHTSSCHNEI-
DEND MIT LINKSDRALL.

 SOLID CARBIDE 1-FLUTE END 
MILLS FOR PLASTIC, RIGHT-
HAND CUTTING WITH LEFT-
HAND SPIRAL

 FRESE MONOELICA MDI 
PER MATERIALI SINTETICI, 
E PLASTICA, TAGLIO DESTRO 
ELICA DESTRA

 Einsatzbereich:
 Geeignet für die Bearbeitung von sämtlichen Kunst-
stoffen, glasfaser verstärkte Polyester und Grafi t.

 Range of application:
 Especially suited for cutting all plastics, glass-fi bre 
reinforced polyester as well as graphite.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di tutte le materie plastiche, 
poliesteri vetrosi, grafi te.

>>

HSC

90°

 Typ | Type | Tipo

W WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 6215

Art.-Nr.
€

Gr.  15

  2   2  38  10  1  0 6215002001 00  17,19 
 2,5  2,5 38 12 1 0 6215002501 00  18,49 
 3  3 38 12 1 0 6215003001 00  18,49 
 4  4 40 15 1 0 6215004001 00  20,96 
 5  5 50 16 1 0 6215005001 00  25,84 
 6  6 50 18 1 0 6215006001 00  30,78 
 6  6 57 25 1 0 6215006101 00  36,85 
 8  8 63 22 1 0 6215008001 00  46,68 
 8  8 80 40 1 0 6215008101 00  56,51 
10 10 72 30 1 0 6215010001 00  76,75 
12 12 73 30 1 0 6215012001 00  97,11 

 blank | bright | lucida

Z=1

Z=1



3.63

90°

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

 Typ | Type | Tipo

W

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

d1=d2

 VHM-KONTURENFRÄSER 
FÜR  KUNSTSTOFFE, MIT STIRN-
VERZAHNUNG

 SOLID CARBIDE CONTOUR END 
MILLS FOR PLASTICS, WITH 
FRONT CUT

 FRESE A  CONTORNARE MDI, TA-
GLIENTI FRONTALI PER MATERIE 
PLASTICHE

 Einsatzbereich:
 Geeignet zum Besäumen und Umrissfräsen von 
faserverstärkten Kunststoffen „GFK“ und „CFK“.

 Range of application:
 Especially suitable for cutting glass-fi bre and carbon-
fi bre-reinforced plastics „GFP“ and „CFP“.

 Impiego:
  Adatte per fresatura di contornatura fi bre di vetro, 
plastica, gomma dura.

>>

WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7976

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 2  2  38  10  0 7976002001 00  27,14 
3 3 38 12 0 7976003001 00  29,48 
4 4 40 15 0 7976004001 00  37,91 
5 5 50 16 0 7976005001 00  46,49 
6 6 50 18 0 7976006001 00  53,40 
6 6 57 25 0 7976006101 00  60,84 
8 8 63 25 0 7976008001 00  69,94 
8 8 80 40 0 7976008101 00  81,38 

10 10 72 30 0 7976010001 00  91,21 
12 12 73 30 0 7976012001 00  115,34 
14 14 75 30 0 7976014001 00  148,41 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

d1=d2

 VHM-KONTURENFRÄSER 
FÜR  KUNSTSTOFFE, ZWEI-
SCHNEIDER

 SOLID CARBIDE CONTOUR END 
MILLS FOR PLASTICS, TWO 
FLUTES

 FRESE A  CONTORNARE MDI PER 
MATERIE PLASTICHE, 
2 TAGLIENTI

 Einsatzbereich:
 Geeignet zum Besäumen und Umrissfräsen von 
faserverstärkten Kunststoffen „GFK“ und „CFK“.

 Range of application:
 Especially suitable for cutting glass-fi bre and carbon-
fi bre-reinforced plastics „GFP“ and „CFP“.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di contornatura fi bre di vetro, 
plastica, gomma dura.

>>

90°

 Typ | Type | Tipo

W WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Z  Code 7986

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 2  2  38  10  2  0 7986002001 00  36,30 
3 3 38 12 2 0 7986003001 00  40,14 
4 4 40 15 2 0 7986004001 00  47,01 
5 5 50 16 2 0 7986005001 00  49,56 
6 6 50 18 2 0 7986006001 00  52,73 
6 6 57 25 2 0 7986006101 00  56,52 
8 8 63 25 2 0 7986008001 00  71,92 
8 8 80 40 2 0 7986008101 00  88,92 

10 10 72 30 2 0 7986010001 00  87,72 
12 12 73 30 2 0 7986012001 00  111,28 
14 14 75 30 2 0 7986014001 00  139,78 

 blank | bright | lucida

Z=2



3.64

< 400 N/mm²

VHM
Carbide

MDI

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

 Typ | Type | Tipo

W

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

d1=d2

 VHM-KONTURENFRÄSER FÜR 
 KUNSTSTOFFE, MIT BOHRER-
SPITZE

 SOLID CARBIDE CONTOUR END 
MILLS FOR PLASTICS, WITH 
DRILLING TIP

 FRESE A  CONTORNARE MDI 
PER MATERIE PLASTICHE, CON 
TESTA A PUNTA

 Einsatzbereich:
 Geeignet zum Besäumen und Umrissfräsen von 
faserverstärkten Kunststoffen „GFK“ und „CFK“.

 Range of application:
 Especially suitable for cutting glass-fi bre and carbon-
fi bre-reinforced plastics „GFP“ and „CFP“.

 Impiego:
 Adatte per fresatura di contornatura fi bre di vetro, 
plastica, gomma dura.

>>

WN

 d1h10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7996

Art.-Nr.
€

Gr.  15

 2  2  38  10  0 7996002001 00  36,30 
3 3 38 12 0 7996003001 00  41,65 
4 4 40 15 0 7996004001 00  47,01 
5 5 50 16 0 7996005001 00  49,56 
6 6 50 18 0 7996006001 00  58,40 
6 6 57 25 0 7996006101 00  65,05 
8 8 63 25 0 7996008001 00  69,16 
8 8 80 40 0 7996008101 00  81,48 

10 10 72 30 0 7996010001 00  93,55 
12 12 73 30 0 7996012001 00  118,61 
14 14 75 30 0 7996014001 00  144,66 

 blank | bright | lucida



3.65

ISO-TOLERANZEN ISO-TOLERANCES TOLLERANZE ISO>>

über-bis | above-to | da-a 1–3 3–6 6–10 10–18 18–30 30–50 50–80 80–120 120–180 180–250

d 8 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  34 –  48 –  62 –   77 –   98 –  119 –  146 –  174 –  208 –  242

d 9 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  45 –  60 –  76 –   93 –  117 –  142 –  174 –  207 –  245 –  285

d 11 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  80 – 105 – 130 –  160 –  195 –  240 –  290 –  340 –  395 –  460

e 8 –  14 –  20 –  25 –   32 –   40 –   50 –   60 –   72 –   85 –  100
–  28 –  38 –  47 –   59 –   73 –   89 –  106 –  126 –  148 –  172

f 10 –   6 –  10 –  13 –   16 –   20 –   25 –   30 –   36 –   43 –   50
–  46 –  58 –  71 –   86 –  104 –  125 –  150 –  176 –  203 –  235

h 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–   6 –   8 –   9 –   11 –   13 –   16 –   19 –   22 –   25 –   29

h 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  14 –  18 –  22 –   27 –   33 –   39 –   46 –   54 –   63 –   72

h 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  40 –  48 –  58 –   70 –   84 –  100 –  120 –  140 –  160 –  185

h 11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  60 –  75 –  90 –  110 –  130 –  160 –  190 –  220 –  250 –  290

h 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 100 – 120 – 150 –  180 –  210 –  250 –  300 –  350 –  400 –  460

h 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 140 – 180 – 220 –  270 –  330 –  390 –  460 –  540 –  630 –  720

h 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 250 – 300 – 360 –  430 –  520 –  620 –  740 –  870 – 1000 – 1150

h 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 400 – 480 – 580 –  700 –  840 – 1000 – 1200 – 1400 – 1600 – 1850

h 16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 600 – 750 – 900 – 1100 – 1300 – 1600 – 1900 – 2200 – 2500 – 2900

js 11 ±  30 ±  37,5 ±  45 ±   55 ±   65 ±   80 ±   95 ±  110 ±  125 ±  145

js 12 ±  50 ±  60 ±  75 ±   90 ±  105 ±  125 ±  150 ±  175 ±  200 ±  230

js 14 ± 125 ± 150 ± 180 ±  215 ±  260 ±  310 ±  370 ±  435 ±  500 ±  575

js 15 ± 200 ± 240 ± 290 ±  350 ±  420 ±  500 ±  600 ±  700 ±  800 ±  925

js 16 ± 300 ± 375 ± 450 ±  550 ±  650 ±  800 ±  950 ± 1100 ± 1250 ± 1450

js 18 – – – ± 1350 ± 1650 ± 1950 ± 2300 ± 2700 ± 3150 ± 3600

k 8 +  14 +  18 +  22 +   27 +   33 +   39 +   46 +   54 +   63 +   72
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 9 +  25 +  30 +  36 +   43 +   52 +   62 +   74 +   87 +  100 +  115
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 10 +  40  +  48 +  58 +   70 +   84 +  100 +  120 +  140 +  160 +  185
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 11 +  60 +  75 +  90 +  110 +  130 +  160 +  190 +  220 +  250 +  290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 12 + 100 + 120 + 150 +  180 +  210 +  250 +  300 +  350 +  400 +  460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 14 + 250 + 300 + 360 +  430 +  520 +  620 +  740 +  870 + 1000 + 1150
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 16 + 600 + 750 + 900 + 1100 + 1300 + 1600 + 1900 + 2200 + 2500 + 2900
 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

über-bis | above-to | da-a 1–3 3–6 6–10 10–18 18–30 30–50 50–80 80–120 120–180 180–250

D 8 +  34 +  48 +  62 +  77 +  98 + 119 + 146 + 174 + 208 + 242
+  20 +  30 +  40 +  50 +  65 +  80 + 100 + 120 + 145 + 170

D 10 +  60 +  78 +  98 + 120 + 149 + 180 + 220 + 260 + 305 + 355
+  20 +  30 +  40 +  50 +  65 +  80 + 100 + 120 + 145 + 170

E 10 +  54 +  68 +  83 + 102 + 124 + 150 + 180 + 212 + 245 + 285
+  14 +  20 +  25 +  32 +  40 +  50 +  60 +  72 +  85 + 100

F 8 +  20 +  28 +  35 +  43 +  53 +  64 +  76 +  90 + 106 + 122
+   6 +  10 +  13 +  16 +  20 +  25 +  30 +  36 +  43 +  50

H 5 +   4 +   5 +   6 +   8 +   9 +  11 +  13 +  15 +  18 +  20
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 6 +   6 +   8 +   9 +  11 +  13 +  16 +  19 +  22 +  25 +  29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 7 +  10 +  12 +  15 +  18 +  21 +  25 +  30 +  35 +  40 +  46
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 11 +  60 +  75 +  90 + 110 + 130 + 160 + 190 + 220 + 250 +  29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 12 + 100 + 120 + 150 + 180 + 210 + 250 + 300 + 350 + 400 + 460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

JS 9 ±  12,5 ±  15 ±  18 ±  21,5 ±  26 ±  31 ±  37 ±  43,5 ±  50 ±  57,5

JS 12 ±  50 ±  60 ±  75 ±  90 ± 105 ± 125 ± 150 ± 175 ± 200 ± 230

N 9 –   4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  29 –  30 –  36 –  43 –  52 –  62 –  74 –  87 – 100 – 115

N 11 –   4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  64 –  75 –  90 – 110 – 130 – 160 – 190 – 220 – 250 – 290

P 9 –   6 –  12 –  15 –  18 –  22 –  26 –  32 –  37 –  43 –  50
 –  31 –  42 –  51 –  61 –  74 –  88 – 106 – 124 – 143 – 165

* alle Angaben in μm | * all values in μm | * tutti i dati in μm





>> HARTMETALL-FRÄSSTIFTE

TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS

FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO



4.2

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

 ��   Zahnung verfügbar | Cutting profile available | Dentatura disponibilitá

>>  SOMMARIO 
FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO

 OVERVIEW
TUNGSTEN CARBIDE 
ROTARY BURRS

 ÜBERSICHT
HARTMETALL-FRÄSSTIFTE

 ZYA
A

2–20

777

4.4

 ��

 

��

��

��

��

��

 ZYA-S
A-S

ja | yes | si

2–20

778

4.5

  ��

 

��

��

��

��

��

 

WRC
C

3–20

779

4.6

 ��

 

 ��

��

��

��

��

��

 SPG
G

3–16

780

4.7

 ��

 

��

��

��

��

��

 WKN
N

3–12

781

4.8

 

 

  

  ��

 

��

3 DIN MY

6 DIN MX

4 Diamant | Diamond
Diamante

6 DIN MXT iN

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio

2

1 DIN C

 Typ | Type | Tipo DIN
 Typ | Type | Tipo ISO
 Stirnverzahnung | Front cut | Taglio in testa
 Ø mm
 Code | Codice
 Seite | Page | Pagina
 Zahnung | Cutting profi le | Dentatura
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>> SOMMARIO 
FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO

OVERVIEW
TUNGSTEN CARBIDE 
ROTARY BURRS

ÜBERSICHT
HARTMETALL-FRÄSSTIFTE

SKM
M

3–20

783

4.9

 

 

  

 

 

�� 

 

�� 

  

�� 

 

�� 

 

�� 

KSK
K

3–20

784

4.10

 

 

  

 

 

  

 

�� 

  

 

 

�� 

 

 

KSJ
J

3–16

785

4.11

 

 

  

 

 

 

 

�� 

  

 

 

�� 

 

 

TRE
E

3–16

786

4.12

 

 

  

 

 

  

 

�� 

  

�� 

 

�� 

 

 

KUD
D

2,5–20

787

4.13
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RBF
F

3–20

788

4.14
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KEL
L

3–16

789

4.15
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B
H

6–16

790

4.16
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4.4

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CILINDRICHE, 
SENZA TAGLIO IN TESTA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CYLINDRICAL, 
WITHOUT FRONT CUT

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
ZYLINDER, 
OHNE STIRNVERZAHNUNG

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7778

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7771

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7772

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7773

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

  2  3  38  10   0 7773031021 00  8,17 
 2,5 3 38 12 0 7773031251 00  8,39 
 3 3 38 14 0 7773031031 00  7,93 
 3 3 50 14 0 7773032031 00  9,35 
 3 3 65 14 0 7773033031 00  9,25 
 4 3 40 10 0 7773031041 00  12,28 
 4 6 50 14 0 7773061041 00  17,19 
 5 3 42 12 0 7773031051 00  12,86 
 6 3 43 13 0 7773031061 00  13,92 
 6 6 50 16 0 7778061061 00 19,65 0 7773061061 00  17,19 
 8 6 65 20 0 7772061081 00 20,96 0 7773061081 00  20,96 
10 6 58 13
10 6 65 20 0 7778061101 00 28,29 0 7772061101 00 23,39 0 7773061101 00  23,39 
12 6 70 25 0 7778061121 00 39,90 0 7772061121 00 33,24 0 7773061121 00  33,24 
12 8 70 25 0 7773081121 00  33,24 
16 6 70 25 0 7773061161 00  43,02 
16 8 70 25 0 7773081161 00  43,02 
20 6 70 25 0 7773061201 00  67,63 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7774

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7776

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7777

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

  2  3  38  10  0 7774031021 00 9,80  0 7776031021 00  8,70  
 2,5 3 38 12 0 7776031251 00  8,99 
 3 3 38 14 0 7774031031 00 9,53 0 7776031031 00  8,74 0 7777031031 00 10,49
 3 3 50 14 0 7774032031 00 10,40 0 7776032031 00  9,53 
 3 3 65 14 0 7776033031 00  10,17 
 4 3 40 10 0 7776031041 00  13,58 
 4 6 50 14 0 7774061041 00 20,65 0 7776061041 00  19,06 
 5 3 42 12 0 7776031051 00  17,29 
 6 3 43 13 0 7774031061 00 16,72 0 7776031061 00  15,31 
 6 6 50 16 0 7774061061 00 20,65 0 7776961061 00  19,06 0 7777061061 00 22,85
 8 6 65 20 0 7774061081 00  25,15 0 7776061081 00  23,01 0 7777061081 00 27,59
10 6 58 13 0 7776063101 00  23,61 
10 6 65 20 0 7774061101 00  28,29 0 7776961101 00  25,84 0 7777061101 00  31,01 
12 6 70 25 0 7774061121 00  39,90 0 7776961121 00  36,25 0 7777061121 00  43,50 
12 8 70 25 0 7774081121 00  39,90 0 7776081121 00  36,25 
16 6 70 25 0 7774061161 00  51,59 0 7776061161 00  47,24 
16 8 70 25 0 7774081161 00  51,59 0 7776081161 00  47,24 
20 6 70 25 0 7776061201 00  74,28 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

ZYA
DIN

A
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

NEW



4.5

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CILINDRICHE, 
TAGLIO IN TESTA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CYLINDRICAL, 
WITH FRONT CUT

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
ZYLINDER, 
MIT STIRNVERZAHNUNG

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7788

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7781

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7782

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7783

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

  2  3  38  10     0 7783031021 00  9,00 
 2 3 50 10 0 7783032021 00  9,52 
 2,5 3 38 12 0 7783031251 00  9,00 
 2,5 3 65 12 0 7783033251 00  10,67 
 2,5 3 75 12 0 7783034251 00  10,99 
 3 3 38 14 0 7783031031 00  8,74 
 3 3 50 14 0 7783032031 00  9,10 
 3 3 75 14 0 7783034031 00  9,64 
 4 6 50 14 0 7783061041 00  19,06 
 6 3 43 13 0 7783031061 00  18,22 
 6 6 50 16 0 7782061061 00  19,06 0 7783061061 00  19,06 
 8 6 65 20 0 7782061081 00  23,01 0 7783061081 00  23,01 
10 6 58 13
10 6 65 20  0 7788061101 00  31,34 0 7782061101 00  25,84 0 7783061101 00  25,84 
12 6 70 25  0 7788961121 00  43,63 0 7782061121 00  36,25 0 7783061121 00  36,25 
16 6 70 25 0 7782061161 00  47,24 0 7783061161 00  47,24 
16 8 70 25 0 7783081161 00  47,24 
20 8 70 25  0 7788081201 00  89,71 0 7783081201 00  74,28 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7784

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7786

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7787

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

  2  3  38  10  0 7784031021 00  10,81  0 7786031021 00  10,08   
 2 3 50 10 0 7784032021 00  12,37 0 7786032021 00  10,65 
 2,5 3 38 12 0 7786031251 00  11,22 
 2,5 3 65 12 0 7784033251 00  12,86 0 7786033251 00  11,19 
 2,5 3 75 12  0 7786034251 00  11,46 
 3 3 38 14 0 7784031031 00  10,49 0 7786031031 00  9,62 0 7787031031 00  11,52 
 3 3 50 14 0 7784032031 00  11,73 0 7786032031 00  10,81 
 3 3 75 14 0 7784034031 00  13,33 0 7786034031 00  11,29 
 4 6 50 14 0 7784061041 00  22,85 0 7786061041 00  20,96 
 6 3 43 13 0 7784031061 00  18,37 0 7786031061 00  16,84 
 6 6 50 16 0 7784061061 00  22,12 0 7786961061 00  20,96 0 7787061061 00  25,14 
 8 6 65 20 0 7784061081 00  27,58 0 7786061081 00  25,34 0 7787061081 00  30,41 
10 6 58 13 0 7786062101 00  26,82 
10 6 65 20 0 7784061101 00  31,34 0 7786961101 00  28,29 0 7787061101 00  33,96 
12 6 70 25 0 7784061121 00  43,63 0 7786961121 00  39,90 0 7787061121 00  47,88 
16 6 70 25 0 7784061161 00  57,11 0 7786061161 00  52,17 
16 8 70 25 0 7784081161 00  57,11 0 7786081161 00  52,17 
20 8 70 25 0 7784081201 00  89,12 0 7786081201 00  77,52 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

ZYA-S
DIN

A-S
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

NEW



4.6

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO,  CILINDRICA SFERICA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS,  BALL NOSE 

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
WALZENRUND

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7798

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7791

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7792

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7793

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  14     0 7792031031 00  9,80  0 7793031031 00  9,80 
3 3 50 14 0 7793032031 00  11,10 
4 3 40 10 0 7793031041 00  13,58 
4 6 50 14 0 7793061041 00  18,49 
5 3 42 12 0 7793031051 00  14,16 
6 3 43 14 0 7793031061 00  15,31 
6 6 50 16 0 7791061061 00  20,25 0 7792061061 00  18,49 0 7793061061 00  18,49 
6 6 150 16 0 7793062061 00  24,56 
8 6 65 20 0 7798061081 00  27,58 0 7791061081 00  25,15 0 7792061081 00  22,71 0 7793061081 00  22,71 

10 6 65 20 0 7798061101 00  31,93 0 7791061101 00  29,49 0 7792061101 00  26,44 0 7793061101 00  26,44 
10 6 70 25
10 6 150 20
12 6 70 25 0 7798061121 00  44,22 0 7791061121 00  40,61 0 7792061121 00  36,85 0 7793061121 00  36,85 
12 6 150 25
12 8 70 25   0 7793081121 00  36,85 
16 6 70 25 0 7798061161 00  57,80 0 7791061161 00  52,88 0 7792061161 00  47,97 0 7793061161 00  47,97 
16 8 70 25 0 7793081161 00  47,97 
20 6 70 25 0 7793061201 00  81,75 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7794

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7796

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7797

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  14  0 7794031031 00  12,28  0 7796031031 00  11,10 0 7797031031 00  13,33 
3 3 50 14 0 7796032031 00  11,42 
4 3 40 10 0 7794031041 00  16,61 0 7796031041 00  15,31 
4 6 50 14 0 7794061041 00  22,12 0 7796061041 00  20,25 
5 3 42 12 0 7794031051 00  17,19 
6 3 43 14 0 7794031061 00  18,49 0 7796031061 00  17,19 
6 6 50 16 0 7794061061 00  22,12 0 7796961061 00  20,25 0 7797061061 00  24,29 
6 6 150 16 0 7794062061 00  29,49 0 7796062061 00  27,03 
8 6 65 20 0 7794061081 00  27,58 0 7796061081 00  25,15 0 7797061081 00  30,18 

10 6 65 20 0 7794061101 00  31,93 0 7796961101 00  29,49 0 7797061101 00  35,40 
10 6 70 25 0 7796063101 00  32,54 
10 6 150 20 0 7794062101 00  39,30 
12 6 70 25 0 7794061121 00  44,22 0 7796961121 00  40,61 0 7797061121 00  48,74 
12 6 150 25 0 7794062121 00  51,59 
12 8 70 25 0 7796081121 00  40,61 
16 6 70 25 0 7794061161 00  57,80 0 7796061161 00  50,18 
16 8 70 25 0 7794081161 00  57,80 
20 6 70 25 0 7794061201 00  87,04 0 7796061201 00  84,48 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

WRC
DIN

C
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

NEW



4.7

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, A LANCIA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, ARC POINTED NOSE

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
SPITZBOGEN

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7808

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7801

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7802

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7803

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  12      0 7803031031 00  9,80 
4 3 40 10 0 7803031041 00  13,58 
4 6 50 14 0 7803061041 00  18,49 
5 3 42 12 0 7803031051 00  14,16 
6 3 43 13 0 7803031061 00  15,31 
6 6 50 16 0 7802061061 00  18,49 0 7803061061 00  18,49 
8 6 65 20 0 7802061081 00  20,96 0 7803061081 00  20,96 

10 6 65 20 0 7808061101 00  29,49 0 7802061101 00  24,56 0 7803061101 00  24,56 
12 6 70 25 0 7808061121 00  36,85 0 7802061121 00  30,78 0 7803061121 00  30,78 
12 8 70 25 0 7803081121 00  30,78 
16 6 75 30 0 7808061161 00  51,59 0 7802061161 00  43,02 0 7803061161 00  43,02 
16 8 75 30 0 7803081161 00  43,02 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7804

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7806

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7807

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3 38  12  0 7804031031 00  12,28  0 7806031031 00  11,10  0 7807031031 00  13,33 
4 3 40 10
4 6 50 14 0 7806061041 00  20,25 
5 3 42 12 0 7806031051 00  16,03 
6 3 43 13 0 7804031061 00  18,49 
6 6 50 16 0 7804061061 00  22,12 0 7806961061 00  20,25 0 7807061061 00  24,29 
8 6 65 20 0 7804061081 00  25,15 0 7806061081 00  23,39 0 7807061081 00  28,06 

10 6 65 20 0 7804061101 00  29,49 0 7806961101 00  27,03 0 7807061101 00  32,43 
12 6 70 25 0 7804061121 00  36,85 0 7806961121 00  33,81 0 7807061121 00  40,58 
12 8 70 25 0 7806081121 00  33,81 
16 6 75 30 0 7804061161 00  51,59 0 7806061161 00  47,24 
16 8 75 30 0 7806081161 00  47,24 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

SPG
DIN

G
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.8

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, TRONCO CONICA, 
SENZA TAGLIO IN TESTA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, INVERTED CONE, 
WITHOUT FRONT CUT

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
WINKEL, 
OHNE STIRN VERZAHNUNG

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7818

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7811

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7812

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7813

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  3      0 7813031031 00  9,80 
6 3 36 6 0 7813031061 00  15,31 
8 6 53 8 0 7813061081 00  18,49 

10 6 55 10
12 6 57 12 0 7813061121 00  27,58 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A 1 2 3

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

WKN
DIN

N
ISO

>>

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7814

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7816

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7817

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  3  0 7816031031 00  11,10 
6 3 36 6 0 7816031061 00  16,12 
8 6 53 8 0 7816061081 00  20,25 

10 6 55 10 0 7816061101 00  23,39 
12 6 57 12  0 7816061121 00  30,78 

4 6 6

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.9

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CONICA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CONICAL POINTED NOSE

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
SPITZKEGEL

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7838

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7831

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7832

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7833

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  12      0 7833031031 00  9,80 
3 3 50 12 0 7833032031 00  11,10 
4 3 40 10 0 7833031041 00  13,58 
6 3 43 13 0 7833031061 00  15,31 
6 6 50 16 0 7832061061 00  18,49 0 7833061061 00  18,49 
8 6 63 18 0 7832061081 00  19,65 0 7833061081 00  19,65 

10 6 65 20 0 7832061101 00  22,12 0 7833061101 00  22,12 
12 6 70 25 0 7832061121 00  29,49 0 7833061121 00  29,49 
16 6 70 25 0 7832061161 00  39,90 0 7833061161 00  39,90 
20 6 70 25 0 7833061201 00  61,42 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A 1 2 3

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7834

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7836

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7837

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  12  0 7834031031 00  12,28  0 7836031031 00  11,10  0 7837031031 00  13,33 
3 3 50 12
4 3 40 10
6 3 43 13 0 7834031061 00  18,49 0 7836031061 00  17,19 
6 6 50 16 0 7834061061 00  22,12 0 7836961061 00  20,25 0 7837061061 00  24,29 
8 6 63 18 0 7834061081 00  23,99 0 7836061081 00  21,53 0 7837061081 00  25,83 

10 6 65 20 0 7834061101 00  27,03 0 7836961101 00  23,99 0 7837061101 00  28,79 
12 6 70 25 0 7834061121 00  35,69 0 7836961121 00  32,53 0 7837061121 00  39,04 
16 6 70 25 0 7834061161 00  47,97 0 7836061161 00  44,22 
20 6 70 25 0 7836061201 00  64,59 

4 6 6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

SKM
DIN

M
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.10

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CONICA 90˚

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CONE 90°

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
KONUS 90°

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

KSK
DIN

K
ISO

>>

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7848

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7841

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7842

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7843

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  2   0 7843031031 00  9,80 
4 6 50 3 0 7843061041 00  14,76 
5 3 34 4 0 7843031051 00  14,16 
6 6 50 5 0 7843061061 00  14,76 
8 6 53 8 0 7843061081 00  16,03 

10 6 55 10 0 7843061101 00  18,49 
12 6 57 12 0 7843061121 00  24,56 
16 6 61 16 0 7843061161 00  30,78 
20 6 65 20 0 7843061201 00  43,02 

1A 1 2 3

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7844

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7846

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7847

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  2  0 7846031031 00  11,10 
4 6 50 3
5 3 34 4
6 6 50 5 0 7846061061 00  16,61 
8 6 53 8

10 6 55 10 0 7846061101 00  20,25 
12 6 57 12 0 7846061121 00  27,03 
16 6 61 16 0 7846061161 00  33,81 
20 6 65 20

4 6 6

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.11

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CONICA 60˚ 

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CONE 60°

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
KONUS 60°

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7858

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7851

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7852

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7853

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  3      0 7853031031 00  9,80 
4 6 50 4 0 7853061041 00  14,76 
6 6 50 6 0 7853061061 00  14,76 
8 6 53 8

10 6 55 10 0 7853061101 00  18,49 
12 6 57 12 0 7853061121 00  24,56 
16 6 61 16 0 7853061161 00  30,78 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A 1 2 3

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7854

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7856

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7857

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  3  
4 6 50 4
6 6 50 6 0 7856061061 00  16,61 
8 6 53 8

10 6 55 10
12 6 57 12 0 7856061121 00  27,03 
16 6 61 16 0 7856061161 00  33,81 

4 6 6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

KSJ
DIN

J
ISO

>>

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.12

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, OVALE

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, OVAL

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
TROPFEN

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

TRE
DIN

E
ISO

>>

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7868

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7861

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7862

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7863

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  6   0 7863031031 00  9,80 
4 3 36 6 0 7863031041 00  13,58 
4 6 50 6 0 7863061041 00  14,34 
6 3 40 10 0 7863031061 00  15,31 
6 6 50 10 0 7863061061 00  18,49 
8 6 58 13 0 7863061081 00  20,96 

10 6 61 16 0 7863061101 00  24,56 
12 6 65 20 0 7863061121 00  30,78 
16 6 70 25 0 7863061161 00  43,02 

1A 1 2 3

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7864

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7866

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7867

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  6  0 7864031031 00  12,28  0 7866031031 00  11,10 
4 3 36 6 0 7866031041 00  14,76 
4 6 50 6 0 7864061041 00  22,12 0 7866061041 00  20,25 
6 3 40 10 0 7864031061 00  18,33 0 7866031061 00  17,19 
6 6 50 10 0 7864061061 00  22,12 0 7866061061 00  20,25 
8 6 58 13 0 7864061081 00  25,15 0 7866061081 00  23,39 

10 6 61 16 0 7864061101 00  29,49 0 7866061101 00  27,03 
12 6 65 20 0 7864061121 00  36,85 0 7866061121 00  33,81 
16 6 70 25 0 7864061161 00  51,59 0 7866061161 00  47,24 

4 6 6

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.13

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7878

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7871

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7872

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7873

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

   2,5  3  38    2     0 7873031251 00  10,41 
  3 3 38  2,5 0 7873031031 00  9,80 
  4 3 33  3 0 7873031041 00  13,58 
  4 6 50  3 0 7873061041 00  18,49 
  5 3 34  4 0 7873031051 00  14,16 
  6 3 35  5 0 7873031061 00  15,31 
  6 6 50  5 0 7872061061 00  18,49 0 7873061061 00  18,49 
  8 6 52  7 0 7872061081 00  20,96 0 7873061081 00  20,96 
10 6 54  9 0 7878061101 00  28,29 0 7872061101 00  23,39 0 7873061101 00  23,39 
10 6 150  9
12 6 55 10 0 7878061121 00  35,69 0 7872061121 00  29,49 0 7873061121 00  29,49 
12 6 150 10
16 6 59 14 0 7798061161 00  50,40 0 7873061161 00  41,77 
16 8 59 14 0 7873081161 00  41,77 
20 6 63 18 0 7873061201 00  60,27 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7874

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7876

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7877

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

   2,5  3  38    2  0 7876031251 00  11,73  0 7877031251 00  14,07 
 3 3 38  2,5 0 7874031031 00  12,28 0 7876031031 00  11,10 0 7877031031 00  13,33 
 4 3 33  3 0 7874031041 00  16,61 
 4 6 50  3 0 7874061041 00  22,12 0 7876061041 00  20,25 
 5 3 34  4 0 7874031051 00  16,98 0 7876031051 00  16,03 
 6 3 35  5 0 7874031061 00  18,49 0 7876031061 00  17,19 
 6 6 50  5 0 7874061061 00  22,12 0 7876061061 00  20,25 0 7877061061 00  24,29 
 8 6 52  7 0 7874061081 00  25,15 0 7876061081 00  23,39 0 7877061081 00  28,06 
10 6 54  9 0 7874061101 00  28,29 0 7876961101 00  25,84 0 7877061101 00  31,01 
10 6 150  9 0 7876062101 00  32,53 
12 6 55 10 0 7874061121 00  35,69 0 7876961121 00  32,53 0 7877061121 00  39,04 
12 6 150 10 0 7876062121 00  39,30 
16 6 59 14 0 7874061161 00  50,40 0 7876061161 00  46,10 
16 8 59 14
20 6 63 18 0 7874061201 00  72,54 0 7876061201 00  66,91 

1A

4

1 2

6

3

6

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, SFERICA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, SPHERICAL

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
KUGEL

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

KUD
DIN

D
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.



4.14

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, A LANCIA RAGGIATA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, ARC ROUND NOSE

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
RUNDBOGEN

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7888

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7881

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7882

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7883

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  12      0 7883031031 00  9,80 
4 3 40 10 0 7883031041 00  13,58 
4 6 50 14
6 3 43 13 0 7883031061 00  15,31 
6 6 50 18 0 7882061061 00  19,65 0 7883061061 00  19,65 
6 6 150 18
8 6 63 18 0 7882061081 00  22,12 0 7883061081 00  22,12 

10 6 65 20  0 7888061101 00  31,93 0 7881061101 00  29,49 0 7882061101 00  26,44 0 7883061101 00  26,44 
10 6 150 20
12 6 70 25 0 7888061121 00  38,72 0 7881061121 00  35,69 0 7882061121 00  31,93 0 7883061121 00  31,93 
12 6 150 25
12 8 70 25
16 6 75 30 0 7888061161 00  54,63 0 7881061161 00  50,40 0 7883061161 00  45,50 
16 8 75 30 0 7888081161 00  54,63 0 7883081161 00  45,50 
20 6 75 30 0 7883061201 00  82,94 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7884

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7886

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7887

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  12  0 7884031031 00  12,28  0 7886031031 00  11,10  0 7887031031 00  13,33 
4 3 40 10
4 6 50 14 0 7886061041 00  22,12 
6 3 43 13 0 7884031061 00  18,49 0 7886031061 00  17,19 
6 6 50 18 0 7884061061 00  23,99 0 7886961061 00  22,12 0 7887061061 00  26,54 
6 6 150 18 0 7884062061 00  31,34 
8 6 63 18 0 7884061081 00  27,03 0 7886061081 00  24,56 0 7887061081 00  29,47 

10 6 65 20 0 7884061101 00  31,93 0 7886961101 00  29,49 0 7887061101 00  35,40 
10 6 150 20 0 7884062101 00  39,30 
12 6 70 25 0 7884061121 00  38,72 0 7886961121 00  35,69 0 7887061121 00  42,82 
12 6 150 25 0 7884062121 00  46,10 
12 8 70 25 0 7886081121 00  35,69 
16 6 75 30 0 7884061161 00  54,63 0 7886061161 00  50,40 
16 8 75 30 0 7884081161 00  54,63 
20 6 75 30 0 7886061201 00  91,52 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

RBF
DIN

F
ISO

>>

 �  hohe Performance, 
lange Standzeit

�  high performance, 
long durability

�  alte rendimento, 
lunga durata

TiN



4.15

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7898

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7891

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7892

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7893

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  14   0 7893031031 00  9,80 
4 3 44 14 0 7893031041 00  13,58 
4 6 50 16 0 7893061041 00  14,35 
6 3 48 18 0 7893031061 00  15,31 
6 6 50 20  0 7892061061 00  20,25 0 7893061061 00  20,25 
8 6 65 20  0 7892061081 00  24,56 0 7893061081 00  24,56 

10 6 65 20 0 7898061101 00  35,69  0 7891061101 00  32,53 0 7892061101 00  29,49 0 7893061101 00  29,49 
12 6 70 25 0 7898061121 00  44,22 0 7891061121 00  40,61 0 7892061121 00  36,85 0 7893061121 00  36,85 
12 6 75 30
16 6 75 30 0 7898061161 00  66,33 0 7891061161 00  60,83 0 7893061161 00  55,33 

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7894

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7896

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7897

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 3  3  38  14  0 7894031031 00  12,28  0 7896031031 00  11,10 
4 3 44 14 0 7896031041 00  15,31 
4 6 50 16 0 7896061041 00  22,71 
6 3 48 18 0 7894031061 00  18,49 
6 6 50 20 0 7894061061 00  24,56 0 7896061061 00  22,71 
8 6 65 20 0 7894061081 00  29,49 0 7896061081 00  27,03 

10 6 65 20 0 7894061101 00  35,69 0 7896061101 00  32,53 
12 6 70 25 0 7894061121 00  44,22 0 7896061121 00  40,61 
12 6 75 30 0 7896063121 00  44,54 
16 6 75 30 0 7894061161 00  66,33 0 7896061161 00  60,83 

1A

4

1 2

6

3

6

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, CONICA RAGGIATA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, CONICAL ROUND NOSE

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
RUNDKEGEL

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

KEL
DIN

L
ISO

>>

NEW



4.16

 FRESE ROTATIVE IN METALLO 
DURO, FIAMMA

 TUNGSTEN CARBIDE ROTARY 
BURRS, FLAME

 HARTMETALL-FRÄSSTIFTE, 
FLAMME

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code  7908

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 Code 7901

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7902

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7903

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 6  6  57  20     
8 6 65 20 0 7903061081 00  24,56 

10 6 70 25 0 7903061101 00  29,49 
12 6 75 30 0 7903061121 00  36,85 
12 8 75 30
16 6 77 32

d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 7904

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7906

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

Code 7907

Art.-Nr.
€

Gr. 15A

 6  6  57  20  0 7906061061 00  22,71 
8 6 65 20 0 7904061081 00  29,49 0 7906061081 00  27,03 

10 6 70 25 0 7904061101 00  35,69 0 7906061101 00  32,53 
12 6 75 30 0 7904061121 00  44,22 0 7906061121 00  40,61 
12 8 75 30 0 7904081121 00  44,22 
16 6 77 32 0 7904061161 00  66,33 0 7906061161 00  60,83 

1A Aluminium | Aluminium 
Aluminio 3 DIN MY 6 DIN MX

2

1 DIN C 4 Diamant | Diamond
Diamante 6 DIN MXT iN

1A

4

1 2

6

3

6

 Unterschiedliche Zahnungen:  Different cutting profiles:  Dentature diverse:

 Nähere Informationen zu den einzelnen Zahnungen siehe Seite 4.17. |  Detailed information about the different cutting profiles see on page 4.17. |  Informazioni più dettagliate circa le diverse dentature vedi pagina 4.17.

B
DIN

H
ISO

>>



4.17

 Zahnung 1A (Aluminium):   Zahnung 1 (DIN C):   Zahnung 2:   Zahnung 3 (DIN MY):

 Für Aluminium und Aluminium-
legierungen sowie Kunststoffe.

 Zum Entgraten nicht gehärteter 
Stähle, Leichtmetalle, Legierungen 
und Hartgummi.

 Für Stähle hoher Festigkeit, Inox, 
Stahlguss, Schweißnähte und 
Messing.

 Für allgemeine Arbeiten wie 
Entgraten, Fasen, Kantenbre-
chen mit sauberer Oberfl äche.
Für Stähle mit hoher Festigkeit, 
Schweißnähte.

  Cut 1A (aluminium): Cut 1 (DIN C):   Cut 2:   Cut 3 (DIN MY):

 Suitable for aluminium and 
aluminium alloys as well as 
plastics.

 Suitable for deburring non-harde-
ned steels, soft steels, alloys and 
hard plastics.

 Suitable for steels with high tensile 
strength, inox, cast steels, welding 
seams and brass

 For general purposes such 
as deburring, chamfering and 
smoothing edges with clean 
surface. Suitable for steels 
with high tensile strength and 
welding seams.

  Dentatura 1A (alluminio):   Dentatura 1 (DIN C):   Dentatura 2:   Dentatura 3 (DIN MY):

 Per sgrossatura alluminio, leghe 
di alluminio, plastica.

Sgrossatura di acciai non temprati, 
metalli leggeri, leghe, gomma dura.

 Adatte per acciai ad alta resis-
tenza, acciai inox, acciaio fuso, 
cordoni di saldatura, ottone.

 Per lavorazioni universali di 
sgrossatura, smussatura, spia-
natura degli spigoli, con ottima 
fi nitura della superfi cie. Adatte 
per acciai ad alta resistenza, 
cordoni di saldature.

  Zahnung 4 (Diamant):   Zahnung 6 (DIN MX):

 Hohe Oberfl ächengüte für gehär-
tete Stähle, Schweißnähte hoher 
Festigkeit.

 Mit dieser Universalverzahnung 
werden auch bei härtesten Werk-
stoffen und Schweißnähten glatte 
Oberfl ächen erzielt, ideal für den 
Werkzeug- und Formenbau.

 Cut 4 (diamond):  Cut 6 (DIN MX):

 Suitable for hardened steels 
with excellent surface quality 
and welding seams with high 
tensile strength.

 With this universal cutting profi le 
even hardest materials and welding 
seams can be machined with best 
fi nishing quality. Ideal for the tool 
and mould industry

  Dentatura 4 (diamante):   Dentatura 6 (DIN MX):

 Ottima fi nitura delle superfi cie 
su acciai temprati, e saldature 
alta resistenza.

 Questa dentatura universale 
permette di ottenere delle superfi ci 
ottimali anche su acciai e saldature 
ad alta resistenza; ideale per acciai 
da utensili e acciai da stampi.

 DESCRIZIONE DELLE  DENTATURE DESCRIPTION OF CUTS BESCHREIBUNG DER 
 VERZAHNUNGEN

>>





>> HSS BOHRER

HSS DRILLS

HSS PUNTE ELICOIDALI



5.2

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatte    ��  Geeignet | Suitable | Adatte

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

Ti

Cu, Ms

Al

< 400 N/mm²

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

>>  SOMMARIO 
 PUNTE DA CENTRO, 
PUNTE NC

 OVERVIEW
 CENTRE DRILLS, 
NC-CENTRE DRILLS

 ÜBERSICHT
 ZENTRIERBOHRER, 
NC-ANBOHRER

 RN, Form A

HSS

118° | 60˚

1–10

021

5.8

 ��

 

 ��

�� 

 ��

�� 

��

��

 RN, Form R

HSS

120°

1–6,3

031

5.8

 ��

 

 ��

�� 

 ��

�� 

��

��

 RN

HSS-ECo

90°

5–20

554

5.9

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

 RN

HSS-ECo

 ALUNIT®

90°

5–20

564

5.9

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

 RN

HSS-ECo

120°

5–20

555

5.9

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

 RN

HSS-ECo

 ALUNIT®

120°

5–20

565

5.9

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

DIN 333 WN Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Bohrtiefe | Depth of drilling | Profondità foro
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio punta
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Spitzenwinkel | Lip angle | Angolo affi latura
Sonderanschliff | Special point shape | Affi latura speciale
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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>> SOMMARIO  
PUNTE ELICOIDALI HSS 

OVERVIEW 
HSS TWIST DRILLS

ÜBERSICHT 
HSS-SPIRALBOHRER

PZ

3xd

HSS-ECo

130°

C

1–13

901

5.10 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN

5xd

HSS-ECo

 

130°

C

1–16

603

5.17 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN

5xd

HSS-ECo

TiN
130°

C

1–13

607

5.17 
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�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN

5xd

HSS-ECo

 ALUNIT®

130°

C

1–13
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5.19 
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�� 
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�� 

 

 

 

�� 
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�� 
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��  

 

�� 

 

�� 

R-AS

5xd

HSS-ECo

130°

C

2–13
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5.20 
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�� 

 

  

 

 

 

 

PZ

3xd

HSS-ECo

TiN
130°

C

2–13
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5.10
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�� 
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�� 

Forte

3xd

HSS-E/PM
ALUNIT®

130°

B

2,8–12

900

5.12 
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118°
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5xd

HSS

 

130°
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HSS
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DIN 1897 DIN 338



5.4

>>

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatte    ��  Geeignet | Suitable | Adatte

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

Ti

Cu, Ms

Al

< 400 N/mm²

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

 SOMMARIO 
 PUNTE ELICOIDALI HSS 

 OVERVIEW
 HSS TWIST DRILLS

 ÜBERSICHT
 HSS-SPIRALBOHRER

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Bohrtiefe | Depth of drilling | Profondità foro
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio punta
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Spitzenwinkel | Lip angle | Angolo affi latura
Sonderanschliff | Special point shape | Affi latura speciale
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

 Forte

8xd

HSS-ECo

130°

AC

1–13

611

5.21

��

 

 ��

 ��

��

��

��

 ��

��

��

 Forte

8xd

HSS-ECo

 ALUNIT®

130°

AC

1–13

627

5.21

��

 

 ��

 ��

��

��

��

 ��

��

��

H

3xd

HSS-ECo

135°

C

2–12

638

5.22

 

��

 �� 

 ��

��

 ��

 ��

 

 RN

10xd

HSS

118°

AC

0,6–16

501

5.23

 ��

 

 ��

�� 

 

 

 

 ��

�� 

��

��

 Forte W

10xd

HSS

130°

A

2,5–10

523

5.24

 ��

 

��

 

 

 ��

 ��

 RN

10xd

HSS-ECo

118°

AC

1–12

503

5.25

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

DIN 338 DIN 340WN



5.5

>> SOMMARIO  
PUNTE ELICOIDALI HSS 

OVERVIEW 
HSS TWIST DRILLS

ÜBERSICHT 
HSS-SPIRALBOHRER

RN

10xd

HSS-ECo

ALUNIT®

118°

AC

2–12

500

5.25 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R2, Forte

>10xd

HSS-ECo

130°

AC

3–13

211

5.29 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R3, Forte

>10xd

HSS-ECo

130°

AC

3,5–13

221

5.29 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

Forte

10xd

HSS-ECo

ALUNIT-S®

118˚

C

3–10

141, 151

5.30 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

 

 

��  

 

 

 

 

RN

5xd

HSS

118°

A | AC

5–70

202

5.31 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

Forte

10xd

HSS-ECo

130°

AC

1–14

511

5.26

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R1, RN

>10xd

HSS

118°

AC

2–13

101

5.27 

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R2, RN

>10xd

HSS

118°

AC

3–13

111

5.27 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R3, RN

>10xd

HSS

118°

AC

3,5–13

121

5.28 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

R1, Forte

>10xd

HSS-ECo

130°

AC

3–13

201

5.28 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

DIN 340 DIN 1869 WN DIN 345



5.6

>>

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatte    ��  Geeignet | Suitable | Adatte

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

Ti

Cu, Ms

Al

< 400 N/mm²

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Bohrtiefe | Depth of drilling | Profondità foro
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio punta
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Spitzenwinkel | Lip angle | Angolo affi latura
Sonderanschliff | Special point shape | Affi latura speciale
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

 RN

5xd

HSS-ECo

135°

C

8–40

203

5.32

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

�� 

��

��

 R-AS

5xd

HSS-ECo 

 ALUNIT®

130°

C

14–30

200

5.33

 ��

 

 ��

 �� 

 ��

��

 ��

��

��

 

 RN

10xd

HSS

118°

A | AC

10–50

222

5.33

 ��

 

 ��

�� 

 ��

�� 

��

��

 R1, RN

>10xd

HSS

118°

A | AC

8–30

262

5.34

 ��

 

 ��

�� 

 ��

�� 

��

��

 R2, RN

>10xd

HSS

118°

A | AC

9–30

282

5.35

 ��

 

 ��

�� 

 ��

�� 

��

��

 H

3xd

HSS-ECo8

130°

C

8–40

832

5.35

 

�� 

 ��

��

��

 ��

 

DIN 345 DIN 341 DIN 1870 WN

 SOMMARIO 
 PUNTE ELICOIDALI HSS 

 OVERVIEW
 HSS TWIST DRILLS

 ÜBERSICHT
 HSS-SPIRALBOHRER



5.7

>> SOMMARIO  
PUNTE A GRADINO PER SEDI VITI

OVERVIEW 
 SUBLAND DRILLS

ÜBERSICHT 
 MEHRFASEN-STUFENBOHRER

RN-M

HSS

118° | 90˚

A

M5–M8

841

5.36 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN-F

HSS

118° | 90˚

A

M3–M10

841

5.37

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN-M

HSS

118° | 180˚

A

M3–M10 

851

5.37 

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN-M

HSS

118° | 90˚

A

M3–M12 

861

5.38 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

RN-M

HSS

118° | 180˚

A

M10–M16 

852

5.38 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

DIN 8374 DIN 8376 DIN 8378 DIN 8377



5.8

 ZENTRIERBOHRER, 
DIN 333 FORM A

 CENTRE DRILLS, 
DIN 333 FORM A

 PUNTE A CENTRARE, 
DIN 333 A

 Einsatzbereich:
 Zentrierbohrer zum Herstellen von 
 Zentrier bohrungen nach DIN 332 Blatt 1, Form A 
(ohne Schutzsenkung).

 Range of application:
 Centre-drills for the production of centre-holes 
according to DIN 332 sheet 1, form A (without 
protective chamfer).

 Impiego:
 Esecuzione fori di centraggio secondo DIN 332 foglio 
1 forma A (senza smusso di protezione).

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
333

 DIN
333

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

 Typ | Type | Tipo

RN

< 1.300 N/mm²

Form| 
 Form |  Forma

A

Form| 
 Form |  Forma

R

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1k12
mm

d2h7
mm

 l1

mm

für | for | per (1) 

Ø mm

 Code 021

Art.-Nr.
€

Gr.  3

4,00 10,00 56,00 40-63 00 021004001 00 10  17,01 
5,00 12,50 63,00 63-100 00 021005001 00 10  24,62 
6,30 16,00 71,00 100-150 00 021006301 00 1  35,89 
8,00 20,00 80,00 150-250 00 021008001 00 1  56,58 

10,00 25,00 100,00 >250 00 021010001 00 1  113,05 

d1k12
mm

d2h7 

mm

 l1

mm

für | for | per (1) 

Ø mm

 Code 031

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 3,15  8,00  50,00 30-40 00 031003151 00 10  9,64 
 4,00 10,00  56,00 40-63 00 031004001 00 10  17,01 
 5,00 12,50  63,00 63-100 00 031005001 00 10  24,62 
 6,30 16,00  71,00 100-150 00 031006301 00  1  35,89 

d1k12
mm

d2h7
mm

 l1

mm

für | for | per (1) 

Ø mm

 Code 021

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 1,00  3,15  31,50 6-8  00 021001001 00  10  7,45 
1,25 3,15 31,50 8-10 00 021001251 00 10  7,59 
1,60 4,00 35,50 10-15 00 021001601 00 10  6,73 
2,00 5,00 40,00 15-20 00 021002001 00 10  7,31 
2,50 6,30 45,00 20-30 00 021002501 00 10  8,44 
3,15 8,00 50,00 30-40 00 021003151 00 10  9,64 

d1k12
mm

d2h7 

mm

 l1

mm

für | for | per (1) 

Ø mm

 Code 031

Art.-Nr.
€

Gr.  3

  1,00   3,15   31,50 6-8  00 031001001 00  10  7,45 
 1,25  3,15  31,50 8-10 00 031001251 00 10  7,59 
 1,60  4,00  35,50 10-15 00 031001601 00 10  6,73 
 2,00  5,00  40,00 15-20 00 031002001 00 10  7,31 
 2,50  6,30  45,00 20-30 00 031002501 00 10  8,44 

 Einsatzbereich:
 Zentrierbohrer zum Herstellen von 
 Zentrier bohrungen nach DIN 332 Blatt 1, Form 
R (mit Radius). Durch Radiuskurve kein scharfer 
Übergang, deshalb verringerte Bruchgefahr. Auch 
bei versetzter Körnerspitze ist eine gute Anlage 
gegeben.

 Range of application:
 Centre-drills for the production of centre-holes 
according to DIN 332 sheet 1, form R (with radius 
form). No sharp transition because of the radius 
curve, therefore reduced danger of breakage. There 
is also a good in-feed for a displaced machine-tool 
center.

 Impiego:
 Esecuzione fori di centraggio secondo DIN 332 foglio 
1, forma R (con raggio). Grazie alla curva radiale si 
evitano raccordi affi lati con conseguente riduzione del 
rischio di rottura. Anche in caso di punta sfalsata, 
viene comunque garantito un buon sistema.

 ZENTRIERBOHRER, 
DIN 333 FORM R

 CENTRE DRILLS, 
DIN 333 FORM R

 PUNTE A CENTRARE, 
DIN 333 R

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

(1) Werkstück | Workpiece | Utensile

(1) Werkstück | Workpiece | Utensile



5.9

 NC-ANBOHRER, 90˚  NC-CENTRE DRILLS, 90˚  PUNTE A CENTRARE NC, 90°

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter NC-Anbohrer für genaues und 
schnelles Anbohren, Zentrieren und  Anfasen, auch 
für Gewindebohrungen.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed NC-drills for precise and fast 
drilling-work, for centering and chamfering of 
center-holes.

 Impiego:
 Punte NC 5% Co, esecuzione di prefori nelle 
lavorazioni di alta precisione e di fori per 
maschiatura.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

WN

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

WN

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 554

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 564

Art.-Nr.
€

Gr.  6

  5,00   62  26,50  00 554005001 00  10  12,82  00 564005001 00  1  20,79 
 6,00  66 30,00 00 554006001 00 10  13,27 00 564006001 00 1  21,49 
 8,00  79 33,00 00 554008001 00 10  21,97 00 564008001 00 1  35,61 
10,00  89 35,00 00 554010001 00 10  24,59 00 564010001 00 1  39,82 
12,00 102 40,00 00 554012001 00  1  35,61 00 564012001 00 1  51,28 
16,00 115 40,00 00 554016001 00  1  46,60 00 564016001 00 1  62,89 
20,00 131 55,00 00 554020001 00  1  75,74 00 564020001 00 1  93,67 

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 ALUNIT®

 ALUNIT®

 NC-ANBOHRER, 120˚  NC-CENTRE DRILLS, 120˚  PUNTE A CENTRARE NC, 120°

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter NC-Anbohrer für genaues und 
schnelles Anbohren, Zentrieren und  Anfasen, auch 
für Gewindebohrungen.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed NC-drills for precise and fast 
drilling-work, for centering and chamfering of center-
holes.

 Impiego:
 Punte NC 5% Co, esecuzione di prefori nelle lavorazi-
oni di alta precisione e di fori per maschiatura.

>>

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 555

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 565

Art.-Nr.
€

Gr.  6

  5,00   62  26,50  00 555005001 00  10  12,82  00 565005001 00  1  20,79 
 6,00  66 30,00 00 555006001 00 10  13,27 00 565006001 00 1  21,49 
 8,00  79 33,00 00 555008001 00 10  21,97 00 565008001 00 1  35,61 
10,00  89 35,00 00 555010001 00 10  24,59 00 565010001 00 1  39,82 
12,00 102 40,00 00 555012001 00  1  35,61 00 565012001 00 1  51,28 
16,00 115 40,00 00 555016001 00  1  46,60 00 565016001 00 1  62,89 
20,00 131 55,00 00 555020001 00  1  75,74 00 565020001 00 1  93,67 



5.10
 Fortsetzung auf Seite 5.11 | Continued on page 5.11 | Segue a pagina 5.11

 Impiego:
 Punte HSS 5% Co con nucleo rinforzato, adatte 
per foratura di materiali plastici, acciai inox, acciai 
resistenti agli acidi, acciai al Nickel Cromo. Punte 
particolarmente stabili adatte per torni a revolver ed 
automatici.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high-effi ciency drills with re-
inforced web.  Specially suitable for drilling stainless 
steel, acid-resisting steel, spring-steel. Best for 
hand held operations.

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kerndurchmesser. Besonders geeignet für zähe und 
harte Werkstoffe wie rost- und säurebeständige 
Chrom-Nickelstähle. Durch die  kurze Bauweise sehr 
gut für  Hand bohr  maschinen geeignet.

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
CORTA, DIN 1897 PZ

 STUB DRILLS, DIN 1897 PZ SPIRALBOHRER, EXTRA KURZ, 
DIN 1897 PZ

d3
 Typ | Type | Tipo

PZ
 DIN

1897
HSS-
ECo

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

Kreuzanschliff  
Split Point 

Affi latura diamante

 C(1)

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 blank | bright | lucida TiN

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 901

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 907

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 1,00  26   6  00 901001001 00  10  3,43 
1,10 28  7 00 901001101 00 10  3,51 
1,20 30  8 00 901001201 00 10  3,85 
1,30 30  8 00 901001301 00 10  3,60 
1,40 32  9 00 901001401 00 10  3,43 
1,50 32  9 00 901001501 00 10  3,21 
1,60 34 10 00 901001601 00 10  3,43 
1,70 34 10 00 901001701 00 10  3,51 
1,80 36 11 00 901001801 00 10  3,43 
1,90 36 11 00 901001901 00 10  3,51 
2,00 38 12 00 901002001 00 10  2,90 00 907002001 00 1  7,00 
2,10 38 12 00 901002101 00 10  3,67 
2,20 40 13 00 901002201 00 10  3,67 
2,30 40 13 00 901002301 00 10  3,67 
2,40 43 14 00 901002401 00 10  3,78 
2,50 43 14 00 901002501 00 10  3,07 00 907002501 00 1  7,49 
2,60 43 14 00 901002601 00 10  3,85 
2,70 46 16 00 901002701 00 10  3,85 
2,80 46 16 00 901002801 00 10  3,95 00 907002801 00 1  7,49 
2,90 46 16 00 901002901 00 10  3,95 
3,00 46 16 00 901003001 00 10  3,07 00 907003001 00 1  7,69 
3,10 49 18 00 901003101 00 10  4,04 
3,20 49 18 00 901003201 00 10  3,43 00 907003201 00 1  7,75 
3,30 49 18 00 901003301 00 10  3,51 00 907003301 00 1  7,93 
3,40 52 20 00 901003401 00 10  4,28 00 907003401 00 1  7,77 
3,50 52 20 00 901003501 00 10  3,43 00 907003501 00 1  7,77 
3,60 52 20 00 901003601 00 10  4,34 
3,70 52 20 00 901003701 00 10  4,47 
3,80 55 22 00 901003801 00 10  4,47 00 907003801 00 1  7,83 
3,90 55 22 00 901003901 00 10  4,62 
4,00 55 22 00 901004001 00 10  3,67 00 907004001 00 1  7,95 
4,10 55 22 00 901004101 00 10  4,62 00 907004101 00 1  8,14 
4,20 55 22 00 901004201 00 10  4,71 00 907004201 00 1  8,14 
4,30 58 24 00 901004301 00 10  4,71 00 907004301 00 1  7,95 
4,40 58 24 00 901004401 00 10  4,82 
4,50 58 24 00 901004501 00 10  4,82 00 907004501 00 1  8,02 
4,60 58 24 00 901004601 00 10  5,04 
4,70 58 24 00 901004701 00 10  5,04 
4,80 62 26 00 901004801 00 10  5,12 
4,90 62 26 00 901004901 00 10  5,34 
5,00 62 26 00 901005001 00 10  4,56 00 907005001 00 1  8,39 
5,10 62 26 00 901005101 00 10  5,34 00 907005101 00 1  8,45 
5,20 62 26 00 901005201 00 10  5,42 
5,30 62 26 00 901005301 00 10  5,49 
5,40 66 28 00 901005401 00 10  5,92 
5,50 66 28 00 901005501 00 10  6,43 00 907005501 00 1  8,70 
5,60 66 28 00 901005601 00 10  6,09 
5,70 66 28 00 901005701 00 10  6,09 

>>

(1) ≥ Ø 2,0 mm
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Fortsetzung von Seite 5.10 I Continued from page 5.10 I Segue da pagina 5.10
blank | bright | lucida TiN

Øh8
mm

l1

mm

l2

mm

Code 901

Art.-Nr.
€

Gr.  6

Code 907

Art.-Nr.
€

Gr.  6

5,80 66 28 00 901005801 00 10  6,09 
5,90 66 28 00 901005901 00 10  6,09 
6,00 66 28 00 901006001 00 10  6,01 00 907006001 00 1  9,13 
6,10 70 31 00 901006101 00 10  6,75 
6,20 70 31 00 901006201 00 10  6,75 
6,30 70 31 00 901006301 00 10  6,75 
6,40 70 31 00 901006401 00 10  7,38 
6,50 70 31 00 901006501 00 10  6,75 00 907006501 00 1  11,76 
6,60 70 31 00 901006601 00 10  7,38 
6,70 70 31 00 901006701 00 10  7,38 
6,80 74 34 00 901006801 00 10  8,09 00 907006801 00 1  12,19 
6,90 74 34 00 901006901 00 10  8,09 
7,00 74 34 00 901007001 00 10  7,11 00 907007001 00 1  12,32 
7,10 74 34 00 901007101 00 10  9,70 
7,20 74 34 00 901007201 00 10  9,70 
7,30 74 34 00 901007301 00 10  9,70 
7,40 74 34 00 901007401 00 10  9,70 
7,50 74 34 00 901007501 00 10  7,53 00 907007501 00 1  12,63 
7,60 79 37 00 901007601 00 10  11,56 
7,70 79 37 00 901007701 00 10  11,56 
7,80 79 37 00 901007801 00 10  11,56 
7,90 79 37 00 901007901 00 10  11,56 
8,00 79 37 00 901008001 00 10  9,36 00 907008001 00 1  13,55 
8,10 79 37 00 901008101 00 10  11,56 
8,20 79 37 00 901008201 00 10  12,26 00 907008201 00 1  14,26 
8,30 79 37 00 901008301 00 10  12,26 
8,40 79 37 00 901008401 00 10  12,78 
8,50 79 37 00 901008501 00 10  9,25 00 907008501 00 1  14,32 
8,60 84 40 00 901008601 00 10  13,71 
8,70 84 40 00 901008701 00 10  13,71 
8,80 84 40 00 901008801 00 10  14,66 
8,90 84 40 00 901008901 00 10  15,34 
9,00 84 40 00 901009001 00 10  12,00 00 907009001 00 1  14,88 
9,10 84 40 00 901009101 00 10  16,31 
9,20 84 40 00 901009201 00 10  17,24 
9,30 84 40 00 901009301 00 10  17,67 
9,40 84 40 00 901009401 00 10  19,37 
9,50 84 40 00 901009501 00 10  14,15 00 907009501 00 1  16,27 
9,60 89 43 00 901009601 00 10  19,81 
9,70 89 43 00 901009701 00 10  19,81 
9,80 89 43 00 901009801 00 10  19,81 
9,90 89 43 00 901009901 00 10  19,81 

10,00 89 43 00 901010001 00 10  13,71 00 907010001 00 1  16,24 
10,20 89 43 00 901010201 00 1  19,37 00 907010201 00 1  22,27 
10,50 89 43 00 901010501 00 1  19,81 00 907010501 00 1  22,78 
11,00 95 47 00 901011001 00 1  21,96 00 907011001 00 1  25,25 
11,50 95 47 00 901011501 00 1  27,89 00 907011501 00 1  32,07 
12,00 102 51 00 901012001 00 1  31,68 00 907012001 00 1  36,44 
12,50 102 51 00 901012501 00 1  37,72 00 907012501 00 1  43,38 
13,00 102 51 00 901013001 00 1  40,60 00 907013001 00 1  46,70 
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 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 900

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 2,80  49*  18*  00 900002801 00  1  15,41 
2,90 49* 18* 00 900002901 00 1  14,44 
3,00 49* 18* 00 900003001 00 1  12,81 
3,10 52* 20* 00 900003101 00 1  16,84 
3,20 52* 20* 00 900003201 00 1  16,84 
3,30 52* 20* 00 900003301 00 1  16,44 
3,40 55* 22* 00 900003401 00 1  19,24 
3,50 55* 22* 00 900003501 00 1  17,99 
3,60 55* 22* 00 900003601 00 1  19,24 
3,70 55* 22* 00 900003701 00 1  19,24 
3,80 55 22 00 900003801 00 1  19,24 
3,90 55 22 00 900003901 00 1  19,24 
4,00 55 22 00 900004001 00 1  14,96 
4,10 55 22 00 900004101 00 1  17,62 
4,20 55 22 00 900004201 00 1  17,62 
4,30 58 24 00 900004301 00 1  19,89 
4,40 58 24 00 900004401 00 1  19,89 
4,50 58 24 00 900004501 00 1  19,89 
4,60 58 24 00 900004601 00 1  19,89 
4,65 58 24 00 900004651 00 1  23,13 
4,70 58 24 00 900004701 00 1  19,89 
4,80 62 26 00 900004801 00 1  19,89 
4,90 62 26 00 900004901 00 1  19,89 
5,00 62 26 00 900005001 00 1  16,59 
5,10 62 26 00 900005101 00 1  19,85 
5,20 62 26 00 900005201 00 1  19,85 
5,30 62 26 00 900005301 00 1  19,85 
5,40 66 28 00 900005401 00 1  19,46 
5,50 66 28 00 900005501 00 1  19,41 
5,55 66 28 00 900005551 00 1  24,60 
5,60 66 28 00 900005601 00 1  19,41 
5,70 66 28 00 900005701 00 1  19,41 
5,80 66 28 00 900005801 00 1  19,41 
5,90 66 28 00 900005901 00 1  19,41 
6,00 66 28 00 900006001 00 1  17,64 
6,10 70 31 00 900006101 00 1  21,62 
6,20 70 31 00 900006201 00 1  21,62 
6,30 70 31 00 900006301 00 1  21,62 
6,40 70 31 00 900006401 00 1  21,62 
6,50 70 31 00 900006501 00 1  21,17 
6,60 70 31 00 900006601 00 1  27,68 
6,70 70 31 00 900006701 00 1  27,68 
6,80 74 34 00 900006801 00 1  27,06 
6,90 74 34 00 900006901 00 1  27,68 
7,00 74 34 00 900007001 00 1  24,59 
7,10 74 34 00 900007101 00 1  35,38 
7,20 74 34 00 900007201 00 1  35,38 

 ALUNIT®  ALUNIT®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 900

Art.-Nr.
€

Gr.  6

7,30 74 34 00 900007301 00 1  35,38 
7,40 74 34 00 900007401 00 1  35,38 
7,50 74 34 00 900007501 00 1  35,29 
7,60 79 37 00 900007601 00 1  36,12 
7,70 79 37 00 900007701 00 1  36,12 
7,80 79 37 00 900007801 00 1  36,12 
7,90 79 37 00 900007901 00 1  36,12 
8,00 79 37 00 900008001 00 1  32,13 
8,10 79 37 00 900008101 00 1  42,11 
8,20 79 37 00 900008201 00 1  42,11 
8,30 79 37 00 900008301 00 1  41,22 
8,40 79 37 00 900008401 00 1  41,22 
8,50 79 37 00 900008501 00 1  41,22 
8,60 84 40 00 900008601 00 1  41,22 
8,70 84 40 00 900008701 00 1  41,22 
8,80 84 40 00 900008801 00 1  45,16 
8,90 84 40 00 900008901 00 1  45,16 
9,00 84 40 00 900009001 00 1  37,44 
9,10 84 40 00 900009101 00 1  45,16 
9,20 84 40 00 900009201 00 1  45,16 
9,30 84 40 00 900009301 00 1  45,16 
9,40 84 40 00 900009401 00 1  45,16 
9,50 84 40 00 900009501 00 1  47,05 
9,60 89 43 00 900009601 00 1  47,05 
9,70 89 43 00 900009701 00 1  47,05 
9,80 89 43 00 900009801 00 1  47,05 
9,90 89 43 00 900009901 00 1  47,05 

10,00 89 43 00 900010001 00 1  42,81 
10,20 89 43 00 900010201 00 1  58,88 
10,50 89 43 00 900010501 00 1  64,16 
11,00 95 47 00 900011001 00 1  53,50 
11,50 95 47 00 900011501 00 1  70,60 
12,00 102 51 00 900012001 00 1  64,16 

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN

  -SPIRALBOHRER, 
EXTRA KURZ, DIN 1897

  STUB DRILLS, 
DIN 1897

  PUNTE ELICOIDALI, 
SERIE EXTRA CORTA, DIN 1897

 Einsatzbereich:
 Hochleistungs-Spiralbohrer mit Forte-Sonderprofi l für 
optimierte Spanbildung. Besonders geeignet für den 
Einsatz auf Bearbeitungszentren und Drehautomaten. 
Breiter Anwendungsbereich in allen, vorzugsweise 
langspanenden, Werkstoffen bis ca. 1.300 N/mm², 
auch für rostfreie-austenitische Stähle. Geeignet für 
die Trockenbearbeitung in Stahlwerkstoffen.

 Range of application:
 High-performance-twist drills with FORTE-
special profi le for optimized chipping. Especially 
suitable for machining-centres and automatic lathes. 
Wide range of application for all materials up to 
approx. 1.300 N/mm², predominately long chipping 
materials as well as for stainless-austenitic steels. 
Suitable for dry cutting steels.

 Impiego:
 Punte ad alto rendimento con profi lo FORTE per 
ottimale asportazione del truciolo. Adatte per centri 
di lavorazione e torni automatici. Vasto campo 
d’impiego per tutti i metalli a truciolo lungo fi no a ca. 
1.300 N/mm² e acciai inox e austenitici. Adatte per 
lavorazioni a secco di materiali ferrosi.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
E/PM

��

< 850 N/mm²

 DIN
1897

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d3

Sonderanschliff 
Special point shape 
 Affi latura speciale

 B 

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri



5.13

 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 RN

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 RN

 Einsatzbereich:
 Spiralbohrer präzisionsgeschliffen, zum Bohren 
von legierten und unlegierten Stählen, Grauguss, 
Temperguss, Kupfer legierungen,  Neu  silber, Graphit, 
Sinter eisen.

 Range of application:
 Premium quality twist drills for drilling steel and 
steel castings,  alloy and plain carbon, grey iron 
castings, copper-alloys, nickel- silver, graphite and 
similar materials.

 Impiego:
 Foratura di acciai legati, non legati, ghisa, ghisa 
grigia, ghisa malleabile, leghe rame, alpaca, grafi te, 
acciai sinterizzati.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
338

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d5

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 601

Art.-Nr.
€

Gr.  2

 0,20 19 2,5  00 601000201 00  10  6,06 
 0,30  19  3  00 601000301 00  10  5,01 
0,35 19 4 00 601000351 00 10  4,33 
0,40 20 5 00 601000401 00 10  3,50 
0,50 22 6 00 601000501 00 10  2,90 
0,55 24 7 00 601000551 00 10  3,98 
0,60 24 7 00 601000601 00 10  2,77 
0,65 26 8 00 601000651 00 10  3,74 
0,70 29 9 00 601000701 00 10  2,60 
0,75 28 9 00 601000751 00 10  2,77 
0,80 30 10 00 601000801 00 10  2,44 
0,85 30 10 00 601000851 00 10  2,51 
0,90 32 11 00 601000901 00 10  2,36 
0,95 32 11 00 601000951 00 10  2,51 
1,00 34 12 00 601001001 00 10  2,36 
1,05 34 12 00 601001051 00 10  2,36 
1,10 36 14 00 601001101 00 10  2,26 
1,15 36 14 00 601001151 00 10  2,36 
1,20 38 16 00 601001201 00 10  2,36 
1,25 38 16 00 601001251 00 10  2,26 
1,30 38 16 00 601001301 00 10  2,17 
1,35 40 18 00 601001351 00 10  2,17 
1,40 40 18 00 601001401 00 10  2,11 
1,45 40 18 00 601001451 00 10  2,05 
1,50 40 18 00 601001501 00 10  1,93 
1,55 43 20 00 601001551 00 10  1,93 
1,60 43 20 00 601001601 00 10  1,78 
1,65 43 20 00 601001651 00 10  1,78 
1,70 43 20 00 601001701 00 10  1,78 
1,75 46 22 00 601001751 00 10  1,93 
1,80 46 22 00 601001801 00 10  1,62 
1,85 46 22 00 601001851 00 10  1,70 
1,90 46 22 00 601001901 00 10  1,62 
1,95 49 24 00 601001951 00 10  1,70 
2,00 49 24 00 601002001 00 10  1,36 
2,05 49 24 00 601002051 00 10  1,62 
2,10 49 24 00 601002101 00 10  1,62 
2,15 53 27 00 601002151 00 10  1,70 
2,20 53 27 00 601002201 00 10  1,70 
2,25 53 27 00 601002251 00 10  1,70 
2,30 53 27 00 601002301 00 10  1,70 
2,35 53 27 00 601002351 00 10  2,36 
2,40 57 30 00 601002401 00 10  1,70 
2,45 57 30 00 601002451 00 10  2,36 
2,50 57 30 00 601002501 00 10  1,70 
2,55 57 30 00 601002551 00 10  2,44 
2,60 57 30 00 601002601 00 10  1,78 
2,65 57 30 00 601002651 00 10  2,60 
2,70 61 33 00 601002701 00 10  1,78 
2,75 61 33 00 601002751 00 10  2,11 
2,80 61 33 00 601002801 00 10  1,78 
2,85 61 33 00 601002851 00 10  2,44 
2,90 61 33 00 601002901 00 10  1,78 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 601

Art.-Nr.
€

Gr.  2

2,95 61 33 00 601002951 00 10  2,11 
3,00 61 33 00 601003001 00 10  1,54 
3,10 65 36 00 601003101 00 10  1,93 
3,20 65 36 00 601003201 00 10  1,93 
3,25 65 36 00 601003251 00 10  1,93 
3,30 65 36 00 601003301 00 10  2,05 
3,40 70 39 00 601003401 00 10  1,93 
3,50 70 39 00 601003501 00 10  1,70 
3,60 70 39 00 601003601 00 10  2,17 
3,70 70 39 00 601003701 00 10  2,26 
3,75 70 39 00 601003751 00 10  2,26 
3,80 75 43 00 601003801 00 10  2,36 
3,90 75 43 00 601003901 00 10  2,44 
4,00 75 43 00 601004001 00 10  1,78 
4,10 75 43 00 601004101 00 10  2,51 
4,20 75 43 00 601004201 00 10  2,26 
4,25 75 43 00 601004251 00 10  2,60 
4,30 80 47 00 601004301 00 10  2,60 
4,40 80 47 00 601004401 00 10  2,60 
4,50 80 47 00 601004501 00 10  2,36 
4,60 80 47 00 601004601 00 10  2,60 
4,70 80 47 00 601004701 00 10  2,71 
4,75 80 47 00 601004751 00 10  3,41 
4,80 86 52 00 601004801 00 10  2,71 
4,90 86 52 00 601004901 00 10  2,82 
5,00 86 52 00 601005001 00 10  2,36 
5,10 86 52 00 601005101 00 10  2,82 
5,20 86 52 00 601005201 00 10  2,90 
5,25 86 52 00 601005251 00 10  3,98 
5,30 86 52 00 601005301 00 10  2,90 
5,40 93 57 00 601005401 00 10  3,30 
5,50 93 57 00 601005501 00 10  3,24 
5,60 93 57 00 601005601 00 10  3,41 
5,70 93 57 00 601005701 00 10  3,41 
5,75 93 57 00 601005751 00 10  5,11 
5,80 93 57 00 601005801 00 10  3,50 
5,90 93 57 00 601005901 00 10  3,55 
6,00 93 57 00 601006001 00 10  3,24 
6,10 101 63 00 601006101 00 10  3,83 
6,20 101 63 00 601006201 00 10  3,83 
6,25 101 63 00 601006251 00 10  5,51 
6,30 101 63 00 601006301 00 10  3,90 
6,40 101 63 00 601006401 00 10  4,13 
6,50 101 63 00 601006501 00 10  3,98 
6,60 101 63 00 601006601 00 10  4,31 
6,70 101 63 00 601006701 00 10  4,39 
6,75 109 69 00 601006751 00 10  5,11 
6,80 109 69 00 601006801 00 10  5,11 
6,90 109 69 00 601006901 00 10  5,11 
7,00 109 69 00 601007001 00 10  4,69 
7,10 109 69 00 601007101 00 10  5,27 
7,20 109 69 00 601007201 00 10  5,41 
7,25 109 69 00 601007251 00 10  7,45 

dampfangelassen(2)

steam tempered(2) | vaporizzata(2)
dampfangelassen(2)

steam tempered(2) | vaporizzata(2)

 Fortsetzung auf Seite 5.14 | Continued on page 5.14 | Segue a pagina 5.14(1) ≥ Ø 4,0 mm | (2) ≥ Ø 1,0 mm

NEW

Kreuzanschliff  
Split Point 

Affi latura diamante

 AC(1)



5.14

Øh8
mm

l1

mm

l2

mm

Code 601

Art.-Nr.
€

Gr.  2

7,30 109 69 00 601007301 00 10  5,41 
7,40 109 69 00 601007401 00 10  5,58 
7,50 109 69 00 601007501 00 10  5,21 
7,60 117 75 00 601007601 00 10  5,94 
7,70 117 75 00 601007701 00 10  5,94 
7,75 117 75 00 601007751 00 10  8,50 
7,80 117 75 00 601007801 00 10  6,06 
7,90 117 75 00 601007901 00 10  6,17 
8,00 117 75 00 601008001 00 10  5,21 
8,10 117 75 00 601008101 00 10  6,31 
8,20 117 75 00 601008201 00 10  6,48 
8,25 117 75 00 601008251 00 10  7,06 
8,30 117 75 00 601008301 00 10  7,06 
8,40 117 75 00 601008401 00 10  7,06 
8,50 117 75 00 601008501 00 10  6,80 
8,60 125 81 00 601008601 00 10  7,80 
8,70 125 81 00 601008701 00 10  7,80 
8,75 125 81 00 601008751 00 10  11,60 
8,80 125 81 00 601008801 00 10  7,92 
8,90 125 81 00 601008901 00 10  8,27 
9,00 125 81 00 601009001 00 10  7,45 
9,10 125 81 00 601009101 00 10  8,27 
9,20 125 81 00 601009201 00 10  8,27 
9,25 125 81 00 601009251 00 10  9,57 
9,30 125 81 00 601009301 00 10  8,44 
9,40 125 81 00 601009401 00 10  8,44 
9,50 125 81 00 601009501 00 10  8,44 
9,60 133 87 00 601009601 00 10  9,16 

 9,70 133 87 00 601009701 00 10  9,16 
 9,75 133 87 00 601009751 00 10  10,68 
 9,80 133 87 00 601009801 00 10  9,96 
 9,90 133 87 00 601009901 00 10  9,96 
10,00 133 87 00 601010001 00 10  8,92 
10,10 133 87 00 601010101 00 5  10,96 
10,20 133 87 00 601010201 00 5  11,20 
10,25 133 87 00 601010251 00 5  13,05 
10,30 133 87 00 601010301 00 5  13,29 
10,40 133 87 00 601010401 00 5  13,29 
10,50 133 87 00 601010501 00 5  11,60 
10,60 133 87 00 601010601 00 5  13,85 
10,70 142 94 00 601010701 00 5  15,96 
10,75 142 94 00 601010751 00 5  15,96 
10,80 142 94 00 601010801 00 5  15,96 
10,90 142 94 00 601010901 00 5  16,55 
11,00 142 94 00 601011001 00 5  13,29 
11,10 142 94 00 601011101 00 5  16,55 
11,20 142 94 00 601011201 00 5  16,55 
11,25 142 94 00 601011251 00 5  17,09 
11,30 142 94 00 601011301 00 5  17,09 
11,40 142 94 00 601011401 00 5  17,09 
11,50 142 94 00 601011501 00 5  14,50 
11,60 142 94 00 601011601 00 5  17,09 
11,70 142 94 00 601011701 00 5  17,68 
11,75 142 94 00 601011751 00 5  17,68 
11,80 142 94 00 601011801 00 5  18,55 
11,90 151 101 00 601011901 00 5  19,67 
12,00 151 101 00 601012001 00 5  16,21 
12,10 151 101 00 601012101 00 5  20,83 
12,20 151 101 00 601012201 00 5  21,38 
12,25 151 101 00 601012251 00 5  20,83 
12,30 151 101 00 601012301 00 5  19,67 
12,40 151 101 00 601012401 00 5  22,29 
12,50 151 101 00 601012501 00 5  18,25 
12,60 151 101 00 601012601 00 5  23,15 
12,70 151 101 00 601012701 00 5  19,67 
12,75 151 101 00 601012751 00 5  24,06 
12,80 151 101 00 601012801 00 5  24,06 
12,90 151 101 00 601012901 00 5  26,00 
13,00 151 101 00 601013001 00 5  20,02 
13,25 160 108 00 601013251 00 1  28,94 
13,50 160 108 00 601013501 00 1  23,15 
13,75 160 108 00 601013751 00 1  32,96 
14,00 160 108 00 601014001 00 1  25,43 
14,25 169 114 00 601014251 00 1  36,46 
14,50 169 114 00 601014501 00 1  27,23 
14,75 169 114 00 601014751 00 1  38,22 
15,00 169 114 00 601015001 00 1  29,57 
15,25 178 120 00 601015251 00 1  48,67 
15,50 178 120 00 601015501 00 1  32,45 
15,75 178 120 00 601015751 00 1  52,16 
16,00 178 120 00 601016001 00 1  34,73 
16,50 184 125 00 601016501 00 1  38,78 

Øh8
mm

l1

mm

l2

mm

Code 601

Art.-Nr.
€

Gr.  2

17,00 184 125 00 601017001 00 1  41,14 
17,50 191 130 00 601017501 00 1  45,18 
18,00 191 130 00 601018001 00 1  48,09 
18,50 198 135 00 601018501 00 1  52,67 
19,00 198 135 00 601019001 00 1  56,15 
19,50 205 140 00 601019501 00 1  59,57 
20,00 205 140 00 601020001 00 1  65,38 

dampfangelassen(2) 
steam tempered(2) | vaporizzata(2)

dampfangelassen(2) 
steam tempered(2) | vaporizzata(2)

Fortsetzung von Seite 5.13 I Continued 

from page 5.13 I Segue da pagina 5.13
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 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 RW

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 RW

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 RW

 Einsatzbereich:
 Kurzdrallbohrer für weiche und zähe,  lang spanende 
Werkstoffe wie Aluminium,  Aluminiumlegierungen, 
Magnesium legierungen, weiche Thermoplaste, 
Hartholz usw.

 Range of application:
 Fast spiral drills for soft and tough materials giving 
long chips e. g. aluminium, aluminium alloys, magne-
sium alloys, soft thermoplastics, hard wood etc.

 Impiego:
 Foratura di materiali plastici e dolci a truciolo lungo, 
quali alluminio, leghe di alluminio, leghe di magnesio, 
materiali termoplastici dolci, legno duro.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
338

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RW

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 651

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 1,00  34  12  00 651001001 00  10  2,84 
1,10 36 14 00 651001101 00 10  3,04 
1,20 38 16 00 651001201 00 10  3,04 
1,30 38 16 00 651001301 00 10  3,04 
1,40 40 18 00 651001401 00 10  3,04 
1,50 40 18 00 651001501 00 10  2,84 
1,60 43 20 00 651001601 00 10  2,75 
1,70 43 20 00 651001701 00 10  2,82 
1,80 46 22 00 651001801 00 10  2,78 
1,90 49 24 00 651001901 00 10  2,78 
2,00 49 24 00 651002001 00 10  2,27 
2,10 49 24 00 651002101 00 10  2,62 
2,20 53 27 00 651002201 00 10  2,62 
2,30 53 27 00 651002301 00 10  2,62 
2,40 57 30 00 651002401 00 10  2,75 
2,50 57 30 00 651002501 00 10  2,34 
2,60 57 30 00 651002601 00 10  2,78 
2,70 61 33 00 651002701 00 10  2,82 
2,80 61 33 00 651002801 00 10  3,14 
2,90 61 33 00 651002901 00 10  3,14 
3,00 61 33 00 651003001 00 10  2,51 
3,10 65 36 00 651003101 00 10  3,14 
3,20 65 36 00 651003201 00 10  2,82 
3,30 65 36 00 651003301 00 10  2,82 
3,40 70 39 00 651003401 00 10  3,18 
3,50 70 39 00 651003501 00 10  2,94 
3,60 70 39 00 651003601 00 10  3,18 
3,70 70 39 00 651003701 00 10  3,23 
3,80 75 43 00 651003801 00 10  3,51 
3,90 75 43 00 651003901 00 10  3,51 
4,00 75 43 00 651004001 00 10  3,04 
4,10 75 43 00 651004101 00 10  3,51 
4,20 75 43 00 651004201 00 10  3,14 
4,30 80 47 00 651004301 00 10  4,29 
4,40 80 47 00 651004401 00 10  4,29 
4,50 80 47 00 651004501 00 10  3,84 
4,60 80 47 00 651004601 00 10  4,29 
4,70 80 47 00 651004701 00 10  4,29 
4,80 86 52 00 651004801 00 10  4,29 
4,90 86 52 00 651004901 00 10  4,29 
5,00 86 52 00 651005001 00 10  4,19 
5,10 86 52 00 651005101 00 10  4,58 
5,20 86 52 00 651005201 00 10  4,70 
5,30 86 52 00 651005301 00 10  4,70 
5,40 93 57 00 651005401 00 10  5,06 
5,50 93 57 00 651005501 00 10  4,70 
5,60 93 57 00 651005601 00 10  5,51 
5,70 93 57 00 651005701 00 10  5,51 
5,80 93 57 00 651005801 00 10  5,51 
5,90 93 57 00 651005901 00 10  5,51 
6,00 93 57 00 651006001 00 10  4,85 
6,10 101 63 00 651006101 00 10  5,51 
6,20 101 63 00 651006201 00 10  5,51 
6,30 101 63 00 651006301 00 10  5,92 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 651

Art.-Nr.
€

Gr.  3

6,40 101 63 00 651006401 00 10  5,92 
6,50 101 63 00 651006501 00 10  5,67 
6,60 101 63 00 651006601 00 10  6,74 
6,70 101 63 00 651006701 00 10  6,74 
6,80 109 69 00 651006801 00 10  7,14 
6,90 109 69 00 651006901 00 10  7,14 
7,00 109 69 00 651007001 00 10  6,49 
7,10 109 69 00 651007101 00 10  8,97 
7,20 109 69 00 651007201 00 10  8,97 
7,30 109 69 00 651007301 00 10  8,97 
7,40 109 69 00 651007401 00 10  8,97 
7,50 109 69 00 651007501 00 10  7,51 

 7,60 117 75 00 651007601 00 10  9,87 
 7,70 117 75 00 651007701 00 10  9,87 
 7,80 117 75 00 651007801 00 10  9,87 
 7,90 117 75 00 651007901 00 10  11,29 
 8,00 117 75 00 651008001 00 10  8,30 
 8,10 117 75 00 651008101 00 10  11,70 
 8,20 117 75 00 651008201 00 10  12,14 
 8,30 117 75 00 651008301 00 10  12,80 
 8,40 117 75 00 651008401 00 10  12,80 
 8,50 117 75 00 651008501 00 10  9,57 
 8,60 125 81 00 651008601 00 10  12,80 
 8,70 125 81 00 651008701 00 10  14,26 
 8,80 125 81 00 651008801 00 10  14,26 
 8,90 125 81 00 651008901 00 10  14,48 
 9,00 125 81 00 651009001 00 10  10,45 
 9,10 125 81 00 651009101 00 10  15,95 
 9,20 125 81 00 651009201 00 10  15,95 
 9,30 125 81 00 651009301 00 10  15,95 
 9,40 125 81 00 651009401 00 10  15,95 
 9,50 125 81 00 651009501 00 10  12,14 
 9,60 133 87 00 651009601 00 10  18,09 
 9,70 133 87 00 651009701 00 10  18,38 
 9,80 133 87 00 651009801 00 10  18,38 
 9,90 133 87 00 651009901 00 10  18,76 
10,00 133 87 00 651010001 00 10  12,80 
10,20 133 87 00 651010201 00 5  19,17 
10,50 133 87 00 651010501 00 5  15,81 
11,00 142 94 00 651011001 00 5  18,76 
11,50 142 94 00 651011501 00 5  21,05 
12,00 151 101 00 651012001 00 5  23,02 
12,50 151 101 00 651012501 00 5  23,02 
13,00 151 101 00 651013001 00 5  27,31 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

d5



5.16

 SPIRALBOHRER, KURZ
DIN 338 RH

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 RH

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 RH

 Einsatzbereich:
 Langdrallbohrer für harte und zähhar-
te, kurzspanende Werkstoffe wie Messing, 
 Leicht metall-Kolbenlegierung, harte Duroplaste, 
Schichtpressstoffe, Schiefer, Glimmer usw.

 Range of application:
 Slow spiral drill for drilling harder and tough-hard, 
short-chip materials such as brass, light metal pis-
ton alloys, hard durable plastics, laminated synthetic 
materials etc.

 Impiego:
 Foratura di materiali tenaci, plastici duri a  truciolo 
corto quali ottone, leghe leggere per pistoni, materie 
plastiche termoindurenti, materiali sintetici laminati, 
scisti, mica

>>

< 400 N/mm²

HSS

< 850 N/mm²

 DIN
338

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RH

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms Al

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 661

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 1,00  34  12  00 661001001 00  10  2,84 
1,10 36 14 00 661001101 00 10  3,04 
1,20 38 16 00 661001201 00 10  3,04 
1,30 38 16 00 661001301 00 10  3,04 
1,40 40 18 00 661001401 00 10  3,04 
1,50 40 18 00 661001501 00 10  2,84 
1,60 43 20 00 661001601 00 10  2,75 
1,70 43 20 00 661001701 00 10  2,82 
1,80 46 22 00 661001801 00 10  2,78 
1,90 49 24 00 661001901 00 10  2,78 
2,00 49 24 00 661002001 00 10  2,27 
2,10 49 24 00 661002101 00 10  2,62 
2,20 53 27 00 661002201 00 10  2,62 
2,30 53 27 00 661002301 00 10  2,62 
2,40 57 30 00 661002401 00 10  2,75 
2,50 57 30 00 661002501 00 10  2,34 
2,60 57 30 00 661002601 00 10  2,78 
2,70 61 33 00 661002701 00 10  2,82 
2,80 61 33 00 661002801 00 10  3,14 
2,90 61 33 00 661002901 00 10  3,14 
3,00 61 33 00 661003001 00 10  2,51 
3,10 65 36 00 661003101 00 10  3,14 
3,20 65 36 00 661003201 00 10  2,82 
3,30 65 36 00 661003301 00 10  2,82 
3,40 70 39 00 661003401 00 10  3,18 
3,50 70 39 00 661003501 00 10  2,94 
3,60 70 39 00 661003601 00 10  3,18 
3,70 70 39 00 661003701 00 10  3,23 
3,80 75 43 00 661003801 00 10  3,51 
3,90 75 43 00 661003901 00 10  3,51 
4,00 75 43 00 661004001 00 10  3,04 
4,10 75 43 00 661004101 00 10  3,51 
4,20 75 43 00 661004201 00 10  3,14 
4,30 80 47 00 661004301 00 10  4,29 
4,40 80 47 00 661004401 00 10  4,29 
4,50 80 47 00 661004501 00 10  3,84 
4,60 80 47 00 661004601 00 10  4,29 
4,70 80 47 00 661004701 00 10  4,29 
4,80 86 52 00 661004801 00 10  4,29 
4,90 86 52 00 661004901 00 10  4,29 
5,00 86 52 00 661005001 00 10  4,19 
5,10 86 52 00 661005101 00 10  4,58 
5,20 86 52 00 661005201 00 10  4,70 
5,30 86 52 00 661005301 00 10  4,70 
5,40 93 57 00 661005401 00 10  5,06 
5,50 93 57 00 661005501 00 10  4,70 
5,60 93 57 00 661005601 00 10  5,51 
5,70 93 57 00 661005701 00 10  5,51 
5,80 93 57 00 661005801 00 10  5,51 
5,90 93 57 00 661005901 00 10  5,51 
6,00 93 57 00 661006001 00 10  4,85 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 661

Art.-Nr.
€

Gr.  3

6,10 101 63 00 661006101 00 10  5,51 
6,20 101 63 00 661006201 00 10  5,51 
6,30 101 63 00 661006301 00 10  5,92 
6,40 101 63 00 661006401 00 10  5,92 
6,50 101 63 00 661006501 00 10  5,67 
6,60 101 63 00 661006601 00 10  6,74 
6,70 101 63 00 661006701 00 10  6,74 
6,80 109 69 00 661006801 00 10  7,14 
6,90 109 69 00 661006901 00 10  7,14 
7,00 109 69 00 661007001 00 10  6,49 
7,10 109 69 00 661007101 00 10  8,97 
7,20 109 69 00 661007201 00 10  8,97 
7,30 109 69 00 661007301 00 10  8,97 
7,40 109 69 00 661007401 00 10  8,97 
7,50 109 69 00 661007501 00 10  7,51 

 7,60 117 75 00 661007601 00 10  9,87 
 7,70 117 75 00 661007701 00 10  9,87 
 7,80 117 75 00 661007801 00 10  9,87 
 7,90 117 75 00 661007901 00 10  11,29 
 8,00 117 75 00 661008001 00 10  8,30 
 8,10 117 75 00 661008101 00 10  11,70 
 8,20 117 75 00 661008201 00 10  12,14 
 8,30 117 75 00 661008301 00 10  12,80 
 8,40 117 75 00 661008401 00 10  12,80 
 8,50 117 75 00 661008501 00 10  9,57 
 8,60 125 81 00 661008601 00 10  12,80 
 8,70 125 81 00 661008701 00 10  14,26 
 8,80 125 81 00 661008801 00 10  14,26 
 8,90 125 81 00 661008901 00 10  14,48 
 9,00 125 81 00 661009001 00 10  10,45 
 9,10 125 81 00 661009101 00 10  15,95 
 9,20 125 81 00 661009201 00 10  15,95 
 9,30 125 81 00 661009301 00 10  15,95 
 9,40 125 81 00 661009401 00 10  15,95 
 9,50 125 81 00 661009501 00 10  12,14 
 9,60 133 87 00 661009601 00 10  18,09 
 9,70 133 87 00 661009701 00 10  18,38 
 9,80 133 87 00 661009801 00 10  18,38 
 9,90 133 87 00 661009901 00 10  18,76 
10,00 133 87 00 661010001 00 10  12,80 
10,20 133 87 00 661010201 00 5  19,17 
10,50 133 87 00 661010501 00 5  15,81 
11,00 142 94 00 661011001 00 5  18,76 
11,50 142 94 00 661011501 00 5  21,05 
12,00 151 101 00 661012001 00 5  23,02 
12,50 151 101 00 661012501 00 5  23,02 
13,00 151 101 00 661013001 00 5  27,31 

d5
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>>

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore 
adatte per la foratura di acciai altamente legati e 
con R > 800 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed jobber drills with high heat 
resistance for drilling steels with tensile strength 
over 800 N/mm², specially suitable for high alloyed 
steels, bearing-steels, hot/cold-rolled steels.

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher ther-
mischer Belastbarkeit zum Bohren von Werkstoffen 
mit höherem Legierungsgehalt und Festigkeit über 
800 N/mm².

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 RN

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 RN

 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 RN

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN
338

HSS-
ECo

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN
 blank | bright | lucida TiN

 Øh8
mm 

 Øh8
inch

 l1

mm

 l2

mm

 Code 603

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 607

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 1,00  34  12  00 603001001 00  10  3,21  00 607001001 00  1  6,42 
1,10 36 14 00 603001101 00 10  3,21 00 607001101 00 1  6,42 
1,19 3/64 38 16 00 603001191 00 10  3,43 
1,20 38 16 00 603001201 00 10  3,51 
1,30 38 16 00 603001301 00 10  3,34 
1,40 40 18 00 603001401 00 10  3,21 
1,50 40 18 00 603001501 00 10  2,90 00 607001501 00 1  6,30 
1,59 1/16 43 20 00 603001591 00 10  3,21 
1,60 43 20 00 603001601 00 10  3,21 00 607001601 00 1  6,42 
1,70 43 20 00 603001701 00 10  3,28 
1,80 46 22 00 603001801 00 10  3,21 
1,90 46 22 00 603001901 00 10  3,28 
1,98 5/64 49 24 00 603001981 00 10  3,21 
2,00 49 24 00 603002001 00 10  2,65 00 607002001 00 1  5,75 
2,10 49 24 00 603002101 00 10  3,43 
2,20 53 27 00 603002201 00 10  3,43 
2,30 53 27 00 603002301 00 10  3,43 
2,38 3/32 57 30 00 603002381 00 10  2,99 
2,40 57 30 00 603002401 00 10  3,43 
2,50 57 30 00 603002501 00 10  2,85 00 607002501 00 1  6,12 
2,60 57 30 00 603002601 00 10  3,51 
2,70 61 33 00 603002701 00 10  3,51 
2,78 7/64 61 33 00 603002781 00 10  3,21 
2,80 61 33 00 603002801 00 10  3,60 
2,90 61 33 00 603002901 00 10  3,60 
3,00 61 33 00 603003001 00 10  2,85 00 607003001 00 1  6,12 
3,10 65 36 00 603003101 00 10  3,67 
3,17 1/8 65 36 00 603003171 00 10  2,90 
3,20 65 36 00 603003201 00 10  3,21 00 607003201 00 1  7,17 
3,30 65 36 00 603003301 00 10  3,21 00 607003301 00 1  7,23 
3,40 70 39 00 603003401 00 10  3,95 
3,50 70 39 00 603003501 00 10  3,21 00 607003501 00 1  6,89 
3,57 9/64 70 39 00 603003571 00 10  3,60 
3,60 70 39 00 603003601 00 10  4,04 
3,70 70 39 00 603003701 00 10  4,04 
3,80 75 43 00 603003801 00 10  4,12 
3,90 75 43 00 603003901 00 10  4,28 
3,97 5/32 75 43 00 603003971 00 10  3,95 
4,00 75 43 00 603004001 00 10  3,43 00 607004001 00 1  7,40 
4,10 75 43 00 603004101 00 10  4,28 
4,20 75 43 00 603004201 00 10  4,28 00 607004201 00 1  7,92 
4,30 80 47 00 603004301 00 10  4,28 
4,37 11/64 80 47 00 603004371 00 10  4,34 
4,40 80 47 00 603004401 00 10  4,34 
4,50 80 47 00 603004501 00 10  4,34 00 607004501 00 1  8,05 
4,60 80 47 00 603004601 00 10  4,62 
4,70 80 47 00 603004701 00 10  4,62 
4,76 3/16 86 52 00 603004761 00 10  4,47 
4,80 86 52 00 603004801 00 10  4,71 
4,90 86 52 00 603004901 00 10  4,82 
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5.18

Øh8
mm 

Øh8
inch

l1

mm

l2

mm

Code 603

Art.-Nr.
€

Gr.  6

Code 607

Art.-Nr.
€

Gr.  6

5,00 86 52 00 603005001 00 10  4,19 00 607005001 00 1  8,89 
5,10 86 52 00 603005101 00 10  4,82 
5,16 13/64 86 52 00 603005161 00 10  4,82 
5,20 86 52 00 603005201 00 10  4,88 
5,30 86 52 00 603005301 00 10  4,97 
5,40 93 57 00 603005401 00 10  5,42 
5,50 93 57 00 603005501 00 10  5,82 00 607005501 00 1  9,28 
5,56 7/32 93 57 00 603005561 00 10  5,42 
5,60 93 57 00 603005601 00 10  5,57 
5,70 93 57 00 603005701 00 10  5,57 
5,80 93 57 00 603005801 00 10  5,57 
5,90 93 57 00 603005901 00 10  5,57 
5,95 15/64 93 57 00 603005951 00 10  5,57 
6,00 93 57 00 603006001 00 10  5,49 00 607006001 00 1  9,84 
6,10 101 63 00 603006101 00 10  6,19 
6,20 101 63 00 603006201 00 10  6,19 
6,30 101 63 00 603006301 00 10  6,19 
6,35 1/4 101 63 00 603006351 00 10  6,19 
6,40 101 63 00 603006401 00 10  6,70 
6,50 101 63 00 603006501 00 10  6,19 00 607006501 00 1  11,79 
6,60 101 63 00 603006601 00 10  6,70 
6,70 101 63 00 603006701 00 10  6,70 
6,75 17/64 109 69 00 603006751 00 10  7,29 
6,80 109 69 00 603006801 00 10  7,29 00 607006801 00 1  13,48 
6,90 109 69 00 603006901 00 10  7,29 
7,00 109 69 00 603007001 00 10  6,50 00 607007001 00 1  13,27 
7,10 109 69 00 603007101 00 10  8,83 
7,14 9/32 109 69 00 603007141 00 10  8,83 
7,20 109 69 00 603007201 00 10  8,83 

 7,30 109 69 00 603007301 00 10  8,83 
 7,40 109 69 00 603007401 00 10  8,83 
 7,50 109 69 00 603007501 00 10  6,87 00 607007501 00 1  13,46 
 7,54 19/64 117 75 00 603007541 00 10  9,25 
 7,60 117 75 00 603007601 00 10  10,54 
 7,70 117 75 00 603007701 00 10  10,54 
 7,80 117 75 00 603007801 00 10  10,54 
 7,90 117 75 00 603007901 00 10  10,54 
 7,94 5/16 117 75 00 603007941 00 10  10,54 
 8,00 117 75 00 603008001 00 10  8,57 00 607008001 00 1  15,33 
 8,10 117 75 00 603008101 00 10  10,54 
 8,20 117 75 00 603008201 00 10  11,12 
 8,30 117 75 00 603008301 00 10  11,12 
 8,33 21/64 117 75 00 603008331 00 10  11,56 
 8,40 117 75 00 603008401 00 10  11,56 
 8,50 117 75 00 603008501 00 10  8,41 00 607008501 00 1  16,51 
 8,60 125 81 00 603008601 00 10  12,46 
 8,70 125 81 00 603008701 00 10  12,46 
 8,73 11/32 125 81 00 603008731 00 10  12,86 
 8,80 125 81 00 603008801 00 10  13,29 
 8,90 125 81 00 603008901 00 10  13,98 
 9,00 125 81 00 603009001 00 10  11,01 00 607009001 00 1  17,16 
 9,10 125 81 00 603009101 00 10  14,86 
 9,13 23/64 125 81 00 603009131 00 10  15,28 
 9,20 125 81 00 603009201 00 10  15,69 
 9,30 125 81 00 603009301 00 10  16,09 
 9,40 125 81 00 603009401 00 10  17,60 
 9,50 125 81 00 603009501 00 10  12,86 00 607009501 00 1  17,84 
 9,52 3/8 133 87 00 603009521 00 10  14,86 
 9,60 133 87 00 603009601 00 10  18,03 
 9,70 133 87 00 603009701 00 10  18,03 
 9,80 133 87 00 603009801 00 10  18,03 
 9,90 133 87 00 603009901 00 10  18,03 
 9,92 25/64 133 87 00 603009921 00 10  18,03 
10,00 133 87 00 603010001 00 10  12,46 00 607010001 00 1  19,83 
10,20 133 87 00 603010201 00 5  17,60 00 607010201 00 1  21,93 
10,32 13/32 133 87 00 603010321 00 5  15,00 
10,50 133 87 00 603010501 00 5  18,03 00 607010501 00 1  22,10 
11,00 142 94 00 603011001 00 5  19,96 00 607011001 00 1  24,08 
11,11 7/16 142 94 00 603011111 00 5  22,30 
11,50 142 94 00 603011501 00 5  25,30 00 607011501 00 1  29,10 
11,51 29/64 142 94 00 603011511 00 5  25,30 
11,91 15/32 151 101 00 603011911 00 5  28,72 
12,00 151 101 00 603012001 00 5  28,72 00 607012001 00 1  33,03 
12,30 31/64 151 101 00 603012301 00 5  34,32 
12,50 151 101 00 603012501 00 5  34,32 00 607012501 00 1  39,46 
12,70 1/2 151 101 00 603012701 00 5  34,32 
13,00 151 101 00 603013001 00 5  36,88 00 607013001 00 1  42,42 
13,50 160 108 00 603013501 00 1  42,50 
14,00 160 108 00 603014001 00 1  48,49 
14,50 169 114 00 603014501 00 1  59,62 
15,00 169 114 00 603015001 00 1  60,94 
16,00 178 120 00 603016001 00 1  73,81 

blank | bright | lucida TiN
Fortsetzung von Seite 5.17 I Continued  rom page 5.17 I Segue da pagina 5.17
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 Impiego:
 Punte al 5% Co, adatte per foratura di 
acciai di diffi cile lavorabilità, acciai tenaci 
fi no a 1.300 N/mm², acciai inox, leghe di Titanio

 Range of application:
 Universal 5% cobalt-alloyed high-performance twist 
drills for drilling hard machinable, high-strength 
 materials such as steels up to approx. 
1.300 N/mm², stainless steels and 
titanium alloys.

 Einsatzbereich:
 Universeller 5% kobaltlegierter Hochleistungs-
Spiralbohrer zur Bearbeitung schwer zerspanbarer, 
hochfester Werkstoffe wie z.B.: Stähle bis 
ca. 1.300 N/mm², rostfreie Stähle sowie 
Titanlegierungen. 

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 RN

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 RN

 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 RN

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN
338

HSS-
ECo

����

Al

��

Cu, Ms

 ��

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 630

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 1,00  34  12  00 630001001 00  1  10,01 
1,50 40 18 00 630001501 00 1  10,70 
1,60 43 20 00 630001601 00 1  10,70 
2,00 49 24 00 630002001 00 1  10,78 
2,50 57 30 00 630002501 00 1  10,80 
3,00 61 33 00 630003001 00 1  11,19 
3,20 65 36 00 630003201 00 1  11,20 
3,30 65 36 00 630003301 00 1  11,20 
3,50 70 39 00 630003501 00 1  11,21 
4,00 75 43 00 630004001 00 1  13,22 
4,20 75 43 00 630004201 00 1  13,37 
4,30 80 47 00 630004301 00 1  13,37 
4,50 80 47 00 630004501 00 1  13,37 
4,80 86 52 00 630004801 00 1  13,55 
5,00 86 52 00 630005001 00 1  13,55 
5,50 93 57 00 630005501 00 1  13,95 
6,00 93 57 00 630006001 00 1  14,03 

 ALUNIT®  ALUNIT®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 630

Art.-Nr.
€

Gr.  6

6,50 101 63 00 630006501 00 1  19,09 
6,80 109 69 00 630006801 00 1  19,26 
7,00 109 69 00 630007001 00 1  19,58 
7,50 109 69 00 630007501 00 1  19,85 
7,80 117 75 00 630007801 00 1  20,62 
8,00 117 75 00 630008001 00 1  22,64 
8,50 117 75 00 630008501 00 1  25,04 
9,00 125 81 00 630009001 00 1  25,62 
9,50 125 81 00 630009501 00 1  26,13 

10,00 133 87 00 630010001 00 1  27,08 
10,20 133 87 00 630010201 00 1  34,44 
10,50 133 87 00 630010501 00 1  39,40 
11,00 142 94 00 630011001 00 1  40,70 
11,50 142 94 00 630011501 00 1  42,11 
12,00 151 101 00 630012001 00 1  44,15 
12,50 151 101 00 630012501 00 1  47,65 
13,00 151 101 00 630013001 00 1  48,63 

>>

d5

Kreuzanschliff  
Split Point 

Affi latura diamante

 C 



5.20

 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 R-AS

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 R-AS

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 R-AS

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spezialbohrer in sehr  stabiler 
Bauweise für sehr schwer zerspanbare Werkstoffe 
wie rost- und säurebeständige  austenitische Stähle 
sowie hitzebeständige Stähle.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed drills in a solid sturdy 
 construction, specially suitable for corrosion and acid 
resistant austenitic steels as well as heat  resistant 
steels.

 Impiego:
 Punte al 5% Co, particolarmente stabili, 
adatte per la foratura di acciai di diffi cile  lavorabilità, 
quali acciai inox, acciai austenitici, acciai resistenti 
al calore.

>>

 Typ | Type | Tipo

R-AS
 DIN
338

HSS-
ECo

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 663

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 2,00  49  24  00 663002001 00  10  4,06 
2,10 49 24 00 663002101 00 10  5,06 
2,20 53 27 00 663002201 00 10  5,06 
2,30 53 27 00 663002301 00 10  5,06 
2,40 57 30 00 663002401 00 10  5,13 
2,50 57 30 00 663002501 00 10  4,22 
2,60 57 30 00 663002601 00 10  5,34 
2,70 61 33 00 663002701 00 10  5,34 
2,80 61 33 00 663002801 00 10  5,43 
2,90 61 33 00 663002901 00 10  5,43 
3,00 61 33 00 663003001 00 10  4,22 
3,10 65 36 00 663003101 00 10  5,49 
3,20 65 36 00 663003201 00 10  4,76 
3,30 65 36 00 663003301 00 10  4,83 
3,40 70 39 00 663003401 00 10  5,82 
3,50 70 39 00 663003501 00 10  4,76 
3,60 70 39 00 663003601 00 10  6,01 
3,70 70 39 00 663003701 00 10  6,09 
3,80 75 43 00 663003801 00 10  6,09 
3,90 75 43 00 663003901 00 10  6,43 
4,00 75 43 00 663004001 00 10  5,06 
4,10 75 43 00 663004101 00 10  6,43 
4,20 75 43 00 663004201 00 10  6,50 
4,30 80 47 00 663004301 00 10  6,50 
4,40 80 47 00 663004401 00 10  6,70 
4,50 80 47 00 663004501 00 10  6,59 
4,60 80 47 00 663004601 00 10  6,95 
4,70 80 47 00 663004701 00 10  7,02 
4,80 86 52 00 663004801 00 10  7,10 
4,90 86 52 00 663004901 00 10  7,28 
5,00 86 52 00 663005001 00 10  6,33 
5,10 86 52 00 663005101 00 10  7,28 
5,20 86 52 00 663005201 00 10  7,45 
5,30 86 52 00 663005301 00 10  7,51 
5,40 93 57 00 663005401 00 10  8,19 
5,50 93 57 00 663005501 00 10  7,89 
5,60 93 57 00 663005601 00 10  8,37 
5,70 93 57 00 663005701 00 10  8,37 
5,80 93 57 00 663005801 00 10  8,37 
5,90 93 57 00 663005901 00 10  8,37 
6,00 93 57 00 663006001 00 10  7,58 
6,10 101 63 00 663006101 00 10  9,21 
6,20 101 63 00 663006201 00 10  9,30 
6,30 101 63 00 663006301 00 10  9,30 
6,40 101 63 00 663006401 00 10  10,05 
6,50 101 63 00 663006501 00 10  9,21 
6,60 101 63 00 663006601 00 10  10,05 
6,70 101 63 00 663006701 00 10  10,05 
6,80 109 69 00 663006801 00 10  11,06 
6,90 109 69 00 663006901 00 10  11,06 
7,00 109 69 00 663007001 00 10  9,72 
7,10 109 69 00 663007101 00 10  13,27 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 663

Art.-Nr.
€

Gr.  6

7,20 109 69 00 663007201 00 10  13,27 
7,30 109 69 00 663007301 00 10  13,27 
7,40 109 69 00 663007401 00 10  13,27 
7,50 109 69 00 663007501 00 10  10,31 
7,60 117 75 00 663007601 00 10  15,91 
7,70 117 75 00 663007701 00 10  15,91 
7,80 117 75 00 663007801 00 10  15,91 
7,90 117 75 00 663007901 00 10  15,91 
8,00 117 75 00 663008001 00 10  12,82 
8,10 117 75 00 663008101 00 10  15,91 
8,20 117 75 00 663008201 00 10  16,83 
8,30 117 75 00 663008301 00 10  16,83 
8,40 117 75 00 663008401 00 10  17,49 
8,50 117 75 00 663008501 00 10  12,67 

 8,60 125 81 00 663008601 00 10  18,77 
 8,70 125 81 00 663008701 00 10  18,77 
 8,80 125 81 00 663008801 00 10  20,14 
 8,90 125 81 00 663008901 00 10  21,05 
 9,00 125 81 00 663009001 00 10  16,47 
 9,10 125 81 00 663009101 00 10  22,30 
 9,20 125 81 00 663009201 00 10  23,66 
 9,30 125 81 00 663009301 00 10  24,23 
 9,40 125 81 00 663009401 00 10  26,52 
 9,50 125 81 00 663009501 00 10  19,44 
 9,60 133 87 00 663009601 00 10  27,12 
 9,70 133 87 00 663009701 00 10  27,12 
 9,80 133 87 00 663009801 00 10  27,12 
 9,90 133 87 00 663009901 00 10  27,12 
10,00 133 87 00 663010001 00 10  18,77 
10,20 133 87 00 663010201 00 5  26,52 
10,50 133 87 00 663010501 00 5  27,12 
11,00 142 94 00 663011001 00 5  30,10 
11,50 142 94 00 663011501 00 5  38,19 
12,00 151 101 00 663012001 00 5  43,41 
12,50 151 101 00 663012501 00 5  51,74 
13,00 151 101 00 663013001 00 5  55,62 
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5.21

 SPIRALBOHRER, KURZ,
DIN 338 FORTE

 JOBBER DRILLS, 
DIN 338 FORTE

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, DIN 338 FORTE

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher ther-
mischer  Belastbarkeit. Durch spezielle  Nutausbildung 
bei schlechter  Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtie-
fen geeignet. Für Werkstoffe mit einer Festigkeit bis 
1100 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed jobber drills with an extremely 
sturdy construction (re-inforced web) for drilling 
under diffi cult conditions e. g. poor chipremoval and 
deep holes, for use in steel and cast-iron with  tensile 
strength up to 1100 N/mm².

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore, 
adatte – grazie alla speciale fascette nitrurate – per 
lavorazioni con diffi cile scarico dei  trucioli, fori pro-
fondi, di materiali con R fi no a 1100 N/mm².

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
338

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

Forte

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

d8

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 611

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 627

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 1,00  34  12  00 611001001 00  10  3,78  00 627001001 00  1  9,50 
1,10 36 14 00 611001101 00 10  3,78 
1,20 38 16 00 611001201 00 10  4,19 00 627001201 00 1  10,43 
1,30 38 16 00 611001301 00 10  3,95 
1,40 40 18 00 611001401 00 10  3,78 
1,50 40 18 00 611001501 00 10  3,51 00 627001501 00 1  8,66 
1,60 43 20 00 611001601 00 10  3,78 
1,70 43 20 00 611001701 00 10  3,85 00 627001701 00 1  9,72 
1,80 46 22 00 611001801 00 10  3,78 00 627001801 00 1  9,50 
1,90 49 24 00 611001901 00 10  3,85 
2,00 49 24 00 611002001 00 10  3,21 00 627002001 00 1  7,91 
2,10 49 24 00 611002101 00 10  4,04 
2,20 53 27 00 611002201 00 10  4,04 
2,30 53 27 00 611002301 00 10  4,04 
2,40 57 30 00 611002401 00 10  4,12 
2,50 57 30 00 611002501 00 10  3,34 00 627002501 00 1  8,44 
2,60 57 30 00 611002601 00 10  4,19 
2,70 61 33 00 611002701 00 10  4,19 
2,80 61 33 00 611002801 00 10  4,28 00 627002801 00 1  10,69 
2,90 61 33 00 611002901 00 10  4,28 
3,00 61 33 00 611003001 00 10  3,34 00 627003001 00 1  8,44 
3,10 65 36 00 611003101 00 10  4,34 00 627003101 00 1  10,95 
3,20 65 36 00 611003201 00 10  3,78 00 627003201 00 1  10,98 
3,30 65 36 00 611003301 00 10  3,78 00 627003301 00 1  10,98 
3,40 70 39 00 611003401 00 10  4,71 00 627003401 00 1  11,75 
3,50 70 39 00 611003501 00 10  3,78 00 627003501 00 1  9,50 
3,60 70 39 00 611003601 00 10  4,82 
3,70 70 39 00 611003701 00 10  4,82 
3,80 75 43 00 611003801 00 10  4,88 00 627003801 00 1  12,25 
3,90 75 43 00 611003901 00 10  5,04 
4,00 75 43 00 611004001 00 10  4,04 00 627004001 00 1  10,20 
4,10 75 43 00 611004101 00 10  5,04 
4,20 75 43 00 611004201 00 10  5,12 00 627004201 00 1  12,68 
4,30 80 47 00 611004301 00 10  5,12 
4,40 80 47 00 611004401 00 10  5,24 
4,50 80 47 00 611004501 00 10  5,24 00 627004501 00 1  11,84 
4,60 80 47 00 611004601 00 10  5,49 
4,70 80 47 00 611004701 00 10  5,57 
4,80 86 52 00 611004801 00 10  5,57 00 627004801 00 1  14,01 
4,90 86 52 00 611004901 00 10  5,74 
5,00 86 52 00 611005001 00 10  4,97 00 627005001 00 1  12,26 
5,10 86 52 00 611005101 00 10  5,74 
5,20 86 52 00 611005201 00 10  5,82 00 627005201 00 1  14,54 
5,30 86 52 00 611005301 00 10  6,01 
5,40 93 57 00 611005401 00 10  6,50 
5,50 93 57 00 611005501 00 10  7,03 00 627005501 00 1  14,65 
5,60 93 57 00 611005601 00 10  6,60 
5,70 93 57 00 611005701 00 10  6,60 
5,80 93 57 00 611005801 00 10  6,60 00 627005801 00 1  16,59 
5,90 93 57 00 611005901 00 10  6,60 
6,00 93 57 00 611006001 00 10  6,50 00 627006001 00 1  14,65 

 fasennitriert(2) | nitrided lands(2)  
fascette nitrurate(2)  ALUNIT®

 Fortsetzung auf Seite 5.22 | Continued on page 5.22 | Segue a pagina 5.22(1) ≥ Ø 2,0 mm | (2) ≥ Ø 3,0 mm
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5.22

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 611

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 627

Art.-Nr.
€

Gr.  6

6,10 101 63 00 611006101 00 10  7,38 
6,20 101 63 00 611006201 00 10  7,38 
6,30 101 63 00 611006301 00 10  7,38 00 627006301 00 1  18,37 
6,40 101 63 00 611006401 00 10  8,09 
6,50 101 63 00 611006501 00 10  7,38 00 627006501 00 1  18,06 
6,60 101 63 00 611006601 00 10  8,09 
6,70 101 63 00 611006701 00 10  8,09 
6,80 109 69 00 611006801 00 10  8,74 00 627006801 00 1  21,63 
6,90 109 69 00 611006901 00 10  8,74 
7,00 109 69 00 611007001 00 10  7,79 00 627007001 00 1  18,28 
7,10 109 69 00 611007101 00 10  10,54 
7,20 109 69 00 611007201 00 10  10,54 
7,30 109 69 00 611007301 00 10  10,54 
7,40 109 69 00 611007401 00 10  10,54 
7,50 109 69 00 611007501 00 10  8,23 00 627007501 00 1  18,53 

 7,60 117 75 00 611007601 00 10  12,62 
 7,70 117 75 00 611007701 00 10  12,62 
 7,80 117 75 00 611007801 00 10  12,62 
 7,90 117 75 00 611007901 00 10  12,62 
 8,00 117 75 00 611008001 00 10  10,20 00 627008001 00 1  23,12 
 8,10 117 75 00 611008101 00 10  12,62 
 8,20 117 75 00 611008201 00 10  13,37 
 8,30 117 75 00 611008301 00 10  13,37 
 8,40 117 75 00 611008401 00 10  13,88 
 8,50 117 75 00 611008501 00 10  10,12 00 627008501 00 1  22,73 
 8,60 126 81 00 611008601 00 10  14,92 
 8,70 126 81 00 611008701 00 10  14,92 00 627008701 00 1  33,61 
 8,80 126 81 00 611008801 00 10  15,95 
 8,90 126 81 00 611008901 00 10  16,73 
 9,00 126 81 00 611009001 00 10  13,13 00 627009001 00 1  26,69 
 9,10 126 81 00 611009101 00 10  17,75 
 9,20 126 81 00 611009201 00 10  18,79 
 9,30 126 81 00 611009301 00 10  19,27 
 9,40 126 81 00 611009401 00 10  21,08 
 9,50 126 81 00 611009501 00 10  15,42 00 627009501 00 1  31,27 
 9,60 133 87 00 611009601 00 10  21,59 
 9,70 133 87 00 611009701 00 10  21,59 
 9,80 133 87 00 611009801 00 10  21,59 
 9,90 133 87 00 611009901 00 10  21,59 
10,00 133 87 00 611010001 00 10  14,92 00 627010001 00 1  30,24 
10,20 133 87 00 611010201 00 5  21,08 00 627010201 00 1  42,75 
10,50 133 87 00 611010501 00 5  21,59 00 627010501 00 1  43,78 
11,00 142 94 00 611011001 00 5  23,91 00 627011001 00 1  48,52 
11,50 142 94 00 611011501 00 5  30,39 00 627011501 00 1  61,48 
12,00 151 101 00 611012001 00 5  34,46 00 627012001 00 1  69,80 
12,50 151 101 00 611012501 00 5  41,22 00 627012501 00 1  83,40 
13,00 151 101 00 611013001 00 5  44,24 00 627013001 00 1  89,66 

 fasennitriert(2) | nitrided lands(2)  
fascette nitrurate(2)  ALUNIT®

 Fortsetzung von Seite 5.21 I Continued from page 5.21 I Segue da pagina 5.21

 SPIRALBOHRER FÜR INOX-
BLECHE UND  HARDOX

 JOBBER DRILLS FOR INOX 
SHEET METALS AND HARDOX

 PUNTE ELICOIDALI PER 
LAMIERE INOX ED HARDOX

 Einsatzbereich:
 Besonders geeignet für zähe und harte Werkstoffe 
wie rost- und säure beständige Chrom-Nickelstähle, 
sowie sämtliche  verschleiß beanspruchte Bauteile, 
überwiegend im  Bau gewerbe, wie z.B. HARDOX 400, 
HARDOX 500 sowie XAR 320 und XAR 400 und 
ähnliche Werkstoffe. 

 Range of application:
 Specially suitable for drilling stainless steel, acid-re-
sisting steel, spring-steel as well as extremely hard 
materials such as manganese steel, high- tensile 
fi ne grained machinery steel (Hardox 400/500) and 
similar materials.

 Impiego:
 Particolarmente adatte per materiali plastici, duri 
quali acciai Nickel-Cromo resistenti alla corrosione 
ed agli acidi, anche per materiali sottoposti ad 
elevata usura nell’industria edile ad es. HARDOX 
400, HARDOX 500 come XAR 320 e XAR 400 e 
materiali similari.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 Typ | Type | Tipo

HWNHSS-
ECo
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5.23

 SPIRALBOHRER, LANG, 
DIN 340 RN

 LONG SERIES DRILLS, 
DIN 340 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
LUNGA, DIN 340 RN

 Einsatzbereich:
 Spiralbohrer präzisionsgeschliffen, zum Bohren 
von legierten und unlegierten Stählen, Grauguss, 
Temperguss, Kupfer legierungen, Neu silber, Graphit, 
Sinter eisen.

 Range of application:
 Premium quality twist drills for drilling steel and 
steel castings,  alloy and plain carbon, grey iron 
castings, copper-alloys, nickel- silver, graphite and 
similar materials.

 Impiego:
 Foratura di acciai legati, non legati, ghisa, ghisa 
grigia, ghisa malleabile, leghe rame, alpaca, grafi te, 
acciai sinterizzati.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
340

��

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

d10

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 501

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 0,60  35  15  00 501000601 00  10  10,68 
0,70 42 21 00 501000701 00 10  9,47 
0,80 46 25 00 501000801 00 10  8,66 
1,00 56 33 00 501001001 00 10  6,73 
1,10 60 37 00 501001101 00 10  6,73 
1,20 65 41 00 501001201 00 10  6,42 
1,30 65 41 00 501001301 00 10  5,77 
1,40 70 45 00 501001401 00 10  5,34 
1,50 70 45 00 501001501 00 10  4,63 
1,60 76 50 00 501001601 00 10  4,77 
1,70 76 50 00 501001701 00 10  4,77 
1,80 80 53 00 501001801 00 10  4,77 
1,90 80 53 00 501001901 00 10  4,77 
2,00 85 56 00 501002001 00 10  3,24 
2,10 85 56 00 501002101 00 10  3,90 
2,20 90 59 00 501002201 00 10  3,90 
2,30 90 59 00 501002301 00 10  3,90 
2,40 95 62 00 501002401 00 10  3,90 
2,50 95 62 00 501002501 00 10  3,41 
2,60 95 62 00 501002601 00 10  4,04 
2,70 100 66 00 501002701 00 10  4,13 
2,80 100 66 00 501002801 00 10  4,13 
2,90 100 66 00 501002901 00 10  4,20 
3,00 100 66 00 501003001 00 10  3,50 
3,10 106 69 00 501003101 00 10  4,20 
3,20 106 69 00 501003201 00 10  3,65 
3,30 106 69 00 501003301 00 10  4,04 
3,40 112 73 00 501003401 00 10  4,57 
3,50 112 73 00 501003501 00 10  4,04 

 dampfangelassen(2) | steam tempered(2)

vaporizzata(2)
 dampfangelassen(2) | steam tempered(2)

vaporizzata(2)

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 501

Art.-Nr.
€

Gr.  3

3,60 112 73 00 501003601 00 10  4,57 
3,70 112 73 00 501003701 00 10  4,63 
3,80 119 78 00 501003801 00 10  4,77 
3,90 119 78 00 501003901 00 10  5,04 
4,00 119 78 00 501004001 00 10  4,46 
4,10 119 78 00 501004101 00 10  5,21 
4,20 119 78 00 501004201 00 10  4,46 
4,30 126 82 00 501004301 00 10  5,41 
4,40 126 82 00 501004401 00 10  5,41 
4,50 126 82 00 501004501 00 10  5,04 
4,60 126 82 00 501004601 00 10  5,58 
4,70 126 82 00 501004701 00 10  5,83 
4,80 132 87 00 501004801 00 10  5,94 
4,90 132 87 00 501004901 00 10  5,94 
5,00 132 87 00 501005001 00 10  5,58 
5,10 132 87 00 501005101 00 10  6,06 
5,20 132 87 00 501005201 00 10  6,17 
5,30 132 87 00 501005301 00 10  6,24 
5,40 139 91 00 501005401 00 10  6,31 
5,50 139 91 00 501005501 00 10  6,57 
5,60 139 91 00 501005601 00 10  6,42 
5,70 139 91 00 501005701 00 10  6,48 
5,80 139 91 00 501005801 00 10  6,57 
5,90 139 91 00 501005901 00 10  6,73 
6,00 139 91 00 501006001 00 10  7,06 
6,10 148 97 00 501006101 00 10  7,14 
6,20 148 97 00 501006201 00 10  7,53 
6,30 148 97 00 501006301 00 10  7,85 
6,40 148 97 00 501006401 00 10  8,66 

 Fortsetzung auf Seite 5.24 | Continued on page 5.24 | Segue a pagina 5.24(1) ≥ Ø 4,0 mm | (2) ≥ Ø 2,4 mm

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 638

Art.-Nr.
€

Gr.  6

  2,00   49  12  00 638002001 00  10  3,18 
 2,50  57 14 00 638002501 00 10  3,18 
 3,00  61 16 00 638003001 00 10  3,64 
 3,20  65 18 00 638003201 00 10  3,78 
 3,30  65 18 00 638003301 00 10  3,78 
 3,50  70 20 00 638003501 00 10  3,86 
 4,00  75 22 00 638004001 00 10  5,24 
 4,20  75 22 00 638004201 00 10  5,24 
 4,50  80 24 00 638004501 00 10  5,46 
 5,00  86 26 00 638005001 00 10  5,81 
 5,50  93 28 00 638005501 00 10  6,16 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 638

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 6,00  93 28 00 638006001 00 10  6,59 
 6,50 101 31 00 638006501 00 10  6,71 
 6,80 101 34 00 638006801 00 10  7,86 
 7,00 109 34 00 638007001 00 10  7,74 
 8,00 117 37 00 638008001 00 5  9,78 
 8,50 117 37 00 638008501 00 5  10,67 
 9,00 125 40 00 638009001 00 5  11,48 
10,00 133 43 00 638010001 00 5  13,64 
10,20 133 43 00 638010201 00 5  14,53 
11,00 142 47 00 638011001 00 5  16,60 
12,00 151 51 00 638012001 00 5  19,98 

 Fortsetzung von Seite 5.22 I Continued 
from page 5.22 I Segue da pagina 5.22

Kreuzanschliff  
Split Point 

Affi latura diamante

 AC(1)



5.24

 Fortsetzung von Seite 5.23 I Continued 

from page 5.23 I Segue da pagina 5.23
 dampfangelassen | steam tempered

vaporizzata
 dampfangelassen | steam tempered

vaporizzata

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 501

Art.-Nr.
€

Gr.  3

6,50 148 97 00 501006501 00 10  7,59 
6,60 148 97 00 501006601 00 10  9,06 
6,70 148 97 00 501006701 00 10  9,47 
6,80 156 102 00 501006801 00 10  10,61 
6,90 156 102 00 501006901 00 10  10,61 
7,00 156 102 00 501007001 00 10  8,83 
7,10 156 102 00 501007101 00 10  11,07 
7,20 156 102 00 501007201 00 10  11,34 
7,30 156 102 00 501007301 00 10  11,49 
7,40 156 102 00 501007401 00 10  11,60 
7,50 156 102 00 501007501 00 10  10,38 
7,60 165 109 00 501007601 00 10  11,93 
7,70 165 109 00 501007701 00 10  12,09 
7,80 165 109 00 501007801 00 10  12,15 
7,90 165 109 00 501007901 00 10  12,29 
8,00 165 109 00 501008001 00 10  10,56 
8,20 165 109 00 501008201 00 10  12,29 
8,50 165 109 00 501008501 00 10  12,09 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 501

Art.-Nr.
€

Gr.  3

8,80 175 115 00 501008801 00 10  17,01 
9,00 175 115 00 501009001 00 10  12,73 
9,50 175 115 00 501009501 00 10  15,25 
9,80 184 121 00 501009801 00 10  20,19 

10,00 184 121 00 501010001 00 10  14,93 
10,20 184 121 00 501010201 00 1  20,19 
10,50 184 121 00 501010501 00 1  21,38 
11,00 195 128 00 501011001 00 1  21,95 
11,50 195 128 00 501011501 00 1  24,45 
12,00 205 134 00 501012001 00 1  27,64 
12,50 205 134 00 501012501 00 1  27,94 
13,00 205 134 00 501013001 00 1  29,19 
13,50 214 140 00 501013501 00 1  31,75 
14,00 214 140 00 501014001 00 1  35,46 
14,50 220 144 00 501014501 00 1  41,62 
15,00 220 144 00 501015001 00 1  44,09 
15,50 227 149 00 501015501 00 1  56,51 
16,00 227 149 00 501016001 00 1  53,32 

 SPIRALBOHRER, LANG, 
DIN 340 FORTE W

 LONG SERIES DRILLS, 
DIN 340 FORTE W

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
LUNGA, DIN 340 FORTE W

 Einsatzbereich:
 Spiralbohrer mit spezieller Nutausbildung bei 
schlechter Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtiefen, 
geeignet für lang spanende Werkstoffe mit einer 
Festigkeit bis zu 500 N/mm².

 Range of application:
 High effi ciency drills with special designed fl ute profi -
le for better chip removal and deeper holes, suitable 
for long chipping materials up to 500 N/mm².

 Impiego:
 Adatte – grazie alla particolare forma delle scanala-
ture – per lavorazioni con diffi cile  scarico dei trucioli, 
fori profondi, materiali a truciolo lungo con R fi no a 
500 N/mm².

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
340

< 1.100 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

Forte 
W

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 523

Art.-Nr.
€

Gr.  3

2,50 95 62 00 523002501 00 10  7,38 
3,00 100 66 00 523003001 00 10  7,53 
3,20 106 69 00 523003201 00 10  8,33 
3,30 106 69 00 523003301 00 10  8,39 
3,50 112 73 00 523003501 00 10  7,93 
4,00 119 78 00 523004001 00 10  9,32 
4,20 119 78 00 523004201 00 10  9,34 
4,50 126 82 00 523004501 00 10  10,68 
5,00 132 87 00 523005001 00 10  11,34 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 523

Art.-Nr.
€

Gr.  3

5,50 139 91 00 523005501 00 10  12,52 
6,00 139 91 00 523006001 00 10  13,92 
6,50 148 97 00 523006501 00 10  15,25 
7,00 156 102 00 523007001 00 10  18,00 
7,50 156 102 00 523007501 00 10  19,75 
8,00 165 109 00 523008001 00 10  20,72 
8,50 165 109 00 523008501 00 10  27,29 
9,00 175 115 00 523009001 00 10  25,43 

10,00 184 121 00 523010001 00 10  30,64 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d10
Anschliff Form 

Point Shape Form 
Affi latura Forma 

A 



5.25

 SPIRALBOHRER, LANG, 
DIN 340 RN

 LONG SERIES DRILLS, 
DIN 340 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
LUNGA, DIN 340 RN

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher ther-
mischer Belastbarkeit zum Bohren von Werkstoffen 
mit höherem Legierungsgehalt und Festigkeit über 
800 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed jobber drills with high heat-
resistance for drilling steels with tensile strength 
over 800 N/mm², specially suitable for high alloyed 
steels, bearing-steels, hot/cold-rolled steels.

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore, 
adatte per foratura di materiali altamente legati con 
R > 800 N/mm².

>>

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN
340

HSS-
ECo

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 503

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 500

Art.-Nr.
€

Gr.  6

1,00   56 33  00 503001001 00  10  3,88 
1,10   60 37  00 503001101 00  10  3,88 
1,20   65 41  00 503001201 00  10  3,88 
1,30   65 41  00 503001301 00  10  3,88 
1,40   70 45  00 503001401 00  10  3,88 
1,50   70 45  00 503001501 00  10  4,31 
1,60   76 50  00 503001601 00  10  4,79 
1,70   76 50  00 503001701 00  10  5,32 
1,80   80 53  00 503001801 00  10  5,91 
1,90   80 53  00 503001901 00  10  6,57 
 2,00   85  56  00 503002001 00  10  7,30  00 500002001 00  1  14,44 
2,10  85 56 00 503002101 00 10  8,19 
2,20  90 59 00 503002201 00 10  8,26 
2,30  90 59 00 503002301 00 10  8,47 
2,40  95 62 00 503002401 00 10  8,62 
2,50  95 62 00 503002501 00 10  8,62 00 500002501 00 1  14,87 
2,60  95 62 00 503002601 00 10  8,68 
2,70 100 66 00 503002701 00 10  8,76 
2,80 100 66 00 503002801 00 10  8,76 
2,90 100 66 00 503002901 00 10  8,86 
3,00 100 66 00 503003001 00 10  8,67 00 500003001 00 1  14,74 
3,10 106 69 00 503003101 00 10  10,05 
3,20 106 69 00 503003201 00 10  9,52 00 500003201 00 1  19,22 
3,30 106 69 00 503003301 00 10  9,52 00 500003301 00 1  20,39 
3,40 112 73 00 503003401 00 10  10,19 
3,50 112 73 00 503003501 00 10  10,39 00 500003501 00 1  19,22 
3,60 112 73 00 503003601 00 10  11,07 
3,70 112 73 00 503003701 00 10  10,50 
3,80 119 78 00 503003801 00 10  10,61 00 500003801 00 1  23,46 
3,90 119 78 00 503003901 00 10  10,79 
4,00 119 78 00 503004001 00 10  10,96 00 500004001 00 1  20,39 
4,10 119 78 00 503004101 00 10  11,00 
4,20 119 78 00 503004201 00 10  11,30 
4,50 126 82 00 503004501 00 10  12,32 00 500004501 00 1  23,88 
4,80 132 87 00 503004801 00 10  12,57 00 500004801 00 1  26,22 
5,00 132 87 00 503005001 00 10  13,12 00 500005001 00 1  23,46 
5,20 132 87 00 503005201 00 10  13,92 00 500005201 00 1  28,44 
5,50 139  91 00 503005501 00 10  15,87 00 500005501 00 1  30,19 
5,80 139  91 00 503005801 00 10  17,14 00 500005801 00 1  31,74 
6,00 139  91 00 503006001 00 10  17,75 00 500006001 00 1  28,67 
6,20 148  97 00 503006201 00 10  19,39 
6,50 148  97 00 503006501 00 10  20,42 00 500006501 00 1  34,70 
6,80 156 102 00 503006801 00 10  23,76 00 500006801 00 1  43,02 
7,00 156 102 00 503007001 00 10  24,02 00 500007001 00 1  40,82 
7,50 156 102 00 503007501 00 10  26,94 00 500007501 00 1  45,78 
7,80 165 109 00 503007801 00 10  27,34 
8,00 165 109 00 503008001 00 10  23,02 00 500008001 00 1  39,07 
8,20 165 109 00 503008201 00 10  28,57 
8,50 165 109 00 503008501 00 10  29,60 00 500008501 00 1  50,28 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
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 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 503

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 Code 500

Art.-Nr.
€

Gr.  6

9,00 175 115 00 503009001 00 10  31,83 00 500009001 00 1  54,08 
9,50 175 115 00 503009501 00 10  38,78 00 500009501 00 1  65,94 
9,80 184 121 00 503009801 00 10  52,73 

10,00 184 121 00 503010001 00 10  47,26 00 500010001 00 1  80,39 
10,20 184 121 00 503010201 00 1  51,84 
10,50 184 121 00 503010501 00  1  56,42 
11,00 195 128 00 503011001 00  1  55,91 00 500011001 00 1  122,84 
11,50 195 128 00 503011501 00  1  64,57 
12,00 205 134 00 503012001 00  1  58,95 00 500012001 00 1  129,38 

 Fortsetzung von Seite 5.25 I Continued from page 5.25 I Segue da pagina 5.25

 SPIRALBOHRER, LANG, 
DIN 340 FORTE

 LONG SERIES DRILLS, 
DIN 340 FORTE

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
LUNGA, DIN 340 FORTE

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kern und spezieller Nutausbildung bei schlechter 
Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtiefen geeignet, für 
Stähle bis zu 1100 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high effi ciency drills with rein-
forced web with special designed fl ute profi le for 
better chip removal and deeper holes, suitable for 
steels up to 1100 N/mm².

 Impiego:
 Punte 5% Co con nucleo rinforzato ed una 
 particolare forma delle scanalature, adatte per lavo-
razioni con diffi cile scarico dei trucioli, fori profondi, 
materiali con R fi no a 1100 N/mm².

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Typ | Type | Tipo

Forte
 DIN
340

HSS-
ECo

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 511

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 1,00 56 33  00 511001001 00  10  3,96 
 1,10 60 37  00 511001101 00  10  3,96 
 1,20 65 41  00 511001201 00  10  3,96 
 1,30 65 41  00 511001301 00  10  3,96 
 1,40 70 45  00 511001401 00  10  3,96 
 1,50 70 45  00 511001501 00  10  4,40 
 1,60 76 50  00 511001601 00  10  4,89 
 1,70 76 50  00 511001701 00  10  5,43 
 1,80 80 53  00 511001801 00  10  6,04 
 1,90 80 53  00 511001901 00  10  6,71 
 2,00  85  56  00 511002001 00  10  7,45 
2,10 85 56 00 511002101 00 10  8,37 
2,20 90 59 00 511002201 00 10  8,45 
2,30 90 59 00 511002301 00 10  8,63 
2,40 95 62 00 511002401 00 10  8,79 
2,50 95 62 00 511002501 00 10  7,70 
2,60 95 62 00 511002601 00 10  8,87 
2,70 100 66 00 511002701 00 10  8,94 
2,80 100 66 00 511002801 00 10  8,94 
2,90 100 66 00 511002901 00 10  9,03 
3,00 100 66 00 511003001 00 10  7,86 
3,10 106 69 00 511003101 00 10  10,25 
3,20 106 69 00 511003201 00 10  8,70 
3,30 106 69 00 511003301 00 10  9,72 
3,40 112 73 00 511003401 00 10  10,40 
3,50 112 73 00 511003501 00 10  8,94 
3,60 112 73 00 511003601 00 10  11,31 
3,70 112 73 00 511003701 00 10  10,71 
3,80 119 78 00 511003801 00 10  10,83 
3,90 119 78 00 511003901 00 10  11,01 
4,00 119 78 00 511004001 00 10  9,72 
4,20 119 78 00 511004201 00 10  10,83 
4,50 126 82 00 511004501 00 10  11,13 
4,80 132 87 00 511004801 00 10  12,82 
5,00 132 87 00 511005001 00 10  11,82 
5,20 132 87 00 511005201 00 10  14,20 

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 511

Art.-Nr.
€

Gr.  6

5,50 139 91 00 511005501 00 10  13,86 
5,80 139 91 00 511005801 00 10  17,49 
6,00 139 91 00 511006001 00 10  14,52 
6,20 148 97 00 511006201 00 10  19,79 
6,50 148 97 00 511006501 00 10  15,91 
6,80 156 102 00 511006801 00 10  24,23 
7,00 156 102 00 511007001 00 10  18,77 
7,20 156 102 00 511007201 00 10  25,86 
7,50 156 102 00 511007501 00 10  22,88 
7,80 165 109 00 511007801 00 10  27,90 
8,00 165 109 00 511008001 00 10  21,61 
8,20 165 109 00 511008201 00 10  29,14 
8,50 165 109 00 511008501 00 10  28,46 
9,00 175 115 00 511009001 00 10  26,52 
9,50 175 115 00 511009501 00 10  40,07 
9,80 184 121 00 511009801 00 10  53,79 

10,00 184 121 00 511010001 00 10  31,97 
10,20 184 121 00 511010201 00  1  51,74 
10,50 184 121 00 511010501 00  1  57,58 
11,00 195 128 00 511011001 00  1  47,88 
11,50 195 128 00 511011501 00  1  80,23 
12,00 205 134 00 511012001 00  1  58,95 
12,50 205 134 00 511012501 00  1  60,74 
13,00 205 134 00 511013001 00  1  63,43 
 14,00 214 140  00 511014001 00 1  76,05 

NEW

NEW

NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
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 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R1 RN

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R1 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L1 RN

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von sehr  tiefen 
Löchern, wobei Schnitt geschwindigkeit, Vorschub, 
Kühlung sowie häufi ge  Span entleerung zu beachten 
sind.

 Range of application:
 High effi ciency drills for extremely deep holes 
where working  conditions such as cutting speed, 
feed, coolant and frequent chip removal have to be 
observed.

 Impiego:
 Punte ad elevata produttività adatte per lavorazioni di 
fori molto profondi, per le quali tuttavia è necessario 
prevedere una corretta impostazione della velocità, 
dell’avanzamento, adeguato refrigerante ed una 
frequente evacuazione dei trucioli.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

 DIN
1869

��

< 1.100 N/mm²

 Reihe | Row
Lunghezza

1

< 1.300 N/mm²

 Typ | Type | Tipo

RN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 101

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 2,00  125   85  00 101002001 00  1  9,57 
2,50 140  95 00 101002501 00 1  9,83 
3,00 150 100 00 101003001 00 1  10,96 
3,50 165 115 00 101003501 00 1  11,01 
4,00 175 120 00 101004001 00 1  11,93 
4,20 175 120 00 101004201 00 1  13,29 
4,50 185 125 00 101004501 00 1  13,29 
4,80 195 135 00 101004801 00 1  13,62 
4,90 195 135 00 101004901 00 1  13,62 
5,00 195 135 00 101005001 00 1  13,62 
5,50 205 140 00 101005501 00 1  15,80 
5,80 205 140 00 101005801 00 1  16,44 
6,00 205 140 00 101006001 00 1  16,44 
6,20 215 150 00 101006201 00 1  18,25 

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 101

Art.-Nr.
€

Gr.  3

6,50 215 150 00 101006501 00 1  18,25 
7,00 225 155 00 101007001 00 1  20,72 
7,50 225 155 00 101007501 00 1  25,11 
8,00 240 165 00 101008001 00 1  26,74 
8,50 240 165 00 101008501 00 1  34,14 
9,00 250 175 00 101009001 00 1  37,85 
9,50 250 175 00 101009501 00 1  42,79 

10,00 265 185 00 101010001 00 1  42,14 
10,50 265 185 00 101010501 00 1  58,94 
11,00 280 195 00 101011001 00 1  71,32 
11,50 280 195 00 101011501 00 1  75,61 
12,00 295 205 00 101012001 00 1  75,61 
12,50 295 205 00 101012501 00 1  79,32 
13,00 295 205 00 101013001 00 1  80,64 

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R2 RN

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R2 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L2 RN

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von sehr  tiefen 
Löchern, wobei Schnitt geschwindigkeit, Vorschub, 
Kühlung sowie häufi ge  Span entleerung zu beachten 
sind.

 Range of application:
 High effi ciency drills for extremely deep holes 
where working  conditions such as cutting speed, 
feed, coolant and frequent chip removal have to be 
observed.

 Impiego:
 Punte ad elevata produttività adatte per lavorazioni di 
fori molto profondi, per le quali tuttavia è necessario 
prevedere una corretta impostazione della velocità, 
dell’avanzamento, adeguato refrigerante ed una 
frequente evacuazione dei trucioli.

>>

HSS  DIN
1869

 Reihe | Row
Lunghezza

2
 Typ | Type | Tipo

RN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Øh8 
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 111

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 3,00  190  130  00 111003001 00  1  14,59 
3,50 210 145 00 111003501 00 1  15,25 
4,00 220 150 00 111004001 00 1  16,44 
4,20 220 150 00 111004201 00 1  18,25 
4,50 235 160 00 111004501 00 1  18,25 
5,00 245 170 00 111005001 00 1  18,96 
5,50 260 180 00 111005501 00 1  21,95 
6,00 260 180 00 111006001 00 1  24,45 
6,50 275 190 00 111006501 00 1  26,74 
7,00 290 200 00 111007001 00 1  29,19 
7,50 290 200 00 111007501 00 1  33,48 

 Øh8 
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 111

Art.-Nr.
€

Gr.  3

8,00 305 210 00 111008001 00 1  34,73 
8,50 305 210 00 111008501 00 1  47,07 
9,00 320 220 00 111009001 00 1  48,38 
9,50 320 220 00 111009501 00 1  57,67 

10,00 340 235 00 111010001 00 1  56,51 
10,50 340 235 00 111010501 00 1  78,15 
11,00 365 250 00 111011001 00 1  82,52 
11,50 365 250 00 111011501 00 1  88,03 
12,00 375 260 00 111012001 00 1  92,40 
12,50 375 260 00 111012501 00 1  95,44 
13,00 375 260 00 111013001 00 1  97,99 

NEW

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 



5.28

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R3 RN

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R3 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L3 RN

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von sehr  tiefen 
Löchern, wobei Schnitt geschwindigkeit, Vorschub, 
Kühlung sowie häufi ge  Span entleerung zu beachten 
sind.

 Range of application:
 High effi ciency drills for extremely deep holes 
where working  conditions such as cutting speed, 
feed, coolant and frequent chip removal have to be 
observed.

 Impiego:
 Punte ad elevata produttività adatte per lavorazioni di 
fori molto profondi, per le quali tuttavia è necessario 
prevedere una corretta impostazione della velocità, 
dell’avanzamento, adeguato refrigerante ed una 
frequente evacuazione dei trucioli.

>>

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

 dampfangelassen | steam tempered
vaporizzata

HSS  DIN
1869

 Reihe | Row
Lunghezza

3
 Typ | Type | Tipo

RN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HSS-
ECo

 DIN
1869

 Reihe | Row
Lunghezza

1
 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 121

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 3,50  265  180  00 121003501 00  1  22,29 
4,00 280 190 00 121004001 00 1  22,29 
4,20 280 190 00 121004201 00 1  26,98 
4,50 295 200 00 121004501 00 1  26,98 
5,00 315 210 00 121005001 00 1  26,98 
5,50 330 225 00 121005501 00 1  28,86 
6,00 330 225 00 121006001 00 1  30,07 
6,20 350 235 00 121006201 00 1  32,90 
6,50 350 235 00 121006501 00 1  32,90 
7,00 370 250 00 121007001 00 1  42,79 
7,50 370 250 00 121007501 00 1  49,03 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 121

Art.-Nr.
€

Gr.  3

8,00 390 265 00 121008001 00 1  52,75 
8,50 390 265 00 121008501 00 1  64,01 
9,00 410 280 00 121009001 00 1  70,10 
9,50 410 280 00 121009501 00 1  79,32 

10,00 430 295 00 121010001 00 1  81,86 
10,50 430 295 00 121010501 00 1  79,97 
11,00 455 310 00 121011001 00 1  89,92 
11,50 455 310 00 121011501 00 1  96,67 
12,00 480 330 00 121012001 00 1  100,45 
12,50 480 330 00 121012501 00 1  104,16 
13,00 480 330 00 121013001 00 1  107,85 

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R1 FORTE

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R1 FORTE

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L1 FORTE

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kern und spezieller Nutausbildung bei schlechter 
Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtiefen geeignet, 
geeignet für Stähle bis zu 1100 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high effi ciency drills with rein-
forced web with special designed fl ute  profi le for 
better chip removal and deeper holes, suitable for 
steels up to 1100 N/mm².

 Impiego:
 Punte al 5% Co con nucleo rinforzato ed una partico-
lare forma delle scanalature, adatte per lavorazioni 
con diffi cile scarico dei trucioli, fori profondi, materi-
ali con R fi no a 1100 N/mm².

>>

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 201

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 3,00  150  100  00 201003001 00  1  15,91 
3,50 165 115 00 201003501 00 1  15,91 
4,00 175 120 00 201004001 00 1  16,22 
4,50 185 125 00 201004501 00 1  17,49 
5,00 195 135 90 00 201005001 00 1  18,77 
5,50 205 140 93 00 201005501 00 1  20,39 
6,00 205 140 93 00 201006001 00 1  20,39 
6,50 215 150 100 00 201006501 00 1  27,12 
7,00 225 155 103 00 201007001 00 1  28,82 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 201

Art.-Nr.
€

Gr.  6

7,50 225 155 103 00 201007501 00 1  33,12 
8,00 240 165 110 00 201008001 00 1  36,22 
8,50 240 165 110 00 201008501 00 1  46,60 
9,00 250 175 117 00 201009001 00 1  49,88 
9,50 250 175 117 00 201009501 00 1  57,58 

10,00 265 185 123 00 201010001 00 1  51,74 
11,00 280 195 130 00 201011001 00 1  67,04 
12,00 295 205 137 00 201012001 00 1  77,92 
13,00 295 205 137 00 201013001 00 1  85,69 

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

NEW
NEW
NEW

Ausführung Doppelfase ≥ 5,00 mm | Double bevel design ≥ 5.00 mm | Esecuzione bifase ≥ 5,00 mm

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 



5.29

HSS-
ECo

 DIN
1869

 Reihe | Row
Lunghezza

2
 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R2 FORTE

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R2 FORTE

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L2 FORTE

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kern und spezieller Nutausbildung bei schlechter 
Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtiefen geeignet, 
geeignet für Stähle bis zu 1100 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high effi ciency drills with rein-
forced web with special designed fl ute  profi le for 
better chip removal and deeper holes, suitable for 
steels up to 1100 N/mm².

 Impiego:
 Punte al 5% Co con nucleo rinforzato ed una partico-
lare forma delle scanalature, adatte per lavorazioni 
con diffi cile scarico dei trucioli, fori profondi, materi-
ali con R fi no a 1100 N/mm².

>>

HSS-
ECo

 DIN
1869

 Reihe | Row
Lunghezza

3
 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 fasennitriert | nitrided lands 
fascette nitrurate

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
DIN 1869 R3 FORTE

 EXTRA LONG SERIES DRILLS, 
DIN 1869 R3 FORTE

PUNTE ELICOIDALI, SERIE EXTRA 
LUNGA, DIN 1869 L3 FORTE

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kern und spezieller Nutausbildung bei schlechter 
Spanabfuhr bzw. für größere Bohrtiefen geeignet, 
geeignet für Stähle bis zu 1100 N/mm².

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high effi ciency drills with rein-
forced web with special designed fl ute  profi le for 
better chip removal and deeper holes, suitable for 
steels up to 1100 N/mm².

 Impiego:
 Punte al 5% Co con nucleo rinforzato ed una partico-
lare forma delle scanalature, adatte per lavorazioni 
con diffi cile scarico dei trucioli, fori profondi, materi-
ali con R fi no a 1100 N/mm².

>>

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 211

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 3,00  190  130  00 211003001 00  1  21,39 
3,50 210 145 00 211003501 00 1  21,61 
4,00 220 150 00 211004001 00 1  22,88 
4,50 235 160 00 211004501 00 1  24,23 
5,00 245 170 113 00 211005001 00 1  24,59 
5,50 260 180 120 00 211005501 00 1  29,73 
6,00 260 180 120 00 211006001 00 1  29,73 
6,50 275 190 127 00 211006501 00 1  33,70 
7,00 290 200 133 00 211007001 00 1  37,50 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 211

Art.-Nr.
€

Gr.  6

7,50 290 200 133 00 211007501 00 1  43,94 
8,00 305 210 140 00 211008001 00 1  43,41 
8,50 305 210 140 00 211008501 00 1  67,96 
9,00 320 220 147 00 211009001 00 1  66,76 
9,50 320 220 147 00 211009501 00 1  77,58 

10,00 340 235 157 00 211010001 00 1  70,53 
11,00 365 250 167 00 211011001 00 1  93,37 
12,00 375 260 173 00 211012001 00 1  108,54 
13,00 375 260 173 00 211013001 00 1  121,36 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 221

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 3,50  265  180  00 221003501 00  1  29,14 
4,00 280 190 00 221004001 00 1  29,14 
5,00 315 210 140 00 221005001 00 1  34,91 
6,00 330 225 150 00 221006001 00 1  40,07 
7,00 370 250 167 00 221007001 00 1  55,62 
8,00 390 265 177 00 221008001 00 1  64,67 
9,00 410 280 187 00 221009001 00 1  88,71 

10,00 430 295 197 00 221010001 00 1  103,51 
11,00 455 310 207 00 221011001 00 1  118,13 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 221

Art.-Nr.
€

Gr.  6

12,00 480 330 220 00 221012001 00 1  132,57 
13,00 480 330 220 00 221013001 00 1  148,64 

NEW
NEW
NEW

NEW
NEW

NEW

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 AC 

Ausführung Doppelfase ≥ 5,00 mm | Double bevel design ≥ 5.00 mm | Esecuzione bifase ≥ 5,00 mm

Ausführung Doppelfase ≥ 5,00 mm | Double bevel design ≥ 5.00 mm | Esecuzione bifase ≥ 5,00 mm
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 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 151

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 4,00  280  78  00 151004001 00  1  37,99 
5,00 315 87 00 151005001 00 1  50,82 
6,00 330 91 00 151006001 00 1  59,38 

 ALUNIT-S®

Reihe  |  Row 
Lunghezza

3

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 141

Art.-Nr.
€

Gr.  6

 3,00  150  66  00 141003001 00  1  20,48 
4,00 175 78 00 141004001 00 1  23,05 
5,00 195 87 00 141005001 00 1  37,09 

 ALUNIT-S®

Reihe  |  Row 
Lunghezza

1

 TIEFLOCH-STANGENBOHRER, 
ÜBERLANG, R1

 DEEP HOLE DRILL, 
OVERLENGTH, R1

 PUNTA PER FORATURE PROFONDE, 
LUNGHEZZA MAGGIORATA, R1

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit bedeutend ver-
stärktem Kern und speziellem Nutprofi l. Gesamtlänge 
nach DIN 1869, Spirallänge nach DIN 340. Spezielle 
Gleitstoff-Beschichtung, geringer Verschleiß und ge-
ringe Neigung zu Materialaufschweißung. Besonders 
geeignet für hochfeste, vergütete Stähle und Toolox.

 Range of application:
 5% cobalt alloyed twist drill with increased center 
web and special fl ute profi le. Overall length according 
to DIN 1869, working length according to DIN 340. 
Special sliding coating and less wear. Especially 
suitable for high tensile, heat treatable steels and 
Toolox.

 Impiego:
 Punta elicoidale con contenuto di Cobalto al 5% con 
nocciolo rastremato e profi lo dell’elica speciale. Lung-
hezza totale in accordo alla DIN 1869, lunghezza taglien-
te in accordo alla DIN 340. Rivestimento speciale per un 
maggior scorrimento e minor attrito. Particolarmente 
adatta per acciai ad alta resistenza e bonifi cati e Toolox.

>>

HSS-
ECo WN

 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms Al

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 141

Art.-Nr.
€

Gr.  6

6,00 205 91 00 141006001 00 1  38,10 
8,00 240 109 00 141008001 00 1  52,53 

10,00 265 121 00 141010001 00 1  76,56 

 ALUNIT-S®

 TIEFLOCH-STANGENBOHRER, 
ÜBERLANG, R3

 DEEP HOLE DRILL, 
OVERLENGTH, R3

 PUNTA PER FORATURE PROFONDE, 
LUNGHEZZA MAGGIORATA, R3

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit bedeutend ver-
stärktem Kern und speziellem Nutprofi l. Gesamtlänge 
nach DIN 1869, Spirallänge nach DIN 340. Spezielle 
Gleitstoff-Beschichtung, geringer Verschleiß und ge-
ringe Neigung zu Materialaufschweißung. Besonders 
geeignet für hochfeste, vergütete Stähle und Toolox.

 Range of application:
 5% cobalt alloyed twist drill with increased center 
web and special fl ute profi le. Overall length according 
to DIN 1869, working length according to DIN 340. 
Special sliding coating and less wear. Especially 
suitable for high tensile, heat treatable steels and 
Toolox.

 Impiego:
 Punta elicoidale con contenuto di Cobalto al 5% con 
nocciolo rastremato e profi lo dell’elica speciale. Lung-
hezza totale in accordo alla DIN 1869, lunghezza taglien-
te in accordo alla DIN 340. Rivestimento speciale per un 
maggior scorrimento e minor attrito. Particolarmente 
adatta per acciai ad alta resistenza e bonifi cati e Toolox.

>>

HSS-
ECo WN

 Typ | Type | Tipo

Forte

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms Al

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 151

Art.-Nr.
€

Gr.  6

8,00 390 109 00 151008001 00 1  86,24 
10,00 430 121 00 151010001 00 1  126,57 

 ALUNIT-S®

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 C 

d10
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 C 
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 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 202

Art.-Nr.
€

Gr.  5

 5,00  133  52  1  00 202005001 00  1  21,13 
5,50 138 57 1 00 202005501 00 1  20,81 
6,00 138 57 1 00 202006001 00 1  21,67 
6,50 144 63 1 00 202006501 00 1  21,13 
7,00 150 69 1 00 202007001 00 1  21,13 
7,50 150 69 1 00 202007501 00 1  21,13 
8,00 156 75 1 00 202008001 00 1  20,27 
8,50 156 75 1 00 202008501 00 1  23,08 
9,00 162 81 1 00 202009001 00 1  22,52 
9,50 162 81 1 00 202009501 00 1  24,72 
9,80 168 87 1 00 202009801 00 1  35,52 

10,00 168 87 1 00 202010001 00 1  23,08 
10,20 168 87 1 00 202010201 00 1  25,64 
10,25 168 87 1 00 202010251 00 1  29,77 
10,50 168 87 1 00 202010501 00 1  23,65 
10,75 175 94 1 00 202010751 00 1  29,26 
11,00 175 94 1 00 202011001 00 1  24,20 
11,25 175  94 1 00 202011251 00 1  27,57 
11,50 175  94 1 00 202011501 00 1  27,88 
11,75 175  94 1 00 202011751 00 1  28,70 
12,00 182 101 1 00 202012001 00 1  25,29 
12,25 182 101 1 00 202012251 00 1  29,26 
12,50 182 101 1 00 202012501 00 1  26,80 
12,75 182 101 1 00 202012751 00 1  29,26 
13,00 182 101 1 00 202013001 00 1  27,88 
13,25 189 108 1 00 202013251 00 1  30,45 
13,50 189 108 1 00 202013501 00 1  31,60 
13,75 189 108 1 00 202013751 00 1  32,10 
14,00 189 108 1 00 202014001 00 1  29,26 
14,25 212 114 2 00 202014251 00 1  39,46 
14,50 212 114 2 00 202014501 00 1  30,45 
14,75 212 114 2 00 202014751 00 1  41,62 
15,00 212 114 2 00 202015001 00 1  32,63 
15,25 218 120 2 00 202015251 00 1  38,87 
15,50 218 120 2 00 202015501 00 1  34,94 
15,75 218 120 2 00 202015751 00 1  35,52 
16,00 218 120 2 00 202016001 00 1  34,94 
16,25 223 125 2 00 202016251 00 1  47,88 
16,50 223 125 2 00 202016501 00 1  37,70 
16,75 223 125 2 00 202016751 00 1  38,87 
17,00 223 125 2 00 202017001 00 1  39,46 
17,25 228 130 2 00 202017251 00 1  43,94 
17,50 228 130 2 00 202017501 00 1  40,02 
17,75 228 130 2 00 202017751 00 1  44,45 
18,00 228 130 2 00 202018001 00 1  42,28 
18,25 233 135 2 00 202018251 00 1  45,05 
18,50 233 135 2 00 202018501 00 1  45,55 
18,75 233 135 2 00 202018751 00 1  47,88 
19,00 233 135 2 00 202019001 00 1  45,55 
19,25 238 140 2 00 202019251 00 1  50,70 
19,50 238 140 2 00 202019501 00 1  52,37 
19,75 238 140 2 00 202019751 00 1  52,89 
20,00 238 140 2 00 202020001 00 1  48,45 
20,25 243 145 2 00 202020251 00 1  57,97 
20,50 243 145 2 00 202020501 00 1  51,29 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 202

Art.-Nr.
€

Gr.  5

20,75 243 145 2 00 202020751 00 1  58,63 
21,00 243 145 2 00 202021001 00 1  54,62 
21,25 248 150 2 00 202021251 00 1  60,81 
21,50 248 150 2 00 202021501 00 1  62,53 
21,75 248 150 2 00 202021751 00 1  63,04 
22,00 248 150 2 00 202022001 00 1  60,81 
22,25 248 150 2 00 202022251 00 1  64,73 
22,50 253 155 2 00 202022501 00 1  65,29 
22,75 253 155 2 00 202022751 00 1  66,48 
23,00 253 155 2 00 202023001 00 1  71,47 
23,50 276 155 3 00 202023501 00 1  70,95 
23,75 281 160 3 00 202023751 00 1  86,71 
24,00 281 160 3 00 202024001 00 1  74,38 
24,50 281 160 3 00 202024501 00 1  77,14 
24,75 281 160 3 00 202024751 00 1  95,14 
25,00 281 160 3 00 202025001 00 1  82,17 
25,25 286 165 3 00 202025251 00 1  97,31 
25,50 286 165 3 00 202025501 00 1  84,99 
25,75 286 165 3 00 202025751 00 1  99,08 
26,00 286 165 3 00 202026001 00 1  94,60 
26,50 286 165 3 00 202026501 00 1  90,68 
27,00 291 170 3 00 202027001 00 1  94,00 
27,50 291 170 3 00 202027501 00 1  96,83 
27,75 291 170 3 00 202027751 00 1  122,83 
28,00 291 170 3 00 202028001 00 1  103,07 
28,25 296 175 3 00 202028251 00 1  126,04 
28,50 296 175 3 00 202028501 00 1  127,31 
28,75 296 175 3 00 202028751 00 1  128,46 
29,00 296 175 3 00 202029001 00 1  112,00 
29,50 296 175 3 00 202029501 00 1  114,92 
29,75 296 175 3 00 202029751 00 1  130,64 
30,00 296 175 3 00 202030001 00 1  112,00 
30,25 301 180 3 00 202030251 00 1  132,94 
30,50 301 180 3 00 202030501 00 1  136,26 
31,00 301 180 3 00 202031001 00 1  132,94 
31,50 301 180 3 00 202031501 00 1  150,96 
31,75 301 180 3 00 202031751 00 1  154,16 
32,00 334 185 4 00 202032001 00 1  139,71 
32,50 334 185 4 00 202032501 00 1  161,07 
33,00 334 185 4 00 202033001 00 1  150,96 
33,50 334 185 4 00 202033501 00 1  166,69 
34,00 339 190 4 00 202034001 00 1  172,31 
34,50 339 190 4 00 202034501 00 1  190,33 
35,00 339 190 4 00 202035001 00 1  175,65 
35,50 339 190 4 00 202035501 00 1  202,73 
36,00 344 195 4 00 202036001 00 1  188,04 
36,50 344 195 4 00 202036501 00 1  211,70 
37,00 344 195 4 00 202037001 00 1  206,06 
37,50 344 195 4 00 202037501 00 1  233,05 
38,00 349 200 4 00 202038001 00 1  218,47 
38,50 349 200 4 00 202038501 00 1  233,05 
39,00 349 200 4 00 202039001 00 1  236,37 
39,50 349 200 4 00 202039501 00 1  298,37 
40,00 349 200 4 00 202040001 00 1  248,88 
40,50 354 205 4 00 202040501 00 1  309,62 
41,00 354 205 4 00 202041001 00 1  266,80 

HSS  DIN
345

 Typ | Type | Tipo

RN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 SPIRALBOHRER, KURZ, MIT 
 MORSEKEGEL, DIN 345 RN

 SHORT SERIES MORSE TAPER 
SHANK DRILLS, DIN 345 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE CORTA, 
CONO MORSE, DIN 345 RN

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von legierten 
und unlegierten Stählen und Stahlguss, Grauguss, 
Temperguss, Kupfer legierungen,  Neu silber, Graphit, 
Sinter eisen.

 Range of application:
 Premium quality twist drills for drilling steel and 
steel castings,  alloy and plain carbon, grey iron 
castings, copper-alloys, nickel- silver,  graphite and 
similar materials.

 Impiego:
 Foratura di acciai legati, non legati, ghisa, ghisa 
grigia, ghisa malleabile, leghe rame, alpaca, grafi te, 
acciai sinterizzati.

>>
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NEW

NEW

 (1)  Anschliff Form A | Point shape form A | Affi latura forma A > Ø 16,0 mm 
 Anschliff Form AC | Point shape form AC | Affi latura forma AC ≤ Ø 16,0 mm

d5
 Anschliff Form

Point Shape Form
Affi latura forma

 A(1)



5.32

 SPIRALBOHRER, KURZ, MIT 
MORSE KEGEL, DIN 345 RN

 SHORT SERIES MORSE TAPER 
SHANK DRILLS, DIN 345 RN

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE CORTA, 
CONO MORSE , DIN 345 RN
 

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher ther-
mischer Belastbarkeit zum Bohren von Werkstoffen 
mit höherem Legierungsgehalt und Festigkeit über 
800 N/mm2.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed drills with high heat  resistance for 
drilling steels with tensile strength over 800 N/mm2.

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore, 
adatte per foratura di materiali altamente legati 
con R > 800 N/mm2.

>>

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN
345

HSS-
ECo

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 203

Art.-Nr.
€

Gr.  7

  8,00  156   75  1  00 203008001 00  1  48,56 
 9,00 162  81 1 00 203009001 00 1  50,28 
10,00 168  87 1 00 203010001 00 1  52,29 
10,20 168  87 1 00 203010201 00 1  56,67 
10,50 168  87 1 00 203010501 00 1  54,78 
10,80 175  94 1 00 203010801 00 1  69,93 
11,00 175  94 1 00 203011001 00 1  57,37 
11,50 175  94 1 00 203011501 00 1  64,86 
11,80 175  94 1 00 203011801 00 1  74,26 
12,00 182 101 1 00 203012001 00 1  60,39 
12,20 182 101 1 00 203012201 00 1  75,54 
12,50 182 101 1 00 203012501 00 1  62,88 
13,00 182 101 1 00 203013001 00 1  66,13 
13,50 189 108 1 00 203013501 00 1  81,15 
13,80 189 108 1 00 203013801 00 1  125,24 
14,00 189 108 1 00 203014001 00 1  71,74 
14,25 212 114 2 00 203014251 00 1  100,08 
14,50 212 114 2 00 203014501 00 1  80,53 
15,00 212 114 2 00 203015001 00 1  84,32 
15,25 218 120 2 00 203015251 00 1  98,12 
15,50 218 120 2 00 203015501 00 1  84,32 
15,75 218 120 2 00 203015751 00 1  85,53 
16,00 218 120 2 00 203016001 00 1  88,02 
16,25 223 125 2 00 203016251 00 1  100,08 
16,50 223 125 2 00 203016501 00 1  91,28 
17,00 223 125 2 00 203017001 00 1  91,82 
17,50 228 130 2 00 203017501 00 1  88,02 
17,75 228 130 2 00 203017751 00 1  94,39 
18,00 228 130 2 00 203018001 00 1  95,08 
18,50 233 135 2 00 203018501 00 1  101,90 
18,75 233 135 2 00 203018751 00 1  103,88 
19,00 233 135 2 00 203019001 00 1  101,29 
19,50 238 140 2 00 203019501 00 1  122,02 
19,75 238 140 2 00 203019751 00 1  128,37 
20,00 238 140 2 00 203020001 00 1  108,18 
20,50 243 145 2 00 203020501 00 1  118,25 
20,75 243 145 2 00 203020751 00 1  158,52 
21,00 243 145 2 00 203021001 00 1  128,37 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 203

Art.-Nr.
€

Gr.  7

21,50 248 150 2 00 203021501 00 1  168,71 
22,00 248 150 2 00 203022001 00 1  148,47 
22,50 253 155 2 00 203022501 00 1  182,48 
23,00 253 155 2 00 203023001 00 1  168,71 
23,50 276 155 3 00 203023501 00 1  179,96 
24,00 281 160 3 00 203024001 00 1  190,02 
24,50 281 160 3 00 203024501 00 1  200,09 
25,00 281 160 3 00 203025001 00 1  190,02 
25,50 286 165 3 00 203025501 00 1  244,14 
26,00 286 165 3 00 203026001 00 1  222,59 
26,50 286 165 3 00 203026501 00 1  260,54 
27,00 291 170 3 00 203027001 00 1  246,54 
27,50 291 170 3 00 203027501 00 1  270,48 
28,00 291 170 3 00 203028001 00 1  278,15 
28,50 296 175 3 00 203028501 00 1  310,84 
29,00 296 175 3 00 203029001 00 1  284,25 
29,50 296 175 3 00 203029501 00 1  288,09 
30,00 296 175 3 00 203030001 00 1  264,13 
30,50 301 180 3 00 203030501 00 1  383,74 
31,00 301 180 3 00 203031001 00 1  310,84 
31,50 301 180 3 00 203031501 00 1  371,18 
32,00 334 185 4 00 203032001 00 1  327,24 
32,50 334 185 4 00 203032501 00 1  528,39 
33,00 334 185 4 00 203033001 00 1  333,34 
33,50 334 185 4 00 203033501 00 1  540,85 
34,00 339 190 4 00 203034001 00 1  352,26 
34,50 339 190 4 00 203034501 00 1  717,11 
35,00 339 190 4 00 203035001 00 1  371,18 
35,50 339 190 4 00 203035501 00 1  396,33 
36,00 344 195 4 00 203036001 00 1  415,25 
36,50 344 195 4 00 203036501 00 1  427,70 
37,00 344 195 4 00 203037001 00 1  446,62 
37,50 344 195 4 00 203037501 00 1  509,49 
38,00 349 200 4 00 203038001 00 1  484,32 
38,50 349 200 4 00 203038501 00 1  572,34 
39,00 349 200 4 00 203039001 00 1  528,39 
39,50 349 200 4 00 203039501 00 1  969,75 
40,00 349 200 4 00 203040001 00 1  584,91 

 Fortsetzung von Seite 5.31 I Continued from 

page 5.31 I Segue da pagina 5.31

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 202

Art.-Nr.
€

Gr.  5

41,50 354 205 4 00 202041501 00 1  320,87 
42,00 354 205 4 00 202042001 00 1  287,12 
42,50 354 205 4 00 202042501 00 1  332,12 
43,00 359 210 4 00 202043001 00 1  309,62 
44,00 359 210 4 00 202044001 00 1  320,87 
45,00 359 210 4 00 202045001 00 1  337,74 
46,00 364 215 4 00 202046001 00 1  349,01 
47,00 364 215 4 00 202047001 00 1  371,49 
48,00 369 220 4 00 202048001 00 1  382,75 
49,00 369 220 4 00 202049001 00 1  399,61 
50,00 369 220 4 00 202050001 00 1  410,88 
51,00 412 225 5 00 202051001 00 1  495,25 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 202

Art.-Nr.
€

Gr.  5

52,00 412 225 5 00 202052001 00 1  534,63 
53,00 412 225 5 00 202053001 00 1  557,24 
54,00 417 230 5 00 202054001 00 1  574,23 
55,00 417 230 5 00 202055001 00 1  585,37 
56,00 417 230 5 00 202056001 00 1  607,87 
57,00 422 235 5 00 202057001 00 1  630,37 
58,00 422 235 5 00 202058001 00 1  675,48 
59,00 422 235 5 00 202059001 00 1  709,11 
60,00 422 235 5 00 202060001 00 1  732,31 
65,00 432 245 5 00 202065001 00 1  924,02 
70,00 437 250 5 00 202070001 00 1  1.159,48 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

d5
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 C 
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  SPIRALBOHRER, KURZ, 
MIT MORSEKEGEL, DIN 345 R-AS

  SHORT SERIES MORSE TAPER 
SHANK DRILLS, DIN 345 R-AS

  PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, CONO MORSE, DIN 345 R-AS

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Hochleistungs-Sonder -
bohrer in geschliffener Ausführung, in stabiler, 
kräftiger Bauweise für zähe, schwer zerspanbare 
Werkstoffe bei hoher thermischer  Beanspruchung. 
Besonders geeignet für rost- und säurebeständige 
austenitische Stähle,  hitze beständige Stähle, Titan 
und Titanlegierungen, Sonderlegierungen, Walzlager-
stähle ab ca. 900 N/mm2.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high effi ciency drills in a solid and 
sturdy construction for tough and diffi cult to machine 
materials by high temperatures. Specially suitable 
for corrosion and acid resistant, austenitic steels, 
heat resistant steels, titan and titan-alloyed steels, 
special alloys, roller bearing steels beginning 900 N/
mm2 and higher.

 Impiego:
 Punte al 5% Co esecuzione speciale, stabili, adatte 
per forature di materiali plastici, di diffi cile lavorabi-
lità ad elevate temperature. Particolarmente consi-
gliate per acciai inox, acciai austenitici, resistenti al 
calore, Titanio, leghe di Titanio, leghe speciali, acciai 
da cuscinetti, con R > 900 N/mm2.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
345

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

 Typ | Type | Tipo

R-AS

 ALUNIT®  ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 200

Art.-Nr.
€

Gr.  7

14,00 189 108 1 00 200014001 00 1  85,60 
15,00 212 114 2 00 200015001 00 1  107,36 
16,00 218 120 2 00 200016001 00 1  111,14 
17,00 223 125 2 00 200017001 00 1  114,94 
18,00 228 130 2 00 200018001 00 1  118,03 
19,00 233 135 2 00 200019001 00 1  124,41 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 200

Art.-Nr.
€

Gr.  7

20,00 238 140 2 00 200020001 00 1  131,35 
21,00 243 145 2 00 200021001 00 1  151,47 
22,00 248 150 2 00 200022001 00 1  171,58 
24,00 281 160 3 00 200024001 00 1  224,26 
26,00 286 165 3 00 200026001 00 1  257,30 
30,00 296 175 3 00 200030001 00 1  298,74 

 Impiego:
 Foratura di acciai legati, non legati, ghisa, ghisa 
grigia, ghisa malleabile, leghe rame, alpaca, grafi te, 
acciai sinterizzati.

 Range of application:
 High effi ciency drills for drilling steel and steel 
castings, alloy and plain carbon, grey iron  castings, 
copper-alloys, nickel-silver,  graphite and similar 
materials.

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von legierten 
und unlegierten Stählen und Stahlguss, 
Grauguss, Temperguss, Kupfer legierungen, 
Neu silber, Graphit, Sinter eisen.

 PUNTE ELICOIDALI CONO MORSE, 
SERIE LUNGA, DIN 341 RN

 LONG SERIES MORSE TAPER 
SHANK DRILLS, DIN 341 RN

 SPIRALBOHRER, LANG, MIT 
MORSEKEGEL, DIN 341 RN

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN
341HSS

AlCu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 222

Art.-Nr.
€

Gr.  5

10,00 197 116 1 00 222010001 00 1  35,00 
10,50 197 116 1 00 222010501 00 1  35,00 
11,00 206 125 1 00 222011001 00 1  36,17 
11,50 206 125 1 00 222011501 00 1  36,17 
12,00 215 134 1 00 222012001 00 1  36,17 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 222

Art.-Nr.
€

Gr.  5

12,50 215 134 1 00 222012501 00 1  36,83 
13,00 215 134 1 00 222013001 00 1  36,83 
13,50 223 142 1 00 222013501 00 1  41,05 
14,00 223 142 1 00 222014001 00 1  41,62 
14,25 245 147 2 00 222014251 00 1  56,71 
14,50 245 147 2 00 222014501 00 1  52,52 
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 (1)  Anschliff Form A | Point shape form A | Affi latura forma A > Ø 16,0 mm 
 Anschliff Form AC | Point shape form AC | Affi latura forma AC ≤ Ø 16,0 mm

d5
Kreuzanschliff  

Split Point 
Affi latura diamante

 C 

d10
 Anschliff Form

Point Shape Form
Affi latura forma

 A(1)
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 Fortsetzung von Seite 5.33 I Continued 

from page 5.33 I Segue da pagina 5.33
 dampfangelassen | steam tempered  

vaporizzata 
 dampfangelassen | steam tempered  

vaporizzata 

 Impiego:
 Punte ad elevata produttività adatte per lavorazioni di 
fori molto profondi, per le quali tuttavia è necessario 
prevedere una corretta impostazione della velocità, 
dell’avanzamento, adeguato refrigerante ed una 
frequente evacuazione dei trucioli.

 Range of application:
 High effi ciency drills for extremely deep holes 
where working conditions such as cutting speed, 
feed, coolant and frequent chip removal have to be 
observed.

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von sehr  tiefen 
Löchern, wobei Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und 
Kühlung sowie häufi ge  Span entleerung zu beachten 
sind.

 PUNTE ELICOIDALI CONO MOR-
SE, SERIE EXTRA LUNGA, DIN 
1870 L1 RN

 EXTRA LONG SERIES MORSE 
TAPER SHANK DRILLS, 
DIN 1870 R1 RN

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
MIT MORSEKEGEL, DIN 1870 
R1 RN

 Typ | Type | Tipo

RN
 Reihe  |  Row
Lunghezza

1
 DIN

1870HSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 262

Art.-Nr.
€

Gr.  5

  8,00  265  165  1  00 262008001 00  1  60,95 
 9,00 275 175 1 00 262009001 00 1  60,95 
10,00 285 185 1 00 262010001 00 1  63,95 
11,00 300 195 1 00 262011001 00 1  73,57 
12,00 310 205 1 00 262012001 00 1  79,10 
13,00 310 205 1 00 262013001 00 1  79,10 
14,00 325 220 1 00 262014001 00 1  81,99 
14,50 340 220 2 00 262014501 00 1  95,32 
15,00 340 220 2 00 262015001 00 1  98,93 
15,50 355 230 2 00 262015501 00 1  104,90 
16,00 355 230 2 00 262016001 00 1  103,22 
16,50 355 230 2 00 262016501 00 1  103,22 
17,00 355 230 2 00 262017001 00 1  115,84 
17,50 370 245 2 00 262017501 00 1  125,49 
18,00 370 245 2 00 262018001 00 1  121,92 
18,50 370 245 2 00 262018501 00 1  124,21 
19,00 370 245 2 00 262019001 00 1  129,04 
19,50 385 260 2 00 262019501 00 1  137,53 
20,00 385 260 2 00 262020001 00 1  144,77 
21,00 385 260 2 00 262021001 00 1  178,62 
22,00 405 270 2 00 262022001 00 1  185,87 
23,00 405 270 2 00 262023001 00 1  206,40 
24,00 440 290 3 00 262024001 00 1  229,14 

>>

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 262

Art.-Nr.
€

Gr.  5

25,00 440 290 3 00 262025001 00 1  242,58 
26,00 440 290 3 00 262026001 00 1  265,31 
27,00 460 305 3 00 262027001 00 1  294,36 
28,00 460 305 3 00 262028001 00 1  294,36 
29,00 460 305 3 00 262029001 00 1  337,74 
30,00 460 305 3 00 262030001 00 1  361,96 

 (1)  Anschliff Form A | Point shape form A | Affi latura forma A > Ø 16,0 mm 
 Anschliff Form AC | Point shape form AC | Affi latura forma AC ≤ Ø 16,0 mm

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 222

Art.-Nr.
€

Gr.  5

15,00 245 147 2 00 222015001 00 1  52,52 
15,50 251 153 2 00 222015501 00 1  50,70 
16,00 251 153 2 00 222016001 00 1  54,33 
16,50 257 159 2 00 222016501 00 1  57,32 
17,00 257 159 2 00 222017001 00 1  56,71 
17,50 263 165 2 00 222017501 00 1  65,15 
18,00 263 165 2 00 222018001 00 1  64,56 
18,50 269 171 2 00 222018501 00 1  72,42 
19,00 269 171 2 00 222019001 00 1  71,20 
19,50 275 177 2 00 222019501 00 1  81,99 
20,00 275 177 2 00 222020001 00 1  77,80 
20,50 282 184 2 00 222020501 00 1  97,70 
21,00 282 184 2 00 222021001 00 1  89,29 
21,50 289 191 2 00 222021501 00 1  104,90 
22,00 289 191 2 00 222022001 00 1  97,70 
22,50 296 198 2 00 222022501 00 1  107,33 
23,00 296 198 2 00 222023001 00 1  101,35 
24,00 327 206 3 00 222024001 00 1  124,21 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 222

Art.-Nr.
€

Gr.  5

25,00 327 206 3 00 222025001 00 1  125,49 
26,00 335 214 3 00 222026001 00 1  143,62 
27,00 343 222 3 00 222027001 00 1  154,51 
28,00 343 222 3 00 222028001 00 1  171,29 
29,00 351 230 3 00 222029001 00 1  194,24 
30,00 351 230 3 00 222030001 00 1  192,98 
31,00 360 239 3 00 222031001 00 1  234,08 
32,00 397 248 4 00 222032001 00 1  250,95 
33,00 397 248 4 00 222033001 00 1  250,95 
35,00 406 257 4 00 222035001 00 1  298,02 
38,00 426 277 4 00 222038001 00 1  374,03 
39,00 426 277 4 00 222039001 00 1  398,13 
40,00 426 277 4 00 222040001 00 1  422,12 
42,00 436 287 4 00 222042001 00 1  476,43 
45,00 447 298 4 00 222045001 00 1  524,64 
48,00 470 321 4 00 222048001 00 1  663,43 
50,00 470 321 4 00 222050001 00 1  699,59 

d10
 Anschliff Form

Point Shape Form
Affi latura forma

 A(1)



5.35

 (1)  Anschliff Form A | Point shape form A | Affi latura forma A > Ø 16,0 mm 
 Anschliff Form AC | Point shape form AC | Affi latura forma AC ≤ Ø 16,0 mm

 Impiego:
 Punte ad elevata produttività adatte per lavorazioni di 
fori molto profondi, per le quali tuttavia è necessario 
prevedere una corretta impostazione della velocità, 
dell’avanzamento, adeguato refrigerante ed una 
frequente evacuazione dei trucioli.

 Range of application:
 High effi ciency drills for extremely deep holes 
where working conditions such as cutting speed, 
feed, coolant and frequent chip removal have to be 
observed.

 Einsatzbereich:
 Hochleistungsbohrer zum Bohren von sehr  tiefen 
Löchern, wobei Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und 
Kühlung sowie häufi ge  Span entleerung zu beachten 
sind.

 PUNTE ELICOIDALI CONO 
MORSE, SERIE EXTRA LUNGA, 
DIN 1870 L2 RN

 EXTRA LONG SERIES MORSE 
TAPER SHANK DRILLS, 
DIN 1870 R2 RN 

 SPIRALBOHRER, ÜBERLANG, 
MIT MORSEKEGEL, 
DIN 1870 R2 RN

 Reihe  |  Row
Lunghezza

2 d10
 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN

1870HSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 282

Art.-Nr.
€

Gr.  5

 9,00 345 220 1 00 282009001 00 1  94,71 
10,00 360 235 1 00 282010001 00 1  98,42 
10,50 360 235 1 00 282010501 00 1  108,53 
11,00 375 250 1 00 282011001 00 1  105,55 
11,50 375 250 1 00 282011501 00 1  108,53 
12,00 395 260 1 00 282012001 00 1  112,15 
12,50 395 260 1 00 282012501 00 1  116,99 
13,00 395 260 1 00 282013001 00 1  116,52 
13,50 410 275 1 00 282013501 00 1  121,92 
14,00 410 275 1 00 282014001 00 1  124,21 
14,50 425 275 2 00 282014501 00 1  127,88 
15,00 425 275 2 00 282015001 00 1  133,97 
15,50 445 295 2 00 282015501 00 1  136,38 
16,00 445 295 2 00 282016001 00 1  138,80 

>>

>>

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 282

Art.-Nr.
€

Gr.  5

16,50 445 295 2 00 282016501 00 1  148,55 
17,00 445 295 2 00 282017001 00 1  150,84 
17,50 465 310 2 00 282017501 00 1  161,76 
18,00 465 310 2 00 282018001 00 1  161,76 
19,00 465 310 2 00 282019001 00 1  176,11 
20,00 490 325 2 00 282020001 00 1  191,84 
21,00 490 325 2 00 282021001 00 1  220,76 
22,00 515 345 2 00 282022001 00 1  250,95 
23,00 515 345 2 00 282023001 00 1  260,59 
24,00 555 365 3 00 282024001 00 1  294,36 
25,00 555 365 3 00 282025001 00 1  319,61 
26,00 555 365 3 00 282026001 00 1  355,88 
28,00 580 385 3 00 282028001 00 1  404,09 
30,00 580 385 3 00 282030001 00 1  440,26 

 Impiego:
 Punte 8% Co con nucleo rinforzato adatte per 
lavorazioni di materiali plastici, duri, quali acciai al 
manganese, acciai a grana fi ne (Hardox 400/500) ed 
acciai da costruzione con R > 1100 N/mm2.

 Range of application:
 8% cobalt-alloyed drills with re-inforced web. Spe-
cially suitable for drilling extremely hard materials 
such as manganese steel, high- tensile fi ne grained 
machinery steel (Hardox 400/500) and alloyed steel 
over 1100 N/mm2.

 Einsatzbereich:
 8% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kerndurchmesser. Be sonders geeignet für zähe 
und harte Werkstoffe, wie Mangan stahl, hochfeste 
Feinkornstähle (Hardox 400/500) sowie Baustähle 
über 1100 N/mm2.

 PUNTE ELICOIDALI, SERIE 
CORTA, CONO MORSE

 SHORT SERIES MORSE
TAPER SHANK DRILLS

 SPIRALBOHRER, KURZ, 
MIT MORSE KEGEL

 Typ | Type | Tipo

H WNHSS-
ECo8

AlCu, Ms

 ��

Ti GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 ��

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²< 400 N/mm² < 850 N/mm²

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 dampfangelassen | steam tempered  
vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 832

Art.-Nr.
€

Gr.  7

  8,00  124   43  1  00 832008001 00  1  61,15 
 8,50 124  43 1 00 832008501 00 1  64,16 
 9,00 127  46 1 00 832009001 00 1  60,39 
10,00 131  50 1 00 832010001 00 1  61,15 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 832

Art.-Nr.
€

Gr.  7

10,50 131  50 1 00 832010501 00 1  66,13 
11,00 136  55 1 00 832011001 00 1  66,13 
12,00 157  59 2 00 832012001 00 1  61,67 

 Fortsetzung auf Seite 5.36 | Continued on page 5.36 | Segue a pagina 5.36

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A(1)

d3

Kreuzanschliff  
Split Point 

Affi latura diamante

 C 



5.36

 Fortsetzung von Seite 5.35 I Continued 

from page 5.35 I Segue da pagina 5.35
 dampfangelassen | steam tempered  

vaporizzata 
 dampfangelassen | steam tempered  

vaporizzata 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 832

Art.-Nr.
€

Gr.  7

12,50 157  59 2 00 832012501 00 1  66,13 
13,00 157  59 2 00 832013001 00 1  64,16 
14,00 161  63 2 00 832014001 00 1  81,84 
14,50 164  66 2 00 832014501 00 1  87,51 
15,00 164  66 2 00 832015001 00 1  85,53 
16,00 168  70 2 00 832016001 00 1  82,51 
17,00 171  73 2 00 832017001 00 1  86,82 
18,00 175  77 2 00 832018001 00 1  91,82 
19,00 201  80 3 00 832019001 00 1  100,08 
20,00 204  83 3 00 832020001 00 1  116,97 
21,00 208  87 3 00 832021001 00 1  130,88 
22,00 211  90 3 00 832022001 00 1  137,22 
23,00 215  94 3 00 832023001 00 1  147,28 
24,00 219  98 3 00 832024001 00 1  149,79 
25,00 219  98 3 00 832025001 00 1  156,13 

 Øh8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 Code 832

Art.-Nr.
€

Gr.  7

26,00 224 103 3 00 832026001 00 1  212,65 
27,00 256 107 4 00 832027001 00 1  227,86 
28,00 256 107 4 00 832028001 00 1  232,77 
29,00 261 112 4 00 832029001 00 1  241,62 
30,00 261 112 4 00 832030001 00 1  254,20 
31,00 266 117 4 00 832031001 00 1  304,48 
32,00 271 122 4 00 832032001 00 1  327,24 
33,00 271 122 4 00 832033001 00 1  377,53 
34,00 277 128 4 00 832034001 00 1  421,47 
35,00 277 128 4 00 832035001 00 1  402,54 
36,00 282 132 4 00 832036001 00 1  528,39 
37,00 282 132 4 00 832037001 00 1  603,84 
38,00 288 139 4 00 832038001 00 1  679,38 
39,00 288 139 4 00 832039001 00 1  806,19 
40,00 288 139 4 00 832040001 00 1  906,17 

 Impiego:
 Punte a gradino ad eliche indipendenti codolo 
cilindrico esecuzione di fori passanti fi nitura “media” 
– secondo ISO 273 – e contemporanea esecuzione 
della svasatura (90°) nella forma A e B fi nitura 
media secondo DIN 74 parte 1a. La velocità di taglio 
in funzione del diametro maggiore, l’avanzamento in 
funzione del diametro minore.

 Range of application:
 Subland twist drills with straight shank for drilling 
clearance holes – accuracy class “medium” – accor-
ding to ISO 273, with the simultaneous screw-head 
counterboring (90˚) of the shapes A and B (accuracy 
class “medium”) according to DIN 74, Part 1. The 
cutting speed is governed by the larger diameter but 
the feed must suit the smaller.

 Einsatzbereich:
 Mehrfasen-Stufenbohrer mit Zylinderschaft zur 
Herstellung von Durchgangs löchern – Ausführung 
mittel – nach ISO 273, wobei gleichzeitig Schrauben-
kopfsenkungen (90˚) der Form A und B – Ausführung 
mittel – nach DIN 74 Teil 1 erzeugt werden. Die 
Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach dem großen 
Durchmesser, der Vorschub nach dem kleinen.

 PUNTE A GRADINO PER SEDI 
VITI, DIN 8374 RN MEDIA, 90°

 SUBLAND DRILLS, 
DIN 8374 RN-MEDIAL, 90˚

 MEHRFASEN-STUFENBOHRER, 
DIN 8374 RN-MITTEL, 90˚

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN

8374HSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 841

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 M 5  5,50  11,00  142   94  13  90°  00 841011001 00  1  57,67 
M 6 6,60 13,00 151 101 15 90° 00 841013001 00 1  88,03 

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 841

Art.-Nr.
€

Gr.  3

M 8 9,00 17,20 191 130 19 90° 00 841017201 00 1  137,65 

>>

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A 



5.37

 Impiego:
 Punte a gradino ad eliche indipendenti codolo 
cilindrico esecuzione di fori passanti fi nitura “fi ne” – 
secondo ISO 273 – e contemporanea esecuzione del-
la svasatura (90°) nella forma A fi nitura fi ne (f). La 
velocità di taglio in funzione del diametro maggiore, 
l’avanzamento in funzione del diametro minore.

 Range of application:
 Subland twist drills with straight shank for drilling 
clearance holes – accuracy class “fi ne” – according 
to ISO 273, with the simultaneous countersinking 
for the screw head (90˚) to shape A accuracy class 
“fi ne” (f). The cutting speed is governed by the larger 
diameter but the feed must suit the smaller.

 Einsatzbereich:
 Mehrfasen-Stufenbohrer mit Zylinderschaft zur 
Herstellung von Durchgangs löchern – Ausführung 
fein – nach ISO 273, wobei gleichzeitig Schrauben-
kopfsenkungen (90˚) der Form A, Ausführung fein (f) 
erzeugt werden. Die Schnitt geschwindigkeit richtet 
sich nach dem großen Durchmesser, der Vorschub 
nach dem kleinen.

 PUNTE A GRADINO PER SEDI 
VITI, DIN 8374 RN FINE, 90°

 SUBLAND DRILLS, 
DIN 8374 RN-FINE, 90˚

 MEHRFASEN-STUFENBOHRER, 
DIN 8374 RN-FEIN, 90˚

 Typ | Type | Tipo

RNHSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 841

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 M 3   3,20   6,00   93   57   9  90°  00 841006001 00  1  34,73 
M 4  4,30  8,00 117  75 11 90° 00 841008001 00 1  40,99 
M 5  5,30 10,00 133  87 13 90° 00 841010001 00 1  50,85 

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 841

Art.-Nr.
€

Gr.  3

M 6  6,40 11,50 142  94 15 90° 00 841011501 00  1  57,67 
M 8  8,40 15,00 169 114 19 90° 00 841015001 00 1  95,44 
M10 10,50 19,00 198 135 23 90° 00 841019001 00 1  147,63 

 DIN
8374

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

>>

>>

d1h8
mm

d2h 8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 851

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 M 3   3,40   6,00   93   57   9  180°  00 851006001 00  1  34,73 
M 4  4,50  8,00 117  75 11 180° 00 851008001 00 1  40,99 
M 5  5,50 10,00 133  87 13 180° 00 851010001 00 1  49,03 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 Impiego:
 Punte a gradino ad eliche indipendenti codolo 
cilindrico esecuzione di fori passanti fi nitura “media” 
– secondo ISO 273 – e contemporanea esecuzione 
della svasatura (180°) nella forma H, J, H3, J3, 
K3 fi nitura media secondo DIN 74 parte 2a. La 
velocità di taglio in funzione del  diametro maggiore, 
l’avanzamento in funzione del diametro minore.

 Range of application:
 Subland twist drills with straight shank for drilling 
clearance holes – accuracy class “medium” – accor-
ding to ISO 273, with the simultaneous screw-head 
counterboring (180˚) of the shapes H, J, H3, J3 and 
K3 (accuracy class “medium”) according to DIN 74, 
Part 2. The cutting speed is governed by the larger 
diameter but the feed must suit the smaller.

 Einsatzbereich:
 Mehrfasen-Stufenbohrer mit Zylinderschaft zur 
Herstellung von Durchgangs löchern – Ausführung 
mittel – nach ISO 273, wobei gleichzeitig Schrau-
benkopfsenkungen (180˚) der Form H, J, H3, J3 und 
K3 – Ausführung mittel – nach DIN 74 Teil 2 erzeugt 
werden. Die Schnitt geschwindigkeit richtet sich nach 
dem großen Durchmesser, der Vorschub nach dem 
kleinen.

 PUNTE A GRADINO PER SEDI 
VITI, DIN 8376 RN MEDIA, 180°

 SUBLAND DRILLS, 
DIN 8376 RN-MEDIAL, 180˚

 MEHRFASEN-STUFENBOHRER, 
DIN 8376 RN-MITTEL, 180˚

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN

8376HSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

d1h8
mm

d2h 8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 851

Art.-Nr.
€

Gr.  3

M 6  6,60 11,00 142  94 15  180°  00 851011001 00  1  56,51 
M 8  9,00 15,00 169 114 19 180° 00 851015001 00 1  71,32 
M10 11,00 18,00 191 130 23 180° 00 851018001 00 1  148,78 

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A 

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A 



5.38

 Impiego:
 Punte a gradino ad eliche indipendenti codolo cilindri-
co esecuzione di prefori per fi lettatura secondo DIN 
336 parte 1a e contemporanea esecuzione della sva-
satura (90°), corrispondente ai fori passanti esecu-
zione “media” secondo ISO 273. La velocità di taglio 
in funzione del diametro maggiore, l’avanzamento in 
funzione del diametro minore.

 Range of application:
 Subland twist drills with straight shank for drilling 
the tapping hole according to DIN 336, Part 1, 
with the simultaneous counterboring (90˚) of the 
corresponding clearance hole – accuracy class 
“medium” – according to ISO 273. The cutting speed 
is governed by the larger diameter but the feed must 
suit the smaller.

 Einsatzbereich:
 Mehrfasen-Stufenbohrer mit Zylinderschaft zur Her-
stellung von Kernlochbohrungen nach DIN 336 Teil 1, 
wobei gleichzeitig Freisenkungen (90˚) entsprechend 
den Durchgangslöchern – Ausführung mittel – nach 
ISO 273 erzeugt werden. Die Schnittgeschwindigkeit 
richtet sich nach dem großen Durchmesser, der 
Vorschub nach dem kleinen.

 PUNTE A GRADINO PER SEDI 
VITI, DIN 8378 RN MEDIA, 90°

 SUBLAND DRILLS, 
DIN 8378 RN-MEDIAL, 90˚

 MEHRFASEN-STUFENBOHRER, 
DIN 8378 RN-MITTEL, 90˚

 Typ | Type | Tipo

RNHSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 DIN
8378

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 861

Art.-Nr.
€

Gr.  3

 M 3   2,50   3,40   70   39   8,80  90°  00 861003401 00  1  29,57 
M 4  3,30  4,50  80  47 11,40 90° 00 861004501 00 1  32,32 
M 5  4,20  5,50  93  57 13,60 90° 00 861005501 00 1  32,90 
M 6  5,00  6,60 101  63 16,50 90°  00 861006601 00  1  37,19 

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 861

Art.-Nr.
€

Gr.  3

M 8  6,80  9,00 125  81 21,00 90° 00 861009001 00 1  42,79 
M10  8,50 11,00 142  94 25,50 90° 00 861011001 00 1  54,55 
M12 10,20 13,50 160 108 30,00 90° 00 861013501 00 1  70,10 

>>

>>

d1h8
mm

d2h8
mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 Code 852

Art.-Nr.
€

Gr.  5

 M10  11,00  18,00  228  130  23  180°  2  00 852018001 00  1  125,25 
M12 13,50 20,00 238 140 27 180° 2 00 852020001 00 1  152,57 
M14 15,50 24,00 281 160 31 180° 3 00 852024001 00 1  190,91 
M16 17,50 26,00 286 165 35 180° 3 00 852026001 00 1  224,56 

 blank | bright | lucida

 Impiego:
 Punte a gradino ad eliche indipendenti C.M. esecuzio-
ne di fori passanti fi nitura “media” – secondo ISO 
273 – e contemporanea esecuzione della svasatura 
(180°) nella forma H, J, K, H3, J3, K3 fi nitura media 
secondo DIN 74 parte 2a. La velocità di taglio in 
funzione del diametro maggiore, l’avanzamento in 
funzione del diametro minore.

 Range of application:
 Subland twist drills with Morse Taper Shank for 
drilling clearance holes – accuracy class “medium” – 
according to ISO 273, with the simultaneous screw-
head counterboring (180˚) of the shapes H, J, K, H3, 
J3 and K3 (accuracy class “medium”) according to 
DIN 74, Part 2. The cutting speed is governed by the 
larger diameter but the feed must suit the smaller.

 Einsatzbereich:
 Mehrfasen-Stufenbohrer mit Morsekegelschaft zur 
Herstellung von Durchgangs löchern – Ausführung 
mittel – nach ISO 273, wobei gleich zeitig Schrauben-
kopfsenkungen (180˚) der Form H, J, K, H3, J3 und 
K3 – Ausführung mittel – nach DIN 74 Teil 2 erzeugt 
werden. Die Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach 
dem großen Durchmesser, der Vorschub nach dem 
kleinen.

 PUNTE A GRADINO PER SEDI 
VITI, DIN 8377 RN MEDIA, 
180˚, CONO MORSE

 SUBLAND DRILLS WITH 
MORSE TAPER SHANK, 
DIN 8377 RN-MEDIAL, 180˚

 MEHRFASEN-STUFENBOHRER 
MIT MORSEKEGEL, 
DIN 8377 RN-MITTEL, 180˚

 Typ | Type | Tipo

RN
 DIN

8377HSS

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A 

 Anschliff Form
Point Shape Form
Affi latura forma

 A 



5.39

  HSS KM 19, 19-tlg. | 19 pcs. | 19 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 601 Ø 1,0–10,0 x 0,5 mm
 Art.-Nr.  00 001013111  00

   HSS KM 50, 50-tlg. | 50 pcs. | 50 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
  Code 601 Ø 1,0–5,9 x 0,1 mm
  Art.-Nr. 00 001003511 00

   HSS KM 25, 25-tlg. | 25 pcs. | 25 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
  Code 601 Ø 1,0–13,0 x 0,5 mm
  Art.-Nr.  00 001013211  00

   HSS KM 41, 41-tlg. | 41 pcs. | 41 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
  Code 601 Ø 6,0–10,0 x 0,1 mm
  Art.-Nr. 00 001003611 00

   HSS KM 32, 32-tlg. | 32 pcs. | 32 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:

 Code 601 Ø 1,0–10,5 x 0,5 mm | 

1,9 | 2,2 | 2,6 | 2,9 | 3,2 | 3,3 | 

3,7 | 4,2 | 5,1 | 6,7 | 7,9 | 10,2

  Art.-Nr.  00 001003711  00

 Impiego:
 Foratura di acciai legati, non legati, ghisa, ghisa 
grigia, ghisa malleabile, leghe rame, alpaca, grafi te, 
acciai sinterizzati.

 Range of application:
 Premium quality twist drills for drilling steel and 
steel castings,  alloy and plain carbon, grey iron 
castings, copper-alloys, nickel- silver, graphite and 
similar materials.

 Einsatzbereich:
 Spiralbohrer präzisionsgeschliffen, zum Bohren 
von legierten und unlegierten Stählen, Grauguss, 
Temperguss, Kupfer legierungen, Neu silber, Graphit, 
Sinter eisen.

 ASSORTIMENTI PUNTE 
 ELICOIDALI, DIN 338 RN

 HSS DRILL ASSORTMENTS, DIN 
338 RN 

 HSS-SPIRALBOHRER-SÄTZE, 
DIN 338 RN 

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA> 850 N/mm²

INOX
< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

>>



5.40

   HSS Cobalt Forte KM 19, 19-tlg. | 19 pcs. | 19 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 611 Ø 1,0–10,0 x 0,5 mm
  Art.-Nr. 00 001006191 00 

    HSS Cobalt Forte KM 25, 25-tlg. | 25 pcs. | 25 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 611 Ø 1,0–13,0 x 0,5 mm
 Art.-Nr. 00 001006251 00 

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore, 
adatte – grazie alla speciale fascetta nitrurata – per 
lavorazioni con diffi cile scarico dei trucioli, di fori 
profondi di materiali con R fi no 
a 1100 N/mm2.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed jobber drills with an extremely 
sturdy construction (re-inforced web) for drilling 
under diffi cult conditions e. g. poor chipremoval and 
deep holes, for use in steel and cast-iron with  tensile 
strength up to 1100 N/mm2.

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher 
thermischer  Belastbarkeit. Durch spezielle Nutaus-
bildung bei schlechter  Spanabfuhr bzw. für größere 
Bohrtiefen geeignet. Für Werkstoffe mit einer 
Festigkeit bis 1100 N/mm2.

 ASSORTIMENTI PUNTE ELICOI-
DALI HSS-ECO, DIN 338 FORTE

 HSS-ECO DRILL ASSORTMENTS, 
DIN 338 FORTE

 HSS-EC0-SPIRALBOHRER-
SÄTZE, DIN 338 FORTE

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

>>

>>

   HSS Cobalt KM 19, 19-tlg. | 19 pcs. | 19 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
  Code 603 Ø 1,0–10,0 x 0,5 mm
 Art.-Nr.  00 001002191  00

    HSS Cobalt KM 25, 25-tlg. | 25 pcs. | 25 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
   Code 603 Ø 1,0–13,0 x 0,5 mm
   Art.-Nr.  00 001002251  00

 Impiego:
 Punte al 5% Co ad elevata resistenza al calore 
adatte per la foratura di acciai altamente legati e con 
R > 800 N/mm2.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed jobber drills with high heat 
resistance for drilling steels with tensile strength 
over 800 N/mm2, specially suitable for high alloyed 
steels, bearing-steels, hot/cold-rolled steels.

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit sehr hoher ther-
mischer Belastbarkeit zum Bohren von Werkstoffen 
mit höherem Legierungsgehalt und Festigkeit über 
800 N/mm2.

 ASSORTIMENTI PUNTE ELICOI-
DALI HSS-ECO, DIN 338 RN

 HSS-ECO DRILL ASSORTMENTS, 
DIN 338 RN

 HSS-EC0-SPIRALBOHRER-
SÄTZE, DIN 338 RN

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²



5.41

   HSS Cobalt KM PZ 10, 10-tlg. | 10 pcs. | 10 pz.
  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 901 Ø 3,0 | 3,2 | 3,5 | 4,0 | 4,2 | 4,5 | 5,0 | 6,0 | 

8,0 | 10,0 mm
  Art.-Nr. 00 001009101 00 

 Impiego:
 Punte HSS 5% Co con nucleo rinforzato, adatte per 
foratura di materiali tenaci, duri, come acciai inox, 
acciai resistenti agli acidi, acciai al Nickel Cromo. 
Punte particolarmente stabili adatte per torni a 
revolver ed automatici.

 Range of application:
 5% cobalt-alloyed high-effi ciency drills with 
re-inforced web.  Specially suitable for drilling 
stainless steel, acid-resisting steel, spring-steel. 
Best for hand held operations.

 Einsatzbereich:
 5% kobaltlegierter Spiralbohrer mit verstärktem 
Kerndurchmesser. Besonders geeignet für zähe und 
harte Werkstoffe wie rost- und säurebeständige 
Chrom-Nickelstähle. Durch die  kurze Bauweise sehr 
gut für Handbohr maschinen geeignet.

 ASSORTIMENTI PUNTE ELICOI-
DALI HSS-ECO, DIN 1897 PZ

 HSS-ECO DRILL ASSORTMENTS, 
DIN 1897 PZ

 HSS-ECO-SPIRALBOHRER-
SÄTZE, DIN 1897 PZ

����

Al

��

Cu, Ms

 

Ti

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

> 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

 

> 45 HRC

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

>>



5.42

 Normaldrallbohrer, Typ N
für allgemeine Baustähle, 
weichen Grauguss, mittelharte 
Nichteisenmetalle.

Standard Spiral Drill, Type N
for general construction steels, 
soft grey iron, moderately hard 
non-ferrous metals.

Punte ad elica normale, tipo N
Per acciai da costruzione di uso 
generale, ghisa grigia, ghisa 
dolce metalli non ferrosi di 
media durezza.

 Kurzdrallbohrer, Typ W
für weiche und zähe, 
langspanende Werkstoffe.

Fast Spiral Drill, Type W
for soft and tough materials 
producing long chips.

Punte ad elica corta, tipo W
Per materiali dolci e plastici a 
truciolo lungo.

 Langdrallbohrer, Typ H
für härtere und zähharte, 
kurzspanende Werkstoffe.

Slow Spiral Drill, Type H
for tough and hard materials 
 producing short chips.

Punte ad elica lunga tipo H
Per materiali più duri e più 
plastici a truciolo corto.

 Tiefl ochbohrer, Typ Forte/Forte W
für große Bohrtiefen und 
erschwerte Einsatzbedingungen 
mit weiten Spannuten und sehr 
gerundeten Rückenkanten.

Deep Hole Drill, Type Forte/Forte W
for extremely deep holes under 
diffi cult  conditions with wide 
fl utes and strongly  rounded 
trailing edges.

Punte per fori profondi tipo 
Forte/ForteW
Per forature profonde e 
condizioni di utilizzo particolar-
mente diffi cili. Con scanalature 
larghe e spigoli dorsali molto 
arrotondati.

Kegelmantelanschliff:
Universeller Anschliff für viele 
Bohr arbeiten in Stahl- und Eisen-
werkstoffen, Nichteisenmetallen, 
Kunststoffen und sonstigen 
Werkstoffen.

Relieved cone:
Universal point-shape for a lot 
of  drilling applications in steel 
and iron, non-ferrous materials, 
plastics and  other materials.

Affi latura conoide:
Affi latura universale per mol-
teplici tipi di forature di acciai, 
materiali ferrosi, materiali non 
ferrosi, plastiche ed altri tipi di 
materiali.

Anschliff Form A 
(angespitzte Querschneide):
Anschliff mit verbesserter Bohr-
leistung und guter Zentrierung.

Point Shape A 
(relieved point):
Point-shape with increased perfor-
mance and excellent centering.

Affi latura forma A 
(tagliente  trasversale corretto):
Affi latura con un migliore 
rendimento nella foratura ed una 
ottima centratura.

Kreuzanschliff AC:
Anschliff mit verbesserter 
 Bohr  leistung und sehr guter 
Zentrierung.

Split Point AC:
Point-shape with increased per-
formance and superior centering. 

Affi latura a diamante AC:
Affi latura con un migliore 
rendimento nella foratura ed una 
ottima centratura.

Kreuzanschliff C:
Spezialanschliff für die Zerspa-
nung von nichtrostenden und 
Sonderwerkstoffen.

Split Point C:
Special point-shape for cutting 
in stainless steels and special 
materials.

Affi latura a diamante C:
Affi latura speciale per favorire 
la formazione dei trucioli nelle 
lavorazioni di acciai inossidabili 
e materiali speciali.

 TIPI DI PUNTE 

 TIPI DI AFFILATURE 

 TYPES OF DRILLS

 POINT SHAPES

 BOHRERTYPEN

 SPITZENANSCHLIFFE

 16˚–30˚  8˚–15˚ 35˚–40˚  35˚–40˚

>>

>>
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6.2

 ÜBERSICHT
GEWINDEWERKZEUGE

 OVERVIEW
TAPS AND DIES

 SOMMARIO 
MASCHI E FILIERE

>>

Maschinengewindebohrer | Machine taps | Maschi a macchina

 M

ISO2 6H

C

HSS-ECo

M 2 - M 24

4790/4794

6.10

 ��

 

��

 

 ��

��

 

M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

M 3 - M 36

4716

6.11

��

 

 ��

 

��

�� 

��

  M

ISO2 6H

C

35˚

HSS-ECo

M 2 - M 30

4891/4896

6.12

��

 

 ��

 

��

�� 

��

  M

 ISO3 6G

C

35˚

HSS-ECo

M 2 - M 12

4812

6.12

��

 

 ��

 

��

�� 

��Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

  M

ISO3 6G

B

HSS-ECo

M 3 - M 12

4720

6.10

 ��

 

 ��

 

��

�� 

��

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

DIN 371 / DIN 376
M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

M 2 - M 10

4711

6.10

 ��

 

 ��

 

��

��

��

 Norm | Standard
Gewindeart | Type of thread | Tipo di maschio
Lochart | Hole type | Tipo di fore
Toleranz | Tolerance | Tolleranza
Anschnitt | Chamfer | Imbocco
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schneidstoff | Cutting material | Acciaie
Beschichtung | Coating | Rivestimente
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina  
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche



6.3

Maschinengewindebohrer | Machine taps | Maschi a macchina

M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

ALUNIT®

M 2 - M 36

4807/4817

6.13
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M

ISO2 6H

C

45˚

HSS-ECo

M 3 - M 20

4981/4986

6.17
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M

ISO2 6H

C

40˚

HSS-ECo

M 2 - M 36

4804/4805

6.14
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M

ISO2 6H

C

40˚

HSS-ECo

ALUNIT®

M 2 - M 36

4837/4847

6.14
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M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

TiN
M 3 - M 24

4801/4806

6.15 
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M

ISO2 6H

C

35˚

HSS-ECo

TiN
M 3 - M 30

4971/4976

6.16
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M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

M 3 - M 30

4740/4744

6.16
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DIN 371 / DIN 376
M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

M 2 - M 36

4802/4803

6.13
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�� 

 

��  

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

Anwendungsbereiche der Farb ring- 
Maschinengewindebohrer auf Seite 6.47.

Application range of colour-ring 
machine taps on page 6.47.

Impiego maschi a macchina funzione 
colore anello  pagina 6.47.



6.4

 ÜBERSICHT
MASCHINENGEWINDEBOHRER
"SPEEDTAP"

 OVERVIEW
MACHINE TAPS
"SPEEDTAP"

 SOMMARIO 
MASCHI A MACCHINA
"SPEEDTAP"

>>

 

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

DIN 371 / DIN 376 Norm | Standard
Gewindeart | Type of thread | Tipo di maschio
Lochart | Hole type | Tipo di fore
Toleranz | Tolerance | Tolleranza
Anschnitt | Chamfer | Imbocco
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schneidstoff | Cutting material | Acciaie
Beschichtung | Coating | Rivestimente
Ø mm
Code | Codice 
Seite | Page | Pagina     
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

     M

 ISO2 6H

B

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 16

4724

6.18

 ��

 

 ��

�� 

 

 ��

��

��

N
E
W

UNIVERSAL UNIVERSALUNIVERSAL UNIVERSAL INOX INOX

N
E
W

N
E
W

N
E
W

N
E
W

N
E
W

     

M

 ISO2 6H

C

38˚

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M - 20

4754

6.18

 �� 

 

 ��

�� 

 ��

��

��

    

M

 ISO2 6H

B

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 24

4734

6.19

 ��

 

 ��

 ��

 ��

 ��

��

��

 �� 

��

��

    

M

 ISO2 6H

C

38˚

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 24

4764

6.20

  ��

 

 ��

 ��

  ��

 ��

  ��

��

 �� 

  ��

  ��

 M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

 TiN
M 2 - M 16

4814

6.21

 ��

 

 ��

 ��

��

 ��

 ��

��

  ��

 ��

��

M

ISO2 6H

B

HSS-ECo

  ALUNIT-S®

M 2 - M 16

4834

6.21

 ��

 

 ��

 ��

��

 ��

 ��

��

 ��

 ��

��



6.5

    M

 ISO2 6H

B

HSS-ECo

M 3 - M 10

4914

6.26

  

 

 

�� 

 ��

 ��

  M

 ISO2 6H

E

45°

HSS-ECo

  ALUNIT-S®

M 3 - M 16

4864

6.24

��

 

 ��

 �� 

��

 ��

 ��

��

 �� 

 ��

��

  M

 6HX

C

VHM | Carbide | MDI

 TiCN
M 4 - M 12

5014

6.24

 

 

 ��

<63 HRC 

 

   M

 6HX

C

HSS-E/PM

 TiCN
M 5 - M 16

5114

6.25

 

 

 ��

 

DIN 371 / DIN 376DIN 2184-2
  M

ISO2 6H

C

45°

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 16

4844

6.22

 ��

 

 ��

  ��

��

 ��

 ��

��

 �� 

 ��

��

DIN 371 / DIN 376

 Anwendungsbereiche der Farb ring-
Maschinengewindebohrer auf Seite 6.47.

 Application range of colour-ring 
machine taps on page 6.47.

  Impiego maschi a macchina funzione 
colore anello  pagina 6.47.
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CAST IRON ALUMINIUMINOX INOXINOXINOX INOX

63 HRC

M

ISO2 6H

C

45°

HSS-ECo

  ALUNIT-S®

M 3 - M 16

4874

6.22
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  ��
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 ��

 ��
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 ��
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  M

ISO3 6G

B

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 10

4824

6.22
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 ��

  ��
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 ��

 ��

��
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 ��

��

  M

 ISO3 6G

C

45°

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 10

4854

6.23
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 ��

 ��
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6.6

 ÜBERSICHT
GEWINDEWERKZEUGE

 OVERVIEW
TAPS AND DIES

 SOMMARIO 
MASCHI E FILIERE

>>

 

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

DIN 371 / DIN 376 Norm | Standard
Gewindeart | Type of thread | Tipo di maschio
Lochart | Hole type | Tipo di fore
Toleranz | Tolerance | Tolleranza
Anschnitt | Chamfer | Imbocco
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schneidstoff | Cutting material | Acciaie
Beschichtung | Coating | Rivestimente
Ø mm
Code | Codice 
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

    M

 ISO2 6H

C

38°

HSS-ECo

M 3 - M 10

4924

6.26

 

 

�� 

 ��

 ��

DIN 371 DIN 374DIN 2174

Gewindeformer | Forming taps 
Maschi a rullare

UNIVERSAL

N
E
W

N
E
W

INOX

N
E
W

ALUMINIUM

    M

 6HX

C

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 16

4784

6.27

 ��

 

 ��

�� 

 ��

��

 ��

 ��

    M

 6HX

C

HSS-E/PM

 TiN
M 3 - M 16

4884

6.28

 ��

 

 ��

 ��

��

 ��

 ��

 ��

 ��

    M

 ISO2 6HX

C

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 12

4855/4856

6.29

 ��

 

 ��

 

 

 ��

 ��

     M

 ISO3 6G

C

HSS-ECo

 TiN
M 3 - M 12

4865

6.29

 ��

 

 ��

 

 

 ��

 ��

MF

ISO2 6H

B

HSS-ECo

MF 4 - MF 45

5154

6.30

 ��

 

��

 

 ��

 ��



6.7

G

C

HSS-ECo

G 1⁄8˝ – G 1˝

4905

6.32

 

�� 

  

�� 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

 

M

ISO2 6H

C

HSS

M 2 - M 52

4503

6.35
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G

B

HSS-ECo

G 1⁄8˝ – G 1˝

5204

6.32
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G

C

35°

HSS-ECo

G 1⁄8˝ – G 1˝

5055

6.33
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�� 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

 

BSW

B

HSS-ECo

W 1⁄8˝ – W 1˝

5207

6.33
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�� 
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UNC

2B

B

HSS-ECo

5-40 – 11⁄8˝-7

5205/5215

6.34
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�� 
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�� 

 

 

UNF

2B

B

HSS-ECo

5-44 – 11⁄8˝-12

5206

6.34
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MF

ISO2 6H

C

35°

HSS-ECo

MF 4 - MF 48

5174

6.31
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DIN 371 / DIN 376DIN 5156DIN 374 DIN 374 DIN 352

Maschinengewindebohrer | Machine taps | Maschi a macchina Handgewinde-
bohrer

Hand taps
Maschi a mano

Anwendungsbereiche der Farb ring- 
Maschinengewindebohrer auf Seite 6.47.

Application range of colour-ring 
machine taps on page 6.47.

Impiego maschi a macchina funzione 
colore anello  pagina 6.47.



6.8

 ÜBERSICHT
GEWINDEWERKZEUGE

 OVERVIEW
TAPS AND DIES

 SOMMARIO 
MASCHI E FILIERE

>>

 

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

WN Norm | Standard
Gewindeart | Type of thread | Tipo di maschio
Lochart | Hole type | Tipo di for
Toleranz | Tolerance | Tolleranza
Anschnitt | Chamfer | Imbocco
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schneidstoff | Cutting material | Acciaie
Beschichtung | Coating | Rivestimente
Ø mm
Code | Codice 
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatti per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

    M

 ISO2 6H

C

HSS

M 2 - M 24

4513

6.36

 ��

 

 ��

 

 ��

�� 

��

links
left hand
sinistra

links
left hand
sinistra

Handgewindebohrer | Hand taps | Maschi a mano Schneideisen | Dies | Filiere 

DIN 352 DIN 2181 DIN 5157
    M

 ISO2 6H

C

HSS-ECo

M 3 - M 20

4523

6.37

 

 ��
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 ��

��

��

  ��

��

    MF

 ISO2 6H

C

HSS

MF 3 - MF 40

4533

6.38

 ��

 

 ��

 

 ��

 ��

��

    G

 

C

HSS

G 1⁄8˝ – G 2˝

4573

6.39

 ��

 

 ��
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     M

 6g

HSS

M 2 - M 30

5553

6.40

 ��

 

 ��
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��

 ��

 ��

 ��

M

6g

HSS

M 3 - M 24

5554

6.40

 ��
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��
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��

��

 ��

 ��

 ��



6.9

MF

6g

HSS

MF 3 - MF 36

5613

6.42
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�� 

Nr. 1 – Nr. 13

5440

6.46

   

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

G

HSS

G 1⁄8˝ – G 2˝

5673

6.43

 

�� 

  

�� 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

�� 

 

�� 

BSW

HSS

W 3⁄32˝ – W 1˝

5653

6.43
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�� 

UNC

2A

HSS

Nr. 1 – 1˝

5753

6.44
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�� 

 

�� 

UNF

2A

HSS

Nr. 1 – 1 1⁄8˝

5773

6.45
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�� 

Nr. 1 – Nr. 5

5430/712

6.46
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6g

HSS-ECo

M 2 - M 20

5555

6.41
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WN DIN 1814 DIN EN 22568, EN 24231

Schneideisen | Dies | Filiere 

Windeisen
Tap wrenches
Giramaschio 

Schneideisenhalter
Die stocks

Portafiliera per 
filiere tonde



6.10

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde allgemeiner 
Anwendung. Geeignet für legierte und unlegierte
Stähle bis ca. 600 N/mm², Stahlguss sowie 
 Aluminium-Legierungen (kurzspanend).

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads in  general 
application. Suitable for alloyed and unalloyed steels 
up to appr. 600 N/mm², cast steels as well as 
aluminium alloys (short chipping).

 Impiego:
 Impiego generale per fori ciechi e fori passanti. 
Adatti per acciai legati e non legati con R fi no a 
600 N/mm², acciaio fuso, leghe di alluminio 
(a truciolo corto).

>>

 ISO 2
6H

HSS-
ECoM

2 P

C
 <1,5d1 d1

d2

a

l2

l1

 d1

mm

P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4790 | 4794

Art.-Nr.

€

Gr.  13

 M 2  0,4   45   8   2,8  2,1  Ø  1,6  mm  0 4790002001 00  23,18 
M 2,5 0,45  50  9  2,8  2,1 Ø  2,05 mm 0 4790002501 00  23,18 
M 3 0,5  56 11  3,5  2,7 Ø  2,5  mm 0 4790003001 00  11,68 
M 3,5 0,6  56 13  4  3 Ø  2,9  mm 0 4790003501 00  12,08 
M 4 0,7  63 13  4,5  3,4 Ø  3,3  mm 0 4790004001 00  11,95 
M 5 0,8  70 16  6  4,9 Ø  4,2  mm 0 4790005001 00  12,08 
M 6 1  80 19  6  4,9 Ø  5,0  mm 0 4790006001 00  12,48 
M 7 1  80 19  7  5,5 Ø  6,0  mm 0 4790007001 00  27,78 
M 8 1,25  90 22  8  6,2 Ø  6,8  mm 0 4790008001 00  13,92 
M 10 1,5 100 24 10  8 Ø  8,5  mm 0 4790010001 00  16,84 
M 12 1,75 110 29  9  7 Ø 10,2  mm 0 4794012001 00  19,96 
M 14 2 110 30 11  9 Ø 12,0  mm 0 4794014001 00  24,90 
M 16 2 110 32 12  9 Ø 14,0  mm 0 4794016001 00  29,45 
M 18 2,5 125 34 14 11 Ø 15,5  mm 0 4794018001 00  42,57 
M 20 2,5 140 34 16 12 Ø 17,5  mm 0 4794020001 00  41,98 
M 22 2,5 140 34 18 14,5 Ø 19,5  mm 0 4794022001 00  61,07 
M 24 3 160 38 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 4794024001 00  57,07 

 blank | bright | lucida

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und 
unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², Temper guss, 
Sphäroguss, Zinklegierungen, Zinkdruckguss sowie 
Messing (langspanend).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 850 N/mm², malleable cast iron, spheroidal 
graphite, zinc alloys, zinc die castings as well as 
brass (long chipping).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori 
passanti, particolarmente adatti per acciai legati e 
non legati con R fi no a 850 N/mm², ghisa malleabile, 
ghisa sferoidale, leghe di zinco, pressogetti di zinco, 
ottone (a truciolo lungo).

>>

4–6 P

BHSS-
ECoM

 >1,5d1 d1

d2

a

l2

l1

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 6 – 20 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

 DIN
 371/376(1)

 DIN
 371/376(1)

 Fortsetzung auf Seite 6.11 | Continued on page 6.11 | Segue a pagina 6.11
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 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4711

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4720

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   45   8   2,8  2,1  Ø 1,6  mm  0 4711002001 00  21,70  
M 2,5 0,45  50  9  2,8 2,1 Ø 2,05 mm 0 4711002501 00  21,70 
M 3 0,5  56 11  3,5 2,7 Ø 2,5  mm 0 4711003001 00  12,61 0 4720003001 00  12,61 
M 3,5 0,6  56 13  4 3 Ø 2,9  mm 0 4711003501 00  13,70 
M 4 0,7  63 13  4,5 3,4 Ø 3,3  mm 0 4711004001 00  13,06 0 4720004001 00  13,06 
M 5 0,8  70 16  6 4,9 Ø 4,2  mm 0 4711005001 00  13,70 0 4720005001 00  13,70 
M 6 1  80 19  6 4,9 Ø 5,0  mm 0 4711006001 00  13,70 0 4720006001 00  13,70 
M 7 1  80 19  7 5,5 Ø 6,0  mm 0 4711007001 00  29,07 
M 8 1,25  90 22  8 6,2 Ø 6,8  mm 0 4711008001 00  16,07 0 4720008001 00  16,07 
M 10 1,5 100 24 10 8 Ø 8,5  mm 0 4711010001 00  19,41 0 4720010001 00  19,41 
M 12 1,75 110 29 9 7 Ø 10,2  mm 0 4720012001 00 25,98

 blank | bright | lucida

NEW

 blank | bright | lucida

 ISO 3
6G

 ISO 2
6H

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und 
unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², Temper guss, 
Sphäroguss, Zinklegierungen, Zinkdruckguss sowie 
Messing (langspanend).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 850 N/mm², malleable cast iron, spheroidal 
graphite, zinc alloys, zinc die castings as well as 
brass (long chipping).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori 
passanti, particolarmente adatti per acciai legati e 
non legati con R fi no a 850 N/mm², ghisa malleabile, 
ghisa sferoidale, leghe di zinco, pressogetti di zinco, 
ottone (a truciolo lungo).

>>

ISO 2
6H

DIN
376

HSS-
ECoM

4–6 P

B
 >1,5d1

d1

d2

a

l2

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4716

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56  11   2,2   Ø  2,5 mm  0 4716003001 00  14,41 
M 4 0,7  63 13  2,8  2,1 Ø  3,3 mm 0 4716004001 00  14,61 
M 5 0,8  70 16  3,5  2,7 Ø  4,2 mm 0 4716005001 00  14,61 
M 6 1  80 19  4,5  3,4 Ø  5,0 mm 0 4716006001 00  14,61 
M 8 1,25  90 22  6  4,9 Ø  6,8 mm 0 4716008001 00  15,24 
M 10 1,5 100 24  7  5,5 Ø  8,5 mm 0 4716010001 00  17,50 
M 12 1,75 110 29  9  7 Ø 10,2 mm 0 4716012001 00  21,43 
M 14 2 110 30 11  9 Ø 12,0 mm 0 4716014001 00  26,66 
M 16 2 110 32 12  9 Ø 14,0 mm 0 4716016001 00  30,27 
M 18 2,5 125 34 14 11 Ø 15,5 mm 0 4716018001 00  42,57 
M 20 2,5 140 34 16 12 Ø 17,5 mm 0 4716020001 00  45,16 
M 22 2,5 140 34 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4716022001 00  62,95 
M 24 3 160 36 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4716024001 00  59,62 
M 27 3 160 36 20 16 Ø 24,0 mm 0 4716027001 00  79,72 
M 30 3,5 180 45 22 18 Ø 26,5 mm 0 4716030001 00  96,44 
M 36 4 200 50 28 22 Ø 32,0 mm 0 4716036001 00  141,65 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 6 – 20 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 Fortsetzung von Seite 6.10 I Continued from page 6.10 I Segue da pagina 6.10
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 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
SPIRAL-GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE ELICOIDALI, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Grundgewinde, geeignet für legierte und 
unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², Temperguss, 
Sphäroguss, Zinklegierungen, Zinkdruckguss sowie 
Messing (langspanend).

 Range of application:
 For blind hole threads, suitable for alloyed and 
unalloyed steels up to appr. 850 N/mm², malleable 
cast iron, spheroidal graphite, zinc alloys, zinc die 
castings as well as brass (long chipping).

 Impiego:
 Per fori ciechi, particolarmente adatti per acciai 
legati e non legati con R fi no a 850 N/mm², ghisa 
malleabile, ghisa sferoidale, leghe di zinco, presso-
getti di zinco, ottone (a truciolo lungo).

>>

2,5 P

C
35˚

HSS-
ECoM

 <2d1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4891 | 4896

Art.-Nr.
€

Gr.  13

Code 4812

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   45   6   2,8   2,1  Ø  1,6  mm  0 4891002001 00  50,54 
M 2,5 0,45  50  6  2,8  2,1 Ø  2,05 mm 0 4891002501 00  50,54 
M 3 0,5  56  5  3,5  2,7 Ø  2,5  mm 0 4891003001 00  14,16  0 4812003001 00   14,16 
M 3,5 0,6  56  6  4  3 Ø  2,9  mm 0 4891003501 00  15,86 
M 4 0,7  63  7  4,5  3,4 Ø  3,3  mm 0 4891004001 00  14,16  0 4812004001 00  14,16 
M 5 0,8  70  8  6  4,9 Ø  4,2  mm 0 4891005001 00  14,41 0 4812005001 00  14,41 
M 6 1  80 10  6  4,9 Ø  5,0  mm 0 4891006001 00  14,95 0 4812006001 00  14,95 
M 8 1,25  90 13  8  6,2 Ø  6,8  mm 0 4891008001 00  17,50 0 4812008001 00  17,50 
M 10 1,5 100 15 10  8 Ø  8,5  mm 0 4891010001 00  20,50  0 4812010001 00  20,50 
M 12 1,75 110 18  9  7 Ø 10,2  mm  0 4896012001 00  23,59  0 4812012001 00  23,59 
M 14 2 110 20 11  9 Ø 12,0  mm 0 4896014001 00  29,45 
M 16 2 110 20 12  9 Ø 14,0  mm 0 4896016001 00  32,52 
M 18 2,5 125 25 14 11 Ø 15,5  mm 0 4896018001 00  46,74 
M 20 2,5 140 25 16 12 Ø 17,5  mm 0 4896020001 00  48,33 
M 22 2,5 140 25 18 14,5 Ø 19,5  mm 0 4896022001 00  64,79 
M 24 3 160 30 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 4896024001 00  61,59 
M 27 3 160 30 20 16 Ø 24,0  mm 0 4896027001 00  82,81 
M 30 3,5 180 35 22 18 Ø 26,5  mm 0 4896030001 00  104,18 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

(1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 ISO 3
6G

 ISO 2
6H

d1

d2

a

l2

l1

NEW

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 6 – 20 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

 DIN
 371/376(1)



6.13

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Universal-Maschinengewindebohrer mit Schälan-
schnitt für Durchgangsgewinde. Besonders geeignet 
für Baustähle, Einsatzstähle, Vergütungsstähle, 
rost- und säurebeständige Stähle sowie Aluminium-
Kupferlegierungen.

 Range of application:
 Universal machine taps with spiral point for through 
hole threads. Especially suitable for structural 
steels, case hardening steels, heat treatable steels, 
stainless and acid-resistant steels as well as 
aluminium-copper alloys.

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco corretto, impiego 
generale per fori passanti. Particolarmente adatti 
per acciai da costruzione, acciai da cementazione, 
acciai bonifi cati, acciai inossidabili, acciai resistenti 
agli acidi, leghe di alluminio.

>>

ISO 2
6H 4–6 P

B
d1

d2

a

l2

l1

HSS-
ECoM  >1,5d1

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12

mm

 Code 4802 | 4803

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4807 | 4817

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   45 8   2,8   2,1  Ø  1,6 mm  0 4802002001 00 24,78  0 4807002001 00  35,40 
M 2,5 0,45  50 9   2,8  2,1 Ø  2,05 mm 0 4802002501 00  24,78 0 4807002501 00  35,40 
 M 3  0,5   56  10   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4802003001 00  16,74  0 4807003001 00  23,92 
M 4 0,7  63 12  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4802004001 00  16,74 0 4807004001 00  23,92 
M 5 0,8  70 14  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4802005001 00  17,24 0 4807005001 00  24,42 
M 6 1  80 16  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4802006001 00  17,24 0 4807006001 00  25,46 
M 8 1,25  90 18  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4802008001 00  22,44 0 4807008001 00  31,47 
M 10 1,5 100 20 10  8 Ø  8,5 mm 0 4802010001 00  26,92 0 4807010001 00  37,39 
M 12 1,75 110 22  9  7 Ø 10,2 mm  0 4803012001 00  37,15  0 4817012001 00  50,74 
M 14 2 110 25 11  9 Ø 12,0 mm 0 4803014001 00  55,15 0 4817014001 00  72,53 
M 16 2 110 28 12  9 Ø 14,0 mm 0 4803016001 00  63,49 0 4817016001 00  83,12 
M 20 2,5 140 32 16 12 Ø 17,5 mm 0 4803020001 00  109,90 0 4817020001 00  137,98 
M 22 2,5 140 32 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4803022001 00  128,70 0 4817022001 00  162,12 
M 24 3 160 36 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4803024001 00  145,32 0 4817024001 00  183,90 
M 30 3,5 180 40 22 18 Ø 26,5 mm 0 4803030001 00  263,72 0 4817030001 00  317,99 
M 36 4 200 45 28 22 Ø 32,0 mm 0 4803036001 00  441,00 0 4817036001 00  486,00 

 blank | bright | lucida

NEW
NEW

NEW

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 30 10 – 25 10 – 20 5 – 10 6 – 25 10 – 20 15 – 30 10 – 15 vc [m/min]

UNIVERSAL

 DIN
 371/376(1)

 ALUNIT®



6.14

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
SPIRAL-GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE ELICOIDALI, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Universal-Maschinengewindebohrer für Grundgewin-
de. Besonders geeignet für Baustähle, Einsatzstähle, 
Vergütungsstähle, rost- und säurebeständige Stähle 
sowie Aluminium-Kupfer legierungen.

 Range of application:
 Universal machine taps for blind hole threads. Espe-
cially suitable for structural steels, case hardening 
steels, heat treatable steels, stainless and acid-
resistant steels as well as aluminium-copper alloys.

 Impiego:
 Maschi a macchina impiego generale per fori ciechi. 
Particolarmente adatti per acciai da costruzione, 
acciai da cementazione, acciai bonifi cati, acciai inos-
sidabili, acciai resistenti agli acidi, leghe di alluminio.

>>

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

HSS-
ECoM ISO 2

6H 2,5 P

C
 >1,5d1 40˚ d1

d2

a

l2

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4804 | 4805

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4837 | 4847

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   45  8   2,8   2,1  Ø  1,6 mm  0 4804002001 00 24,78  0 4837002001 00   35,40 
 M 2,5 0,45  50 9  2,8  2,1 Ø  2,05 mm 0 4804002501 00  24,78 0 4837002501 00 35,40
 M 3  0,5   56 6   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4804003001 00  17,12  0 4837003001 00  24,45 
M 4 0,7  63 7  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4804004001 00  17,12 0 4837004001 00  24,45 
M 5 0,8  70 8  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4804005001 00  17,65 0 4837005001 00  25,01 
M 6 1  80 10  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4804006001 00  17,65 0 4837006001 00  26,07 
M 8 1,25  90 13  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4804008001 00  22,97 0 4837008001 00  32,21 
M 10 1,5 100 15 10  8 Ø  8,5 mm 0 4804010001 00  27,53 0 4837010001 00  38,25 
M 12 1,75 110 18  9  7 Ø 10,2 mm  0 4805012001 00  42,04  0 4847012001 00  55,65 
M 14 2 110 20 11  9 Ø 12,0 mm 0 4805014001 00  63,37 0 4847014001 00  80,76 
M 16 2 110 20 12  9 Ø 14,0 mm 0 4805016001 00  72,81 0 4847016001 00  92,48 
M 20 2,5 140 25 16 12 Ø 17,5 mm 0 4805020001 00  119,41 0 4847020001 00  147,47 
M 22 2,5 140 25 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4805022001 00  140,12 0 4847022001 00  173,54 
M 24 3 160 30 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4805024001 00  158,06 0 4847024001 00  196,63 
M 30 3,5 180 35 22 18 Ø 26,5 mm 0 4805030001 00  276,89 0 4847030001 00  331,16 
M 36 4 200 40 28 22 Ø 32,0 mm 0 4805036001 00  441,00 0 4847036001 00  486,00 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

NEW
NEW

NEW

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 30 10 – 25 10 – 20 5 – 10 6 – 25 10 – 20 15 – 30 10 – 15 vc [m/min]

UNIVERSAL

 DIN
 371/376(1)



6.15

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt 
für Durchgangsgewinde, besonders geeignet für 
rost- und säurebeständige Stähle sowie Aluminium-
Legierungen (langspanend), Kupfer und Kupfer-
Legierungen (langspanend).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, especially suitable for stainless and acid-
resistant steels as well as aluminium-alloys (long 
chipping), copper and copper-alloys (long chipping).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori passan-
ti, particolarmente adatti per, acciai inossidabili, ac-
ciai resistenti agli acidi, leghe di alluminio (a truciolo 
lungo) rame e leghe di rame (a truciolo lungo).

>>

ISO 2
6H 4–6 P

BHSS-
ECoM  >1,5d1 d1

d2

a

l2

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d1

mm

 ah12
mm

 Code 4801 | 4806

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56  11   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4801003001 00  26,61 
M 4 0,7  63 13  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4801004001 00  29,56 
M 5 0,8  70 16  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4801005001 00  29,78 
M 6 1  80 19  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4801006001 00  32,41 
M 8 1,25  90 22  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4801008001 00  36,86 
M 10 1,5 100 24 10  8 Ø  8,5 mm 0 4801010001 00  42,53 
M 12 1,75 110 29  9  7 Ø 10,2 mm  0 4806012001 00  54,12 
M 14 2 110 30 11  9 Ø 12,0 mm 0 4806014001 00  74,75 
M 16 2 110 32 12  9 Ø 14,0 mm 0 4806016001 00  77,99 
M 18 2,5 125 34 14 11 Ø 15,5 mm 0 4806018001 00  112,73 
M 20 2,5 140 34 16 12 Ø 17,5 mm 0 4806020001 00  127,64 
M 22 2,5 140 34 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4806022001 00  164,28 
M 24 3 160 38 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4806024001 00  174,81 

TiN

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

< 400 N/mm² < 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

10 – 20 5 – 15 5 – 10 10 – 20 15 – 30 vc [m/min]

INOX

 DIN
 371/376(1)



6.16

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
SPIRAL-GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE ELICOIDALI, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Grundgewinde, besonders geeignet für rost- 
und säurebeständige Stähle sowie Alu minium-
Legierungen (langspanend), Kupfer und Kupfer-
Legierungen (langspanend).

 Range of application:
 For blind hole threads, especially suitable for stain-
less and acid-resistant steels as well as aluminium-
alloys (long chipping), copper and copper-alloys 
(long chipping).

 Impiego:
 Per fori ciechi, particolarmente adatti per, acciai 
inossidabili, acciai resistenti agli acidi, leghe di 
alluminio (a truciolo lungo), rame, leghe di rame 
(a truciolo lungo).

>>

ISO 2
6H 35˚2,5 P

C

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

d1

d2

a

l2

l1

HSS-
ECoM

 <2d1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4971 | 4976

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56   5   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4971003001 00  30,19 
M 4 0,7  63  7  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4971004001 00  30,93 
M 5 0,8  70  8  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4971005001 00  32,41 
M 6 1  80 10  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4971006001 00  34,80 
M 8 1,25  90 13  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4971008001 00  40,07 
M 10 1,5 100 15 10  8 Ø  8,5 mm 0 4971010001 00  47,88 
M 12 1,75 110 18  9  7 Ø 10,2 mm  0 4976012001 00  56,93 
M 14 2 110 20 11  9 Ø 12,0 mm 0 4976014001 00  80,55 
M 16 2 110 20 12  9 Ø 14,0 mm 0 4976016001 00  88,69 
M 18 2,5 125 25 14 11 Ø 15,5 mm 0 4976018001 00  128,00 
M 20 2,5 140 25 16 12 Ø 17,5 mm 0 4976020001 00  132,20 
M 22 2,5 140 25 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4976022001 00  168,71 
M 24 3 160 30 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4976024001 00  177,21 
M 30 3,5 180 35 22 18 Ø 26,5 mm 0 4976030001 00  284,97 

TiN

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, besonders geeignet für weiches 
Aluminium.

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, especially suitable for soft aluminium.

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori passan-
ti, particolarmente adatti per alluminio dolce.

>>

4–6 P

B
d1

d2

a

l2

l1

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

 >1,5d1

< 400 N/mm² < 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

10 – 20 5 – 15 5 – 10 10 – 20 15 – 30 vc [m/min]

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

10 – 30 10 – 20 vc [m/min]

 Fortsetzung auf Seite 6.17 | Continued on page 6.17 | Segue a pagina 6.17
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ALUMINIUM

 DIN
 371/376(1)
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 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4740 | 4744

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56  11   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4740003001 00  11,84 
M 4 0,7  63 13  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4740004001 00  12,14 
M 5 0,8  70 16  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4740005001 00  12,77 
M 6 1  80 19  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4740006001 00  12,77 
M 8 1,25  90 22  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4740008001 00  14,80 
M 10 1,5 100 24 10  8 Ø  8,5 mm 0 4740010001 00  17,61 
M 12 1,75 110 29  9  7 Ø 10,2 mm  0 4744012001 00  22,44 
M 14 2 110 30 11  9 Ø 12,0 mm 0 4744014001 00  28,04 
M 16 2 110 32 12  9 Ø 14,0 mm 0 4744016001 00  31,97 
M 18 2,5 125 34 14 11 Ø 15,5 mm 0 4744018001 00  44,63 
M 20 2,5 140 34 16 12 Ø 17,5 mm 0 4744020001 00  47,51 
M 22 2,5 140 34 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4744022001 00  49,77 
M 24 3 160 38 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4744024001 00  62,67 
M 30 3,5 180 45 22 18 Ø 26,5 mm 0 4744030001 00  101,29 

 blank | bright | lucida

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
SPIRAL-GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE ELICOIDALI, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Grundgewinde, besonders geeignet für  weiches 
Aluminium.

 Range of application:
 For blind hole threads, especially suitable for soft 
aluminium.

 Impiego:
 Per fori ciechi, particolarmente adatti per alluminio 
dolce.

>>

45˚ d1

d2

a

l2

l1

ISO 2
6H 2,5 P

CHSS-
ECoM

 <2d1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4981 | 4986

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56   5   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4981003001 00  13,00 
M 3,5 0,6  56  6  4  3 Ø  2,9 mm 0 4981003501 00  14,34 
M 4 0,7  63  7  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4981004001 00  13,00 
M 5 0,8  70  8  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4981005001 00  13,32 
M 6 1  80 10  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4981006001 00  13,78 
M 8 1,25  90 13  8  6,2 Ø  6,8 mm 0 4981008001 00  16,18 
M 10 1,5 100 15 10  8 Ø   8,5 mm 0 4981010001 00  18,96 
M 12 1,75 110 18  9  7 Ø 10,2 mm  0 4986012001 00  24,73 
M 14 2 110 20 11  9 Ø 12,0 mm 0 4986014001 00  30,92 
M 16 2 110 20 12  9 Ø 14,0 mm 0 4986016001 00  34,11 
M 18 2,5 125 25 14 11 Ø 15,5 mm 0 4986018001 00  49,25 
M 20 2,5 140 25 16 12 Ø 17,5 mm 0 4986020001 00  50,71 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms

��

Al

10 – 30 10 – 20 vc [m/min]

 Fortsetzung von Seite 6.16 I Continued from page 6.16 I Segue da pagina 6.16
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
STRAIGHT FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, SCA-
NALATURE DIRITTE, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Durchgangsgewinde
3xd1. Besonders geeignet für unlegierten und 
legierten Stahl <900 N/mm² wie z.B. Baustahl, 
Einsatzstahl, Aluminium legiert Si>1%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for through hole threads 3xd1. 
Especially suitable for non-alloyed and alloyed steels 
<900 N/mm² e.g. structural steel, case-hardened 
steel, aluminium alloy Si >1%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti 3xd1. Parti-
colarmente adatti per acciai legati e non legati 
<900 N/mm² come p.es. acciaio da costruzione, acci-
aio da cementazione, alluminio in lega con Si>1%.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

3,5–5,5 P

B

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 10 – 25 10 – 35 15 – 40 10 – 20 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

 3d1
 DIN

 371/376(1)

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4724

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3 0,5  56  10  18  3,5  2,7  Ø  2,5 mm  0 4724003001 00  42,65 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4724004001 00  44,66 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4724005001 00  47,18 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4724006001 00  47,18 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4724008001 00  55,21 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4724010001 00  65,70 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4724012001 00  77,74 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4724016001 00  111,39 

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 

TiN

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

UNIVERSALNEW

 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SPIRAL GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SPIRAL FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SCANALATURE ELICOIDALI, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Grundgewinde 
2,5xd1. Besonders geeignet für unlegierten und 
legierten Stahl <900 N/mm² wie z.B. Baustahl, 
Einsatzstahl, Aluminium legiert Si>1%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for blind hole threads 2,5xd1. Espe-
cially suitable for non-alloyed and alloyed steels 
<900 N/mm² e.g. structural steel, case-hardened 
steel, aluminium alloy Si >1%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori ciechi 2,5xd1. Parti-
colarmente adatti per acciai legati e non legati 
<900 N/mm² come p.es. acciaio da costruzione, acci-
aio da cementazione, alluminio in lega con Si>1%.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

2–3 P

C

Ti

38˚

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 10 – 25 10 – 35 15 – 40 10 – 20 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

HSS-
ECoM ISO 2

6H  2,5d1
 DIN

 371/376(1)

UNIVERSALNEW
 �  hohe Performance, lange 

Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN
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 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4754

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  7  18  3,5  2,7  Ø  2,5 mm  0 4754003001 00  44,36 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4754004001 00  46,45 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4754005001 00  49,06 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4754006001 00  49,06 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4754008001 00  57,42 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4754010001 00  68,33 
M 12 1,75 110 18 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4754012001 00  80,85 
M 16 2 110 20 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4754016001 00  115,84 
M 20 2,5 140 25 – 16 12 Ø 17,5 mm 0 4754020001 00  168,55 

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 

TiN

 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
STRAIGHT FLUTED, FOR 
METRIC ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, SCA-
NALATURE DIRITTE, PER FILET-
TATURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Durchgangsgewinde 
3xd1. Besonders geeignet für legierten Stahl 
600 - 1100 N/mm² sowie für rostfreie Cr-Ni-Stähle.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for through hole threads 3xd1. 
Especially suitable for alloyed steels 
600 - 1100 N/mm² and for stainless Cr-Ni steels.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti 3xd1. Parti-
colarmente adatti per acciai legati 600 - 1100 N/mm² 
nonché acciai inossidabili Cr-Ni.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 6 – 12 3 – 6 10 – 25 10 – 25 10 – 25 10 – 25 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

3,5–5,5 P

BISO 2
6H

HSS-
ECoM

 3d1
 DIN

 371/376(1)

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4734

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  10  18  3,5  2,7  Ø   2,5 mm  0 4734003001 00  44,14 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4734004001 00  45,64 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4734005001 00  48,67 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4734006001 00  48,67 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4734008001 00  56,70 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4734010001 00  67,25 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4734012001 00  79,75 
M 14 2 110 25 – 11 9 Ø 12,0 mm 0 4734014001 00  109,00 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4734016001 00  114,37 
M 20 2,5 140 32 – 16 12 Ø 17,5 mm 0 4734020001 00  222,25 
M 24 3 160 36 – 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4734024001 00  269,50 

NEW

NEW
NEW

TiN

UNIVERSALNEW
 �  hohe Performance, lange 

Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SPIRAL GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SPIRAL FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
SCANALATURE ELICOIDALI, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Grundgewinde 
2,5xd1. Besonders geeignet für legierten Stahl 
600 - 1100 N/mm² sowie für rostfreie Cr-Ni-Stähle.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for blind hole threads 2,5xd1. 
Especially suitable for alloyed steels 
600 - 1100 N/mm² and for stainless Cr-Ni steels.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori ciechi 2,5xd1. Parti-
colarmente adatti per acciai legati 600 - 1100 N/mm² 
nonché acciai inossidabili Cr-Ni.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 6 – 12 3 – 6 10 – 25 10 – 25 10 – 25 10 – 25 vc [m/min]

2–3 P

CISO 2
6H

HSS-
ECoM

 2,5d1
 DIN

 371/376(1)
38˚

d1

d2

a

l2 l3

l1

UNIVERSALNEW
 �  hohe Performance, lange 

Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4764

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  7  18  3,5  2,7  Ø  2,5 mm  0 4764003001 00  45,91 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4764004001 00  47,46 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4764005001 00  50,62 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4764006001 00  50,62 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4764008001 00  58,96 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4764010001 00  69,93 
M 12 1,75 110 18 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4764012001 00  82,94 
M 14 2 110 20 – 11 9 Ø 12,0 mm 0 4764014001 00  111,50 
M 16 2 110 20 – 12 9 Ø 14,0 mm  0 4764016001 00  118,95 
M 20 2,5 140 25 – 16 12 Ø 17,5 mm 0 4764020001 00  236,25 
M 24 3 160 30 – 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4764024001 00  308,00 

NEW

NEW
NEW

TiN

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
STRAIGHT FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – INOX, SCANALA-
TURE DIRITTE, PER FILETTATURA 
METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Durchgangsgewinde 
3xd1. Besonders geeignet für rostfreie Cr-Ni-Stähle, 
unlegierten und legierten Stahl <1200N/mm², 
Kupfer und Kupferlegierungen kurzspanend <700 N/
mm², Aluminium Si >6%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for through hole threads 3xd1. 
Especially suitable for stainless Cr-Ni steels, non-
alloyed and alloyed steels <1200 N/mm², copper 
and copper alloys short-chipping <700 N/mm², 
aluminium Si >6%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti 3xd1. 
Particolarmente adatti per acciai inossidabili Cr-Ni, 
acciai legati e non legati <1200N/mm², rame e leg-
he di rame a truciolo corto <700 N/mm², alluminio 
Si >6%.

>>

d1

d2

a

l2 l3

l1

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
® �  hohe Performance, lange 

Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

INOXNEW

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

3,5–5,5 P

B

����

< 850 N/mm²

INOX

��  

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 8 – 20 6 – 15 10 – 25 15 – 35 15 – 40 10 – 25 vc [m/min]

 3d1
 DIN

 371/376(1)

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4814

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 Code 4834

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 2  0,4  45  9  –  2,8  2,1  Ø  1,6 mm  0 4814002001 00  64,14  0 4834002001 00  65,94 
M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 Ø  2,5 mm 0 4814003001 00  53,71 0 4834003001 00  54,64 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4814004001 00  55,52 0 4834004001 00  56,45 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4814005001 00  59,14 0 4834005001 00  60,53 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4814006001 00  59,14 0 4834006001 00  60,53 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4814008001 00  71,82 0 4834008001 00  73,12 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4814010001 00  82,33 0 4834010001 00  84,05 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4814012001 00  104,93 0 4834012001 00  107,48 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4814016001 00  137,16 0 4834016001 00  141,05 

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 

TiN  ALUNIT-S®
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
SPIRAL GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
SPIRAL FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – INOX, SCANALA-
TURE ELICOIDALI, PER FILETTA-
TURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Grundgewinde 3xd1. 
Besonders geeignet für rostfreie Cr-Ni-Stähle, un-
legierten und legierten Stahl <1100N/mm², Kupfer 
und Kupferlegierungen kurzspanend <700 N/mm², 
Aluminium Si >6%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for blind hole threads 3xd1. Espe-
cially suitable for stainless Cr-Ni steels, non-alloyed 
or alloyed steels <1100 N/mm², copper and copper 
alloys short-chipping <700 N/mm², aluminium 
Si >6%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori ciechi 3xd1. Partico-
larmente adatti per acciai inossidabili Cr-Ni, acciai 
legati e non legati <1100N/mm², rame e leghe di 
rame a truciolo corto <700 N/mm², alluminio 
Si >6%.

>>

d1

d2

a

l2 l3

l1

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2–3 P

C

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 8 – 20 6 – 15 10 – 25 15 – 35 15 – 40 10 – 25 vc [m/min]

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
® �  hohe Performance, lange 

Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

INOXNEW

TiN  ALUNIT-S®

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

 3d1
 DIN

 371/376(1)
45˚

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4844

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 Code 4874

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  7  18  3,5  2,7  Ø  2,5 mm  0 4844003001 00  58,25  0 4874003001 00  60,94 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4844004001 00  58,25 0 4874004001 00  60,94 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4844005001 00  61,31 0 4874005001 00  66,36 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4844006001 00  61,31 0 4874006001 00  66,36 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4844008001 00  75,71 0 4874008001 00  80,16 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4844010001 00  87,10 0 4874010001 00  91,09 
M 12 1,75 110 18 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4844012001 00  113,35 0 4874012001 00  119,24 
M 16 2 110 20 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4844016001 00  156,19 0 4874016001 00  163,73 

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 

 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
STRAIGHT FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – INOX, SCANALA-
TURE DIRITTE, PER FILETTATURA 
METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Durchgangsgewinde 
3xd1, ISO 3/6G Toleranz. Besonders geeignet für 
rostfreie Cr-Ni-Stähle, unlegierten und legierten 
Stahl <1100N/mm², Kupfer und Kupferlegierungen 
kurzspanend <700 N/mm², Aluminium Si >6%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for through hole threads 3xd1, 
ISO 3/6G tolerance. Especially suitable for 
stainless Cr-Ni steels, non-alloyed and alloyed steels 
<1100 N/mm², copper and copper alloys short-
chipping <700 N/mm², aluminium Si >6%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti 3xd1 con 
tolleranza ISO 3/6G. Particolarmente adatti per 
acciai inossidabili Cr-Ni, acciai legati e non legati 
<1100N/mm², rame e leghe di rame a truciolo corto 
<700 N/mm², alluminio Si >6%.

>>

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 8 – 15 6 – 12 10 – 25 15 – 35 15 – 40 10 – 25 vc [m/min]

INOXNEW

d1

d2

a

l2 l3

l1

ISO 3
6G

HSS-
ECoM  DIN

 371 3,5–5,5 P

B
 3d1  Fortsetzung auf Seite 6.23 | Continued on page 6.23 | Segue a pagina 6.23
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – INOX, SPIRAL 
GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, SPIRAL 
FLUTED, FOR METRIC ISO-
THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – INOX, SCANALA-
TURE ELICOIDALI, PER FILETTA-
TURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Grundgewinde 
3xd1, ISO 3/6G Toleranz. Besonders geeignet für 
rostfreie Cr-Ni-Stähle, unlegierten und legierten 
Stahl <1100N/mm², Kupfer und Kupferlegierungen 
kurzspanend <700 N/mm², Aluminium Si >6%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for blind hole threads 3xd1, 
ISO 3/6G tolerance. Especially suitable for stainless 
Cr-Ni steels, non-alloyed and alloyed steels 
<1100 N/mm², copper and copper alloys short-
chipping <700 N/mm², aluminium Si >6%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori ciechi 3xd1 con 
tolleranza ISO 3/6G. Particolarmente adatti per acciai 
inossidabili Cr-Ni, acciai legati e non legati 
<1100N/mm², rame e leghe di rame a truciolo corto 
<700 N/mm², alluminio Si >6%.

>>

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 8 – 15 6 – 12 10 – 25 15 – 35 15 – 40 10 – 25 vc [m/min]

INOXNEW

d1

d2

a

l2 l3

l1

ISO 3
6G

HSS-
ECoM  DIN

 371

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4824

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7  Ø  2,5 mm  0 4824003001 00  58,71 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4824004001 00  60,53 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4824005001 00  65,48 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4824006001 00  65,48 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4824008001 00  79,27 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4824010001 00  90,20 

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4854

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

M 3 0,5 56 7 18 3,5 2,7  Ø  2,5 mm  0 4854003001 00  62,33 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4854004001 00  63,67 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4854005001 00  66,36 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4854006001 00  66,36 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4854008001 00  81,46 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4854010001 00  95,44 

TiN

TiN

2–3 P

C
45˚ 3d1

 Fortsetzung von Seite 6.22 I Continued from page 6.22 I Segue da pagina 6.22
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
KURZ, SPIRAL GENUTET, FÜR 
METRISCHES ISO-GEWINDE 
DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
SHORT SERIES, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA  
„SPEEDTAP“ – INOX, 
SERIE CORTA, SCANALATURE 
ELICOIDALI, PER FILETTATURA 
METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer mit kurzem Anschnitt 
für Grundgewinde 3xd1. Besonders geeignet für 
rostfreie Cr-Ni-Stähle, unlegierten und legierten 
Stahl <1100N/mm², Kupfer und Kupferlegierungen 
kurzspanend <700 N/mm², Aluminium Si >6%.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap with short chamfer for blind hole 
threads 3xd1. Especially suitable for stainless 
Cr-Ni steels, non-alloyed and alloyed steels 
<1100 N/mm², copper and copper alloys short-
chipping <700 N/mm², aluminium Si >6%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS con imbocco corto per fori 
ciechi 3xd1. Particolarmente adatti per acciai 
inossidabili Cr-Ni, acciai legati e non legati 
<1100N/mm², rame e leghe di rame a truciolo corto 
<700 N/mm², alluminio Si >6%.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

1,5–2 P

E

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 40 20 – 30 15 – 25 8 – 20 6 – 15 10 – 25 15 – 35 15 – 40 10 – 25 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

d1

d2

a

l2 l3

l1

 � Spezialbeschichtung für höchste  
Zer spanungs leistung

 � Special coating for highest 
 cutting performance

 � Rivestimento speciale per un 
 rendimento di taglio più elevato AL

UN
IT

-S
®

INOXNEW

 3d1
 DIN

 371/376(1)

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

45˚

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

l2

mm

l3

mm

d2h9
mm

ah12
mm

 Code 4864

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  7  18  3,5  2,7  Ø  2,5 mm  0 4864003001 00  61,40 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø  3,3 mm 0 4864004001 00  61,40 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 4864005001 00  66,55 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 4864006001 00  66,55 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 4864008001 00  83,63 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 4864010001 00  96,59 
M 12 1,75 110 18 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 4864012001 00  129,65 
M 16 2 110 20 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 4864016001 00  175,96 

 ALUNIT-S®

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 

 VHM-MASCHINENGEWINDE-
BOHRER „SPEEDTAP“ – ULTRA 
HARD STEEL 63 HRC, GERADE 
GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13

 SOLID CARBIDE MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – ULTRA HARD 
STEEL 63 HRC, STRAIGHT FLUT-
ED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA MDI 
„SPEEDTAP“ – ULTRA HARD 
STEEL 63 HRC, SCANALATURE 
DIRITTE, PER FILETTATURA 
METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 VHM-Gewindebohrer für Durchgangs- und Grundge-
winde 2xd1. Besonders geeignet für gehärteten Stahl 
bis 63 HRC, Sonderlegierungen (Wolfram-Kobaltlegie-
rungen) und Titancarbid-Hartstoffe.

 Range of application:
 Solid carbide tap for through hole threads and blind 
hole threads 2xd1. Especially suitable for hardened 
steel up to 63 HRC, special alloys (tungsten-cobalt 
alloys) and hard titanium carbide materials.

 Impiego:
 Maschi VHM per fori passanti e fori ciechi 2xd1. 
Particolarmente adatti per acciaio temprato fi no 
a 63 HRC, leghe speciali (leghe wolframio-Cobalto) e 
carburo di titanio.

>>

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

��

< 63 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2–3 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

1 – 4 vc [m/min]

 ���  hohe Performance, lange 
Standzeit

���  high performance, long 
durability

���  alte rendimento, lunga 
durata

TiC
N

63 HRCNEW

6HX
VHM

Carbide
MDI

M  DIN
2184-2 2d1
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 TiCN

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h6
mm

 ah12
mm

 Code 5014

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 4  0,7  45  13  –  4,5  3,4  Ø  3,3 mm  0 5014004001 00  288,58 
M 5 0,8 50 16 – 6 4,9 Ø  4,2 mm 0 5014005001 00  330,08 
M 6 1 56 19 – 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 5014006001 00  392,32 
M 8 1,25 63 25 – 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 5014008001 00  490,40 
M 10 1,5 70 30 – 10 8 Ø  8,5 mm 0 5014010001 00  633,75 
M 12 1,75 75 24 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 5014012001 00  826,13 

 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – GRAUGUSS, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – CAST IRON, 
STRAIGHT FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – GHISA GRIGIA, 
SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Gewindebohrer aus Pulverstahl für Durchgangs- und 
Grundgewinde 3xd1. Besonders geeignet für alle 
Gußeisen (Grauguß, Kugelgraphitguß, Temperguß, 
Vermikularguß, ADI, Hartguß) sowie für Magnesium 
und Magnesiumlegierungen, CFK und Graphit.

 Range of application:
 Tap made of powder steel for through hole threads 
and blind hole threads 3xd1. Especially suitable for 
all cast irons (grey cast iron, spheroidal graphite, 
malleable cast iron, vermicular, ADI, chilled iron) and 
for magnesium and magnesium alloys, CFRP and 
graphite.

 Impiego:
 Maschi in acciaio da polveri per fori passanti e fori 
ciechi 3xd1. Particolarmente adatti per tutti i tipi di 
ghisa (ghisa grigia, ghisa sferoidale, ghisa temprata, 
ghisa vermiculare, ADI, ghisa temperata) nonché 
magnesio e leghe al magnesio, CFK e grafi te.

>>

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2–3 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

15 – 60 vc [m/min]

 ���  hohe Performance, lange 
Standzeit

���  high performance, long 
durability

���  alte rendimento, lunga 
durata

TiC
N

GRAUGUSS
CAST IRON

GHISA GRIGIA

Pulverstahl  |  Powder steel
Acciaio da polveri

NEW

d1

d2

a

l2 l3

l1

6HXHSS-
E/PMM  DIN

 371/376(1) 3d1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h6
mm

 ah12
mm

 Code 5114

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 5  0,8  70  14  25  6  4,9  Ø  4,2 mm  0 5114005001 00  104,74 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,0 mm 0 5114006001 00  104,74 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  6,8 mm 0 5114008001 00  124,61 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  8,5 mm 0 5114010001 00  141,79 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 10,2 mm 0 5114012001 00  184,20 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 14,0 mm 0 5114016001 00  223,93 

 TiCN

 (1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12 
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 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
STRAIGHT FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Durchgangsgewinde 
3xd1. Besonders geeignet für Aluminium Si ≤ 0,5%, 
Thermoplaste langspanend.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for through hole threads 3xd1. 
Especially suitable for aluminium Si ≤ 0.5%, thermo-
plastics long-chipping.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti 
3xd1. Particolarmente adatti per alluminio 
Si ≤ 0,5%, materiali termoplastici a truciolo lungo.

>>

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

3,5–5,5 P

B

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

6 – 15 10 – 40 10 – 25 vc [m/min]

ALUMINIUMNEW

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

 3d1
 DIN
371 d1

d2

a

l2 l3

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4914

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  10  18  3,5  2,7  Ø 2,5 mm  0 4914003001 00  35,24 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø 3,3 mm 0 4914004001 00  37,04 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø 4,2 mm 0 4914005001 00  38,39 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø 5,0 mm 0 4914006001 00  38,39 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø 6,8 mm 0 4914008001 00  43,80 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø 8,5 mm 0 4914010001 00  54,18 

 blank | bright | lucida

 MASCHINENGEWINDE BOHRER 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
SPIRAL GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 MACHINE TAPS 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
SPIRAL FLUTED, FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA 
„SPEEDTAP“ – ALUMINIUM, 
SCANALATURE ELICOIDALI, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindebohrer für Grundgewinde 
2,5xd1. Besonders geeignet für Aluminium 
Si ≤ 0,5%, Thermoplaste langspanend.

 Range of application:
 HSS Cobalt tap for blind hole threads 2,5xd1. 
Especially suitable for aluminium Si ≤ 0.5%, thermo-
plastics long-chipping.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori ciechi 2,5xd1. 
Particolarmente adatti per alluminio Si ≤ 0,5%, 
materiali termoplastici a truciolo lungo.

>>

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2–3 P

C

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

6 – 15 10 – 40 10 – 25 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

ALUMINIUMNEW

ISO 2
6H

HSS-
ECoM

 2,5d1
 DIN
371 38˚

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4924

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  7  18  3,5  2,7  Ø 2,5 mm  0 4924003001 00  37,00 
M 4 0,7 63 8 21 4,5 3,4 Ø 3,3 mm 0 4924004001 00  38,86 
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 Ø 4,2 mm 0 4924005001 00  40,66 
M 6 1 80 10 30 6 4,9 Ø 5,0 mm 0 4924006001 00  40,66 
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 Ø 6,8 mm 0 4924008001 00  47,88 
M 10 1,5 100 15 39 10 8 Ø 8,5 mm 0 4924010001 00  56,45 

 blank | bright | lucida



6.27

 MASCHINENGEWINDE FORMER 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
MIT ÖLNUTEN, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 FORMING TAPS 
„SPEEDTAP“ – UNIVERSAL, 
WITH OIL GROOVES, FOR MET-
RIC ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA A RUL-
LARE „SPEEDTAP“ – UNIVER-
SAL, CON SCANALATURE PER 
LUBRIFICAZIONE, PER FILETTA-
TURA METRICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 HSS Cobalt Gewindeformer für Durchgangs- 
und Grundgewinde 3xd1. Besonders geeignet für 
Stähle < 900 N/mm², rostfreie Stähle und 
Aluminium Si >1%.

 Range of application:
 HSS Cobalt forming tap for through hole threads and 
blind hole threads 3xd1. Especially suitable for 
steels < 900 N/mm², stainless steels and 
aluminium Si >1%.

 Impiego:
 Maschi al Cobalto HSS per fori passanti e fori ciechi 
3xd1. Particolarmente adatti per acciai 
< 900 N/mm², acciai inossidabili e alluminio Si >1%.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

6HX

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2–3 P

C

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

DIN
2174

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 60 20 – 50 20 – 40 6 – 12 3 – 6 10 – 35 20 – 40 vc [m/min]

d1

d2

a

l2 l3

l1

HSS-
ECoM

 3d1

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

UNIVERSALNEW

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4784

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  10  18  3,5  2,7  Ø  2,80 mm  0 4784003001 00  55,19 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,70 mm 0 4784004001 00  55,19 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,65 mm 0 4784005001 00  58,47 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,55 mm 0 4784006001 00  58,47 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  7,45 mm 0 4784008001 00  71,67 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  9,35 mm 0 4784010001 00  87,25 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 11,20 mm 0 4784012001 00  119,80 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 15,10 mm 0 4784016001 00  221,76 

TiN

NEW



6.28

 MASCHINENGEWINDE FORMER 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
MIT ÖLNUTEN, FÜR METRI-
SCHES ISO-GEWINDE DIN 13

 FORMING TAPS 
„SPEEDTAP“ – INOX, 
WITH OIL GROOVES, FOR MET-
RIC ISO-THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA A RUL-
LARE „SPEEDTAP“ – INOX, CON 
SCANALATURE PER LUBRIFICA-
ZIONE, PER FILETTATURA MET-
RICA ISO, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Gewindeformer aus Pulverstahl für Durchgangs- und 
Grundgewinde 3xd1. Besonders geeignet für rost-
freie Cr-Ni-Stähle, unlegierten und legierten Stahl 
<1200N/mm² und Aluminium Si >1%.

 Range of application:
 Forming tap made of powder steel for through hole 
threads and blind hole threads 3xd1. Especially 
suitable for stainless Cr-Ni steels, non-alloyed and 
alloyed steels <1200 N/mm² and aluminium Si >1%.

 Impiego:
 Maschi in acciaio da polveri per fori passanti 
e fori ciechi 3xd1. Particolarmente adatti per 
acciai inossidabili Cr-Ni, acciai legati e non legati 
<1200N/mm² e alluminio Si >1%.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

  ��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 60 20 – 50 20 – 40 10 – 20 10 – 25 10 – 20 10 – 35 20 – 40 vc [m/min]

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

NEW INOX

Pulverstahl  |  Powder steel
Acciaio da polveri

2–3 P

C
6HXHSS-

E/PMM  DIN
2174 3d1

d1

d2

a

l2 l3

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 l3

mm

 d2h9
mm

 ah12
mm

 Code 4884

Art.-Nr.
€

Gr. 13A

 M 3  0,5  56  10  18  3,5  2,7  Ø  2,80 mm  0 4884003001 00  68,33 
M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 Ø  3,70 mm 0 4884004001 00  68,33 
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 Ø  4,65 mm 0 4884005001 00  72,50 
M 6 1 80 16 30 6 4,9 Ø  5,55 mm 0 4884006001 00  72,50 
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 Ø  7,45 mm 0 4884008001 00  89,73 
M 10 1,5 100 20 39 10 8 Ø  9,35 mm 0 4884010001 00  108,52 
M 12 1,75 110 24 – 9 7 Ø 11,20 mm 0 4884012001 00  156,51 
M 16 2 110 27 – 12 9 Ø 15,10 mm 0 4884016001 00  252,00 NEW

TiN



6.29

 GEWINDEFORMER, GERADE 
GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13

 FORMING TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA A RUL-
LARE, SCANALATURE DIRITTE, 
PER FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm² 
sowie Aluminium, Aluminium-Legierungen (< 10% 
Si), Kupfer und Kupfer-Legierungen (langspanend).

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 850 N/mm² 
as well as aluminium, aluminium alloys (< 10% Si), 
copper and copper alloys (long chipping).

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 850 N/mm², alluminio, 
leghe di alluminio (< 10% Si), rame, leghe di rame (a 
truciolo lungo).

>>

3 P

CHSS-
ECoM

 >2,5d1

d1

d2

a

l2

l1

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4855 | 4856

Art.-Nr.
€

Gr.  13

Code 4865

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5   56 10   3,5  2,7  Ø  2,77– 2,82 mm  0 4855003001 00  43,28  0 4865003001 00  43,28 
M 4 0,7  63 12  4,5 3,4 Ø  3,68– 3,73 mm 0 4855004001 00  44,11 0 4865004001 00  44,11 
M 5 0,8  70 14  6 4,9 Ø  4,63– 4,68 mm 0 4855005001 00  46,17 0 4865005001 00  46,17 
M 6 1  80 16  6 4,9 Ø  5,51– 5,59 mm 0 4855006001 00  48,97 0 4865006001 00  48,97 
M 8 1,25  90 18  8 6,2 Ø  7,39– 7,48 mm 0 4855008001 00  52,84 0 4865008001 00  52,84 

M 10 1,5 100 20 10 8 Ø  9,25– 9,35 mm 0 4855010001 00  66,95 0 4865010001 00  66,95 
M 12 1,75 110 22  9 7 Ø 11,12–11,25 mm  0 4856012001 00  81,01 0 4865012001 00  81,01 

TiNTiN

NEW

 ISO 3
6G

 ISO 2
6HX

(1) DIN 371 ≤ M 10
 DIN 376 ≥ M 12

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

20 – 40 20 – 30 5 – 20 10 – 30 vc [m/min]

 DIN
 371/376(1)



6.30

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-FEINGEWINDE 
DIN 13

 MACHINE TAPS, STRAIGHT 
FLUTED, FOR METRIC ISO FINE 
THREADS DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, 
 SCANALATURE DIRITTE, PER FI-
LETTATURA METRICA ISO FINE, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und 
unlegierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie
Kupfer-Legierungen (kurzspanend) und Alu minium-
Legierungen (< 10% Si).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 600 N/mm² as well as copper alloys (short 
chipping) and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori pas-
santi, adatti per acciai legati e non legati con R fi no 
a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo corto), leghe 
di alluminio (< 10% Si).

>>

4–6 P

BDIN
374

ISO 2
6H

HSS-
ECoMF  >1,5d1 d1

d2

a

l2

l1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 5154

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 MF 4  0,5   63  10   2,8   2,1  Ø  3,5 mm  0 5154009001 00  19,36 
MF 5 0,5  70 12  3,5  2,7 Ø  4,5 mm 0 5154011001 00  20,58 
MF 6 0,5  80 14  4,5  3,4 Ø  5,5 mm 0 5154013001 00  21,61 
MF 6 0,75  80 14  4,5  3,4 Ø  5,2 mm 0 5154015001 00  21,38 
MF 8 0,75  80 19  6  4,9 Ø  7,2 mm 0 5154017001 00  23,27 
MF 10 0,75  90 20  7  5,5 Ø  9,2 mm 0 5154019001 00  29,75 
MF 8 1  90 22  6  4,9 Ø  7,0 mm 0 5154022001 00  20,71 
MF 10 1  90 20  7  5,5 Ø  9,0 mm 0 5154024001 00  21,61 
MF 12 1 100 22  9  7 Ø 11,0 mm 0 5154026001 00  25,15 
MF 14 1 100 22 11  9 Ø 13,0 mm 0 5154027001 00  33,49 
MF 16 1 100 22 12  9 Ø 15,0 mm 0 5154029001 00  37,72 
MF 18 1 110 25 14 11 Ø 17,0 mm 0 5154030001 00  48,63 
MF 20 1 125 25 16 12 Ø 19,0 mm 0 5154031001 00  52,37 
MF 22 1 125 25 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 5154032001 00  72,79 
MF 24 1 140 28 18 14,5 Ø 23,0 mm 0 5154033001 00  77,90 
MF 10 1,25 100 24  7  5,5 Ø  8,8 mm 0 5154037001 00  27,31 
MF 12 1,25 100 22  9  7 Ø 10,8 mm 0 5154038001 00  28,33 
MF 14 1,25 100 22 11  9 Ø 12,8 mm 0 5154039001 00  31,83 
MF 12 1,5 100 22  9  7 Ø 10,5 mm 0 5154040001 00  23,71 
MF 14 1,5 100 22 11  9 Ø 12,5 mm 0 5154041001 00  31,52 
MF 16 1,5 100 22 12  9 Ø 14,5 mm 0 5154043001 00  36,60 
MF 18 1,5 110 25 14 11 Ø 16,5 mm 0 5154044001 00  44,63 
MF 20 1,5 125 25 16 12 Ø 18,5 mm 0 5154045001 00  50,01 
MF 22 1,5 125 25 18 14,5 Ø 20,5 mm 0 5154046001 00  52,94 
MF 24 1,5 140 28 18 14,5 Ø 22,5 mm 0 5154047001 00  58,20 
MF 25 1,5 140 28 18 14,5 Ø 23,5 mm 0 5154048001 00  104,56 
MF 26 1,5 140 28 18 14,5 Ø 24,5 mm 0 5154049001 00  75,01 
MF 27 1,5 140 28 20 16 Ø 25,5 mm 0 5154050001 00  83,58 
MF 30 1,5 150 28 22 18 Ø 28,5 mm 0 5154052001 00  92,51 
MF 36 1,5 170 30 28 22 Ø 34,5 mm 0 5154057001 00  136,62 
MF 38 1,5 170 30 28 22 Ø 36,5 mm 0 5154058001 00  300,43 
MF 42 1,5 170 30 32 24 Ø 40,5 mm 0 5154060001 00  177,68 
MF 45 1,5 180 32 36 29 Ø 43,5 mm 0 5154061001 00  200,79 
MF 20 2 140 34 16 12 Ø 18,0 mm 0 5154066001 00  69,02 
MF 24 2 140 28 18 14,5 Ø 22,0 mm 0 5154068001 00  65,45 
MF 27 2 140 28 20 16 Ø 25,0 mm 0 5154069001 00  88,27 
MF 30 2 150 28 22 18 Ø 28,0 mm 0 5154070001 00  100,92 
MF 33 2 160 30 25 20 Ø 31,0 mm 0 5154071001 00  124,05 
MF 36 2 170 30 28 22 Ø 34,0 mm 0 5154072001 00  153,51 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]



6.31

 MASCHINENGEWINDEBOHRER, 
SPIRAL-GENUTET, FÜR METRI-
SCHES ISO-FEINGEWINDE 
DIN 13

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR METRIC ISO FINE THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MACCHINA, 
 SCANALATURE ELICOIDALI, 
PER FILETTATURA METRICA ISO 
FINE, DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Grundgewinde, geeignet für legierte und unle-
gierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie Kupfer-Le-
gierungen (kurzspanend) und  Alu minium-Legierungen 
(< 10% Si).

 Range of application:
 For blind hole threads, suitable for alloyed and 
unalloyed steels up to appr. 600 N/mm² as well as 
copper alloys (short chipping) and aluminium alloys 
(< 10% Si).

 Impiego:
 Per fori ciechi, adatti per acciai legati e non legati 
con R fi no a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo 
corto), leghe di alluminio (< 10% Si).

>>

2,5 P

C
35˚ d1

d2

a

l2

l1

DIN
374

ISO 2
6H

HSS-
ECoMF

 <2d1

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 5174

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 MF 4  0,5   63   6   2,8   2,1  Ø  3,5 mm  0 5174009001 00  21,43 
MF 5 0,5  70  7  3,5  2,7 Ø  4,5 mm 0 5174011001 00  21,73 
MF 6 0,5  80  8  4,5  3,4 Ø  5,5 mm 0 5174013001 00  21,61 
MF 6 0,75  80  8  4,5  3,4 Ø  5,2 mm 0 5174015001 00  21,61 
MF 8 0,75  80 10  6  4,9 Ø  7,2 mm 0 5174017001 00  23,59 
MF 8 1  90 10  6  4,9 Ø  7,0 mm 0 5174022001 00  21,61 
MF 10 1  90 12  7  5,5 Ø  9,0 mm 0 5174024001 00  23,27 
MF 12 1 100 14  9  7 Ø 11,0 mm 0 5174026001 00  27,82 
MF 14 1 100 16 11  9 Ø 13,0 mm 0 5174028001 00  35,85 
MF 16 1 100 16 12  9 Ø 15,0 mm 0 5174029001 00  42,43 
MF 18 1 110 20 14 11 Ø 17,0 mm 0 5174030001 00  52,43 
MF 20 1 125 20 16 12 Ø 19,0 mm 0 5174031001 00  58,33 
MF 22 1 125 20 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 5174032001 00  76,37 
MF 24 1 140 24 18 14,5 Ø 23,0 mm 0 5174033001 00  81,05 
MF 12 1,25 100 14  9  7 Ø 10,8 mm 0 5174038001 00  35,85 
MF 14 1,25 100 16 11  9 Ø 12,8 mm 0 5174039001 00  37,44 
MF 12 1,5 100 14  9  7 Ø 10,5 mm 0 5174040001 00  26,15 
MF 14 1,5 100 16 11  9 Ø 12,5 mm 0 5174041001 00  34,26 
MF 16 1,5 100 16 12  9 Ø 14,5 mm 0 5174043001 00  41,44 
MF 18 1,5 110 20 14 11 Ø 16,5 mm 0 5174044001 00  46,98 
MF 20 1,5 125 20 16 12 Ø 18,5 mm 0 5174045001 00  53,72 
MF 22 1,5 125 20 18 14,5 Ø 20,5 mm 0 5174046001 00  61,59 
MF 24 1,5 140 24 18 14,5 Ø 22,5 mm 0 5174047001 00  67,58 
MF 27 1,5 140 24 20 16 Ø 25,5 mm 0 5174050001 00  97,96 
MF 30 1,5 150 28 22 18 Ø 28,5 mm 0 5174052001 00  118,56 
MF 36 1,5 170 30 28 22 Ø 34,5 mm 0 5174057001 00  161,29 
MF 38 1,5 170 30 28 22 Ø 36,5 mm 0 5174058001 00  271,69 
MF 42 1,5 170 30 32 24 Ø 40,5 mm 0 5174060001 00  323,75 
MF 45 1,5 180 32 36 29 Ø 43,5 mm 0 5174061001 00  384,09 
MF 48 1,5 190 32 36 29 Ø 46,5 mm 0 5174062001 00  459,07 
MF 20 2 140 20 16 12 Ø 18,0 mm 0 5174066001 00  73,11 
MF 24 2 140 24 18 14,5 Ø 22,0 mm 0 5174068001 00  76,06 
MF 27 2 140 24 20 16 Ø 25,0 mm 0 5174069001 00  109,31 
MF 30 2 150 28 22 18 Ø 28,0 mm 0 5174070001 00  125,85 
MF 33 2 160 30 25 20 Ø 31,0 mm 0 5174071001 00  167,15 
MF 36 2 170 30 28 22 Ø 34,0 mm 0 5174072001 00  214,45 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]



6.32

 MASCHINENGEWINDEBOHRER,
GERADE GENUTET, FÜR 
WHITWORTH-ROHR GEWINDE 
DIN ISO 228

 MACHINE TAPS, STRAIGHT 
FLUTED, FOR WHITWORTH PIPE 
THREADS DIN ISO 228

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA WHITWORTH PER TUBI 
DIN ISO 228

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 
600 N/mm² sowie Kupfer-Legierungen (kurzspanend) 
und Aluminium-Legierungen (< 10% Si).

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 
600 N/mm² as well as copper alloys (short chipping) 
and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 600 N/mm², leghe di rame 
(a truciolo corto), leghe di alluminio (< 10% Si).

>>

2 P

C
d1

d2

a

l2

l1

DIN
5156

HSS-
ECoG

 <1,5d1

 d1

inch

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4905

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 G 1/8˝  28   90  20   7   5,5  Ø  8,8  mm  0 4905016001 00  22,70 
G 1/4˝ 19 100 22 11  9 Ø 11,8  mm 0 4905020001 00  29,95 
G 3/8˝ 19 100 22 12  9 Ø 15,25 mm 0 4905024001 00  37,21 
G 1/2˝ 14 125 25 16 12 Ø 19,0  mm 0 4905028001 00  50,46 
G 5/8˝ 14 125 25 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 4905032001 00  62,13 
G 3/4˝ 14 140 28 20 16 Ø 24,5  mm 0 4905034001 00  77,64 
G 7/8˝ 14 150 28 22 18 Ø 28,25 mm 0 4905036001 00  108,12 
G 1˝ 11 160 30 25 20 Ø 30,75 mm 0 4905038001 00  115,83 

 blank | bright | lucida

 MASCHINENGEWINDEBOHRER,
GERADE GENUTET, FÜR 
WHITWORTH-ROHR GEWINDE 
DIN ISO 228

 MACHINE TAPS, STRAIGHT 
FLUTED, FOR WHITWORTH PIPE 
THREADS DIN ISO 228

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA WHITWORTH PER TUBI 
DIN ISO 228

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer für  Durchgangs gewinde, 
geeignet für legierte und unlegierte Stähle bis ca. 
600 N/mm² sowie Kupfer-Legierungen (kurzspanend) 
und Alu minium-Legierungen (< 10% Si).

 Range of application:
 Machine taps for through hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 
600 N/mm² as well as copper alloys (short chipping) 
and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Maschi a macchina per fori passanti, adatti per 
acciai legati e non legati con R fi no a 600 N/mm², 
leghe di rame (a truciolo corto), leghe di alluminio 
(< 10% Si).

>>

4–6 P

B
d1

d2

a

l2

l1

DIN
5156

HSS-
ECoG

 >1,5d1

 d1

inch

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 5204

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 G 1/8˝  28   90  20   7   5,5  Ø  8,8  mm  0 5204016001 00  27,78 
G 1/4˝ 19 100 22 11  9 Ø 11,8  mm 0 5204020001 00  37,81 
G 3/8˝ 19 100 22 12  9 Ø 15,25 mm 0 5204024001 00  46,43 
G 1/2˝ 14 125 25 16 12 Ø 19,0  mm 0 5204028001 00  62,67 
G 5/8˝ 14 125 25 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 5204032001 00  77,90 
G 3/4˝ 14 140 28 20 16 Ø 24,5  mm 0 5204034001 00  99,02 
G 7/8˝ 14 150 28 22 18 Ø 28,25 mm 0 5204036001 00  126,91 
G 1˝ 11 160 30 25 20 Ø 30,75 mm 0 5204038001 00  138,89 

 blank | bright | lucida

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]



6.33

 MASCHINENGEWINDEBOHRER,
SPIRAL-GENUTET, FÜR 
WHITWORTH-ROHR GEWINDE 
DIN ISO 228

 MACHINE TAPS, SPIRAL FLUTED, 
FOR WHITWORTH PIPE THREADS 
DIN ISO 228

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE ELICOIDALI, PER FILET-
TATURA WHIT WORTH PER TUBI 
DIN ISO 228

 Einsatzbereich:
 Für Grundgewinde, geeignet für legierte und unle-
gierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie Kupfer-Le-
gierungen (kurzspanend) und  Alu minium-Legierungen 
(< 10% Si).

 Range of application:
 For blind hole threads, suitable for alloyed and 
unalloyed steels up to appr. 600 N/mm² as well as 
copper alloys (short chipping) and aluminium alloys 
(< 10% Si).

 Impiego:
 Per fori ciechi, adatti per acciai legati e non legati 
con R fi no a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo 
corto), leghe di alluminio (< 10% Si).

>>

35˚2,5 P

C
d1

d2

a

l2

l1

DIN
5156

HSS-
ECoG

 <2d1

 d1

inch

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

Code 5055

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 G 1/8˝  28   90  20   7   5,5  Ø  8,8  mm  0 5055016001 00  35,68 
G 1/4˝ 19 100 22 11  9 Ø 11,8  mm 0 5055020001 00  50,07 
G 3/8˝ 19 100 22 12  9 Ø 15,25 mm 0 5055024001 00  59,54 
G 1/2˝ 14 125 25 16 12 Ø 19,0  mm 0 5055028001 00  75,91 
G 5/8˝ 14 125 25 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 5055032001 00  96,53 
G 3/4˝ 14 140 28 20 16 Ø 24,5  mm 0 5055034001 00  122,13 
G 7/8˝ 14 150 28 22 18 Ø 28,25 mm 0 5055036001 00  162,73 
G 1˝ 11 160 30 25 20 Ø 30,75 mm 0 5055038001 00  187,49 

 blank | bright | lucida

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR WHIT-
WORTH-GEWINDE BSW, DIN 11

 MACHINE TAPS, STRAIGHT FLU-
TED, FOR WHITWORTH THREADS 
BSW, DIN 11

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA WHITWORTH BSW, DIN 11

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und unle-
gierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie Kupfer-Le-
gierungen (kurzspanend) und  Alu minium-Legierungen 
(< 10% Si).

 Range of application:
 Machinte taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 600 N/mm² as well as  copper alloys (short 
chipping) and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori pas-
santi, adatti per acciai legati e non legati con R fi no 
a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo corto), leghe 
di alluminio (< 10% Si).

>>

4–6 P

B
d1

d2

a

l2

l1

HSS-
ECoBSW

 >1,5d1

 d1

inch

 P/1˝  l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

Code 5207

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 W 1/8˝  40  56  11   3,5   2,7  Ø  2,5  mm  0 5207016001 00  22,06 
W 5/32˝ 32 63 13  4,5  3,4 Ø  3,2  mm 0 5207017001 00  22,06 
W 3/16˝ 24 70 15  6  4,9 Ø  3,6  mm 0 5207018001 00  23,14 
W 1/4˝ 20 80 17  7  5,5 Ø  5,1  mm 0 5207020001 00  23,14 
W 5/16˝ 18 90 20  8  6,2 Ø  6,5  mm 0 5207022001 00  28,01 
W 3/8˝ 16 100 22  9  7 Ø  7,9  mm 0 5207024001 00  31,32 
W 7/16˝ 14 100 22 11  9 Ø  9,2  mm 0 5207026001 00  36,77 
W 1/2˝ 12 110 25 12  9 Ø 10,5  mm 0 5207028001 00  36,77 
W 9/16˝ 12 110 26 11  9 Ø 12,0  mm 0 5207030001 00  51,97 
W 5/8˝ 11 110 27 12  9 Ø 13,25 mm 0 5207032001 00  51,97 
W 3/4˝ 10 125 30 14 11 Ø 16,25 mm 0 5207034001 00  112,74 
W 7/8˝  9 140 32 18 14,5 Ø 19,25 mm 0 5207036001 00  128,37 
W 1˝  8 160 36 20 16 Ø 22,0  mm 0 5207038001 00  136,52 

 blank | bright | lucida

 (1) DIN 371 ≤ W 1/8˝–W1/2˝

 DIN 376 ≥ W 9/16˝–W1˝

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

 DIN
 371/376(1)



6.34

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR 
 UNIFIED GROBGEWINDE UNC 
ANSI B 1.1

 MACHINE TAPS, STRAIGHT 
FLUTED, FOR UNIFIED COARSE 
THREADS UNC ANSI B 1.1

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA AMERICANA UNC GROSSA 
ANSI 1.1

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und unle-
gierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie Kupfer-Le-
gierungen (kurzspanend) und Alu minium-Legierungen 
(< 10% Si).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 600 N/mm² as well as  copper alloys (short 
chipping) and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori pas-
santi, adatti per acciai legati e non legati con R fi no 
a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo corto), leghe 
di alluminio (< 10% Si)

>>

d1

d2

a

l2

l1

4–6 P

BHSS-
ECoUNC  2B

 >1,5d1

 d1

inch

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 5205 | 5215

Art.-Nr.
€

Gr.  13

  5–40  3,17   56  11   3,5   2,7  Ø  2,6  mm  0 5205005001 00  17,86 
 6–32 3,50  56 12  4  3 Ø  2,8  mm 0 5205006001 00  17,12 
 8–32 4,16  63 13  4,5  3,4 Ø  3,5  mm 0 5205008001 00  16,90 
10–24 4,82  70 16  6  4,9 Ø  3,9  mm 0 5205010001 00  18,22 
12–24 5,48  80 17  6  4,9 Ø  4,5  mm 0 5205012001 00  20,42 

1/4˝–20 6,35  80 19  7  5,2 Ø  5,2  mm 0 5205020001 00  19,56 
5/16˝–18 7,93  90 22  8  6,2 Ø  6,6  mm 0 5205022001 00  22,12 
3/8˝–16 9,52 90 22  9  7 Ø  8,0  mm 0 5205024001 00  24,79 

7/16˝–14 11,11 100 24  8  6,2 Ø  9,4  mm 0 5215026001 00  30,39 
1/2˝–13 12,78 110 28  9  7 Ø 10,75 mm 0 5215028001 00  32,80 

9/16˝–12 14,28 110 30 11  9 Ø 12,25 mm 0 5215030001 00  49,07 
5/8˝–11 15,87 110 32 12  9 Ø 13,5  mm 0 5215032001 00  41,54 
3/4˝–10 19,05 125 34 14 11 Ø 16,5  mm 0 5215034001 00  56,26 
7/8˝– 9 22,22 140 34 18 14,5 Ø 19,5  mm 0 5215038001 00  68,64 

1˝– 8 25,40 160 38 18 14,5 Ø 22,25 mm 0 5215042001 00  89,65 
1 1⁄8˝– 7 28,57 180 45 22 18 Ø 25,0  mm 0 5215046001 00  107,64 

 blank | bright | lucida

 MASCHINENGEWINDE BOHRER, 
GERADE GENUTET, FÜR  
UNIFIED FEINGEWINDE UNF 
ANSI B 1.1

 MACHINE TAPS, STRAIGHT 
FLUTED, FOR UNIFIED FINE TH-
READS UNF ANSI B 1.1

 MASCHI A MACCHINA, SCANA-
LATURE DIRITTE, PER FILETTATU-
RA AMERICANA UNF FINE 
ANSI B 1.1

 Einsatzbereich:
 Maschinengewindebohrer mit Schälanschnitt für 
Durchgangsgewinde, geeignet für legierte und unle-
gierte Stähle bis ca. 600 N/mm² sowie Kupfer-Le-
gierungen (kurzspanend) und  Alu minium-Legierungen 
(< 10% Si).

 Range of application:
 Machine taps with spiral point for through hole 
threads, suitable for alloyed and unalloyed steels up 
to appr. 600 N/mm² as well as  copper alloys (short 
chipping) and aluminium alloys (< 10% Si).

 Impiego:
 Maschi a macchina, imbocco coretto per fori pas-
santi, adatti per acciai legati e non legati con R fi no 
a 600 N/mm², leghe di rame (a truciolo corto), leghe 
di alluminio (< 10% Si).

>>

4–6 P

BHSS-
ECoUNF  2B

 >1,5d1
 DIN
374

d1

d2

a

l2

l1

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

10 – 20 10 – 15 10 – 15 15 – 25 vc [m/min]

 Fortsetzung auf Seite 6.35 | Continued on page 6.35 | Segue a pagina 6.35

 DIN
 371/376(1)

 (1) DIN 371 ≤ 5-40 – 3/8˝-16

 DIN 376 ≥ 7/16-14˝– 1 1/8˝-7



6.35

 d1

inch

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 5206

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 5–44  3,17  56  11   2,2   –  Ø  2,7  mm  0 5206005001 00  22,35 
6–40 3,50 56 12  2,5  2,1 Ø  3,0  mm 0 5206006001 00  20,18 
8–36 4,16 63 13  2,8  2,1 Ø  3,5  mm 0 5206008001 00  20,18 

10–32 4,82 70 16  3,5  2,7 Ø  4,1  mm 0 5206010001 00  20,90 
12–28 5,48 80 17  4  3 Ø  4,7  mm 0 5206012001 00  24,67 

1/4˝–28 6,35 80 19  4,5  3,4 Ø  5,5  mm 0 5206020001 00  23,18 
5/16˝–24 7,93 90 22  6  4,9 Ø  6,9  mm 0 5206022001 00  24,79 
3/8˝–24 9,52 90 20  7  5,5 Ø  8,5  mm 0 5206024001 00  26,25 

7/16˝–20 11,11 100 24  8  6,2 Ø  9,9  mm 0 5206026001 00  33,88 
1/2˝–20 12,78 100 22  9  7 Ø 11,5  mm 0 5206028001 00  33,30 

9/16˝–18 14,28 100 22 11  9 Ø 12,9  mm 0 5206030001 00  50,27 
5/8˝–18 15,87 100 22 12  9 Ø 14,5  mm 0 5206032001 00  45,06 
3/4˝–16 19,05 110 25 14 11 Ø 17,5  mm 0 5206034001 00  59,40 
7/8˝–14 22,22 125 25 18 14,5 Ø 20,5  mm 0 5206036001 00  72,53 

1˝–12 25,40 125 25 18 14,5 Ø 23,25 mm 0 5206038001 00  98,28 
1 1/8˝–12 28,57 150 28 22 18 Ø 26,5  mm 0 5206040001 00  112,75 

 blank | bright | lucida

 HANDGEWINDEBOHRER, GERA-
DE GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13

 HAND TAPS, STRAIGHT FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MANO, 
SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², 
Stahlguss, Temperguss, Messing, Aluminium und 
Kupfer.

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 850 N/mm², 
cast steels, malleable cast iron, brass, aluminium 
and copper.

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 850 N/mm², acciaio fuso, 
ghisa malleabile, ottone, alluminio, rame.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Nr. 2:
Mittelschneider | Middle cutter

Intermedio 

HSSM  ISO 2
6H

 DIN
352 <2d1

d1

d2

a

l2

l1

 Nr. 1:
Vorschneider | Pilot cutter

 Sbozzatore 

 Nr. 3:
Fertigschneider | Finishing cutter

 Finitore 

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4503

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4503

Art.-Nr.

 Code 4503

Art.-Nr.

 Code 4503

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   36   8   2,8   2,1  Ø  1,6  mm  0 4503008001 00  22,80  0 4503008101 00  0 4503008201 00  0 4503008301 00  7,58 
M 2,2 0,45  36  9  2,8  2,1 Ø  1,75 mm 0 4503009001 00  34,89 0 4503009101 00 0 4503009201 00 0 4503009301 00  11,64 
M 2,3 0,4  36  9  2,8  2,8 Ø  1,9  mm 0 4503010001 00  34,89 0 4503010101 00 0 4503010201 00 0 4503010301 00  11,64 
M 2,5 0,45  40  9  2,8  2,1 Ø  2,05 mm 0 4503011001 00  34,89 0 4503011101 00 0 4503011201 00 0 4503011301 00  11,64 
M 2,6 0,45  40  9  2,8  2,1 Ø  2,1  mm 0 4503012001 00  34,89 0 4503012101 00 0 4503012201 00 0 4503012301 00  11,64 
M 3 0,5  40 11  3,5  2,7 Ø  2,5  mm 0 4503013001 00  24,37 0 4503013101 00 0 4503013201 00 0 4503013301 00  8,13 
M 3,5 0,6  45 13  4  3 Ø  2,9  mm 0 4503014001 00  28,24 0 4503014101 00 0 4503014201 00 0 4503014301 00  9,42 
M 4 0,7  45 13  4,5  3,4 Ø  3,3  mm 0 4503015001 00  24,37 0 4503015101 00 0 4503015201 00 0 4503015301 00  8,13 
M 4,5 0,75  50 16  6  4,9 Ø  3,7  mm 0 4503016001 00  36,25 0 4503016101 00 0 4503016201 00 0 4503016301 00  12,09 
M 5 0,8  50 16  6  4,9 Ø  4,2  mm 0 4503017001 00  25,04 0 4503017101 00 0 4503017201 00 0 4503017301 00  8,33 
M 6 1  50 19  6  4,9 Ø  5,0  mm 0 4503019001 00  25,74 0 4503019101 00 0 4503019201 00 0 4503019301 00  8,57 
M 7 1  50 19  6  4,9 Ø  6,0  mm 0 4503020001 00  35,60 0 4503020101 00 0 4503020201 00 0 4503020301 00  11,84 
M 8 1,25  56 22  6  4,9 Ø  6,8  mm 0 4503021001 00  29,42 0 4503021101 00 0 4503021201 00 0 4503021301 00  9,83 
M 9 1,25  63 22  7  5,5 Ø  7,8  mm 0 4503022001 00  47,14 0 4503022101 00 0 4503022201 00 0 4503022301 00  15,70 
M 10 1,5  70 24  7  5,5 Ø  8,5  mm 0 4503023001 00  33,35 0 4503023101 00 0 4503023201 00 0 4503023301 00  11,10 
M 11 1,5  70 24  8  6,2 Ø  9,5  mm 0 4503024001 00  61,75 0 4503024101 00 0 4503024201 00 0 4503024301 00  20,58 
M 12 1,75  75 29  9  7 Ø 10,2  mm 0 4503025001 00  48,15 0 4503025101 00 0 4503025201 00 0 4503025301 00  16,05 
M 14 2  80 30 11  9 Ø 12,0  mm 0 4503026001 00  61,10 0 4503026101 00 0 4503026201 00 0 4503026301 00  20,33 
M 16 2  80 32 12  9 Ø 14,0  mm 0 4503027001 00  73,36 0 4503027101 00 0 4503027201 00 0 4503027301 00  24,44 
M 18 2,5  95 40 14 11 Ø 15,5  mm 0 4503028001 00  106,85 0 4503028101 00 0 4503028201 00 0 4503028301 00  35,68 
M 20 2,5  95 40 16 12 Ø 17,5  mm 0 4503029001 00  108,73 0 4503029101 00 0 4503029201 00 0 4503029301 00  36,25 

* Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor-, Mittel- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot, middle and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 intermedio, 1 finitore

 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3Satz* | Set* | Serie*

 Fortsetzung von Seite 6.34 I Continued from page 6.34 I Segue da pagina 6.34

 Fortsetzung auf Seite 6.36 | Continued on page 6.36 | Segue a pagina 6.36



6.36

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4503

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4503

Art.-Nr.

 Code 4503

Art.-Nr.

 Code 4503

Art.-Nr.
€

Gr.  13

M 22 2,5 100 40 1814,5 Ø 19,5  mm 0 4503030001 00  133,30 0 4503030101 00 0 4503030201 00 0 4503030301 00  44,45 
M 24 3 110 50 1814,5 Ø 21,0  mm 0 4503031001 00  155,32 0 4503031101 00 0 4503031201 00 0 4503031301 00  50,26 
M 27 3 110 50 2016 Ø 24,0  mm 0 4503032001 00  204,12 0 4503032101 00 0 4503032201 00 0 4503032301 00  68,06 
M 30 3,5 125 56 2218 Ø 26,5  mm 0 4503033001 00  253,61 0 4503033101 00 0 4503033201 00 0 4503033301 00  84,57 
M 33 3,5 125 56 2520 Ø 29,5  mm 0 4503034001 00  312,60 0 4503034101 00 0 4503034201 00 0 4503034301 00  104,16 
M 36 4 150 63 2822 Ø 32,0  mm 0 4503035001 00  369,88 0 4503035101 00 0 4503035201 00 0 4503035301 00  123,41 
M 39 4 150 63 3224 Ø 35,0  mm 0 4503036001 00  481,47 0 4503036101 00 0 4503036201 00 0 4503036301 00  160,61 
M 42 4,5 150 63 3224 Ø 37,5  mm 0 4503037001 00  532,68 0 4503037101 00 0 4503037201 00 0 4503037301 00  177,60 
M 45 4,5 160 70 3629 Ø 40,5  mm 0 4503038001 00  621,88 0 4503038101 00 0 4503038201 00 0 4503038301 00  207,33 
M 48 5 180 75 3629 Ø 43,0  mm 0 4503039001 00  701,65 0 4503039101 00 0 4503039201 00 0 4503039301 00  233,96 
M 52 5 180 75 4032 Ø 47,0  mm 0 4503040001 00  845,51 0 4503040101 00 0 4503040201 00 0 4503040301 00  281,72 

  * Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor-, Mittel- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot, middle and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 intermedio, 1 finitore

 HANDGEWINDEBOHRER, GERA-
DE GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13, LINKS

 HAND TAPS, STRAIGHT FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13, LEFT HAND

 MASCHI A MANO, 
 SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13, SINISTRI

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², 
Stahlguss, Temperguss, Messing, Aluminium und 
Kupfer.

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 850 N/mm², 
cast steels, malleable cast iron, brass, aluminium 
and copper.

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 850 N/mm², acciaio fuso, 
ghisa malleabile, ottone, alluminio, rame.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Nr. 2:
Mittelschneider | Middle cutter

Intermedio 

HSSM  ISO 2
6H

 DIN
352 <2d1 d1

d2

a

l2

l1

 Nr. 1:
Vorschneider | Pilot cutter

 Sbozzatore 

 Nr. 3:
Fertigschneider | Finishing cutter

 Finitore 

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4513

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4513

Art.-Nr.

 Code 4513

Art.-Nr.

 Code 4513

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 2  0,4   36   8   2,8   2,1  Ø  1,6 mm  0 4513008001 00  90,34  0 4513008101 00  0 4513008201 00  0 4513008301 00  30,12 
M 3 0,5  40 12  3,5  2,7 Ø  2,5 mm 0 4513013001 00  25,66 0 4513013101 00 0 4513013201 00 0 4513013301 00  8,55 
M 4 0,7  45 14  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4513015001 00  25,66 0 4513015101 00 0 4513015201 00 0 4513015301 00  8,55 
M 5 0,8  50 16  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4513017001 00  25,66 0 4513017101 00 0 4513017201 00 0 4513017301 00  8,55 
M 6 1  50 18  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4513019001 00  25,66 0 4513019101 00 0 4513019201 00 0 4513019301 00  8,55 
M 8 1,25  56 18  6  4,9 Ø  6,8 mm 0 4513021001 00  27,01 0 4513021101 00 0 4513021201 00 0 4513021301 00  9,00 
M 10 1,5  70 23  7  5,5 Ø  8,5 mm 0 4513023001 00  36,27 0 4513023101 00 0 4513023201 00 0 4513023301 00  12,10 
M 12 1,75  75 28  9  7 Ø 10,2 mm 0 4513025001 00  46,03 0 4513025101 00 0 4513025201 00 0 4513025301 00  15,35 
M 14 2  80 30 11  9 Ø 12,0 mm 0 4513026001 00  54,06 0 4513026101 00 0 4513026201 00 0 4513026301 00  18,03 
M 16 2  80 30 12  9 Ø 14,0 mm 0 4513027001 00  67,57 0 4513027101 00 0 4513027201 00 0 4513027301 00  22,52 
M 18 2,5  95 35 14 11 Ø 15,5 mm 0 4513028001 00  89,31 0 4513028101 00 0 4513028201 00 0 4513028301 00  29,76 
M 20 2,5  95 35 16 12 Ø 17,5 mm 0 4513029001 00  111,54 0 4513029101 00 0 4513029201 00 0 4513029301 00  37,17 
M 22 2,5 100 35 18 14,5 Ø 19,5 mm 0 4513030001 00  224,32 0 4513030101 00 0 4513030201 00 0 4513030301 00  74,77 
M 24 3 110 38 18 14,5 Ø 21,0 mm 0 4513031001 00  151,43 0 4513031101 00 0 4513031201 00 0 4513031301 00  50,49 

 * Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor-, Mittel- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot, middle and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 intermedio, 1 finitore

 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3Satz* | Set* | Serie*

 Fortsetzung von Seite 6.35 I Continued from page 6.35 I Segue da pagina 6.35
 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3Satz* | Set* | Serie*



6.37

 HANDGEWINDEBOHRER, GERA-
DE GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-GEWINDE DIN 13

 HAND TAPS, STRAIGHT FLUTED, 
FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MANO, 
 SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, besonders 
geeignet für rost- und säurebeständige Stähle sowie 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 1.000 N/mm², 
Stahlguss, Temperguss, Messing, Aluminium und 
Kupfer.

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, especially 
suitable for stainless and acid-resistant steels as 
well as alloyed and unalloyed steels up to appr. 
1.000 N/mm², cast steels, malleable cast iron, 
brass, aluminium and copper.

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi,particolarmente adatti 
per acciai inossidabili, acciai resistenti agli acidi, 
acciai legati e non legati con R fi no a 1.000 N/mm², 
acciaio fuso, ghisa malleabile, ottone, alluminio, 
rame.

>>

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2 P

C
��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Nr. 2:
Mittelschneider | Middle cutter

Intermedio 

HSS-
ECoM  ISO 2

6H
 DIN
352 <2d1

d1

d2

a

l2

l1

 Nr. 1:
Vorschneider | Pilot cutter

 Sbozzatore 

 Nr. 3:
Fertigschneider | Finishing cutter

 Finitore 

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4523

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4523

Art.-Nr.

 Code 4523

Art.-Nr.

 Code 4523

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 M 3  0,5  40  12   3,5   2,7  Ø  2,5 mm  0 4523013001 00  25,52  0 4523013101 00  0 4523013201 00  0 4523013301 00  8,51 
M 4 0,7 45 14  4,5  3,4 Ø  3,3 mm 0 4523015001 00  25,52 0 4523015101 00 0 4523015201 00 0 4523015301 00  8,51 
M 5 0,8 50 16  6  4,9 Ø  4,2 mm 0 4523017001 00  33,91 0 4523017101 00 0 4523017201 00 0 4523017301 00  11,30 
M 6 1 50 18  6  4,9 Ø  5,0 mm 0 4523019001 00  35,33 0 4523019101 00 0 4523019201 00 0 4523019301 00  11,77 
M 8 1,25 56 18  6  4,9 Ø  6,8 mm 0 4523021001 00  39,63 0 4523021101 00 0 4523021201 00 0 4523021301 00  13,22 
M 10 1,5 70 23  7  5,5 Ø  8,5 mm 0 4523023001 00  53,72 0 4523023101 00 0 4523023201 00 0 4523023301 00  17,91 
M 12 1,75 75 28  9  7 Ø 10,2 mm 0 4523025001 00  65,13 0 4523025101 00 0 4523025201 00 0 4523025301 00  21,70 
M 14 2 80 30 11  9 Ø 12,0 mm 0 4523026001 00  70,31 0 4523026101 00 0 4523026201 00 0 4523026301 00  23,44 
M 16 2 80 30 12  9 Ø 14,0 mm 0 4523027001 00  93,15 0 4523027101 00 0 4523027201 00 0 4523027301 00  31,03 
M 18 2,5 95 35 14 11 Ø 15,5 mm 0 4523028001 00  117,75 0 4523028101 00 0 4523028201 00 0 4523028301 00  39,24 
M 20 2,5 95 35 16 12 Ø 17,5 mm 0 4523029001 00  129,79 0 4523029101 00 0 4523029201 00 0 4523029301 00  43,24 

 * Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor-, Mittel- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot, middle and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 intermedio, 1 finitore

 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3Satz* | Set* | Serie*



6.38

  HANDGEWINDEBOHRER, GERA-
DE GENUTET, FÜR METRISCHES 
ISO-FEINGEWINDE DIN 13

 HAND TAPS, STRAIGHT FLUTED, 
FOR METRIC ISO FINE THREADS 
DIN 13

 MASCHI A MANO, 
 SCANALATURE DIRITTE, PER FI-
LETTATURA METRICA ISO FINE, 
DIN 13

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², 
Stahlguss, Temperguss, Messing, Aluminium und 
Kupfer.

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 850 N/mm², 
cast steels, malleable cast iron, brass, aluminium 
and copper.

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 850 N/mm², acciaio fuso, 
ghisa malleabile, ottone, alluminio, rame.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HSSMF  ISO 2
6H

 DIN
2181 <2d1

d1

d2

a

l2

l1

 Nr. 1:
Vorschneider | Pilot cutter

 Sbozzatore 

 Nr. 2:
Fertigschneider | Finishing cutter

 Finitore 

 d1

mm

 P

mm

 l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4533

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4533

Art.-Nr.

 Code 4533

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 MF 3  0,35   40   9   3,5  2,7  Ø  2,65 mm  0 4533006001 00  36,25  0 4533006101 00  0 4533006201 00  18,13 
MF 4 0,35  45 10  4,5 3,4 Ø  3,65 mm 0 4533008001 00  36,25 0 4533008101 00 0 4533008201 00  18,13 
MF 4 0,5  45 10  4,5 3,4 Ø  3,5  mm 0 4533009001 00  24,33 0 4533009101 00 0 4533009201 00  12,16 
MF 5 0,5  50 12  6 4,9 Ø  4,5  mm 0 4533011001 00  25,96 0 4533011101 00 0 4533011201 00  12,98 
MF 6 0,5  50 14  6 4,9 Ø  5,5  mm 0 4533013001 00  28,06 0 4533013101 00 0 4533013201 00  14,03 
MF 6 0,75  50 14  6 4,9 Ø  5,2  mm 0 4533015001 00  25,96 0 4533015101 00 0 4533015201 00  12,98 
MF 8 0,75  50 19  6 4,9 Ø  7,2  mm 0 4533017001 00  31,11 0 4533017101 00 0 4533017201 00  15,56 
MF 10 0,75  63 20  7 5,5 Ø  9,2  mm 0 4533019001 00  40,24 0 4533019101 00 0 4533019201 00  20,11 
MF 14 0,75  70 16 11 9 Ø 13,0  mm 0 4533021001 00  86,13 0 4533021101 00 0 4533021201 00  43,06 
MF 8 1  56 22  6 4,9 Ø  7,0  mm 0 4533022001 00  25,96 0 4533022101 00 0 4533022201 00  12,98 
MF 10 1  63 20  7 5,5 Ø  9,0  mm 0 4533024001 00  28,50 0 4533024101 00 0 4533024201 00  14,26 
MF 12 1  70 22  9 7 Ø 11,0  mm 0 4533026001 00  32,74 0 4533026101 00 0 4533026201 00  16,36 
MF 14 1  70 22 11 9 Ø 13,0  mm 0 4533027001 00  47,22 0 4533027101 00 0 4533027201 00  23,61 
MF 16 1  70 22 12 9 Ø 15,0  mm 0 4533029001 00  50,75 0 4533029101 00 0 4533029201 00  25,36 
MF 18 1  80 22 14 11 Ø 17,0  mm 0 4533030001 00  68,84 0 4533030101 00 0 4533030201 00  34,43 
MF 20 1  80 22 16 12 Ø 19,0  mm 0 4533031001 00  73,51 0 4533031101 00 0 4533031201 00  36,77 
MF 22 1  80 22 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 4533032001 00  86,75 0 4533032101 00 0 4533032201 00  43,38 
MF 10 1,25  70 24  7 5,5 Ø  8,8  mm 0 4533037001 00  34,10 0 4533037101 00 0 4533037201 00  17,06 
MF 12 1,25  70 22  9 7 Ø 10,8  mm 0 4533038001 00  41,16 0 4533038101 00 0 4533038201 00  20,58 
MF 14 1,25  70 22 11 9 Ø 12,8  mm 0 4533039001 00  49,80 0 4533039101 00 0 4533039201 00  24,91 
MF 12 1,5  70 22  9 7 Ø 10,5  mm 0 4533040001 00  32,05 0 4533040101 00 0 4533040201 00  16,02 
MF 14 1,5  70 22 11 9 Ø 12,5  mm 0 4533041001 00  40,02 0 4533041101 00 0 4533041201 00  20,00 
MF 16 1,5  70 22 12 9 Ø 14,5  mm 0 4533043001 00  41,70 0 4533043101 00 0 4533043201 00  20,81 
MF 18 1,5  80 22 14 11 Ø 16,5 mm 0 4533044001 00  60,59 0 4533044101 00 0 4533044201 00  30,28 
MF 20 1,5  80 22 16 12 Ø 18,5 mm 0 4533045001 00  58,99 0 4533045101 00 0 4533045201 00  29,50 
MF 22 1,5  80 22 18 14,5 Ø 20,5 mm 0 4533046001 00  76,49 0 4533046101 00 0 4533046201 00  38,29 
MF 24 1,5  90 22 18 14,5 Ø 22,5 mm 0 4533047001 00  88,20 0 4533047101 00 0 4533047201 00  44,09 
MF 26 1,5  90 22 18 14,5 Ø 24,5 mm 0 4533049001 00  111,45 0 4533049101 00 0 4533049201 00  55,72 
MF 27 1,5  90 22 20 16 Ø 25,5 mm 0 4533050001 00  118,93 0 4533050101 00 0 4533050201 00  59,44 
MF 28 1,5  90 22 20 16 Ø 26,5 mm 0 4533051001 00  118,93 0 4533051101 00 0 4533051201 00  59,44 
MF 30 1,5  90 22 22 18 Ø 28,5 mm 0 4533052001 00  137,30 0 4533052101 00 0 4533052201 00  68,64 
MF 35 1,5 100 25 28 22 Ø 33,5 mm 0 4533056001 00  198,26 0 4533056101 00 0 4533056201 00  99,08 
MF 36 1,5 100 25 28 22 Ø 34,5 mm 0 4533057001 00  207,80 0 4533057101 00 0 4533057201 00  103,87 
MF 40 1,5 110 25 32 24 Ø 38,5 mm 0 4533059001 00  267,37 0 4533059101 00 0 4533059201 00  133,75 
MF 18 2 80 22 14 11 Ø 16,0 mm 0 4533065001 00  71,21 0 4533065101 00 0 4533065201 00  35,60 
MF 20 2 80 22 16 12 Ø 18,0 mm 0 4533066001 00  73,51 0 4533066101 00 0 4533066201 00  36,77 
MF 24 2 90 22 18 14,5 Ø 22,0 mm 0 4533068001 00  90,29 0 4533068101 00 0 4533068201 00  45,18 
MF 27 2 90 22 20 16 Ø 25,0 mm 0 4533069001 00  126,63 0 4533069101 00 0 4533069201 00  63,27 
MF 30 2 90 22 22 18 Ø 28,0 mm 0 4533070001 00  151,64 0 4533070101 00 0 4533070201 00  75,75 

 * Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 finitore

 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2Satz* | Set* | Serie*



6.39

   HANDGEWINDEBOHRER, GERA-
DE GENUTET, FÜR WHITWORTH-
ROHRGEWINDE DIN ISO 228

 HAND TAPS, STRAIGHT FLUTED, 
FOR WHITWORTH PIPE THREADS 
DIN ISO 228

  MASCHI A MANO, 
 SCANALATURE DIRITTE, PER 
FILETTATURA WHITWORTH PER 
TUBI DIN ISO 228

 Einsatzbereich:
 Für Durchgangs- und Grundgewinde, geeignet für 
legierte und unlegierte Stähle bis ca. 850 N/mm², 
Stahlguss, Temperguss, Messing, Aluminium und 
Kupfer.

 Range of application:
 For through hole and blind hole threads, suitable for 
alloyed and unalloyed steels up to appr. 850 N/mm², 
cast steels, malleable cast iron, brass, aluminium 
and copper.

 Impiego:
 Per fori passanti e fori ciechi, adatti per acciai legati 
e non legati con R fi no a 850 N/mm², acciaio fuso, 
ghisa malleabile, ottone, alluminio, rame.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

2 P

C

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HSSG  DIN
5157 <2d1

d1

d2

a

l2

l1

 Nr. 1:
Vorschneider | Pilot cutter

 Sbozzatore 

 Nr. 2:
Fertigschneider | Finishing cutter

 Finitore 

 d1

inch

 P/1˝  l1

mm

 l2

mm

 d2

mm

 ah12
mm

 Code 4573

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 Code 4573

Art.-Nr.

 Code 4573

Art.-Nr.
€

Gr.  13

 G 1/8˝  28   63  20   7   5,5  Ø  8,8  mm  0 4573016001 00  41,62  0 4573016101 00  0 4573016201 00  20,80 
G 1/4˝ 19  70 22 11  9 Ø 11,8  mm 0 4573020001 00  55,00 0 4573020101 00 0 4573020201 00  27,47 
G 3/8˝ 19  70 22 12  9 Ø 15,25 mm 0 4573024001 00  65,94 0 4573024101 00 0 4573024201 00  32,96 
G 1/2˝ 14  80 22 16 12 Ø 19,0  mm 0 4573028001 00  95,23 0 4573028101 00 0 4573028201 00  47,63 
G 5/8˝ 14  80 22 18 14,5 Ø 21,0  mm 0 4573032001 00  115,71 0 4573032101 00 0 4573032201 00  57,83 
G 3/4˝ 14  90 22 20 16 Ø 24,5  mm 0 4573034001 00  140,17 0 4573034101 00 0 4573034201 00  70,10 
G 7/8˝ 14  90 22 22 18 Ø 28,25 mm 0 4573036001 00  185,18 0 4573036101 00 0 4573036201 00  92,54 
G 1˝ 11 100 25 25 20 Ø 30,75 mm 0 4573038001 00  228,22 0 4573038101 00 0 4573038201 00  114,12 
G 1 1/8˝ 11 125 40 28 22 Ø 35,5  mm 0 4573040001 00  345,55 0 4573040101 00 0 4573040201 00  172,77 
G 1 1/4˝ 11 125 40 32 24 Ø 39,5  mm 0 4573042001 00  372,87 0 4573042101 00 0 4573042201 00  186,43 
G 1 3/8˝ 11 125 40 36 29 Ø 42,0  mm 0 4573044001 00  459,44 0 4573044101 00 0 4573044201 00  229,71 
G 1 1/2˝ 11 140 40 36 29 Ø 45,0  mm 0 4573046001 00  473,44 0 4573046101 00 0 4573046201 00  236,71 
G 1 3/4˝ 11 140 40 40 32 Ø 51,0  mm 0 4573048001 00  623,23 0 4573048101 00 0 4573048201 00  311,67 
G 2˝ 11 160 40 45 35 Ø 57,0  mm 0 4573050001 00  702,58 0 4573050101 00 0 4573050201 00  351,29 

 * Satz bestehend aus je 1 Stk. Vor- und Fertigschneider
* Set consisting 1 pc. each pilot and finishing cutter
* Serie composta di 1 sbozzatore, 1 finitore

 blank | bright | lucida

Nr. 1 Nr. 2Satz* | Set* | Serie*



6.40

 SCHNEIDEISEN FÜR 
 METRISCHES ISO-GEWINDE 
DIN 13

 DIES FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13

 FILIERE PER FILETTATURA 
METRICA ISO, DIN 13

 Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSM  WN  6g

 d1

mm

 P

mm

 d2

mm

 h

mm

 Code 5553

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 M 2  0,4  16   5  0 5553002001 00  16,31 
M 2,2 0,45 16  5 0 5553002201 00  16,04 
M 2,3 0,4 16  5 0 5553002301 00  20,49 
M 2,5 0,45 16  5 0 5553002501 00  15,81 
M 2,6 0,45 16  5 0 5553002601 00  19,81 
M 3 0,5 20  5 0 5553003001 00  14,25 
M 3,5 0,6 20  5 0 5553003501 00  14,25 
M 4 0,7 20  5 0 5553004001 00  13,63 
M 4,5 0,75 20  7 0 5553004501 00  20,89 
M 5 0,8 20  7 0 5553005001 00  13,63 
M 6 1 20  7 0 5553006001 00  13,63 
M 7 1 25  9 0 5553007001 00  15,32 
M 8 1,25 25  9 0 5553008001 00  13,98 
M 9 1,25 25  9 0 5553009001 00  16,31 
M 10 1,5 30 11 0 5553010001 00  16,31 
M 11 1,5 30 11 0 5553011001 00  23,11 
M 12 1,75 38 14 0 5553012001 00  23,11 
M 14 2 38 14 0 5553014001 00  28,49 
M 16 2 45 18 0 5553016001 00  33,87 
M 18 2,5 45 18 0 5553018001 00  34,35 
M 20 2,5 45 18 0 5553020001 00  35,63 
M 22 2,5 55 22 0 5553022001 00  49,94 
M 24 3 55 22 0 5553024001 00  55,79 
M 27 3 65 25 0 5553027001 00  70,19 
M 30 3,5 65 25 0 5553030001 00  74,47 

 blank | bright | lucida

 SCHNEIDEISEN FÜR 
 METRISCHES ISO-GEWINDE 
DIN 13, LINKS

 DIES FOR METRIC ISO-THREADS 
DIN 13, LEFT HAND

 FILIERE PER FILETTATURA MET-
RICA ISO, DIN 13 FILETTATURA 
SINISTRA

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSM  WN  6g
 Fortsetzung auf Seite 6.41 | Continued on page 6.41 | Segue a pagina 6.41



6.41

 d1

mm

 P

mm

 d2

mm

 h

mm

 Code 5554

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 M 3  0,5  20   5  0 5554003001 00  20,71 
M 3,5 0,6 20  5 0 5554003501 00  26,97 
M 4 0,7 20  5 0 5554004001 00  20,71 
M 4,5 0,75 20  7 0 5554004501 00  31,33 
M 5 0,8 20  7 0 5554005001 00  20,71 
M 6 1 20  7 0 5554006001 00  20,71 
M 7 1 25  9 0 5554007001 00  22,39 
M 8 1,25 25  9 0 5554008001 00  31,97 
M 9 1,25 25  9 0 5554009001 00  44,96 
M 10 1,5 30 11 0 5554010001 00  48,93 
M 11 1,5 30 11 0 5554011001 00  63,33 
M 12 1,75 38 14 0 5554012001 00  63,33 
M 14 2 38 14 0 5554014001 00  63,33 
M 16 2 45 18 0 5554016001 00  63,33 
M 18 2,5 45 18 0 5554018001 00  63,33 
M 20 2,5 45 18 0 5554020001 00  63,33 
M 22 2,5 55 22 0 5554022001 00  94,95 
M 24 3 55 22 0 5554024001 00  94,95 

 blank | bright | lucida

 HSS-COBALT SCHNEIDEISEN 
FÜR  METRISCHES ISO-GEWINDE 
DIN 13

  HSS-COBALT DIES FOR METRIC 
ISO-THREADS DIN 13

 FILIERE HSS-COBALTO PER 
FILETTATURA METRICA ISO, 
DIN 13

  Schneideisen mit Schälanschnitt, speziell für 
rostfreie Stähle.

 Dies with spiral point, especially for stainless steels.  Filiere, imbocco corretto, particolarmente adatte per 
acciai inossidabili.

>>

< 400 N/mm² < 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

B
HSS-
ECoM  WN  6g

 d1

mm

 P

mm

 d2

mm

 h

mm

 Code 5555

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 M 2  0,4  16   5  0 5555002001 00  22,59 
M 3 0,5 20  5 0 5555003001 00  20,17 
M 4 0,7 20  5 0 5555004001 00  19,30 
M 5 0,8 20  7 0 5555005001 00  18,04 
M 6 1 20  7 0 5555006001 00  18,04 
M 8 1,25 25  9 0 5555008001 00  23,64 
M 10 1,5 30 11 0 5555010001 00  29,23 
M 12 1,75 38 14 0 5555012001 00  35,46 
M 14 2 38 14 0 5555014001 00  35,97 
M 16 2 45 18 0 5555016001 00  52,55 
M 18 2,5 45 18 0 5555018001 00  53,60 
M 20 2,5 45 18 0 5555020001 00  54,35 

 blank | bright | lucida

 Fortsetzung von Seite 6.40 I Continued from page 6.40 I Segue da pagina 6.40



6.42

 SCHNEIDEISEN FÜR 
 METRISCHES ISO-FEINGEWINDE 
DIN 13

   DIES FOR METRIC ISO FINE 
THREADS DIN 13

 FILIERE PER FILETTATURA MET-
RICA ISO FINE, DIN 13

 Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSMF  WN  6g

 d1

mm

 P

mm

 d2

mm

 h

mm

 Code 5613

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 MF 3  0,35  20   5  0 5613006001 00  22,84 
MF 4 0,35 20  5 0 5613008001 00  24,28 
MF 4 0,5 20  5 0 5613009001 00  17,76 
MF 5 0,5 20  5 0 5613011001 00  17,67 
MF 6 0,5 20  5 0 5613013001 00  22,78 
MF 8 0,5 25  9 0 5613014001 00  22,78 
MF 6 0,75 20  7 0 5613015001 00  17,67 
MF 7 0,75 25  9 0 5613016001 00  25,35 
MF 8 0,75 25  9 0 5613017001 00  17,67 
MF 10 0,75 30 11 0 5613019001 00  30,87 
MF 8 1 25  9 0 5613022001 00  17,67 
MF 9 1 25  9 0 5613023001 00  21,04 
MF 10 1 30 11 0 5613024001 00  21,04 
MF 11 1 30 11 0 5613025001 00  30,06 
MF 12 1 38 10 0 5613026001 00  30,06 
MF 14 1 38 10 0 5613027001 00  31,28 
MF 16 1 45 14 0 5613029001 00  44,07 
MF 18 1 45 14 0 5613030001 00  44,57 
MF 20 1 45 14 0 5613031001 00  46,39 
MF 22 1 55 16 0 5613032001 00  46,39 
MF 10 1,25 30 11 0 5613037001 00  21,04 
MF 12 1,25 38 10 0 5613038001 00  30,06 
MF 14 1,25 38 10 0 5613039001 00  31,28 
MF 12 1,5 38 10 0 5613040001 00  30,06 
MF 14 1,5 38 10 0 5613041001 00  31,28 
MF 16 1,5 45 14 0 5613043001 00  44,07 
MF 18 1,5 45 14 0 5613044001 00  44,57 
MF 20 1,5 45 14 0 5613045001 00  46,39 
MF 22 1,5 55 16 0 5613046001 00  64,73 
MF 24 1,5 55 16 0 5613047001 00  72,50 
MF 26 1,5 55 16 0 5613049001 00  72,50 
MF 27 1,5 65 18 0 5613050001 00  91,12 
MF 28 1,5 65 18 0 5613051001 00  91,12 
MF 30 1,5 65 18 0 5613052001 00  96,86 
MF 20 2 45 14 0 5613066001 00  46,39 
MF 24 2 55 16 0 5613068001 00  72,50 
MF 27 2 65 18 0 5613069001 00  91,12 
MF 30 2 65 18 0 5613070001 00  96,86 
MF 33 2 65 18 0 5613071001 00  100,52 
MF 36 2 65 18 0 5613072001 00  104,67 

 blank | bright | lucida



6.43

  SCHNEIDEISEN FÜR 
 WHITWORTH-ROHR GEWINDE 
DIN ISO 228

    DIES FOR WHITWORTH PIPE 
THREADS DIN ISO 228

 FILIERE PER FILETTATURA WHIT-
WORTH PER TUBI DIN ISO 228

  Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSG  WN

 d1

inch

 d1

mm

 P/1˝  d2

mm

h

mm

 Code 5673

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 G 1/8˝   9,73  28  30  11  0 5673016001 00  15,31 
G 1/4˝ 13,16 19 38 10 0 5673020001 00  20,69 
G 3/8˝ 16,66 19 45 14 0 5673024001 00  30,32 
G 1/2˝ 20,96 14 45 14 0 5673028001 00  30,32 
G 5/8˝ 22,91 14 55 16 0 5673032001 00  43,34 
G 3/4˝ 26,44 14 55 16 0 5673034001 00  45,14 
G 7/8˝ 30,20 14 65 18 0 5673036001 00  58,56 
G 1˝ 33,25 11 65 18 0 5673038001 00  59,78 
G 1 1/8˝ 37,90 11 75 20 0 5673040001 00  77,13 
G 1 1/4˝ 41,91 11 75 20 0 5673042001 00  77,13 
G 1 3/8˝ 44,32 11 90 22 0 5673044001 00  124,79 
G 1 1/2˝ 47,80 11 90 22 0 5673046001 00  124,79 
G 1 3/4˝ 53,75 11 105 22 0 5673048001 00  142,70 
G 2˝ 59,61 11 105 22 0 5673050001 00  153,15 

 blank | bright | lucida

   SCHNEIDEISEN FÜR 
 WHITWORTH-GEWINDE BSW, 
DIN 11

 DIES FOR WHITWORTH THREADS 
BSW, DIN 11

 FILIERE PER FILETTATURA WHIT-
WORTH BSW, DIN 11

  Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSBSW  WN

 d1

inch

 d1

mm

 P/1˝  d2

mm

h

mm

Code 5653

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 W 3/32˝   2,38  48  16   5  0 5653015001 00  11,67 
W 1/8˝  3,18 40 20  5 0 5653016001 00  8,39 
W 3/16˝  4,76 24 20  7 0 5653018001 00  8,88 
W 1/4˝  6,35 20 20  7 0 5653020001 00  8,39 

 blank | bright | lucida

 Fortsetzung auf Seite 6.44 | Continued on page 6.44 | Segue a pagina 6.44
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 d1

inch

 d1

mm

 P/1˝  d2

mm

h

mm

 Code 5653

Art.-Nr.
€

Gr.  14

W 5/16˝  7,94 18 25  9 0 5653022001 00  9,01 
W 3/8˝  9,53 16 30 11 0 5653024001 00  10,96 
W 7/16˝ 11,11 14 30 11 0 5653026001 00  11,67 
W 1/2˝ 12,7 12 38 14 0 5653028001 00  13,39 
W 9/16˝ 14,29 12 38 14 0 5653030001 00  17,87 
W 5/8˝ 15,88 11 45 18 0 5653032001 00  26,63 
W 3/4˝ 19,05 10 45 18 0 5653034001 00  26,63 
W 7/8˝ 22,23  9 55 22 0 5653036001 00  44,28 
W 1˝ 25,4  8 55 22 0 5653038001 00  44,90 

 blank | bright | lucida

   SCHNEIDEISEN FÜR  
UNIFIED GROBGEWINDE UNC 
ANSI B 1.1

 DIES FOR UNIFIED COARSE 
THREADS UNC ANSI B 1.1

 FILIERE PER FILETTATURA AME-
RICANA UNC GROSSA 
ANSI B 1.1

  Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSUNC  WN

 d1

inch

 d1

mm

 P/1˝  d2

mm

h

mm

 Code 5753

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 Nr. 1   1,85  64  16   5  0 5753001001 00  45,17 
Nr. 2  2,18 56 16  5 0 5753002001 00  45,17 
Nr. 3  2,52 48 16  5 0 5753003001 00  45,17 
Nr. 4  2,85 40 16  5 0 5753004001 00  11,66 
Nr. 5  3,18 40 20  5 0 5753005001 00  11,66 
Nr. 6  3,51 32 20  7 0 5753006001 00  11,66 
Nr. 8  4,17 32 20  7 0 5753008001 00  11,66 
Nr. 10  4,83 24 20  7 0 5753010001 00  11,66 
Nr. 12  5,49 24 20  7 0 5753012001 00  11,66 
1/4˝  6,35 20 20  7 0 5753020001 00  11,47 
5/16˝  7,94 18 25  9 0 5753022001 00  12,64 
3/8˝  9,53 16 30 11 0 5753024001 00  16,27 
7/16˝ 11,11 14 30 11 0 5753026001 00  15,23 
1/2˝ 12,7 13 38 14 0 5753028001 00  23,41 
9/16˝ 14,29 12 38 14 0 5753030001 00  20,84 
5/8˝ 15,88 11 45 18 0 5753032001 00  25,75 
3/4˝ 19,05 10 45 18 0 5753034001 00  32,43 
7/8˝ 22,23  9 55 22 0 5753036001 00  47,06 
1˝ 25,4  8 55 22 0 5753038001 00  50,70 

 blank | bright | lucida

 2A

 Fortsetzung von Seite 6.43 I Continued from page 6.43 I Segue da pagina 6.43



6.45

 SCHNEIDEISEN FÜR  
UNIFIED FEINGEWINDE UNF 
ANSI B 1.1

 DIES FOR UNIFIED FINE TH-
READS UNF ANSI B 1.1

 FILIERE PER FILETTATURA AME-
RICANA UNF FINE ANSI B 1.1

  Schneideisen mit Schälanschnitt.  Dies with spiral point.  Filiere, imbocco corretto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 Form | Form 
Forma

BHSSUNF  WN

 d1

inch

 d1

mm

 P/1˝  d2

mm

h

mm

 Code 5773

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 Nr. 1   1,85  72  16   5  0 5773001001 00  45,17 
Nr. 2  2,18 64 16  5 0 5773002001 00  45,17 
Nr. 3  2,52 56 16  5 0 5773003001 00  45,17 
Nr. 4  2,85 48 16  5 0 5773004001 00  13,14 
Nr. 5  3,18 44 20  5 0 5773005001 00  12,90 
Nr. 6  3,51 40 20  5 0 5773006001 00  12,90 
Nr. 8  4,17 36 20  7 0 5773008001 00  12,90 
Nr. 10  4,83 32 20  7 0 5773010001 00  12,90 
Nr. 12  5,49 28 20  7 0 5773012001 00  12,90 
1/4˝  6,35 28 20  7 0 5773020001 00  12,90 
5/16˝  7,94 24 25  9 0 5773022001 00  14,81 
3/8˝  9,53 24 30 11 0 5773024001 00  17,79 
7/16˝ 11,11 20 30 11 0 5773026001 00  16,66 
1/2˝ 12,7 20 38 10 0 5773028001 00  27,54 
9/16˝ 14,29 18 38 10 0 5773030001 00  25,78 
5/8˝ 15,88 18 45 14 0 5773032001 00  32,64 
3/4˝ 19,05 16 45 14 0 5773034001 00  33,47 
7/8˝ 22,23 14 55 16 0 5773036001 00  52,38 
1˝ 25,4 12 55 16 0 5773038001 00  54,74 
1 1/8˝ 28,58 12 65 18 0 5773040001 00  145,92 

 blank | bright | lucida

 2A



6.46

 WINDEISEN, VERSTELLBAR  TAP WRENCHES,  ADJUSTABLE  GIRAMASCHIO, REGOLABILE>>

 DIN
1814

a

l1

 Nr.

No.

 a  l1

mm

 Code 5430

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 Code 712

Art.-Nr.
€

Gr.  14

 1  M1–M10  180  0 5430000101 00  12,34 
1 1/2˝ M1–M12 180 0 0712000151 00  12,93 
2 M4–M12 280 0 5430000201 00  20,04 
3 M5–M20 380 0 5430000301 00  32,50 
4 M11–M27 500 0 5430000401 00  52,57 
5 M14–M33 750 0 5430000501 00  76,34 

 blank | bright | lucida

  SCHNEIDEISENHALTER 
FÜR RUNDE GESCHLITZTE 
SCHNEIDEISEN OHNE  KAPSEL

 DIE STOCKS FOR SPLIT ROUND 
DIES WITHOUT DIE INSERT

 PORTAFILIERA PER FILIERE 
TONDE

>>

 DIN EN
22568  blank | bright | lucida

 Nr.

No.

 d2

mm

 h

mm

 Code 5440

Art.-Nr.
€

Gr.  14

  1  16   5  ≤ M  2,6  M 2,6 x 0,25  3/32˝  0 5440016501 00  7,46 
 2 20  5 ≤ M  4 M  6  x 0,5 5/32˝ 0 5440020501 00  5,88 
 3 20  7 ≤ M  6 M  6  x 0,75 1/4˝ 0 5440020701 00  5,88 
 4 25  9 ≤ M  9 M  9  x 1 5/16˝ 0 5440025901 00  6,43 
 5 30 11 ≤ M 11 M 11  x 1 7/16˝, G 1/8˝ 0 5440030101 00  10,72 
 6 38 10 M 15  x 1,5 G 1/4˝ 0 5440038101 00  15,14 
 7 38 14 ≤ M 14 9/16˝ 0 5440038401 00  15,14 
 8 45 14 M 20  x 2 G 1/2˝ 0 5440045101 00  25,43 
 9 45 18 ≤ M 20 13/16˝ 0 5440045801 00  23,81 
10 55 16 M 26  x 2 G 3/4˝ 0 5440055101 00  32,43 
11 55 22 ≤ M 24 1˝ 0 5440055201 00  32,43 
12 65 18 ≤ MF 36 MF 36 x 2 G1˝ 0 5440065101 00  48,78 
13 65 25 ≤ M 36 M 36  x 3 1 3/8˝ 0 5440065201 00  48,78 

 DIN EN
24231

NEW

 * Angaben von Schneideisen | Data of dies | Dati relativi alle filiere



6.47

ANWENDUNGSBEREICHE DER 
FARBRING-MASCHINEN-
GEWINDE BOHRER

APPLICATION RANGE OF 
COLOUR-RING MACHINE TAPS

IMPIEGO MASCHI A MACCHINA 
FUNZIONE COLORE ANELLO

>>

Grünring:

Universeller Einsatz: für Baustähle, Einsatzstähle, 
Vergütungsstähle, rost- und säure beständige Stähle 
sowie Aluminium-Kupfer legierungen.

Rotring:

Speziell für die Bearbeitung von hochfesten und 

gehärteten Stählen bis 63 HRC.

Blauring:

Besonders geeignet für rost- und säurebeständige 
Stähle sowie Aluminium-Legierungen (langspanend), 
Kupfer und Kupfer-Legierungen (langspanend).

Weißring:

Besonders geeignet für Grauguss, Sphäroguss und 
Temperguss sowie Aluminium-Legierungen (kurzspa-
nend) und Kupfer-Legierungen (kurzspanend).

Gelbring:

Besonders geeignet für weiches Aluminium.

Green ring:

Universal range of application: suitable for structural 
steels, case hardening steels, heat treatable steels, 
stainless and acid-resistant steels as well as 
aluminium-copper alloys.

Red ring:

Specially for working high tensile and hardened steels 

up to 63 HRC.

Blue ring:

Especially suitable for stainless and acid-resistant 
steels as well as aluminium-alloys (long chipping), 
copper and copper-alloys (long chipping).

White ring:

Especially suitable for grey cast iron, spheroi-
dal graphite and malleable cast iron as well as 
aluminium-alloys (short chipping) and copper-alloys 
(short chipping).

Yellow ring:

Especially suitable for soft aluminium.

Anello verde:

Impiego universale: acciai da costruzione, acciai da 
cementazione, acciai bonificati, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, leghe di rame-alluminio.

Anello rosso:

Ideale per la lavorazione di acciai temprati e di 

elevata durezza fino a 63 HRC.

Anello blu:

Particolarmente adatto per acciai inossidabili ed ac-
ciai resistenti agli acidi, leghe di alluminio (a truciolo 
lungo), rame, leghe di rame (a truciolo lungo).

Anello bianco:

Particolarmente adatto per ghisa grigia, ghisa sfero-
idale, ghisa malleabile, leghe di alluminio (a truciolo 
corto), leghe di rame (a truciolo corto).

Anello giallo:

Particolarmente adatto per alluminio dolce.



6.48

KERNLOCHDURCHMESSER FÜR 
GEWINDE BOHREN

CORE HOLE DIAMETERS FOR 
TAPPING

DIAMETRI PREFORI PER LAVO-
RAZIONI DI MASCHIATURA

>>

M MF G UNC UNF
  Ø

  mm
 P Ø

 mm mm
 Ø

 mm
 P/1˝ Ø

  mm
 P/1˝ Ø

  mm

M  1  0,75
M  1,1  0,85

MF 2 x 0,25  1,75
MF 2,2 x 0,25  1,95

G 1/16˝  6,8
G 1/8˝  8,8

Nr.  1 – 64  1,5
Nr.  2 – 56  1,8

Nr. 0 – 80  1,3
Nr. 1 – 72  1,6

M  1,2  0,95
M  1,4  1,1

MF 2,3 x 0,25  2,05
MF 2,5 x 0,35  2,15

G 1/4˝ 11,8
G 3/8˝ 15,25

Nr.  3 – 48  2,1
Nr.  4 – 40  2,3

Nr.  2 – 64  1,9
Nr.  3 – 56  2,1

M  1,6  1,25
M  1,7  1,3

MF 2,6 x  0,35  2,25
MF 3 x  0,35  2,65

G 1/2˝ 19,0
G 5/8˝ 21,0

Nr.  5 – 40  2,6
Nr.  6 – 32  2,8

Nr.  4 – 48  2,4
Nr.  5 – 44  2,7

M  1,8  1,45
M  2  1,6

MF 3,5 x 0,35  3,15
MF 4  x 0,35  3,65

G 3/4˝ 24,5
G 7/8˝ 28,25

Nr.    8 – 32  3,5
Nr.  10 – 24  3,9

Nr. 6 – 40  3,0
Nr. 8 – 36  3,5

M  2,2  1,75
M  2,3  1,9

MF 4 x  0,5 3,5
MF 5  x  0,5  4,5

G 1˝ 30,75
G 1 1/8˝ 35,5

Nr. 12 – 24  4,5
1/4˝       – 20  5,2

Nr. 10 – 32  4,1
Nr. 12 – 28  4,7

M  2,5  2,05
M  2,6  2,1

MF  6  x  0,5  5,5
MF 6  x  0,75  5,2

G 1 1/4˝ 39,5
G 1 3/8˝ 42,0

5/16˝ – 18  6,6
3/8˝ – 16  8,0

1/4˝  – 28  5,5
5/16˝ – 24  6,9

M  3  2,5
M  3,5  2,9

MF 7  x  0,75  6,2
MF 8  x  0,5  7,5

G 1 1/2˝ 45,0
G 1 3/4˝ 51,0

7/16˝ – 14  9,4
1/2˝ – 13 10,75

3/8˝  – 24  8,5
7/16˝  – 20  9,9

M  4  3,3
M  4,5  3,7

MF 8  x  0,75  7,2
MF 8  x  1  7,0

G 2˝ 57,0 9/16˝ – 12 12,25
5/8˝ – 11 13,5

1/2˝  – 20 11,5
9/16˝  – 18 12,9

M  5  4,2
M  6  5,0

MF 9  x  1  8,0
MF 10  x  0,75  9,2 BSW 3/4˝ – 10 16,5

7/8˝ –  9 19,5
5/8˝  – 18 14,5
3/4˝  – 16 17,5

M  7  6,0
M  8  6,8

MF 10  x  1  9,0
MF  10  x  1,25   8,8

 Ø
 mm

1˝ –  8 22,25
1 1/8˝ –  7 25,0

7/8˝  – 14 20,5
1˝  – 12 23,25

M  9  7,8
M 10  8,5

MF  11  x  1  10,0
MF  12  x  1  11,0

W 1/16˝  1,2
W 3/32˝  1,9

1 1/4˝ –  7 28,0
1 3/8˝ –  6 30,75

1 1/8˝  – 12 26,5
1 1/4˝  – 12 29,5

M 11  9,5
M 12  10,2

MF  12  x  1,25  10,8
MF  12  x  1,5  10,5

W 1/8˝  2,5
W 5/32˝  3,2

1 1/2˝ –  6 34,0
1 3/8˝ –  5 39,5

1 3/8˝  – 12 32,75
1 1/2˝  – 12 36,0

M 14  12,0
M 16  14,0

MF  14  x  1  13,0
MF  14  x  1,25  12,8

W 3/16˝  3,6
W 7/32˝  4,5

2˝ – 4 1/2 45,0

M 18  15,5
M 20  17,5

MF  14  x  1,5  12,5
MF  15  x  1  14,0

W 1/4˝  5,1
W 5/16˝  6,5

M 22  19,5
M 24  21,0

MF  15  x  1,5  13,5
MF  16  x  1  15,0

W 3/8˝  7,9
W 7/16˝  9,2

M 27  24,0
M 30  26,5

MF  16  x  1,5  14,5
MF  18  x  1  17,0

W 1/2˝ 10,5
W 9/16˝ 12,0 NTP PG

M 33  29,5
M 36  32,0

MF  18  x  1,5  16,5
MF  18  x  2  16,0

W 5/8˝ 13,25
W 3/4˝ 16,25

 Ø
 mm

 Ø
 mm

M 39  35,0
M 42  37,5

MF  20  x  1  19,0
MF  20  x  1,5  18,5

W 7/8˝ 19,25
W 1˝ 22,0

1/16˝  6,3
1/8˝  8,5

PG  7  11,4
PG   9  14,0

M 45  40,5
M 48  43,0

MF  20  x  2  18,0
MF  22  x  1  21,0

W 1 1/8˝ 24,75
W 1 1/4˝ 28,0

1/4˝ 11,1
3/8˝ 14,5

PG  11  17,25
PG  13,5  19,0

M 52  47,0
M 56  50,5

MF  22  x  1,5  20,5
MF  22  x  2  20,0

W 1 3/8˝ 30,5
W 1 1/2˝ 33,5

1/2˝ 17,75
3/4˝ 23,0

PG  16  21,25
PG  21  27,0

M 60  54,5
M 64  58,0

MF  22  x  2  20,0
MF  24  x  1  23,0

W 1 5/8˝ 35,5
W 1 3/4˝ 39,0

1˝ 29,0
1 1/4˝ 38,0

PG  29  35,5
PG  36  45,5

M 68  62,0 MF  24  x  2  22,0
MF  25  x  1,5  23,5

W 2˝ 44,5 1 1/2˝ 44,0
2˝ 56,0

PG  42  52,5
PG  48  58,0

MF  26  x  1,5  24,5
MF  27  x  1,5  25,5
MF  27  x  2  25,0
MF  28  x  1,5  26,5
MF  30  x  1  29,0
MF  30  x  1,5  28,5
MF  30  x  2  28,0
MF  32  x  1,5  30,5
MF  33  x  1,5  31,5
MF  33  x  2  31,0
MF  34  x  1,5  32,5
MF  35  x  1,5  33,5
MF  36  x  1,5  34,5
MF  36  x  2  34,0
MF  36  x  3  33,0
MF  38  x  1,5  36,5
MF  40  x  1,5  38,5
MF  42  x  1,5  40,5
MF  45  x  1,5  43,5
MF  48  x  1,5  46,5
MF  50  x  1,5  48,5
MF  52  x  1,5  50,5

M:  Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
 Metric ISO-thread DIN 13
 Filettatura metrica ISO, DIN 13

MF: Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
 Metric ISO fine thread DIN 13
 Filettatura metrica ISO fine, DIN 13

BSW: Whitworth-Gewinde BSW, DIN 11
 Whitworth thread BSW, DIN 11
 Filettatura Whitworth BSW, DIN 11

UNC:  Unified Grobgewinde UNC ANSI B 1.1
 Unified coarse thread UNC ANSI B 1.1
 Filettatura Americana UNC grossa ANSI 1.1

UNF:   Unified Feingewinde UNF ANSI B 1.1
 Unified fine thread UNF ANSI B 1.1
 Filettatura Americana UNF fine ANSI B 1.1

G: Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228
 Whitworth pipe thread DIN ISO 228
 Filettatura Whitworth per tubi DIN ISO 228

 Nenndurchmesser
 Nominal diameter

 Diametro nominale

P: Steigung
 Pitch
 Passo

Ø:  Kernlochdurchmesser
 Core hole diameter
 Diametri prefori per maschiatura



6.49

KERNLOCHDURCHMESSER FÜR 
GEWINDEFORMEN

CORE HOLE DIAMETERS FOR 
FORMING TAPS

DIAMETRI FORI PER 
MASCHIATURA

>>

M MF G
 Ø Ø

 min max
 P Ø Ø 

 mm min max
 Ø Ø

 min max

M  3  2,77   2,82
M  3,5  3,23   3,28

MF 3,5 x  0,5  3,27  3,32
MF 4 x  0,5 3,77  3,82

G 1/8˝  9,25  9,32
G 1/4˝ 12,45  12,53

M   4  3,68   3,73
M   4,5  4,15   4,21

MF 4,5  x  0,5  4,27  4,32
MF  5 x  0,5  4,77  4,82

G 3/8˝ 15,94  16,04
G 1/2˝ 19,96  20,1

M   5  4,63   4,68
M   6  5,51   5,59

MF  5,5  x  0,5  5,27  5,32
MF   6 x  0,5  5,78  5,83

G 5/8˝ 21,92  22,08
G 3/4˝ 25,45  25,60

M   7  6,51   6,59
M   8  7,39   7,48

MF   6 x  0,75  5,55  5,71
MF   7 x  0,75  6,65  6,71

G 7/8˝ 29,2  29,35
G 1˝ 31,97  32,15

M   9  8,39   8,48
M  10  9,25   9,35

MF   8 x  0,75  7,65  7,71
MF   8 x  1  7,51  7,59

M  11  10,25  10,35
M  12  11,12  11,25

MF   9 x  0,75  8,65  8,71
MF   9 x  1  8,51  8,59

M  14  13,0  13,15
M  16  15,0  15,15

MF  10 x  0,75  9,65  9,71
MF  10 x  1  9,51  9,59

M  18  16,72  16,9
M  20  18,72  18,9

MF  10 x  1,25  9,39  9,48
MF  11 x  0,75 10,65  10,71
MF  11 x  1  10,51  10,59
MF  12 x  1  11,52  11,60
MF  12 x  1,25  11,40  11,49
MF  12 x  1,5  11,26  11,36
MF  14 x  1  13,52  13,60
MF  14 x  1,25  13,40  13,49
MF  14 x  1,5  13,26  13,36
MF  15 x  1  14,52  14,60
MF  16 x  1  15,52  15,60
MF  16 x  1,5  15,26  15,36
MF  18 x  1  17,52  17,60
MF  18 x  1,5  17,26  17,36
MF  18 x  2  17,0  17,15
MF  20 x  1  19,52  19,60
MF  20 x  1,5  19,28 1 9,36
MF  20 x  2  19,0  19,15
MF  22 x  1,5  21,26  21,36
MF  22 x  2  21,0  21,15
MF  24 x  1,5  23,26  23,38
MF  24 x  2  23,01  23,16
MF  25 x  1,5  24,26  24,38
MF  26 x  1,5  25,26  25,38
MF  27 x  2  26,01  26,16
MF  28 x  1,5  27,26  27,36
MF  30 x  1,5  28,25  28,38
MF  30 x  2  29,01  29,16

M:  Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
 Metric ISO-thread DIN 13
 Filettatura metrica ISO, DIN 13

MF: Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
 Metric ISO fine thread DIN 13
 Filettatura metrica ISO fine, DIN 13

BSW:  Whitworth-Gewinde BSW, DIN 11
 Whitworth thread BSW, DIN 11
 Filettatura Whitworth BSW, DIN 11

 Nenndurchmesser
 Nominal diameter

 Diametro nominale

P: Steigung
 Pitch
 Passo

Ø:  Kernlochdurchmesser
 Core hole diameter
 Diametri prefori per maschiatura
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TOLERANZEN UND ABMESSUN-
GEN VON METRISCHEN ISO-
GEWINDEN

TOLERANCES AND DIMENSIONS 
OF METRIC ISO-THREADS

TOLLERANZE E DIAMETRI PER 
FILETTATURE METRICHE-ISO

>>

Metrisches ISO-Gewinde
Toleranzen des Gewindeteiles von  Gewinde bohrern, 
Auszug aus DIN 802

Metric ISO-thread
Tolerances of the threading part of taps, excerpt 
from DIN 802

Filettatura metrica ISO
Tolleranze della parte filettata dei maschi, estratto 
da DIN 802 

Muttergewinde
Au Grundabmaß
D Nenn-Außendurchmesser
D1 Nenn-Kerndurchmesser
D2 Nenn-Flankendurchmesser
H Höhe des spitz ausgezogenen    
 Gewinde profils
P Gewindesteigung
TD1 Toleranz Kerndurchmesser
TD2 Toleranz des Flankendurchmessers

Gewindebohrer
d Nenn-Außendurchmesser (D ∫ D)
dmin Kleinster zulässiger  Außendurch messer
d2 Nenn-Flankendurchmesser (d2 ∫ D2)
d2max Größt-Flankendurchmesser
d2min Kleinst-Flankendurchmesser
Ei Unteres Abmaß des Flanken durch 
 messers
Es Oberes Abmaß des Flanken durch   
 messers
Eid Unteres Abmaß des     
 Außen durch messers
P Gewindesteigung
R = H/6 Nenn-Radius für den Gewindegrund
t = T D2
(Qual. 5) Toleranzeinheit
Td2 Toleranz des Flankendurchmessers
Tp Toleranz der Gewindesteigung
Ta/2 Toleranz des Teilflankenwinkels
a Flankenwinkel
a/2 Teilflankenwinkel

Female thread
Au Basic size
D Nominal outside diameter
D1 Nominal core diameter
D2 Nominal flank diameter
H Height of the pointed thread profile
P Pitch of the thread
TD1 Tolerance core diameter
TD2 Tolerance flank diameter

Tap
d Nominal outside diameter (D ∫ D)
dmin Minimum outside diameter
d2 Nominal flank diameter (d2 ∫ D2)
d2max Maximum flank diameter
d2min Minimum flank diameter
Ei Lower size of flank diameter
Es Higher size of flank diameter
Eid Lower size of outside diameter
P Pitch
R = H/6 Nominal radius for threading ground
t = T D2
(Qual. 5) Tolerance unit
Td2 Tolerance of flank diameter
Tp Tolerance of pitch
Ta/2 Tolerance of partially thread angle
a Thread angle
a/2 Partially thread angle 

Madrevite
Au Dimensione scostamento di fondo
D Diametro nominale esterno
D1 Diametro nominale nucleo
D2 Diametro medio nominale
H Altezza della punta del profilo del filetto
P Passo
TD1 Tolleranza diametro nucleo
TD2 Tolleranza diametro medio nominale

Maschio
d Diametro esterno (D ∫ D)
dmin Diametro nominale esterno minore   
 ammesso
d2 Diametro nominale medio (d2 ∫ D2)
d2max Diametro massimo medio
d2min Diametro minimo medio
Ei Scostamento inferiore del diametro   
 medio
Es Scostamento superiore del diametro   
 medio
Eid Scostamento inferiore del diametro   
 esterno
P Passo
R = H/6 Raggio nominale fondo del filetto
t = TD2
(Qual.5) Unità di tolleranza
Td2 Tolleranza del diametro medio
Tp Tolleranza del passo
Ta/2 Tolleranza del semiangolo dei fianchi
a Angolo dei fianchi
a/2 Semiangolo dei fianchi

Muttergewinde 
Toleranzlage H
Female thread
tolerance H
Madrevite
posizione della 
tolleranza H

Toleranzfeld des Muttergewindes
Tolerance field of female thread
Campo della tolleranza della madrevite

Toleranzfeld des Gewindebohrer
Tolerance field of tap
Campo della tolleranza del maschio

Gewindebohrer
Tap
Maschio
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TOLERANZEN VON METRISCHEN 
ISO-GEWINDEN

TOLERANCES OF METRIC 
ISO-THREADS

TOLLERANZE PER FILETTATURE 
METRICHE-ISO

>>

Bei der Herstellung von MAYKESTAG-Gewinde-
bohrern erfolgt die Toleranz zuordnung entsprechend 
der untenstehenden Tabelle. Ausgenommen sind 
Werk zeuge für spezielle  Einsatz zwecke (z. B. Grau-
guss). Diese erhalten abweichende Toleranzwerte, 
die mit dem Zusatz „X“ gekennzeichnet sind (6HX, 
6GX). Dieser Zusatz bezeichnet eine Maß an pas sung, 
die aufgrund unserer Erfah rungswerte festgelegt 
wurde.

The tolerances of MAYKESTAG-taps are done accor-
ding to the table below, excluding taps for special 
uses (e. g. grey cast iron). These taps have different 
tolerances, witch are marked with the addition “X” 
(6HX, 6GX). This addition describes the size adapti-
on, which is fixed due to our experienced values.

Nella fabbricazione dei maschi, MAYKESTAG segue 
l’ordine di tolleranza come da tabella illustrativa, ad 
esclusione degli utensili previsti in impieghi speciali 
(ad es. ghisa grigia), i quali hanno dei valori di tol-
leranza diversi, che sono marcati con una “X” (6HX, 
6GX). Questo supplemento indica un adattamento 
dimensionale predeterminato grazie alla nostra 
esperienza professionale.

Toleranzklasse des Gewindebohrers

Tolerance class of tap

Classe di tolleranza dei maschi

Toleranzfeld des zu schneidenden Muttergewindes

Tolerance field of female thread

Campo di tolleranza delle madreviti da lavorare
DIN ISO ISO
4H ISO 1 4H 5H - - -
6H ISO 2 4G 5G 6H - -
6G ISO 3 - - 6G 7H 8H
7G - - - - 6G 8G

Muttergewinde
Toleranzlage H
Female thread
tolerance position H
Madrevite
posizione della tolleranza H

Muttergewinde
Toleranzlage G
Female thread
tolerance position G
Madrevite
posizione della  tolleranza GGewindebohrer

Toleranzklasse
Tap
tolerance class
Maschio
campo della tolleranza del maschio
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 KURZZEICHEN FÜR AMERIKANISCHE UND BRITISCHE GEWINDEARTEN>>

 National-Gewinde, zylindrisch (veraltet)

N

Amerikanisches National-8-, -12- und -16-Gang-

Gewinde

NC

Amerikanisches National-Grobgewinde

NEF

Amerikanisches National-Extra-Feingewinde

NF

Amerikanisches National-Feingewinde

NS

Amerikanisches National-Spezialgewinde

Einheits-Gewinde, zylindrisch

UN

Einheits-4-, -6-, -8-, -12-, -16-, -20-, 

-28- und -32-Gang-Gewinde

UNC

Einheits-Grobgewinde

UNEF

Einheits-Extra-Feingewinde

UNF

Einheits-Feingewinde

UNS

Einheits-Spezialgewinde

UNJ

Einheitsgewinde mit konstanter Steigung und einem 

Kernradius von 0,15011 P bis 0,18042 P

UNJEF

Einheits-Extra-Feingewinde mit einem Kern radius von 

0,15001 P bis 0,18042 P

UNJF

Einheits-Feingewinde mit einem Kern radius von 

0,15001 P bis 0,18042 P

Rohrgewinde, zylindrisch

NPSC

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,  zylindrisch 

für Rohrkupplungen mit Dichtmittel

NPSF

Amerikanisches Standard-Innen-Rohrgewinde, zylind-

risch, trocken dichtend

NPSH

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,  zylindrisch 

für Schlauchkupplungen und Nippel

 NPSI

Amerikanisches Standard-Innen-Rohrgewinde, zylind-

risch, trocken dichtend

NPSL

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,  zylindrisch, 

für Gegenmuttern und Gegenmutter-Rohrgewinde

NPSM

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,  zylindrisch, 

für mechanische Verbindungen

NGO

Amerikanisches National-Gasausgangsgewinde

NGS

Amerikanisches National-Gasgewinde,  zylindrisch

Rohrgewinde, kegelig

ANPT

Armee-, Flotte-, Flugwesen-Rohrgewinde

F-PTF

Trocken dichtendes, kegeliges Rohrgewinde, Fein-

steigung

NPT

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig, mit 

Dichtmittel

NPTF

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig, 

trocken dichtend

NPTR

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig, für 

Geländefi ttings

PTF-SAE-Short

Trocken dichtendes SAE-Rohrgewinde, kegelig, kurz

PTF-SPL-Short

Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde, kegelig, 

kurz

PTF-SPL-Extra-Short

Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde, kegelig, 

extra kurz

SPL-PTF

Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde, kegelig

NGT

Amerikanisches National-Gasgewinde, kegelig 

 SGT

Spezial-Gasgewinde, kegelig

API

Amerikanisches Petroleum-Instituts-Rohr gewinde, 

kegelig

Trapez- und Sägengewinde

ACME-C

Acme-Gewinde, selbstzentrierend

ACME-G

Acme-Gewinde, für allgemeine Zwecke

STUB ACME

Flaches Acme-Gewinde, mit verkürzter Gewinde tiefe

60° STUB ACME

Flaches Acme-Gewinde FL. )<  60°

N BUTT

Amerikanisches National-Sägengewinde

Kurzzeichen für britische Gewindearten

BA

Britisches Association Standard-Gewinde

BSC

Britisches Standard-Fahrrad-Gewinde

BSF

Britisches Standard-Whitworth-Feingewinde

BSW

Britisches Standard-Whitworth-Grobgewinde

CEI

Britisches Fahrrad-Gewinde

R

Britisches Standard-Rohr-Außengewinde, kegelig, 

trocken dichtend (früher BSP. Tr)

Rc

Britisches Standard-Rohr-Innengewinde, kegelig, 

trocken dichtend (früher BSP. Tr)

RP

Britisches Standard-Rohr-Innengewinde, zylindrisch 

(früher BSP, PI)

WHIT

Britisches Whitworth-Standard-Spezialgewinde
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SHORT SIGNS FOR AMERICAN AND BRITISH THREADS>>

National threads, cylindrical (out of date)

N

American national-8-, -12- and -16-thread

NC

American national coarse thread

NEF

American national extra fine thread

NF

American national fine thread

NS

American national special thread

Unified threads, cylindrical

UN

Unified-4-, -6-, -8-, -12-, -16-, -20-, 

-28- and -32-thread

UNC

Unified coarse thread

UNEF

Unified extra fine thread

UNF

Unified fine thread

UNS

Unified special thread

UNJ

Unified thread with constant pitch and core radius of 

0,15011 P up to 0,18042 P

UNJEF

Unified extra fine thread with core radius of 0,15001 

P up to 0,18042 P

UNJF

Unified fine thread with core radius 0,15001 P up 

to 0,18042 P

Pipe threads, cylindrical

NPSC

American standard pipe thread, cylindrical, for pipe 

clutches with seal means

NPSF

American standard inside pipe thread, cylindrical, 

dry sealing

NPSH

American standard pipe thread, cylindrical, for hose 

clutches and nipples

NPSI

American standard inside pipe thread, cylindrical, 

dry sealing

NPSL

American standard pipe thread, cylindrical, for lock 

nut and lock lock nut pipe threads

NPSM

American standard pipe thread, cylindrical, for 

mechanical connections

NGO

American national gas outcome threads

NGS

American national gas threads, cylindrical

Pipe threads, conical

ANPT

Army-, navy-pipe threads

F-PTF

Dry sealing, conical pipe thread, fine pitch

NPT

American standard pipe thread, conical, with sealing 

means

NPTF

American standard pipe thread, conical, dry sealing

NPTR

American standard pipe thread, conical, for ground 

fittings

PTF-SAE-Short

Dry sealing SAE-pipe thread, conical, short

PTF-SPL-Short

Dry sealing special pipe thread, conical, short

PTF-SPL-Extra-Short

Dry sealing special pipe thread, conical, extra short

SPL-PTF

Dry sealing special pipe thread, conical

NGT

American national gas thread, conical

SGT

Special gas thread, conical

API

American petroleum institute pipe thread, conical

Trapezoidal and buttress threads

ACME-C

ACME-thread, self-centering

ACME-G

ACME-thread, for general use

STUB ACME

Flat ACME-thread with shorten depth of thread

60° STUB ACME

Flat ACME-thread, flank angle )<  60°

N BUTT

American national buttress thread

Short signs for British threads

BA

British association standard thread

BSC

British standard cycle thread

BSF

British standard whitworth fine thread

BSW

British standard whitworth coarse thread

CEI

British cycle thread

R

British standard pipe outside thread, conical, dry 

sealing

Rc

British standard pipe inside thread, conical, dry 

sealing

RP

British standard pipe inside thread, cylindrical

WHIT

British whitworth standard special thread
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ABBREVIAZIONI PER FILETTATURE AMERICANE ED INGLESI>>

Filettatura americana cilindrica, (superata)

N 

filettatura americana 8 - 12 - 16 principi

NC 

filettatura americana passo grosso

NEF 

filettatura americana passo extra fine

NF 

filettatura americana passo fine

NS 

filettatura americana filetto speciale

Filettatura normale, cilindrica

UN 

filettatura 4 - 6 - 8 - 12 - 16 - 20 - 28 - 

32 principi

UNC 

filettatura a passo grosso

UNEF 

filettatura a passo extra fine

UNF 

filettatura a passo fine

UNS 

filettatura a filetto speciale

UNJ 

filettatura a passo costante con raggio del nocciolo 

da 0,15011 P fino a 0,18042 P

UNJEF 

filettatura a passo extra fine con raggio del nocciolo 

da 015001 P fino a 0,18042 P

UNJF 

filettatura a passo fine con raggio del nocciolo da 

0,15001 P fino a 0,18042 P

Filettatura per tubi cilindrica

NPSC 

Filettatura americana standard cilindrica per giunti 

dei tubi, con guarnizioni

NPSF 

filettatura americana standard cilindrica tubi interni, 

a secco

NPSH 

filettatura americana standard cilindrica giunti tubi 

flessibili, raccordi filettati

NPSI 

filettatura americana standard cilindrica tubi interni, 

a secco

NPSL 

filettatura americana standard cilindrica per contro-

dadi e controdadi per tubi

NPSM 

filettatura americana standard cilindrica per accoppi-

amenti meccanici

NGO 

filettatura americana per uscita tubi gas

NGS 

filettatura americana per Gas

Filettatura per tubi, conica

ANPT 

filettatura tubi per Esercito, Flotta, Aerei

F-PTF 

filettatura tubi a secco compatti, conici a passo fine

NPTF 

filettatura americana standard tubi, conica

NPTR 

filettatura americana standard tubi, conica, a secco 

compatta

PTF-SAE-SHORT

filettatura americana standard tubi, conica per 

raccordi, corta

PTF-SPL-SHORT

filettatura speciale tubi, conica corta

PTF-SPL-EXTRA SHORT

filettatura speciale tubi, conica extra corta

SPL-PTF 

filettatura speciale tubi, conica

NGT 

filettatura americana gas, conica

SGT 

filettatura speciale gas, conica

API 

filettatura americana Istituto del petrolio, conica

Filettatura trapezoidale e a dente di sega

ACME-C 

filettatura ACME, autocentrante

ACME-G 

filettatura ACME, per impieghi universali

STUB ACME 

filettatura ACME piatta, con profondità filetti ridotta

60° STUB ACME 

filettatura ACME piatta, angolo dei fianchi )<  60°

N BUTT 

filettatura americana a dente di sega

Abbreviazioni per filettature inglesi

BA 

Associazione Inglese di Standardizzazione filettatura

BSC 

filettatura standard per biciclette

BSF 

filettatura Whitworth, filetto fine

BSW 

filettatura Whitworth, filetto grosso

CEI 

filettatura biciclette

R 

filettatura tubi esterna conica a secco (ex BSP, a 

secco)

RC 

filettatura tubi interna conica a secco (ex BSP, a 

secco)

RP 

filettatura tubi interna, cilindrica (ex BSP, Pl)

WHIT 

filettatura Whitworth, filetto speciale   
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ABMESSUNGEN UND AUSFÜH-
RUNGEN VON SCHNEIDEISEN

DIMENSIONS AND DESIGNS 
OF DIES

DIAMETRI ED ESECUZIONI DELLE 
FILIERE

Begriffe und Maßerklärungen
d2  Außendurchmesser 
 (nach DIN, Toleranz f10)
h1 Breite
a Zahnbreite
n2 Nutbreite
d4 Durchmesser der Bohrung für 
 Halteschraube
 Spanwinkel
 Anschnittwinkel, halber Senkwinkel
 Schälanschnittwinkel

Terms and size descriptions
d2  Outside diameter (according to DIN,    
 tolerance f10)
h1 Width
a Width of tooth
n2 Width of slot
d4 Hole diameter for fixing screw
 Rake angle
 Chamfer angle, half countersink angle
 Angle of spiral chamfer

Definizioni e dimensioni
d2 Diametro esterno filiera 
 (secondo DIN, tolleranza f10)
h1 Larghezza
a Larghezza dente
n2 Larghezza scanalatura
d4 Diametro foro per vite di bloccaggio
 Angolo spoglia frontale
 Angolo d’imbocco
 Angolo imbocco corretto

>>

Spanloch
Chip hole 
Foro di scarico

Anschnitt
Chamfer
Imbocco

Schälanschnitt
Spiral chamfer
Imbocco corretto

Form A geschlitzt
Form A split
Forma A taglio

Form B geschlossen
Form B closed
Forma B fissa

Ausführung
Unsere Schneideisen liefern wir, wenn in der Bestel-
lung keine Angaben enthalten sind, in Form B.

Schälanschnitt
Der Schälanschnitt bewirkt ein freies Abfließen der 
Späne nach vorne und eine Verringerung des Schnitt-
momentes. Spänestauungen in den Spanlöchern 
werden dadurch vermieden.
Das Ergebnis ist eine verbesserte Oberflächengüte 
bei den geschnittenen Gewinden und höhere Stand-
zeit des Werkzeuges.

Design
Our dies are supplied with form B as standard.

Spiral chamfer
The spiral chamfer causes a free falling of the chips 
infront and decrease of the cutting torque. Chip 
jams inside the holes are avoided. The result is an 
increased quality of the surface and higher tool life 
of the die.

Esecuzione 
Se non diversamente specificato nell’ordine, forniamo 
le filiere nella forma B

Imbocco corretto
L’imbocco corretto permette l’evacuazione dei trucioli 
nella direzione di avanzamento della lavorazione con 
una diminuzione della potenza impegnata, impedendo 
anche l’intasamento degli stessi. Il risultato è una 
migliore finitura superficiale dei filetti ed una maggio-
re durata dell’utensile
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ISO-AUSSENDURCHMESSER-
TOLERANZEN FÜR BOLZEN-
GEWINDE 4h, 6g, 6e

ISO-OUTSIDE DIAMETER TOLE-
RANCES OF MALE THREADS 
4h, 6g, 6e

TOLLERANZE ISO DIAMETRO 
ESTERNO PER MADREVITE 
4h, 6g, 6e

Auszug aus DIN 13, Blatt 15. 

Für ISO-Feingewinde gelten entsprechend der 
Steigung die gleichen Abmaße wie für  Regel gewinde, 
bezogen auf den jeweiligen Gewinde-Nenn-Ø.

Excerpt from DIN 13, page 15.

Corresponding to the pitch for ISO-fine threads the 
same sizes are valid as for coarse threads, accor-
ding to the respective thread nominal diameter.

Estratto da DIN 13, foglio 15.

Per filettatura ISO passo fine valgono, a secondo del 
passo, gli stessi scostamenti delle filettature normali 
a passo grosso riferite ai rispettivi diametri nominali.

>>

Ø Gewinde Nenndurchmesser
 Nominal diameter of thread
 Diametro nominale filetto

P Steigung
 Pitch
 Passo

d1min Kleinstmaß
 Minimum size
 Misura inferiore

d1max Größtmaß
 Maximum size
 Misura maggiore

d2 Drehdurchmesser Richtwert
 Reverence value of turning diameter
 Rotazione Ø valore indicativo

4h
6g > Ø 1,4

6h ≤ Ø 1,4
6e

Ø
mm

P
mm

d1min
mm

d1max
mm

d2

mm

d1min
mm

d1max
mm

 d2

mm

d1min
mm

d1max
mm

d2

mm

1 0,25 0,958 1,0 0,98 0,933 1,0 0,97 0,888 0,955 0,92
1,1 0,25 1,058 1,1 1,08 1,033 1,1 1,07 0,988 1,055 1,02
1,2 0,25 1,158 1,2 1,18 1,133 1,2 1,17 1,088 1,155 1,12
1,4 0,3 1,352 1,4 1,38 1,325 1,4 1,36 1,279 1,354 1,31
1,6 0,35 1,547 1,6 1,57 1,496 1,581 1,54 1,469 1,554 1,51
1,8 0,35 1,747 1,8 1,77 1,696 1,781 1,74 1,669 1,754 1,71
2 0,4 1,940 2,0 1,97 1,886 1,981 1,94 1,857 1,952 1,90
2,2 0,45 2,137 2,2 2,16 2,080 2,180 2,13 2,052 2,152 2,10
2,5 0,45 2,437 2,5 2,46 2,380 2,480 2,43 2,352 2,452 2,40
3 0,5 2,933 3,0 2,96 2,874 2,980 2,92 2,844 2,950 2,89
3,5 0,6 3,420 3,5 3,46 3,354 3,479 3,41 3,322 3,447 3,38
4 0,7 3,910 4,0 3,95 3,838 3,978 3,91 3,804 3,944 3,87
4,5 0,75 4,410 4,5 4,45 4,338 4,478 4,41 4,304 4,444 4,37
5 0,8 4,905 5,0 4,95 4,826 4,976 4,90 4,790 4,940 4,86
6 1 5,888 6,0 5,94 5,794 5,974 5,88 5,760 5,940 5,85
7 1 6,888 7,0 6,94 6,794 6,974 6,88 6,760 6,940 6,85
8 1,25 7,868 8,0 7,93 7,760 7,972 7,87 7,725 7,937 7,83

10 1,5 9,850 10,0 9,92 9,732 9,968 9,85 9,697 9,933 9,81
12 1,75 11,830 12,0 11,92 11,701 11,966 11,83 11,664 11,929 11,80
14 2 13,820 14,0 13,91 13,682 13,962 13,82 1,649 13,929 13,79
16 2 15,820 16,0 15,91 15,682 15,962 15,82 15,649 15,929 15,79
18 2,5 17,788 18,0 17,89 17,623 17,958 17,79 17,585 17,920 17,75
20 2,5 19,788 20,0 19,89 19,623 19,958 19,79 19,585 19,920 19,75
22 2,5 21,788 22,0 21,89 21,623 21,958 21,79 21,585 21,920 21,75
24 3 23,764 24,0 23,88 23,577 23,952 23,77 23,540 23,915 23,73
27 3 26,764 27,0 26,88 26,577 26,952 26,77 26,540 26,915 26,73
30 3,5 29,735 30,0 29,87 29,522 29,947 29,73 29,485 29,910 29,70
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>> HSS HANDREIBAHLEN,  
MASCHINENREIBAHLEN,  
KEGELREIBAHLEN

HSS HAND REAMERS,  
MACHINE REAMERS, 
TAPER PIN REAMERS

HSS ALESATORI A MANO, 
ALESATORI A MACCHINA, 
ALESATORI PER SPINE CONICHE
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 ÜBERSICHT
HSS-REIBAHLEN

 OVERVIEW
HSS REAMERS

 SOMMARIO 
ALESATORI HSS

>>

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

Ti

Cu, Ms

Al

< 400 N/mm²

DIN 206
B

HSS

2-30

3020

7.4

 �� 

 �� 

 ��

 ��

��

��

 ��

��

��

��

gerade | straight | diritti

HSS-E

3-12

3060

7.4

 �� 

 �� 

 ��

 ��

��

��

 ��

��

��

��

links | left hand | sinistra

HSS-E

1,5-20

3080

7.5

 ��

 ��

 ��

 ��

��

��

 ��

��

��

��

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Handreibahle | Hand reamers
Alesatori a mano

 DIN 212, WN

NC-Maschinenreibahlen | NC-machine reamers
Alesatori a macchina NC

 ��   Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��   Geeignet | Suitable | Adatti

 
Norm | Standard
Form | Forma
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio punta
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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ÜBERSICHT 
HSS-REIBAHLEN

OVERVIEW 
HSS REAMERS

SOMMARIO  
ALESATORI HSS

>>

DIN 208
B 

HSS-E 

8-40 

3130 

7.8 
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�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

DIN 9
B 

HSS 

3-12 

3300 

7.9 

 

 

��  

 

 

��  

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

DIN 2179 

 

HSS-E 

5-10 

3320 

7.9 

 

 

��  

 

 

��  

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

 

�� 

 

NC-Maschinenreibahlen | NC-machine reamers
Alesatori a macchina NC

Kegelreibahlen | Taper pin reamers
Alesatori per feri di spine coniche

 DIN 212, WN
links | left hand | sinistra 

HSS-E 

1-12,03 

3082 

7.7 
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 HANDREIBAHLEN, DIN 206 B  HAND REAMERS, DIN 206 B  ALESATORI A MANO, DIN 206 B

 Einsatzbereich:
 Drallgenutete Ausführung für alle E- und NE-Metalle 
sowie Kunststoffe hart und weich. Besonders bei 
unterbrochenen Schnitten zu empfehlen, z. B. Keilnu-
ten, Querbohrungen u.ä.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Slow helix type suitable for 
interrupted borings, slots, cross-borings etc.

 Impiego:
 Alesatori con taglienti elicoidali adatti per tutti i 
materiali ferrosi, non ferrosi, plastiche dure 
e dolci, termoindurenti. Particolarmente adatti per 
lavorazioni di cave longitudinali, fori  trasversali ecc.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

H7

��

< 1.100 N/mm²

Form |  Form
Forma

B

��

< 1.300 N/mm²

 DIN
206

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1H7
mm

 l1

mm

 l2

mm

 ah12
mm

Z  Code 3020

Art.-Nr.
€

Gr.  8

  2,00   50   25   1,60   4  Ø  1,90 mm  0 3020002001 00  21,67 
 2,50  58  29  2,10  4 Ø  2,40 mm 0 3020002501 00  23,12 
 3,00  62  31  2,10  6 Ø  2,90 mm 0 3020003001 00  22,14 
 3,50  71  35  2,70  6 Ø  3,40 mm 0 3020003501 00  25,43 
 4,00  76  38  3,00  6 Ø  3,90 mm 0 3020004001 00  22,14 
 4,50  81  41  3,40  6 Ø  4,40 mm 0 3020004501 00  25,01 
 5,00  87  44  3,80  6 Ø  4,90 mm 0 3020005001 00  24,48 
 5,50  93  47  4,30  6 Ø  5,30 mm 0 3020005501 00  28,20 
 6,00  93  47  4,30  6 Ø  5,80 mm 0 3020006001 00  23,83 
 7,00 107  54  5,50  6 Ø  6,80 mm 0 3020007001 00  26,35 
 8,00 115  58  6,20  6 Ø  7,80 mm 0 3020008001 00  26,35 
 9,00 124  62  7,00  6 Ø  8,80 mm 0 3020009001 00  30,13 
10,00 133  66  8,00  6 Ø  9,80 mm 0 3020010001 00  32,01 
11,00 142  71  9,00  6 Ø 10,80 mm 0 3020011001 00  36,82 
12,00 152  76 10,00  6 Ø 11,80 mm 0 3020012001 00  37,71 
13,00 152  76 10,00  6 Ø 12,80 mm 0 3020013001 00  52,73 
14,00 163  81 11,00  6 Ø 13,80 mm 0 3020014001 00  59,35 
15,00 163  81 11,00  6 Ø 14,80 mm 0 3020015001 00  63,12 
16,00 175  87 12,00  6 Ø 15,80 mm 0 3020016001 00  63,62 
17,00 175  87 12,00  6 Ø 16,80 mm 0 3020017001 00  67,78 
18,00 188  93 14,50  6 Ø 17,80 mm 0 3020018001 00  76,32 
19,00 188  93 14,50  6 Ø 18,80 mm 0 3020019001 00  81,96 
20,00 201 100 16,00  6 Ø 19,80 mm 0 3020020001 00  81,96 
22,00 215 107 18,00  8 Ø 21,60 mm 0 3020022001 00  88,54 
24,00 231 115 20,00  8 Ø 23,60 mm 0 3020024001 00  108,30 
25,00 231 115 20,00  8 Ø 24,60 mm 0 3020025001 00  110,20 
26,00 231 115 20,00  8 Ø 25,60 mm 0 3020026001 00  117,79 
28,00 247 124 22,00  8 Ø 27,60 mm 0 3020028001 00  151,64 
30,00 247 124 22,00  8 Ø 29,60 mm 0 3020030001 00  158,20 

 blank | bright | lucida

 NC-MASCHINEN REIBAHLEN, 
GERADE  AUSFÜHRUNG, 
ÄHNLICH DIN 212

 NC-MACHINE  REAMERS, 
STRAIGHT FLUTE TYPE, 
SIMILAR TO DIN 212

 ALESATORI A MACCHINA NC, 
TAGLIENTI DIRITTI, 
SIMILE DIN 212

 Einsatzbereich:
 NC-gerechte Ausführung ähnl. DIN 212 mit geradem 
Schaftdurchmesser für die standardisierte Aufnahme 
speziell in Hydro-Dehnspannfuttern oder Hoch genauig-
keits spannfuttern. Gerade Ausführung, für alle E- und 
NE-Metalle. Verwendung in Grund- und Durchgangs-
bohrungen bei Einzel- und Serienfertigung.

 Range of application:
 Specifi cly designed for CNC-operations, sim. DIN 
212, with reinforced shank for shrink fi t systems. 
For ferrous and non-ferrous metals. Straight fl ute 
type useable for blind and trough hole borings. 
Suitable for individual and mass production.

 Impiego:
 Alesatori con taglienti diritti, simili DIN 212, codolo 
nominale, per mandrini idraulici e di alta precisione. 
Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi. Ese-
cuzione di fori ciechi e/o  passanti, sia in lavorazioni 
singole che di serie.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-E

��

< 850 N/mm²

h6*

��

< 1.100 N/mm²

H7

��

< 1.300 N/mm²

WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

��

 Fortsetzung auf Seite 7.5 | Continued on page 7.5 | Segue a pagina 7.5
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 d1H7
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3060

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 3,00 3,00  61 15 6 Ø  2,90 mm 0 3060003001 00  22,19 
 4,00 4,00  75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3060004001 00  18,69 
 5,00 5,00  86 23 6 Ø  4,90 mm 0 3060005001 00  19,36 
 6,00 6,00  93 26 6 Ø  5,80 mm 0 3060006001 00  19,92 
 7,00 8,00 109 31 6 Ø  6,80 mm 0 3060007001 00  24,32 
 8,00 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3060008001 00  25,08 
10,00 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3060010001 00  29,83 
12,00 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3060012001 00  43,60 

 *ganzzahliger Schaftdurchmesser | nominal shank | diam. codolo nominale
 

 blank | bright | lucida

 NC-MASCHINEN REIBAHLEN, 
LINKSSPIRALE, 
ÄHNLICH DIN 212

 NC-MACHINE  REAMERS, 
LEFT HAND  SPIRAL, 
SIMILAR TO DIN 212

 ALESATORI A MACCHINA NC, 
TAGLIENTI ELIC. SINISTRI, 
SIMILE DIN 212

 Einsatzbereich:
  NC-gerechte Ausführung ähnl. DIN 212 mit geradem 
Schaftdurchmesser für die standardisierte Aufnahme 
speziell in Hydro-Dehnspannfuttern oder Hoch genauig-
keits spannfuttern. Drallgenutete Ausführung, Links-
spirale für alle E- und NE-Metalle geeignet, auch für 
unterbrochene Schnitte wie Längsnuten, Querbohrun-
gen usw. Für Bohrungstoleranzfeld H7 nach DIN 1420.

 Range of application:
 Specifi cly designed for CNC-operations, sim. DIN 
212, with reinforced shank for shrink fi t systems. 
For ferrous and non-ferrous metals. Slow helix type 
(8˚ left hand) useable for interrupted borings, slots, 
crossborings etc. Suitable for individual and mass 
production. For H7 drilling tolerance fi eld as per 
DIN 1420.

 Impiego:
 Alesatori con taglienti elicoidali, elica sinistra simili 
DIN 212, codolo nominale, per mandrini idraulici e 
di alta precisione. Adatti per tutti i materiali ferrosi, 
non ferrosi. Esecuzione di fori passanti. Particolar-
mente adatti per lavorazioni di cave longitudinali, 
fori trasversali ecc. Per un campo di tolleranza di 
foratura H7 in conformità a DIN 1420.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-E

��

< 850 N/mm²

h6*

��

< 1.100 N/mm²

H7

��

< 1.300 N/mm²

WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 blank | bright | lucida

 Fortsetzung auf Seite 7.6 | Continued on page 7.6 | Segue a pagina 7.6

 d1H7
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3080

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 1,50  2,00  40   8  3  Ø 1,40 mm  0 3080001501 00  23,36 
1,60 2,00 43  9 3 Ø 1,50 mm 0 3080001601 00  23,36 
1,70 2,00 43  9 3 Ø 1,60 mm 0 3080001701 00  23,36 
1,80 2,00 46 10 4 Ø 1,70 mm 0 3080001801 00  23,36 
1,90 2,00 46 10 4 Ø 1,80 mm 0 3080001901 00  23,36 
2,00 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3080002001 00  22,03 
2,10 2,00 49 11 4 Ø 2,00 mm 0 3080002101 00  22,03 
2,20 3,00 53 12 4 Ø 2,10 mm 0 3080002201 00  22,03 
2,30 3,00 53 12 4 Ø 2,20 mm 0 3080002301 00  22,03 
2,40 3,00 57 14 4 Ø 2,30 mm 0 3080002401 00  22,03 
2,50 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3080002501 00  22,03 
2,60 3,00 57 14 4 Ø 2,50 mm 0 3080002601 00  22,03 
2,70 3,00 61 15 6 Ø 2,60 mm 0 3080002701 00  22,03 
2,80 3,00 61 15 6 Ø 2,70 mm 0 3080002801 00  22,03 
2,90 3,00 61 15 6 Ø 2,80 mm 0 3080002901 00  22,03 
3,00 3,00 61 15 6 Ø 2,90 mm 0 3080003001 00  22,19 
3,10 4,00 65 16 6 Ø 3,00 mm 0 3080003101 00  22,19 
3,20 4,00 65 16 6 Ø 3,10 mm 0 3080003201 00  22,19 
3,30 4,00 65 16 6 Ø 3,20 mm 0 3080003301 00  22,19 
3,40 4,00 70 18 6 Ø 3,30 mm 0 3080003401 00  22,19 
3,50 4,00 70 18 6 Ø 3,40 mm 0 3080003501 00  19,84 
3,60 4,00 70 18 6 Ø 3,50 mm 0 3080003601 00  24,86 
3,70 4,00 70 18 6 Ø 3,60 mm 0 3080003701 00  24,86 
3,80 4,00 75 19 6 Ø 3,70 mm 0 3080003801 00  24,86 
3,90 4,00 75 19 6 Ø 3,80 mm 0 3080003901 00  24,86 
4,00 4,00 75 19 6 Ø 3,90 mm 0 3080004001 00  18,60 
4,10 4,00 75 19 6 Ø 4,00 mm 0 3080004101 00  23,09 
4,20 4,00 75 19 6 Ø 4,10 mm 0 3080004201 00  23,09 
4,30 5,00 80 21 6 Ø 4,20 mm 0 3080004301 00  23,09 
4,40 5,00 80 21 6 Ø 4,30 mm 0 3080004401 00  23,09 
4,50 5,00 80 21 6 Ø 4,40 mm 0 3080004501 00  19,64 
4,60 5,00 80 21 6 Ø 4,50 mm 0 3080004601 00  25,33 

 Fortsetzung von Seite 7.4 I Continued from page 7.4 I Segue da pagina 7.4
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blank | bright | lucida
Fortsetzung von Seite 7.5 I Continued from page 7.5 I Segue da pagina 7.5

d1H7
mm

d2h6
mm

l1

mm

l2

mm

Z Code 3080

Art.-Nr.
€

Gr.  8

4,70 5,00 80 21 6 Ø 4,60 mm 0 3080004701 00  25,33 
4,80 5,00  86 23 6 Ø 4,70 mm 0 3080004801 00  25,33 
4,90 5,00  86 23 6 Ø 4,80 mm 0 3080004901 00  25,33 
5,00 5,00  86 23 6 Ø 4,90 mm 0 3080005001 00  19,36 
5,10 5,00  86 23 6 Ø 4,90 mm 0 3080005101 00  25,33 
5,20 5,00  86 23 6 Ø 5,00 mm 0 3080005201 00  25,33 
5,30 5,00  86 23 6 Ø 5,10 mm 0 3080005301 00  25,33 
5,40 6,00  93 26 6 Ø 5,20 mm 0 3080005401 00  25,33 
5,50 6,00  93 26 6 Ø 5,30 mm 0 3080005501 00  23,09 
5,60 6,00  93 26 6 Ø 5,40 mm 0 3080005601 00  25,33 
5,70 6,00  93 26 6 Ø 5,50 mm 0 3080005701 00  25,33 
5,80 6,00  93 26 6 Ø 5,60 mm 0 3080005801 00  25,33 
5,90 6,00  93 26 6 Ø 5,70 mm 0 3080005901 00  25,33 
6,00 6,00  93 26 6 Ø 5,80 mm 0 3080006001 00  19,92 
6,10 6,00 101 28 6 Ø 5,90 mm 0 3080006101 00  25,33 
6,20 6,00 101 28 6 Ø 6,00 mm 0 3080006201 00  25,33 
6,30 6,00 101 28 6 Ø 6,10 mm 0 3080006301 00  25,33 
6,40 6,00 101 28 6 Ø 6,20 mm 0 3080006401 00  25,33 
6,50 6,00 101 28 6 Ø 6,30 mm 0 3080006501 00  24,32 
6,60 6,00 101 28 6 Ø 6,40 mm 0 3080006601 00  25,33 
6,70 6,00 101 28 6 Ø 6,50 mm 0 3080006701 00  25,33 
6,80 8,00 109 31 6 Ø 6,60 mm 0 3080006801 00  25,53 
6,90 8,00 109 31 6 Ø 6,70 mm 0 3080006901 00  25,53 
7,00 8,00 109 31 6 Ø 6,80 mm 0 3080007001 00  24,32 
7,10 8,00 109 31 6 Ø 6,90 mm 0 3080007101 00  28,53 
7,20 8,00 109 31 6 Ø 7,00 mm 0 3080007201 00  28,53 
7,30 8,00 109 31 6 Ø 7,10 mm 0 3080007301 00  28,53 
7,40 8,00 109 31 6 Ø 7,20 mm 0 3080007401 00  28,53 
7,50 8,00 109 31 6 Ø 7,30 mm 0 3080007501 00  27,48 
7,60 8,00 117 33 6 Ø 7,40 mm 0 3080007601 00  29,42 
7,70 8,00 117 33 6 Ø 7,50 mm 0 3080007701 00  29,42 
7,80 8,00 117 33 6 Ø 7,60 mm 0 3080007801 00  29,42 
7,90 8,00 117 33 6 Ø 7,70 mm 0 3080007901 00  29,42 
8,00 8,00 117 33 6 Ø 7,80 mm 0 3080008001 00  25,08 
8,10 8,00 117 33 6 Ø 7,90 mm 0 3080008101 00  35,40 
8,20 8,00 117 33 6 Ø 8,00 mm 0 3080008201 00  35,40 
8,30 8,00 117 33 6 Ø 8,10 mm 0 3080008301 00  35,40 
8,40 8,00 117 33 6 Ø 8,20 mm 0 3080008401 00  35,40 
8,50 8,00 117 33 6 Ø 8,30 mm 0 3080008501 00  31,96 
8,60 10,00 125 36 6 Ø 8,40 mm 0 3080008601 00  32,46 
8,70 10,00 125 36 6 Ø 8,50 mm 0 3080008701 00  32,46 
8,80 10,00 125 36 6 Ø 8,60 mm 0 3080008801 00  32,46 
8,90 10,00 125 36 6 Ø 8,70 mm 0 3080008901 00  32,46 
9,00 10,00 125 36 6 Ø 8,80 mm 0 3080009001 00  29,21 
9,10 10,00 125 36 6 Ø 8,90 mm 0 3080009101 00  33,38 
9,20 10,00 125 36 6 Ø 9,00 mm 0 3080009201 00  33,38 
9,30 10,00 125 36 6 Ø 9,10 mm 0 3080009301 00  33,38 
9,40 10,00 125 36 6 Ø  9,20 mm 0 3080009401 00  33,38 
9,50 10,00 125 36 6 Ø  9,30 mm 0 3080009501 00  32,62 
9,60 10,00 133 38 6 Ø  9,40 mm 0 3080009601 00  34,87 
9,70 10,00 133 38 6 Ø  9,50 mm 0 3080009701 00  34,87 
9,80 10,00 133 38 6 Ø  9,60 mm 0 3080009801 00  34,87 
9,90 10,00 133 38 6 Ø  9,70 mm 0 3080009901 00  34,87 

10,00 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3080010001 00  29,83 
11,00 10,00 142 41 6 Ø 10,80 mm 0 3080011001 00  41,98 
12,00 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3080012001 00  43,60 
13,00 10,00 151 44 6 Ø 12,80 mm 0 3080013001 00  48,92 
14,00 14,00 160 47 8 Ø 13,80 mm 0 3080014001 00  50,12 
15,00 14,00 162 50 8 Ø 14,80 mm 0 3080015001 00  52,24 
16,00 14,00 170 52 8 Ø 15,80 mm 0 3080016001 00  54,37 
17,00 14,00 175 54 8 Ø 16,80 mm 0 3080017001 00  63,87 
18,00 14,00 182 56 8 Ø 17,80 mm 0 3080018001 00  65,40 
19,00 16,00 189 58 8 Ø 18,80 mm 0 3080019001 00  76,62 
20,00 16,00 195 60 8 Ø 19,80 mm 0 3080020001 00  72,70 

*ganzzahliger Schaftdurchmesser | ominal shank | diam. codolo nominale



7.7

 NC-WERKZEUG MACHER-
REIBAHLEN, GANZZAHLIGER 
SCHAFTDURCHMESSER, 
ÄHNLICH DIN 212

 NC-MACHINE  REAMERS WITH 
NOMINAL SHANK,  SIMILAR TO 
DIN 212

 ALESATORI A MACCHINA NC, 
TAGLIENTI ELICOIDALI, 
DIAM. CODOLO NOMINALE, 
SIMILE DIN 212

 Einsatzbereich:
 NC-gerechte Ausführung ähnl. DIN 212 mit geradem 
Schaftdurchmesser für die standardisierte Aufnahme 
speziell in Hydrodehn- oder Hochgenauigkeitsfutter 
für höchste Rundlaufgenauigkeit und Prozesssicher-
heit. Drallgenutete Ausführung (8° Linksspirale).
Für den Werkzeug- und Formenbau, um Bohrungen 
mit Unter-/Übermaß herzustellen (andere Passungen 
als H7).

 Range of application:
 Specifi cly designed for CNC-operations, similar DIN 
212, with nominal shank for shrink fi t  systems, 
especially for highest precision of radial runout and 
process-safety. Slow helix type (8° left hand).
Specially suitable for the tool and mold industry, to 
achieve undersized and oversized holes (other fi ts 
than H7).

 Impiego:
 Alesatori simili DIN 212 codolo nominale per man-
drini idraulici e di alta precisione, per una migliore 
coassialità e sicurezza di processo.
Elica sinistra 8°. Per lavorazioni di utensili e di 
stampi di fori sotto o sopra misura tolleranze diverse 
da H7.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-E

��

< 850 N/mm²

WN

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

 Toleranz | Tolerance | Tolleranza:
Ø 1,00– 5,03 = 0/+0,004 mm
Ø 5,97–12,03 = 0/+0,005 mm

��

Cu, Ms

��

Al

 d1

mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3082

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 1,00  1,00  35  6  3  Ø 0,90 mm  0 3082001001 00  37,39 
1,01 1,00 35 6 3 Ø 0,90 mm 0 3082001011 00  37,39 
1,02 1,00 35 6 3 Ø 0,90 mm 0 3082001021 00  37,39 
1,03 1,00 35 6 3 Ø 0,90 mm 0 3082001031 00  37,39 
1,51 2,00 43 9 3 Ø 1,40 mm 0 3082001511 00  31,31 
1,52 2,00 43 9 3 Ø 1,40 mm 0 3082001521 00  31,31 
1,53 2,00 43 9 3 Ø 1,40 mm 0 3082001531 00  31,31 
1,97 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082001971 00  25,21 
1,98 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082001981 00  25,21 
1,99 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082001991 00  25,21 
2,01 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082002011 00  25,21 
2,02 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082002021 00  25,21 
2,03 2,00 49 11 4 Ø 1,90 mm 0 3082002031 00  25,21 
2,47 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002471 00  25,60 
2,48 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002481 00  25,60 
2,49 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002491 00  25,60 
2,51 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002511 00  25,60 
2,52 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002521 00  25,60 
2,53 3,00 57 14 4 Ø 2,40 mm 0 3082002531 00  25,60 
2,97 3,00 61 15 6 Ø 2,90 mm 0 3082002971 00  26,19 
2,98 3,00 61 15 6 Ø 2,90 mm 0 3082002981 00  26,19 
2,99 3,00 61 15 6 Ø 2,90 mm 0 3082002991 00  26,19 
3,01 4,00 65 16 6 Ø 2,90 mm 0 3082003011 00  26,19 
3,02 4,00 65 16 6 Ø 2,90 mm 0 3082003021 00  26,19 
3,03 4,00 65 16 6 Ø 2,90 mm 0 3082003031 00  26,19 
3,97 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082003971 00  27,70 
3,98 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082003981 00  27,70 
3,99 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082003991 00  27,70 
4,01 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082004011 00  27,70 
4,02 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082004021 00  27,70 
4,03 4,00 75 19 6 Ø  3,90 mm 0 3082004031 00  27,70 
4,97 5,00 86 23 6 Ø  4,90 mm 0 3082004971 00  28,15 
4,98 5,00 86 23 6 Ø  4,90 mm 0 3082004981 00  28,15 
4,99 5,00 86 23 6 Ø  4,90 mm 0 3082004991 00  28,15 
5,01 5,00 86 23 6 Ø  4,80 mm 0 3082005011 00  28,15 
5,02 5,00 86 23 6 Ø  4,80 mm 0 3082005021 00  28,15 
5,03 5,00 86 23 6 Ø  4,80 mm 0 3082005031 00  28,15 
5,97 6,00 93 26 6 Ø  5,80 mm 0 3082005971 00  32,78 
5,98 6,00 93 26 6 Ø  5,80 mm 0 3082005981 00  32,78 
5,99 6,00 93 26 6 Ø  5,80 mm 0 3082005991 00  32,78 
6,01 6,00 101 28 6 Ø  5,80 mm 0 3082006011 00  32,78 
6,02 6,00 101 28 6 Ø  5,80 mm 0 3082006021 00  32,78 
6,03 6,00 101 28 6 Ø  5,80 mm 0 3082006031 00  32,78 
7,97 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082007971 00  36,49 
7,98 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082007981 00  36,49 
7,99 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082007991 00  36,49 
8,01 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082008011 00  38,99 

 blank | bright | lucida

 Fortsetzung auf Seite 7.8 | Continued on page 7.8 | Segue a pagina 7.8
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 d1

mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3082

Art.-Nr.
€

Gr.  8

8,02 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082008021 00  38,99 
8,03 8,00 117 33 6 Ø  7,80 mm 0 3082008031 00  38,99 
9,01 10,00 125 36 6 Ø  8,80 mm 0 3082009011 00  39,15 
9,02 10,00 125 36 6 Ø  8,80 mm 0 3082009021 00  39,15 
9,03 10,00 125 36 6 Ø  8,80 mm 0 3082009031 00  39,15 
9,97 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082009971 00  39,94 
9,98 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082009981 00  39,94 
9,99 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082009991 00  39,94 

10,01 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082010011 00  39,94 
10,02 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082010021 00  39,94 
10,03 10,00 133 38 6 Ø  9,80 mm 0 3082010031 00  39,94 
11,97 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082011971 00  45,05 
11,98 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082011981 00  45,05 
11,99 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082011991 00  45,05 
12,01 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082012011 00  49,75 
12,02 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082012021 00  49,75 
12,03 10,00 151 44 6 Ø 11,80 mm 0 3082012031 00  49,75 

 blank | bright | lucida
 Fortsetzung von Seite 7.7 I Continued from page 7.7 I Segue da pagina 7.7

 MASCHINEN REIBAHLEN MIT 
MORSEKEGEL, DIN 208 B

 MACHINE REAMERS WITH 
MORSE TAPER SHANK, DIN 208 B

 ALESATORI A MACCHINA, CONO 
MORSE, DIN 208 B

 Einsatzbereich:
 Drallgenutete Ausführung mit 8˚ Links spirale für alle 
E- und NE-Metalle geeignet, auch für unterbrochene 
Schnitte wie Längsnuten, Querbohrungen usw.
Für Bohrungstoleranzfeld H7 nach DIN 1420.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals. Slow helix type 
8˚ left hand spiral suitable for interrupted borings, 
slots and crossborings etc.
For H7 drilling tolerance fi eld as per DIN 1420.

 Impiego:
 Alesatori con taglienti elicoidali, elica sinistra ca. 8°. 
Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, per 
fori passanti. Particolarmente adatti per lavorazioni 
di cave longitudinali, fori trasversali ecc.
Per un campo di tolleranza di foratura H7 in 
conformità a DIN 1420.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-E

��

< 850 N/mm²

H7

��

< 1.100 N/mm²

Form
Form
Forma

B

��

< 1.300 N/mm²

 DIN
208

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1H7
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3130

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 8,00  156  33  1  6  Ø  7,80 mm  0 3130008001 00  57,22 
9,00 162 36 1 6 Ø  8,80 mm 0 3130009001 00  63,32 

10,00 168 38 1 6 Ø  9,80 mm 0 3130010001 00  48,92 
11,00 175 41 1 6 Ø 10,80 mm 0 3130011001 00  53,35 
12,00 182 44 1 6 Ø 11,80 mm 0 3130012001 00  52,30 
13,00 182 44 1 6 Ø 12,80 mm 0 3130013001 00  55,60 
14,00 189 47 1 8 Ø 13,80 mm 0 3130014001 00  56,65 
15,00 204 50 2 8 Ø 14,80 mm 0 3130015001 00  68,35 
16,00 210 52 2 8 Ø 15,80 mm 0 3130016001 00  69,49 
17,00 214 54 2 8 Ø 16,80 mm 0 3130017001 00  74,41 
18,00 219 56 2 8 Ø 17,80 mm 0 3130018001 00  77,23 
19,00 223 58 2 8 Ø 18,80 mm 0 3130019001 00  81,68 
20,00 228 60 2 8 Ø 19,80 mm 0 3130020001 00  81,68 
21,00 232 62 2 8 Ø 20,60 mm 0 3130021001 00  92,20 
22,00 237 64 2 8 Ø 21,60 mm 0 3130022001 00  92,20 
23,00 241 66 2 8 Ø 22,60 mm 0 3130023001 00  106,61 
24,00 268 68 3 8 Ø 23,60 mm 0 3130024001 00  108,85 
25,00 268 68 3 8 Ø 24,60 mm 0 3130025001 00  112,22 
26,00 273 70 3 8 Ø 25,60 mm 0 3130026001 00  119,86 
27,00 277 71 3 8 Ø 26,60 mm 0 3130027001 00  133,27 
28,00 277 71 3 8 Ø 27,60 mm 0 3130028001 00  133,27 
30,00 281 73 3 10 Ø 29,60 mm 0 3130030001 00  137,70 
32,00 317 77 4 10 Ø 31,60 mm 0 3130032001 00  181,03 
34,00 321 78 4 10 Ø 33,60 mm 0 3130034001 00  202,11 
35,00 321 78 4 10 Ø 34,60 mm 0 3130035001 00  202,11 
36,00 325 79 4 10 Ø 35,60 mm 0 3130036001 00  219,84 
38,00 329 81 4 10 Ø 37,60 mm 0 3130038001 00  240,90 
40,00 329 81 4 10 Ø 39,60 mm 0 3130040001 00  243,18 

 blank | bright | lucida

NEW
NEW
NEW
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 HAND-KEGELREIBAHLEN, 
DRALLGENUTET, KEGEL 1:50, 
DIN 9 B

 HAND TAPER PIN REAMERS, 
SLOW HELIX, TAPER 1:50, 
DIN 9 B

 ALESATORI A MANO PER FORI DI 
SPINE CONICHE, TAGLIENTI ELI-
COIDALI, CONICITÀ 1:50, DIN 9 B

 Einsatzbereich:
 Drallgenutete Ausführung für E- und NE-Metalle, 
Kunststoffe hart und weich. Einsatz bei Einzel- und 
Reparatur fertigung, geeignet auch für unterbrochene 
Schnitte, Querbohrungen, Nuten usw.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Slow helix type suitable for 
interrupted conical borings 1:50 fi tting to taper pins, 
slots and crossborings. 

 Impiego:
 Alesatori con taglienti elicoidali, adatti per 
tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, materie plastiche 
dolci, termoindurenti, in lavorazioni singole o per ri-
parazioni. Particolarmente  consigliati per lavorazioni 
di cave longitudinali, fori trasversali. 

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

1:50

��

< 1.100 N/mm²

Form
Form
Forma

B

��

< 1.300 N/mm²

 DIN
9

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d 

mm

d2

mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

 ah12
mm

Z  Code 3300

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 3,00  2,90  4,06  80  58  3,00 5  0 3300003001 00  30,20 
4,00 3,90 5,26 93 68 3,00 5 0 3300004001 00  34,57 
5,00 4,90 6,36 100 73 4,90 5 0 3300005001 00  36,45 
6,00 5,90 8,00 135 105 6,20 6 0 3300006001 00  44,50 
6,50 6,40 8,76 148 118 6,20 6 0 3300006501 00  52,73 
7,00 6,90 9,50 160 130 6,20 6 0 3300007001 00  63,61 
8,00 7,90 10,80 180 145 8,00 6 0 3300008001 00  69,16 

10,00 9,90 13,40 215 175 10,00 6 0 3300010001 00  97,71 
12,00 11,80 16,00 255 210 11,00 8 0 3300012001 00  122,83 

 blank | bright | lucida

 MASCHINEN-KEGEL-
SCHÄLREIBAHLEN, 
KEGEL 1:50, DIN 2179

 MACHINE TAPER PIN 
REAMERS, HIGH HELIX, 
TAPER 1:50, DIN 2179

 ALESATORI A MACCHINA PER FORI 
DI SPINE CONICHE, A FORTE TOR-
SIONE, CONICITÀ 1:50, DIN 2179

 Einsatzbereich:
 Stark spiralgenutete Ausführung (45°) für 
E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und weich. Der 
Schneidenteil weist eine Kegeltoleranz 
AT 8 nach DIN 7178 Teil 1 auf. Einsatz bei 
Einzel- und Serienfertigung mit hoher 
 Zer spanungsleistung zum Reiben von Bohrungen für 
Kegelstifte.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic mate-
rials soft and hard. Quick helix type (45˚) suitable for 
reaming of taper pin borings (1:50). The cutting part 
has a taper tolerance corresponding to the Taper 
Angle-Tolerances Class AT 8 according to DIN 7178 
Part 1. Suitable for individual and mass production 
with high cutting effi ciency.

 Impiego:
 Alesatori a forte torsione (45°), adatti per 
tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, materie plastiche 
dolci, termoindurenti, sia per lavorazioni singole 
che di serie, con elevata capacità di asportazione. 
Alesatura di fori per spine coniche. Il tagliente ha 
una tolleranza di  conicità AT 8 secondo DIN 7178 
parte 1.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-E

��

< 850 N/mm²

 DIN
2179

��

< 1.100 N/mm²

 1:50

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d

mm

d1

mm

d2

mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 3320

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 5,00  4,90  6,36  6,30  122  73  3  0 3320005001 00  31,88 
6,00 5,90 8,00 8,00 160 105 3 0 3320006001 00  34,77 
8,00 7,90 10,80 10,00 207 145 3 0 3320008001 00  63,76 

10,00 9,90 13,40 12,50 245 175 3 0 3320010001 00  79,28 

 blank | bright | lucida
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 TECHNISCHE INFORMATION
REIBWERKZEUGE

>>

 Schneidstoffe

1. Für Handreibahlen
Handreibahlen werden aus Schnellstahl auf Molyb-
dänbasis hergestellt.

2. Für Maschinenreibahlen
Maschinenreibahlen sind ebenfalls aus Schnellstahl 
auf Molybdänbasis, jedoch mit einem erhöhten Anteil 
an Vanadium. Das ist bei Reibahlen sehr wichtig, 
denn oft werden beim Reiben nur sehr kleine, zerspa-
nungstechnisch ungünstige Querschnitte abgetragen.

3. Hartmetallschneidwerkzeuge werden in 
 3 verschiedenen Ausführungen gefertigt:
 a) Vollhartmetall
 b) Schneidenteil aus Vollhartmetall und
 c) Schneidenteil mit eingelöteten Hart metallplatten

Herstellverfahren

Je nach Abmessung werden Reibahlen  ent weder 
nutengefräst oder nach dem Wärmebehandeln aus 
dem Vollen geschliffen.

Konstruktive Hinweise

Wo es angebracht ist, haben Reibahlen unglei-
che Nuten teilung. Das wirkt sich positiv auf die 
Bohrungsoberfl äche und die Bohrungsrundheit aus. 
Spiralgenutete Reibahlen haben 7–8° Linksdrall, 
Schälreibahlen 45° Linksdrall.

Wann nimmt man gerade genutete Reib-
ahlen?
Für Grund- oder Sacklöcher eigentlich immer. Für 
Durch gangslöcher ist der Einsatz ebenfalls möglich, 
wenn keine spiralgenuteten vorhanden sind; es 
empfi ehlt sich dann aber der Schälanschnitt, der 
die Späne vor der Reibahle herschiebt und aus dem 
Bohrungsende hinausschiebt.

Wann nimmt man spiralgenutete Reibahlen?
Für Durchgangsbohrungen oder für Grundbohrun-
gen mit Auffangräumen für die Späne hinter dem 
Passungsteil. Die Bohrungen werden runder, weil die 
erste Schneide, die Kontakt mit der Werkstückober-
fl äche bekommt, nicht  „einhakt“.

Bei Handreibahlen mit unkontrollierten Vorschub-
größen sollten ebenfalls spiralgenutete Reibahlen 
benutzt werden, um das „Einhaken“ zu vermeiden.

Hinweise auf Schälreibahlen

Diese Reibahle für Durchgangsbohrungen ist eine 
ausgesprochene Hochleistungsreibahle. Sie kann in 
der Regel doppelt soviel Querschnitt zerspanen wie 
eine Normalreibahle. Dadurch kann in vielen Fällen 
der  Zwischen arbeitsgang „Aufbohren“ wegfallen. Die 
Schälreibahle wird oft im Kessel- und Apparatebau 
verwendet.

Schleifhinweise, Anschnittformen

Zylindrische Reibahlen werden nur am Anschnitt 
nachgeschliffen. Normaler Anschnittwinkel 45°. 
Normaler  Anschnitt  freiwinkel 6°.

Über andere Anschnittformen informieren die folgen-
den Darstellungen.

 normaler Anschnitt  doppelter Anschnitt für  
Gussbearbeitung

 doppelter Anschnitt für 
 Stahlbearbeitung

 Schälanschnitt

 Kegelreibahlen werden wie folgt nachgeschliffen:
1. Spanfl äche schleifen
2. Kegeligen Außendurchmesser rundschleifen
3. Freiwinkel schleifen, Stehenlassen einer Rundschlifffase 
 0,05 bis 0,2 mm breit.
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 HERSTELLUNGSTOLERANZEN*
REIBAHLEN

>>

 Grundsätzliches zur Festlegung der Herstellungstole-
ranz von Reibahlen

Die in dieser Norm angegebenen Herstellungsto-
leranzen sind bestimmten Toleranzfeldern der zu 
reibenden Löcher zugeordnet. Sie gewährleisten im 
allgemeinen, dass das geriebene Loch innerhalb des 
zugehörigen Toleranzfeldes liegt und dass gleichzeitig 
die Reibahle wirtschaftlich ausgenutzt werden kann.

Es ist jedoch zu berücksichtigen, dass die Größe 
des geriebenen Loches außer von der Herstellungs-
toleranz der Reibahle noch von anderen Faktoren 
abhängt, z. B. von den Winkeln an der Schneide, 
vom Anschnitt der Reibahle, von der Aufspannung 
des Werkstückes, von der Werkzeugaufnahme, 
vom Zustand der Werkzeugmaschine, von der 
Schmierung und vom Werkstoff des Werkstückes, in 
dem gerieben wird. Demzufolge können Sonderfälle 
auftreten, in denen andere Herstellungstoleranzen 
günstiger sind.

Mit Rücksicht auf eine wirtschaftliche Herstellung 
und La ger hal tung sowie auf die Austauschbarkeit von 
Reibahlen verschiedener Hersteller sollten jedoch 
nur in wirklich begründeten Son der fäl len andere 
Herstellungstoleranzen gefordert werden.

Für die Ermittlung der Herstellungstoleranzen für 
Reibahlen sind folgende Grundregeln festgelegt 
worden, die sich in der Praxis bewährt haben.

Ermittlung der zulässigen Größt- und Kleinstmaße von 
Reibahlen

Der zulässig größte Durchmesser d1 der Reibahle 
liegt um 15% der jeweiligen Bohrungs-Toleranz 
(0,15 IT) unter dem zulässigen Größtmaß der 
Bohrung (siehe Bild). Hierbei wird der Wert 0,15 IT 
auf den nächst größeren ganzzahligen oder halben 
μm-Wert gerundet, so dass für d1 glatte μm-Werte 
entstehen.

Der zulässig kleinste Durchmesser d2 der Reibahle 
liegt um 35% der jeweiligen Bohrungs-Toleranz (0,35 
IT) unter dem zulässigen größten Reibahlendurch-
messer d1.

Beispiel: Reibahle 20 H8
Nenndurchmesser d0 = 20,000  mm
Größtmaß der Bohrung  = 20,033  mm
Toleranz der Bohrung (IT 8) = 0,033  mm
15% der Bohrungs-
Toleranz (0,15 IT 8) = 0,0049 mm
 ≈ 0,005  mm
Größtmaß der Reibahle:
d1 = 20,033 – 0,005 = 20,028  mm
Herstellungstoleranz der 
Reibahle: 35% der Bohrungs-
Toleranz (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Kleinstmaß der Reibahle:
d2 = d1 – 0,35 IT 8
     = 20,028 – 0,012 = 20,016 mm

Vereinfachte Ermittlung der zulässigen 
Größt- und Kleinstmaße für Reibahlen

Um das Rechnen zu vereinfachen, sind für die ge-
bräuchlichsten Toleranzfelder die oberen und unteren 
Abmaße vom Nenn durchmesser d0 der Reibahle in 
den Tabellen auf der Seite 7.16 aufgeführt.

Mit Hilfe dieser Abmaße können die zulässigen 
Größt- und Kleinstmaße der Reibahlen wie folgt 
errechnet werden.

Beispiel: Reibahle 20 H8
Nenndurchmesser d0 = 20,000 mm
oberes Abmaß laut 
Tabelle + 28 μm = 0,028 mm
unteres Abmaß laut 
Tabelle + 16 μm = 0,016 mm
somit ist: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

 * auszugsweise aus DIN 1420
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TECHNICAL INFORMATION
REAMING TOOLS

>>

Materials

1. For hand reamers
Hand reamers are made of molybdenum based high 
speed steel.

2. For machine reamers
Machine reamers are also made of molybdenum 
based high speed steel, but with a higher vanadium 
content. This is very  important, because often very 
little material is being removed and the machining 
is difficult.

3. Carbide reamers are manufactured in 
 3 different execu tions:
 a) Solid carbide
 b) Cutting part in solid carbide
 c) Cutting part with brazed carbide edges

Manufacturing process

Depending on the diameter, reamers either have 
milled flutes or flutes ground from the solid, after 
heat treatment.

Design features

Where appropriate, reamers have unequal flute spa-
cing. This has a positive effect on the hole surface 
finish and the hole round ness. Helical flute reamers 
have a 7–8° left hand spiral, high helix reamers have 
a 45° left hand spiral.

When are straight fluted reamers being 
used?
Almost always for blind holes. They can also be 
used for through holes, if helical reamers are not 
available. In this case it is ad visable to use a chip 
driverpoint, which pushes the chips ahead of the 
reamer and out of the hole.

When are helical reamers being used?
For through holes or for blind holes with chip collec-
ting room at the bottom of the hole.
The holes have a better roundness, because the 
first cutting edge which comes in contact with the 
workpiece surface does not hook on.
Helical reamers should also be used for manual 
reaming with  uncontrolled feed, in order to avoid a 

hooking on.

Features of quick helix reamers

These are certainly high performance reamers for 
through holes. Generally, they have twice as much 
working capacity as normal reamers. In many cases, 
prior use of a core drill can be left out. High helix 
reamers are often used for boiler and apparatus 
construction.

Regrinding instructions, bevel lead forms

Cylindrical reamers are reground only at the lead. 
The normal bevel lead angle is 45°. The chamfer 
clearance angle is normally 6°.

The following sections provide information on other 
chamfer forms.

normal changer double changer for cast iron, bronze, 
brass, etc.

double changer for steel chip driverpoint

Taper reamers are reground as follows:
1. Regrind the cutting face
2. Cylindrically grinding the tapered external diameter
3. Regrinding the clearance angle; leave a 0,05 to 0,2 mm 
 wide  circular land.



7.13

MANUFACTURING TOLERANCES*
REAMERS

>>

Principles for determining the  manufacturing toleran-
ces of reamers

The manufacturing tolerances specified in this 
Standard are assigned to specific tolerance zones 
of the holes to be reamed. In general, they ensure 
that the reamed hole will be within the corresponding 
tolerance zone, while allowing the reamer to be 
utilized economically.

However, it should be considered that the size of the 
reamed hole not only depends on the manufacturing 
tolerance of the reamer, but also on other factors 
such as the angles at the cutting edge, the chamfer 
of the reamer, the clamping of the workpiece, the 
tool holding fixture, the condition of the machine tool, 
the lubrication applied and the workpiece material 
in which the reaming is performed. Consequently, 
special cases may arise for which other manufactu-
ring tolerances will be more satisfactory. 

In the interest of economic manufacture and 
stockholding and in order to maintain interchangea-
bility between reamers of different producers, it is 
recommended that other manufacturing tolerances 
be requested only for really special cases.

The following basic and well tried rules have been 
established for the determination of the manufactu-
ring tolerances of reamers.

Determination of the maximum and minimum allowed 
sizes of reamers

The maximum allowed diameter d1 of the reamer 
is 15% of the relevant hole tolerance (0,15 IT) less 
than the permissible maximum size of the hole (see 
figure). This value 0,15 IT is rounded up to the next 
larger μm integral or half-value, in order to obtain 
whole μm values for d1.

The smallest allowed diameter d2 of the reamer is 
35% of the relevant hole tolerance (0,35 IT) less 
than the largest allowed reamer diameter d1.

Example: reamer 20 H8
Nominal diameter d0 = 20,000  mm
Maximum hole size  = 20,033  mm 
Hole tolerance (IT 8) = 0,033  mm 
15% of the hole 
tolerance (0,15 IT 8) = 0,0049 mm 
 ≈ 0,005  mm 
Maximum size of the reamer:
d1 = 20,033–0,005 = 20,028  mm 
Manufacturing size of the 
reamer: 35% of the hole
tolerance (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Minimum size of the reamer:
d2 = d1 – 0,35 IT 8
     = 20,028 – 0,012 = 20,016  mm

Simplified method for determining maximum and 
minimum  allowed sizes of reamers

In order to simplify the calculation, the over and the 
under  allowances of the nominal reamer diameter 
d0 are listed in the  tables on page 7.16, for the 
most commonly used zones.

With the help of these allowances, the maximum 
and minimum  allowed reamer sizes can be calcula-
ted as follows:

Example: reamer 20 H8
Nominal diameter d0 = 20,000 mm
Upper allowance as per 
table + 28 μm = 0,028 mm
Lower allowance as per 
table + 16 μm = 0,016 mm
gives: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

* excerpt from DIN 1420
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CARATTERISTICHE TECNICHE  
DEGLI ALESATORI

>>

Materiale alesatori

1. Alesatori a mano: 
fabbricati con acciai al Molibdeno

2. Alesatori a macchina
fabbricati con acciai al Molibdeno ma con un maggio-
re contenuto di Vanadio ciò che permette una miglio-
re lavorabilità del pezzo qualora venga asportata una 
piccola quantità di materiale.

3. Alesatori in metallo duro: sono previste tre diverse 
 esecuzioni:
 a) metallo duro integrale
 b) taglienti in metallo duro integrale
 c) con placchette in metallo duro brasate.

Metodi di fabbricazione

In funzione del diametro gli alesatori vengono fabbri-
cati di mola dal pieno dopo trattamento termico, 
oppure di fresa

Caratteristiche di fabbricazione

Gli alesatori hanno di norma una divisione disuguale: 
ciò influisce positivamente sia sulla finitura del foro 
sia sulla sua esattezza. Gli alesatori elicoidali hanno 
elica sinistra a 7–8° gli alesatori a forte torsione 
elica sinistra a 45°

Quando vengono impiegati gli alesatori con 
taglienti diritti?
Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori 
ciechi. Possono essere impiegati anche per fori 
passanti, qualora non siano disponibili alesatori con 
taglienti elicoidali, ma in questo caso si raccomanda 
l’adozione di alesatori con imbocco corretto che 
permette l’evacuazione dei trucioli nella direzione di 
avanzamento dell’alesatore.

Quando vengono impiegati gli alesatori con 
taglienti elicoidali?
Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori pas-
santi. Il foro si arrotonda dato che il primo tagliente 
che entra in contatto con la superficie del pezzo 

non genera il fenomeno del “gancio”. Con alesatori 
a mano ed avanzamenti manuali non controllabili si 
devono impiegare alesatori con taglienti elicoidali, ad 
evitare il fenomeno del “gancio”

Caratteristiche degli alesatori a forte torsione

Si tratta di alesatori, adatti per fori passanti, ad 
alto rendimento; di norma essi possono asportare il 
doppio rispetto ad un alesatore standard. Di conse-
guenza, in molti casi, si può omettere l’operazione di 
“allargatura”.
Questi alesatori vengono normalmente impiegati 
nella fabbricazione di apparecchiature sanitarie e 
nelle costruzioni industriali.

Istruzioni per la riaffilatura - forme di imbocco

La riaffilatura si esegue solamente sul cono di imboc-
co. L’angolo di imbocco standard è di 45°, l’angolo di 
spoglia dorsale di 6°.

Le illustrazioni seguenti forniscono ulteriori informa-
zioni circa altri angoli di imbocco

angolo imbocco standard angolo imbocco doppio per ghisa angolo imbocco doppio per acciaio angolo imbocco alesatori forte 
torsione

Riaffilatura alesatori fori spine coniche:
1) affilare angolo spoglia anteriore
2) affilare diametro conico esterno
3) affilare l’angolo di spoglia dorsale lasciando una fascetta  
 da 0,05 a 0,2 mm di larghezza.
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TOLLERANZE DI FABBRICAZIONE DEGLI ALESATORI*>>

Principi per la determinazione delle tolleranze di 
fabbricazione degli alesatori.

Le tolleranze di fabbricazione si riferiscono a specifici 
campi tolleranza dei fori da alesare. Generalmente 
esse assicurano che il foro alesato rientri nel campo 
della tolleranza, tenendo conto, allo stesso tempo, di 
un impiego economico dell’alesatore. 

Bisogna tuttavia avere presente che la dimensione 
massima del foro alesato, non dipende solamente 
dall’alesatore, ma è funzione anche di altre variabili 
quali ad esempio: angoli dei taglienti, angolo di 
imbocco, bloccaggio dell’utensile, condizioni della 
macchina, lubrificante, tipo di materiale da lavorare. 
Di conseguenza si possono avere casi per i quali è 
preferibile adottare altre tolleranze.

Per ottenere una più economica utilizzazione ed 
un più razionale stoccaggio degli alesatori che 
possono essere tra loro intercambiabili, anche se di 
diversi fabbricanti, è raccomandabile prevedere delle 
tolleranze alternative solamente se le stesse sono 
effettivamente necessarie.

Per determinare le tolleranze di fabbricazione degli 
alesatori, sono state adottate delle regole base che 
si sono dimostrate valide anche nella pratica.

Determinazione massima e minima delle dimensioni 
dell’alesatore

Il possibile diam. massimo d1 dell’alesatore è 
inferiore del 15% della tolleranza massima del foro 
permessa (0,15 IT) (vedi disegno). Il valore IT 0,15 
è arrotondato al valore μm intero o mezzo superiore 
cosi da ottenere dei valori μm interi per d1.

Il possibile diam. minimo d2 è minore del massimo 
diametro possibile d1 del 35% della tolleranza del 
foro (0,35 IT)

Esempio Alesatore Diam. 20 H8
Diam. nominale d0 = 20,000  mm
Diam. massimo del foro = 20,033  mm
Tolleranza del foro (IT 8) = 0,033  mm
15% della tolleranza 
del foro (0,15 IT 8) = 0,0049 mm
 ≈ 0,005  mm
Diam massimo dell’ alesatore
d1= 20,033 – 0,005 = 20,028  mm
Tolleranza di fabbricazione 
dell’alesatore:
35% della tolleranza 
del foro (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
 ≈ 0,012  mm
Diam. minimo dell’alesatore
d2 = d1 – 0,35 IT 8
     = 20,028 – 0,012 = 20,016  mm

Metodo semplificato per calcolare le dimensioni 
massime e minime degli alesatori

Allo scopo di semplificare il calcolo dei campi 
superiori ed inferiori del diametro nominale d0 degli 
alesatori è prevista la tabella a pagina 7.16.

Con l’aiuto di questa tabella di possono determinare 
le dimensioni massime e minime come segue:

Esempio alesatore diam. 20 H8
Diametro nominale d0 = 20,000 mm
limite superiore come 
da tab. +28 μm = 0,028 mm
limite inferiore come 
da tab. + 16 μm = 0,016 mm
da cui: 
d1 = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

* estratto dalle norme DIN 1420
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D8 D9 D10 D11 E7 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G6 G7

> 1 ≤ 3 +  31 +  41 +  54 +  71 +  22 +  25 +  35 + 11 + 14 + 17 +  27 +  7 + 10
+  26 +  32 +  40 +  50 +  18 +  20 +  26 +  8 + 10 + 12 +  18 +  4 +  6

> 3 ≤ 6 +  45 +  55 +  70 +  93 +  30 +  35 +  45 + 16 + 20 + 25 +  35 + 10 + 14
+  38 +  44 +  53 +  66 +  25 +  28 +  34 + 13 + 15 + 18 +  24 +  7 +  9

> 6 ≤ 10 +  58 +  70 +  89 + 116 +  37 +  43 +  55 + 20 + 25 + 31 +  43 + 12 + 17
+  50 +  57 +  68 +  84 +  31 +  35 +  42 + 16 + 19 + 23 +  30 +  8 + 11

> 10 ≤ 18 +  72 +  86 + 109 + 143 +  47 +  54 +  68 + 25 + 31 + 38 +  52 + 15 + 21
+  62 +  70 +  84 + 104 +  40 +  44 +  52 + 21 + 24 + 28 +  36 + 11 + 14

> 18 ≤ 30 +  93 + 109 + 136 + 175 +  57 +  68 +  84 + 31 + 37 + 48 +  64 + 18 + 24
+  81 +  90 + 106 + 129 +  49 +  56 +  65 + 26 + 29 + 36 +  45 + 13 + 16

> 30 ≤ 50 + 113 + 132 + 165 + 216 +  71 +  83 + 102 + 38 + 46 + 58 +  77 + 22 + 30
+  99 + 110 + 130 + 160 +  62 +  69 +  80 + 32 + 37 + 44 +  55 + 16 + 21

> 50 ≤ 80 + 139 + 162 + 202 + 261 +  85 +  99 + 122 + 46 + 55 + 69 +  92 + 26 + 35
+ 122 + 136 + 160 + 194 +  74 +  82 +  96 + 39 + 44 + 52 +  66 + 19 + 24

> 80 ≤ 120 + 165 + 193 + 239 + 307 + 101 + 117 + 145 + 54 + 65 + 81 + 109 + 30 + 41
+ 146 + 162 + 190 + 230 +  88 +  98 + 114 + 46 + 52 + 62 +  78 + 22 + 28

> 120 ≤ 180 + 198 + 230 + 281 + 357 + 119 + 138 + 170 + 64 + 77 + 96 + 128 + 35 + 48
+ 175 + 195 + 225 + 269 + 105 + 115 + 135 + 55 + 63 + 73 +  93 + 26 + 34

H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS6 JS7 JS8 JS9

> 1 ≤ 3 +  5 +  8 + 11 + 21 +  34 +  51 +  85 +  1 +  2 +  3 + 2 +  3 +  4 +  8
+  2 +  4 +  6 + 12 +  20 +  30 +  50 –  2 –  2 –  2 – 1 –  1 –  1 –  1

> 3 ≤ 6 +  6 + 10 + 15 + 25 +  40 +  63 + 102 +  3 +  4 +  7 + 2 +  4 +  6 + 10
+  3 +  5 +  8 + 14 +  23 +  36 +  60     0 –  1      0 – 1 –  1 –  1 –  1

> 6 ≤ 10 +  7 + 12 + 18 + 30 +  49 +  76 + 127 +  3 +  5 +  8 + 3 +  5 +  7 + 12
+  3 +  6 + 10 + 17 +  28 +  44 +  74 –  1 –  1      0 – 1 –  1 –  1 –  1

> 10 ≤ 18 +  9 + 15 + 22 + 36 +  59 +  93 + 153 +  4 +  7 + 10 + 3 +  6 +  9 + 15
+  5 +  8 + 12 + 20 +  34 +  54 +  90      0      0      0 – 1 –  1 –  1 –  1

> 18 ≤ 30 + 11 + 17 + 28 + 44 +  71 + 110 + 178 +  6 +  8 + 15 + 4 +  7 + 11 + 18
+  6 +  9 + 16 + 25 +  41 +  64 + 104 +  1      0 +  3 – 1 –  1 –  1 –  1

> 30 ≤ 50 + 13 + 21 + 33 + 52 +  85 + 136 + 212 +  7 + 10 + 18 + 5 +  8 + 13 + 21
+  7 + 12 + 19 + 30 +  50 +  80 + 124 +  1 +  1 +  4 – 1 –  1 –  1 –  1

> 50 ≤ 80 + 16 + 25 + 39 + 62 + 102 + 161 + 255 + 10 + 13 + 21 + 6 + 10 + 16 + 25
+  9 + 14 + 22 + 36 +  60 +  94 + 150 +  3 +  2 +  4 – 1 –  1 –  1 –  1

> 80 ≤ 120 + 18 + 29 + 45 + 73 + 119 + 187 + 297 + 12 + 16 + 25 + 7 + 12 + 18 + 30
+ 10 + 16 + 26 + 42 +  70 + 110 + 174 +  4 +  3 +  6 – 1 –  1 –  1 –  1

> 120 ≤ 180 + 21 + 34 + 53 + 85 + 136 + 212 + 340 + 14 + 20 + 31 + 8 + 14 + 22 + 35
+ 12 + 20 + 30 + 50 +  80 + 124 + 200 +  5 +  6 +  8 – 1      0 –  1      0

REIBAHLEN-HERSTELLUNGS-
TOLERANZEN* NACH DIN 1420, 
VORZUGSREIHE

MANUFACTURING TOLERACES* 
FOR REAMERS
ACCORDING TO DIN 1420, 
PREFERRED VALUES

ALESATORI – TOLLERANZE DI 
FABBRICAZIONE* 
SECONDO DIN 1420,
VALORI STANDARD

>>

K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7

> 1 ≤ 3 – 1 – 2 –  3 –  3 –  4     –  –  5 –  6 –  7 –  8 – 10 –  13 –  7 –  8
– 4 – 6 –  8 –  6 –  8 –  8 – 10 – 12 – 17 – 24 –  34 – 10 – 12

> 3 ≤ 6    0 + 1 +  2 –  3 –  2 –  1 –  7 –  6 –  5 –  5 –  8 –  12 – 11 – 10
– 3 – 4 –  5 –  6 –  7 –  8 – 10 – 11 – 12 – 16 – 25 –  39 – 14 – 15

> 6 ≤ 10    0 + 2 +  2 –  5 –  3 –  3 –  9 –  7 –  7 –  6 –  9 –  14 – 14 – 12
– 4 – 4 –  6 –  9 –  9 – 11 – 13 – 13 – 15 – 19 – 30 –  46 – 18 – 18

> 10 ≤ 18    0 + 3 +  3 –  6 –  3 –  3 – 11 –  8 –  8 –  7 – 11 –  17 – 17 – 14
– 4 – 4 –  7 – 10 – 10 – 13 – 15 – 15 – 18 – 23 – 36 –  56 – 21 – 21

> 18 ≤ 30    0 + 2 +  5 –  6 –  4 –  1 – 13 – 11 –  8 –  8 – 13 –  20 – 20 – 18
– 5 – 6 –  7 – 11 – 12 – 13 – 18 – 19 – 20 – 27 – 43 –  66 – 25 – 26

> 30 ≤ 50    0 + 3 +  6 –  7 –  4 –  1 – 15 – 12 –  9 – 10 – 15 –  24 – 24 – 21
– 6 – 6 –  8 – 13 – 13 – 15 – 21 – 21 – 23 – 32 – 50 –  80 – 30 – 30

> 50 ≤ 80 + 1 + 4 +  7 –  8 –  5 –  2 – 17 – 14 – 11 – 12 – 18 –  29 – 29 – 26
– 6 – 7 – 10 – 15 – 16 – 19 – 24 – 25 – 28 – 38 – 60 –  96 – 36 – 37

> 80 ≤ 120    0 + 4 +  7 – 10 –  6 –  3 – 20 – 16 – 13 – 14 – 21 –  33 – 34 – 30
– 8 – 9 – 12 – 18 – 19 – 22 – 28 – 29 – 32 – 45 – 70 – 110 – 42 – 43

> 120 ≤ 180    0 + 6 + 10 – 12 –  6  –  2 – 24 – 18 – 14 – 15 – 24 –  38 – 40 – 34
– 9 – 8 – 13 – 21 – 20 – 25 – 33 –  32 – 37 – 50 – 80 – 126 – 49 – 48

* alle Angaben in μm * all values in μm * tutti i dati in μm
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>> HSS FLACHSENKER, 
KEGELSENKER

HSS COUNTERBORES, 
COUNTERSINKS

HSS ALLARGATORI PER SEDI VITI, 
SVASATORI
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 ÜBERSICHT
HSS-SENKER

 OVERVIEW
HSS COUNTERSINKS

 SOMMARIO 
SVASATORI HSS

>>

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

Ti

Cu, Ms

Al

< 400 N/mm²

DIN 334
60°

C

HSS-ECo

6,3-25

2280

8.4

 �� 

 �� 

 ��

��

��

��

 ��

��

��

��

90°

C

HSS-ECo

4,3-31

2290

8.4

 �� 

 �� 

 ��

��

��

��

 ��

��

��

��

90°

C

HSS-ECo

4,3-31

2297

8.4

 ��

 ��

 ��

��

��

��

 ��

��

��

��

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

90°

D

HSS-ECo

25-50

2330

8.5

 ��

 ��

 ��

��

��

��

 ��

��

��

��

DIN 335

Kegelsenker | Countersinks
Svasatori

 ALUNIT®

 
Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Form | Forma
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio punta
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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ÜBERSICHT 
HSS-SENKER

OVERVIEW 
HSS COUNTERSINKS

SOMMARIO  
SVASATORI HSS

>>

N 

fein | fine 

HSS-ECo 

 

M3-M12 

2140 

8.5 
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�� 

N 

mittel | medium | media 

HSS-ECo 

 

M3-M12 

2150 

8.6 
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�� 

DIN 375
N 

 

HSS 

 

M10-M24 

2160 

8.6 
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fein | fine 

HSS 

 

M10-M24 

2180 

8.7 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Flachsenker | Counterbores
Allargatori per sedi viti 

 

 

mittel | medium | media 

HSS 

 

M10-M24 

2190 

8.7 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Führungszapfen | Pilots
Guide

DIN 1868DIN 373
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 KEGELSENKER, DIN 334 C, 60°  COUNTERSINKS, DIN 334 C, 60°  SVASATORI, DIN 334 C, 60°
 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Universell einsetzbares Entgrat- und Senk-
werkzeug für Bohrungen aller Art. Sehr gute Schneid-
eigenschaften ohne  „Ratter marken“, durch radialen 
Hinterschliff leicht nachschärfbar an der Spanfl äche.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Universal deburring and sink 
tool for all kind of borings. Excellent cutting features 
guarantee a smooth surface without burrs; profi le 
 relief facilitates an easy regrind.

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, plas-
tiche dure e dolci, per sbavature e  svasature di tutti 
i tipi di fori. Ottime proprietà di taglio senza segni 
di “rigature”, mentre la spoglia radiale permette una 
facile riaffi latura.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
334

��

< 1.100 N/mm²

 Form | Form 
Forma

C

��

< 1.300 N/mm²

60°

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1

mm

 d2

mm

 d3h9
mm

 l1

mm

Z  Code 2280

Art.-Nr.
€

Gr.  8

  6,30  1,60   5,00  45  3  0 2280006301 00  12,45 
 8,00 2,00  6,00 50 3 0 2280008001 00  12,45 
12,50 3,20  8,00 56 3 0 2280012501 00  15,96 
16,00 4,00 10,00 63 3 0 2280016001 00  20,46 
20,00 5,00 10,00 67 3 0 2280020001 00  28,40 
25,00 6,30 10,00 71 3 0 2280025001 00  39,10 

 blank | bright | lucida

 KEGELSENKER, DIN 335 C, 90°  COUNTERSINKS, DIN 335 C, 90°  SVASATORI, DIN 335 C, 90°

 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Universell einsetzbares Entgrat- und Senk-
werkzeug für Bohrungen aller Art. Sehr gute Schneid-
eigenschaften ohne  „Ratter marken“, durch radialen 
Hinterschliff leicht nachschärfbar an der Spanfl äche.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Universal deburring and sink 
tool for all kind of borings. Excellent cutting features 
guarantee a smooth surface without burrs; profi le 
 relief facilitates an easy regrind.

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, plas-
tiche dure e dolci, per sbavature e  svasature di tutti 
i tipi di fori. Ottime proprietà di taglio senza segni 
di “rigature”, mentre la spoglia radiale permette una 
facile riaffi latura.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
335

��

< 1.100 N/mm²

 Form | Form 
Forma

C

��

< 1.300 N/mm²

90°

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1

mm

 d2

mm

 d3h9
mm

 l1

mm

 Z  Code 2290

Art.-Nr.
€

Gr.  8

 Code 2297

Art.-Nr.
€

Gr.  8

  4,30  1,30   4,00  40  3  0 2290004301 00  10,79   
 5,00 1,50  4,00 40 3 0 2290005001 00  10,43 0 2297005001 00  25,51 
 5,30 1,50  4,00 40 3 0 2290005301 00  10,67 
 6,00 1,50  5,00 45 3 0 2290006001 00  10,85 0 2297006001 00  25,51 
 6,30 1,50  5,00 45 3 0 2290006301 00  10,85 0 2297006301 00  25,51 
 8,00 2,00  6,00 50 3 0 2290008001 00  12,01 0 2297008001 00  25,51 
 8,30 2,00  6,00 50 3 0 2290008301 00  12,52 0 2297008301 00  25,51 
 9,40 2,20  6,00 50 3 0 2290009401 00  13,40 
10,00 2,50  6,00 50 3 0 2290010001 00  14,41 0 2297010001 00  30,68 
10,40 2,50  6,00 50 3 0 2290010401 00  14,86 0 2297010401 00  31,35 
11,50 2,80  8,00 56 3 0 2290011501 00  15,48 
12,40 2,80  8,00 56 3 0 2290012401 00  15,83 0 2297012401 00  33,41 
13,40 2,90  8,00 56 3 0 2290013401 00  16,74 
15,00 3,20 10,00 60 3 0 2290015001 00  19,46 0 2297015001 00  38,54 
16,50 3,20 10,00 60 3 0 2290016501 00  19,46 0 2297016501 00  41,30 
19,00 3,50 10,00 63 3 0 2290019001 00  26,34 0 2297019001 00  55,62 
20,50 3,50 10,00 63 3 0 2290020501 00  26,61 0 2297020501 00  57,43 
23,00 3,80 10,00 67 3 0 2290023001 00  34,38 
25,00 3,80 10,00 67 3 0 2290025001 00  35,77 0 2297025001 00  77,51 
31,00 4,20 12,00 71 3 0 2290031001 00  54,86 0 2297031001 00  118,35 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®
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 KEGELSENKER MIT MK-SCHAFT, 
DIN 335 D, 90°

 COUNTERSINKS WITH MT-
SHANK, DIN 335 D, 90°

 SVASATORI, CONO MORSE, DIN 
335 D, 90°

 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Universell einsetzbares Entgrat- und Senk-
werkzeug für Bohrungen aller Art. Sehr gute Schneid-
eigenschaften ohne  „Ratter marken“, durch radialen 
Hinterschliff leicht nachschärfbar an der Spanfl äche.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Universal deburring and sink 
tool for all kind of borings. Excellent cutting features 
guarantee a smooth surface without burrs; profi le 
 relief facilitates an easy regrind.

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, plas-
tiche dure e dolci, per sbavature e  svasature di tutti 
i tipi di fori. Ottime proprietà di taglio senza segni 
di “rigature”, mentre la spoglia radiale permette una 
facile riaffi latura.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
335

��

< 1.100 N/mm²

 Form | Form 
Forma

D

��

< 1.300 N/mm²

90°

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 d1

mm

 d2

mm

 l1

mm

Z  Code 2330

Art.-Nr.
€

Gr.  8

25,00  3,80 106 2 3 0 2330025001 00  60,88 
31,00  4,20 112 2 3 0 2330031001 00  70,70 
34,00  4,50 118 2 3 0 2330034001 00  76,62 
37,00  4,80 118 2 3 0 2330037001 00  85,49 
40,00 10,00 140 3 3 0 2330040001 00  96,27 
50,00 14,00 150 3 3 0 2330050001 00  120,83 

 blank | bright | lucida

 FLACHSENKER, DIN 373, 
FEIN

 COUNTERBORES, DIN 373, 
FINE

 ALLARGATORI PER SEDI VITI, 
DIN 373, FINE

 Einsatzbereich:
Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Zur Verwendung in  Durchgangs löcher 
nach DIN 273 Gütegrad "fein" bei Einzel- und 
 Serien fertigung. Zum Versenken von Innensechs-
kantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und Zylinder-
schrauben ISO 1207 (DIN 84).

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard, for working in through holes 
according to DIN 273 Quality level "fi ne". Suitable in 
individual and mass production. For countersinking 
Allen screws DIN 912, 6912, 7984 and cheese-
head screws ISO 1207 (DIN 84).

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, 
plastiche dure e dolci, per fori passanti secondo DIN 
273 Grado di precisione "fi no", sia per lavorazioni 
singole che di serie. Per accecare le viti ad esagono 
cavo DIN 912, 6912, 7984 e le viti a testa cilindrica 
ISO 1207 (DIN 84).

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
373

��

< 1.100 N/mm²

Typ|Type|Tipo

N

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1e8
mm

 d2z9
mm

 d3h9
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2140

Art.-Nr.
€

 M 3   3,20   6,00   5,00   71  14  3  0 2140006001 00  20,10 
M 4  4,30  8,00  5,00  71 14 3 0 2140008001 00  18,60 
M 5  5,30 10,00  8,00  80 18 3 0 2140010001 00  20,47 
M 6  6,40 11,00  8,00  80 18 3 0 2140011001 00  21,44 
M 8  8,40 15,00 12,50 100 22 3 0 2140015001 00  35,40 
M10 10,50 18,00 12,50 100 22 3 0 2140018001 00  44,28 
M12 13,00 20,00 12,50 100 22 3 0 2140020001 00  46,27 

Gr.  8

 blank | bright | lucida
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 FLACHSENKER, DIN 373, 
MITTEL

 COUNTERBORES, DIN 373, 
MEDIUM

 ALLARGATORI PER SEDI VITI, 
DIN 373, MEDIA

 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Zur Verwendung in  Durchgangs löcher 
nach DIN 273 Gütegrad "mittel" bei Einzel- und 
 Serien fertigung. Zum Versenken von Innensechs-
kantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und Zylinder-
schrauben ISO 1207 (DIN 84).

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard, for working in through 
holes according to DIN 273  Quality level "medium". 
Suitable in individual and mass production.
For countersinking Allen screws DIN 912, 6912, 
7984 and cheese-head screws ISO 1207 (DIN 84).

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, 
plastiche dure e dolci, per fori passanti secondo DIN 
273 Grado di precisione "medio", sia per lavorazioni 
singole che di serie. Per accecare le viti ad esagono 
cavo DIN 912, 6912, 7984 e le viti a testa cilindrica 
ISO 1207 (DIN 84).

>>

��

< 400 N/mm²

HSS-
ECo

��

< 850 N/mm²

 DIN
373

��

< 1.100 N/mm²

Typ|Type|Tipo

N

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 blank | bright | lucida

d1e8
mm

 d2z9
mm

 d3h9
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2150

Art.-Nr.
€

 M 3   3,40   6,00   5,00   71  14  3  0 2150006001 00  20,10 
M 4  4,50  8,00  5,00  71 14 3 0 2150008001 00  18,60 
M 5  5,50 10,00  8,00  80 18 3 0 2150010001 00  20,47 
M 6  6,60 11,00  8,00  80 18 3 0 2150011001 00  21,44 
M 8  9,00 15,00 12,50 100 22 3 0 2150015001 00  35,40 
M10 11,00 18,00 12,50 100 22 3 0 2150018001 00  44,28 
M12 13,50 20,00 12,50 100 22 3 0 2150020001 00  46,27 

Gr.  8

 FLACHSENKER FÜR AUSWECH-
SELBARE FÜHRUNGSZAPFEN, 
MK-SCHAFT, DIN 375

 COUNTERBORES FOR 
DETACHABLE PILOTS, 
MT-SHANK, DIN 375

 ALLARGATORI CON GUIDA 
INTERCAMBIABILE, 
CONO MORSE, DIN 375

 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Zur Verwendung in  Durchgangs löcher nach 
DIN 273 bei Einzel- und  Serien fertigung.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard, for working in through holes 
according to DIN 273. Suitable in individual and 
mass production.

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi plasti-
che dure e dolci, per fori passanti secondo DIN 273, 
sia per lavorazioni singole che di serie.

>>

��

< 400 N/mm²

HSS

��

< 850 N/mm²

DIN
375

��

< 1.100 N/mm²

Typ|Type|Tipo

N

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d2z9
mm

 d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2160

Art.-Nr.
€

 M10  18,00  5,00  140  25  2  3  0 2160018001 00  70,25 
M12 20,00  5,00 140 25 2 3 0 2160020001 00  74,43 
M14 24,00  6,00 150 30 2 3 0 2160024001 00  82,89 
M16 26,00  8,00 180 35 3 3 0 2160026001 00  94,19 
M18 30,00  8,00 180 35 3 3 0 2160030001 00  116,75 
M20 33,00 10,00 190 40 3 3 0 2160033001 00  129,95 
 M24  40,00 10,00 190 40 3 3  0 2160040001 00  171,39 

Gr.  8

 blank | bright | lucida
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 FÜHRUNGSZAPFEN, DIN 1868  PILOTS, DIN 1868  GUIDE, DIN 1868

 Einsatzbereich:
 Für Flachsenker DIN 375 und Kegelsenker 
DIN 1867 für Durchgangslöcher nach DIN 69.

 Range of application:
 For counterbores DIN 375 and countersinks 
DIN 1867 for body holes according to DIN 69.

 Impiego:
 Per allargatori DIN 375 e svasatori DIN 1867. 
Adatte per fori passanti secondo DIN 69.

>>

HSS  DIN
1868

 d1e8
mm

 d1f7
mm

 Code 2180

Art.-Nr.
€

Gr.  8

M10 10,50  5,00 0 2180010501 00  23,83 
M12 13,00  5,00 0 2180013001 00  23,83 
M14 15,00  6,00 0 2180015001 00  27,07 
M16 17,00  8,00 0 2180017001 00  28,80 
M18 19,00  8,00 0 2180019001 00  28,80 
M20 21,00 10,00 0 2180021001 00  34,93 
M24 25,00 10,00 0 2180025001 00  34,93 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

 d1e8
mm

 d1f7
mm

 Code 2190

Art.-Nr.
€

Gr.  8

M10 11,00  5,00 0 2190011001 00  23,83 
M12 13,50  5,00 0 2190013501 00  23,83 
M14 15,50  6,00 0 2190015501 00  27,07 
M16 17,50  8,00 0 2190017501 00  28,80 
M18 20,00  8,00 0 2190020001 00  28,80 
M20 22,00 10,00 0 2190022001 00  34,93 
M24 26,00 10,00 0 2190026001 00  34,93 

für Durchgangslöcher „fein“ | for body 
holes “fine” | per fori passanti “fine”

für Durchgangslöcher „mittel“ | for body 
holes “medium” | per fori passanti “media”

 HSS-ECO-KEGELSENKERSÄTZE, 
DIN 335 C, 90˚

 HSS-ECO COUNTERSINK-SETS, 
DIN 335 C, 90˚

 ASSORTIMENTI SVASATORI 
HSS-ECO, DIN 335, 90°

 Einsatzbereich:
 Für alle E- und NE-Metalle, Kunststoffe hart und 
weich. Universell einsetzbares Entgrat- und Senk-
werkzeug für Bohrungen aller Art. Sehr gute Schneid-
eigenschaften ohne  „Ratter marken“, durch radialen 
Hinterschliff leicht nachschärfbar an der Spanfl äche.

 Range of application:
 For ferrous and non-ferrous metals, synthetic 
materials soft and hard. Universal deburring and sink 
tool for all kind of borings. Excellent cutting features 
guarantee a smooth surface without burrs; profi le 
 relief facilitates an easy regrind.

 Impiego:
 Adatti per tutti i materiali ferrosi, non ferrosi, plas-
tiche dure e dolci, per sbavature e  svasature di tutti 
i tipi di fori. Ottime proprietà di taglio senza segni 
di “rigature”, mentre la spoglia radiale permette una 
facile riaffi latura.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 HSS ECo-Kegelsenker-Satz, 4-tlg.

HSS ECo Countersink set, 4 pcs.

Assortimenti svasatori HSS ECo, 4 pz.

  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 2290 Ø 10,4 | 16,5 | 20,5 | 25,0
 Art.-Nr. 0 2290000041 00

 HSS ECo-Kegelsenker-Satz, 4-tlg., Alunit®

HSS ECo Countersink set, 4 pcs., Alunit®

Assortimenti svasatori HSS ECo, 4 pz., Alunit®

  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 2297 Ø 10,4 | 16,5 | 20,5 | 25,0
 Art.-Nr. 0 2297000041 00

 HSS ECo-Kegelsenker-Satz, 6-tlg.

HSS ECo-Countersink set, 6 pcs.

Assortimento svasatori HSS ECo, 6 pz.

  Inhalt | Contents | Contenuto:
 Code 2290 Ø 6,3 | 8,3 | 10,4 | 12,4 | 16,5 | 20,5
 Art.-Nr. 0 2290000961 00
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 TECHNISCHE INFORMATION: SENKWERKZEUGE 

  Schneidstoffe
Für Senker mit Bezeichnung HSS bzw. HSS-ECo wird 
ein Schnellarbeitsstahl auf Molybdänbasis verwendet.
Hartmetall-Werkzeuge werden im Schneidenteil mit 
eingelöteten Hartmetallplatten geliefert.

 Konstruktive Hinweise:
Flachsenker DIN 373/375 
Hauptkonstruktionsdetail ist der ca. 6° negative 
Radial spanwinkel. Er garantiert einen ruhigen Lauf 
und Senkober fl ächen ohne Rattermarken.

 Kegelsenker DIN 334/335 
Durch einen großen Spanwinkel ist ein leichtes 
Zerspanen und durch einen sehr kleinen Freiwinkel 
eine Senkoberfl äche ohne Rattermarken gewährleis-
tet. Auch bei Vorschüben von Hand ist ein Rattern 
unmöglich.

>>

 TECHNICAL INFORMATION: COUNTERBORING TOOLS 

 Materials
Molybdenum based high speed steels are used for 
counterbores indicated by HSS and HSS-ECo.
Carbide tools have a cutting part with brazed carbide 
edges.

 Design features:
Counterbores DIN 373/375
The main design feature is the negative radial rake 
angle of about 6°. This ensures a steady run and 
bore surfaces without chatter marks.

 Countersinks DIN 334/335
A large rake angle ensures an easy machining and 
a very small clearance angle gives a bore surface 
without chatter marks. Chatter is impossible, even 
with manual feed.

>>

 INFORMAZIONI TECNICHE: SVASATORI

 Materiali
Gli svasatori marcati HSS ovvero HSS-ECo sono 
fabbricati in acciai al molibdeno.

Gli stessi utensili in metallo duro sono forniti con 
plachette in metallo duro brasate.

 Fabbricazione: indicazioni
Allargatori per sedi viti DIN 373/375
la caratteristica costruttiva principale è rappre-
sentata dall’angolo di spoglia negativo di ca. 6°, ciò 
che garantisce una lavorazione silenziosa e senza 
“rigature“.

 Svasatori DIN 334/335
L’angolo di spoglia anteriore maggiore permette una 
facile lavorazione, mentre l’angolo di spoglia dorsale 
minore permette di ottenere un’ottima superfi cie 
senza segni di “rigature”. Ciò si ottiene anche in 
presenza di avanzamenti manuali.

>>
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>> HSS FRÄSER

HSS MILLING CUTTERS

HSS FRESE
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  N

kurz | short

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

2–40

1026

9.12

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

�� 

��

��

>>  SOMMARIO 
FRESE HSS

 OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

 ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

N

kurz | short

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

 2–25

1027

9.12

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

��

��

��

 N

lang | long

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

4–32

1086

9.13

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

��

    N

kurz | short

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

3–25

1156

9.14

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

N

kurz | short

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

3–25

1157

9.14

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 N

kurz | short

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-E/PM
 ALUNIT®

4–25

1127

9.13

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

�� 

��

��

N

kurz | short

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-E/PM
 ALUNIT®

4–25

1257

9.15

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

 Langlochfräser | Slot end mills | Frese per cave

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio frese
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

DIN 327 D WN
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>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

N

lang | long

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

2–25

1186

9.15 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

lang | long

3

30˚

DIN 1835-B*

HSS-ECo8

2–6

1256

9.18 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

extra kurz

4

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

ALUNIT®

6–16

1797

9.18

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

kurz | short

4–6

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

4–40

1616

9.19

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

lang | long

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

ALUNIT®

2–20

1187

9.15 

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

kurz | short

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

2–30

1056

9.16

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

�� 

 

�� 

N

kurz | short

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

ALUNIT®

3–20

1057

9.16

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

�� 

 

�� 

N

lang | long

2

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

4–20

1096

9.17

 

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

�� 

N

kurz | short

3

30˚

DIN 1835-B*

HSS-ECo8

1,5–6

1246

9.18

 

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

Langlochfräser | Slot end mills | Frese per cave Schaftfräser | End mills | Frese 
cilindriche

Minifräser | Mini end mills
Mini frese

* Schaft nach DIN 1835 B, gekürzt | Shaft according to DIN 1835 B, shorten | Codolo secondo DIN 1835 B, ridotto

DIN 844 L WN DIN 844 K
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>>  SOMMARIO 
FRESE HSS

 OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

 ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 Schaftfräser | End mills | Frese cilindriche

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 N

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

2–25

1817

9.19

 � �

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

�� 

��

 N

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

2–32

1816

9.19

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

�� 

��

 N

kurz | short

4–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-SPM
 ALUNIT®

6–32

1877

9.20

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

��

 N

kurz | short

4–6

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

3–25

1787

9.21

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

N

kurz | short

3

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

4–25

1666

9.22

��

 

 ��

 �� 

 ��

��

��

��

��

�� 

��

��

  N

kurz | short

4–6

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

3–25

1786

9.21

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

  N

kurz | short

4–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-E/PM
 ALUNIT®

4–25

1857

9.21

 ��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

�� 

��

DIN 844 KDIN 844 K DIN 327 D Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio frese
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche



9.5

>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

N

lang | long

4–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

3–32

1836

9.22

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

NR

kurz | short

3–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

6–25

2286

9.26 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

NR

kurz | short

3–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

ALUNIT®

6–25

2287

9.26

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

 NR

lang | long

4–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

10–30

2076

9.27 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

lang | long

4–6

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

4–25

1716

9.23

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

W

kurz | short

2–3

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

5–30

1644

9.24

 

 

�� 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

��  

 

�� 

 

�� 

W

lang | long

2–3

40˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

5–30

1754

9.25

 

 

�� 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

�� 

NR

kurz | short

3–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

5–30

2026

9.25

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

DIN 844 L WN

Schaftfräser | End mills | Frese cilindriche

DIN 844 K

>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

DIN 844 L DIN 844 K DIN 844 L DIN 844 LDIN 844 K
N

kurz | short

4

50˚

DIN 1835-B

HSS-E/PM
ALUNIT®

6–25

1537

9.24

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

  

 

 

 

 

Anwendungsbereiche der Farb ring- 
Fräser auf Seite 9.52.

Application range of colour-ring milling 
cutters on page 9.52.

Impiego frese, funzione colore anello 
 pagina 9.52.
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>>  SOMMARIO 
FRESE HSS

 OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

 ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 Schaftfräser | End mills | Frese cilindriche

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

  HR

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

10–32

2036

9.28

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 

 HR

extra kurz

3–4

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

6–20

2057

9.27

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 

 HR

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

8–20

2046

9.28

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 HR

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

 ALUNIT®

6–32

2047

9.28

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 

DIN 327 DWN DIN 844 K
 HR

kurz | short

3–5 

45˚

DIN 1835-B

HSS-SPM
 ALUNIT®

6–20

2147

9.30

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

 

 HF

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-SPM
 ALUNIT®

6–32

2137

9.30

��

 

 ��

�� 

��

��

 

��

 HR

kurz | short

3–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-E/PM
 ALUNIT®

6–25

2017

9.29

��

 

��

 �� 

��

��

��

��

��

 

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio frese
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

NF

kurz | short

3

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

6–25

2216

9.34 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

kurz | short

4–8

40˚

DIN 228 A

HSS-ECo

12–50

2664

9.34

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

 N

lang | long

4–8

40˚

DIN 228 A(1)

HSS-ECo

16–50

2684

9.35

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

HR

lang | long

4–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

10–25

2086

9.32

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

  

 

 

 

 

WR

kurz | short

3

35˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

6–25

2094

9.32

 

 

�� 

  

�� 

 

  

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

WR

lang | long

3

35˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

10–25

2104

9.33

 

 

�� 

  

�� 

 

  

 

 

 

 

 

�� 

 

 

 

 

 

 

 

 �� 

 

�� 

 

�� 

NF

kurz | short

3–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

5–30

2156

9.33

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

DIN 844 L WN

Schaftfräser | End mills | Frese cilindriche

DIN 844 K

>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

DIN 844 K DIN 844 L DIN 844 K WN DIN 845 B (C)DIN 844 K
 HR

lang | long

4–5

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

ALUNIT®

10–25

2087

9.32

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

  

 

 

 

 

HF

kurz | short

3–6 

30˚

DIN 1835-B

HSS-SPM
ALUNIT®

6–32

2117

9.31

 

 

�� 

  

�� 

 

�� 

 

 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

 

 

  

 

�� 

 

 

(1)  28 mm DIN 228 A,  30 mm DIN 2207 

Anwendungsbereiche der Farb ring- 
Fräser auf Seite 9.52.

Application range of colour-ring milling 
cutters on page 9.52.

Impiego frese, funzione colore anello 
 pagina 9.52.
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>>  SOMMARIO 
FRESE HSS

 OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

 ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 NR

lang | long

4–6

30˚

DIN 228 A(1)

HSS-ECo8

20–50

2776

9.36

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

 NR

kurz | short

4–6

30˚

DIN 228 A(2)

HSS-ECo8

12–45

2756

9.36

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

  N

8–12

DIN 1835-B

HSS-ECo

16–32

1394

9.37

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

��

��

 N

8–12

DIN 1835-B

HSS-ECo

16–32

1424

9.37

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

DIN 845 B/C DIN 1833 C DIN 1833 D
N

6–10

10–12˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

12,5–40

1484

9.38

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

 NF

6–10

15˚

DIN 1835-BD

HSS-ECo

12,5–45

1504

9.39

��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

 N

4–6

DIN 1835-B

HSS-ECo

8–56

1464

9.38

��

 

��

 �� 

��

��

��

��

��

 ��

��

 Schaftfräser  Formfräser | Form cutters | Frese di forma

DIN 6518 B DIN 851 AB Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio frese
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

N

6–12

30˚

HSS-ECo

ALUNIT®

40–80

3077

9.43 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

W

3–4

40˚

HSS-ECo

40–80

3094

9.43 

 

�� 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

��  

 

�� 

 

�� 

 NR

5–12

30˚

HSS-ECo

35–60

3106

9.44

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

N

kurz | short

6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

30–50

1374

9.41

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

�� 

N

6–12

30˚

HSS-ECo

30–90

3044

9.42

 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

 H

10–18

20˚

HSS-ECo

30–90

3054

9.42

 

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

  

 

 

 

 

N

6–12

30˚

HSS-ECo

40–100

3074

9.43

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

��  

 

 

 

�� 

DIN 844 L WN DIN 844 K

>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

DIN 850 D DIN 841
NR

kurz | short

5–6

30˚

DIN 1835-B

HSS-ECo8

30–50

1356

9.41

   

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 �� 

 

 

 

�� 

N

6–14

8–12˚

DIN 1835-B

HSS-ECo

4,5–45,5

1524

9.40

 

 

�� 

  

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 �� 

 

 

 

�� 

(1)  28 mm DIN 228 A,  30 mm DIN 2207 | (2)  30 mm DIN 228 A,  32 mm DIN 2207

Formfräser | Form cutters | Frese di forma Walzenstirnfräser | Shell end mills | Frese frontali

WN DIN 841 DIN 1880
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>>  SOMMARIO 
FRESE HSS

 OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

 ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

� Die Schnittwerte für alle Werkzeuge 
entneh men Sie bitte unserem separaten 
Zerspanungshandbuch.

� You will find the cutting conditions for all 
tools in our separate cutting manual.

� Per i parametri di lavorazione per tutti gli 
utensili richiedete il nostro manuale tecnico.

Al

Cu, Ms

Ti

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

> 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

> 45 HRC

< 1.300 N/mm²

< 1.100 N/mm²

< 850 N/mm²

< 400 N/mm²

 ��  Besonders geeignet | Especially suitable | Particolarmente adatti    ��  Geeignet | Suitable | Adatti

 NR

6–10

30˚

HSS-ECo

40–100

3126

9.45

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

 NF

5–12

30˚

HSS-ECo

35-90

3116

9.44

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

 NR

6–10

30˚

HSS-ECo

TiN
40–100

3128

9.45

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

��

��

 HR

8–12

30˚

HSS-ECo

40–80

3146

9.45

��

 

��

�� 

��

��

��

��

��

 

DIN 841 DIN 1880
 NF

6–10

30˚

HSS-ECo

40–100

3136

9.46

��

 

 ��

 �� 

��

��

��

��

��

�� 

��

 NF

6–10

30˚

HSS-ECo

TiN
40–63

3138

9.46

��

 

 ��

�� 

��

��

��

��

��

 ��

��

  HR

8–12

30˚

HSS-ECo

 ALUNIT®

40–100

3147

9.45

��

 

��

 �� 

��

��

��

��

��

 

 Walzenstirnfräser | Shell end mills | Frese frontali

 Norm | Standard
Typ | Type | Tipo
Länge | Length | Lunghezza
Schneidenanzahl | Number of fl utes | Nr. denti
Drallwinkel | Spiral angle | Angolo elica
Schaftform | Shank type | Forma codolo
Schneidstoff | Cutting material | Acciaio frese
Beschichtung | Coating | Rivestimento
Ø mm
Code | Codice
Seite | Page | Pagina
Geeignet für | Suitable for | Adatte per

Stähle < 400 N/mm²
Steels < 400 N/mm²
Acciai < 400 N/mm²
Stähle < 850 N/mm²
Steels < 850 N/mm²
Acciai < 850 N/mm²
Stähle < 1.100 N/mm²
Steels < 1.100 N/mm²
Acciai < 1.100 N/mm²
Stähle < 1.300 N/mm²
Steels < 1.300 N/mm²
Acciai < 1.300 N/mm²
Stähle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stähle < 850 N/mm²
Stainless steels < 850 N/mm²
Acciai inossidabili < 850 N/mm²
Rostfreie Stähle > 850 N/mm²
Stainless steels > 850 N/mm²
Acciai inossidabili > 850 N/mm²
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierungen
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
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>> SOMMARIO 
FRESE HSS 

OVERVIEW
HSS MILLING CUTTERS

ÜBERSICHT
HSS-FRÄSER

12–

HSS

40–70

3353

9.50 

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

  

 

 

 

 

12

HSS-ECo

63

3414

9.51

 

�� 

  

�� 

 

 �� 

 

�� 

 

 

 

�� 

 

�� 

 

�� 

 

 

 

  

 

 

 

 

H

24–48

10–15˚

HSS-ECo

50–160

3224

9.47

 

�� 

  

�� 

 

��  

 

�� 

 

 

 

�� 
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9.12

 LANGLOCHFRÄSER, KURZ, 
ZWEISCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 327 D

SLOT END MILLS, SHORT 
SERIES, TWO FLUTES,  CENTRE 
CUTTING, DIN 327 D

 FRESE A DUE TAGLIENTI PER 
CAVE, SERIE CORTA, TAGLIENTE 
AL CENTRO, DIN 327 D

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittleren und hohen Festigkeiten bis 
ca. 1.200 N/mm2. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit exakten Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium and high tensile strength up 
to 1.200 N/mm2. Vertical cutting to full depth 
and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.200 N/mm2.  Foratura dal 
pieno, fresatura orizzontale con accoppiamenti 
perfetti.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 90°

14° Typ|  Type
Tipo

N
 DIN

327  D

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1026

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1027

Art.-Nr.

€

Gr.  9

  2  6  48  4  2  0 1026002001 00  15,28  0 1027002001 00  27,82 
 2,5 6 49 5 2 0 1026002501 00  16,08 0 1027002501 00  27,82 
 3 6 49 5 2 0 1026003001 00  15,28 0 1027003001 00  24,84 
 3,5 6 50 6 2 0 1026003501 00  16,08 0 1027003501 00  28,54 
 4 6 51 7 2 0 1026004001 00  12,75 0 1027004001 00  22,67 
 4,5 6 51 7 2 0 1026004501 00  16,08 0 1027004501 00  28,54 
 5 6 52 8 2 0 1026005001 00  15,28 0 1027005001 00  24,84 
 5,5 6 52 8 2 0 1026005501 00  16,08 0 1027005501 00  28,54 
 6 6 52 8 2 0 1026006001 00  12,75 0 1027006001 00  22,67 
 6,5 10 60 10 2 0 1026006501 00  18,21 0 1027006501 00  32,44 
 7 10 60 10 2 0 1026007001 00  18,56 0 1027007001 00  26,63 
 7,5 10 60 10 2 0 1026007501 00  20,38  0 1027007501 00  36,38 
 8 10 61 11 2 0 1026008001 00  15,52 0 1027008001 00  29,73 
 8,5 10 61 11 2 0 1026008501 00  22,61 0 1027008501 00  40,20 
 9 10 61 11 2 0 1026009001 00  22,61 0 1027009001 00  40,60 
 9,5 10 61 11 2 0 1026009501 00  24,94 0 1027009501 00  43,28 
10 10 63 13 2 0 1026010001 00  18,85 0 1027010001 00  33,55 
10,5 12 70 13 2 0 1026010501 00  28,15 
11 12 70 13 2 0 1026011001 00  28,42 0 1027011001 00  49,47 
11,5 12 70 13 2 0 1026011501 00  30,92 
12 12 73 16 2 0 1026012001 00  23,70 0 1027012001 00  39,99 
13 12 73 16 2 0 1026013001 00  36,60 0 1027013001 00  60,55 
14 12 73 16 2 0 1026014001 00  34,70 0 1027014001 00  54,62 
15 12 73 16 2 0 1026015001 00  42,23 
16 16 79 19 2 0 1026016001 00  35,20 0 1027016001 00  60,83 
17 16 79 19 2 0 1026017001 00  50,83 
18 16 79 19 2 0 1026018001 00  50,83 0 1027018001 00  80,84 
19 16 79 19 2 0 1026019001 00  62,49 
20 20 88 22 2 0 1026020001 00  59,48 0 1027020001 00  94,93 
21 20 88 22 2 0 1026021001 00  80,41 
22 20 88 22 2 0 1026022001 00  80,41 0 1027022001 00  121,90 
23 20 88 22 2 0 1026023001 00  102,66 
24 25 102 26 2 0 1026024001 00  102,66 
25 25 102 26 2 0 1026025001 00  102,66 0 1027025001 00  156,03 
26 25 102 26 2 0 1026026001 00  129,92 
28 25 102 26 2 0 1026028001 00  129,92 
30 25 102 26 2 0 1026030001 00  148,47 
32 32 112 32 2 0 1026032001 00  167,40 
34 32 112 32 2 0 1026034001 00  191,66 
36 32 112 32 2 0 1026036001 00  191,66 
40 32* 118* 38 2 0 1026040001 00  238,43 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN

Z=2



9.13

90°

 -LANGLOCHFRÄSER,  KURZ, 
ZWEISCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 327 D

  SLOT END MILLS, SHORT 
SERIES, TWO FLUTES,  CENTRE 
CUTTING, DIN 327 D

  FRESE A DUE TAGLIENTI 
PER CAVE, SERIE CORTA, TAGLI-
ENTE AL CENTRO, DIN 327 D

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittleren und hohen Festigkeiten bis 
ca. 1.300 N/mm2. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit exakten Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium and high tensile strength up 
to 1.300 N/mm2. Vertical cutting to full depth 
and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2.  Foratura dal 
pieno, fresatura orizzontale con accoppiamenti 
perfetti.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
E/PM

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N
 DIN

327  D

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 ALUNIT® ALUNIT®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1127

Art.-Nr.

€

Gr.  9

  4  6  51  7  2  0 1127004001 00  28,34 
 6 6 52 8 2 0 1127006001 00  28,34 
 8 10 61 11 2 0 1127008001 00  37,16 
10 10 63 13 2 0 1127010001 00  41,92 
12 12 73 16 2 0 1127012001 00  49,98 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1127

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 73 16 2 0 1127014001 00  56,02 
16 16 79 19 2 0 1127016001 00  68,05 
20 20 88 22 2 0 1127020001 00  113,62 
25 25 102 26 2 0 1127025001 00  178,71 

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri

 LANGLOCHFRÄSER, 
LANG, ZWEISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND

 SLOT END MILLS, LONG SERIES, 
TWO FLUTES, 
CENTRE CUTTING

 FRESE A DUE TAGLIENTI PER 
CAVE, SERIE LUNGA, TAGLIENTE 
AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittleren und hohen Festigkeiten bis 
ca. 1.200 N/mm2. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit exakten Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medial and high tensile strength up 
to 1.200 N/mm2. Vertical cutting to full depth 
and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.200 N/mm2.  Foratura dal 
pieno, fresatura orizzontale con accoppiamenti 
perfetti.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1e8
mm  

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1086

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  63  11  2  0 1086004001 00  22,49 
5 6 68 13 2 0 1086005001 00  22,49 
6 6 68 13 2 0 1086006001 00  22,49 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

d1e8
mm  

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1086

Art.-Nr.

€

Gr.  9

7 10 80 16 2 0 1086007001 00  27,58 
8 10 88 19 2 0 1086008001 00  27,58 
9 10 88 19 2 0 1086009001 00  33,64 

 Fortsetzung auf Seite 9.14 | Continued on page 9.14 | Segue a pagina 9.14

90°

Z=2

Z=2



9.14

 LANGLOCHFRÄSER, 
KURZ, DREISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND

 SLOT END MILLS, SHORT 
SERIES, THREE FLUTES, 
CENTRE CUTTING

 FRESE A TRE TAGLIENTI PER 
CAVE, SERIE CORTA, TAGLIENTE 
AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittleren und hohen Festigkeiten bis 
ca. 1.300 N/mm2. Bohren auf volle Tiefe und 
Längsfräsen mit exakten Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medial and high tensile strength up 
to 1.300 N/mm2. Vertical cutting to full depth and 
horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2.  Foratura dal 
pieno, fresatura orizzontale con accoppiamenti 
perfetti.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N  WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 ALUNIT®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1156

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1157

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 3  6  49  5  3  0 1156003001 00  16,34  0 115700300100  25,56 
4 6 51 7 3 0 1156004001 00  16,34 0 115700400100  25,56 
5 6 52 8 3 0 1156005001 00  16,34 0 115700500100  25,56 
6 6 52 8 3 0 1156006001 00  16,34 0 115700600100  25,56 
7 10 60 10 3 0 1156007001 00  19,18 
8 10 61 11 3 0 1156008001 00  19,18 0 115700800100  31,61 

10 10 63 13 3 0 1156010001 00  24,24 0 115701000100  36,35 
12 12 73 16 3 0 1156012001 00  30,19 0 115701200100  43,76 
14 12 73 16 3 0 1156014001 00  36,60 0 115701400100  49,42 
16 16 79 19 3 0 1156016001 00  44,10 0 115701600100  63,93 
18 16 79 19 3 0 1156018001 00  52,12 0 115701800100  85,16 
20 20 88 22 3 0 1156020001 00  61,83 0 115702000100  89,65 
22 20 88 22 3 0 1156022001 00  74,09 
24 25 102 26 3 0 1156024001 00  91,67 
25 25 102 26 3 0 1156025001 00  91,67 0 115702500100  136,15 

 blank | bright | lucida

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d1e8
mm  

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1086

Art.-Nr.

€

Gr.  9

10 10 95 22 2 0 1086010001 00  33,64 
11 12 102 22 2 0 1086011001 00  41,07 
12 12 110 26 2 0 1086012001 00  41,07 
13 12 110 26 2 0 1086013001 00  50,22 
14 12 110 26 2 0 1086014001 00  50,22 
15 12 110 26 2 0 1086015001 00  60,82 
16 16 123 32 2 0 1086016001 00  60,82 
18 16 123 32 2 0 1086018001 00  72,95 

 Fortsetzung von Seite 9.13 I Continued 

from page 9.13 I Segue da pagina 9.13

d1e8
mm  

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1086

Art.-Nr.

€

Gr.  9

20 20 141 38 2 0 1086020001 00  85,60 
22 20 141 38 2 0 1086022001 00  104,69 
24 25 166 45 2 0 1086024001 00  133,75 
25 25 166 45 2 0 1086025001 00  133,75 
26 25 166 45 2 0 1086026001 00  168,94 
28 25 166 45 2 0 1086028001 00  168,94 
30 25 166 45 2 0 1086030001 00  192,91 
32 32 186 53 2 0 1086032001 00  217,67 

90°

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

Z=3



9.15

 ALUNIT®  ALUNIT®

   -LANGLOCHFRÄSER, 
KURZ, DREISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND

   SLOT END MILLS, SHORT 
SERIES, THREE FLUTES, CENTRE 
CUTTING

   FRESE A TRE TAGLIENTI 
PER CAVE, SERIE CORTA, 
TAGLIENTE AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittleren und hohen Festigkeiten bis 
ca. 1.300 N/mm2. Bohren auf volle Tiefe 
und Längsfräsen mit exakten Passungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medial and high tensile strength up 
to 1.300 N/mm2. Vertical cutting to full depth 
and horizontal cutting with exact tolerances.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2.  Foratura dal 
pieno, fresatura orizzontale con accoppiamenti 
perfetti.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
E/PM

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1257

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  51  7  3  0 1257004001 00  31,97 
 6 6 52 8 3 0 1257006001 00  31,97 
 8 10 61 11 3 0 1257008001 00  39,51 
10 10 63 13 3 0 1257010001 00  45,43 
12 12 73 16 3 0 1257012001 00  54,72 

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1257

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 73 16 3 0 1257014001 00  61,76 
16 16 79 19 3 0 1257016001 00  79,92 
20 20 88 22 3 0 1257020001 00  112,05 
25 25 102 26 3 0 1257025001 00  170,15 

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri

 LANGLOCHFRÄSER, 
LANG,  DREISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 L

 SLOT END MILLS, LONG SERIES, 
THREE FLUTES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE 
FRONTALI A TRE TAGLIENTI, 
SERIE LUNGA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 L

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mit tlerer 
bis hoher Festigkeit, bis ca. 1.300 N/mm2. Fräsen 
von Nuten mit größerer Bohrtiefe, exakten Passun-
gen, ebenso zum Stirn- und Umfangfräsen geeignet. 
Hohe Zerspanungsleistung und große Laufruhe 
ergeben beste Ober fl ächengüte.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials with medium/
high tensile strength up to 1.300 N/mm2. For 
producing slots with large depth and accurate fi ts. 
High effi ciency in chipping and a smooth run result in 
an excellent quality surface.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta re-
sistenza fi no a R = 1.300 N/mm2.  Fresatura di cave 
profonde, con accoppiamenti perfetti, adatte  per 
lavorazioni sia di testa che di contornatura. Elevata 
potenza di fresatura, silenziosità di passata con una 
fi nitura della superfi cie ottimale.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

14°DIN

1835-B

Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  L

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Fortsetzung auf Seite 9.16 | Continued on page 9.16 | Segue a pagina 9.16

90°

90°

Z=3

Z=3



9.16

 ALUNIT®

d1e8
mm

 d2h6 
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1186

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1187

Art.-Nr.

€

Gr.  9

  2  6  51  7  3  0 1186002001 00  18,21  0 1187002001 00  30,07 
 2,5 6 52 8 3 0 1186002501 00  18,21 
 3 6 52 8 3 0 1186003001 00  18,21 0 1187003001 00  30,07 
 3,5 6 54 10 3 0 1186003501 00  18,21 
 4 6 55 11 3 0 1186004001 00  16,08 0 1187004001 00  26,58 
 4,5 6 55 11 3 0 1186004501 00  18,21 
 5 6 57 13 3 0 1186005001 00  18,21 0 1187005001 00  30,07 
 5,5 6 57 13 3 0 1186005501 00  18,21 
 6 6 57 13 3 0 1186006001 00  16,08 0 1187006001 00  26,58 
 6,5 10 66 16 3 0 1186006501 00  21,30 
 7 10 66 16 3 0 1186007001 00  21,30 
 8 10 69 19 3 0 1186008001 00  18,81 0 1187008001 00  31,03 
 8,5 10 69 19 3 0 1186008501 00  26,97 
 9 10 69 19 3 0 1186009001 00  26,97 0 1187009001 00  44,56 
10 10 72 22 3 0 1186010001 00  23,82 0 1187010001 00  39,36 
11 12 79 22 3 0 1186011001 00  33,57 
12 12 83 26 3 0 1186012001 00  29,66 0 1187012001 00  48,86 
13 12 83 26 3 0 1186013001 00  40,77 0 1187013001 00  67,13 
14 12 83 26 3 0 1186014001 00  40,77 0 1187014001 00  67,13 
15 12 83 26 3 0 1186015001 00  49,00 
16 16 92 32 3 0 1186016001 00  43,31 0 1187016001 00  71,34 
18 16 92 32 3 0 1186018001 00  57,90 
20 20 104 38 3 0 1186020001 00  68,72 0 1187020001 00  113,25 
22 20 104 38 3 0 1186022001 00  82,26 
24 25 121 45 3 0 1186024001 00  101,82 
25 25 121 45 3 0 1186025001 00  101,82 

 blank | bright | lucida
 Fortsetzung von Seite 9.15 I Continued from page 9.15 I Segue da pagina 9.15

 LANGLOCHFRÄSER MIT 
RADIUS, KURZ, ZWEISCHNEI-
DER,  ZENTRUMSCHNEIDEND

 SLOT END MILLS WITH RADIUS, 
SHORT SERIES, TWO FLUTES, 
CENTRE CUTTING

 FRESE A DUE TAGLIENTI CON 
PUNTA SEMISFERICA, SERIE 
CORTA, TAGLIENTE AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittlerer bis hoher Festigkeit bis 
ca. 1.100 N/mm2. Zum Längsfräsen und 
besonders zum Kopierfräsen geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium/high tensile strength up to 
1.100 N/mm2. For horizontal milling, 
especially suited for copy milling.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.100 N/mm2.  Particolarmente 
adatte per fresatura in  orizzontale ed a copiare.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 ALUNIT® blank | bright | lucida

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1056

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1057

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 2  6  48  4  2  0 1056002001 00  26,51 
3 6 49 5 2 0 1056003001 00  26,51 0 1057003001 00  33,49 
4 6 51 7 2 0 1056004001 00  26,51 0 1057004001 00  33,49 
5 6 52 8 2 0 1056005001 00  26,51 0 1057005001 00  33,49 
6 6 52 8 2 0 1056006001 00  26,51 0 1057006001 00  33,49 
7 10 60 10 2 0 1056007001 00  32,19 
8 10 61 11 2 0 1056008001 00  32,19 0 1057008001 00  40,62 
9 10 61 11 2 0 1056009001 00  37,44 

10 10 63 13 2 0 1056010001 00  37,44 0 1057010001 00  47,24 
12 12 73 16 2 0 1056012001 00  43,33 0 1057012001 00  54,70 
14 12 73 16 2 0 1056014001 00  51,96 
16 16 79 19 2 0 1056016001 00  62,49 0 1057016001 00  78,89 

 Fortsetzung auf Seite 9.17 | Continued on page 9.17 | Segue a pagina 9.17

Z=2



9.17

 Fortsetzung von Seite 9.16 I Continued from page 9.16 I Segue da pagina 9.16

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1056

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1057

Art.-Nr.

€

Gr.  9

18 16 79 19 2 0 1056018001 00  65,48 
20 20 88 22 2 0 1056020001 00  80,94 0 1057020001 00  110,28 
24 25 102 26 2 0 1056024001 00  132,10 
25 25 102 26 2 0 1056025001 00  135,35 
30 25 102 26 2 0 1056030001 00  175,39 

 ALUNIT® blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 LANGLOCHFRÄSER MIT RA-
DIUS, LANG, ZWEISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND

 SLOT END MILLS WITH RADIUS, 
LONG SERIES, TWO FLUTES, 
CENTRE CUTTING

 FRESE A DUE TAGLIENTI CON 
PUNTA SEMISFERICA, SERIE 
LUNGA, TAGLIENTE AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen 
mit mittlerer bis hoher Festigkeit bis 
ca. 1.200 N/mm2. Zum Längsfräsen und 
besonders zum Kopierfräsen geeignet.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium/high tensile strength up 
to 1.200 N/mm2. For horizontal milling,  
especially suited for copy milling.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed 
alta resistenza fi no a R = 1.200 N/mm2. 
Particolarmente adatte per fresatura in  
orizzontale ed a copiare.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

14° Typ|  Type
Tipo

N WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1096

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  63  11  2  0 1096004001 00  31,83 
5 6 68 13 2 0 1096005001 00  31,83 
6 6 68 13 2 0 1096006001 00  31,83 
8 10 88 19 2 0 1096008001 00  38,72 

10 10 95 22 2 0 1096010001 00  47,35 
12 12 110 26 2 0 1096012001 00  57,65 

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1096

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 110 26 2 0 1096014001 00  69,25 
15 12 110 26 2 0 1096015001 00  83,25 
16 16 123 32 2 0 1096016001 00  83,25 
18 16 123 32 2 0 1096018001 00  99,78 
20 20 141 38 2 0 1096020001 00  120,22 

Z=2
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 MINIFRÄSER, DREISCHNEIDER, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND

 MINI END MILLS, THREE 
FLUTES, CENTRE CUTTING

 MINIFRESE A TRE TAGLIENTI, 
TAGLIENTE AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Tauchfräsen auf volle Nutentiefe oder allmähliche 
Tiefenzustellung, auch als Schaftfräser für 
konventionelles Stirn- und Umfangsfräsen.

 Range of application:
 Plunge milling to full depth or with gradual feed; 
also for conventional face and peripheral milling.

 Impiego:
 Adatte per foratura dal pieno e fresatura  
generale sia di testa che di contornatura.  

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1246

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 1,5  6  34  3  3  0 1246001501 00  10,42 
2 6 35 4 3 0 1246002001 00  9,92 
2,5 6 36 5 3 0 1246002501 00  10,42 
3 6 36 5 3 0 1246003001 00  9,92 
3,5 6 37 6 3 0 1246003501 00  10,42 
4 6 38 7 3 0 1246004001 00  9,92 
4,5 6 38 7 3 0 1246004501 00  10,42 
5 6 39 8 3 0 1246005001 00  9,92 
5,5 6 39 8 3 0 1246005501 00  10,42 
6 6 39 8 3 0 1246006001 00  9,92 

d1e8
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1256

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 2  6  38  7  3  0 1256002001 00  11,23 
2,5 6 39 8 3 0 1256002501 00  11,82 
3 6 39 8 3 0 1256003001 00  11,23 
3,5 6 41 10 3 0 1256003501 00  11,82 
4 6 42 11 3 0 1256004001 00  11,23 
4,5 6 42 11 3 0 1256004501 00  11,82 
5 6 44 13 3 0 1256005001 00  11,23 
5,5 6 44 13 3 0 1256005501 00  11,82 
6 6 44 13 3 0 1256006001 00  11,23 

 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

HSS-
ECo8

DIN

1835-B*

12° Typ|  Type
Tipo

N WN

 * Schaft nach DIN 1835 B, gekürzt | Shank according to DIN 1835 B, shorten | Codolo secondo DIN 1835 B, ridotto

Kurze Ausführung | Short series | Esecuzione corta  Lange Ausführung | Long series | Esecuzione lunga

 SCHAFTFRÄSER, EXTRA KURZ, 
VIERSCHNEIDER, 
ZENTRUMSCHNEIDEND

 STUB END MILLS, EXTRA SHORT 
SERIES, FOUR FLUTES, CENTRE 
CUTTING

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
4 TAGLIENTI, SERIE EXTRA 
CORTA, TAGLIENTE AL CENTRO

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung 
bei gleichzeitig guter Oberfl äche von Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
(z.B. Bau-, Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, 
rost- und säurebeständige Stähle. Bevorzugt 
Gleichlauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface quality by steels with medium to high 
tensile strength up to 1.300 N/mm2 (for example 
structural, case-hardening, heat-treatable steels); 
non-ferrous metals, stainless and acid resistant 
steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed 
alta resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, (ad es. 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati); materiali non ferrosi, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, con  elevata potenza di 
fresatura e con una fi nitura della superfi cie ottimale. 
Consigliata fresatura concorde.

>>

 ALUNIT®  ALUNIT®

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 40˚

14° Typ|  Type
Tipo

N WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1797

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  52   8  4  0 1797006001 00  33,79 
8 10 61 11 4 0 1797008001 00  41,22 

10 10 63 13 4 0 1797010001 00  50,22 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1797

Art.-Nr.

€

Gr.  9

12 12 73 16 4 0 1797012001 00  61,22 
14 12 73 16 4 0 1797014001 00  73,62 
16 16 79 19 4 0 1797016001 00  88,42 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 2,5mm  > 2,5mm

90°

90°

Z=3

Z=4
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 blank | bright | lucida  blank | bright | lucida

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
SERIE CORTA, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung 
bei gleichzeitig guter Oberfl äche von Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
(z.B. Bau-, Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, 
rost- und säurebeständige Stähle. Bevorzugt 
Gleichlauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface quality by steels with medium to high 
tensile strength up to 1.300 N/mm2 (for example 
structural, case-hardening, heat-treatable steels); 
non-ferrous metals, stainless and acid resistant 
steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, (ad es. acciai da 
costruzione, acciai da cementazione, acciai bonifi cati); 
materiali non ferrosi, acciai inossidabili, acciai resistenti 
agli acidi, con  elevata potenza di fresatura e con una 
fi nitura della superfi cie ottimale. 
Consigliata fresatura concorde.

>>

��

< 400 N/mm²
��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 40˚

14° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1616

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  55  11  4  0 1616004001 00  19,41 
5 6 57 13 4 0 1616005001 00  19,41 
6 6 57 13 4 0 1616006001 00  19,41 
7 10 66 16 4 0 1616007001 00  23,69 
8 10 69 19 4 0 1616008001 00  23,69 
9 10 69 19 4 0 1616009001 00  28,88 

10 10 72 22 4 0 1616010001 00  28,88 
11 12 79 22 4 0 1616011001 00  35,15 
12 12 83 26 4 0 1616012001 00  35,15 
13 12 83 26 4 0 1616013001 00  42,28 
14 12 83 26 4 0 1616014001 00  42,28 
15 12 83 26 4 0 1616015001 00  50,83 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1616

Art.-Nr.

€

Gr.  9

16 16 92 32 4 0 1616016001 00  50,83 
18 16 92 32 4 0 1616018001 00  61,22 
20 20 104 38 4 0 1616020001 00  73,48 
22 20 104 38 6 0 1616022001 00  86,22 
24 25 121 45 6 0 1616024001 00  106,95 
25 25 121 45 6 0 1616025001 00  106,95 
28 25 121 45 6 0 1616028001 00  128,00 
30 25 121 45 6 0 1616030001 00  145,84 
32 32 133 53 6 0 1616032001 00  164,75 
36 32 133 53 6 0 1616036001 00  212,90 
40 32* 143* 63 6 0 1616040001 00  266,18 

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
SERIE CORTA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Ein breites Anwendungsspektrum bei Werkstoffen 
geringer Festigkeit, bis hin zu schwer zerspanbaren 
Werkstoffen auch mit hoher Zähigkeit, z. B. Baustäh-
len bis hin zu legierten Werkzeugstählen. Aber auch 
NE-Metalle, Kobalt- und Nickel legierungen, sowie für 
Titan und Titan legierungen.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials with low 
strength up to materials diffi cult to machine, having 
a high toughness, for example structural steels 
or alloyed tool steels. Also including non-ferrous 
metals, cobalt- and nickel-alloys, as well as titanium 
and titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai 
sia a bassa resistenza che di diffi cile lavorabilità e ad 
elevata tenacità come acciai da costruzione, acciai 
legati da utensili. Adatte anche per materiali non 
ferrosi leghe al Cobalto, leghe al Nickel, Titanio 
e leghe di  Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

12° 12°

Typ|  Type
Tipo

N
 DIN

844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 25 mm  > 25 mm

 Fortsetzung auf Seite 9.20 | Continued on page 9.20 | Segue a pagina 9.20

90°

90°

Z=
4-6

Z=
3-6
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 blank | bright | lucida  ALUNIT®

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1816

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1817

Art.-Nr.

€

Gr.  9

  2  6  51   7  3  0 1816002001 00  21,62  0 1817002001 00  31,18 
 2,5 6 52 8 3 0 1816002501 00  22,74 0 1817002501 00  32,60 
 3 6 52 8 4 0 1816003001 00  21,62 0 1817003001 00  29,67 
 3,5 6 54 10 4 0 1816003501 00  22,74 0 1817003501 00  32,60 
 4 6 55 11 4 0 1816004001 00  21,62 0 1817004001 00  27,07 
 4,5 6 55 11 4 0 1816004501 00  22,74 0 1817004501 00  32,60 
 5 6 57 13 4 0 1816005001 00  21,62 0 1817005001 00  29,67 
 5,5 6 57 13 4 0 1816005501 00  22,74 0 1817005501 00  32,60 
 6 6 57 13 4 0 1816006001 00  21,62 0 1817006001 00  30,08 
 6,5 10 66 16 4 0 1816006501 00  25,94 0 1817006501 00  41,44 
 7 10 66 16 4 0 1816007001 00  26,26 0 1817007001 00  44,10 
 7,5 10 66 16 4 0 1816007501 00  29,00 0 1817007501 00  46,51 
 8 10 69 19 4 0 1816008001 00  26,26 0 1817008001 00  36,49 
 8,5 10 69 19 4 0 1816008501 00  31,68 0 1817008501 00  50,52 
 9 10 69 19 4 0 1816009001 00  32,19 0 1817009001 00  53,62 
 9,5 10 69 19 4 0 1816009501 00  35,38 0 1817009501 00  56,74 
10 10 72 22 4 0 1816010001 00  32,19 0 1817010001 00  44,31 
11 12 79 22 4 0 1816011001 00  39,32 0 1817011001 00  53,41 
12 12 83 26 4 0 1816012001 00  39,32 0 1817012001 00  53,17 
13 12 83 26 4 0 1816013001 00  47,13 0 1817013001 00  63,93 
14 12 83 26 4 0 1816014001 00  47,13 0 1817014001 00  69,46 
15 12 83 26 4 0 1816015001 00  56,61 0 1817015001 00  90,44 
16 16 92 32 4 0 1816016001 00  56,61 0 1817016001 00  75,64 
18 16 92 32 4 0 1816018001 00  71,74 0 1817018001 00  105,17 
20 20 104 38 4 0 1816020001 00  86,07 0 1817020001 00  126,80 
22 20 104 38 6 0 1816022001 00  101,00 0 1817022001 00  148,60 
24 25 121 45 6 0 1816024001 00  125,50 0 1817024001 00  166,80 
25 25 121 45 6 0 1816025001 00  125,50 0 1817025001 00  184,76 
28 25 121 45 6 0 1816028001 00  124,88 
30 25 121 45 6 0 1816030001 00  142,37 
32 32 133 53 6 0 1816032001 00  160,94 

 ALUNIT® ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

   -SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUM SCHNEIDEND, 
DIN 327 D

   END MILLS, SHORT 
SERIES, CENTRE CUTTING, 
DIN 327 D

   FRESE CILINDRICHE 
FRONTALI, SERIE CORTA, TAGLI-
ENTE AL CENTRO, DIN 327 D

 Einsatzbereich:
 Mehrschneidiger Universal-Schaftfräser, gefertigt 
aus neuem Substrat SPM mit sehr hohem Kobalt-
Anteil. Es verbindet die Härte von VHM und die 
Zähigkeit des PM-Stahles. Der Fräser kann durch 
seine universelle Geometrie für die verschiedensten 
Werkstoffe eingesetzt werden.

 Range of application:
 Universal multi-fl ute end mill, made from new 
substrate SPM with extreme high content of cobalt. 
It combines the hardness of solid carbide and the 
toughness of powder-metallurgical steel. Due to 
its universal geometry this end mill is suitable for 
various materials.

 Impiego:
 Frese a più taglienti adatte per lavorazione 
 universale, fabbricate con un nuova tipologia di 
acciaio con substrato SPM ad elevato tenore di 
cobalto. Associa la durezza del M.D. alla resilienza 
dell’ acciaio da polveri. La fresa, grazie alla sua 
particolare geometria, può essere impiegata per i 
più diversi materiali.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
SPM

DIN

1835-B

13° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

327  D

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1877

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  52  8  4  0 1877006001 00  47,58 
8 10 61 11 4 0 1877008001 00  55,39 

10 10 63 13 4 0 1877010001 00  63,19 
12 12 73 16 4 0 1877012001 00  71,89 
14 12 73 16 4 0 1877014001 00  85,18 
16 16 79 19 4 0 1877016001 00  98,12 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1877

Art.-Nr.

€

Gr.  9

18 16 79 19 4 0 1877018001 00  121,29 
20 20 88 22 4 0 1877020001 00  144,65 
22 20 88 22 4 0 1877022001 00  178,29 
25 25 102 26 4 0 1877025001 00  211,79 
32 32 112 32 6 0 1877032001 00  310,52 

 Fortsetzung von Seite 9.19 I Continued from page 9.19 I Segue da pagina 9.19
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90°

Z=
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 ALUNIT®  ALUNIT®

   -SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUM SCHNEIDEND, 
DIN 844 K

   END MILLS, SHORT 
SERIES, CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

  FRESE CILINDRICHE 
FRONTALI, SERIE CORTA, TAGLI-
ENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Gefertigt aus pulvermetallurgischem Material zur 
Verwendung bei extremen Zerspanungs bedingungen 
oder großen Standwegen.

 Range of application:
 Made from powder-metallurgical steel for 
using at extreme cutting conditions for long conti-
nuous utilisation.

 Impiego:
 Frese in acciai speciali da polveri particolarmente adat-
te per lavorazioni di acciai in  condizioni estreme ovvero 
in passate di  fresatura molto lunghe.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
E/PM

DIN

1835-B

12° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1857

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  55  11  4  0 1857004001 00  38,67 
6 6 57 13 4 0 1857006001 00  39,10 
8 10 69 19 4 0 1857008001 00  50,28 

10 10 72 22 4 0 1857010001 00  52,43 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1857

Art.-Nr.

€

Gr.  9

12 12 83 26 4 0 1857012001 00  64,55 
16 16 92 32 4 0 1857016001 00  97,64 
20 20 104 38 4 0 1857020001 00  140,70 
25 25 121 45 6 0 1857025001 00  202,24 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUM SCHNEIDEND, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
SERIE CORTA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig guter Oberfl äche von Stählen mit mittle-
rer bis hoher Festigkeit bis 1.200 N/mm2 (z.B. Bau-, 
Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, rost- und 
säurebeständige Stähle. Bevorzugt Gleichlauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface quality by steels with medium to high 
tensile strength up to 1.200 N/mm2 (for example 
structural, case-hardening, heat-treatable steels); 
non-ferrous metals, stainless and acid resistant 
steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.200 N/mm2, (ad es. acciai da 
costruzione, acciai da cementazione, acciai bonifi cati); 
materiali non ferrosi, acciai inossidabili, acciai resistenti 
agli acidi, con  elevata potenza di fresatura e con una 
fi nitura della superfi cie ottimale. Consigliata fresatura 
concorde.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 40˚

14° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

d1k10
mm 

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1786

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1787

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 3  6  52   8  4  0 1786003001 00  22,74  0 1787003001 00  30,64 
4 6 55 11 4 0 1786004001 00  20,08 0 1787004001 00  30,64 
5 6 57 13 4 0 1786005001 00  22,74 0 1787005001 00  30,64 
6 6 57 13 4 0 1786006001 00  20,08 0 1787006001 00  30,64 
8 10 69 19 4 0 1786008001 00  24,45 0 1787008001 00  38,73 

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®
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 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k10
mm 

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1786

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 1787

Art.-Nr.

€

Gr.  9

10 10 72 22 4 0 1786010001 00  29,91 0 1787010001 00  44,90 
12 12 83 26 4 0 1786012001 00  36,51 0 1787012001 00  54,75 
14 12 83 26 4 0 1786014001 00  49,63 0 1787014001 00  65,76 
16 16 92 32 4 0 1786016001 00  52,57 0 1787016001 00  78,83 
18 16 92 32 4 0 1786018001 00  71,74 0 1787018001 00  95,06 
20 20 104 38 4 0 1786020001 00  86,07 0 1787020001 00  120,47 
25 25 121 45 6 0 1786025001 00  125,50 0 1787025001 00  175,39 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®
 Fortsetzung von Seite 9.21 I Continued from page 9.21 I Segue da pagina 9.21

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DREISCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
THREE FLUTES, CENTRE 
 CUTTING, DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
3 TAGLIENTI, SERIE CORTA, TAG-
LIENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Tauchfräsen auf volle Nutentiefe oder allmähliche 
Tiefenzustellung, auch als Schaftfräser für konventio-
nelles Stirn- und Umfangsfräsen.

 Range of application:
 Plunge milling to full depth or with gradual feed; also 
for conventional face and peripheral milling.

 Impiego:
 Adatte per foratura dal pieno e fresatura  generale 
sia di testa che di contornatura.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 40˚

12° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1666

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  55  11  3  0 1666004001 00  20,14 
5 6 57 13 3 0 1666005001 00  20,14 
6 6 57 13 3 0 1666006001 00  20,14 
7 10 66 16 3 0 1666007001 00  23,80 
8 10 69 19 3 0 1666008001 00  23,80 
9 10 69 19 3 0 1666009001 00  29,95 

10 10 72 22 3 0 1666010001 00  29,95 
11 12 79 22 3 0 1666011001 00  37,26 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1666

Art.-Nr.

€

Gr.  9

12 12 83 26 3 0 1666012001 00  37,26 
13 12 83 26 3 0 1666013001 00  43,08 
14 12 83 26 3 0 1666014001 00  43,08 
15 12 83 26 3 0 1666015001 00  51,74 
16 16 92 32 3 0 1666016001 00  51,74 
18 16 92 32 3 0 1666018001 00  61,15 
20 20 104 38 3 0 1666020001 00  72,42 
25 25 121 45 3 0 1666025001 00  107,14 

HSS-
ECo8

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 L

 END MILLS, LONG SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE LUNGA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 L

 Einsatzbereich:
 Ein breites Anwendungsspektrum bei Werkstoffen geringer 
Festigkeit, bis hin zu schwer zerspanbaren Werkstoffen 
auch mit hoher Zähigkeit, z. B. Baustählen bis hin zu le-
gierten Werkzeugstählen. Aber auch NE-Metalle, Kobalt- 
und Nickel legierungen, sowie für Titan und Titan legierungen.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials with low strength 
up to materials diffi cult to machine, having a high tough-
ness, for example structural steels or alloyed tool steels. 
Also including non-ferrous metals, cobalt- and nickel-alloys, 
as well as titanium and titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai sia a 
bassa resistenza che di diffi cile lavorabilità e ad elevata 
tenacità come acciai da costruzione, acciai legati da 
utensili. Adatte anche per materiali non ferrosi leghe al 
Cobalto, leghe al Nickel, Titanio e leghe di  Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

DIN

1835-B
Typ|  Type

Tipo

N
DIN

844  L

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

12° 12°

 20 mm  > 20 mm
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 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DIN 844 L

 END MILLS, LONG SERIES, 
DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE LUNGA, DIN 844 L

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
(z.B. Bau-, Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, 
rost- und säurebeständige Stähle. Bevorzugt 
Gleichlauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface quality by steels with medium to high 
tensile strength up to 1.300 N/mm2 (for example 
structural, case-hardening, heat-treatable steels); 
non-ferrous metals, stainless and acid resistant 
steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed 
alta resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, (ad es. 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati); materiali non ferrosi, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, con  elevata potenza di 
fresatura e con una fi nitura della superfi cie ottimale. 
Consigliata fresatura concorde.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B 40˚

14° Typ|  Type
Tipo

N
DIN

844  L

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1716

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 4  6  63  19  4  0 1716004001 00  24,62 
5 6 68 24 4 0 1716005001 00  24,62 
6 6 68 24 4 0 1716006001 00  24,62 
7 10 80 30 4 0 1716007001 00  30,07 
8 10 88 38 4 0 1716008001 00  30,07 
9 10 88 38 4 0 1716009001 00  36,60 

10 10 95 45 4 0 1716010001 00  34,85 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1716

Art.-Nr.

€

Gr.  9

12 12 110 53 4 0 1716012001 00  42,43 
14 12 110 53 4 0 1716014001 00  51,09 
15 12 110 53 4 0 1716015001 00  64,41 
16 16 123 63 4 0 1716016001 00  61,22 
18 16 123 63 4 0 1716018001 00  73,81 
20 20 141 75 4 0 1716020001 00  88,59 
25 25 166 90 6 0 1716025001 00  129,09 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1836

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 3  6  56  12  4  0 1836003001 00  24,62 
4 6 63 19 4 0 1836004001 00  24,62 
5 6 68 24 4 0 1836005001 00  24,62 
6 6 68 24 4 0 1836006001 00  24,62 
7 10 80 30 4 0 1836007001 00  30,07 
8 10 88 38 4 0 1836008001 00  30,07 
9 10 88 38 4 0 1836009001 00  36,60 

10 10 95 45 4 0 1836010001 00  36,60 
11 12 102 45 4 0 1836011001 00  44,63 
12 12 110 53 4 0 1836012001 00  44,63 
13 12 110 53 4 0 1836013001 00  53,79 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1836

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 110 53 4 0 1836014001 00  53,79 
15 12 110 53 4 0 1836015001 00  64,41 
16 16 123 63 4 0 1836016001 00  64,41 
18 16 123 63 4 0 1836018001 00  77,64 
20 20 141 75 4 0 1836020001 00  93,25 
22 20 141 75 6 0 1836022001 00  109,25 
25 25 166 90 6 0 1836025001 00  135,79 
28 25 166 90 6 0 1836028001 00  162,36 
30* 25 166 90 6 0 1836030001 00  184,87 
32 32 186 106 6 0 1836032001 00  209,05 

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN
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 ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

    SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
VIERSCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 844 K

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

   END MILLS, SHORT 
SERIES, FOUR FLUTES, 
CENTRE CUTTING, DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

    FRESE CILINDRICHE FRON-
TALI, 4 TAGLIENTI, SERIE CORTA, 
TAGLIENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Schaftfräser hochgedrallt, gefertigt aus pulvermetal-
lurgischem Material zur Verwendung bei extremen 
Zerspanungsbedingungen oder großen Standwegen. 
Hohe Konturgenauigkeit durch geringe Abdrängung, 
ruhiges Fräsver halten durch geringe Vibrationsnei-
gung, sehr gute Oberfl ächengüte.

 Range of application:
 End mills, high helix angle, made from powder-metal-
lurgical steel for extreme cutting  conditions for long 
continuous utilisation. High contour accuracy due to 
low defl ection, smooth milling operation because of 
low  vibration in tendency, excellent surface quality.

 Impiego:
 Frese a fi nire a forte torsione in acciai speciali da 
polveri particolarmente adatte per lavorazioni di 
acciai in condizioni estreme ovvero in passate di 
fresatura molto lunghe, e per lavorazioni di contorna-
tura di elevata precisione che, grazie ad una minima 
deviazione, un comportamento dolce della fresa ed 
all’assenza di vibrazioni, permette una superfi nitura 
della superfi cie.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von weichen bis zähen, lang-
spanenden Werkstoffen wie Al- und Cu-Legierungen 
sowie Thermoplaste.

 Range of application:
 Recommended for milling in soft as well as in tough, 
long chipping materials such as Al- and Cu-alloys as 
well as in thermo plastics.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai teneri, tenaci, 
a truciolo lungo, leghe alluminio, leghe rame, 
materiali termoplastici.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

< 1.300 N/mm²

HSS-
E/PM

HSS-
ECo

DIN

1835-B

DIN

1835-B

50˚

40˚

45°

8°

25°

Typ|  Type
Tipo

N

Typ|  Type
Tipo

W

DIN
844  K

DIN
844  K

> 45 HRC

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

��

< 850 N/mm²

INOX

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

Cu, Ms

��

Cu, Ms

Al

��

Al

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri

d1k10
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 1537

Art.-Nr.
€

Gr.  9

 6  6  57  13  4  0,20  0 1537006001 00  42,91 
8 10 69 19 4 0,30 0 1537008001 00  52,43 

10 10 72 22 4 0,30 0 1537010001 00  63,93 
12 12 83 26 4 0,30 0 1537012001 00  78,03 
14 12 83 26 4 0,30 0 1537014001 00  93,63 
16 16 92 32 4 0,30 0 1537016001 00  112,43 
18 16 92 32 4 0,30 0 1537018001 00  135,54 
20 20 104 38 4 0,30 0 1537020001 00  162,73 
25 25 121 45 4 0,30 0 1537025001 00  237,19 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1644

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 5  6  57  13  2  0 1644005001 00  20,25 
6 6 57 13 2 0 1644006001 00  20,25 
7 10 66 16 2 0 1644007001 00  24,76 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1644

Art.-Nr.

€

Gr.  9

8 10 69 19 2 0 1644008001 00  24,76 
9 10 69 19 2 0 1644009001 00  30,19 

10 10 72 22 2 0 1644010001 00  30,19 
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 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 L

  SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DIN 844 K

 END MILLS, LONG SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 L

 END MILLS, SHORT SERIES, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE LUNGA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von weichen bis zähen, langs-
panenden Werkstoffen wie Al- und Cu-Legierungen 
sowie Thermoplaste.

 Range of application:
 Recommended for milling in soft as well as in tough, 
long chipping materials such as Al- and Cu-alloys as 
well as in thermo plastics.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai teneri, tenaci, a 
truciolo lungo, leghe alluminio, leghe rame, materiali 
termoplastici.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ad elevata resistenza fi no a  R = 1.300 N/mm2, 
Titanio, leghe di Titanio.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

DIN

1835-B

40˚

25°

12°

Typ|  Type
Tipo

W

NR

DIN
844  L

DIN
844  K

> 45 HRC

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

��

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Cu, Ms

��

Al

Al

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1754

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 5  6  68  24  2  0 1754005001 00  26,37 
6 6 68 24 2 0 1754006001 00  26,37 
8 10 88 38 2 0 1754008001 00  32,19 

10 10 95 45 2 0 1754010001 00  39,23 
11 12 102 45 2 0 1754011001 00  47,82 
12 12 110 53 3 0 1754012001 00  47,82 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1754

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 110 53 3 0 1754014001 00  57,58 
16 16 123 63 3 0 1754016001 00  69,02 
20 20 141 75 3 0 1754020001 00  99,78 
25 25 166 90 3 0 1754025001 00  145,48 
30 25 166 90 3 0 1754030001 00  197,92 

 Fortsetzung auf Seite 9.26 | Continued on page 9.26 | Segue a pagina 9.26

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1644

Art.-Nr.

€

Gr.  9

12 12 83 26 3 0 1644012001 00  36,82 
14 12 83 26 3 0 1644014001 00  44,31 
16 16 92 32 3 0 1644016001 00  53,04 
18 16 92 32 3 0 1644018001 00  63,93 

d1k10
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1644

Art.-Nr.

€

Gr.  9

20 20 104 38 3 0 1644020001 00  80,41 
25 25 121 45 3 0 1644025001 00  111,96 
30 25 121 45 3 0 1644030001 00  152,54 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2026

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 5  6  57  13  3  0 2026005001 00  30,45 
6 6 57 13 3 0 2026006001 00  30,45 
7 10 66 16 3 0 2026007001 00  33,64 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2026

Art.-Nr.

€

Gr.  9

8 10 69 19 4 0 2026008001 00  33,64 
9 10 69 19 4 0 2026009001 00  38,12 

10 10 72 22 4 0 2026010001 00  38,12 
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 Fortsetzung von Seite 9.25 I Continued 
from page 9.25 I Segue da pagina 9.25

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2026

Art.-Nr.

€

Gr.  9

11 12 79 22 4 0 2026011001 00  44,86 
12 12 83 26 4 0 2026012001 00  44,86 
14 12 83 26 4 0 2026014001 00  53,41 
16 16 92 32 4 0 2026016001 00  63,49 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2026

Art.-Nr.

€

Gr.  9

18 16 92 32 4 0 2026018001 00  75,91 
20 20 104 38 4 0 2026020001 00  89,63 
25 25 121 45 5 0 2026025001 00  127,88 
30 25 121 45 5 0 2026030001 00  184,29 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2286

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 2287

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0 2286006001 00  38,94  0 228700600100  48,49 
8 10 69 19 4 0 2286008001 00  42,97 0 228700800100  53,58 

10 10 72 22 4 0 2286010001 00  48,80 0 228701000100  60,55 
12 12 83 26 4 0 2286012001 00  57,26 0 228701200100  71,25 
14 12 83 26 4 0 2286014001 00  62,69 0 228701400100  80,40 
16 16 92 32 4 0 2286016001 00  72,60 0 228701600100  90,63 
18 16 92 32 4 0 2286018001 00  87,22 0 228701800100  108,33 
20 20 104 38 4 0 2286020001 00  109,93 0 228702000100  127,83 
22 20 104 38 5 0 2286022001 00  133,50 0 228702200100  149,17 
25 25 121 45 5 0 2286025001 00  163,45 0 228702500100  182,63 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ad elevata resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, 
Titanio, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

12° NR DIN
844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

90°

Z=
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 ALUNIT®  ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2076

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 10  10  95  45  4  0 2076010001 00  57,58 
12 12 110 53 4 0 2076012001 00  67,72 
16 16 123 63 4 0 2076016001 00  95,69 
18 16 123 63 4 0 2076018001 00  114,47 
20 20 141 75 4 0 2076020001 00  135,17 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2076

Art.-Nr.

€

Gr.  9

22 20 141 75 5 0 2076022001 00  157,45 
24 25 166 90 5 0 2076024001 00  192,91 
25 25 166 90 5 0 2076025001 00  192,91 
30 25 166 90 5 0 2076030001 00  258,87 

NR

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DIN 844 L

 END MILLS, LONG SERIES, 
DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE LUNGA, DIN 844 L

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ad elevata resistenza fi no a 
R = 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

DIN
844  L

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

12° 12°

 20 mm  > 20 mm

 SCHAFTFRÄSER, EXTRA KURZ, 
ZENTRUMSCHNEIDEND

 STUB END MILLS, 
EXTRA SHORT SERIES, 
CENTRE  CUTTING

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE EXTRA CORTA, TAGLIENTE 
AL  CENTRO

 Einsatzbereich:
 Großer Anwendungsbereich bei Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 900– 
1.400 N/mm2), z.B. Einsatz-, Vergütungsstähle, 
Werkzeugstahl legiert, vergütet, NE-Metalle, 
hochwarmfeste Werkstoffe sowie Gusseisen und 
Guss legierungen.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials of medium 
strength up to high tensile strength (~ 900–
1.400 N/mm2), for example case-hardening, heat-
treatable steels, alloyed tool steel; hardened and 
tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials, also cast iron and alloyed cast iron.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai 
sia a media che ad elevata resistenza (ca. 900 – 
fi no a 1400 N/mm2) ad es. acciai da cementazione, 
acciai da utensili legati bonifi cati, metalli non ferrosi, 
metalli resistenti al calore, ghisa, leghe di ghisa.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

10° HR
WN

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2057

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  52  8  3  0 2057006001 00  42,43 
8 10 61 11 4 0 2057008001 00  46,68 

10 10 63 13 4 0 2057010001 00  53,04 
12 12 73 16 4 0 2057012001 00  62,40 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2057

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 73 16 4 0 2057014001 00  74,26 
16 16 79 19 4 0 2057016001 00  83,52 
18 16 79 19 4 0 2057018001 00  96,11 
20 20 88 22 4 0 2057020001 00  114,73 

90°

90°

Z=
4-5

Z=
3-4
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 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2036

Art.-Nr.

€

Gr.  9

10 10 72 22 4 0 2036010001 00  46,51 
12 12 83 26 4 0 2036012001 00  54,69 
16 16 92 32 4 0 2036016001 00  77,34 
18 16 92 32 4 0 2036018001 00  92,56 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2036

Art.-Nr.

€

Gr.  9

20 20 104 38 4 0 2036020001 00  109,25 
25 25 121 45 5 0 2036025001 00  156,03 
30 25 121 45 5 0 2036030001 00  209,31 
32 32 133 53 6 0 2036032001 00  236,48 

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DIN 844 K

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
 ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, TAGLIENTE AL 
CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Großer Anwendungsbereich bei Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 900– 
1.400 N/mm2), z.B. Einsatz-, Vergütungsstähle, 
Werkzeugstahl legiert, vergütet, NE-Metalle, 
hochwarmfeste Werkstoffe sowie Gusseisen 
und Guss legierungen.

 Einsatzbereich:
 Großer Anwendungsbereich bei Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 900– 
1.400 N/mm2), z.B. Einsatz-, Vergütungsstähle, 
Werkzeugstahl legiert, vergütet, NE-Metalle, 
hochwarmfeste Werkstoffe sowie Gusseisen und 
Guss legierungen.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials of medium 
strength up to high tensile strength (~ 900–
1.400 N/mm2), for example case-hardening, heat-
treatable steels, alloyed tool steel; hardened and 
tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials, also cast iron and alloyed cast iron.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials of medium 
strength up to high tensile strength (~ 900–
1.400 N/mm2), for example case-hardening, heat-
treatable steels, alloyed tool steel; hardened and 
tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials, also cast iron and alloyed cast iron.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai 
sia a media che ad elevata resistenza (ca. 900 – 
fi no a 1400 N/mm2) ad es. acciai da cementazione, 
acciai da utensili legati bonifi cati, metalli non ferrosi, 
metalli resistenti al calore, ghisa, leghe di ghisa.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai 
sia a media che ad elevata resistenza (ca. 900 – 
fi no a 1400 N/mm2) ad es. acciai da cementazione, 
acciai da utensili legati bonifi cati, metalli non ferrosi, 
metalli resistenti al calore, ghisa, leghe di ghisa.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

Cu, Ms

Cu, Ms

Al

Al

HSS-
ECo8

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

DIN

1835-B

10°

10°

HR

HR

DIN
844  K

DIN
844  K

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2046

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 2047

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0 204700600100  53,87 
7 10 66 16 3 0 204700700100  65,55 
8 10 69 19 4 0 2046008001 00  45,00 0 204700800100  59,54 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 Fortsetzung auf Seite 9.29 | Continued on page 9.29 | Segue a pagina 9.29

90°

90°

Z=
4-6

Z=
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 ALUNIT®  ALUNIT®

HR

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2046

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 2047

Art.-Nr.

€

Gr.  9

9 10 69 19 4 0 204700900100  74,26 
10 10 72 22 4 0 2046010001 00  51,15 0 204701000100  67,52 
11 12 79 22 4 0 204701100100  87,37 
12 12 83 26 4 0 2046012001 00  60,16 0 204701200100  79,49 
13 12 83 26 4 0 204701300100  103,97 
14 12 83 26 4 0 204701400100  94,46 
15 12 83 26 4 0 204701500100  104,26 
16 16 92 32 4 0 2046016001 00  85,02 0 204701600100  100,76 
18 16 92 32 4 0 204701800100  115,02 
20 20 104 38 4 0 2046020001 00  120,22 0 204702000100  144,48 
22 20 104 38 5 0 204702200100  172,54 
25 25 121 45 5 0 204702500100  220,24 
30 25 121 45 5 0 204703000100  271,75 
32 32 133 53 6 0 204703200100  324,45 

 Fortsetzung von Seite 9.28 I Continued from page 9.28 I Segue da pagina 9.28
 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

     SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

    END MILLS, SHORT 
SERIES, CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

   FRESE CILINDRICHE FRON-
TALI, SERIE CORTA, TAGLIENTE 
AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Gefertigt aus pulvermetallurgischem Material zur 
Verwendung bei extremen Zerspanungs bedingungen 
und/oder großen Standwegen. Großer Anwendungs-
bereich bei Werkstoffen mit mittlerer bis hoher 
Festigkeit (ca. 900–1.400 N/mm2), z.B. Einsatz-, 
Vergütungsstähle, Werkzeugstahl legiert, vergütet, 
NE-Metalle, hochwarmfeste Werkstoffe sowie 
Gusseisen und Gusslegierungen.

 Range of application:
 Made from powder-metallurgical steel for extreme 
cutting conditions for long continuous utilisation. 
Wide range of applications on materials of medium 
strength up to high tensile strength (~ 900–
1.400 N/mm2), for example case-hardening, heat-
treatable steels, alloyed tool steel; hardened and 
tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials, also cast iron and alloyed cast iron.

 Impiego:
 Frese in acciai speciali da polveri particolarmente 
adatte per lavorazioni di acciai in condizioni estreme 
ovvero in passate di fresatura molto lunghe. Adatte 
per lavorazioni di acciai sia a media che ad elevata 
resistenza (ca. 900 – fi no a 1400 N/mm2) ad es. 
acciai da cementazione, acciai da utensili legati boni-
fi cati, metalli non ferrosi, metalli resistenti al calore, 
ghisa, leghe di ghisa.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
E/PM

DIN

1835-B

10° DIN
844  K

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

 Pulverstahl | Powder steel
Acciaio da polveri

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2017

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0 2017006001 00  66,21 
8 10 69 19 4 0 2017008001 00  73,06 

10 10 72 22 4 0 2017010001 00  82,97 
12 12 83 26 4 0 2017012001 00  97,64 
16 16 92 32 4 0 2017016001 00  137,93 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2017

Art.-Nr.

€

Gr.  9

18 16 92 32 4 0 2017018001 00  165,12 
20 20 104 38 4 0 2017020001 00  194,92 
22 20 104 38 5 0 2017022001 00  201,11 
25 25 121 45 5 0 2017025001 00  268,18 

90°

Z=
3-5
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 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

      SCHRUPP-SCHAFT FRÄSER, 
KURZ, ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

    ROUGHING END MILLS, 
SHORT SERIES,  CENTRE 
CUTTING, DIN 844 K

   FRESE CILINDRICHE FRON-
TALI A SGROSSARE, SERIE CORTA, 
TAGLIENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Universalfräser mit dynamischen Spezialkordelprofi l 
zum Schruppen. Gefertigt aus neuem Substrat SPM 
mit sehr hohem Kobalt-Anteil. Es verbindet die Härte 
von VHM und die Zähigkeit des PM-Stahles. Dieser 
Fräser ist für höchste Ansprüche an Zerspanungs-
leistung und Steigerung des Zerspanungsvolumens 
ideal geeignet.

 Range of application:
 Universal milling cutter with dynamic special cord 
profi le for roughing. Made from new substrate SPM 
with extreme high content of cobalt. It combines 
the hardness of solid carbide and the toughness of 
powder-metallurgical steel. This milling cutter is 
specially suitable for highest requirements in cutting 
performance and increase of cutting volume.

 Impiego:
 Frese universali con speciale profi lo dinamico per 
sgrossatura. Prodotta con la nuova tipologia di acci-
aio con substrato SPM ad  elevato tenore di cobalto. 
Associa la durezza del M.D. alla resilienza  dell’acciaio 
da polveri. Questa fresa è particolarmente adatta 
per  elevate esigenze di resa e di asportazionne di 
grandi volumi nella lavorazione.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
SPM

DIN

1835-B 45˚

12° DIN
844  K

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

 Pulverstahl-PLUS | Powder steel- 
PLUS | Acciaio da polveri-PLUS UNIVERSAL

HR

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

       SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 327 D

     END MILLS, SHORT 
SERIES, CENTRE CUTTING, 
DIN 327 D

   FRESE CILINDRICHE FRON-
TALI, SERIE CORTA, TAGLIENTE 
AL CENTRO, DIN 327 D

 Einsatzbereich:
 Gefertigt aus neuem Substrat SPM mit sehr hohem 
Kobalt-Anteil. Es verbindet die Härte von VHM und 
die Zähigkeit des PM-Stahles. Dieser Fräser ist für 
höchste Ansprüche an Zerspanungsleistung und 
Steigerung des Zerspanungsvolumens in rostfreien 
Stählen ideal geeignet.

 Range of application:
 Made from new substrate SPM with extreme high 
content of cobalt. It combines the hardness of solid 
carbide and the toughness of powder-metallurgical 
steel. This milling cutter is specially suitable for 
highest requirements in cutting performance and 
increase of cutting volume in stainless steels.

 Impiego:
 Prodotta con la nuova tipologia di acciaio con subs-
trato SPM ad elevato tenore di cobalto. Associa la 
durezza del M.D alla resilienza  dell’acciaio da pollveri. 
Questa fresa è particolarmente adatta per  elevate 
esigenze di resa e di asportazionne di grandi volumi 
nella lavorazione degli acciai  inossidabili.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

HSS-
SPM

DIN

1835-B

16° DIN
327  D

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 Pulverstahl-PLUS | Powder steel- 
PLUS | Acciaio da polveri-PLUS INOX

HF

 ALUNIT®

d1k12
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2147

Art.-Nr.
€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0,20  0 2147006001 00   62,88 
8 10 69 19 4 0,20 0 2147008001 00  87,85 

10 10 72 22 4 0,20 0 2147010001 00  95,54 
12 12 83 26 4 0,30 0 2147012001 00  106,20 
14 12 83 26 4 0,30 0 2147014001 00  116,02 
16 16 92 32 5 0,30 0 2147016001 00  167,15 
18 16 92 32 5 0,30 0 2147018001 00  201,05 
20 20 104 38 5 0,30 0 2147020001 00  236,35 

 Fortsetzung auf Seite 9.31 | Continued on page 9.31 | Segue a pagina 9.31

45°

45°

Z=
3-5

Z=
3-6
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INOX

 ALUNIT®

d1k12
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2137

Art.-Nr.
€

Gr.  9

 6  6  52  8  3  0,30  0 2137006001 00  48,94 
8 10 61 11 4 0,30 0 2137008001 00  69,99 

10 10 63 13 4 0,30 0 2137010001 00  76,89 
12 12 73 16 4 0,30 0 2137012001 00  86,70 
14 12 73 16 4 0,30 0 2137014001 00  97,44 
16 16 79 19 5 0,30 0 2137016001 00  124,88 
18 16 79 19 5 0,30 0 2137018001 00  136,15 
20 20 88 22 5 0,30 0 2137020001 00  154,34 
25 25 102 26 5 0,30 0 2137025001 00  256,16 
32 32 112 32 6 0,30 0 2137032001 00  339,58 

 Fortsetzung von Seite 9.30 I Continued from page 9.30 I Segue da pagina 9.30

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

       SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
ZENTRUMSCHNEIDEND, 
DIN 844 K

     END MILLS, SHORT 
SERIES, CENTRE CUTTING, 
DIN 844 K

   FRESE CILINDRICHE FRON-
TALI, SERIE CORTA, TAGLIENTE 
AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Gefertigt aus neuem Substrat SPM mit sehr hohem 
Kobalt-Anteil. Es verbindet die Härte von VHM und 
die Zähigkeit des PM-Stahles. Dieser Fräser ist für 
höchste Ansprüche an Zerspanungsleistung und 
Steigerung des Zerspanungsvolumens in rostfreien 
Stählen ideal geeignet.

 Range of application:
 Made from new substrate SPM with extreme high 
content of cobalt. It combines the hardness of solid 
carbide and the toughness of powder-metallurgical 
steel. This milling cutter is specially suitable for 
highest requirements in cutting performance and 
increase of cutting volume in stainless steels.

 Impiego:
 Prodotta con la nuova tipologia di acciaio con subs-
trato SPM ad elevato tenore di cobalto. Associa la 
durezza del M.D alla resilienza  dell’acciaio da pollveri. 
Questa fresa è particolarmente adatta per  elevate 
esigenze di resa e di asportazionne di grandi volumi 
nella lavorazione degli acciai  inossidabili.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm²

HSS-
SPM

DIN

1835-B

16° DIN
844  K

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 Pulverstahl-PLUS | Powder steel- 
PLUS | Acciaio da polveri-PLUS

HF

 ALUNIT®

d1k12
mm

d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2117

Art.-Nr.
€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0,30  0 2117006001 00  56,92 
8 10 69 19 4 0,30 0 2117008001 00  81,23 

10 10 72 22 4 0,30 0 2117010001 00  86,70 
12 12 83 26 4 0,30 0 2117012001 00  96,73 
14 12 83 26 4 0,30 0 2117014001 00  103,67 
16 16 92 32 5 0,30 0 2117016001 00  147,98 
18 16 92 32 5 0,30 0 2117018001 00  178,64 
20 20 104 38 5 0,30 0 2117020001 00  210,02 
25 25 121 45 5 0,30 0 2117025001 00  265,58 
32 32 133 53 6 0,30 0 2117032001 00  381,66 

45°

Z=
3-6
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d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2086

Art.-Nr.

€

Gr.  9
 Code 2087

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 10  10  95  45  4  0 2086010001 00  60,39  0 2087010001 00  78,64 
12 12 110 53 4 0 2086012001 00  71,06 0 2087012001 00  90,54 
14 12 110 53 4 0 2086014001 00  84,55 0 2087014001 00  112,97 
16 16 123 63 4 0 2086016001 00  100,54 0 2087016001 00  128,00 
18 16 123 63 4 0 2086018001 00  120,22 0 2087018001 00  153,14 
20 20 141 75 4 0 2086020001 00  142,01 0 2087020001 00  180,81 
25 25 166 90 5 0 2086025001 00  202,60 0 2087025001 00  258,16 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DIN 844 L

 END MILLS, LONG SERIES, 
DIN 844 L

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE LUNGA, DIN 844 L

 Einsatzbereich:
 Großer Anwendungsbereich bei Werkstoffen 
mit mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 900– 
1.400 N/mm2), z.B. Einsatz-, Vergütungsstähle, 
Werkzeugstahl legiert, vergütet, NE-Metalle, 
hochwarmfeste Werkstoffe sowie Gusseisen 
und Guss legierungen.

 Range of application:
 Wide range of applications on materials of medium 
strength up to high tensile strength (~ 900–
1.400 N/mm2), for example case-hardening, heat-
treatable steels, alloyed tool steel; hardened and 
tempered non-ferrous metals, high temperature 
materials, also cast iron and alloyed cast iron.

 Impiego:
 Fresatura generale adatte per lavorazioni di acciai 
sia a media che ad elevata resistenza (ca. 900 – 
fi no a 1400 N/mm2) ad es. acciai da cementazione, 
acciai da utensili legati bonifi cati, metalli non ferrosi, 
metalli resistenti al calore, ghisa, leghe di ghisa.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

HSS-
ECo8

DIN

1835-B

10° HR DIN
844  L

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2094

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0 2094006001 00  41,36 
8 10 69 19 3 0 2094008001 00  44,86 

10 10 72 22 3 0 2094010001 00  51,96 
12 12 83 26 3 0 2094012001 00  60,55 
14 12 83 26 3 0 2094014001 00  71,53 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2094

Art.-Nr.

€

Gr.  9

16 16 92 32 3 0 2094016001 00  84,78 
18 16 92 32 3 0 2094018001 00  99,09 
20 20 104 38 3 0 2094020001 00  116,24 
25 25 121 45 3 0 2094025001 00  154,16 

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DREISCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
THREE FLUTES, CENTRE 
CUTTING, DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
3 TAGLIENTI, SERIE CORTA, TAG-
LIENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von weichen bis zähen, langs-
panenden Werkstoffen wie Al- und Cu-Legierungen 
sowie Thermoplaste.

 Range of application:
 Recommended for milling in soft as well as in tough, 
long chipping materials such as Al- and Cu-alloys as 
well as in thermo plastics.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai teneri, tenaci, a 
truciolo lungo, leghe alluminio, leghe rame, materiali 
termoplastici.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm² < 1.100 N/mm²

HSS-
ECo

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

DIN

1835-B 35˚

15° WR DIN
844  K

90°

90°

Z=
4-5

Z=3
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 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2104

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 10  10  85  35  3  0 2104010001 00  52,44 
12 12 100 42 3 0 2104012001 00  61,54 
16 16 112 52 3 0 2104016001 00  87,27 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2156

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 5  6  57  13  3  0 2156005001 00  35,38 
6 6 57 13 3 0 2156006001 00  35,38 
8 10 69 19 4 0 2156008001 00  38,94 
9 10 69 19 4 0 2156009001 00  44,31 

10 10 72 22 4 0 2156010001 00  44,31 
11 12 79 22 4 0 2156011001 00  52,12 
12 12 83 26 4 0 2156012001 00  52,12 
14 12 83 26 4 0 2156014001 00  62,05 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2104

Art.-Nr.

€

Gr.  9

18 16 112 52 3 0 2104018001 00  103,29 
20 20 126 60 3 0 2104020001 00  131,42 
25 25 148 72 3 0 2104025001 00  194,93 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 2156

Art.-Nr.

€

Gr.  9

15 12 83 26 4 0 2156015001 00  73,62 
16 16 92 32 4 0 2156016001 00  73,62 
18 16 92 32 4 0 2156018001 00  88,09 
20 20 104 38 4 0 2156020001 00  104,09 
25 25 121 45 5 0 2156025001 00  148,47 
26 25 121 45 5 0 2156026001 00  176,85 
30 25 121 45 5 0 2156030001 00  199,12 

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
DREISCHNEIDER, 
ZENTRUM SCHNEIDEND

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DIN 844 K

 END MILLS, LONG SERIES, 
THREE FLUTES, 
CENTRE CUTTING

 END MILLS, SHORT SERIES, 
DIN 844 K

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
3 TAGLIENTI, TAGLIENTE AL 
CENTRO, SERIE LUNGA

 FRESE CILINDRICHE  FRONTALI, 
SERIE CORTA, DIN 844 K

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von weichen bis zähen, langs-
panenden Werkstoffen wie Al- und Cu-Legierungen 
sowie Thermoplaste.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in soft as well as in tough, 
long chipping materials such as Al- and Cu-alloys as 
well as in thermo plastics.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
  Adatte per lavorazioni di acciai teneri, tenaci, a 
truciolo lungo, leghe alluminio, leghe rame, materiali 
termoplastici.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ad elevata resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, 
Titanio, leghe di Titanio.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

HSS-
ECo

HSS-
ECo8

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

> 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

��

��

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

Ti

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Cu, Ms

��

Al

Al

DIN

1835-B

DIN

1835-B

35˚

15°

12°

WR

NF

WN

DIN
844  K

90°

90°

Z=3

Z=
3-5



9.34

Typ|  Type
Tipo

N

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2216

Art.-Nr.

€

Gr.  9

 6  6  57  13  3  0 2216006001 00  36,82 
7 10 66 16 3 0 2216007001 00  40,15 
8 10 69 19 3 0 2216008001 00  40,15 
9 10 69 19 3 0 2216009001 00  46,43 

10 10 72 22 3 0 2216010001 00  46,43 
11 12 79 22 3 0 2216011001 00  54,03 
12 12 83 26 3 0 2216012001 00  54,03 
13 12 83 26 3 0 2216013001 00  63,87 

d1k12
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2216

Art.-Nr.

€

Gr.  9

14 12 83 26 3 0 2216014001 00  63,87 
15 12 83 26 3 0 2216015001 00  75,74 
16 16 92 32 3 0 2216016001 00  71,99 
18 16 92 32 3 0 2216018001 00  84,17 
20 20 104 38 3 0 2216020001 00  98,66 
22 20 104 38 3 0 2216022001 00  116,24 
25 25 121 45 3 0 2216025001 00  141,77 

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
DREISCHNEIDER, ZENTRUM-
SCHNEIDEND, DIN 844 K

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
MORSEKEGELSCHAFT, 
DIN 845 B

 END MILLS, SHORT SERIES, 
THREE FLUTES, CENTRE 
CUTTING, DIN 844 K

 END MILLS, SHORT SERIES, 
MORSE TAPER SHANK, 
DIN 845 B

 FRESE CILINDRICHE FRONTALI, 
3 TAGLIENTI, SERIE CORTA, TAG-
LIENTE AL CENTRO, DIN 844 K

 FRESE FRONTALI, SERIE CORTA, 
CONO MORSE, 
DIN 845 B

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Schruppfräsen von Werkstoffen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2. 
Geeignet zum Stirn- und Umfangfräsen, bei großer 
Laufruhe hohe Zerspanungsleistung.

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 (z.B. 
Bau-, Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, rost- 
und säurebeständige Stähle. Bevorzugt Gleichlauf-
fräsen.

 Range of application:
 Recommended for rough-milling in materials with 
medium/high tensile strength up to 1.300 N/mm2. 
Suitable for face and peripheral milling, smooth run 
guarantees high cutting performance.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and excellent 
surface on steels with medium to high tensile 
strength up to 1.300 N/mm2 (for example for 
structural, case-hardening, heat-treatable steels); 
non-ferrous metals, stainless and acid resistant 
steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Fresatura generale di sgrossatura di acciai 
di media ed elevata resistenza fi no a 
R = 1.300 N/mm2. Adatte per lavorazioni 
sia di tesata che di contornatura; l'elevata 
silenziosità garantisce un notevole 
rendimento.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed 
alta resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, (ad es. 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati); materiali non ferrosi, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, con  elevata potenza di 
fresatura e con una fi nitura della superfi cie ottimale. 
Consigliata fresatura concorde.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

��

��

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Cu, Ms

Al

Al

HSS-
ECo8

HSS-
ECo

DIN

1835-B

DIN

228 A 40˚

12°

12°

NF DIN
844  K

DIN
845  B

d1k10
mm   

d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2664

Art.-Nr.
€

Gr.  10

12 1 M 6 96 26 4 0 2664012001 00  49,77 
14 2 M10 111 26 4 0 2664014001 00  63,33 
16 2 M10 117 32 4 0 2664016001 00  72,95 

 Fortsetzung auf Seite 9.35 | Continued on page 9.35 | Segue a pagina 9.35

90°

90°

Z=3

Z=
4-8
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 blank | bright | lucida

d1k10
mm

d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2684

Art.-Nr.
€

Gr.  10

 16  2  M10  148  63  4  0 2684016001 00  87,51 
20 2 M10 160 75 4 0 2684020001 00  105,70 
22 3* M12 177* 75 6 0 2684022001 00  132,43 
25 3 M12 192 90 6 0 2684025001 00  164,03 
28 3 M12 192 90 6 0 2684028001 00  195,04 
30 4* M16 238* 90 6 0 2684030001 00  216,74 
36 4 M16 254 106 6 0 2684036001 00  297,67 
40 4 M16 273 125 6 0 2684040001 00  351,78 
50 5 M20 336 150 8 0 2684050001 00  617,97 

 Fortsetzung von Seite 9.34 I Continued from page 9.34 I Segue da pagina 9.34

d1k10
mm   

d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2664

Art.-Nr.
€

Gr.  10

18 2 M10 117 32 4 0 2664018001 00   82,44 
20 2 M10 123 38 4 0 2664020001 00  91,82 
22 2 M10 123 38 6 0 2664022001 00  101,43 
25 3 M12 147 45 6 0 2664025001 00  123,92 
26 3 M12 147 45 6 0 2664026001 00  130,28 
28 3 M12 147 45 6 0 2664028001 00  143,21 
30 3 M12 147 45 6 0 2664030001 00  156,03 
32 4 M16 178 53 6 0 2664032001 00  181,75 
36 4 M16 178 53 6 0 2664036001 00  230,49 
40 4 M16 188 63 6 0 2664040001 00  279,35 
45 4 M16 188 63 8 0 2664045001 00  340,29 
50 5 M20 233 75 8 0 2664050001 00  414,78 

 blank | bright | lucida

 SCHAFTFRÄSER, LANG, 
MORSEKEGELSCHAFT, 
DIN 845 B (C)

 END MILLS, LONG SERIES, 
MORSE TAPER SHANK, 
DIN 845 B (C)

 FRESE FRONTALI, SERIE 
LUNGA, CONO MORSE, 
DIN 845 B (C)

 Einsatzbereich:
 Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung bei 
gleichzeitig exzellenter Oberfl äche von  Stählen mit 
mittlerer bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
(z.B. Bau-, Einsatz-, Vergütungsstähle); NE-Metalle, 
rost- und säurebeständige Stähle. Bevorzugt 
Gleichlauffräsen.

 Range of application:
 Finishing with high cutting performance and 
excellent surface on steels with medium to high 
tensile strength up to 1.300 N/mm2 (for example 
for structural, case-hardening, heat-treatable 
steels); non-ferrous metals, stainless and acid 
resistant steels. Climb milling preferred.

 Impiego:
 Adatte per lavorazione di acciai di media ed 
alta resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, (ad es. 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati); materiali non ferrosi, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, con  elevata potenza di 
fresatura e con una fi nitura della superfi cie ottimale. 
Consigliata fresatura concorde.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo 40˚

12° DIN

228 A

DIN

2207

DIN
845  B

DIN
845  C

Typ|  Type
Tipo

N

 28 mm
DIN 845 B

 30 mm
DIN 845 C

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN

90°

Z=
4-8
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90°

 SCHAFTFRÄSER, LANG, MORSE-
KEGELSCHAFT, DIN 845 B (C)

 END MILLS, LONG SERIES, MORSE 
TAPER SHANK, DIN 845 B (C)

 FRESE FRONTALI, SERIE LUNGA, 
CONO MORSE, DIN 845 B (C)

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ed elevata resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, 
Titanio, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo8

12°

NR DIN
845  B

DIN
845  C

DIN

228 A

DIN

2207
 25 mm

DIN 845 B
 28 mm

DIN 845 C

 blank | bright | lucida

 SCHAFTFRÄSER, KURZ, 
MORSEKEGELSCHAFT, 
DIN 845 B (C)

 END MILLS, SHORT SERIES, 
MORSE TAPER SHANK, 
DIN 845 B (C)

 FRESE FRONTALI, SERIE 
CORTA, CONO MORSE, 
DIN 845 B (C)

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty  materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai di diffi cile  lavorabilità 
ed elevata resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, 
Titanio, leghe di Titanio.

>>

 blank | bright | lucida

d1k12
mm

d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2756

Art.-Nr.
€

Gr.  10

12 1 M 6 96 26 4 0 2756012001 00  59,70 
14 2 M10 111 26 4 0 2756014001 00  75,98 
16 2 M10 117 32 4 0 2756016001 00  87,51 
20 2 M10 123 38 4 0 2756020001 00  110,30 
24 3 M12 147 45 5 0 2756024001 00  141,05 
25 3 M12 147 45 5 0 2756025001 00  148,60 
30 3 M12 147 45 5 0 2756030001 00  187,14 
32 4 M16 201 53 5 0 2756032001 00  227,13 
40 4 M16 211 63 6 0 2756040001 00  349,04 
45 4 M16 211 63 6 0 2756045001 00  425,42 

d1k12
mm

d2

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 2776

Art.-Nr.
€

Gr.  10

 20  3*  M12  177*  75  4  0 2776020001 00  142,73 
22 3* M12 177* 75 5 0 2776022001 00  172,54 
25 3 M12 192 90 5 0 2776025001 00  212,90 
28 4* M16 238* 90 5 0 2776028001 00  263,31 
30 4* M16 238* 90 5 0 2776030001 00  281,63 
32 4 M16 254 106 5 0 2776032001 00  316,71 
36 4 M16 254 106 6 0 2776036001 00  386,99 
40 5* M20 311* 125 6 0 2776040201 00  474,76 
40 5* M20 336* 150 6 0 2776040501 00  569,82 
50 5 M20 336 150 6 0 2776050501 00  739,01 

 * Entspricht nicht der DIN | Not corresponding to DIN | Non secondo DIN

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo8

12°

NR DIN
845  B

DIN
845  C

DIN

228 A

DIN

2207
 30 mm

DIN 845 B
 32 mm

DIN 845 C

90°

Z=
4-6

Z=
4-6
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 WINKELFRÄSER, 
DIN 1833 C

 DOVETAIL CUTTERS, 
DIN 1833 C

 FRESE AD ANGOLO  DIVERGENTE, 
DIN 1833 C

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 
1.100 N/mm2 sowie für kurzspanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm2 
and short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Fresatura di acciai da costruzione, acciai da cement-
azione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2 e 
di materiali non ferrosi a  truciolo corto.

>>

 WINKELFRÄSER, 
DIN 1833 D

 DOVETAIL CUTTERS, 
DIN 1833 D

 FRESE AD ANGOLO 
 CONVERGENTE, DIN 1833 D

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 
1.100 N/mm2 sowie für kurzspanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm2 
and short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Fresatura di acciai da costruzione, acciai da cement-
azione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2 
e di materiali non ferrosi a  truciolo corto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

DIN

1835-B

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

σ d1js16
mm

b

mm

d2h6
mm

 l

mm

Z

 

 Code 1424

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 45°  16  4,0  12  60  8  0 1424016401 00  64,86 
45° 20 5,0 12 63 8 0 1424020401 00  81,23 
45° 25 6,3 12 67 10 0 1424025401 00  100,54 
45° 32 8,0 16 71 12 0 1424032401 00  129,19 

60° 16 6,3 12 60 8 0 1424016601 00  64,86 
60° 20 8,0 12 63 8 0 1424020601 00  81,23 
60° 25 10,0 12 67 10 0 1424025601 00  100,54 
60° 32 12,5 16 71 12 0 1424032601 00  129,19 

σ d1js16
mm

b

mm

d2h6
mm

 l

mm

Z

 

 Code 1394

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 45°  16  4,0  12  60  8  0 1394016401 00  64,86 
45° 20 5,0 12 63 8 0 1394020401 00  81,23 
45° 25 6,3 12 67 10 0 1394025401 00  100,54 
45° 32 8,0 16 71 12 0 1394032401 00  129,19 

60° 16 6,3 12 60 8 0 1394016601 00  64,86 
60° 20 8,0 12 63 8 0 1394020601 00  81,23 
60° 25 10,0 12 67 10 0 1394025601 00  100,54 
60° 32 12,5 16 71 12 0 1394032601 00  129,19 

 Gegen Mehrpreis mit Kombi-Schaft lieferbar. | For an additional charge available with screwed shank. | Con sovraprezzo codolo combinato (Weldon/Filettato).

 Gegen Mehrpreis mit Kombi-Schaft lieferbar. | For an additional charge available with screwed shank. | Con sovraprezzo codolo combinato (Weldon/Filettato).

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

DIN

1835-B

10°DIN
1833            C

Typ|  Type
Tipo

N

10°DIN
1833            D

Typ|  Type
Tipo

N

Z=
8-12

Z=
8-12
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   VIERTELRUND-PROFIL FRÄSER, 
DIN 6518 B

 QUARTER CIRCLE CUTTERS, 
DIN 6518 B

 FRESE A QUARTO DI  CERCHIO, 
DIN 6518 B

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 
1.100 N/mm2 sowie für kurz spanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm2 
and short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai da costruzione, 
acciai da cementazione, acciai bonifi cati con R 
fi no a 1.100 N/mm2 e di materiali non ferrosi 
a truciolo corto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

 blank | bright | lucida

rH11
mm

d1

mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 1464

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 1,00   8  10  6  60  10  4  0 1464001001 00  59,48 
1,25  8,5 10 6 60 10 4 0 1464001201 00  60,39 
 1,50  9 10 6 60 10 4 0 1464001501 00  61,15 
1,60  9,2 10 6 60 10 4 0 1464001601 00  61,67 
2,00 10 10 6 60 15 4 0 1464002001 00  63,25 
2,50 11 10 6 60 15 4 0 1464002501 00  65,38 
3,00 12 12 6 60 11 4 0 1464003001 00  67,72 
 3,50 13 12 6 60 11 4 0 1464003501 00  70,01 
4,00 14 12 6 60 11 4 0 1464004001 00  72,42 
 4,50 15 12 6 60 11 4 0 1464004501 00  74,87 
5,00 16 12 6 60 11 4 0 1464005001 00  77,20 
 5,50 19 16 8 67 14 4 0 1464005501 00  73,20 
6,00 20 16 8 67 14 4 0 1464006001 00  89,03 
6,30 20,6 16 8 71 18 4 0 1464006301 00  91,35 
 6,50 21 16 8 71 18 4 0 1464006501 00  92,72 
 7,00 22 16 8 71 18 4 0 1464007001 00  96,75 
 7,50 23 16 8 71 18 4 0 1464007501 00  102,21 
8,00 24 16 8 71 18 4 0 1464008001 00  109,25 

10,00 28 25 8 85 22 4 0 1464010001 00  136,62 
12,00 34 25 10 90 27 4 0 1464012001 00  190,02 
12,50 41 25 16 100 32 6 0 1464012501 00  267,25 
 15,00 46 25 16 100 32 6 0 1464015001 00  342,10 
16,00 48 25 16 100 32 6 0 1464016001 00  380,04 
20,00 56 32 16 112 40 6 0 1464020001 00  569,94 

DIN

1835-B

3°DIN
6518  B

Typ|  Type
Tipo

N

Gegen Mehrpreis mit Kombi-Schaft lieferbar. | For an additional charge available with screwed shank. | Con sovraprezzo codolo combinato (Weldon/Filettato).
 Zwischenradien | Intermediate radii | Raggi intermedi 

 T-NUTENFRÄSER, 
DIN 851 AB

 T-SLOT MILLING CUTTERS, 
DIN 851 AB

 FRESE PER SCANALATURE 
A “T”, DIN 851 AB

 Einsatzbereich:
 Schaftfräser für T-Nuten nach DIN 650, kreuzver-
zahnt. Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 1.100 
N/mm2 sowie für kurz spanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Milling cutters for T-slots according to DIN 650, 
staggered teeth. Recommended for milling in 
construction steels, tempered steels and cemen-
tation steels with standard tensile strength up to 
1.100 N/mm2 and short-chipping of non-ferrous 
metals.

 Impiego:
 Frese a fi nire per scanalatura a T secondo 
DIN 650, denti alternati. Adatte per lavorazioni di 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2 e di materiali 
non ferrosi a truciolo corto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

DIN

1835-B
10-
12˚

10° DIN
851                                                            AB

Typ|  Type
Tipo

N

 Fortsetzung auf Seite 9.39 | Continued on page 9.39 | Segue a pagina 9.39

90°

Z=
4-6

Z=
6-10



9.39

 T-NUTENFRÄSER, 
DIN 851 AB

 T-SLOT MILLING CUTTERS, 
DIN 851 AB

 FRESE PER SCANALATURE 
A “T”, DIN 851 AB

 Einsatzbereich:
 Schaftfräser für T-Nuten nach DIN 650 mit Schrupp-
Schlichtverzahnung. Empfohlen zum Fräsen von 
Bau-, Einsatz- und Vergütungsstählen mit normaler 
Festigkeit bis 1.300 N/mm2 sowie für kurzspanende 
NE-Metalle.

 Range of application:
 Milling cutters for T-slots according to 
DIN 650 with roughing-fi nishing tooth system. 
Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.300 N/mm2 and 
short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Frese a sgrossare per scanalatura a T secondo DIN 
650. Adatte per lavorazioni di acciai da costruzione, 
acciai da cementazione, acciai bonifi cati con R fi no 
a 1.300 N/mm2 e di  materiali non ferrosi a truciolo 
corto.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

DIN

1835-BD

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 a*
d1d11

mm

bd11
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 1484

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 6  12,5  6  10  5  57  17  6  0 1484012501 00  80,77 
8 16 8 10 7 62 21 6 0 1484016001 00  90,90 

10 18 8 12 8 70 25 6 0 1484018001 00  99,02 
12 21 9 12 10 74 29 6 0 1484021001 00  113,82 
14 25 11 16 12 82 34 8 0 1484025001 00  136,26 
16 28 12 16 13 85 37 8 0 1484028001 00  154,82 
18 32 14 16 15 90 41 8 0 1484032001 00  185,71 
20 36 16 25 17 103 47 8 0 1484036001 00  239,59 
22 40 18 25 19 108 52 10 0 1484040001 00  304,48 

 a* d1d11
mm

bd11
mm

d2h6
mm

d3

mm

 l1

mm

 l2

mm

Z

 

 Code 1504

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 6  12,5  6  10  5  57  17  6  0 1504012501 00  106,90 
8 16 8 10 7 62 21 6 0 1504016001 00  115,08 

10 18 8 12 8 70 25 8 0 1504018001 00  122,61 
12 21 9 12 10 74 29 8 0 1504021001 00  139,97 
14 25 11 16 12 82 34 8 0 1504025001 00  168,22 
16 28 12 16 13 85 37 8 0 1504028001 00  191,94 
18 32 14 16 15 90 41 8 0 1504032001 00  228,82 
20 36 16 25 17 103 47 8 0 1504036001 00  272,16 
22 40 18 25 19 108 52 10 0 1504040001 00  325,58 
24 45 20 25 21 113 57 10 0 1504045001 00  393,10 

 Gegen Mehrpreis mit Kombi-Schaft lieferbar. | For an additional charge available with screwed shank. | Con sovraprezzo codolo combinato (Weldon/Filettato).
 * Für T-Nuten nach DIN 650 | For T-slots according to DIN 650 | Per scanalature a “T” secondo DIN 650

  * Für T-Nuten nach DIN 650 | For T-slots according to DIN 650 | Per scanalature a “T” secondo DIN 650

15˚

12° DIN
851                                                            AB

NF

 Fortsetzung von Seite 9.38 I Continued from page 9.38 I Segue da pagina 9.38

90°

Z=
6-10



9.40

 SCHLITZFRÄSER, 
DIN 850 D

 WOODRUFF KEYSEAT  CUTTERS, 
DIN 850 D

 FRESE PER SEDE DI  CHIAVETTA, 
DIN 850 D

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Festigkeit bis 
1.100 N/mm2 sowie für kurzspanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm2 
and short-chipping of non-ferrous metals.

 Impiego:
 Fresatura di acciai da costruzione, acciai da cement-
azione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2 
e di materiali non ferrosi a  truciolo corto.

>>

 blank | bright | lucida

x*

mm

d1h11
mm

be8
mm

d2h6
mm

 l1

mm

Z

 

 Code 1524

Art.-Nr.
€

Gr.  11

 1,0x 1,41   4,5   1  6  50  6  0 1524004501 00  58,20 
1,5x 2,61  7,5  1,5 6 50 6 0 1524007101 00  59,48 
2,0x 2,61  7,5  2 6 50 6 0 1524007201 00  59,48 
2,0x 3,71 10,5  2 6 50 8 0 1524010001 00  61,22 
2,5x 3,71 10,5  2,5 6 50 8 0 1524010101 00  61,22 
3,0x 3,71 10,5  3 6 50 8 0 1524010201 00  61,22 
3,0x 5,0 13,5  3 10 56 8 0 1524013301 00  64,33 
4,0x 5,0 13,5  4 10 56 8 0 1524013401 00  64,33 
3,0x 6,5 16,5  3 10 56 8 0 1524016301 00  69,86 
4,0x 6,5 16,5  4 10 56 8 0 1524016401 00  69,86 
5,0x 6,5 16,5  5 10 56 8 0 1524016501 00  69,86 
4,0x 7,5 19,5  4 10 63 10 0 1524019401 00  81,23 
5,0x 7,5 19,5  5 10 63 10 0 1524019501 00  81,23 
6,0x 7,5 19,5  6 10 63 10 0 1524019601 00  81,23 
5,0x 9,0 22,5  5 10 63 10 0 1524022501 00  94,31 
6,0x 9,0 22,5  6 10 63 10 0 1524022601 00  94,31 
8,0x 9,0 22,5  8 10 63 10 0 1524022801 00  94,31 
6,0x10,0 25,5  6 10 63 10 0 1524025501 00  110,08 
6,0x11,0 28,5  6 10 63 12 0 1524028101 00  126,33 
8,0x11,0 28,5  8 10 63 12 0 1524028201 00  126,33 

10,0x11,0 28,5 10 12 71 12 0 1524028301 00  126,33 
8,0x13,0 32,5  8 12 71 12 0 1524032101 00  151,00 

10,0x13,0 32,5 10 12 71 12 0 1524032201 00  151,00 
10,0x16,0 45,5 10 12 71 14 0 1524045501 00  247,47 

 *Nuten für Scheibenfedern nach DIN 6888 | Woodruff keyseats according to DIN 6888 | Per scanalature secondo DIN 6888
1 mit Zentrierspitze | with centring point | con punta di centraggio

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

DIN

1835-B

10° DIN
850  D

Typ|  Type
Tipo

N8-12˚ 90°

Z=
6-14



9.41

 KURZSCHAFTFRÄSER

 KURZSCHAFTFRÄSER

 SHORT SHANK CUTTERS

 SHORT SHANK CUTTERS

 FRESE FRONTALI, SERIE CORTA

 FRESE FRONTALI, SERIE CORTA

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 sowie für 
Titan und Titan legierungen.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 sowie für 
Titan und Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium/high tensile strength up to 
1.300 N/mm2 as well as in titanium 
and  titanium-alloyed materials.

 Range of application:
 Recommended for milling in materials 
with medium/high tensile strength up to 
1.300 N/mm2 as well as in titanium 
and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, Titanio, 
leghe di Titanio.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di media ed alta 
resistenza fi no a R = 1.300 N/mm2, Titanio, 
leghe di Titanio.

>>

>>

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1356

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 30  20  90  30  5  0 1356003001 00  153,51 
35 20 90 30 6 0 1356003501 00  200,55 

d1js16
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1356

Art.-Nr.

€

Gr.  11

40 25 95 32 6 0 1356004001 00  247,47 
50 32 100 36 6 0 1356005001 00  382,80 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1374

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 30  20  90  30  6  0 1374003001 00  147,39 
35 20 90 30 6 0 1374003501 00  160,33 

d1js16
mm

 d2h6
mm

 l1

mm

 l2

mm

Z  Code 1374

Art.-Nr.

€

Gr.  11

40 25 95 32 6 0 1374004001 00  197,92 
50 32 100 36 8 0 1374005001 00  309,48 NEW

NEW

DIN

1835-B

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HSS-
ECo

15°

WN
Typ|  Type

Tipo

N 90°

DIN

1835-B

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo8

12°

WN
NR

90°

Z=
6-8

Z=
5-6



9.42

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2h7
mm

Z

 

 Code 3044

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 30  30  13  6  0 3044003001 00  105,17 
35 35 16 6 0 3044003501 00  124,63 
40 20 16 6 0 3044004201 00  110,01 
40 40 16 6 0 3044004401 00  152,07 
50 25 22 8 0 3044005201 00  147,39 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2h7
mm

Z

 

 Code 3044

Art.-Nr.

€

Gr.  11

50 50 22 8 0 3044005501 00  222,83 
60 30 27 8 0 3044006301 00  198,41 
60 60 27 8 0 3044006601 00  314,78 
75 35 27 10 0 3044007301 00  285,70 
90 35 27 10 0 3044009001 00  382,21 

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 841

 SHELL END MILLS, 
DIN 841

 FRESE FRONTALI, 
DIN 841

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer zerspan baren 
Werkstoffen bis 1.300 N/mm2 Festigkeit sowie 
von rost- und säurebeständigen Stählen, 
Titan legierungen u. ä.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty materials 
up to a tensile strength of 1.300 N/mm2 
as well as in rust- and acid-resistant steels, 
titanium-alloyed materials etc.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECO

15°DIN
841

TYP|  TYPE

TIPO

N

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3054

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 30  30  13  10  0 3054003001 00  110,48 
35 35 16 10 0 3054003501 00  130,88 
40 20 16 10 0 3054004201 00  115,46 
40 40 16 10 0 3054004401 00  159,62 
50 25 22 12 0 3054005201 00  154,82 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3054

Art.-Nr.

€

Gr.  11

50 50 22 12 0 3054005501 00  233,97 
60 30 27 12 0 3054006301 00  208,22 
60 60 27 12 0 3054006601 00  330,36 
90 35 27 16 0 3054009001 00  401,12 

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 841

 SHELL END MILLS, 
DIN 841

 FRESE FRONTALI, 
DIN 841

 Einsatzbereich:
 Für harte, kurzspanende Werkstoffe wie Grauguss, 
Messing, Bronze, legierte Werkzeugstähle.

 Range of application:
 For hard, short chipping materials such as cast iron, 
brass, bronze, alloyed tool steels.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai duri a truciolo corto, 
ghisa grigia, ottone, bronzo, acciai legati da utensili.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti Cu, Ms Al

HSS-
ECo 20˚

10°DIN
841

Typ|  Type
Tipo

H

Z=
6-10

Z=
10-16



9.43

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 1880

 SHELL END MILLS, 
DIN 1880

 FRESE FRONTALI, 
DIN 1880

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen bis 1.300 N/mm2 Festigkeit sowie 
von rost- und säurebeständigen Stählen, Titan-
legierungen u. ä.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty materials 
up to a tensile strength of 1.300 N/mm2 
as well as in rust- and acid-resistant steels, 
titanium-alloyed materials and similars.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

15°DIN
1880

Typ|  Type
Tipo

N

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

d1js16
mm

bk16
mm

d2H7
mm

Z  Code 3074

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 Code 3077

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 40  32  16  6  0 3074004001 00  135,42  0 3077004001 00  182,73 
50 36 22 8 0 3074005001 00  183,20 0 3077005001 00  247,37 
63 40 27 8 0 3074006301 00  256,24 0 3077006301 00  345,93 
80 45 27 10 0 3074008001 00  383,52 0 3077008001 00  517,74 

100 50 32 12 0 3074010001 00  580,74 

 blank | bright | lucida  ALUNIT®

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3094

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 40  32  16  3  0 3094004001 00  142,25 
50 36 22 3 0 3094005001 00  192,30 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3094

Art.-Nr.

€

Gr.  11

63 40 27 4 0 3094006301 00  269,29 
80 45 27 4 0 3094008001 00  402,67 

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 1880

 SHELL END MILLS, 
DIN 1880

 FRESE FRONTALI, 
DIN 1880

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von lang spanenden Werk-
stoffen, z.B. Al- und Cu-Legierungen,  weiche Stähle, 
Thermoplaste u. ä.

 Range of application:
 Recommended for milling in long chipping materials, 
for example in Al- and Cu-alloys, soft steels, thermo 
plastics and similars.

 Impiego:
 Adatte per lavorazioni di acciai a truciolo 
lungo, leghe alluminio, leghe rame, acciai dolci, 
materiali termoplastici.

>>

��

< 400 N/mm² < 850 N/mm² < 1.100 N/mm² < 1.300 N/mm² > 45 HRC

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX
> 850 N/mm²

INOX Ti

��

Cu, Ms

��

Al

HSS-
ECo 40˚

20°DIN
1880

Typ|  Type
Tipo

W

Z=
6-12

Z=
3-4



9.44

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3106

Art.-Nr.

€

Gr.  11

35 35 16 6 0 3106003501 00  174,47 
40 40 16 6 0 3106004401 00  205,35 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3116

Art.-Nr.

€

Gr.  11

35 35 16 6 0 3116003501 00  174,47 
40 20 16 6 0 3116004201 00  154,10 
50 50 22 6 0 3116005501 00  289,65 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3106

Art.-Nr.

€

Gr.  11

50 50 22 6 0 3106005501 00  289,65 
60 30 27 8 0 3106006301 00  257,91 

d1js16
mm

 bk16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3116

Art.-Nr.

€

Gr.  11

60 60 27 8 0 3116006601 00  393,45 
75 75 27 8 0 3116007701 00  604,06 
90 35 27 10 0 3116009001 00  451,04 

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

��

��

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Cu, Ms

Al

Al

HSS-
ECO

HSS-
ECO

12°

12°

DIN
841

DIN
841

NR

NF

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 841

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 841

 SHELL END MILLS, 
DIN 841

 SHELL END MILLS, 
DIN 841

 FRESE FRONTALI, 
DIN 841

 FRESE FRONTALI,  
DIN 841

>>

>>

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty 
materials with high tensile strength up to 
1.300 N/mm2 as well as in titanium and 
 titanium-alloyed materials.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty 
materials with high tensile strength up to 
1.300 N/mm2 as well as in titanium and 
 titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

Z=
6-8

Z=
6-10
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 ALUNIT®

 �  höhere Performance, längere 
Standzeit

 � higher performance, longer 
durability

 � maggior rendimento, durata 
più elevata

 AL
UN

IT
®

TiN

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 1880

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 1880

 SHELL END MILLS, 
DIN 1880

 SHELL END MILLS, 
DIN 1880

 FRESE FRONTALI, 
DIN 1880

 FRESE FRONTALI, 
DIN 1880

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

>>

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

��

< 1.300 N/mm²

> 45 HRC

> 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Ti

��

Cu, Ms

Cu, Ms

Al

Al

HSS-
ECo

HSS-
ECo

12°

10°

DIN
1880

DIN
1880

NR

HR

d1js16
mm

bk16
mm

d2H7
mm

Z  Code 3126

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 Code 3128

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 40  32  16  6  0 3126004001 00  178,64  0 3128004001 00  241,26 
50 36 22 6 0 3126005001 00  227,13 0 3128005001 00  306,64 
63 40 27 8 0 3126006301 00  307,61 0 3128006301 00  415,36 
80 45 27 8 0 3126008001 00  448,78 0 3128008001 00  605,74 

100 50 32 10 0 3126010001 00  667,66  0 3128010001 00  831,94 

d1js16
mm

bk16
mm

d2H7
mm

Z  Code 3146

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 Code 3147

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 40  32  16  8  0 3146004001 00  187,62  0 3147004001 00  262,82 
50 36 22 8 0 3146005001 00  238,52 0 3147005001 00  333,83 
63 40 27 10 0 3146006301 00  322,93 0 3147006301 00  452,01 
80 45 27 10 0 3146008001 00  471,05 0 3147008001 00  659,63 

100 50 32 12 0 3147010001 00  981,96 

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida

Z=
6-10

Z=
8-12
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TiN

 �  hohe Performance, lange 
Standzeit

�  high performance, long 
durability

�  alte rendimento, lunga 
durata

TiN

 WALZENSTIRNFRÄSER, 
DIN 1880

 SHELL END MILLS, 
DIN 1880

 FRESE FRONTALI, 
DIN 1880

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von schwer  zerspan baren 
Werkstoffen mit hoher Festigkeit bis 1.300 N/mm2 
sowie für Titan und  Titan legierungen.

 Range of application:
 Recommended for milling in heavy duty materials 
with high tensile strength up to 1.300 N/mm2 as 
well as in titanium and  titanium-alloyed materials.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai di diffi cile lavorabilità 
con R fi no a 1.300 N/mm2, Titanio, leghe di Titanio.

>>

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

HSS-
ECo

12°DIN
1880

NF

d1js16
mm

bk16
mm

d2H7
mm

Z  Code 3136

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 Code 3138

Art.-Nr.

€

Gr.  11

 40  32  16  6  0 3136004001 00  178,64  0 3138004001 00  240,90 
50 36 22 6 0 3136005001 00  227,13 0 3138005001 00  306,64 
63 40 27 8 0 3136006301 00  307,61 0 3138006301 00  415,25 
80 45 27 8 0 3136008001 00  448,78 

100 50 32 10 0 3136010001 00  667,66 

 blank | bright | lucida

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk11
mm

a

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3174

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 50  4  11,5  16  12  0 3174004901 00  95,53 
50 5 11,5 16 12 0 3174005001 00  99,24 
50 6 11,5 16 12 0 3174005101 00  102,88 
50 8 11,5 16 12 0 3174005201 00  110,30 
63 4 14,5 22 12 0 3174005901 00  123,56 
63 6 14,5 22 12 0 3174006101 00  133,03 
63 8 14,5 22 12 0 3174006201 00  142,60 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms

��

Al

 SCHEIBENFRÄSER, 
KREUZVERZAHNT, 
DIN 885 A

 SIDE MILLING CUTTERS, 
STAGGERED TEETH, 
DIN 885 A

 FRESE A DISCO A TRE 
TAGLI DENTI ALTERNATI, 
DIN 885 A

>>

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und Vergü-
tungsstählen bis 1.100 N/mm2 Festigkeit sowie für 
kurzspanende NE-Metalle.

 Range of application:
 Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels up to a 
tensile strength of 1.100 N/mm2 as well as in short-
chipping non-ferrous metals.

 Impiego:
 Fresatura generale di incasso: adatte per tutti i 
tipi di acciaio con R = 1.100 N/mm2, acciai da 
costruzione, acciai bonifi cati, acciai da cementazione, 
materiali non ferrosi a truciolo corto.

HSS-
ECO 10˚

12° DIN
885  A

Typ|  Type
Tipo

N

d1js16
mm

 bk11
mm

a

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3174

Art.-Nr.

€

Gr.  12

63 10 14,5 22 12 0 3174006301 00  152,07 
63 12 14,5 22 12 0 3174006401 00  161,76 
80 4 19,5 27 14 0 3174007901 00  160,21 
80 5 19,5 27 14 0 3174008001 00  165,95 
80 6 19,5 27 14 0 3174008101 00  171,58 
80 8 19,5 27 14 0 3174008201 00  183,08 
80 10 19,5 27 14 0 3174008301 00  194,46 

 Fortsetzung auf Seite 9.47 | Continued on page 9.47 | Segue a pagina 9.47

Z=
6-10 

Z=
12-20
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 blank | bright | lucida blank | bright | lucida
 Fortsetzung von Seite 9.46 I Continued 

from page 9.46 I Segue da pagina 9.46

d1js16
mm

 bk11
mm

a

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3174

Art.-Nr.

€

Gr.  12

80 12 19,5 27 14 0 3174008401 00  205,84 
100 5 26 32 16 0 3174010001 00  212,90 
100 6 26 32 16 0 3174010101 00  222,59 
100 8 26 32 16 0 3174010201 00  241,88 
100 10 26 32 16 0 3174010301 00  261,27 
125 6 38,5 32 16 0 3174011901 00  297,06 

d1js16
mm

 bk11
mm

a

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3174

Art.-Nr.

€

Gr.  12

125 8 38,5 32 16 0 3174012001 00  321,73 
125 10 38,5 32 16 0 3174012101 00  346,39 
125 12 38,5 32 16 0 3174012201 00  370,94 
160 8 51 40 20 0 3174016001 00  444,12 
160 12 51 40 20 0 3174016201 00  529,96 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

d1js16
mm

 bk9
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3224

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 50  1,6  16  24  0 3224005001 00  101,82 
50 2,0 16 24 0 3224005101 00  101,82 
50 2,5 16 24 0 3224005201 00  102,43 
63 1,6 22 28 0 3224006001 00  114,69 
63 2,0 22 28 0 3224006101 00  110,08 
63 2,5 22 28 0 3224006201 00  111,07 
63 3,0 22 28 0 3224006301 00  114,94 
80 1,6 27 32 0 3224008001 00  138,53 
80 2,0 27 32 0 3224008101 00  130,16 
80 2,5 27 32 0 3224008201 00  134,58 
80 3,0 27 32 0 3224008301 00  141,53 
80 4,0 27 32 0 3224008501 00  152,79 

100 1,6 32 36 0 3224010001 00  175,77 
100 2,0 32 36 0 3224010101 00  168,94 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 METALLKREISFRÄSER, 
KREUZVERZAHNT

 METAL SLITTING CUTTERS, 
STAGGERED TEETH

 SEGHE CIRCOLARI A DENTI 
ALTERNATI

>>

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von harten,  kurz spa nenden 
Werkstoffen wie Grauguss, Messing, Bronze und 
legierten Werkzeugstählen.

 Range of application:
 Recommended for milling in hard, short-chipping 
materials such as grey cast iron, brass, bronze and 
alloyed tool steels.

 Impiego:
 Fresatura generale di acciai duri a truciolo corto, 
ghisa grigia, ottone, bronzo, acciai legati da utensili.

HSS-
ECO

10-
15˚

10°Typ|  Type
Tipo

H

d1js16
mm

 bk9
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3224

Art.-Nr.

€

Gr.  12

100 2,5 32 36 0 3224010201 00  177,08 
100 3,0 32 36 0 3224010301 00  184,76 
100 4,0 32 36 0 3224010501 00  198,89 
100 5,0 32 36 0 3224010601 00  215,52 
125 2,0 32 40 0 3224012001 00  226,54 
125 2,5 32 40 0 3224012101 00  241,76 
125 3,0 32 40 0 3224012201 00  250,37 
125 4,0 32 40 0 3224012401 00  271,45 
125 5,0 32 40 0 3224012501 00  294,55 
160 2,0 40 48 0 3224016001 00  353,10 
160 3,0 40 48 0 3224016201 00  389,97 
160 4,0 40 48 0 3224016401 00  432,24 
160 5,0 40 48 0 3224016501 00  469,72 

Z=
24-48
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 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

σ d1js16
mm

bjs16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3303

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 45°  50   8  16  20  0 3303005401 00  138,92 
45° 63 10 22 22 0 3303006401 00  189,76 
45° 80 12 27 24 0 3303008401 00  256,58 
45° 100 18 32 26 0 3303010401 00  335,10 

60° 50 10 16 18 0 3303005601 00  146,49 
60° 63 14 22 20 0 3303006601 00  205,14 
60° 80 18 27 22 0 3303008601 00  281,94 
60° 100 25 32 24 0 3303010601 00  372,28 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

 PRISMENFRÄSER, DIN 847  DOUBLE ANGLE CUTTERS, DIN 847  FRESE PRISMATICHE, DIN 847>>
 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von prismatischen Nuten und 
Führungen in Bau-, Einsatz- und Vergütungsstählen 
bis 1.100 N/mm2 Festigkeit.

 Range of application:
 Recommended for milling of prismatical slots and 
guidances in construction-, cementation- and tempe-
red steels up to a tensile strength of 1.100 N/mm2.

 Impiego:
 Fresatura generale di scanalature prismatiche e di 
guide in acciai da costruzione, acciai da cementazione, 
acciai bonifi cati, con R fi no a 1.100 N/mm2.

HSS
0° DIN

847

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

σ d1js16
mm

bjs14
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3293

Art.-Nr.

€

Gr.  12

45° 63 18 16 18 0 3293006401 00  205,73 
45° 80 22 22 20 0 3293008401 00  283,44 
45° 100 28 27 22 0 3293010401 00  435,44 

50° 50 16 13 16 0 3293005501 00  167,15 
50° 63 20 16 18 0 3293006501 00  205,73 
50° 80 25 22 20 0 3293008501 00  283,44 
50° 100 32 27 22 0 3293010501 00  435,44 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

����

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX

��

Ti

��

Cu, Ms Al

  WINKELSTIRNFRÄSER, 
DIN 842 A

 SINGLE ANGLE CUTTERS, 
DIN 842 A

 FRESE FRONTALI AD ANGOLO, 
DIN 842 A

>>

 Einsatzbereich:
 Empfohlen zum Fräsen von geraden Nuten und 
Führungen in Bau-, Einsatz- und Vergütungsstählen 
bis 1.100 N/mm2 Festigkeit.

 Range of application:
 Recommended for milling straight slots and 
 guidances in construction-, cementation- and 
tempered steels up to a tensile strength of 
1.100 N/mm2.

 Impiego:
 Fresatura generale di scanalature diritte e di guide in 
acciai da costruzione, acciai da cementazione, acciai 
bonifi cati, con R fi no a 1.100 N/mm2.

HSS
10° DIN

842  A
Typ|  Type

Tipo

H

σ d1js16
mm

bjs14
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3293

Art.-Nr.

€

Gr.  12

60° 50 16 13 16 0 3293005601 00  167,15 
60° 63 20 16 18 0 3293006601 00  205,73 
60° 80 25 22 20 0 3293008601 00  283,44 
60° 100 32 27 22 0 3293010601 00  435,44 
60° 125 40 32 24 0 3293012601 00  753,08 

σ d1js16
mm

bjs16
mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3303

Art.-Nr.

€

Gr.  12

90° 50 14 16 16 0 3303005901 00  161,76 
90° 63 20 22 18 0 3303006901 00  226,15 
90° 80 22 27 20 0 3303008901 00  310,41 
90° 100 32 32 22 0 3303010901 00  409,38 

Z=
18-24

Z=
20-26
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 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

rh11
mm

d1js16
mm

b

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3313

Art.-Nr.

€

Gr.  12

  1  50   2  16  14  0 3313001001 00  133,85 
 1,6 50  3,2 16 14 0 3313001601 00  136,38 
 2 50  4 16 14 0 3313002001 00  137,87 
 2,5 63  5 22 12 0 3313002501 00  148,78 
 3 63  6 22 12 0 3313003001 00  165,08 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 HALBRUND-PROFILFRÄSER, 
HINTERDREHT, DIN 856

 HALF CIRCLE FORM CUTTERS, 
RELIEVED, DIN 856

 FRESE SEMICIRCOLARI 
CONVESSE, DIN 856

>>

 Einsatzbereich:
 Halbrundfräser nach außen gewölbt (konvex). 
Empfohlen zum Fräsen von halbrunden Nuten in Bau-, 
Einsatz- und Vergütungsstahl bis 1.100 N/mm2 
Festigkeit.

 Range of application:
 Convex cutters, relieved. Recommended for milling 
semicircular slots in construction-, cementation- 
and tempered steels up to a  tensile strength of 
1.100 N/mm2.

 Impiego:
 Fresatura generale di scanalature semicircolari 
convesse in acciai da costruzione, acciai da cementa-
zione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2.

HSS
8° DIN

856

rh11
mm

d1js16
mm

b

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3313

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 3,15 63  6,3 22 12 0 3313003101 00  169,91 
 4 63  8 22 12 0 3313004001 00  197,35 
 5 63 10 22 12 0 3313005001 00  229,61 
 6 80 12 27 12 0 3313006001 00  243,27 
 8 80 16 27 12 0 3313008001 00  332,12 

 blank | bright | lucida blank | bright | lucida

rH11
mm

d1js16
mm

b

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3323

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 2 50 9 16 14 0 3323002001 00  184,38 
 2,5 63 10 22 12 0 3323002501 00  198,03 
 3 63 12 22 12 0 3323003001 00  209,96 
 4 63 16 22 12 0 3323004001 00  233,51 
 5 63 20 22 12 0 3323005001 00  256,92 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

  HALBRUND-PROFILFRÄSER, 
HINTERDREHT, DIN 855

 HALF CIRCLE FORM CUTTERS, 
RELIEVED, DIN 855

 FRESE SEMICIRCOLARI 
CONCAVE, DIN 855

>>

 Einsatzbereich:
 Halbrundfräser nach innen gewölbt (konkav). 
Empfohlen zum Fräsen von halbrunden Profi len 
in Bau-, Einsatz- und Vergütungsstahl bis 
1.100 N/mm2 Festigkeit.

 Range of application:
 Concave cutters, relieved. Recommended for milling 
semicircular profi les in construction-, cementation- 
and tempered steels up to a  tensile strength of 
1.100 N/mm2.

 Impiego:
  Fresatura generale di scanalature semicircolari 
concave in acciai da costruzione, acciai da cementa-
zione, acciai bonifi cati con R fi no a 1.100 N/mm2.

HSS
8° DIN

855

rH11
mm

d1js16
mm

b

mm

 d2H7
mm

Z

 

 Code 3323

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 6 80 24 27 12 0 3323006001 00  319,61 
 8 80 32 27 12 0 3323008001 00  415,23 
10 100 36 32 12 0 3323010001 00  533,82 
12 100 40 32 12 0 3323012001 00  616,71 

Z=
12-14

Z=
12-14
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 Nr. 2: 14–16 
Zähne | teeth | denti

 Nr. 4: 21–25 
Zähne | teeth | denti

 Nr. 6: 35–54
Zähne | teeth | denti

 Nr. 8: 135 – 
Zähne | teeth | denti

 Nr. 1: 12–13 
Zähne | teeth | denti

 Nr. 3: 17–20
Zähne | teeth | denti

 Nr. 5: 26–34
Zähne | teeth | denti

 Nr. 7: 55–134
Zähne | teeth | denti

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

   ZAHNFORMFRÄSER, 
HINTERDREHT, 
EINGRIFFSWINKEL 20°

 INVOLUTE GEAR CUTTERS, 
RELIEVED, 
PRESSURE ANGLE 20°

 FRESE A MODULO, PER TAGLIO 
INGRANAGGI PER CATENE 
A RULLI, ANGOLO DI 
PRESSIONE 20°

>>

 Einsatzbereich:
 Zum Fräsen von Stirnräder nach Modul.

 Range of application:
 For milling spur gears by module. 

 Impiego:
 Fresatura di ingranaggi per catene a rulli in 
funzione del modulo.

HSS
10°BPII

DIN 3972

 Modul
d1js16

mm

d2H7
mm

Z

 

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 0,5  40  16  12  0 3353001101 00  98,32  0 3353001201 00  98,32 
1 50 16 12 0 3353003101 00  113,53 0 3353003201 00  113,53 
1,5 63 22 12 0 3353005101 00  136,26 0 3353005201 00  136,26 
2 63 22 12 0 3353007101 00  158,88 0 3353007201 00  158,88 
2,5 63 22 12 0 3353009101 00  181,62 0 3353009201 00  181,62 
3 70 27 12 0 3353011101 00  211,91 0 3353011201 00  211,91 

 Modul
d1js16

mm

d2H7
mm

Z

 

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 0,5  40  16  12  0 3353001301 00  98,32  0 3353001401 00  98,32 
1 50 16 12 0 3353003301 00  113,53 0 3353003401 00  113,53 
1,5 63 22 12 0 3353005301 00  136,26 0 3353005401 00  136,26 
2 63 22 12 0 3353007301 00  158,88 0 3353007401 00  158,88 
2,5 63 22 12 0 3353009301 00  181,62 0 3353009401 00  181,62 
3 70 27 12 0 3353011301 00  211,91 0 3353011401 00  211,91 

 Modul
d1js16

mm

d2H7
mm

Z

 

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 0,5  40  16  12  0 3353001501 00  98,32  0 3353001601 00  98,32 
1 50 16 12 0 3353003501 00  113,53 0 3353003601 00  113,53 
1,5 63 22 12 0 3353005501 00  136,26 0 3353005601 00  136,26 
2 63 22 12 0 3353007501 00  158,88 0 3353007601 00  158,88 
2,5 63 22 12 0 3353009501 00  181,62 0 3353009601 00  181,62 
3 70 27 12 0 3353011501 00  211,91 0 3353011601 00  211,91 

 Modul
d1js16

mm

d2H7
mm

Z

 

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 Code 3353

Art.-Nr.
€

Gr.  12

 0,5  40  16  12  0 3353001701 00  98,32  0 3353001801 00  98,32 
1 50 16 12 0 3353003701 00  113,53 0 3353003801 00  113,53 
1,5 63 22 12 0 3353005701 00  136,26 0 3353005801 00  136,26 
2 63 22 12 0 3353007701 00  158,88 0 3353007801 00  158,88 
2,5 63 22 12 0 3353009701 00  181,62 0 3353009801 00  181,62 
3 70 27 12 0 3353011701 00  211,91 0 3353011801 00  211,91 

Z=12
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 blank | bright | lucida

d1js16
mm

d2H7
mm

b

mm

Z

 

 Code 3414

Art.-Nr.

€

Gr.  12

 63 22   14  12  0 3414006301 00  277,33 
 

��

< 400 N/mm²

��

< 850 N/mm²

��

< 1.100 N/mm²

��

< 1.300 N/mm² > 45 HRC

��

 GRAUGUSS
CAST IRON

GISHA GRIGIA

��

< 850 N/mm²

INOX

��

> 850 N/mm²

INOX Ti Cu, Ms Al

 FORMFRÄSER FÜR 
KEIL WELLENPROFILE, HINTERDREHT, 
DIN 9611, FORM 1

 SPLINE CUTTERS, 
RELIEVED, 
DIN 9611, FORM 1

 FRESE A DISCO PER ALBERI 
SCANALATI, SPOGLIATE, 
DIN 9611, FORMA 1

>>

 Einsatzbereich:
 Zum Fräsen von Zapfwellen für den  Geräte antrieb am 
Schlepperheck, Zapfwellen mit geraden Flanken.

 Range of application:
 Suitable for milling special agricultural devices.

 Impiego:
 Fresatura generale. Adatte per lavorazione di perni 
per propulsori di trattori; perni a fi anchi diritti.

HSS-
ECO

10° DIN
9611Z=12
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Grünring:   
Universeller Einsatz: für Baustähle, Einsatzstähle, 
Vergütungsstähle, rost- und  säure beständige  
Stähle sowie  Aluminium-Kupfer legierungen.

Blauring:  
Besonders geeignet für rost- und säurebeständige 
Stähle sowie Aluminium-Legierungen (langspanend), 
Kupfer und Kupfer-Legierungen (langspanend).

Green ring:  
Universal range of application: suitable for structural 
steels, case hardening steels, heat treatable steels, 
stainless and acid-resistant steels as well as 
aluminium-copper alloys.

Blue ring: 
Especially suitable for stainless and acid-resistant 
steels as well as aluminium-alloys (long chipping), 
copper and copper-alloys (long chipping).

Anello verde:  
Impiego universale: acciai da costruzione, acciai da 
cementazione, acciai bonificati, acciai inossidabili, 
acciai resistenti agli acidi, leghe di rame-alluminio.

Anello blu: 
Particolarmente adatto per acciai inossidabili 
ed acciai resistenti agli acidi, leghe di alluminio  
(a truciolo lungo), rame, leghe di rame  
(a truciolo lungo).

ANWENDUNGSBEREICHE  
DER FARBRING-FRÄSER

APPLICATION RANGE OF CO-
LOUR-RING MILLING CUTTERS

IMPIEGO FRESE, FUNZIONE 
COLORE ANELLO 

>>
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 FRÄSERTYPEN UND DEREN VERWENDUNG>>

 Schlicht-Schaftfräser

Erreichbare Rauhigkeit der Fräsoberfl äche beim 
Schlichten in Abhängigkeit von vc, vf,  Werk stück-
 auf span nung, Maschinenstabilität, Rundlauf der Fräser-
aufnahme usw. „Rz 4–10 μm“.

1. Langlochfräser mit 2 Schneiden – 1 Schneide 
zur Mitte

 Zum Fräsen von Keilnuten (Bohrnuten, Passnuten) in 
Passung P9.

 Bei Ausfräsungen aus der Werkstückmitte (Taschen) 
wird zuerst senkrecht gefräst (gebohrt) – vf vertikal 
(Bohren) = 1/3 vf horizontal (Längsfräsen) und dann 
waagrecht verfahren. Die Variante Langlochfräser mit 
Untermaß ist im speziellen für das Korrekturverfahren 
bzw. bei Sonderpassungen vorzusehen.

2. Langlochfräser mit 3 Schneiden – 1 Schneide 
zur Mitte

 Bevorzugt einsetzbar bei mehrlagigen Werkstücken 
bzw. unterbrochenen Schnitten sowie wirtschaftliches 
Bearbeiten schwer zerspanbarer Werkstoffe.

 Auch für das Umrissfräsen geeignet.

3. Einwegfräser – Mini-Fräser
 Diese Dreischneider von Ø 1,5 bis Ø 6 sind universell 

als Nuten- und Schaftfräser einsetzbar. Es stehen 
zwei Schaftausführungen zur Verfügung:

 a.) Schaftpassung -25/-35 μm für Verwendung mit 
„Clarksonfutter“,

 b.) Schaftpassung h6 für „Weldonspannfutter“.
 Einwegfräser nur bis zur Verschleißgrenze benutzen – 

„Nachschleifen unwirtschaftlich“.

4. Schaftfräser Typ N – Drallsteigungswinkel 40°
 Zum Schlicht-, Umriss- und Konturfräsen. Ausfüh-

rungen mit Zentrumschnitt können auch zum Bohren 
(Tauchen, Senken) bei anschließendem Längsfräsen 
verwendet werden. Idealer Einsatz bei Eingriffsbreite 
0,1 x d bis 0,25 x d.

 Optimaler Einsatz für Werkstoffe mit Festigkeiten 
bis ca. 1.000 N/mm2 und mittlere Zerspanbarkeit. 
MAYKESTAG-Fräsergeometrie in Kombination mit 
hoher Warmhärte und Verschleißfestigkeit bei ausrei-
chender Zähigkeit.

4.1. Kurzfräser 1 x d – Typ N 
 Dieser Schlichtfräser erlaubt einen besonders wirt-

schaftlichen Einsatz bei Eingriffstiefen bis 0,9 x d.
 Durch die kurze Ausladung aus dem Spannfutter er-

höht sich die Stabilität und somit auch das Leistungs-
verhalten.

5. Schaftfräser Typ N mit 3 Schneiden und Zentrum-
schnitt – TRICUT

 Universell einsetzbarer Nuten- und Schaftfräser.
 Sehr gute Ergebnisse auch beim Bearbeiten von 

Aluminium legierungen Si >12 %.

6. Schaftfräser Typ N mit Drallsteigungswinkel 30° – 
Ersatz für Typ H

 Diese Ausführung ist besonders geeignet zum Be-
arbeiten schwer zerspanbarer Werkstoffe wie bei-
spielsweise austenitische nichtrostende Legierungen, 
Nimonic, Hastelloy, Titan und schwer zerspanbare 
Werkstoffe bis max. 1.400 N/mm2.

 Wirtschaftlicher Einsatz bei Eingriffsbreiten 0,1 x d 
bis 0,25 x d. Sehr gutes Verschleißverhalten bei gu-
ter Fräsoberfl äche.

7. Schaftfräser Typ W
 Dieser Fräsertyp ist speziell auf die Bear beitung 

von Aluminium und Aluminiumgusslegierungen und 
Nichteisenmetallen mit geringer Festigkeit und leich-
ter Zerspanbarkeit abgestimmt. Durch den Nutstei-
gungswinkel von 40°, einem großen Spanwinkel und 
Spanraum wird eine gute Spanabfuhr sowie ein leich-
ter und sauberer Schnitt gewährleistet. Wegen der 
Fräsoberfl äche ist Gleichlauf zu bevorzugen.

8. Schaftfräser mit 50° Drallsteigungswinkel – Feinst-
schlicht- bzw. Schälfräser

 Hervorragend geeignet für die Bearbeitung von Werk-
stoffen im mittleren Festigkeitsbereich sowie rost- 
und säurebeständigen Stählen aber auch Werkstoffen 
mit plastischer Verformbarkeit.

 Die Schälspanbildung spiegelt sich in einer extrem 
glatten Oberfl äche wieder. Ideale Eingriffsbreite ca. 
0,1 x d.

Schrupp- und Schruppschlicht-Schaftfräser

Werkstückoberfl äche beim Schruppen Rz 40– 100 
μm, Werkstückoberfl äche beim Schrupp-Schlichten Rz 
10–40 μm.

1. Typ NR mit groben Spanteilern-Schruppprofi l
 Schruppfräser NR mit groben Spanteilern bzw. 

grober Kordelgewindesteigung werden bei großen 
Schnitttiefen und großen Eingriffsbreiten verwendet. 
Dank der besonderen Spanaufteilung werden Zerspa-
nungsleistungen erzielt, die bis zu mehr als 100% 
über den Werten der normalen Schlichtverzahnung 
(N, H, W) liegen.

 Die Wirkung beruht auf der Tatsache, dass die spe-
zifi sche Schnittkraft bei kurzen, dicken Spänen kleiner 
ist als bei langen dünnen Spänen.

 Für normale bis harte Werkstoffe mit Festigkeiten bis 
1.000 N/mm2 und mittlere Zerspanbarkeit.

2. Typ HR mit feinen Spanteilern und auskompensiertem 
seitlichem Freiwinkel

 Der feine Schruppfräser HR bietet eine Zwischenlö-
sung zwischen Standzeit und Schnittkräften und dient 
vorwiegend zur 

 Zerspanung hochfester Werkstoffe bis ca. 1.400 N/
mm2, nichtrostender und hitzebeständiger Stähle auf 
Ni- oder Cr-Basis bzw. Werkstoffe mit plastischer 
Verformbarkeit, Titan und Titanlegierungen.

2.1. Kurzfräser 1 x d – HR 
 Dieser Kurzfräser ist wirtschaftlichst dort einzuset-

zen, wo die Eingriffstiefe (Frästiefe) den Wert 0,9 x d 
nicht übersteigt. 

 Die kurze Ausladung aus dem Spannfutter gibt dem 
Fräser enorme Stabilität und somit höhere Leistung. 
Die Zen trum schnitt aus füh rung erlaubt auch vertika-
les Fräsen (Tauchen – Bohren) mit anschließendem 
Längsfräsen zu verbinden.

3. Typ WR
 Der 3-schneidige Alu-Schruppfräser mit optimal ent-

wickelter Schneidengeometrie ist von der Stirnschnei-
denausführung auch sehr gut für das Tauchen (Bohren) 
geeignet. Hervorragende Eignung bei der Bearbeitung 
von Leichtmetallen, Aluminium und ähnliches.

4. Typ NF – Schrupp-Schlichtfräser
 Der Schrupp-Schlichtfräser ist eine Kombination 

zwischen Schrupp- und Schlichtfräser. Er weist das 

gleiche Arbeitsprinzip wie der Schruppfräser auf, die 
gefräste Werkstückoberfl äche besitzt aber durch 
das abge fl achte Schrupp-Schlichtprofi l eine bessere 
Oberfl ächengüte.

 Die Zerspanungsleistung ist ca. 75% höher als bei 
Typ N.

5. Typ NF mit 3 Schneiden und Zentrumschnitt
 Hochleistungs-Nutenfräser universell für das Vor-

schruppen von Passnuten, aber auch zum Umriss-
fräsen für Werkstoffe mit mittleren Festigkeiten und 
spröden Aluminium legierungen Si > 12 % einsetzbar.

Bohrungsfräser

1. Walzenfräser – nur am Umfang schneidend – ersetzt 
durch Walzenstirnfräser

 Verwendung auf Waagrechtfräsmaschinen. Dieser 
Fräser schneidet nur mit den Umfangsschneiden und 
wird meist für untergeordnete Werkstücke einge-
setzt, da die zu fräsende Oberfl äche vorschubbedingt 
eine leicht wellige Struktur aufweist.

 Bei Forderung nach glatten Werstückoberfl ächen sind 
Walzenstirnfräser einzusetzen.

2. Walzenstirnfräser für Schlichtoperationen
 Ausführung mit Längs- und Querkeilaufnahme.
 Bevorzugt als Stirnfräser aber auch als Umfangsfrä-

ser einsetzbar. Beim Stirnfräsen erreicht man extrem 
glatte Oberfl ächen.

2.1. Typ N 
 Optimaler Einsatz für allgemeine Baustähle, mittel-

harte Nichteisenmetalle, weichen Grauguss bzw. 
normale bis feste Werkstoffe mit Festigkeiten bis 
1.000 N/mm2 und mittlere Zerspanbarkeit.

2.2. Typ H 
 Besonders geeignet für die Bearbeitung von schwie-

rig zerspanbaren Werkstoffen und Werkstoffen mit 
höherer Festigkeit bis ca. 1.400 N/mm2.

2.3. Typ W 
 Spezielle Geometrie für besonders weiche Werkstoffe 

wie zum Beispiel Aluminium.

3. Walzenstirnfräser für Schrupp- und Schrupp-Schlicht-
bearbeitung – große Spanabnahme

3.1. Typ NR 
 Hinterschliffenes Schruppprofi l mit groben Span-

teilern für große Abtragsleistung. Verwendung für 
normale bis feste Werkstoffe mit Festigkeiten bis 
1.000 N/mm2 und mittlere Zerspanbarkeit.

3.2. Typ HR 
 Hinterschliffenes Feinkordelprofi l – feine Spanteiler – 

mit auskompensiertem seitlichen Freiwinkel. 
 Verwendung zur Zerspanung hochfester und zähhar-

ter Werkstoffe, nichtrostende und hitzebeständige 
Stähle auf Ni- oder Cr-Basis mit Festigkeiten bis 
ca.1.400 N/mm2.

3.3. Typ NF 
 Ähnliches Arbeitsprinzip wie Typ NR, die gefräste 

Werkstückoberfl äche wird aber durch das abge-
fl achte Schrupp-Schlichtprofi l wesentlich glatter – Rz 
10–40 μm – als beim Schruppprofi l. Verwendung für 
normale bis feste Werkstoffe mit Festigkeiten bis 
1.000 N/mm2 und mittlere Zerspanbarkeit.
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MILLING CUTTERS: TYPES AND APPLICATION>>

Finishing end mills

Attainable roughness of the milled surface when finishing 
is a function of vc, vf, workpiece clamping, machine sta-
bility, concentricity of the milling cutter mounting device, 
etc., “Rz 4–10 μm”.

1. Slot end mills with 2 flutes – 1 flute towards the centre
 To be used for milling splines (hole slots, keyway 

slots) in P9 fit.
 Milling out of the workpiece centre (pockets) is per-

formed by initial vertical milling (boring) – vf vertical 
(boring) = 1/3 vf horizontal (linear milling) followed by 
horizontal milling. The version of slot end mills with 
undersize should be specifically used for corrective 
adjustments and special fits.

2. Slot end mills with 3 flutes – 1 flute towards the centre
 Preferably for use by multi-layer workpieces or inter-

rupted cuts as well as economic machining of materi-
als with difficult cutting  characteristics.

 Also suitable for contour milling.

3. One-way milling cutters – mini milling cutters
 These 3 flute milling cutters of Ø 1.5 to Ø 6 can be 

used universally as slot and end milling cutters. Two 
shank versions are available:

 a.) shank fit -25/-35 μm for use with “Clarkson 
chuck”,

 b.) shank fit h6 for “Weldon chuck”.
 Use one-way milling cutters only up to the wear limit 

– “Re-grinding is uneconomical”.

4. End mills type N – helix angle 40°
 For finishing and contour milling. Versions with cen-

tre cut can also be used for boring (plunge milling, 
counterboring) with subsequent linear milling.

 Ideal use with working width 0.1 x d to 0.25 x d.
 Ideally used for materials with strength values up to 

approximately 1,000 N/mm2 and medium machine-
ability.

 MAYKESTAG end mills geometry combined with high 
heat hardness and wear resistance with adequate 
toughness.

4.1. Short milling cutters 1 x d – type N 
 This finishing milling cutter permits a particularly eco-

nomical use up to working depth of 0.9 x d. 
 Stability and consequently performance behaviour in-

crease due to the short projection from the chuck.

5. End mills type N with 3 flutes and centre cut – TRICUT
 Slot and end milling cutter for universal use.
 Excellent results also when machining aluminium al-

loys Si >12 %.

6. End mills type N with helix angle 30° – replacement 
for type H

 This version is particularly suitable for machining ma-
terials with difficult cutting characteristics such as 
austenitic, stainless alloys, Nimonic, Hastelloy, tita-
nium and materials up to max. 1,400 N/mm2 with 
difficult cutting characteristics.

 Economic use with working width 0.1 x d to 0.25 x d.
 Excellent wear characteristics with superb milling 

surface.

7. End mills type W
 This type of milling cutter is especially suited for the 

machining of aluminium and cast aluminium alloys and 

non-ferrous metals with low strength and easy machi-
neability.

 Due to the slot helix angle of 40°, a large undercut 
angle and undercut space is possible to ensure favou-
rable chip discharge as well as easy and neat cutting.

 Synchronous operation is preferred because of the 
milling surface.

8. End mills with 50° helix angle – precision finishing or 
skimming cutter

 Excellently suited for machining materials in the medi-
um strength range as well as stainless and acid-proof 
steels but also materials with plastic deformation 
characteristics.

 Skim machining is reflected in an extremely smooth 
surface. Ideal working depth approximately 0.1 x d.

Roughing and roughing/finishing end mills

Workpiece surface when roughing Rz 40–100 μm, work-
piece surface when roughing-finishing Rz 10–40 μm.

1. Type NR with large chip dividing roughing profile
 Roughing milling cutters NR with coarse chip divi-

ders or coarse round thread pitch are used for large 
cutting depths and large working widths. Because of 
the special chip division, cutting performances are 
achieved which are up to more than 100 % above 
the values of normal finishing toothing (N, H, W). The 
effect is based on the fact that the specific cutting 
force for short, thick chips is less than for long, thin 
chips. For normal to hard materials of strength values 
up to 1,000 N/mm2 and medium machineability.

2. Type HR with fine chip dividers and compensated late-
ral relief angle

 The fine roughing milling cutter HR constitutes an 
intermediate solution between tool life and cutting 
forces and serves mainly for cutting high-strength 
materials up to approximately 1,400 N/mm2, stain-
less and heat-resistant steels on Ni or Cr basis and 
materials with plastic deformation characteristics, 
titanium and titanium alloys.

2.1. Short milling cutter 1 x d – HR
 This short milling cutter is intended for economic use 

where the working depth (milling depth) does not ex-
ceed the value 0.9 x d.

 The short projection from the chuck gives the milling 
cutter enormous stability and consequently higher 
performance. The centre cut version also permits 
vertical cutting (plunge milling-boring) combined with 
subsequent linear milling.

3. Type WR
 The 3-flute aluminium roughing cutter with optimum 

cutting edge geometry is also very well suited for 
plunge milling (boring) because of the end cutting 
edge design.

 Excellently suited for machining light metals, alumini-
um, etc.

4. Type NF – roughing-finishing milling cutter
 The roughing-finishing milling cutter is a combination 

of roughing and finishing milling cutters. It works ac-
cording to the same principle as the roughing milling 
cutter but the milled workpiece surface has an impro-
ved finish due to the flatter roughing-finishing profile.

 Machining performance is approximately 75 % higher 
than with type N.

5. Type NF with 3 flutes and centre cut
 High-performance slot end mill for universal use for 

pre-roughing of keyway slots but also for contour cut-
ting of materials with medium strength values and 
brittle aluminium alloys Si > 12 %.

Bore milling cutters

1. Cylindrical cutter – only cutting on the circumference 
– replaced by face milling cutter

 Use on horizontal milling machines. This cutter only 
cuts with the circumferential cutting edges and is 
mostly used for subordinate workpieces since the 
milled surface usually has a slightly wavy structure 
due to the feed.

 Face milling cutters should be used when smooth 
workpiece surfaces are required.

2. Face milling cutters for finishing operations
 Version with longitudinal and transverse key  

mounting.
 Preferred as face cutter but can also be used as cir-

cumferential cutter. Extremely smooth surfaces are 
obtained with face milling.

2.1. Type N 
 Optimum use for general mild steels, medium-hard, 

non-ferrous metals, soft grey cast iron and nor-
mal to strong materials with strength values up to  
1,000 N/mm2 and medium machineability.

2.2. Type H 
 Particularly suitable for machining materials with 

difficult cutting characteristics and materials 
with higher strength values up to approximately  
1,400 N/mm2 tensile strength.

2.3. Type W 
 Special geometry for particularly soft materials such 

as aluminium.

3. Face milling cutters for roughing and roughing- 
finishing machining – large chip removal

3.1. Type NR 
 Recess-ground roughing profile with coarse chip  

dividers for high material performance. 
 Used for normal to high-strength materials up to 

1,000 N/mm2 and medium machineability.

3.2. Type HR 
 Recess-ground precision knurling profile, fine chip 

dividers with compensated lateral relief angle. 
 Use for machining high-strength and tough/hard ma-

terials, stainless and heat-resistant steels on Ni or 
Cr basis with strength values up to approximately  
1,400 N/mm2 tensile strength.

3.3. Type NF 
 Similar working principle as type NR, but the milled 

workpiece surface will be considerably smoother – Rz 
10–40 μm – than with the roughing profile due to the 
flatter roughing-finishing profile. 

 Used for normal to high-strength materials up to 
1,000 N/mm2 and medium machineability.



9.55

TIPI DI FRESE E LORO IMPIEGHI>>

Frese cilindriche frontali a finire

La rugosità ottenibile con una fresa a finire è in funzio-
ne di diverse variabili Vc, Vf, bloccaggio, stabilità della 
macchina utensile, concentricità del mandrino ecc. “Rz 
4–10 μm”.

1. Frese a due taglienti per cave – 1 tagliente al centro
 Fresatura di scanalature per accoppiamento P9.
 Si procede con la fresatura del pezzo da lavorare in 

verticale – vf verticale (forare) = 1/3 vf orizzontale 
(fresatura longitudinale) e poi si continua in senso 
orizzontale. Le frese per cave sottomisura sono pre-
viste per la correzione di fresatura oppure per accop-
piamenti particolari.

2. Frese a tre taglienti per cave – 1 tagliente al centro 
 Particolarmente adatte per la fresatura di materiali 

a più strati rispettivamente per tagli interrotti cosi 
come per lavorazioni di materiali tenaci.

 Adatte anche per lavorazioni di contornatura.

3. Frese a gettare – mini frese
 Le frese a gettare a tre taglienti dal diam. 1,5 fino 

al diam. 6 sono frese universali impiegate sia come 
frese frontali che per fresatura di cave. Sono previsti 
due diversi tipi di codoli:

 a) codolo per accoppiamento -25/-35 μm, per  
impiego su “mandrini Clarkson”,

 b) codolo in h6 per accoppiamento “Weldon”.
 Si consiglia l’impiego delle frese a gettare solamente  

fino alla loro usura, esendo antieconomica la loro  
riaffilatura.

4. Frese cilindriche frontali tipo N – elica 40°
 Adatte per fresatura di finitura, e/o contornatura. In 

esecuzione con tagliente al centro possono essere 
impiegate in foratura, allargatura e successiva fresa-
tura longitudinale.

 Impiego ideale per una presa di larghezza 0,1 x d fino 
a 0,25 x d.

 Particolarmente consigliate per materiali con resis-
tenza fino a ca. 1.000 N/mm2 e di media lavorabilità.

 La geometria MAYKESTAG unitamente ad una elevata 
durezza, resistenza all’usura e notevole resilienza.

4.1. Frese serie corta 1 x d tipo N 
 Le frese a finire sono particolarmente vantaggiose 

per una profondità fino a 0,9 x d. Grazie allo scarico 
più corto si incrementa la stabilità della fresa avendo 
una maggiore rendimento.

5. Frese cilindriche frontali tipo N 3 taglienti, tagliente 
al centro TRICUT

 Fresatura universale adatta sia per cave che frontali.
 Ottimi risultati anche nella fresatura di leghe di allumi-

nio con Si > 12%.

6. Frese cilindriche frontali tipo N elica 30° – sostituisce 
il tipo H

 Questa esecuzione è particolarmente adatta per la 
fresatura di materiali di difficile lavorabilità quale ad 
es. leghe inossidabili austenitiche, Nimonic, Hastel-
loy, Titanio e leghe di Titanio ed altri materiali fino a  
1.400 N/mm2.

 Fresatura ideale per una larghezza di 0,1 x d fino a 
0,25 x d.

 Buona resistenza all'usura con una ottima finitura del-
la superficie.

7. Frese cilindriche frontali tipo W
 Queste fresa sono particolarmente indicate per la 

fresatura di alluminio, leghe di alluminio, materiali non 
ferrosi di bassa resistenza e buona lavorabilità.

 Grazie ad un angolo elica di ca. 40°, un elevato angolo 
di spoglia primaria si ottiene un’ ottima evacuazione 
dei trucioli, unitamente ad una lavorazione facilitata e 
pulita.

 Si consiglia la fresatura concorde.

8. Frese cilindriche frontali elica 50°. Superfinitura –  
finitura

 Particolarmente adatte per fresatura di materiali di 
media resistenza come acciai inossidabili, acciai re-
sistenti agli acidi, ma anche per materiali con carat-
teristiche di deformazione plastica.

 La particolare formazione dei trucioli, si riflette in una 
superfinitura della superficie.

 Impiego ideale per una larghezza di ca. 0,1 x d.

Frese cilindriche frontali a sgrossare/a sgrossare e 
semifinire

Frese a sgrossare: finitura della superficie 
Rz 40–100 μm. Frese a sgrossare/semifinire: finitura 
della superficie Rz 10–40 μm.

1. Tipo NR profilo grosso
 Le frese con profilo grosso NR vengono impiegate nel-

le fresature profonde e larghe. Grazie alla frantuma-
zione dei trucioli si ottengono delle asportazioni che 
sono anche superiori al 100% rispetto ad analoghe 
frese a finire (N, H, W).

 L’effetto è dovuto al fatto che la specifica forza di ta-
glio per trucioli corti e spessi, è minore rispetto ai 
trucioli lunghi e sottili.

 Adatte per materiali normali e materiali  duri fino a 
1.000 N/mm2 di media lavorabilità.

2. Tipo HR profilo fine ed angolo di spoglia laterale com-
pensato

 Le frese a profilo fine HR offrono una soluzione in-
termedia tra durata e potenza assorbita e sono 
normalmente impiegate per la fresatura di materia-
li altamente tenaci fino a ca. 1.400 N/mm2, acciai 
inossidabili, acciai resistenti al calore base Ni oppure 
Cr, rispettivamente materiali con caratteristiche di 
deformazione plastica, Titanio, leghe di Titanio.

2.1. Frese serie corta 1 x d – HR 
 Queste frese sono particolarmente adatte per lavo-

razioni con profondità di fresatura non superiore a  
0,9 x d. Grazie allo scarico più corto si incrementa la 
stabilità alla fresa avendo una maggiore rendimento. 
 L’esecuzione con tagliente al centro per-
mette anche la lavorazione in verticale (foratura) con 
successiva fresatura longitudinale.

3. Tipo WR
 Le frese a 3 taglienti a sgrossare per alluminio, con 

una ottimale geometria di taglio, sono adatte anche 
per la lavorazione di foratura grazie ai taglienti frontali 
al centro.

 Particolarmente idonee alla fresatura di leghe legge-
re, alluminio e similari.

4. Tipo NF a sgrossare/semifinire
 La fresa a sgrossare/semifinire è una combinazione 

tra una fresa a sgrossare ed una fresa a finire. Lavora 

secondo gli stessi principi di una fresa a sgrossare, 
ottenendo una migliore finitura della superficie.

 La resa di fresatura è di ca. il 75% più elevata del 
tipo N.

5. Tipo NF 3 taglienti, tagliente al centro.
 Fresatura generale di cave ad alto rendimento, pre-

sgrossatura di scanalature, ma adatte anche a fresa-
tura di contornatura di materiali di media resistenza , 
leghe di alluminio fragili con Si > 12%.

Frese frontali a manicotto

1. Frese cilindriche a spianare – fresatura solo tangenzi-
ale, sostituite da frese a manicotto.

 Impiegate esclusivamente su macchina a lavorazione 
orizzontale. Queste frese lavorano solamente con i 
taglienti periferici e sono impiegate nella fresatura di 
semilavorati, dato che la superficie presenta una lieve 
forma ondulatoria.

 Qualora si debba ottenere una superficie liscia è ne-
cessario impiegare frese a manicotto.

2. Frese a manicotto a finire
 Esecuzione con chiavetta longitudinale e trasversale.
 Adatte sia per fresatura frontale che di lato. Nella 

fresatura frontale si ottiene una ottima finitura della 
superficie.

2.1. Tipo N 
 Adatte per fresatura di acciai da costruzione, mate-

riali non ferrosi di media durezza, ghisa grigia dolce, 
ovvero normale fino a materiali con durezza fino a  
1.000 N/mm2 e di media lavorabilità.

2.2. Tipo H 
 Particolarmente adatte per materiali di difficile lavo-

rabilità e materiali con durezza fino a 1.400 N/mm2.

2.3. Tipo W 
 Geometria speciale particolarmente adatte per mate-

riali dolci come ad es. alluminio.

3. Frese a manicotto a sgrossare/a sgrossare e semifini-
re – a grande asportazione di truciolo

3.1. Tipo NR 
 Profilo grosso rettificato con divisione del truciolo ed 

elevata asportazione degli stessi. 
 Adatte per materiali normali e tenaci con resistenza 

fino a 1.000 N/mm2 e di media lavorabilità.

3.2. Tipo HR 
 Profilo fine rettificato ed angolo di spoglia laterale 

compensato. 
 Normalmente impiegate per la fresatura di materiali 

altamente tenaci fino a ca. 1.400 N/mm2, acciai inos-
sidabili, acciai resistenti al calore base Ni oppure Cr 
con durezza fino a ca. 1.400 N/mm2.

3.3. Tipo NF 
 Lavora secondo gli stessi principi di una fresa a 

sgrossare, ottenendo ugualmente una buona finitu-
ra della superficie molto più piana rispetto al tipo a 
sgrossare – Rz 10–40 μm. 

 Adatte per materiali normali e tenaci con resistenza 
fino a 1.000 N/mm2 e media lavorabilità.
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  Verwendung von hochqualitativem 
 europäischen Vormaterial
 Stahlqualitäten (nach EN 4957):

 HSS (No. 1.3343):
 C Cr Mo V W Co
 0.90 4.1 5.0 1.9 6.4 –

 HSS-ECo (No. 1.3243):
 C Cr Mo V W Co
 0.92 4.1 5.0 1.9 6.4 4.8

 HSS-ECo8 (No. 1.3247):
 C Cr Mo V W Co
 1.10 4.0 9.5 1.2 1.5 8.0

 HSS-E/PM (No. 1.3253):
 C Cr Mo V W Co
 1.6 4.8 2.0 5.0 10.5 8.0

 HSS-SPM:
 C Cr Mo V W Co
 2.0 3.8 2.5 5.1 14.3 11.0

 Konstante Werkzeughärtung durch computerunter-
stützte Vakuum-Wärmebehandlung

 Engste Fertigungstoleranzen durch Einsatz moderns-
ter CNC-Schleiftechnik

 Spezielle Schneidengeometrien für jedes Bearbei-
tungsproblem

 Oberfl ächenbeschichtung ALUNIT® = 
 Superhartstoffbeschichtung TiAlN
 Schichtdicken: 3–5 μm
 Mikrohärte: 3600 HV

 Vorteile:
  Reduzierter Reibungskoeffi zient
  Niedrigere Wärmebelastung
  Verminderung des  Freifl ächen  verschleißes
  Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit
  Produktivitätssteigerung
  Verbesserung der Produktqualität

  Use of high quality European High Speed Steel
 Steel grades (according to EN 4957)

 HSS (No. 1.3343):
 C Cr Mo V W Co
 0.90 4.1 5.0 1.9 6.4 –

 HSS-ECo (No. 1.3243):
 C Cr Mo V W Co
 0.92 4.1 5.0 1.9 6.4 4.8

 HSS-ECo8 (No. 1.3247):
 C Cr Mo V W Co
 1.10 4.0 9.5 1.2 1.5 8.0

 HSS-E/PM (No. 1.3253):
 C Cr Mo V W Co
 1.6 4.8 2.0 5.0 10.5 8.0

 HSS-SPM:
 C Cr Mo V W Co
 2.0 3.8 2.5 5.1 14.3 11.0

 Constant tool hardening by computer controlled 
vacuum heat treatment

 Extremely tight manufacturing tolerances by utilisati-
on of most modern CNC-grinding technologies

 Special tool geometries for each machining problem

 ALUNIT® = super hard coating TiAlN
 Coating thickness: 3–5 μm
 Micro hardness: 3600 HV

Advantages:
 Reduced coeffi cient of friction
 Lower heat load
 Decreased wear of the clearance land
 Increase of cutting speed
 Higher productivity
 Improved workpiece quality

  Utilizzati acciai Europei di alta qualità 
Tipi di acciaio (secondo EN 4957):

 HSS (No. 1.3343):
 C Cr Mo V W Co
 0.90 4.1 5.0 1.9 6.4 –

 HSS-ECo (No. 1.3243):
 C Cr Mo V W Co
 0.92 4.1 5.0 1.9 6.4 4.8

 HSS-ECo8 (No. 1.3247):
 C Cr Mo V W Co
 1.10 4.0 9.5 1.2 1.5 8.0

 HSS-E/PM (No. 1.3253):
 C Cr Mo V W Co
 1.6 4.8 2.0 5.0 10.5 8.0

 HSS-SPM:
 C Cr Mo V W Co
 2.0 3.8 2.5 5.1 14.3 11.0

 Costante trattamento termico sotto vuoto, con 
controllo computerizzato

 Rigorose tolleranze costruttive, grazie alle più moder-
ne tecnologie costruttive con macchine CNC

 Geometrie speciali per ogni tipo di lavorazione

 Rivestimento della superfi cie ALUNIT® = Rivestimento 
con elevata durezza TiAlN

 Spessore rivestimento: 3–5 μm
 Durezza rivestimento: 3600 HV

 Vantaggi:
  Ridotto coeffi ciente d’attrito
  Minore sviluppo di calore
  Maggiore resistenza all’usura dei taglienti
  Maggiore velocità di taglio
  Maggiore produttività
  Miglioramento della qualità del prodotto

 SCHNEIDSTOFFE UND 
BESCHICHTUNG

 CUTTING MATERIALS AND 
COATING

 ACCIAI E RIVESTIMENTO>>



9.57

 BESCHREIBUNG DER 
 FRÄSER  TYPEN

 DESCRIPTION OF MILLING 
CUTTER TYPES

 DESCRIZIONE DEI TIPI 
DI FRESE

>>

 Typ „N“

Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Härte, 
bis ca. 1.100 N/mm2

 Typ „H“

Für harte, zähharte und kurzspanende Werkstoffe, 
bis ca. 1.400 N/mm2 Festigkeit

 Typ „W“

 Für weiche, zähe und langspanende Werkstoffe

 Typ „NR“

 Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Härte, 
bis ca. 1.100 N/mm2.
Rundes Profi l mit grober Teilung

 Typ „NF“

Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Härte, 
bis ca. 1.100 N/mm2.
Flaches Profi l mit grober Teilung

 Typ „HR“

 Für harte, zähharte und kurzspanende Werkstoffe, 
bis ca. 1.400 N/mm2 Festigkeit. Rundes Profi l 
mit feiner, kompensierter Teilung

 Typ „WR“

 Für weiche, zähe und langspanende Werkstoffe.
Rundes Profi l mit grober Teilung

 Type „N“

 For materials with normal tensile strength and 
hardness, up to appr. 1.100 N/mm2

 Type „H“

 For hard and short chipping materials, up to appr. 
1.400 N/mm2 tensile strength

 Type „W“

 For soft, tough and long chipping materials

 Type „NR“

For materials with normal tensile strength and 
hardness, up to appr. 1.100 N/mm2.
Knuckle type with coarse pitch profi le

 Type „NF“

 For materials with normal tensile strength and 
hardness, up to appr. 1.100 N/mm2.
Truncated type with coarse pitch profi le

 Type „HR“

 For hard and short chipping materials, up to appr. 
1.400 N/mm2 tensile strength. Knuckle type with fi ne 
pitch, staggered tooth profi le

 Type „WR“

 For soft, tough and long chipping materials.
Knuckle type with coarse pitch profi le

 Tipo „N“

 Per materiali normali con resistenza e durezza 
fi no a 1.100 N/mm2.

 Tipo „H“

 Per materiali duri, tenaci e materiali a truciolo corto
con resistenza fi no a ca. 1.400 N/mm2.

 Tipo „W“

 Per materiali teneri, plastici e materiali a truciolo lungo.

 Tipo „NR“

Per materiali con resistenza e durezza fi no 
a 1.100 N/mm2.
Profi lo tondo grosso

 Tipo „NF“

 Per materiali con resistenza e durezza 
fi no a 1.110 N/mm2.
Profi lo piatto, divisione grossa

 Tipo „HR“

 Per materiali duri tenaci e materiali a truciolo corto fi no 
a ca. 1.400 N/mm2. 
Profi lo tondo, fi ne con divisione compensata.

 Tipo „WR“

 Per materiali dolci, plastici e materiali a truciolo lungo.
Profi lo tondo, divisione grossa



ISO-TOLERANZEN ISO-TOLERANCES TOLLERANZE ISO>>

über-bis | above-to | da-a 1–3 3–6 6–10 10–18 18–30 30–50 50–80 80–120 120–180 180–250

d 8 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  34 –  48 –  62 –   77 –   98 –  119 –  146 –  174 –  208 –  242

d 9 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  45 –  60 –  76 –   93 –  117 –  142 –  174 –  207 –  245 –  285

d 11 –  20 –  30 –  40 –   50 –   65 –   80 –  100 –  120 –  145 –  170
–  80 – 105 – 130 –  160 –  195 –  240 –  290 –  340 –  395 –  460

e 8 –  14 –  20 –  25 –   32 –   40 –   50 –   60 –   72 –   85 –  100
–  28 –  38 –  47 –   59 –   73 –   89 –  106 –  126 –  148 –  172

f 10 –   6 –  10 –  13 –   16 –   20 –   25 –   30 –   36 –   43 –   50
–  46 –  58 –  71 –   86 –  104 –  125 –  150 –  176 –  203 –  235

h 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–   6 –   8 –   9 –   11 –   13 –   16 –   19 –   22 –   25 –   29

h 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  14 –  18 –  22 –   27 –   33 –   39 –   46 –   54 –   63 –   72

h 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  40 –  48 –  58 –   70 –   84 –  100 –  120 –  140 –  160 –  185

h 11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  60 –  75 –  90 –  110 –  130 –  160 –  190 –  220 –  250 –  290

h 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 100 – 120 – 150 –  180 –  210 –  250 –  300 –  350 –  400 –  460

h 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 140 – 180 – 220 –  270 –  330 –  390 –  460 –  540 –  630 –  720

h 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 250 – 300 – 360 –  430 –  520 –  620 –  740 –  870 – 1000 – 1150

h 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 400 – 480 – 580 –  700 –  840 – 1000 – 1200 – 1400 – 1600 – 1850

h 16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
– 600 – 750 – 900 – 1100 – 1300 – 1600 – 1900 – 2200 – 2500 – 2900

js 11 ±  30 ±  37,5 ±  45 ±   55 ±   65 ±   80 ±   95 ±  110 ±  125 ±  145

js 12 ±  50 ±  60 ±  75 ±   90 ±  105 ±  125 ±  150 ±  175 ±  200 ±  230

js 14 ± 125 ± 150 ± 180 ±  215 ±  260 ±  310 ±  370 ±  435 ±  500 ±  575

js 15 ± 200 ± 240 ± 290 ±  350 ±  420 ±  500 ±  600 ±  700 ±  800 ±  925

js 16 ± 300 ± 375 ± 450 ±  550 ±  650 ±  800 ±  950 ± 1100 ± 1250 ± 1450

js 18 – – – ± 1350 ± 1650 ± 1950 ± 2300 ± 2700 ± 3150 ± 3600

k 8 +  14 +  18 +  22 +   27 +   33 +   39 +   46 +   54 +   63 +   72
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 9 +  25 +  30 +  36 +   43 +   52 +   62 +   74 +   87 +  100 +  115
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 10 +  40  +  48 +  58 +   70 +   84 +  100 +  120 +  140 +  160 +  185
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 11 +  60 +  75 +  90 +  110 +  130 +  160 +  190 +  220 +  250 +  290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 12 + 100 + 120 + 150 +  180 +  210 +  250 +  300 +  350 +  400 +  460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 14 + 250 + 300 + 360 +  430 +  520 +  620 +  740 +  870 + 1000 + 1150
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

k 16 + 600 + 750 + 900 + 1100 + 1300 + 1600 + 1900 + 2200 + 2500 + 2900
 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

über-bis | above-to | da-a 1–3 3–6 6–10 10–18 18–30 30–50 50–80 80–120 120–180 180–250

D 8 +  34 +  48 +  62 +  77 +  98 + 119 + 146 + 174 + 208 + 242
+  20 +  30 +  40 +  50 +  65 +  80 + 100 + 120 + 145 + 170

D 10 +  60 +  78 +  98 + 120 + 149 + 180 + 220 + 260 + 305 + 355
+  20 +  30 +  40 +  50 +  65 +  80 + 100 + 120 + 145 + 170

E 10 +  54 +  68 +  83 + 102 + 124 + 150 + 180 + 212 + 245 + 285
+  14 +  20 +  25 +  32 +  40 +  50 +  60 +  72 +  85 + 100

F 8 +  20 +  28 +  35 +  43 +  53 +  64 +  76 +  90 + 106 + 122
+   6 +  10 +  13 +  16 +  20 +  25 +  30 +  36 +  43 +  50

H 5 +   4 +   5 +   6 +   8 +   9 +  11 +  13 +  15 +  18 +  20
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 6 +   6 +   8 +   9 +  11 +  13 +  16 +  19 +  22 +  25 +  29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 7 +  10 +  12 +  15 +  18 +  21 +  25 +  30 +  35 +  40 +  46
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 11 +  60 +  75 +  90 + 110 + 130 + 160 + 190 + 220 + 250 +  29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

H 12 + 100 + 120 + 150 + 180 + 210 + 250 + 300 + 350 + 400 + 460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

JS 9 ±  12,5 ±  15 ±  18 ±  21,5 ±  26 ±  31 ±  37 ±  43,5 ±  50 ±  57,5

JS 12 ±  50 ±  60 ±  75 ±  90 ± 105 ± 125 ± 150 ± 175 ± 200 ± 230

N 9 –   4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  29 –  30 –  36 –  43 –  52 –  62 –  74 –  87 – 100 – 115

N 11 –   4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
–  64 –  75 –  90 – 110 – 130 – 160 – 190 – 220 – 250 – 290

P 9 –   6 –  12 –  15 –  18 –  22 –  26 –  32 –  37 –  43 –  50
 –  31 –  42 –  51 –  61 –  74 –  88 – 106 – 124 – 143 – 165

* alle Angaben in μm | * all values in μm | * tutti i dati in μm
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 VERKAUFS- UND LIEFERBEDINGUNGEN>>

 1. Angebot, Auftrag, Preis
 1.1 Die nachstehenden Verkaufs- und Lieferbedin-
gungen gelten für alle mit uns abgeschlossenen Ver-
träge. Anderslautende Bedingungen sind für uns nur 
dann bindend, wenn sie von uns schriftlich anerkannt 
werden. Das gilt auch für den Fall, dass ein Bestel-
ler auf seine eigenen Einkaufsbedingungen verweist. 
Mündliche Vereinbarungen, die für uns eine zusätzli-
che Verpfl ichtung beinhalten, sind nur dann bindend, 
wenn sie von uns schriftlich bestätigt werden.
1.2. Unsere Preise sind freibleibend. Die in der 
Preisliste angegebenen Maße entsprechen den je-
weils gültigen Normen und werden bei Änderung der 
Normmaße entsprechend abgeändert.
1.3. Unsere Preise verstehen sich ohne die gesetz-
liche Mehrwertsteuer ab Werk. Verpackung, Fracht 
und Transportversicherungskosten gehen zu Lasten 
des Bestellers.
1.4. Bei einer auf elektronischem Wege bestellten 
Ware werden wir den Zugang der Bestellung des 
Kunden unverzüglich bestätigen. Die Zugangsbe-
stätigung stellt noch keine verbindliche Annahmeer-
klärung der Bestellung dar; außer wenn wir dies 
ausdrücklich erklären. Bei auf elektronischem Wege 
bestellter Ware sind wir berechtigt, die Bestellung 
innerhalb von drei Werktagen nach Eingang bei uns 
anzunehmen.
 
2. Zahlungsziel, Zahlungsbedingungen, Rücktritt
2.1. Unsere Rechnungen sind 30 Tage ab Rech-
nungsdatum netto ohne Abzug zur Zahlung fällig. 
Der Kaufpreis ist sofort fällig, wenn der Besteller 
uns gegenüber mit anderen Zahlungsverpfl ichtungen 
in Zahlungsverzug gerät. Bei Überschreitung der 
Zahlungsfrist werden unter Vorbehalt der Geltend-
machung eines weiteren Verzugsschadens 12% 
Verzugszinsen ab Verfalltag bis zum Zahlungstag in 
Rechnung gestellt.
2.2. Der Besteller hat ein Recht zur Aufrechnung 
nur, wenn seine An-sprüche rechtskräftig festge-
stellt wurden oder durch uns anerkannt wurden.
2.3. Bleibt der Besteller mit der Zahlung länger als 
30 Tage im Rück-stand, werden bei ihm Pfändungen 
durchgeführt oder verschlechtert sich seine Vermö-
genslage beträchtlich, sind wir berechtigt, von allen 
noch nicht erfüllten Lieferverträgen zurückzutreten 
oder Vorauszahlungen zu fordern.
 
3. Lieferung
3.1. Teillieferungen sind zulässig.
3.2. Wir sind bemüht die Lieferfristen so genau 
wie möglich einzuhalten. Lieferfristen sind nicht 
verbindlich. Fällt das Ende der Lieferfrist in die Zeit 
des Betriebsurlaubs, so verlängert sich die Liefer-
frist um die Dauer des Betriebsurlaubs. Auf jeden 
Fall sind Schadenersatzansprüche oder Aufhebung 
des Vertrages wegen verspäteter Lieferung ausge-
schlossen, wenn uns nicht krass grobe Fahrlässig-
keit nachgewiesen wird.
 
4. Gefahrübergang
Der Versand erfolgt stets auf Rechnung und Gefahr 
des Bestellers. Für Beschädigungen und Verluste 
während des Transportes haften wir nicht. Mangels 
besonderer Versandvorschriften des Bestellers 
haben wir die Versendung auf dem nach unserem 
Ermessen besten Weg zu bewirken. Werden vom 
Besteller keine anderweitigen Vorschriften über die 
Versicherung gegen Transportschäden gemacht, so 
kann dies auf Kosten des Bestellers von uns ohne 
weiteres vorgenommen werden. Eine Versiche-
rungspfl icht unsererseits besteht jedoch nicht.
 
5. Eigentumsvorbehalt
Die gelieferte Ware bleibt unbeschadet des früheren 
Gefahrüberganges bis zur vollständigen Bezahlung 
aller aus dem Liefervertrag entstandenen Verbind-

lichkeiten des Bestellers unser Eigentum. Solange 
die Ware unser Eigentum ist, ist der Besteller nicht 
berechtigt, die gelieferte Ware einem Dritten zu 
verpfänden oder sicherungsweise zu übereignen. 
Droht unserem Eigentum von dritter Seite Gefahr, 
so sind wir unverzüglich zu benachrichtigen. Sollte 
ein Gerichtsvollzieher die gelieferte Ware pfänden 
wollen, so ist gegenüber dem Gerichtsvollzieher 
unser Eigentum unter Nennung unserer Firma und 
unserer Anschrift zu behaupten. Der Besteller hat 
uns alle Schäden und Kosten zu ersetzen, die durch 
einen Verstoß gegen diese Verpfl ichtungen und 
durch erforderliche Interventionsmaßnahmen gegen 
Zugriffe Dritter auf die Ware entstehen.
 
6. Gewährleistung, Haftungsbeschränkung 
und -Freistellung
6.1. Der Besteller hat eine Lieferung sofort nach 
Anlieferung eingehend zu untersuchen. Beanstan-
dungen wegen unvollständiger Lieferung oder we-
gen entdeckter Mängel sind binnen 8 Tagen nach 
Empfang der einzelnen Lieferungen schriftlich an-
zuzeigen, andernfalls die Lieferung als vorbehaltlos 
angenommen gilt und auf diesbezügliche Gewähr-
leistungs- und Schadenersatzansprüche verzich-
tet wird. Der Mangel ist nach Art und Umfang so 
deutlich zu kennzeichnen, dass wir den Grund der 
Beanstandung deutlich erkennen können. Der Be-
steller ist verpfl ichtet, für die einstweilige Aufbe-
wahrung der beanstandeten Ware zu sorgen. Im 
Übrigen haften wir für Mängel der Lieferung unter 
Ausschluss weiterer Ansprüche wie folgt: Alle die-
jenigen Teile sind unentgeltlich nach unserer Wahl 
auszubessern oder neu zu liefern, welche innerhalb 
von sechs Monaten, ab Lieferdatum gerechnet, 
nachweisbar infolge eines vor dem Gefahrübergang 
liegenden Umstandes, insbesondere wegen fehler-
hafter Bauart, schlechter Stoffe oder mangelhafter 
Ausführung unbrauchbar werden bzw deren Brauch-
barkeit erheblich beeinträchtigt wurde. Natürlicher 
Verschleiß, sachwidrige Behandlung, übermäßige 
Inanspruchnahme, Nachlässigkeit und Änderungen 
ohne unsere Genehmigung schließen eine Gewähr-
leistung aus. Gewährleistungsansprüche können 
nur anerkannt werden, wenn sie unverzüglich nach 
Feststellung der Fehlerhaftigkeit schriftlich bei uns 
erhoben werden. Solche Teile müssen uns franko 
eingesandt werden. Das ersetzte Stück wird bei Er-
satzlieferung oder Gutschrift unser Eigentum.
6.2. Außerhalb des Anwendungsbereiches des Pro-
dukthaftungsgesetzes beschränkt sich unsere Haf-
tung auf Vorsatz und krass grobe Fahrlässigkeit. Die 
Haftung für schlicht grobe und leichte Fahrlässigkeit, 
der Ersatz von Folgeschäden und Vermögensschä-
den, nicht erzielten Ersparnissen, Zinsverlusten und 
von Schäden aus Ansprüchen Dritter gegen den Be-
steller sind ausgeschlossen. Ein Regress nach § 12 
PHG gegen uns ist ausgeschlossen.
6.3. Wir haften nur für eigene Inhalte auf der Web-
site unseres Online-Shops. Soweit wir mit Links den 
Zugang zu anderen Websites ermöglichen, sind wir 
für die dort enthaltenen fremden Inhalte nicht ver-
antwortlich. Wir machen uns die fremden Inhalte 
nicht zu Eigen. Sofern wir Kenntnis von rechtswid-
rigen Inhalten auf externen Websites erhalten, wer-
den wir den Zugang zu diesen Seiten unverzüglich 
sperren.
 
7. Abnahme, Abruf, Rückgabe
7.1. Auf Abruf gekaufte Ware ist binnen zwölf Mo-
naten ab Bestelldatum abzunehmen. Bei nichtrecht-
zeitiger Abnahme sind wir berechtigt, die versand-
fertige Ware auf Kosten und Gefahr des Bestellers 
einzulagern und unter Belastung aller entstehenden 
Kosten als geliefert in Rechnung zu stellen. Bei Ab-
nahmeverzug über den genannten zwölfmonatigen 
Zeitraum hinaus sind wir auf jeden Fall berechtigt, 

vom Vertrage zurückzutreten und unbeschadet wei-
tergehender Ansprüche vom Besteller eine 10%ige 
Stornogebühr zu begehren.
7.2. Bestellte Ware wird ausnahmslos nicht zurück-
genommen. Etwaige Rücklieferungen werden daher 
nicht angenommen und auf Kosten und Gefahr des 
Bestellers zurückgeschickt.
 
8. Schutzrechte, Zeichnungen, Muster
Der Besteller haftet dafür, dass durch seine Vorga-
ben bzw. durch die Verwendung uns zu Verfügung 
gestellter Zeichnungen, Muster und sonstiger 
Ausführungsvorschriften Schutzrechte Dritter, ins-
besondere Marken-, Muster-, Patent- und Urhe-
berrechte, nicht verletzt werden. Der Besteller ist 
verpfl ichtet uns diesbezüglich schad- und klaglos 
zu halten. Für den Verlust oder die Beschädigung 
von zur Verfügung gestellter Unterlagen wird keine 
Haftung übernommen. Eine diesbezügliche Versiche-
rung wird nur über ausdrücklichen Auftrag und auf 
Kosten des Bestellers abgeschlossen.

9. Datenschutz
9.1. Mit unserer „Datenschutzinformation“ unter-
richten wir unsere Kunden über: Art, Umfang und 
Zweck der Erhebung, Verarbeitung und Nutzung 
der für die Ausführung von Bestellungen sowie 
Abrechnungen erforderlichen personenbezogenen 
Daten; sein Widerspruchsrecht zur Erstellung und 
Verwendung seines anonymisierten Nutzungsprofi ls 
für Zwecke der Werbung und zur bedarfsgerechten 
Gestaltung unseres Angebotes; die Weitergabe von 
Daten an von uns beauftragte und zur Beachtung 
der gesetzlichen Datenschutzbestimmungen ver-
pfl ichtete Unternehmen zum Zwecke und für die 
Dauer der Bonitätsprüfung sowie der Versendung 
der Ware; das Recht auf unentgeltliche Auskunft 
seiner bei uns gespeicherten personenbezogenen 
Daten; das Recht auf Berichtigung, Löschung und 
Sperrung seiner bei uns gespeicherten personenbe-
zogenen Daten; Jede über Ziff. 1 hinausgehende Er-
hebung, Verarbeitung und Nutzung der personenbe-
zogenen Daten bedarf der Einwilligung des Kunden. 
Der Kunde hat die Möglichkeit, diese Einwilligung vor 
Erklärung seiner Bestellung zu erteilen. Dem Kunden 
steht das Recht auf jederzeitigen Widerruf der Ein-
willigung mit der Wirkung für die Zukunft zu.
 
10. Allgemeines, Erfüllungsort, Gerichtsstand, 
Rechtswahl
10.1. Rechtliche Unwirksamkeit eines Teiles dieser 
Verkaufs- und Lieferbedingungen berührt die Gültig-
keit der übrigen Bestimmungen nicht. Maßgeblich 
ist jeweils die zum Zeitpunkt der Vertragschließung 
gültige Fassung der AGB. 
10.2. Erfüllungsort für Lieferung und Zahlung ist 
ausschließlich A 5412 Puch bei Hallein, soferne sich 
aus der Auftragsbestätigung nichts anderes ergibt.
10.3. Salzburg ist ausschließlicher Gerichtsstand 
bei allen sich aus diesem Vertragsverhältnis mit-
telbar oder unmittelbar ergebenden Streitigkeiten.
10.4. Diese AGB und die unter diesen AGB abzu-
schließenden Verträge unterliegen österreichischem 
materiellem Recht unter Ausschluss der Verwei-
sungsnormen und des UN-Kaufrechts (CISG).
10.5. Zwingende Rechte eines Verbrauchers nach 
dem Konsumentenschutzgesetz werden durch die 
vorgenannten Bedingungen nicht eingeschränkt.
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GENERAL SALES CONDITIONS>>

1. Quotation, order, price
1.1. The following sales and supply terms & conditions 
apply to all con-tracts concluded with us. Any rival terms 
& conditions are only binding on us if they are acknow-
ledged by us in writing. This also applies in the event 
that a customer refers to its own purchasing terms & 
conditions. Oral agreements that contain an additional 
obligation upon us are only binding if they are confirmed 
by us in writing.
1.2. Our prices are subject to amendment. The measu-
rements given in the pricelist correspond with the rele-
vant applicable standards and will be amended in line 
with a change in the standard measurements.
1.3. Our prices are deemed to be ex works and to ex-
clude the statutory Value Added Tax. Packaging, freight 
and transportation insurance costs are borne by the 
customer.
1.4. If goods are ordered by electronic means, we will 
confirm access to the customer's order without delay. 
Confirmation of access does not yet represent a bin-
ding declaration of acceptance of the order unless we 
expressly declare this. With goods ordered by electronic 
means we are entitled to accept the order within three 
working days of its receipt by us.

2. Payment terms, payment conditions, withdrawal
2.1. Our invoices are due for payment 30 days net fol-
lowing the invoice date without deduction. The purchase 
price is due immediately if the customer falls into ar-
rears with us with other payment obligations. If the 
payment terms are exceeded, subject to a claim for 
further losses due to delayed payment, 12% interest 
on arrears will be charged from the due date until the 
date of payment.
2.2. The customer has a right of setoff only if its claims 
have been determined by action of law or acknowledged 
by us.
2.3. If the customer remains in arrears for longer than 
30 days, if it is subject to distraints or attachments or 
if its asset situation deteriorates considerably, we are 
entitled to withdraw from all supply contracts not yet 
fulfilled or to demand payment in advance.

3. Delivery
3.1. Part deliveries are permitted.
3.2. We make every effort to meet delivery times as 
exactly as possible. Delivery times are not binding. If 
the end of the delivery time falls within the period of the 
company holiday, the delivery time is extended by the 
duration of the company holiday. In any event, compen-
sation claims or cancellation of the contract as a result 
of delayed delivery are excluded if they cannot be attri-
buted to our severe gross negligence.

4. Transfer of risk
Dispatch is always at the customer's expense and risk. 
We are not liable for damage or losses in transit. In the 
absence of special dispatch instructions by the custo-
mer, we can make the dispatch by what we consider 
to be the best means. If the customer does not give 
any contrary instructions regarding insurance against 
damage in transit, this may be arranged by us at the 
customer's expense without further consent. However, 
we are not obliged to provide insurance cover.

5. Reservation of title
Regardless of the earlier transfer of risk, the goods de-
livered remain our property until full payment of all the 
customer's liabilities arising from the supply contract. 

As long as the goods are our property, the customer 
is not entitled to pledge the goods or assign them as 
security to a third party. If a third party threatens our 
property, we are to be informed of this without delay. If a 
bailiff intends to distrain the goods delivered, our owner-
ship claims are to be put forward to the bailiff, quoting 
the name and address of our company. The customer 
must compensate us for all losses and costs that arise 
from breach of these obligations and for the intervention 
measures necessary against third party claims on the 
goods.
 
6. Guarantee, limitation of liability and release 
from liability
6.1. The customer must thoroughly inspect any delivery 
immediately upon receipt. Complaints about incomplete 
delivery or arising from defects discovered are to be re-
ported in writing within 8 days following receipt of the 
individual deliveries, otherwise the delivery is deemed 
to be accepted without reservation and claims for these 
under the guarantee or for damage/losses are waived. 
The defect is to be clearly indicated as to its nature 
and extent so that we can clearly identify the basis of 
the complaint. The customer is obliged to look after the 
temporary storage of the goods complained about. In 
addition, we are liable for defects in the delivery with the 
exclusion of other claims, as follows: We may choose 
either to repair or replace free of charge all such parts 
that evidently become unusable or whose usability has 
been significantly affected as a result of a circumstance 
prevailing before the transfer of risk, in particular as a 
result of defective design, poor materials or defective 
work within six months counting from the delivery date. 
Normal wear and tear, incorrect treatment, excessive 
use, neglect and changes without our consent invalidate 
the guarantee. Guarantee claims can only by recognis-
ed if they are made to us in writing without delay after 
discovery of the fault. Such parts must be sent to us 
carriage paid. The replaced part becomes our property 
upon replacement delivery or issue of a credit note.
6.2. Outside the area of applicability of the Produkthaf-
tungsgesetz (PHG, Product Liability Act) our liability is 
limited to deliberate act and severe gross negligence. 
Our liability for simple gross negligence and slight ne-
gligence, compensation for consequential loss and da-
mage to property, savings not achieved, loss of interest 
and for losses arising from third party claims against 
the customer are excluded. Redress against us in ac-
cordance with § 12 PHG is excluded.
6.3. We are liable only for our own content on the web-
site of our online shop. In so far as we provide access 
to other websites with links, we are not liable for the 
third party content contained therein. We do not adopt 
the third party content. If we become aware of illegal 
content on external websites, we will block access to 
these sites without delay.
 
7. Acceptance, call-off, return
7.1. Goods purchased on call-off are to be accepted 
within twelve months of the order date. In the event of 
them not being accepted on time, we are entitled to 
store the goods ready for dispatch at the customer's 
expense and risk and to invoice for them as if delivered 
including all costs incurred. In the event of delay in ac-
ceptance beyond the above-mentioned twelve-month 
period, we are in any event entitled to withdraw from the 
contract and to demand a 10% cancellation fee from the 
customer without prejudice to further claims.
7.2. Without exception, goods ordered are not taken 

back. Therefore returns are not accepted and they are 
returned at the customer's expense and risk.
 
8. Intellectual property rights, drawings, samples
The customer is liable for ensuring that the intellectual 
property rights of third parties, in particular trade mark, 
sample and patent rights and copyright, are not infrin-
ged by its specifications or by the use of drawings, sam-
ples and other implementation specifications provided 
to us. The customer is obliged to indemnify us against 
any losses or complaints arising from this. No liability is 
accepted for loss or damage to the documents provided 
to us. Insurance against this will only be taken out on 
the customer's express instruction and at its expense.
 
9. Data protection
9.1. With our "Data protection information" we inform 
our customers about: the nature, extent and purpose of 
the recording, processing and use of the personal data 
required for fulfilling orders and invoicing;
his rights to object to the production and use of his an-
onymised use profile for purposes of advertising and for 
the design of our product range in line with demand; 
the passing on of data to companies engaged by us and 
obliged to observe the statutory provisions of data pro-
tection for the purpose and duration of the creditworthi-
ness check and the dispatch of the goods; the right to 
information free of charge regarding his personal data 
stored by us;
the right to the correction, deletion and blocking of his 
personal data stored by us; Any recording, processing 
or use of the personal data going beyond Point 1 re-
quires the customer's consent. The customer has an 
option to grant this consent before giving his order. The 
customer is entitled to withdraw consent at any time 
with future effect.
 
10. General, place of fulfilment, place of jurisdiction, 
choice of law
10.1. The legal invalidity of a part of these sales and 
supply terms & conditions does not affect the remaining 
terms. It is the version of these STCs valid at the date 
of conclusion of the contract that applies in each case.
10.2. The place of fulfilment for delivery and payment 
is exclusively A 5412 Puch bei Hallein, in so far as not 
stated otherwise on the order confirmation.
10.3. Salzburg is the exclusive place of jurisdiction for 
all disputes arising directly or indirectly from this con-
tractual relationship, with the following exceptions:
10.4. These STCs and the contracts to be signed under 
these STCs are subject to Austrian property law, with 
the exclusion of the reference provisions of the UN Con-
vention on Contracts for the International Sale of Goods 
(CISG).
10.5. Consumers' statutory rights under the Konsu-
mentenschutzgesetz (Consumer Protection Act) are not 
restricted by the above-mentioned terms.
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CONDIZIONI GENERALI DI VENDITA>>

1. Offerta, ordine, prezzo 
1.1. Le condizioni di vendita e consegna riportate 
qui di seguito sono valide per tutti i contratti con-
clusi con noi. Delle condizioni diverse sono per noi 
vincolanti solo quando esse sono riconosciute da noi 
per iscritto. Questo vale anche per il caso in cui il 
committente rimanda alle proprie condizioni di ac-
quisto. Gli accordi orali che contengono un obbligo 
supplementare per noi sono vincolanti solo quando 
sono confermati da noi per iscritto. 
1.2. I nostri prezzi non sono impegnativi. Le dimen-
sioni indicate nel listino prezzi soddisfano le norme 
valide di volta in volta e vengono adeguatamente 
modificate in caso di modifica delle dimensioni uni-
ficate. 
1.3. I nostri prezzi si intendono privi dell'IVA lega-
le franco fabbrica. L'imballaggio, il nolo e i costi di 
assicurazione del trasporto sono a carico del com-
mittente. 
1.4. In caso di merce ordinata per via elettronica 
noi confermeremo immediatamente il ricevimento 
dell'ordinazione del cliente. Tuttavia, la conferma 
di ricevimento non rappresenta alcuna vincolante 
dichiarazione di accettazione dell'ordinazione se non 
esplicitamente da noi dichiarato. In caso di merce 
ordinata per via elettronica noi abbiamo il diritto di 
accettare l'ordinazione entro tre giorni lavorativi dal-
la data di ricevimento. 
 
2. Termine di pagamento, condizioni di pagamento, 
recesso 
2.1. Le nostre fatture sono esigibili a 30 giorni dalla 
data di fatturazione per il loro importo netto e senza 
detrazioni. Il prezzo di acquisto è immediatamente 
esigibile se il committente risulta essere in ritardo 
nei nostri confronti per altri pagamenti. In caso di 
superamento del termine di pagamento vengono 
aggiunti in fattura, con riserva della rivendicazione 
di un ulteriore danno per ritardo, degli interessi di 
mora del 12% calcolati a partire dal giorno di sca-
denza fino al giorno di pagamento. 
2.2. Il committente ha un diritto di compensazione 
solo quando le sue rivendicazioni sono state accer-
tate come legalmente valide oppure sono state da 
noi riconosciute. 
2.3. Se il committente è in ritardo di pagamento di 
oltre 30 giorni oppure è soggetto a pignoramenti 
oppure la sua situazione patrimoniale peggiora con-
siderevolmente, noi abbiamo il diritto di recedere 
da tutti i contratti di fornitura non ancora adempiuti 
oppure di esigere dei pagamenti anticipati. 
 
3. Consegna 
3.1. Le consegne parziali sono ammesse. 
3.2. Noi ci sforziamo di rispettare i termini di con-
segna nel modo più preciso possibile. I termini di 
consegna non sono vincolanti. Se la scadenza del 
termine di consegna risulta durante il periodo delle 
vacanze aziendali, il termine di consegna viene pro-
lungato per la durata delle vacanze aziendali. In ogni 
caso sono escluse rivendicazioni per risarcimento 
danni oppure l'annullamento del contratto a causa di 
consegne ritardate se non può essere provata cont-
ro di noi una colpa nettamente grave. 
 
4. Trasferimento del rischio 
La spedizione avviene sempre a spese e rischio del 
committente. Noi non siamo responsabili per dan-
ni e perdite durante il trasporto. In caso di insuf-
ficienza di particolari disposizioni di spedizione del 
committente, noi dobbiamo eseguire la spedizione 
secondo la modalità da noi considerata migliore. 
Se da parte del committente non vengono applicate 
altre disposizioni sull'assicurazione contro danni da 
trasporto, ciò può essere senz'altro eseguito da noi 
a spese del committente. Tuttavia, non esiste un 
obbligo di assicurazione da parte nostra. 
 

5. Riserva di proprietà 
Nonostante il precedente trasferimento del rischio, 
la merce consegnata rimane di nostra proprietà 
fino al completo pagamento di tutti i debiti da parte 
del cliente derivanti dal contratto di fornitura. Fino 
a quando la merce è di nostra proprietà, il com-
mittente non ha il diritto di darla in pegno a terzi 
oppure di cederla a garanzia. Se la nostra proprietà 
è minacciata da terzi, noi ne dobbiamo essere im-
mediatamente informati. Se un ufficiale giudiziario 
vuole dare in pegno la merce consegnata, la nostra 
proprietà deve essere difesa davanti all'ufficiale gi-
udiziario menzionando la nostra azienda e il nostro 
indirizzo. Il committente deve risarcirci tutti i danni 
e costi che sorgono da una violazione di questi obbli-
ghi nonché da necessarie misure d'intervento contro 
operazioni sulla merce da parte di terzi. 
 
6. Garanzia, limitazione della responsabilità ed 
esenzione di responsabilità 
6.1. Il committente deve ispezionare a fondo una 
fornitura subito dopo la consegna. I reclami dovu-
ti a fornitura incompleta o a deficienze riscontrate 
devono essere comunicati per iscritto entro 8 giorni 
dal ricevimento delle singole forniture, altrimenti la 
fornitura viene considerata come accettata senza 
riserve e a tal riguardo ci si rinuncia a rivendicazioni 
di garanzia e di risarcimento danni. La deficienza 
deve essere definita chiaramente nella sua natura 
ed entità in modo tale che noi possiamo inequivoca-
bilmente riconoscere il motivo del reclamo. Il com-
mittente è obbligato alla conservazione temporanea 
delle merce reclamata. Inoltre, escludendo altre 
rivendicazioni, noi rispondiamo di deficienze della 
fornitura come indicato di seguito: Noi possiamo 
scegliere di migliorare o riconsegnare gratuitamen-
te tutte quelle parti per le quali entro sei mesi dalla 
data di consegna viene dimostrato che a causa di 
uno stato precedente al trasferimento del rischio, 
soprattutto a causa di una costruzione difettosa o di 
materiali scadenti o di un modello difettoso, queste 
sono inutilizzabili oppure la loro utilizzabilità è stata 
notevolmente pregiudicata. L'usura naturale, l'uso 
scorretto, le sollecitazioni eccessive, l'incuria e 
le modifiche senza la nostra autorizzazione esclu-
dono una garanzia. Le rivendicazioni di garanzia 
possono essere riconosciute solamente quando 
esse ci vengono indirizzate per iscritto subito dopo 
l'accertamento della deficienza. Tali pezzi ci devono 
essere spediti porto franco. Mediante la consegna 
sostitutiva o l'accredito il pezzo sostituito diventa di 
nostra proprietà. 
6.2. Al di fuori dell'ambito di applicazione della legge 
sulla responsabilità di prodotto, la nostra responsa-
bilità si limita al dolo e alla colpa nettamente grave. 
Sono esclusi la responsabilità per colpa lieve o mo-
destamente grave, nonché il risarcimento di danni 
indiretti e danni patrimoniali, di risparmi non otte-
nuti, delle perdite di interessi e di danni derivanti 
da rivendicazioni di terzi contro il committente. È 
esclusa una rivalsa contro di noi secondo il § 12 
PHG (legge sulla responsabilità di prodotto). 
6.3. Noi rispondiamo solamente dei contenuti pre-
senti sulla pagina web del nostro negozio online. 
Qualora dovessimo permettere l'accesso via link ad 
altri siti web, noi non siamo responsabili per i conte-
nuti terzi lì presenti. I contenuti terzi non sono nos-
tri. Non appena verremo a conoscenza di contenuti 
inadatti presenti su siti web esterni, noi blocche-
remo immediatamente l'accesso a tali pagine web. 
 
7. Ritiro, consegna dilazionata, restituzione 
7.1. La merce acquistata con consegna dilazionata 
deve essere ritirata entro dodici mesi dalla data di 
ordinazione. In caso di ritiro non puntuale noi ab-
biamo il diritto di immagazzinare la merce pronta 
alla consegna a spese e rischio del committente,  
 

e di fatturarla come consegnata tenendo in consi-
derazione tutti i costi derivanti. In caso di ritardo 
di ritiro oltre il periodo di dodici mesi indicato noi 
abbiamo comunque il diritto di recedere dal contrat-
to, nonché di pretendere dal committente una spesa 
di annullamento del 10% nonostante l'esistenza di 
altre rivendicazioni. 
7.2. La merce ordinata non viene ripresa senza al-
cuna eccezione. Eventuali rispedizioni non vengono 
quindi accettate e vengono rispedite a spese e ri-
schio del committente. 
 
8. Diritti di protezione, disegni, modelli 
Il committente risponde del fatto che i diritti di 
protezione di terzi, soprattutto i diritti di marchi, 
di modelli, di brevetti e di autore, non vengano lesi 
attraverso le sue direttive e/o attraverso l'impiego 
di disegni e modelli messi a nostra disposizione e 
di altre prescrizioni d'esecuzione. Il committente 
si obbliga a tenerci sollevati e indenni in proposito. 
Non ci assumiamo alcuna responsabilità per la per-
dita o il danneggiamento di documentazione messa 
a disposizione. Un'assicurazione in proposito viene 
stipulata solamente su esplicito ordine e a spese 
del committente. 
 
9. Protezione dei dati 
9.1. Con la nostra "informativa sulla protezione dei 
dati" noi informiamo i nostri clienti su: 

dell'elaborazione e dell'utilizzo dei dati personali 
necessari per l'esecuzione di ordinazioni e di fattu-
razioni;

-
ne e all'impiego del proprio profilo d'uso anonimo a 
fini pubblicitari e per l'adeguata formulazione della 
nostra offerta;

-
ligate al rispetto delle disposizioni legali sulla pro-
tezione dei dati, ai fini e per la durata della verifica 
della solvibilità nonché dell'invio della merce;

personali archiviati presso la nostra azienda;

dei propri dati personali archiviati presso la nostra 
azienda;

dati personali derivante dal punto 1 necessita 
l'autorizzazione del cliente. Il cliente ha la possibili-
tà di comunicare questa autorizzazione prima della 
trasmissione della propria ordinazione. Al cliente 
spetta il diritto alla revoca dell'autorizzazione in 
qualsiasi momento e con effetto futuro.
 
10. Informazioni generali, luogo di esecuzione, 
foro competente, scelta del diritto applicabile 
10.1. La nullità legale di una parte di queste condizio-
ni di vendita e di consegna non pregiudicano la validità 
delle restanti disposizioni. Decisiva è la versione delle 
condizioni generali di contratto di volta in volta valida 
al momento della stipulazione del contratto.
10.2. Il luogo di esecuzione per la consegna e il pa-
gamento è esclusivamente 5412 Puch bei Hallein 
(Austria) se non dichiarato diversamente nella con-
ferma dell'ordine.
10.3. Salisburgo (Austria) è il solo foro competente 
per tutti i litigi derivati in modo diretto o indiretto 
da questo rapporto contrattuale, con le eccezioni 
seguenti:
10.4. Queste condizioni generali di contratto e i 
contratti stipulati sulla base di esse sono soggetti 
al diritto sostanziale austriaco, con esclusione delle 
norme di rinvio e del diritto commerciale ONU (CISG).
10.5. I diritti coattivi di un consumatore secondo 
la legge sulla tutela dei consumatori non vengono 
limitati dalle condizioni sopra citate. 
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Béke tér 3 | H-8500 Pápa
Tel. +36/(0)89/511515
Fax +36/(0)89/511516
E-Mail info@alpenmaykestag.hu

www.maykestag.com
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