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P M K H S N O Zentrierbohrer - Center Drills

Zentrierbohrer VHM
Carbide Center Drills Art.No./Page

623 360
Seite A 1

623 367
Seite A 1

623 537
Seite A 2

623 267
Seite A 2

623 370
Seite A 3

623 377
Seite A 3

Zentrierbohrer HSS
HSS Center Drills Art.No./Page

123 110
Seite A 4

123 180
Seite A 4

123 130
Seite A 5
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Seite A 6

123 260
Seite A 6
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Seite A 7
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Seite A 7
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Seite A 8
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Seite A 8

Zentrierbohrer HSS-E
HSS-E Center Drills Art.No./Page
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P M K H S N O Zentrierbohrer - Center Drills

123 490
Seite A 10

123 520
Seite A 11

123 530
Seite A 11

123 540
Seite A 11

123 510
Seite A 11

123 550
Seite A 11

123 290
Seite A 12

123 296
Seite A 12

123 280
Seite A 13

123 286
Seite A 13

123 300
Seite A 14

123 306
Seite A 14

Zentrierbohrer Pulvermetall
Powdermetal Center Drills Art.No./Page

123 480
Seite A 10

Stufenzentrierbohrer HSS-E05
HSS-E05 Step Center Drills Art.No./Page

123 420
Seite A 15

123 620
Seite A 15

123 650
Seite A 16

123 630
Seite A 16

123 670
Seite A 17

123 660
Seite A 17
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Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 6233600050

0,8 3,15 25 1 1,3 6233600080

1 3,15 31 1,3 1,7 6233600100

1 4 35 1,3 1,7 6233600104

1,25 3,15 31 1,6 2 6233600125

1,5 5 40 2 2,6 6233600150

1,6 4 35 2 2,6 6233600160

2 5 40 2,5 3,1 6233600200

2 6 45 2,5 3,1 6233600206

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 6,3 45 3,1 3,8 6233600250

2,5 8 50 3,1 3,8 6233600258

3 8 50 3,9 4,6 6233600300

3 10 55 3,9 4,6 6233600310

3,15 8 50 3,9 4,6 6233600315

4 10 55 5 5,9 6233600400

5 12,5 63 6,3 7,2 6233600500

5 12 63 6,3 7,2 6233600512

6,3 16 71 8 8,9 6233600630

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 6233670050

0,8 3,15 25 1 1,3 6233670080

1 3,15 31 1,3 1,7 6233670100

1 4 35 1,3 1,7 6233670104

1,25 3,15 31 1,6 2 6233670125

1,5 5 40 2 2,6 6233670150

1,6 4 35 2 2,6 6233670160

2 5 40 2,5 3,1 6233670200

2 6 45 2,5 3,1 6233670206

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 6,3 45 3,1 3,8 6233670250

2,5 8 50 3,1 3,8 6233670258

3 8 50 3,9 4,6 6233670300

3 10 55 3,9 4,6 6233670310

3,15 8 50 3,9 4,6 6233670315

4 10 55 5 5,9 6233670400

5 12,5 63 6,3 7,2 6233670500

5 12 63 6,3 7,2 6233670512

6,3 16 71 8 8,9 6233670630

623 360 Zentrierbohrer VHM DIN 333 Form A
Carbide Center Drills DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Hohe Zerspanungsleistung 
- Form A: Senkwinkel 60° 
- Ø0,5 und Ø0,8 einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 A  
- High performance 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- Bright finish

623 367 Zentrierbohrer VHM+X.Cut DIN 333 Form A
Carbide Center Drills+X.Cut DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Hohe Zerspanungsleistung 
- Form A: Senkwinkel 60° 
- Ø0,5 und Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Centers DIN 332 A  
- High performance 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- With X.Cut coating

P M S N
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Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 4 100 1,3 1,7 6235370100

2 6 100 2,5 3,1 6235370200

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 8 100 3,9 4,6 6235370300

4 10 100 5 5,9 6235370400

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 4 35 1,3 1,7 6232670100

2 6 45 2,5 3,1 6232670200

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 8 50 3,9 4,6 6232670300

4 10 55 5 5,9 6232670400

623 537 Zentrierbohrer VHM+X.Cut Form A Lang
Carbide Center Drills Form A Long Series

- Lange Ausführung - 100 mm  
- Zentrierungen mit Zugangsproblemen  
- Hohe Zerspanungsleistung 
- DIN 332 A: Senkwinkel 60° 
- Oberfläche X.Cut beschichtetet

- Long version - 100 mm  
- Centers with access problems 
- High performance 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- With X.Cut coating

623 267 Zentrierbohrer VHM+X.Cut Form A 90°
Carbide Center Drills Form A 90°

- Zentrierbohrungen 90° 
- Hohe Zerspanungsleistung  
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Centers with 90°  
- High performance  
- Chamfering angle 90°  
- With X.Cut coating

P M S
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Cut

Form 
A

60°

OAL 
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P M S

VHM
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Cut

Form 
A90

90°

A 2



A
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Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

0,5 3,15 25 2,3 2,6 2 6233700050

1 3,15 31 3 3,3 2,9 6233700100

1,25 3,15 31 3,3 3,6 3,15 6233700125

1,6 4 35 4,2 4,7 4 6233700160

2 5 40 5 5,4 5 6233700200

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 6233700250

3,15 8 50 8 8,5 8 6233700315

4 10 55 10 10,6 10 6233700400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 6233700500

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

0,5 3,15 25 2,3 2,6 2 6233770050

1 3,15 31 3 3,3 2,9 6233770100

1,25 3,15 31 3,3 3,6 3,15 6233770125

1,6 4 35 4,2 4,7 4 6233770160

2 5 40 5 5,4 5 6233770200

Ød
k12

ØD
h6

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 6233770250

3,15 8 50 8 8,5 8 6233770315

4 10 55 10 10,6 10 6233770400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 6233770500

623 370 Zentrierbohrer VHM DIN 333 Form R
Carbide Center Drills DIN 333 Form R

- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R  
- Hohe Zerspanungsleistung 
- Verbesserter Sitz des Werkstücks  
- Hohe Stabilität durch Radius 
- Ø0,5 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Radial centers acc. DIN 332 R  
- High performance  
- Stronger tool due to radial transition 
- Better alignment of work piece 
- Ø0,5 single end 
- Bright finish

623 377 Zentrierbohrer VHM+X.Cut DIN 333 Form R
Carbide Center Drills+X.Cut DIN 333 Form R

- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R  
- Hohe Zerspanungsleistung 
- Verbesserter Sitz des Werkstücks  
- Hohe Stabilität durch Radius 
- Ø0,5 nur einseitig 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Radial centers acc. DIN 332 R  
- High performance  
- Stronger tool due to radial transition 
- Better alignment of work piece 
- Ø0,5 single end 
- With X.Cut coating

P M S N

VHM blank
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R
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333
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,50 3,15 25 0,6 0,9 1231100050

0,63 3,15 25 0,7 1,0 1231100063

0,80 3,15 25 1,0 1,3 1231100080

1,00 3,15 31 1,3 1,7 1231100100

1,00 4,00 35 1,3 1,7 1231100104

1,25 4,00 35 1,6 2,0 1231100124

1,25 3,15 31 1,6 2,0 1231100125

1,60 4,00 35 2,0 2,6 1231100160

1,60 5,00 40 2,0 2,6 1231100165

2,00 5,00 40 2,5 3,1 1231100200

2,00 6,00 45 2,5 3,1 1231100201

2,00 6,30 45 2,5 3,1 1231100206

2,50 6,30 45 3,1 3,8 1231100250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,50 8,00 50 3,1 3,8 1231100258

3,15 10,0 55 3,9 4,6 1231100311

3,15 8,00 50 3,9 4,6 1231100315

4,00 10,0 55 5,0 5,9 1231100400

4,00 12,5 63 5,0 5,9 1231100412

5,00 12,5 63 6,3 7,2 1231100500

6,30 16,0 71 8,0 8,9 1231100630

6,30 20,0 80 8,0 8,9 1231100632

8,00 20,0 80 10,1 11,1 1231100800

8,00 25,0 100 10,1 11,1 1231100825

10,0 25,0 100 12,8 13,8 1231101000

10,0 31,5 125 12,8 13,8 1231101031

12,5 31,5 125 16,5 17,5 1231101250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 1231800050

0,63 3,15 25 0,7 1 1231800063

0,8 3,15 25 1 1,3 1231800080

1 3,15 31 1,3 1,7 1231800100

1,25 3,15 31 1,6 2 1231800125

1,6 4 35 2 2,6 1231800160

2 5 40 2,5 3,1 1231800200

2 6,3 45 2,5 3,1 1231800206

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1231800250

2,5 8 50 3,1 3,8 1231800258

3,15 8 50 3,9 4,6 1231800315

4 10 55 5 5,9 1231800400

5 12,5 63 6,3 7,2 1231800500

6,3 16 71 8 8,9 1231800630

8 20 80 10,1 11,1 1231800800

123 110 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form A
HSS Center Drills DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Form A: Senkwinkel 60° 
- Ø0,5-0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 A  
- High concentricity and precision 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5-Ø0,8 single end 
- Bright finish

123 180 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form A Links
HSS Center Drills DIN 333 Form A Left Hand

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Linksschneidend für Drehmaschinen 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Ø0,5 - Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 A  
- Left hand cutting - for lathes 
- High concentricity and precision 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5 - Ø0,8 single end 
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
A

60°

P K N

HSS blank

DIN 
333
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A

60°
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,30 3,00 31 0,3 0,4 1231300030

0,40 3,00 31 0,5 0,7 1231300040

0,50 2,00 31 0,6 0,9 1231300050

0,50 3,00 31 0,6 0,9 1231300053

0,50 3,50 35 0,6 0,9 1231300055

0,75 2,00 31 1,0 1,3 1231300070

0,75 2,50 31 1,0 1,3 1231300072

0,75 3,00 31 1,0 1,3 1231300074

0,75 3,50 35 1,0 1,3 1231300075

0,75 4,00 35 1,0 1,3 1231300076

1,00 3,00 31 1,3 1,7 1231300100

1,00 5,00 40 1,3 1,7 1231300105

1,00 6,00 45 1,3 1,7 1231300106

1,50 4,00 35 2,0 2,6 1231300150

1,50 5,00 40 2,0 2,6 1231300155

1,50 6,00 45 2,0 2,6 1231300156

1,50 8,00 50 2,0 2,6 1231300158

2,00 4,00 35 2,5 3,1 1231300204

2,00 8,00 50 2,5 3,1 1231300208

2,00 10,0 55 2,5 3,1 1231300210

2,50 5,00 40 3,1 3,8 1231300250

2,50 6,00 45 3,1 3,8 1231300252

2,50 7,00 50 3,1 3,8 1231300254

2,50 7,50 50 3,1 3,8 1231300256

2,50 10,0 55 3,1 3,8 1231300258

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,50 12,0 63 3,1 3,8 1231300259

3,00 6,00 45 3,9 4,6 1231300300

3,00 8,00 50 3,9 4,6 1231300308

3,00 10,0 55 3,9 4,6 1231300310

3,00 12,0 63 3,9 4,6 1231300312

3,00 14,0 69 3,9 4,6 1231300314

3,50 8,00 50 4,4 5,1 1231300350

3,50 10,0 55 4,4 5,1 1231300351

3,50 12,0 63 4,4 5,1 1231300352

4,00 8,00 50 5,0 5,9 1231300400

4,00 12,0 63 5,0 5,9 1231300412

4,00 14,0 69 5,0 5,9 1231300414

4,00 16,0 71 5,0 5,9 1231300416

5,00 10,0 55 6,3 7,2 1231300500

5,00 12,0 63 6,3 7,2 1231300512

5,00 14,0 69 6,3 7,2 1231300514

5,00 16,0 71 6,3 7,2 1231300516

5,00 18,0 77 6,3 7,2 1231300518

6,00 12,0 63 8,0 8,9 1231300600

6,00 14,0 69 8,0 8,9 1231300614

6,00 16,0 71 8,0 8,9 1231300616

6,00 18,0 77 8,0 8,9 1231300618

6,00 22,0 100 8,0 8,9 1231300622

7,00 20,0 80 9,0 9,9 1231300700

123 130 Zentrierbohrer HSS Form A Sonderabmessungen
HSS Center Drills Form A Other Dimensions

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Nicht genormte Sonderabmessungen 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 A  
- Non-standardized dimensions 
- High concentricity and precision 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Bright finish

123130 - Sonderabmessungen | Special Dimensions

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
A

60°

A 5
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 1231400050

0,8 3,15 25 1 1,3 1231400080

1 3,15 31 1,3 1,7 1231400100

1 4 35 1,3 1,7 1231400104

1,25 3,15 31 1,6 2 1231400125

1,6 4 35 2 2,6 1231400160

2 5 40 2,5 3,1 1231400200

2 6,3 45 2,5 3,1 1231400206

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1231400250

2,5 8 50 3,1 3,8 1231400258

3,15 8 50 3,9 4,6 1231400315

4 10 55 5 5,9 1231400400

5 12,5 63 6,3 7,2 1231400500

6,3 16 71 8 8,9 1231400630

8 20 80 10,1 11,1 1231400800

10 25 100 12,8 13,8 1231401000

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3 25 0,6 0,9 1232600050

0,75 3,5 35 1 1,3 1232600075

1 4 35 1,3 1,7 1232600100

1,5 5 40 2 2,6 1232600150

2 6 45 2,5 3,1 1232600200

2,5 8 50 3,1 3,8 1232600250

3 8 50 3,9 4,6 1232600308

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 10 55 3,9 4,6 1232600310

4 10 55 5 5,9 1232600410

4 12 63 5 5,9 1232600412

5 12 63 6,3 7,2 1232600512

5 14 69 6,3 7,2 1232600514

6 18 77 8 8,9 1232600600

8 25 100 10,1 11,1 1232600800

123 140 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form W mit Wulst
HSS Center Drills DIN 333 Form W with Bulge

- Zentrierbohrungen mit Wulst  
- Hohe Bruchsicherheit 
- Zusätzlicher Platz für Schmierstoff  
- Form W: Senkwinkel 60°  
- Ø0,5 und Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers acc. DIN 332 with bulge  
- Reinforced point 
- Better lubrification 
- Form W: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- Bright finish

123 260 Zentrierbohrer HSS Form A 90°
HSS Center Drills Form A 90°

- Zentrierbohrungen A90 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Senkwinkel 90°  
- Ø0,5 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers form A90  
- High concentricity and precision  
- Chamfering angle 90°  
- Ø0,5 single end 
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
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60°

P K N

HSS blank

DIN 
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Form 
A90

90°

A 6
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

0,5 3,15 25 2,3 2,6 2 1231600050

0,8 3,15 25 2,6 2,9 2,5 1231600080

1 3,15 31 3 3,3 2,9 1231600100

1 4 35 3,3 3,6 3,9 1231600104

1,25 4 35 3,7 4,1 4 1231600124

1,25 3,15 31 3,3 3,6 3,15 1231600125

1,6 4 35 4,2 4,7 4 1231600160

2 5 40 5 5,4 5 1231600200

2 6,3 45 5,6 6 6,3 1231600206

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 1231600250

2,5 8 50 7,5 8 8 1231600258

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

2 6 45 5,4 5,8 5,8 1231600260

3 8 50 8 8,5 8 1231600300

3,15 8 50 8 8,5 8 1231600315

4 10 55 10 10,6 10 1231600400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 1231600500

6,3 16 71 16 16,6 16 1231600630

6,3 20 80 17,8 19 20 1231600632

8 20 80 20 20,7 20 1231600800

10 25 100 25 25,7 25 1231601000

12,5 31,5 125 31,5 32,3 31,5 1231601250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

0,8 3,15 25 2,6 2,9 2,5 1232100080

1 3,15 31 3 3,3 2,9 1232100100

1,25 3,15 31 3,3 3,6 3,15 1232100125

1,6 4 35 4,2 4,7 4 1232100160

2 5 40 5 5,4 5 1232100200

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 1232100250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

3,15 8 50 8 8,5 8 1232100315

4 10 55 10 10,6 10 1232100400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 1232100512

6,3 16 71 16 16,6 16 1232100630

8 20 80 20 20,7 20 1232100800

123 160 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form R
HSS Center Drills DIN 333 Form R

- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R  
- Ringförmige Auflage 
- Verbesserter Sitz des Werkstücks  
- Hohe Stabilität durch Radius 
- Ø0,5 und Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Radial centers acc. DIN 332 R  
- Stronger tool due to radial transition 
- Better alignment of work piece 
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- Bright finish

123 210 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form R Links
HSS Center Drills DIN 333 Form R Left Hand

- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R  
- Linksschneidend  
- Höhere Stabilität und verbesserter Sitz 
- Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Radial centers DIN 332 R  
- Left hand cutting - for lathes 
- High stability, improved fit 
- Ø0,8 single end 
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
R

Radius

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
R

Radius
LH 

links
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3 31 0,6 0,9 1232300050

1 4 35 1,3 1,7 1232300100

1,25 5 40 1,6 2 1232300125

1,6 6,3 45 2 2,6 1232300160

2 8 50 2,5 3,1 1232300200

2,5 10 55 3,1 3,8 1232300250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3,15 11,2 62 3,9 4,6 1232300315

4 14 69 5 5,9 1232300400

5 18 77 6,3 7,2 1232300500

6,3 20 80 8 8,9 1232300630

8 25 100 10,1 11,1 1232300800

10 31,5 125 12,8 13,8 1232301000

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 4 35 1,3 1,7 1232000100

1,25 5 40 1,6 2 1232000125

1,6 6,3 45 2 2,6 1232000160

2 8 50 2,5 3,1 1232000200

2,5 10 55 3,1 3,8 1232000250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3,15 11,2 62 3,9 4,6 1232000315

4 14 69 5 5,9 1232000400

5 18 77 6,3 7,2 1232000500

6,3 20 80 8 8,9 1232000630

123 230 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form B
HSS Center Drills DIN 333 Form B

- Zentrierbohrungen DIN 332 B  
- mit Schutzsenkung 120° 
- Hohe Stabilität  
- Senkwinkel 60° / 120°  
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 B  
- With protection chamfer 120° 
- High stability 
- Form B: Chamfering angles 60°/120°  
- Bright finish

123 200 Zentrierbohrer HSS DIN 333 Form B Links
HSS Center Drills DIN 333 Form B Left Hand

- DIN 332 B mit Schutzsenkung  
- Linksschneidend  
- Hohe Stabilität  
- Senkwinkel 60° / 120°  
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 B  
- Left hand cutting - for lathes 
- High stability 
- Form B: Chamfering angle 60°/120°  
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
B

60° 
120°

P K N

HSS blank

DIN 
333

Form 
B

60° 
120°

LH 
links
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 1233400050

0,75 3,5 35 1 1,3 1233400075

0,8 3,15 25 1 1,3 1233400080

1 3,15 31 1,3 1,7 1233400100

1 4 35 1,3 1,7 1233400104

1,25 3,15 31 1,6 2 1233400125

1,5 5 40 2 2,6 1233400150

1,6 4 35 2 2,6 1233400160

2 5 40 2,5 3,1 1233400200

2 6 45 2,5 3,1 1233400206

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1233400250

2,5 8 50 3,1 3,8 1233400258

3 8 50 3,9 4,6 1233400308

3 10 55 3,9 4,6 1233400310

3,15 8 50 3,9 4,6 1233400315

4 10 55 5 5,9 1233400400

4 12 63 5 5,9 1233400412

5 12,5 63 6,3 7,2 1233400500

5 12 63 6,3 7,2 1233400512

5 14 69 6,3 7,2 1233400514

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,5 3,15 25 0,6 0,9 1233500050

0,75 3,5 35 1 1,3 1233500075

0,8 3,15 25 1 1,3 1233500080

1 3,15 31 1,3 1,7 1233500100

1 4 35 1,3 1,7 1233500104

1,25 3,15 31 1,6 2 1233500125

1,5 5 40 2 2,6 1233500150

1,6 4 35 2 2,6 1233500160

2 5 40 2,5 3,1 1233500200

2 6 45 2,5 3,1 1233500206

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1233500250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 8 50 3,1 3,8 1233500258

3 8 50 3,9 4,6 1233500300

3 10 55 3,9 4,6 1233500310

3,15 8 50 3,9 4,6 1233500315

4 10 55 5 5,9 1233500400

4 12 63 5 5,9 1233500412

5 12,5 63 6,3 7,2 1233500500

5 12 63 6,3 7,2 1233500512

5 14 69 6,3 7,2 1233500514

6,3 16 71 8 8,9 1233500630

8 20 80 10,1 11,1 1233500800

123 340 Zentrierbohrer HSS-E05 DIN 333 Form A
HSS-E05 Center Drills DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Bessere Hitzebeständigkeit  
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Form A: Senkwinkel 60°  
- Ø0,5 und Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche blank

- Centers DIN 332 A  
- Improved heat resistance 
- High concentricity and precision 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- Bright finish

123 350 Zentrierbohrer HSS-E05+A.Cut DIN 333 Form A
HSS-E05 Center Drills+A.Cut DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Bessere Hitzebeständigkeit  
- Senkwinkel 60°  
- Ab Ø 6,3 aus HSS 
- Ø0,5 und Ø0,8 nur einseitig 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Centers DIN 332 A  
- Improved heat resistance 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- From Ø6,3 in HSS  
- Ø0,5 and Ø0,8 single end 
- With A.Cut coating

P K N

HSS 
E05

blank

DIN 
333

Form 
A

60°

P M K S N

HSS 
E05

A 
Cut
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A
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 3,15 31 1,3 1,7 1234900100

1,25 3,15 31 1,6 2 1234900125

1,6 4 35 2 2,6 1234900160

2 5 40 2,5 3,1 1234900200

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1234900250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,5 8 50 3,1 3,8 1234900258

3,15 8 50 3,9 4,6 1234900315

4 10 55 5 5,9 1234900400

5 12,5 63 6,3 7,2 1234900500

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1,00 3,15 31 1,3 1,7 1234800100

1,25 3,15 31 1,6 2 1234800125

1,60 4,00 35 2 2,6 1234800160

2,00 5,00 40 2,5 3,1 1234800200

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2,50 6,30 45 3,1 3,8 1234800250

3,15 8,00 50 3,9 4,6 1234800315

4,00 10,0 55 5 5,9 1234800400

5,00 12,5 63 6,3 7,2 1234800500

123 490 Zentrierbohrer HSS-E05+X.Cut DIN 333 Form A
HSS-E05 Center Drills+X.Cut DIN 333 Form A

- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Bessere Hitzebeständigkeit  
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Centers DIN 332 A  
- Improved heat resistance 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- With X.Cut coating

123 480 Zentrierbohrer HSS-E PM+X.Cut DIN 333 Form A
HSS-E Powdermetal Center Drills +X.Cut DIN 333 Form A

- HSS-E Pulvermetall  
- Höhere Härte und Zähigkeit 
- Zentrierbohrungen DIN 332 A 
- Senkwinkel 60° 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- HSS-E powder metal  
- Improved hardness and resistance 
- Centers DIN 332 A  
- Chamfering angle 60° 
- With X5.Cut coating

P M K S N

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
333

Form 
A

60°

P M K S N

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
333

Form 
A

60°
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,75 3,5 60 1 1,3 1235200075

1 4 60 1,3 1,7 1235200100

1,5 5 60 2 2,6 1235200150

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2 6 80 2,5 3,1 1235200200

2,5 8 80 3,1 3,8 1235200250

3 8 80 3,9 4,6 1235200300

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 4 100 1,3 1,7 1235300100

1,5 5 100 2 2,6 1235300150

2 6 100 2,5 3,1 1235300200

2,5 8 100 3,1 3,8 1235300250

3 8 100 3,9 4,6 1235300308

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 10 100 3,9 4,6 1235300310

4 10 100 5 5,9 1235300400

4 12 100 5 5,9 1235300412

5 12 100 6,3 7,2 1235300512

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

0,75 3,5 120 1 1,3 1235400075

1 4 120 1,3 1,7 1235400100

1,5 5 120 2 2,6 1235400150

1,6 5 120 2 2,6 1235400160

2 6 120 2,5 3,1 1235400200

2,5 8 120 3,1 3,8 1235400250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 8 120 3,9 4,6 1235400308

3,15 10 120 3,9 4,6 1235400310

3 10 120 3,9 4,6 1235400311

4 10 120 5 5,9 1235400400

4 12 120 5 5,9 1235400412

5 14 120 6,3 7,2 1235400500

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1 4 150 1,3 1,7 1235100100

1,5 5 150 2 2,6 1235100150

2 6 150 2,5 3,1 1235100200

2,5 8 150 3,1 3,8 1235100250

3 8 150 3,9 4,6 1235100308

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3 10 150 3,9 4,6 1235100310

4 10 150 5 5,9 1235100410

4 12 150 5 5,9 1235100412

6,3 16 150 8 8,9 1235100630

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

2 5 200 2,5 3,1 1235500200

2,5 6,3 200 3,1 3,8 1235500250

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

3,15 8 200 3,9 4,6 1235500315

4 10 200 5 5,9 1235500400

ZEB XL Zentrierbohrer HSS-E05 Form A Lang
HSS-E05 Center Drills Form A Long Series

- Lange Ausführung 
- Zentrierungen mit Zugangsproblemen  
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche blank

- Long version 
- Operations with access problems 
- High concentricity and precision 
- Form A: Chamfering angle 60°  
- Bright finish

123520 - OAL:60/80

123530 - OAL:100

123540 - OAL:120

123510 - OAL:150

123550 - OAL:200

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
A

60°

L 
lang
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1,6 4 35 2 2,6 1232900160

2 5 40 2,5 3,1 1232900200

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1232900250

3,15 8 50 3,9 4,6 1232900315

4 10 55 5 5,9 1232900400

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

5 12,5 63 6,3 7,2 1232900500

6,3 16 71 8 8,9 1232900630

8 20 80 10,1 11,1 1232900800

10 25 100 12,8 13,8 1232901000

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1,6 4 35 2 2,6 1232960160

2 5 40 2,5 3,1 1232960200

2,5 6,3 45 3,1 3,8 1232960250

3,15 8 50 3,9 4,6 1232960315

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

4 10 55 5 5,9 1232960400

5 12,5 63 6,3 7,2 1232960500

6,3 16 71 8 8,9 1232960630

123 290 Zentrierbohrer HSS-E05 DIN 333 Form A mit Fläche
HSS-E05 Center Drills DIN 333 Form A with Flat

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren 
- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Senkwinkel 60° 
- Oberfläche blank

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- Centers DIN 332 A  
- Form A: Chamfering angle 60° 
- Bright finish

123 296 Zentrierbohrer HSS-E05+A.Cut DIN 333 Form A mit Fläche
HSS-E05 Center Drills+A.Cut DIN 333 Form A mit Fläche

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren 
- Zentrierbohrungen DIN 332 A  
- Senkwinkel 60° 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- Centers DIN 332 A  
- Form A: Chamfering angle 60° 
- With A.Cut coating

P K N

HSS 
E05

blank

DIN 
333

Form 
A

60° FLAT

P M K S N

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
333

Form 
A

60° FLAT
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

1,6 4 35 4,2 4,7 4 1232800160

2 5 40 5 5,4 5 1232800200

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 1232800250

3,15 8 50 8 8,5 8 1232800315

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

4 10 55 10 10,6 10 1232800400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 1232800500

6,3 16 71 16 16,6 16 1232800630

8 20 80 20 20,7 20 1232800800

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

1,6 4 35 4,2 4,7 4 1232860160

2 5 40 5 5,4 5 1232860200

2,5 6,3 45 6,3 6,8 6,3 1232860250

3,15 8 50 8 8,5 8 1232860315

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

r
Radius

Art. No.

4 10 55 10 10,6 10 1232860400

5 12,5 63 12,5 13,1 12,5 1232860500

6,3 16 71 16 16,6 16 1232860630

123 280 Zentrierbohrer HSS-E05 DIN 333 Form R mit Fläche
HSS-E05 Center Drills DIN 333 Form R with Flat

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren 
- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R  
- Oberfläche blank

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- For radial centers DIN 332 R  
- Bright finish

123 286 Zentrierbohrer HSS-E05+A.Cut DIN 333 Form R mit Fläche
HSS-E05 Center Drills+A.Cut DIN 333 Form R with Flat

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren 
- Radius-Zentrierbohrungen DIN 332 R 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- For radial centers DIN 332 R  
- With A.Cut coating

P K N

HSS 
E05

blank

DIN 
333

Form 
R

Radius FLAT

P M K S N

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
333

Form 
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Radius FLAT
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Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1,6 6,3 45 2 2,6 1233000160

2 8 50 2,5 3,1 1233000200

2,5 10 55 3,1 3,8 1233000250

3,15 11,2 63 3,9 4,6 1233000315

4 14 69 5 5,9 1233000400

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

5 18 77 6,3 7,2 1233000500

6,3 20 80 8 8,9 1233000630

8 25 100 10,1 11,1 1233000800

10 31,5 125 12,8 13,8 1233001000

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

1,6 6,3 45 2 2,6 1233060160

2 8 50 2,5 3,1 1233060200

2,5 10 55 3,1 3,8 1233060250

3,15 11,2 63 3,9 4,6 1233060315

Ød
k12

ØD
h7

L l1
von

l1
bis

Art. No.

4 14 69 5 5,9 1233060400

5 18 77 6,3 7,2 1233060500

6,3 20 80 8 8,9 1233060630

123 300 Zentrierbohrer HSS-E05 DIN 333 Form B mit Fläche
HSS-E05 Center Drills DIN 333 Form B with Flat

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren  
- DIN 332 B mit Schutzsenkung  
- Senkwinkel 60° / 120°  
- Oberfläche blank

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- Centers DIN 332 B  
- Form B: Chamfering angle 60°/120° 
- Bright finish

123 306 Zentrierbohrer HSS-E05+A.Cut DIN 333 Form B mit Fläche
HSS-E05 Center Drills+A.Cut DIN 333 Form B with Flat

- Mit durchgehender Spannfläche 
- Kombiniertes Planen und Zentrieren  
- DIN 332 B mit Schutzsenkung  
- Senkwinkel 60° / 120° 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- With full-length clamping flat  
- Combined centering/facing operations  
- Centers DIN 332 B  
- Form B: Chamfering angle 60°/120° 
- With A.Cut coating

P K N
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blank

DIN 
333

Form 
B

60° 
120°

FLAT

P M K S N

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
333

Form 
B

60° 
120°

FLAT

A 14



A

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 FL
Fläche

Art. No.

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 6,75 1234200400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 8,45 1234200500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 10,45 1234200600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 12,5 1234200800

10 8,5 10,5 16 90 23 27,7 14,85 1234201000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 18,45 1234201200

16 14 17 25 132 33 41,3 23,4 1234201600

20 17,5 21 31,5 145 38 48,3 29,35 1234202000

24 21 25 40 160 45 57 36,5 1234202400

M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 Art. No.

3 2,5 3,2 6 55 8 9 1236200300

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 1236200400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 1236200500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 1236200600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 1236200800

10 8,5 10,5 16 90 23 27,7 1236201000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 1236201200

123 420 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form D-FL
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form D-FL

- Formbohrung nach DIN 332-2 D  
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Mit Fläche und Kühlnuten 
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 D  
- tap hole, chamfer and center 
- With flat and coolant grooves 
- Bright finish

60° - Fläche und Kühlnuten | Flat and Coolant

123 620 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form D
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form D

- Formbohrung nach DIN 332-2 D  
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Ohne Fläche und Kühlnuten 
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 D  
- tap hole, chamfer and center 
- Without flat and coolant grooves 
- Bright finish

60° - Zylinderschaft | Cylindrical Shank

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
D

60° 
90°

FLAT

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
D

60° 
90°

ZYL

A 15
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M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 FL
Fläche

R
Radius

Art. No.

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 6,75 4 1236500400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 8,45 6 1236500500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 10,45 8 1236500600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 12,5 10 1236500800

10 8,5 10,5 16 90 23 27,7 14,85 14 1236501000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 18,45 16 1236501200

16 14 17 25 132 33 41,3 23,4 25 1236501600

20 17,5 21 31,5 145 38 48,3 29,35 31,5 1236502000

24 21 25 40 160 45 57 36,5 40 1236502400

M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 R
Radius

Art. No.

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 4 1236300400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 6 1236300500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 8 1236300600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 10 1236300800

10 8,5 10,5 16 90 23 27,7 14 1236301000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 16 1236301200

123 650 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form DR-FL
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form DR-FL

- Formbohrung nach DIN 332-2 DR  
- Zentrierung DIN 332-2 DR (Radius) 
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Mit Fläche und Kühlnuten 
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 DR  
- For radial centers 
- tap hole, chamfer and center 
- With flat and coolant grooves 
- Bright finish

Radius - Fläche und Kühlnuten | Flat and Coolant

123 630 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form DR
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form DR

- Formbohrung nach DIN 332-2 DR  
- Zentrierung DIN 332-2 DR (Radius) 
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Ohne Fläche und Kühlnuten 
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 DR  
- For radial centers 
- tap hole, chamfer and center 
- Without flat and coolant grooves 
- Bright finish

Radius - Zylinderschaft | Cylindrical Shank

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
DR

Radius 
90°

FLAT

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
DR

Radius 
90°

ZYL

A 16
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 FL
Fläche

K
js13

Art. No.

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 6,75 6,4 1236700400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 8,45 7,8 1236700500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 10,45 9,1 1236700600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 12,5 11,8 1236700800

10 8,5 10,5 18 90 23 27,7 14,85 14,2 1236701000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 18,45 17,4 1236701200

16 14 17 26 132 33 41,3 23,4 21,9 1236701600

M Ød1
-0.05

Ød2
±0,05

Ød3
h7

L l1 l2 K
js13

Art. No.

4 3,3 4,3 8 63 11 12,6 6,4 1236600400

5 4,2 5,3 10 67 13 15,1 7,8 1236600500

6 5 6,4 12,5 71 16 18,9 9,1 1236600600

8 6,8 8,4 14 88 19 23 11,8 1236600800

10 8,5 10,5 18 90 23 27,7 14,2 1236601000

12 10,2 13 20 105 28 34,5 17,4 1236601200

123 670 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form DS-FL
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form DS-FL

- Formbohrung nach DIN 332-2 DS  
- Mit Schutzsenkung (60°/120°) 
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Mit Fläche und Kühlnuten 
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 DS 
- Centers with protection chamfer 
- Tap hole, chamfer and center 
- With flat and coolant grooves 
- Bright finish

60°/120° - Fläche und Kühlnuten | Flat and Coolant

123 660 Kernloch-Stufenzentrierbohrer HSS-E05 Form DS
HSS-E05 Step Center Drills for Threaded Holes Form DS

- Formbohrung nach DIN 332-2 DS  
- Mit Schutzsenkung(60°/120°) 
- Kernloch, Fase und Zentrierung  
- Oberfläche blank

- Profile drilling acc. DIN 332-2 DS 
- Centers with protection chamfer 
- tap hole, chamfer and center 
- Bright finish

60°/120° - Zylinderschaft | Cylindrical Shank

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
DS

60/120 
90°

FLAT

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
332-2

Form 
DS

60/120 
90°

ZYL

A 17
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P M K H S N O NC-Anbohrer - NC Spotting Drills

Micro-NC-Anbohrer VHM
Carbide Micro NC Spotting Drills Art.No./Page

623 200
Seite B 1

NC-Anbohrer VHM
Carbide NC Spotting Drills Art.No./Page

623 480
Seite B 1

623 490
Seite B 2

623 491
Seite B 2

623 390
Seite B 2

623 497
Seite B 3

623 492
Seite B 3

623 397
Seite B 3

623 500
Seite B 4

623 501
Seite B 4

623 580
Seite B 4

623 507
Seite B 5

623 502
Seite B 5

623 587
Seite B 5

623 511
Seite B 6

623 512
Seite B 6

NC-Anbohrer HSS-E05
HSS-E05 NC Spotting Drills Art.No./Page

123 640
Seite B 7

123 370
Seite B 8

VHM
X 

Cut
90°

DIN 
6535HA

Micro

VHM blank
ISO 

10898
60°

DIN 
6535HA

VHM blank
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM blank
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HB

VHM blank
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HA

L 
lang

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
90°

DIN 
6535HA

L 
lang

VHM blank
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM blank
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HB

VHM blank
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HA

L 
lang

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
120°

DIN 
6535HA

L 
lang

VHM blank
ISO 

10898
142°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
ISO 

10898
142°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
60°

DIN 
1835A

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
90°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

B
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P M K H S N O NC-Anbohrer - NC Spotting Drills

123 371
Seite B 8

123 390
Seite B 8

123 310
Seite B 9

123 440
Seite B 9

123 450
Seite B 10

123 451
Seite B 10

123 590
Seite B 11

123 591
Seite B 11

123 397
Seite B 11

123 380
Seite B 12

123 381
Seite B 12

123 580
Seite B 12

123 320
Seite B 13

123 470
Seite B 13

123 460
Seite B 14

123 461
Seite B 14

123 600
Seite B 15

123 601
Seite B 15

123 587
Seite B 15

123 384
Seite B 16

123 604
Seite B 16

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
90°

DIN 
1835B

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
90°

DIN 
1835A

L 
lang

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
90°

DIN 
1835A

LH 
links

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
90°

MK 
MTS

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

90°
DIN 

1835A
DIN 

1835B

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

90°
DIN 

1835B

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

90°
DIN 

1835A
DIN 

1835B

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

90°
DIN 

6535HB

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

90°
DIN 

1835A
L 

lang

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
120°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
120°

DIN 
1835B

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
120°

DIN 
1835A

L 
lang

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
120°

DIN 
1835A

LH 
links

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
120°

MK 
MTS

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

120°
DIN 

1835A
DIN 

1835B

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

120°
DIN 

1835B

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

120°
DIN 

1835A
DIN 

1835B

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

120°
DIN 

1835B

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

120°
DIN 

1835A
L 

lang

HSS 
E05

blank
ISO 

10898
142°

DIN 
1835A

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

142°
DIN 

1835A

B
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P M K H S N O NC-Anbohrer - NC Spotting Drills

DuoMag Doppelseitige Anbohrer
DuoMag Double Sided Spotting Drills Art.No./Page

124 607
Seite B 17

124 617
Seite B 17

124 627
Seite B 17

124 907
Seite B 18

124 917
Seite B 18

124 927
Seite B 18

624 907
Seite B 19

HSS 
E05

X 
Cut

60°
2 

ENDS

HSS 
E05

X 
Cut

60°
2 

ENDS
OAL 
100

HSS 
E05

X 
Cut

60°
2 

ENDS
OAL 
150

HSS 
E05

X 
Cut

90°
2 

ENDS

HSS 
E05

X 
Cut

90°
2 

ENDS
OAL 
100

HSS 
E05

X 
Cut

90°
2 

ENDS
OAL 
150

VHM
X 

Cut
90° 

118°
2 

ENDS

B
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ØD
0.01

Ød2
h6

L l1 Art. No.

0,3 3 39 0,9 6232000030

0,4 3 39 1,2 6232000040

0,5 3 39 1,5 6232000050

0,6 3 39 1,8 6232000060

0,7 3 39 2,1 6232000070

0,8 3 39 2,4 6232000080

ØD
0.01

Ød2
h6

L l1 Art. No.

0,9 3 39 2,7 6232000090

1 3 39 3 6232000100

1,2 3 39 3,6 6232000120

1,5 3 39 4,5 6232000150

2 3 39 6 6232000200

2,5 3 39 7,5 6232000250

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 8 6234800200

3 3 50 10 6234800300

4 4 50 12 6234800400

5 5 50 15 6234800500

6 6 50 18 6234800600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 60 23 6234800800

10 10 70 24 6234801000

12 12 70 24 6234801200

16 16 80 26 6234801600

623 200 Micro-NC-Anbohrer VHM+X.Cut 90°
Carbide Micro NC Spotting Drills+X.Cut 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Verstärkter Schaft Ø3 h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- High concentricity  
- Reinforced shank Ø3 h6 
- Point angle 90°  
- With X.Cut coating

623 480 NC-Anbohrer VHM 60°
Carbide NC Spotting Drills 60°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 60°  
- Bright finish

P M K

VHM
X 

Cut

90°
DIN 

6535HA

Micro

P M S N O

VHM blank

ISO 
10898

60°

DIN 
6535HA

B 1



B
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 8 6234900200

3 3 50 10 6234900300

4 4 50 12 6234900400

5 5 50 15 6234900500

6 6 50 18 6234900600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 60 23 6234900800

10 10 70 24 6234901000

12 12 70 24 6234901200

16 16 80 26 6234901600

20 20 100 35 6234902000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

6 6 50 18 HB 6234910600

8 8 60 23 HB 6234910800

10 10 70 24 HB 6234911000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

12 12 70 24 HB 6234911200

16 16 80 26 HB 6234911600

20 20 100 35 HB 6234912000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 100 12 6233900400

5 5 120 15 6233900500

6 6 140 20 6233900600

8 8 140 25 6233900800

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 170 25 6233901000

12 12 170 30 6233901200

16 16 200 35 6233901600

20 20 200 40 6233902000

623 490 NC-Anbohrer VHM 90°
Carbide NC Spotting Drills 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- Bright finish

623491 - Schaft DIN 6535 HB | Weldon Shank

623 390 NC-Anbohrer VHM 90° Lang
Carbide NC Spotting Drills 90° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme  
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- Bright finish

P M S N O

VHM blank

ISO 
10898

90°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

P M S N O

VHM blank

ISO 
10898

90°

DIN 
6535HA

L 
lang

B 2
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 8 6234970200

3 3 50 10 6234970300

4 4 50 12 6234970400

5 5 50 15 6234970500

6 6 50 18 6234970600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 60 23 6234970800

10 10 70 24 6234971000

12 12 70 24 6234971200

16 16 80 26 6234971600

20 20 100 35 6234972000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

6 6 50 18 HB 6234920600

8 8 60 23 HB 6234920800

10 10 70 24 HB 6234921000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

12 12 70 24 HB 6234921200

16 16 80 26 HB 6234921600

20 20 100 35 HB 6234922000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 100 12 6233970400

5 5 120 15 6233970500

6 6 140 20 6233970600

8 8 140 25 6233970800

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 170 25 6233971000

12 12 170 30 6233971200

16 16 200 35 6233971600

20 20 200 40 6233972000

623 497 NC-Anbohrer VHM+X.Cut 90°
Carbide NC Spotting Drills+X.Cut 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- With X.Cut coating

623492 - Schaft DIN 6535 HB | Weldon Shank

623 397 NC-Anbohrer VHM+X.Cut 90° Lang
Carbide NC Spotting Drills+X.Cut 90° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- With X.Cut coating

P M S

VHM
X 

Cut

ISO 
10898

90°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

P M S

VHM
X 

Cut

ISO 
10898

90°

DIN 
6535HA

L 
lang

B 3
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 8 6235000200

3 3 50 10 6235000300

4 4 50 12 6235000400

5 5 50 15 6235000500

6 6 50 18 6235000600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 60 23 6235000800

10 10 70 24 6235001000

12 12 70 24 6235001200

16 16 80 26 6235001600

20 20 100 35 6235002000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

6 6 50 18 HB 6235010600

8 8 60 23 HB 6235010800

10 10 70 24 HB 6235011000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

12 12 70 24 HB 6235011200

16 16 80 26 HB 6235011600

20 20 100 35 HB 6235012000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 100 12 6235800400

5 5 120 15 6235800500

6 6 140 20 6235800600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 6235800800

10 10 170 25 6235801000

12 12 170 30 6235801200

623 500 NC-Anbohrer VHM 120°
Carbide NC Spotting Drills 120°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- Bright finish

623501 - Schaft DIN 6535 HB | Weldon Shank

623 580 NC-Anbohrer VHM 120° Lang
Carbide NC Spotting Drills 120° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity 
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- Bright finish

P M S N O

VHM blank

ISO 
10898

120°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

P M S N O

VHM blank

ISO 
10898

120°

DIN 
6535HA

L 
lang

B 4
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 8 6235070200

3 3 50 10 6235070300

4 4 50 12 6235070400

5 5 50 15 6235070500

6 6 50 18 6235070600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 60 23 6235070800

10 10 70 24 6235071000

12 12 70 24 6235071200

16 16 80 26 6235071600

20 20 100 35 6235072000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

6 6 50 18 HB 6235020600

8 8 60 23 HB 6235020800

10 10 70 24 HB 6235021000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

12 12 70 24 HB 6235021200

16 16 80 26 HB 6235021600

20 20 100 35 HB 6235022000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 100 12 6235870400

5 5 120 15 6235870500

6 6 140 20 6235870600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 6235870800

10 10 170 25 6235871000

12 12 170 30 6235871200

623 507 NC-Anbohrer VHM+X.Cut 120°
Carbide NC Spotting Drills+X.Cut 120°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- With X.Cut coating

623502 - Schaft DIN 6535 HB | Weldon Shank

623 587 NC-Anbohrer VHM+X.Cut 120° Lang
Carbide NC Spotting Drills+X.Cut 120° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- With X.Cut coating

P M S

VHM
X 

Cut

ISO 
10898

120°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

P M S

VHM
X 

Cut

ISO 
10898

120°

DIN 
6535HA

L 
lang

B 5
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

3 3 50 10 HA 6235110300

4 4 50 12 HA 6235110400

5 5 50 15 HA 6235110500

6 6 50 18 HB 6235110600

8 8 60 23 HB 6235110800

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

10 10 70 24 HB 6235111000

12 12 70 24 HB 6235111200

16 16 80 26 HB 6235111600

20 20 100 35 HB 6235112000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

3 3 50 10 HA 6235120300

4 4 50 12 HA 6235120400

5 5 50 15 HA 6235120500

6 6 50 18 HB 6235120600

8 8 60 23 HB 6235120800

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Schaft Art. No.

10 10 70 24 HB 6235121000

12 12 70 24 HB 6235121200

16 16 80 26 HB 6235121600

20 20 100 35 HB 6235122000

623 511 NC-Anbohrer VHM 142° Spannfläche
Carbide NC Spotting Drills 142° Flat

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Ab Ø6 Schaft DIN 6535 HB 
- 142° Spitze für HPC-Bohrer 
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- High concentricity  
- Ø6 and up shank DIN 6535 HB 
- 142°point - spotting for HPC drills 
- Bright finish

623 512 NC-Anbohrer VHM+X.Cut 142° Spannfläche
Carbide NC Spotting Drills+X.Cut 142° Flat

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Hohe Rundlaufgenauigkeit 
- Ab Ø6 Schaft DIN 6535 HB 
- 142° Spitze für HPC-Bohrer 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- High concentricity  
- Ø6 and up shank DIN 6535 HB 
- 142° point for HPC drills 
- Bright finish or with X.Cut coating

P M S

VHM blank

ISO 
10898

142°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

P M S

VHM
X 

Cut

ISO 
10898

142°

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

B 6
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 52 12 1236400400

5 5 60 15 1236400500

6 6 66 20 1236400600

8 8 79 25 1236400800

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 89 25 1236401000

12 12 102 30 1236401200

16 16 115 35 1236401600

20 20 131 40 1236402000

123 640 NC-Anbohrer HSS-E05 60°
HSS-E05 NC Spotting Drills 60°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 60°  
- Bright finish P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

60°

DIN 
1835A

B 7
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1233700200

3 3 50 10 1233700300

4 4 52 12 1233700400

5 5 60 15 1233700500

6 6 66 20 1233700600

8 8 79 25 1233700800

10 10 89 25 1233701000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1233701200

14 14 115 35 1233701400

16 16 115 35 1233701600

18 18 130 40 1233701800

20 20 131 40 1233702000

25 25 138 45 1233702500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1233710600

8 8 79 25 1233710800

10 10 89 25 1233711000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1233711200

16 16 115 35 1233711600

20 20 131 40 1233712000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1 1 50 6 1233900100

2 2 60 8 1233900200

3 3 80 10 1233900300

4 4 100 12 1233900400

5 5 120 15 1233900500

6 6 140 20 1233900600

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 1233900800

10 10 170 25 1233901000

12 12 170 30 1233901200

16 16 200 35 1233901600

20 20 200 40 1233902000

123 370 NC-Anbohrer HSS-E05 90°
HSS-E05 NC Spotting Drills 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- Bright finish

123371 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

123 390 NC-Anbohrer HSS-E05 90° Lang
HSS-E05 NC Spotting Drills 90° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

L 
lang

B 8
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 50 10 1233100300

4 4 52 12 1233100400

5 5 60 15 1233100500

6 6 66 20 1233100600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 79 25 1233100800

10 10 89 25 1233101000

12 12 102 30 1233101200

16 16 115 35 1233101600

ØD
h10

MK
Nr.

L l1 l2 Art. No.

10 1 130 25 64 1234401000

12 1 130 30 64 1234401200

16 2 148 35 68 1234401600

ØD
h10

MK
Nr.

L l1 l2 Art. No.

20 2 148 40 68 1234402000

25 3 171 45 72 1234402500

123 310 NC-Anbohrer HSS-E05 90° Links
HSS-E05 NC Spotting Drills 90° Left Hand

- Formgenauer Präzisionsanschliff 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Linksschneidend für Drehmaschinen 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry  
- High concentricity and high accuracy 
- Left hand cutting, especially for lathes  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- Bright finish

123 440 NC-Anbohrer HSS-E05 90° mit MK-Schaft
HSS-E05 NC Spotting Drills 90° with Morse Taper Shank

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Ausführung mit MK-Schaft 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Morse Taper Shank 
- Point angle 90°  
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

LH 
links

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

90°

MK 
MTS

B 9
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1234500200

3 3 50 10 1234500300

4 4 52 12 1234500400

5 5 60 15 1234500500

6 6 66 20 1234500600

8 8 79 25 1234500800

10 10 89 25 1234501000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1234501200

14 14 115 35 1234501400

16 16 115 35 1234501600

18 18 130 40 1234501800

20 20 131 40 1234502000

25 25 138 45 1234502500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1234510600

8 8 79 25 1234510800

10 10 89 25 1234511000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1234511200

16 16 115 35 1234511600

20 20 131 40 1234512000

123 450 NC-Anbohrer HSS-E05+A.Cut 90°
HSS-E05 NC Spotting Drills+A.Cut 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- With A.Cut coating

123451 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

P M

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

B 10
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1235900200

3 3 50 10 1235900300

4 4 52 12 1235900400

5 5 60 15 1235900500

6 6 66 20 1235900600

8 8 79 25 1235900800

10 10 89 25 1235901000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1235901200

14 14 115 35 1235901400

16 16 115 35 1235901600

18 18 130 40 1235901800

20 20 131 40 1235902000

25 25 138 45 1235902500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1235910600

8 8 79 25 1235910800

10 10 89 25 1235911000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1235911200

16 16 115 35 1235911600

20 20 131 40 1235912000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1 1 50 6 1233970100

2 2 60 8 1233970200

3 3 80 10 1233970300

4 4 100 12 1233970400

5 5 120 15 1233970500

6 6 140 20 1233970600

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 1233970800

10 10 170 25 1233971000

12 12 170 30 1233971200

16 16 200 35 1233971600

20 20 200 40 1233972000

123 590 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut 90°
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut 90°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- With X5.Cut coating

123591 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

123 397 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut 90° Lang
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut 90° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 90°  
- With X.Cut coating

P M K S

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

P M K S

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

90°

DIN 
1835A

L 
lang

B 11
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1233800200

3 3 50 10 1233800300

4 4 52 12 1233800400

5 5 60 15 1233800500

6 6 66 20 1233800600

8 8 79 25 1233800800

10 10 89 25 1233801000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1233801200

14 14 115 35 1233801400

16 16 115 35 1233801600

18 18 130 40 1233801800

20 20 131 40 1233802000

25 25 138 45 1233802500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1233810600

8 8 79 25 1233810800

10 10 89 25 1233811000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1233811200

16 16 115 35 1233811600

20 20 131 40 1233812000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1 1 50 6 1235800100

2 2 60 8 1235800200

3 3 80 10 1235800300

4 4 100 12 1235800400

5 5 120 15 1235800500

6 6 140 20 1235800600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 1235800800

10 10 170 25 1235801000

12 12 170 30 1235801200

16 16 200 35 1235801600

20 20 200 40 1235802000

123 380 NC-Anbohrer HSS-E05 120°
HSS-E05 NC Spotting Drills 120°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft Toleranz h6  
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Straight shank in tolerance h6  
- Point angle 120°  
- Bright finish

123381 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

123 580 NC-Anbohrer HSS-E05 120° Lang
HSS-E05 NC Spotting Drills 120° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme  
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

L 
lang

B 12
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 50 10 1233200300

4 4 52 12 1233200400

5 5 60 15 1233200500

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1233200600

8 8 79 25 1233200800

10 10 89 25 1233201000

ØD
h10

MK
Nr.

L l1 l2 Art. No.

12 1 130 30 64 1234701200

16 2 148 35 68 1234701600

ØD
h10

MK
Nr.

L l1 l2 Art. No.

20 2 148 40 68 1234702000

25 3 171 45 72 1234702500

123 320 NC-Anbohrer HSS-E05 120° Links
HSS-E05 NC Spotting Drills 120° Left Hand

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Linksschneidend für Drehmaschinen 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry  
- High concentricity and high accuracy 
- Left hand cutting for lathes  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- Bright finish

123 470 NC-Anbohrer HSS-E05 120° mit MK-Schaft
HSS-E05 NC Spotting Drills 120° with Morse Taper Shank

- Präziser Sonderanschliff  
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Ausführung mit MK-Schaft 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche blank

- High precision special point geometry  
- High concentricity and high accuracy  
- Morse Taper Shank 
- Point angle 120°  
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

LH 
links

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

120°

MK 
MTS

B 13
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1234600200

3 3 50 10 1234600300

4 4 52 12 1234600400

5 5 60 15 1234600500

6 6 66 20 1234600600

8 8 79 25 1234600800

10 10 89 25 1234601000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1234601200

14 14 115 35 1234601400

16 16 115 35 1234601600

18 18 130 40 1234601800

20 20 131 40 1234602000

25 25 138 45 1234602500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1234610600

8 8 79 25 1234610800

10 10 89 25 1234611000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1234611200

16 16 115 35 1234611600

20 20 131 40 1234612000

123 460 NC-Anbohrer HSS-E05+A.Cut 120°
HSS-E05 NC Spotting Drills+A.Cut 120°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft Toleranz h6  
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- Straight shank in tolerance h6  
- Point angle 120°  
- With A.Cut coating

123461 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

P M

HSS 
E05

A 
Cut

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

B 14
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 49 8 1236000200

3 3 50 10 1236000300

4 4 52 12 1236000400

5 5 60 15 1236000500

6 6 66 20 1236000600

8 8 79 25 1236000800

10 10 89 25 1236001000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1236001200

14 14 115 35 1236001400

16 16 115 35 1236001600

18 18 130 40 1236001800

20 20 131 40 1236002000

25 25 138 45 1236002500

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 66 20 1236010600

8 8 79 25 1236010800

10 10 89 25 1236011000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12 12 102 30 1236011200

16 16 115 35 1236011600

20 20 131 40 1236012000

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1 1 50 6 1235870100

2 2 60 8 1235870200

3 3 80 10 1235870300

4 4 100 12 1235870400

5 5 120 15 1235870500

6 6 140 20 1235870600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 140 25 1235870800

10 10 170 25 1235871000

12 12 170 30 1235871200

16 16 200 35 1235871600

20 20 200 40 1235872000

123 600 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut 120°
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut 120°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft Toleranz h6  
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy 
- Straight shank in tolerance h6  
- Point angle 120°  
- With X5.Cut coating

123601 - Schaft DIN 1835 B | Weldon Shank

123 587 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut 120° Lang
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut 120° Long Series

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Lange Version für Zugangsprobleme  
- Hohe Rundlauf- und Formgenauigkeit 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 120°  
- Oberfläche X.5 Cut beschichtet

- High precision point geometry 
- Long version for access problems 
- High concentricity  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 120°  
- With X5.Cut coating

P M K S

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

DIN 
1835B

P M K S

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

120°

DIN 
1835A

L 
lang

B 15
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 50 10 1233840300

4 4 52 12 1233840400

5 5 60 15 1233840500

6 6 66 20 1233840600

8 8 79 25 1233840800

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 89 25 1233841000

12 12 102 30 1233841200

16 16 115 35 1233841600

20 20 131 40 1233842000

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 50 10 1236040300

4 4 52 12 1236040400

5 5 60 15 1236040500

6 6 66 20 1236040600

8 8 79 25 1236040800

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 89 25 1236041000

12 12 102 30 1236041200

16 16 115 35 1236041600

20 20 131 40 1236042000

123 384 NC-Anbohrer HSS-E05 142°
HSS-E05 NC Spotting Drills 142°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 142°  
- Oberfläche blank

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 142° 
- Bright finish

123 604 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut 142°
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut 142°

- Formgenauer Präzisionsanschliff  
- Optimiertes Eindringverhalten 
- Glatter Zylinderschaft mit Toleranz h6 
- Senkwinkel 142°  
- Oberfläche X5.Cut

- High precision point geometry 
- Easy penetration and high accuracy  
- Straight shank in tolerance h6 
- Point angle 142° 
- With X5.Cut coating

P M K N

HSS 
E05

blank

ISO 
10898

142°

DIN 
1835A

P M K N

HSS 
E05

X 
Cut

ISO 
10898

142°

DIN 
1835A
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ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

3 0,5 40 60° 1246070300

4 1 45 60° 1246070400

6 2 55 60° 1246070600

8 2,5 65 60° 1246070800

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

10 3 75 60° 1246071000

12 3,5 85 60° 1246071200

16 4 90 60° 1246071600

20 5 100 60° 1246072000

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

3 0,5 100 60° 1246170300

4 1 100 60° 1246170400

6 2 100 60° 1246170600

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

8 2,5 100 60° 1246170800

10 3 100 60° 1246171000

12 3,5 100 60° 1246171200

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

8 2,5 150 60° 1246270800

10 3 150 60° 1246271000

12 3,5 150 60° 1246271200

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

16 4 150 60° 1246271600

20 5 150 60° 1246272000

Duo MAG 60 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut DuoMag Doppelseitig 60°
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut DuoMag Double 60°

- Anbohren und Zentrieren 
- Sonderanschliff mit verstärkter Spitze  
- Spitzenwinkel 118°, Senkwinkel 60° 
- Doppelseitig: 1 DuoMag = 2 Anbohrer 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Spotting and centering  
- Special geometry, reinforced point 
- Point 118°, chamfering angle 60° 
- Double: 1 DuoMag = 2 spotting drills  
- With X5.Cut coating

124607 - kurz | short

124617 - OAL:100

124627 - OAL:150

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

60°
2 

ENDS
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ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

3 0,5 40 90° 1249070300

4 1 45 90° 1249070400

6 2 55 90° 1249070600

8 2,5 65 90° 1249070800

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

10 3 75 90° 1249071000

12 3,5 85 90° 1249071200

16 4 90 90° 1249071600

20 5 100 90° 1249072000

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

3 0,5 100 90° 1249170300

4 1 100 90° 1249170400

6 2 100 90° 1249170600

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

8 2,5 100 90° 1249170800

10 3 100 90° 1249171000

12 3,5 100 90° 1249171200

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

8 2,5 150 90° 1249270800

10 3 150 90° 1249271000

12 3,5 150 90° 1249271200

ØD
h7

Ød2
±0,2

L
±1

a
±1°

Art. No.

16 4 150 90° 1249271600

20 5 150 90° 1249272000

Duo MAG 90 NC-Anbohrer HSS-E05+X.Cut DuoMag Doppelseitig 90°
HSS-E05 NC Spotting Drills+X.Cut DuoMag Double 90°

- Anbohren und Zentrieren 
- Sonderanschliff mit verstärkter Spitze  
- Spitzenwinkel 118°, Senkwinkel 90°  
- Doppelseitig: 1 DuoMag = 2 Anbohrer 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Spotting and centering  
- Special geometry, reinforced point 
- Point 118°, chamfering angle 90° 
- Double: 1 DuoMag = 2 spotting drills  
- With X5.Cut coating

124907 - kurz | short

124917 - OAL:100

124927 - OAL:150

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

90°
2 

ENDS
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ØD
h6

Ød L a Art. No.

3 0,5 40 90° 6249070300

4 1 45 90° 6249070400

6 2 55 90° 6249070600

ØD
h6

Ød L a Art. No.

8 2,5 65 90° 6249070800

10 3 75 90° 6249071000

12 3,5 85 90° 6249071200

624 907 DuoMag NC-Anbohrer VHM+X.Cut Doppelseitig 90°
DuoMag Carbide NC Spotting Drills X.Cut Double 90°

- Anbohren und Zentrieren 
- Sonderanschliff mit verstärkter Spitze 
- Spitzenwinkel 118°, Senkwinkel 90° 
- Doppelseitig: 1 DuoMag = 2 Anbohrer 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Spotting and centering 
- Special geometry, reinforced point 
- Point angle 118°, chamfer angle 90° 
- Double: 1 DuoMag = 2 spotting drills 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

90° 
118°

2 
ENDS
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P M K H S N O Stufenbohrer - Step Drills

Mini-Kurzstufenbohrer VHM
Mini Carbide Step Drills Art.No./Page

623 408
Seite C 1

Kurzstufenbohrer VHM
Carbide Step Drills Art.No./Page

623 407
Seite C 2

623 417
Seite C 2

Kernloch-Kurzstufenbohrer HSS-E05
HSS-E05 Thread Hole Step Drills Art.No./Page

123 560
Seite C 3

123 567
Seite C 3

Kurzstufenbohrer HSS-E05
HSS-E05 Step Drills Art.No./Page

123 400
Seite C 4

123 407
Seite C 4

123 430
Seite C 5

123 437
Seite C 5

123 410
Seite C 6

123 417
Seite C 6

VHM
X 

Cut
90°

DIN 
6535HA

Mini

VHM
X 

Cut
90°

DIN 
6535HA

VHM
X 

Cut
180°

DIN 
6535HA

HSS 
E05

blank 90° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL

HSS 
E05

blank 90° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL

HSS 
E05

blank 90° ZYL
L 

lang

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL
L 

lang

HSS 
E05

blank 180° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

180° ZYL

C
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ØM Ød2
h6

ØD
±0,01

L
±1

l1
1

l2 a Art. No.

0,8 3 0,6 39 2,4 6 90° 6234080080

0,9 3 0,7 39 2,8 7 90° 6234080090

1 3 0,75 39 2,9 7 90° 6234080100

1,2 3 0,95 39 3,7 9 90° 6234080120

1,4 3 1,1 39 4,2 10 90° 6234080140

1,6 3 1,25 39 4,7 11 90° 6234080160

ØM Ød2
h6

ØD
±0,01

L
±1

l1
1

l2 a Art. No.

2 4 1,6 51 5,6 13 90° 6234080200

2,5 4 2,05 51 7,5 17 90° 6234080250

3 6 2,5 66 8,8 20 90° 6234080300

4 6 3,3 66 11,4 24 90° 6234080400

5 6 4,2 66 13,6 28 90° 6234080500

6 8 5 79 16,5 31 90° 6234080600

623 408 Mini-Kurzstufenbohrer VHM+X.Cut 90°
Mini Carbide Step Drills 90°

- Für Gewindekernlöcher (DIN 336-1)  
- Für Gewinde ab M0,8 
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For thread holes (DIN 336-1) 
- For threads starting from M0,8 
- Drilling, chamfering in one operation 
- Chamfer angle 90° 
- With X.Cut coating P M S

VHM
X 

Cut

90°
DIN 

6535HA

Mini

C 1
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ØM ØD
h8

Ød
h8

Ød2
h6

L l1 l2 a Art. No.

3 3,4 2,5 6 62 8,8 20 90° 6234070300

4 4,5 3,3 6 66 11,4 24 90° 6234070400

5 5,5 4,2 6 66 13,6 28 90° 6234070500

6 6,6 5 8 79 16,5 34 90° 6234070600

ØM ØD
h8

Ød
h8

Ød2
h6

L l1 l2 a Art. No.

8 9 6,8 10 89 21 47 90° 6234070800

10 11 8,5 12 102 25,5 55 90° 6234071000

12 13,5 10,2 14 107 30 60 90° 6234071200

ØM ØD
h8

Ød
h8

Ød2
h6

L l1 l2 a Art. No.

3 6 3,4 6 64 9 28 180° 6234170300

4 8 4,5 8 79 11 37 180° 6234170400

5 10 5,5 10 89 13 43 180° 6234170500

6 11 6,6 12 102 15 55 180° 6234170600

ØM ØD
h8

Ød
h8

Ød2
h6

L l1 l2 a Art. No.

8 15 9 16 115 19 60 180° 6234170800

10 18 11 18 123 23 62 180° 6234171000

12 20 13,5 20 131 27 66 180° 6234171200

623 407 Kurzstufenbohrer VHM+X.Cut 90°
Carbide Step Drills+X.Cut 90°

- Für Gewindekernlöcher (DIN 336-1)  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Besonders für NC-Maschinen 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For thread holes (DIN 336-1) 
- Drilling, chamfering in one operation  
- Best suited for nc-machines  
- Chamfer angle 90° 
- With X.Cut coating

623 417 Kurzstufenbohrer VHM+X.Cut 180°
Carbide Step Drills+X.Cut 180°

- Schraubendurchgangslöcher DIN 273 
- Senkung nach DIN 74  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken  
- Senkwinkel 180°  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For through holes (DIN 273) 
- For screws with chamfer 180°  
- Drilling, chamfering in one operation  
- High concentricity  
- With X.Cut coating

P M S

VHM
X 

Cut

90°
DIN 

6535HA

P M S

VHM
X 

Cut

180°
DIN 

6535HA

C 2
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ØM ØD
h8

Ød
±0,05

L l1 l2 a
±1°

Art. No.

3 3,4 2,5 52 8 20 90° 1235600300

4 4,5 3,3 58 11 24 90° 1235600400

5 5,5 4,2 66 13 28 90° 1235600500

6 6,6 5 70 16 31 90° 1235600600

8 9 6,8 84 20 40 90° 1235600800

ØM ØD
h8

Ød
±0,05

L l1 l2 a
±1°

Art. No.

10 11 8,5 95 24 47 90° 1235601000

12 14 10,2 107 29 54 90° 1235601200

14 16 12 115 32 56 90° 1235601400

16 18 14 135 34 60 90° 1235601600

ØM ØD
h8

Ød
±0,05

L l1 l2 a
±1°

Art. No.

3 3,4 2,5 52 8 20 90° 1235670300

4 4,5 3,3 58 11 24 90° 1235670400

5 5,5 4,2 66 13 28 90° 1235670500

6 6,6 5 70 16 31 90° 1235670600

8 9 6,8 84 20 40 90° 1235670800

ØM ØD
h8

Ød
±0,05

L l1 l2 a
±1°

Art. No.

10 11 8,5 95 24 47 90° 1235671000

12 14 10,2 107 29 54 90° 1235671200

14 16 12 115 32 56 90° 1235671400

16 18 14 135 34 60 90° 1235671600

123 560 Kernloch-Kurzstufenbohrer HSS-E05 90°
HSS-E05 Thread Hole Step Drills 90°

- Für Gewindekernlöcher (DIN 336-1)  
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken  
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- For thread holes (DIN 336-1) 
- High concentricity  
- Drilling, chamfering in one operation  
- Chamfer angle 90°  
- Bright finish

123 567 Kernloch-Kurzstufenbohrer HSS-E05+X.Cut 90°
HSS-E05 Thread Hole Step Drills+X.Cut 90°

- Für Gewindekernlöcher (DIN 336-1)  
- Hohe Rundlaufgenauigkeit  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- For thread holes (DIN 336-1) 
- High concentricity  
- Drilling, chamfering in one operation 
- Chamfer angle 90°  
- With X5.Cut coating

P M K

HSS 
E05

blank

90° ZYL

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL
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ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

2 4,6 2,2 4,6 45 6 90° 1234000200

2,5 5,7 2,7 5,7 45 7 90° 1234000250

3 6,5 3,2 6,5 45 9 90° 1234000300

3,5 7,6 3,7 7,6 50 10 90° 1234000350

4 8,6 4,3 8,6 50 11 90° 1234000400

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

5 10,4 5,3 10,4 55 13 90° 1234000500

6 12,4 6,4 12,4 63 15 90° 1234000600

8 16,4 8,4 12,5 100 19 90° 1234000800

10 20,4 10,5 12,5 110 23 90° 1234001000

12 25 13 12,5 120 28 90° 1234001200

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

2 4,6 2,2 4,6 45 6 90° 1234070200

2,5 5,7 2,7 5,7 45 7 90° 1234070250

3 6,5 3,2 6,5 45 9 90° 1234070300

3,5 7,6 3,7 7,6 50 10 90° 1234070350

4 8,6 4,3 8,6 50 11 90° 1234070400

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

5 10,4 5,3 10,4 55 13 90° 1234070500

6 12,4 6,4 12,4 63 15 90° 1234070600

8 16,4 8,4 12,5 100 19 90° 1234070800

10 20,4 10,5 12,5 110 23 90° 1234071000

12 25 13 12,5 120 28 90° 1234071200

123 400 Kurzstufenbohrer HSS-E05 90°
HSS-E05 Step Drills 90°

- Schraubendurchgangslöcher DIN 273 
- Senkungen nach DIN 74  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken  
- Ausführung fein, Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- For through holes (DIN 273)  
- For screws with chamfer 90° 
- Drilling, chamfering in one operation 
- High concentricity  
- Bright finish

123 407 Kurzstufenbohrer HSS-E05+X.Cut 90°
HSS-E05 Step Drills+X.Cut 90°

- Schraubendurchgangslöcher DIN 273 
- Senkungen nach DIN 74  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Ausführung fein, Senkwinkel 90°  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- For through holes (DIN 273)  
- For screws with chamfer 90° 
- Drilling, chamferingin one operation  
- High concentricity  
- With X5.Cut coating

P M K N

HSS 
E05

blank

90° ZYL

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL
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ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L l1 a
±1°

Art. No.

4 8,6 4,3 8,6 110 30 90° 1234300400

5 10,4 5,3 10,4 110 30 90° 1234300500

6 12,4 6,4 12,4 110 30 90° 1234300600

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L l1 a
±1°

Art. No.

8 16,4 8,4 12,5 110 30 90° 1234300800

10 20,4 10,5 12,5 110 30 90° 1234301000

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L l1 Art. No.

4 8,6 4,3 8,6 110 30 1234370400

5 10,4 5,3 10,4 110 30 1234370500

6 12,4 6,4 12,4 110 30 1234370600

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L l1 Art. No.

8 16,4 8,4 12,5 110 30 1234370800

10 20,4 10,5 12,5 110 30 1234371000

123 430 Stufenbohrer HSS-E05 90° mit langer Bohrstufe
HSS-E05 Step Drills 90° with Long Pilot Drill

- Mit langer Bohrstufe für Profilmaterial  
- Senkwinkel 90° für Senkung DIN 74 
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Oberfläche blank

- With long pilot drill suited for profiles 
- For screws DIN 74 with chamfer 90° 
- High concentricity  
- Bright finish

123 437 Stufenbohrer HSS-E05+X.Cut 90° mit langer Bohrstufe
HSS-E05 Step Drills+X.Cut 90° with Long Pilot Drill

- Mit langer Bohrstufe für Profilmaterial  
- Senkwinkel 90° für Senkungen DIN 74 
- Fluchtgenaues Bohren und Senken 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- With long pilot drill suited for profiles  
- For screws DIN 74 with chamfer 90°  
- High concentricity  
- With X5.Cut coating

P M K N

HSS 
E05

blank

90° ZYL

L 
lang

P M K N

HSS 
E05

X 
Cut

90° ZYL

L 
lang
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ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

2 4,3 2,4 4,3 45 6 180° 1234100200

2,5 5 2,9 5 45 7 180° 1234100250

3 6 3,4 6 45 9 180° 1234100300

4 8 4,5 8 50 11 180° 1234100400

5 10 5,5 10 55 13 180° 1234100500

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

6 11 6,6 11 63 15 180° 1234100600

8 15 9 12,5 100 19 180° 1234100800

10 18 11 12,5 110 23 180° 1234101000

12 20 14 12,5 110 28 180° 1234101200

14 24 16 12,5 120 34 180° 1234101400

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

2 4,3 2,4 4,3 45 6 180° 1234170200

2,5 5 2,9 5 45 7 180° 1234170250

3 6 3,4 6 45 9 180° 1234170300

4 8 4,5 8 50 11 180° 1234170400

5 10 5,5 10 55 13 180° 1234170500

ØM ØD
h9

Ød
±0,05

Ød2
h9

L
±1

l1
1

a
±1°

Art. No.

6 11 6,6 11 63 15 180° 1234170600

8 15 9 12,5 100 19 180° 1234170800

10 18 11 12,5 110 23 180° 1234171000

12 20 14 12,5 110 28 180° 1234171200

14 24 16 12,5 120 34 180° 1234171400

123 410 Kurzstufenbohrer HSS-E05 180°
HSS-E05 Step Drills 180°

- Schraubendurchgangslöcher DIN 273 
- Senkungen nach DIN 74 
- Fluchtgenaues Bohren und Senken  
- Ausführung fein, Senkwinkel 180°  
- Oberfläche blank

- For through holes DIN 273 
- For screws with chamfer 180° 
- Drilling, chamfering in one operation 
- High concentricity  
- Bright finish

123 417 Kurzstufenbohrer HSS-E05+X.Cut 180°
HSS-E05 Step Drills+X.Cut 180°

- Schraubendurchgangslöcher DIN 273 
- Senkungen nach DIN 74  
- Fluchtgenaues Bohren und Senken  
- Ausführung fein, Senkwinkel 180°  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- For through holes DIN 273 
- For screws with chamfer 180° 
- Drilling, chamfering in one operation 
- High concentricity  
- With X5.Cut coating

P M K N

HSS 
E05

blank

180° ZYL

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

180° ZYL
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P M K H S N O Bohrer - Drills

Kleinst- und Microbohrer VHM
Carbide Miniature and Micro Drills Art.No./Page

611 121
Seite D 1

761 821
Seite D 1

761 823
Seite D 2

761 825
Seite D 3

761 827
Seite D 4

761 828
Seite D 5

761 832
Seite D 6

761 835
Seite D 6

761 531
Seite D 7

761 631
Seite D 7

761 731
Seite D 7

Hochleistungsbohrer VHM
Carbide HPC Drills Art.No./Page

761 230
Seite D 8

761 330
Seite D 9

761 530
Seite D 10

761 630
Seite D 11

761 730
Seite D 11

611 120
Seite D 12

611 110
Seite D 13

VHM blank
DIN 

1899
Typ 
N

118° ZYL

VHM poliert
micro 

N
130°

DIN 
6535HA

1xØ

VHM poliert
micro 

N
130°

DIN 
6535HA

3xØ 5/100

VHM poliert
micro 

N
130°

DIN 
6535HA

5xØ 1/100

VHM
X 

Cut
micro 

N
130°

DIN 
6535HA

5xØ 5/100

VHM poliert
micro 

N
130°

DIN 
6535HA

8xØ 1/100

VHM poliert 130°
DIN 

6535HA
micro 
12xØ

5/100

VHM poliert 130°
DIN 

6535HA
micro 
15xØ

IK 
cool

VHM
X 

Cut
mini 

N
140°

DIN 
6535HA

5xØ
IK 

cool

VHM
X 

Cut
mini 

N
140°

DIN 
6535HA

8xØ
IK 

cool

VHM
X 

Cut
mini 

N
140°

DIN 
6535HA

12xØ
IK 

cool

VHM
X 

Cut
DIN 

6537K
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
3xØ

VHM
X 

Cut
DIN 

6537K
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
3xØ

IK 
cool

VHM
X 

Cut
DIN 

6537L
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
5xØ

IK 
cool

VHM
X 

Cut
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
8xØ

IK 
cool

VHM
X 

Cut
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
12xØ

IK 
cool

VHM blank
DIN 

1897
Typ 
N

118° ZYL

VHM blank
DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL

D



© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

P M K H S N O Bohrer - Drills

Bohrer VHM für CFK/GFK
Carbide Drills for FRP Art.No./Page

731 180
Seite D 14

731 170 HC
Seite D 14

659 231
Seite D 19

Hochleistungsbohrer VHM für besondere Anwendungen
Carbide HPC Drills for Special Applications Art.No./Page

761 540
Seite D 15

761 232
Seite D 16

Spiralbohrer HM-Platte
Carbide Tipped Drills Art.No./Page

659 220
Seite D 17

659 221
Seite D 17

659 230
Seite D 18

659 240
Seite D 20

658 900
Seite D 21

Kleinstbohrer HSS-E05
HSS-E05 Miniature Drills Art.No./Page

411 121
Seite D 22

411 221
Seite D 23

411 227
Seite D 23

Spiralbohrer HSS-E05
HSS-E05 Drills Art.No./Page

411 120
Seite D 24

411 127
Seite D 25

411 155
Seite D 26

VHM poliert
AFRP 

Aramid
Sichel

DIN 
6535HA

3xØ

VHM
Dia 
HC

z:3
DIN 

6535HA
OAL 
100

GFK 
CFK

HMP blank
DIN 
338

90° ZYL
GFK 
CFK

VHM
Z 

Cut
DIN 

6537L
Typ 
W

140°
DIN 

6535HA
5xØ

IK 
cool

VHM
X 

Cut
DIN 

6537K
Typ 
N

140°
DIN 

6535HA
3xØ

65 
HRC

HMP blank
DIN 

8037
Typ 
N

118° ZYL

HMP blank
DIN 

8037
Typ 
H

118°
DIN 

1809
60 

HRC

HMP blank
DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL

HMP blank
DIN 
340

Typ 
N

118° ZYL

HMP blank
DIN 

8041
Typ 
N

118°
MK 
MTS

3xØ

HSS 
E05

blank
DIN 

1899
Typ 
N

118° ZYL 1/100

HSS 
E05

blank
DIN 
338

Typ 
N

130° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
338

Typ 
N

130° ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 

1897
Typ 
ZX

130° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
1897

Typ 
ZX

130° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
1897

135° ZYL Hardox

D



© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

P M K H S N O Bohrer - Drills

411 140
Seite D 27

411 147
Seite D 28

411 180
Seite D 29

411 111
Seite D 30

411 117
Seite D 31

411 280
Seite D 32

411 290
Seite D 32

411 300
Seite D 32

411 310
Seite D 32

411 320
Seite D 33

411 330
Seite D 33

411 340
Seite D 33

Spiralbohrer HSS
HSS Drills Art.No./Page

111 103
Seite D 34

111 108
Seite D 35

111 130
Seite D 36

111 150
Seite D 37

111 500
Seite D 38

HSS 
E05

blank
DIN 
338

Typ 
ZX

130° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
338

Typ 
ZX

130° ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
340

Typ 
ZX

130° ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
338

Typ 
VA

130° ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
338

Typ 
VA

130° ZYL

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL XL

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

160

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

200

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

250

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

315

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

400

HSS 
E05

blank
Typ 
ZX

130° ZYL
XL 

500

HSS blank
DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL 5xØ

HSS
C 

Cut
DIN 
338

Typ 
N

135° ZYL 5xØ

HSS blank
DIN 
340

Typ 
N

118° ZYL

HSS blank
DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL
LH 

links

HSS VAP
DIN 
345

Typ 
N

118°
MK 
MTS

5xØ

D



D
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

0,15-0,19 1 30 1 611121xxxx

0,20-0,25 1 30 2 611121xxxx

0,26-0,30 1 30 2,5 611121xxxx

0,31-0,34 1 30 3 611121xxxx

0,35-0,44 1 30 4 611121xxxx

0,45-0,54 1 30 6 611121xxxx

0,55-0,64 1 30 6 611121xxxx

0,65-0,74 1 30 7 611121xxxx

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 Art. No.

0,75-0,79 1 30 8 611121xxxx

0,80-0,94 1,5 30 8 611121xxxx

0,95-1,04 1,5 30 10 611121xxxx

1,05-1,14 1,5 30 10 611121xxxx

1,15-1,20 1,5 30 12 611121xxxx

1,21-1,49 1,5 30 12 611121xxxx

1,50-1,99 2 30 12 611121xxxx

2 2,5 30 12 6111210200

ØD
±0,02

Ød3
min

Ød2
h5

L l1 l2
min

Art. No.

0,10 0,55 3 39 0,1 1,8 7618210010

0,15 0,55 3 39 0,15 1,8 7618210015

0,20 0,55 3 39 0,2 1,8 7618210020

0,25 0,85 3 39 0,25 2,7 7618210025

0,30 0,85 3 39 0,3 2,7 7618210030

ØD
±0,02

Ød3
min

Ød2
h5

L l1 l2
min

Art. No.

0,40 1,4 3 39 0,4 4,5 7618210040

0,50 1,4 3 39 0,5 4,5 7618210050

0,60 2,3 3 39 0,6 7,2 7618210060

0,80 2,3 3 39 0,8 7,2 7618210080

1,00 -- 3 39 1 -- 7618210100

611 121 Kleinstbohrer VHM DIN 1899 1/100-steigend
Carbide Miniature Drills DIN 1899 1/100 increments

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft ähnl. DIN 1899 
- Oberfläche blank ⚠ Verpackungseinheit 10 Stück

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank sim. DIN 1899 
- Bright finish ⚠ Packaging unit 10 pieces

761 821 Micro-Pilotbohrer VHM 1xØ
Carbide Micro Pilot Drills 1xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

P M K H S N O

VHM blank

DIN 
1899

Typ 
N

118° ZYL

P M K S N O

VHM poliert

micro 
N

130°

DIN 
6535HA

1xØ

D 1



D
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ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,10 3 39 0,3 7618230010

0,15 3 39 0,45 7618230015

0,20 3 39 0,6 7618230020

0,25 3 39 0,75 7618230025

0,30 3 39 0,9 7618230030

0,35 3 39 1,05 7618230035

0,40 3 39 1,2 7618230040

0,45 3 39 1,35 7618230045

0,50 3 39 1,5 7618230050

0,55 3 39 1,8 7618230055

0,60 3 39 1,8 7618230060

0,65 3 39 2,1 7618230065

0,70 3 39 2,1 7618230070

0,75 3 39 2,4 7618230075

0,80 3 39 2,4 7618230080

0,85 3 39 2,7 7618230085

0,90 3 39 2,7 7618230090

0,95 3 39 3 7618230095

1,00 3 39 3 7618230100

1,05 3 39 3,3 7618230105

1,10 3 39 3,3 7618230110

1,15 3 39 3,6 7618230115

1,20 3 39 3,6 7618230120

1,25 3 39 3,9 7618230125

1,30 3 39 3,9 7618230130

1,35 3 39 4,2 7618230135

1,40 3 39 4,2 7618230140

1,45 3 39 4,5 7618230145

1,50 3 39 4,5 7618230150

1,55 3 39 4,8 7618230155

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,60 3 39 4,8 7618230160

1,65 3 39 5,1 7618230165

1,70 3 39 5,1 7618230170

1,75 3 39 5,4 7618230175

1,80 3 39 5,4 7618230180

1,85 3 39 5,7 7618230185

1,90 3 39 5,7 7618230190

1,95 3 39 6 7618230195

2,00 3 39 6 7618230200

2,05 3 39 6,3 7618230205

2,10 3 39 6,3 7618230210

2,15 3 39 6,6 7618230215

2,20 3 39 6,6 7618230220

2,25 3 39 6,9 7618230225

2,30 3 39 6,9 7618230230

2,35 3 39 7,2 7618230235

2,40 3 39 7,2 7618230240

2,45 3 39 7,5 7618230245

2,50 3 39 7,5 7618230250

2,55 3 39 7,8 7618230255

2,60 3 39 7,8 7618230260

2,65 3 39 8,1 7618230265

2,70 3 39 8,1 7618230270

2,75 3 39 8,4 7618230275

2,80 3 39 8,4 7618230280

2,85 3 39 8,7 7618230285

2,90 3 39 8,7 7618230290

2,95 3 39 9 7618230295

3,00 3 39 9 7618230300

761 823 Micro-Hochleistungsbohrer VHM 3xØ
Carbide Miniature Drills 3xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

P M K S N O

VHM poliert

micro 
N

130°

DIN 
6535HA

3xØ

5/100

D 2



D
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ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,10 3 39 0,5 7618250010

0,11-0,12 3 39 0,6 761825xxxx

0,13-0,14 3 39 0,7 761825xxxx

0,15-0,16 3 39 0,8 761825xxxx

0,17-0,18 3 39 0,9 761825xxxx

0,19-0,20 3 39 1 761825xxxx

0,21-0,25 3 39 1,25 761825xxxx

0,26-0,30 3 39 1,5 761825xxxx

0,31-0,35 3 39 1,75 761825xxxx

0,36-0,40 3 39 2 761825xxxx

0,41-0,45 3 39 2,25 761825xxxx

0,46-0,49 3 39 2,5 761825xxxx

0,50 3 39 2,5 7618250050

0,51-0,60 3 39 3 761825xxxx

0,61-0,70 3 39 3,5 761825xxxx

0,71-0,80 3 39 4 761825xxxx

0,81-0,90 3 39 4,5 761825xxxx

0,91-0,99 3 39 5 761825xxxx

1,00 3 39 5 7618250100

1,01-1,10 3 39 5,5 761825xxxx

1,11-1,20 3 39 6 761825xxxx

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,21-1,30 3 39 6,5 761825xxxx

1,31-1,40 3 39 7 761825xxxx

1,41-1,49 3 39 7,5 761825xxxx

1,50 3 39 7,5 7618250150

1,51-1,60 3 39 8 761825xxxx

1,61-1,70 3 39 8,5 761825xxxx

1,71-1,80 3 39 9 761825xxxx

1,81-1,90 3 39 9,5 761825xxxx

1,91-1,99 3 39 10 761825xxxx

2,00 3 39 10 7618250200

2,01-2,10 3 39 10,5 761825xxxx

2,11-2,20 3 39 11 761825xxxx

2,21-2,30 3 39 11,5 761825xxxx

2,31-2,40 3 39 12 761825xxxx

2,41-2,50 3 39 12,5 761825xxxx

2,51-2,60 3 39 13 761825xxxx

2,61-2,70 3 39 13,5 761825xxxx

2,71-2,80 3 39 14 761825xxxx

2,81-2,90 3 39 14,5 761825xxxx

2,91-2,99 3 39 15 761825xxxx

3,00 3 39 15 7618250300

761 825 Micro-Hochleistungsbohrer VHM 1/100-steigend 5xØ
Carbide Miniature Drills 5xØ 1/100 increments

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

P M K S N O

VHM poliert

micro 
N

130°

DIN 
6535HA

5xØ

1/100

D 3
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ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,10 3 39 0,5 7618270010

0,15 3 39 0,8 7618270015

0,20 3 39 1 7618270020

0,25 3 39 1,25 7618270025

0,30 3 39 1,5 7618270030

0,35 3 39 1,75 7618270035

0,40 3 39 2 7618270040

0,45 3 39 2,25 7618270045

0,50 3 39 2,5 7618270050

0,55 3 39 3 7618270055

0,60 3 39 3 7618270060

0,65 3 39 3,5 7618270065

0,70 3 39 3,5 7618270070

0,75 3 39 4 7618270075

0,80 3 39 4 7618270080

0,85 3 39 4,5 7618270085

0,90 3 39 4,5 7618270090

0,95 3 39 5 7618270095

1,00 3 39 5 7618270100

1,05 3 39 5,5 7618270105

1,10 3 39 5,5 7618270110

1,15 3 39 6 7618270115

1,20 3 39 6 7618270120

1,25 3 39 6,5 7618270125

1,30 3 39 6,5 7618270130

1,35 3 39 7 7618270135

1,40 3 39 7 7618270140

1,45 3 39 7,5 7618270145

1,50 3 39 7,5 7618270150

1,55 3 39 8 7618270155

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,60 3 39 8 7618270160

1,65 3 39 8,5 7618270165

1,70 3 39 8,5 7618270170

1,75 3 39 9 7618270175

1,80 3 39 9 7618270180

1,85 3 39 9,5 7618270185

1,90 3 39 9,5 7618270190

1,95 3 39 10 7618270195

2,00 3 39 10 7618270200

2,05 3 39 10,5 7618270205

2,10 3 39 10,5 7618270210

2,15 3 39 11 7618270215

2,20 3 39 11 7618270220

2,25 3 39 11,5 7618270225

2,30 3 39 11,5 7618270230

2,35 3 39 12 7618270235

2,40 3 39 12 7618270240

2,45 3 39 12,5 7618270245

2,50 3 39 12,5 7618270250

2,55 3 39 13 7618270255

2,60 3 39 13 7618270260

2,65 3 39 13,5 7618270265

2,70 3 39 13,5 7618270270

2,75 3 39 14 7618270275

2,80 3 39 14 7618270280

2,85 3 39 14,5 7618270285

2,90 3 39 14,5 7618270290

2,95 3 39 15 7618270295

3,00 3 39 15 7618270300

761 827 Micro-Hochleistungsbohrer VHM+X.Cut 5xØ
Carbide Miniature Drills+X.Cut 5xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- With X.Cut coating

P M K S

VHM
X 

Cut

micro 
N

130°

DIN 
6535HA

5xØ

5/100

D 4
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ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,10 3 39 0,8 7618280010

0,11-0,12 3 39 1 761828xxxx

0,13-0,14 3 39 1,2 761828xxxx

0,15-0,16 3 39 1,3 761828xxxx

0,17-0,18 3 39 1,5 761828xxxx

0,19 3 39 1,6 7618280019

0,20 3 39 1,6 7618280020

0,21-0,25 3 39 2 761828xxxx

0,26-0,30 3 39 2,4 761828xxxx

0,31-0,35 3 39 2,8 761828xxxx

0,36-0,40 3 39 3,2 761828xxxx

0,41-0,45 3 39 3,6 761828xxxx

0,46-0,59 3 39 4 761828xxxx

0,50 3 39 4 7618280050

0,51-0,60 3 39 4,8 761828xxxx

0,61-0,70 3 39 5,6 761828xxxx

0,71-0,80 3 39 6,4 761828xxxx

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,81-0,90 3 39 7,2 761828xxxx

0,91-0,99 3 39 8 761828xxxx

1,00 3 39 8 7618280100

1,01-1,10 3 39 8,8 761828xxxx

1,11-1,20 3 39 9,6 761828xxxx

1,21-1,30 3 39 10,4 761828xxxx

1,31-1,40 3 39 11,2 761828xxxx

1,41-1,49 3 39 12 761828xxxx

1,50 3 39 12 7618280150

1,51-1,60 3 39 12,8 761828xxxx

1,61-1,70 3 39 13,6 761828xxxx

1,71-1,80 3 39 14,4 761828xxxx

1,81-1,90 3 39 15,2 761828xxxx

1,91-1,99 3 39 16 761828xxxx

2,00 3 39 16 7618280200

2,01-2,05 3 39 16,8 761828xxxx

761 828 Micro-Hochleistungsbohrer VHM 1/100-steigend 8xØ
Carbide Miniature Drills 8xØ 1/100 increments

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

P M K S N O

VHM poliert

micro 
N

130°

DIN 
6535HA

8xØ

1/100

D 5
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ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,30 3 39 4,0 7618320030

0,35 3 39 4,6 7618320035

0,40 3 39 5,3 7618320040

0,45 3 39 5,9 7618320045

0,50 3 39 6,6 7618320050

0,55 3 39 7,9 7618320055

0,60 3 39 7,9 7618320060

0,65 3 39 9,2 7618320065

0,70 3 39 9,2 7618320070

0,75 3 39 10,6 7618320075

0,80 3 39 10,6 7618320080

0,85 3 39 11,9 7618320085

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,90 3 39 11,9 7618320090

0,95 3 39 13,2 7618320095

1,00 3 39 13,2 7618320100

1,05 3 39 14,5 7618320105

1,10 3 39 14,5 7618320110

1,15 3 39 15,8 7618320115

1,20 3 39 15,8 7618320120

1,25 3 39 17,2 7618320125

1,30 3 60 17,2 7618320130

1,35 3 60 18,5 7618320135

1,40 3 60 18,5 7618320140

1,45 3 60 19,8 7618320145

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,50 3 60 19,8 7618320150

1,55 3 60 21,1 7618320155

1,60 3 60 21,1 7618320160

1,65 3 60 22,4 7618320165

1,70 3 60 22,4 7618320170

1,75 3 60 23,8 7618320175

1,80 3 60 23,8 7618320180

1,85 3 60 25,4 7618320185

1,90 3 60 25,4 7618320190

1,95 3 60 26,4 7618320195

2,00 3 60 26,4 7618320200

2,05 3 60 27,1 7618320205

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,00 3 75 16,5 7618350100

1,05 3 75 17,3 7618350105

1,10 3 75 18,2 7618350110

1,15 3 75 19,0 7618350115

1,20 3 75 19,8 7618350120

1,25 3 75 20,6 7618350125

1,30 3 75 21,5 7618350130

1,35 3 75 22,3 7618350135

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,40 3 75 23,1 7618350140

1,45 3 75 23,9 7618350145

1,50 3 75 24,8 7618350150

1,55 3 95 25,6 7618350155

1,60 3 95 26,4 7618350160

1,65 3 95 27,2 7618350165

1,70 3 95 28,1 7618350170

1,75 3 95 28,9 7618350175

ØD
h6

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,80 3 95 29,7 7618350180

1,85 3 95 30,5 7618350185

1,90 3 95 31,4 7618350190

1,95 3 95 32,2 7618350195

2,00 3 95 33,0 7618350200

2,05 3 95 33,8 7618350205

761 832 Micro-Hochleistungsbohrer VHM 12xØ
Carbide Miniature Drills 12xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

761 835 Micro-Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM 15xØ
Carbide Miniature Drills with Internal Cooling 15xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank Ø3 h5 
- Bright finish

P M K S N O

VHM poliert

130°
DIN 

6535HA

micro 
12xØ

5/100

P M K S N O

VHM poliert

130°
DIN 

6535HA

micro 
15xØ

IK 
cool
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ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,0 3 55 8 7615310100

1,1 3 55 12 7615310110

1,2 3 55 12 7615310120

1,3 3 55 12 7615310130

1,4 3 55 12 7615310140

1,5 3 55 12 7615310150

1,6 3 65 16 7615310160

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,7 3 65 16 7615310170

1,8 3 65 16 7615310180

1,9 3 65 16 7615310190

2,0 3 65 16 7615310200

2,1 3 74 20 7615310210

2,2 3 74 20 7615310220

2,3 3 74 20 7615310230

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2,4 3 74 20 7615310240

2,5 3 74 20 7615310250

2,6 3 81 23 7615310260

2,7 3 81 23 7615310270

2,8 3 81 23 7615310280

2,9 3 81 23 7615310290

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,0 3 55 11 7616310100

1,1 3 55 17 7616310110

1,2 3 55 17 7616310120

1,3 3 55 17 7616310130

1,4 3 55 17 7616310140

1,5 3 55 17 7616310150

1,6 3 65 22 7616310160

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,7 3 65 22 7616310170

1,8 3 65 22 7616310180

1,9 3 65 22 7616310190

2,0 3 65 22 7616310200

2,1 3 74 28 7616310210

2,2 3 74 28 7616310220

2,3 3 74 28 7616310230

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2,4 3 74 28 7616310240

2,5 3 74 28 7616310250

2,6 3 81 32 7616310260

2,7 3 81 32 7616310270

2,8 3 81 32 7616310280

2,9 3 81 32 7616310290

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,0 3 55 15 7617310100

1,1 3 55 23 7617310110

1,2 3 55 23 7617310120

1,3 3 55 23 7617310130

1,4 3 55 23 7617310140

1,5 3 55 23 7617310150

1,6 3 65 30 7617310160

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

1,7 3 65 30 7617310170

1,8 3 65 30 7617310180

1,9 3 65 30 7617310190

2,0 3 65 30 7617310200

2,1 3 74 38 7617310210

2,2 3 74 38 7617310220

2,3 3 74 38 7617310230

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2,4 3 74 38 7617310240

2,5 3 74 38 7617310250

2,6 3 81 44 7617310260

2,7 3 81 44 7617310270

2,8 3 81 44 7617310280

2,9 3 81 44 7617310290

HPC IK Micro-Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM+X.Cut
Carbide High Performance Micro Drills+X.Cut Internal Cooling

- Breiter Anwendungsbereich 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Innenkühlung, Mindestdruck 80 bar 
- Verstärkter Schaft Ø3 h6 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Broad field of application 
- 4 facet grinding 
- Internal cooling, minimum 80 bar 
- Reinforced shank Ø3 h6 
- With X.Cut coating

761531 - 5xØ

761631 - 8xØ

761731 - 12xØ

P M K

VHM
X 

Cut

mini 
N

140°

DIN 
6535HA

5xØ

IK 
cool

D 7



D

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 62 20 7612300300

3,1-3,7 6 62 20 761230xxxx

3,8-3,9 6 66 24 761230xxxx

4 6 66 24 7612300400

4,1-4,7 6 66 24 761230xxxx

4,8-4,9 6 66 28 761230xxxx

5 6 66 28 7612300500

5,1-5,9 6 66 28 761230xxxx

6 6 66 28 7612300600

6,1-6,9 8 79 34 761230xxxx

7 8 79 34 7612300700

7,1-7,9 8 79 41 761230xxxx

8 8 79 41 7612300800

8,1-8,9 10 89 47 761230xxxx

9 10 89 47 7612300900

9,1-9,9 10 89 47 761230xxxx

10 10 89 47 7612301000

10,1-10,3 12 102 55 761230xxxx

10,4-10,6 12 102 55 761230xxxx

10,7-10,9 12 102 55 761230xxxx

11 12 102 55 7612301100

11,1-11,9 12 102 55 761230xxxx

12 12 102 55 7612301200

12,3 14 107 60 7612301230

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12,5 14 107 60 7612301250

12,8 14 107 60 7612301280

13 14 107 60 7612301300

13,5 14 107 60 7612301350

13,8 14 107 60 7612301380

14 14 107 60 7612301400

14,5 16 115 65 7612301450

14,8 16 115 65 7612301480

15 16 115 65 7612301500

15,5 16 115 65 7612301550

15,8 16 115 65 7612301580

16 16 115 65 7612301600

16,5 18 123 73 7612301650

16,8 18 123 73 7612301680

17 18 123 73 7612301700

17,5 18 123 73 7612301750

17,8 18 123 73 7612301780

18 18 123 73 7612301800

18,5 20 131 79 7612301850

19 20 131 79 7612301900

19,5 20 131 79 7612301950

19,8 20 131 79 7612301980

20 20 131 79 7612302000

761 230 Hochleistungsbohrer VHM+X.Cut 3xØ
Carbide High Performance Drills+X.Cut 3xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer 
- Kurze Späne, gute Spanabfuhr 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Universal high performance drill  
- Short chipping, good chip transport  
- With X.Cut coating

P M K N

VHM
X 

Cut

DIN 
6537K

Typ 
N

140°
DIN 

6535HA

3xØ

D 8



D

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 62 20 7613300300

3,1-3,7 6 62 20 761330xxxx

3,8-3,9 6 66 24 761330xxxx

4 6 66 24 7613300400

4,1-4,7 6 66 24 761330xxxx

4,8-4,9 6 66 28 761330xxxx

5 6 66 28 7613300500

5,1-5,9 6 66 28 761330xxxx

6 6 66 28 7613300600

6,1-6,9 8 79 34 761330xxxx

7 8 79 34 7613300700

7,1-7,9 8 79 41 761330xxxx

8 8 79 41 7613300800

8,1-8,9 10 89 47 761330xxxx

9 10 89 47 7613300900

9,1-9,9 10 89 47 761330xxxx

10 10 89 47 7613301000

10,1-10,9 12 102 55 761330xxxx

11 12 102 55 7613301100

11,1-11,9 12 102 55 761330xxxx

12 12 102 55 7613301200

12,3 14 107 60 7613301230

12,5 14 107 60 7613301250

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12,8 14 107 60 7613301280

13 14 107 60 7613301300

13,5 14 107 60 7613301350

13,8 14 107 60 7613301380

14 14 107 60 7613301400

14,5 16 115 65 7613301450

14,8 16 115 65 7613301480

15 16 115 65 7613301500

15,5 16 115 65 7613301550

15,8 16 115 65 7613301580

16 16 115 65 7613301600

16,5 18 123 73 7613301650

16,8 18 123 73 7613301680

17 18 123 73 7613301700

17,5 18 123 73 7613301750

17,8 18 123 73 7613301780

18 18 123 73 7613301800

18,5 20 131 79 7613301850

19 20 131 79 7613301900

19,5 20 131 79 7613301950

19,8 20 131 79 7613301980

20 20 131 79 7613302000

761 330 Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM+X.Cut 3xØ
Carbide High Performance Drills+X.Cut Internal Cooling 3xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Innenkühlung, Mindestdruck 30 bar  
- Kurze Späne, gute Spanabfuhr 
- Oberfläche X.Cut beschichtet 
- Zwischenabmessungen auf Anfrage

- Universal high performance drill 
- Internal cooling, minimum 30 bar  
- Short chipping, good chip transport  
- With X.Cut coating 
- Intermediate sizes on request

P M K N

VHM
X 

Cut

DIN 
6537K

Typ 
N

140°
DIN 

6535HA

3xØ
IK 

cool
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ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 66 28 7615300300

3,1-3,7 6 66 28 761530xxxx

3,8-3,9 6 74 36 761530xxxx

4 6 74 36 7615300400

4,1-4,6 6 74 36 761530xxxx

4,65 6 74 36 7615300465

4,7 6 74 36 7615300470

4,8-4,9 6 82 44 761530xxxx

5 6 82 44 7615300500

5,1-5,5 6 82 44 761530xxxx

5,55 6 82 44 7615300555

5,6-5,9 6 82 44 761530xxxx

6 6 82 44 7615300600

6,1-6,9 8 91 53 761530xxxx

7 8 91 53 7615300700

7,1-7,9 8 91 53 761530xxxx

8 8 91 53 7615300800

8,1-8,9 10 103 61 761530xxxx

9 10 103 61 7615300900

9,1-9,9 10 103 61 761530xxxx

10 10 103 61 7615301000

10,1-10,9 12 118 71 761530xxxx

11 12 118 71 7615301100

11,1-11,9 12 118 71 761530xxxx

12 12 118 71 7615301200

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

12,2 14 124 77 7615301220

12,3 14 124 77 7615301230

12,5 14 124 77 7615301250

12,8 14 124 77 7615301280

13 14 124 77 7615301300

13,5 14 124 77 7615301350

13,8 14 124 77 7615301380

14 14 124 77 7615301400

14,5 16 133 83 7615301450

14,8 16 133 83 7615301480

15 16 133 83 7615301500

15,5 16 133 83 7615301550

15,8 16 133 83 7615301580

16 16 133 83 7615301600

16,5 18 143 93 7615301650

16,8 18 143 93 7615301680

17 18 143 93 7615301700

17,5 18 143 93 7615301750

17,8 18 143 93 7615301780

18 18 143 93 7615301800

18,5 20 153 101 7615301850

19 20 153 101 7615301900

19,5 20 153 101 7615301950

20 20 153 101 7615302000

761 530 Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM+X.Cut 5xØ
Carbide High Performance Drills+X.Cut Internal Cooling 5xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Innenkühlung, Mindestdruck 30 bar  
- Kurze Späne, gute Spanabfuhr 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Universal high performance drill 
- Internal cooling, minimum 30 bar  
- Short chipping,good chip transport  
- With X.Cut coating

P M K N

VHM
X 

Cut

DIN 
6537L

Typ 
N

140°
DIN 

6535HA

5xØ
IK 

cool
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ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 72 34 7616300300

3,3 6 72 34 7616300330

3,5 6 72 34 7616300350

3,7 6 72 34 7616300370

3,8 6 86 43 7616300380

4 6 86 43 7616300400

4,2 6 86 43 7616300420

4,5 6 86 43 7616300450

4,7 6 86 43 7616300470

4,8 6 95 57 7616300480

5 6 95 57 7616300500

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5,5 6 95 57 7616300550

5,8 6 95 57 7616300580

6 6 95 57 7616300600

6,5 8 114 76 7616300650

6,8 8 114 76 7616300680

7 8 114 76 7616300700

7,5 8 114 76 7616300750

7,8 8 114 76 7616300780

8 8 114 76 7616300800

8,5 10 142 95 7616300850

9 10 142 95 7616300900

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

9,5 10 142 95 7616300950

9,8 10 142 95 7616300980

10 10 142 95 7616301000

10,2 12 162 114 7616301020

10,5 12 162 114 7616301050

10,8 12 162 114 7616301080

11 12 162 114 7616301100

11,5 12 162 114 7616301150

11,8 12 162 114 7616301180

12 12 162 114 7616301200

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 92 54 7617300300

3,3 6 92 54 7617300330

3,5 6 92 54 7617300350

3,7 6 92 54 7617300370

3,8 6 102 64 7617300380

4 6 102 64 7617300400

4,2 6 102 64 7617300420

4,5 6 102 64 7617300450

4,8 6 118 78 7617300480

5 6 118 78 7617300500

5,5 6 118 78 7617300550

5,8 6 118 78 7617300580

6 6 118 78 7617300600

6,5 8 146 108 7617300650

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6,8 8 146 108 7617300680

7 8 146 108 7617300700

7,5 8 146 108 7617300750

7,8 8 146 108 7617300780

8 8 146 108 7617300800

8,5 10 162 120 7617300850

8,8 10 162 120 7617300880

9 10 162 120 7617300900

9,5 10 162 120 7617300950

9,8 10 162 120 7617300980

10 10 162 120 7617301000

10,2 12 204 156 7617301020

10,5 12 204 156 7617301050

10,8 12 204 156 7617301080

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

11 12 204 156 7617301100

11,5 12 204 156 7617301150

11,8 12 204 156 7617301180

12 12 204 156 7617301200

12,5 14 230 182 7617301250

12,8 14 230 182 7617301280

13 14 230 182 7617301300

13,5 14 230 182 7617301350

14 14 230 182 7617301400

14,5 16 260 208 7617301450

15 16 260 208 7617301500

15,5 16 260 208 7617301550

16 16 260 208 7617301600

761 630 Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM+X.Cut - XL
Carbide High Performance Drills+X.Cut Internal Cooling - XL

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Innenkühlung, Mindestdruck 30 bar 
- Kurze Späne, gute Spanabfuhr 
- 4 Führungsfasen für höhere Präzision 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Universal high performance drill 
- Internal cooling, minimum 30 bar  
- Short chipping, good chip transport  
- 4 guiding lands for higher precision 
- With X.Cut coating

761630 - 8xØ

761730 - 12xØ

P M K N

VHM
X 

Cut

Typ 
N

140°

DIN 
6535HA

8xØ

IK 
cool
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ØD
h6

L l1 Art. No.

1,0 26 6 6111200100

1,1 28 7 6111200110

1,2 30 8 6111200120

1,3 30 8 6111200130

1,4 32 9 6111200140

1,5 32 9 6111200150

1,6 34 10 6111200160

1,7 34 10 6111200170

1,8 36 11 6111200180

1,9 36 11 6111200190

2,0 38 12 6111200200

2,1 38 12 6111200210

2,2 40 13 6111200220

2,3 40 13 6111200230

2,4 43 14 6111200240

2,5 43 14 6111200250

2,6 43 14 6111200260

2,7 46 16 6111200270

2,8 46 16 6111200280

2,9 46 16 6111200290

3,0 46 16 6111200300

3,1 49 18 6111200310

3,2 49 18 6111200320

3,3 49 18 6111200330

3,4 52 20 6111200340

3,5 52 20 6111200350

3,6 52 20 6111200360

3,7 52 20 6111200370

3,8 55 22 6111200380

3,9 55 22 6111200390

4,0 55 22 6111200400

4,1 55 22 6111200410

4,2 55 22 6111200420

4,3 58 24 6111200430

4,4 58 24 6111200440

ØD
h6

L l1 Art. No.

4,5 58 24 6111200450

4,6 58 24 6111200460

4,7 58 24 6111200470

4,8 62 26 6111200480

4,9 62 26 6111200490

5,0 62 26 6111200500

5,1 62 26 6111200510

5,2 62 26 6111200520

5,3 62 26 6111200530

5,4 66 28 6111200540

5,5 66 28 6111200550

5,6 66 28 6111200560

5,7 66 28 6111200570

5,8 66 28 6111200580

5,9 66 28 6111200590

6,0 66 28 6111200600

6,1 70 31 6111200610

6,2 70 31 6111200620

6,3 70 31 6111200630

6,4 70 31 6111200640

6,5 70 31 6111200650

6,6 70 31 6111200660

6,7 70 31 6111200670

6,8 74 34 6111200680

6,9 74 34 6111200690

7,0 74 34 6111200700

7,1 74 34 6111200710

7,2 74 34 6111200720

7,3 74 34 6111200730

7,4 74 34 6111200740

7,5 74 34 6111200750

7,6 79 37 6111200760

7,7 79 37 6111200770

7,8 79 37 6111200780

7,9 79 37 6111200790

ØD
h6

L l1 Art. No.

8,0 79 37 6111200800

8,1 79 37 6111200810

8,2 79 37 6111200820

8,3 79 37 6111200830

8,4 79 37 6111200840

8,5 79 37 6111200850

8,6 84 40 6111200860

8,7 84 40 6111200870

8,8 84 40 6111200880

8,9 84 40 6111200890

9,0 84 40 6111200900

9,1 84 40 6111200910

9,2 84 40 6111200920

9,3 84 40 6111200930

9,4 84 40 6111200940

9,5 84 40 6111200950

9,6 89 43 6111200960

9,7 89 43 6111200970

9,8 89 43 6111200980

9,9 89 43 6111200990

10,0 89 43 6111201000

10,2 89 43 6111201020

10,5 89 43 6111201050

11,0 95 47 6111201100

11,5 95 47 6111201150

12,0 100 51 6111201200

12,5 100 51 6111201250

12,8 100 51 6111201280

13,,0 100 51 6111201300

14,0 105 54 6111201400

14,5 109 56 6111201450

15,0 109 56 6111201500

16,0 109 58 6111201600

611 120 Spiralbohrer VHM DIN 6539 3xØ
Carbide Drills DIN 6539 3xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- Stabile Ausführung für Bohrungen 3xØ 
- Selbstzentrierender Anschliff 
- Oberfläche blank

- Broad field of application  
- Rigid version for drillings up to 3xØ 
- Self centering 4 facet grinding 
- Bright finish

P M K S N O

VHM blank

DIN 
1897

Typ 
N

118° ZYL
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ØD
h6

L l1 Art. No.

0,7 28 9 6111100070

0,8 30 10 6111100080

0,9 32 11 6111100090

1,0 34 12 6111100100

1,1 36 14 6111100110

1,2 38 16 6111100120

1,3 38 16 6111100130

1,4 40 18 6111100140

1,5 40 18 6111100150

1,6 43 20 6111100160

1,7 43 20 6111100170

1,8 46 22 6111100180

1,9 46 22 6111100190

2,0 49 24 6111100200

2,1 49 24 6111100210

2,2 53 27 6111100220

2,3 53 27 6111100230

2,4 57 30 6111100240

2,5 57 30 6111100250

2,6 57 30 6111100260

2,7 61 33 6111100270

2,8 61 33 6111100280

2,9 61 33 6111100290

3,0 61 33 6111100300

3,1 65 36 6111100310

3,2 65 36 6111100320

3,3 65 36 6111100330

3,4 70 39 6111100340

3,5 70 39 6111100350

3,6 70 39 6111100360

3,7 70 39 6111100370

3,8 75 43 6111100380

3,9 75 43 6111100390

4,0 75 43 6111100400

4,1 75 43 6111100410

ØD
h6

L l1 Art. No.

4,2 75 43 6111100420

4,3 80 47 6111100430

4,4 80 47 6111100440

4,5 80 47 6111100450

4,6 80 47 6111100460

4,7 80 47 6111100470

4,8 86 52 6111100480

4,9 86 52 6111100490

5,0 86 52 6111100500

5,1 86 52 6111100510

5,2 86 52 6111100520

5,3 86 52 6111100530

5,4 93 57 6111100540

5,5 93 57 6111100550

5,6 93 57 6111100560

5,7 93 57 6111100570

5,8 93 57 6111100580

5,9 93 57 6111100590

6,0 93 57 6111100600

6,1 101 63 6111100610

6,2 101 63 6111100620

6,3 101 63 6111100630

6,4 101 63 6111100640

6,5 101 63 6111100650

6,6 101 63 6111100660

6,7 101 63 6111100670

6,8 109 69 6111100680

6,9 109 69 6111100690

7,0 109 69 6111100700

7,1 109 69 6111100710

7,2 109 69 6111100720

7,3 109 69 6111100730

7,4 109 69 6111100740

7,5 109 69 6111100750

7,6 117 75 6111100760

ØD
h6

L l1 Art. No.

7,7 117 75 6111100770

7,8 117 75 6111100780

7,9 117 75 6111100790

8,0 117 75 6111100800

8,1 117 75 6111100810

8,2 117 75 6111100820

8,3 117 75 6111100830

8,4 117 75 6111100840

8,5 117 75 6111100850

8,6 125 81 6111100860

8,7 125 81 6111100870

8,8 125 81 6111100880

8,9 125 81 6111100890

9,0 125 81 6111100900

9,1 125 81 6111100910

9,2 125 81 6111100920

9,3 125 81 6111100930

9,4 125 81 6111100940

9,5 125 81 6111100950

9,6 133 87 6111100960

9,7 133 87 6111100970

9,8 133 87 6111100980

9,9 133 87 6111100990

10,0 140 87 6111101000

10,2 133 87 6111101020

10,5 133 87 6111101050

11,0 142 94 6111101100

11,5 151 101 6111101150

12,0 151 101 6111101200

12,5 151 101 6111101250

13,0 151 101 6111101300

14,0 160 108 6111101400

15,0 160 108 6111101500

16,0 165 118 6111101600

611 110 Spiralbohrer VHM DIN 338 5xØ
Carbide Drills DIN 338 5xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- Stabile Ausführung für Bohrungen 5xØ 
- Selbstzentrierender Anschliff 
- Oberfläche blank

- Broad field of application  
- Rigid version for drillings up to 5xØ 
- Self centering 4 facet grinding  
- Bright finish

P M K S N O

VHM blank

DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL
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ØD
h6

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

3 3 50 16 7311800300

4 4 55 22 7311800400

5 5 60 26 7311800500

6 6 66 28 7311800600

ØD
h6

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

8 8 80 37 7311800800

10 10 90 48 7311801000

12 12 102 51 7311801200

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 100 50 7311700200HC

2,48 2,48 100 50 7311700248HC

3 3 100 50 7311700300HC

3,17 3,17 100 50 7311700317HC

4 4 100 50 7311700400HC

4,21 4,21 100 50 7311700421HC

4,82 4,82 100 50 7311700482HC

5,05 5,05 100 50 7311700505HC

5,53 5,53 100 50 7311700553HC

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 100 50 7311700600HC

6,35 6,35 100 50 7311700635HC

7 7 100 50 7311700700HC

7,92 7,92 100 50 7311700792HC

8 8 100 50 7311700800HC

8,63 8,63 100 50 7311700863HC

9 9 100 50 7311700900HC

10 10 100 50 7311701000HC

12 12 100 50 7311701200HC

731 180 Spiralbohrer VHM Sichelform für Faserwerkstoffe
Carbide Drills for Aramide Fibre "Sickle Type"

- Präziser Sonderanschliff "Sichelform"  
- Textile Fasergewebestoffe (Aramid) 
- Keine Delamination  
- Oberfläche poliert 
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage 
- Weitere Abmessungen auf Anfrage

- Special point geometry "sickle type" 
- Textile woven fiber materials (Aramid) 
- Prevents delamination  
- Polished finish 
- Delivery time approx. 5 working days 
- Other dimensions on request

731 170 HC Bohrreibahlen VHM+Dia.HC für Faserwerkstoffe 3 Schneiden
Carbide Drill Reamers+Dia.HC for FRP 3 Flutes

- Delaminierungsfreies Bohren von CFK 
- Spezielle Geometrie  
- Empfohlene Einsatztiefe 2xØ 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- Delamination free drilling of CFRP 
- Special geometry 
- Drilling depth recommended 2xØ  
- With Dia.HC coating

N O

VHM poliert

AFRP 
Aramid

Sichel

DIN 
6535HA

3xØ

O

VHM
Dia 
HC

z:3
DIN 

6535HA

OAL 
100

GFK 
CFK
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ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 6 66 28 7615400300

3,1 6 66 28 7615400310

3,3 6 66 28 7615400330

3,5 6 66 28 7615400350

3,7 6 66 28 7615400370

3,8 6 74 36 7615400380

4 6 74 36 7615400400

4,2 6 74 36 7615400420

4,5 6 74 36 7615400450

4,8 6 82 44 7615400480

5 6 82 44 7615400500

5,1 6 82 44 7615400510

5,2 6 82 44 7615400520

5,5 6 82 44 7615400550

5,8 6 82 44 7615400580

6 6 82 44 7615400600

6,3 8 91 53 7615400630

6,5 8 91 53 7615400650

6,8 8 91 53 7615400680

ØD
m7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

7 8 91 53 7615400700

7,5 8 91 53 7615400750

7,8 8 91 53 7615400780

8 8 91 53 7615400800

8,5 10 103 61 7615400850

8,8 10 103 61 7615400880

9 10 103 61 7615400900

9,2 10 103 61 7615400920

9,5 10 103 61 7615400950

9,8 10 103 61 7615400980

10 10 103 61 7615401000

10,2 12 118 71 7615401020

10,5 12 118 71 7615401050

10,8 12 118 71 7615401080

11 12 118 71 7615401100

11,5 12 118 71 7615401150

11,8 12 118 71 7615401180

12 12 118 71 7615401200

761 540 Hochleistungs-Kühlkanalbohrer VHM+Z.Cut Aluminium 5xØ
Carbide High Performance Drills+Z.Cut Internal Cooling Aluminium 5xØ

- Für langspanende Werkstoffe 
- Innenkühlung, Mindestdruck 30 bar 
- Kontrollierter Spanbruch, gute Abfuhr 
- Oberfläche Z.Cut beschichtet 
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

- For long chipping materials 
- Internal cooling, minimum 30 bar  
- Controlled chipping, good transport 
- With Z.Cut coating  
- Delivery time 5 working days

N

VHM
Z 

Cut

DIN 
6537L

Typ 
W

140°
DIN 

6535HA

5xØ
IK 

cool
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ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2,8 6 62 20 7612320280

3 6 62 20 7612320300

3,3 6 62 20 7612320330

3,5 6 62 20 7612320350

3,8 6 66 24 7612320380

4 6 66 24 7612320400

4,2 6 66 24 7612320420

4,3 6 66 24 7612320430

4,5 6 66 24 7612320450

4,8 6 66 28 7612320480

5 6 66 28 7612320500

5,5 6 66 28 7612320550

5,8 6 66 28 7612320580

6 6 66 28 7612320600

6,5 8 79 34 7612320650

6,8 8 79 34 7612320680

7 8 79 34 7612320700

7,8 8 79 41 7612320780

ØD
h7

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 79 41 7612320800

8,5 10 89 47 7612320850

8,8 10 89 47 7612320880

9 10 89 47 7612320900

10 10 89 47 7612321000

10,2 12 102 55 7612321020

10,5 12 102 55 7612321050

11 12 102 55 7612321100

11,8 12 102 55 7612321180

12 12 102 55 7612321200

12,8 14 107 60 7612321280

13 14 107 60 7612321300

13,8 14 107 60 7612321380

14 14 107 60 7612321400

14,8 16 115 65 7612321480

15 16 115 65 7612321500

15,8 16 115 65 7612321580

16 16 115 65 7612321600

761 232 Hochleistungsbohrer VHM+X.Cut Hartbearbeitung 3xØ
Carbide High Performance Drills+X.Cut Hard Cutting 3xØ

- Hochleistungsbohrer Hartbearbeitung 
- Gehärtete Stähle bis max. 65 HRC 
- Kurze Ausführung verstärktem Schaft 
- Oberfläche X.Cut beschichtet 
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

- High performance hard drilling 
- Hardened steels up to 65 HRC  
- Short version with reinforced shank  
- With X.Cut coating 
- Delivery time 5 working days

H

VHM
X 

Cut

DIN 
6537K

Typ 
N

140°
DIN 

6535HA

3xØ
65 

HRC
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ØD
h7

L l1 Art. No.

2 45 18 6592200200

2,5 45 18 6592200250

3 50 20 6592200300

3,2 56 25 6592200320

3,5 56 25 6592200350

4 56 25 6592200400

4,1 63 28 6592200410

4,2 63 28 6592200420

4,5 63 28 6592200450

5 63 28 6592200500

ØD
h7

L l1 Art. No.

5,2 71 32 6592200520

5,5 71 32 6592200550

6 71 32 6592200600

6,5 71 32 6592200650

7 80 40 6592200700

7,5 80 40 6592200750

8 80 40 6592200800

8,5 90 50 6592200850

9 90 50 6592200900

9,5 90 50 6592200950

ØD
h7

L l1 Art. No.

10 100 56 6592201000

10,5 100 56 6592201050

11 100 56 6592201100

12 112 63 6592201200

13 112 63 6592201300

14 125 71 6592201400

15 125 71 6592201500

16 140 80 6592201600

ØD
h7

L l1 Art. No.

3 50 20 6592210300

3,2 56 25 6592210320

3,3 56 25 6592210330

3,5 56 25 6592210350

4 56 25 6592210400

4,2 63 28 6592210420

4,5 63 28 6592210450

4,8 63 28 6592210480

5 63 28 6592210500

5,5 71 32 6592210550

ØD
h7

L l1 Art. No.

5,8 71 32 6592210580

6 71 32 6592210600

6,5 71 32 6592210650

6,8 80 40 6592210680

7 80 40 6592210700

7,5 80 40 6592210750

7,8 80 40 6592210780

8 80 40 6592210800

8,5 90 50 6592210850

9 90 50 6592210900

ØD
h7

L l1 Art. No.

9,5 90 50 6592210950

9,8 100 56 6592210980

10 100 56 6592211000

10,2 100 56 6592211020

10,5 100 56 6592211050

11 100 56 6592211100

12 112 63 6592211200

13 112 63 6592211300

659 220 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte 3xØ
Carbide Tipped Drills 3xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- Stabile Ausführung für Bohrungen 3xØ 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Mitnehmer nach DIN 1809 
- Oberfläche blank

- Broad field of application  
- Rigid version for drillings up to 3xØ 
- 4 facet grinding 
- Tongue end acc. to DIN 1809 
- Bright finish

659 221 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte Hartbearbeitung 3xØ
Carbide Tipped Drills Hard Cutting 3xØ

- Gehärtete Stähle bis 60 HRC  
- Negativer Plattenwinkel  
- Mitnehmer nach DIN 1809 
- Oberfläche blank

- Hardened steels up to 60 HRC 
- Carbide tip with negative angle  
- Tongue end acc. to DIN 1809  
- Bright finish

P M K O

HMP blank

DIN 
8037

Typ 
N

118° ZYL

H

HMP blank

DIN 
8037

Typ 
H

118°
DIN 

1809

60 
HRC
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ØD
h7

L l1 Art. No.

2 49 24 6592300200

2,1 49 24 6592300210

2,2-2,3 53 27 659230xxxx

2,4 57 30 6592300240

2,5 57 30 6592300250

2,6 57 30 6592300260

2,7-2,9 61 33 659230xxxx

3 61 33 6592300300

3,1-3,3 65 36 659230xxxx

3,4 70 39 6592300340

3,5 70 39 6592300350

3,6-3,7 70 39 659230xxxx

3,8-3,9 75 43 659230xxxx

4 75 43 6592300400

4,1-4,2 75 43 659230xxxx

4,3-4,4 80 47 659230xxxx

ØD
h7

L l1 Art. No.

4,5 80 47 6592300450

4,6-4,7 80 47 659230xxxx

4,8-4,9 86 52 659230xxxx

5 86 52 6592300500

5,1-5,3 86 52 659230xxxx

5,4 93 57 6592300540

5,5 93 57 6592300550

5,6-5,9 93 57 659230xxxx

6 93 57 6592300600

6,1-6,4 101 63 659230xxxx

6,5 101 63 6592300650

6,6-6,9 109 69 659230xxxx

7 109 69 6592300700

7,1-7,4 109 69 659230xxxx

7,5 109 69 6592300750

7,6-7,9 117 75 659230xxxx

ØD
h7

L l1 Art. No.

8 117 75 6592300800

8,1-8,4 117 75 659230xxxx

8,5 117 75 6592300850

8,6-8,9 125 81 659230xxxx

9 125 81 6592300900

9,1-9,4 125 81 659230xxxx

9,5 125 81 6592300950

9,6-9,9 133 87 659230xxxx

10 133 87 6592301000

10,2 133 87 6592301020

10,5 133 87 6592301050

11 142 94 6592301100

11,5 142 94 6592301150

12 151 101 6592301200

659 230 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte 5xØ
Carbide Tipped Drills 5xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- Stabile Ausführung, Bohrungen 5xØ 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Oberfläche blank

- Broad field of application  
- Rigid version for drilling 5xØ 
- 4 facet grinding 
- Bright finish

P M K O

HMP blank

DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL
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ØD
h7

L l1 Art. No.

2,5 57 30 6592310250

3 61 33 6592310300

3,5 70 39 6592310350

4 75 43 6592310400

4,1 75 43 6592310410

4,2 75 43 6592310420

4,5 80 47 6592310450

4,9 86 52 6592310490

5 86 52 6592310500

5,1 86 52 6592310510

5,5 93 57 6592310550

5,7 93 57 6592310570

5,8 93 57 6592310580

ØD
h7

L l1 Art. No.

6 93 57 6592310600

6,1 101 63 6592310610

6,5 101 63 6592310650

6,6 109 69 6592310660

6,8 109 69 6592310680

7 109 69 6592310700

7,5 109 69 6592310750

8 117 75 6592310800

8,2 117 75 6592310820

8,5 117 75 6592310850

9 125 81 6592310900

9,4 125 81 6592310940

9,5 125 81 6592310950

ØD
h7

L l1 Art. No.

9,9 133 87 6592310990

10 133 87 6592311000

10,5 133 87 6592311050

11 142 94 6592311100

11,5 142 94 6592311150

12 151 101 6592311200

12,2 151 101 6592311220

12,5 151 101 6592311250

13 151 101 6592311300

13,5 160 108 6592311350

14 160 108 6592311400

15 169 114 6592311500

16 178 120 6592311600

659 231 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte für Faserwerkstoffe 5xØ
Carbide Tipped Drills for FRP 5xØ

- Speziell für Faserkunststoffe 
- Spitzenwinkel 90° 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Oberfläche blank

- Fiber reinforced plastics  
- Point angle 90° 
- 4 facet grinding  
- Bright finish

O

HMP blank

DIN 
338

90°

ZYL
GFK 
CFK
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ØD
h7

L l1 Art. No.

1,8-1,9 80 53 659240xxxx

2 85 56 6592400200

2,1 85 56 6592400210

2,2-2,3 90 59 659240xxxx

2,4 95 62 6592400240

2,5 95 62 6592400250

2,6 95 62 6592400260

2,7-2,9 100 66 659240xxxx

3 100 66 6592400300

3,1-3,3 106 69 659240xxxx

3,4 112 73 6592400340

3,5 112 73 6592400350

3,6-3,7 112 73 659240xxxx

3,8-3,9 119 78 659240xxxx

4 119 78 6592400400

4,1-4,2 119 78 659240xxxx

4,3-4,4 126 82 659240xxxx

4,5 126 82 6592400450

4,6-4,7 126 82 659240xxxx

4,8-4,9 132 87 659240xxxx

5 132 87 6592400500

5,1-5,3 132 87 659240xxxx

5,4 139 91 6592400540

5,5 139 91 6592400550

5,6-5,9 139 91 659240xxxx

6 139 91 6592400600

6,1-6,4 148 97 659240xxxx

6,5 148 97 6592400650

ØD
h7

L l1 Art. No.

6,6-6,7 148 97 659240xxxx

6,8-6,9 156 102 659240xxxx

7 156 102 6592400700

7,1-7,4 156 102 659240xxxx

7,5 156 102 6592400750

7,6-7,9 165 109 659240xxxx

8 165 109 6592400800

8,1-8,4 165 109 659240xxxx

8,5 165 109 6592400850

9 175 115 6592400900

9,5 175 115 6592400950

10 184 121 6592401000

10,5 184 121 6592401050

11 195 128 6592401100

11,5 195 128 6592401150

12 205 134 6592401200

12,5 205 134 6592401250

13 205 134 6592401300

13,5 214 140 6592401350

14 214 140 6592401400

14,5 220 144 6592401450

15 220 144 6592401500

16 227 149 6592401600

17 235 154 6592401700

18 241 158 6592401800

19 247 162 6592401900

20 254 166 6592402000

659 240 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte
Carbide Tipped Drills 8xØ

- Lange Ausführung 
- Diamantgeschliffene Hartmetall-Platte  
- Stabile Ausführung, Bohrungen bis 8Ø 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Oberfläche blank

- Long version 
- Good concentricity, diamond ground 
- Carbide tipped long length drill 
- Rigid version for drillings 8xØ  
- 4 facet grinding 
- Bright finish

P M K O

HMP blank

DIN 
340

Typ 
N

118° ZYL
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ØD
h7

L l1 MK
MTS

Art. No.

8,5 135 45 1 6589000850

9 135 45 1 6589000900

9,5 135 45 1 6589000950

10 140 50 1 6589001000

10,5 140 50 1 6589001050

11 140 50 1 6589001100

11,5 146 56 1 6589001150

12 146 56 1 6589001200

12,5 146 56 1 6589001250

13 146 56 1 6589001300

13,5 168 63 2 6589001350

14 168 63 2 6589001400

14,5 168 63 2 6589001450

15 168 63 2 6589001500

15,5 175 70 2 6589001550

16 175 70 2 6589001600

16,5 175 70 2 6589001650

17 175 70 2 6589001700

17,5 185 80 2 6589001750

ØD
h7

L l1 MK
MTS

Art. No.

18 185 80 2 6589001800

18,5 185 80 2 6589001850

19 185 80 2 6589001900

19,5 215 90 3 6589001950

20 215 90 3 6589002000

20,5 215 90 3 6589002050

21 215 90 3 6589002100

22 215 90 3 6589002200

23 225 100 3 6589002300

24 225 100 3 6589002400

25 225 100 3 6589002500

26 260 110 4 6589002600

27 260 110 4 6589002700

28 260 110 4 6589002800

29 275 125 4 6589002900

30 275 125 4 6589003000

31 275 125 4 6589003100

32 275 125 4 6589003200

35 275 125 4 6589003500

658 900 Spiralbohrer mit HM-Schneidplatte MK-Schaft 3xØ
Carbide Tipped Drills Morse Taper Shank 3xØ

- Breiter Anwendungsbereich  
- Stabile Ausführung für Bohrungen 3xØ 
- 4-Flächen-Anschliff 
- MK-Schaft 
- Oberfläche blank

- Broad field of application  
- Rigid version for drillings up to 3xØ 
- 4 facet grinding 
- Morse taper shank 
- Bright finish

P M K O

HMP blank

DIN 
8041

Typ 
N

118°
MK 
MTS

3xØ
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ØD
h6

L l1 Ød2
h8

Art. No.

0,15 25 1,0 1,0 4111210015

0,16-0,19 25 1,4 1,0 411121xxxx

0,20-0,24 25 1,8 1,0 411121xxxx

0,25-0,30 25 2,2 1,0 411121xxxx

0,31-0,38 25 2,8 1,0 411121xxxx

0,40-0,45 25 3,2 1,0 411121xxxx

0,46-0,50 25 3,6 1,0 411121xxxx

0,47-0,50 25 3,6 1,0 411121xxxx

0,51-0,55 25 4,0 1,5 411121xxxx

0,56-0,60 25 4,5 1,5 411121xxxx

0,61-0,65 25 4,7 1,5 411121xxxx

0,68-0,75 25 5,2 1,5 411121xxxx

0,76-0,80 25 5,5 1,5 411121xxxx

ØD
h6

L l1 Ød2
h8

Art. No.

0,85 25 5,5 1,5 4111210085

0,90 25 6,0 1,5 4111210090

0,95 25 6,0 1,5 4111210095

1,00 25 6,5 1,5 4111210100

1,05 25 6,5 1,5 4111210105

1,10 25 7,0 1,5 4111210110

1,20 25 7,5 1,5 4111210120

1,25 25 7,5 1,5 4111210125

1,30 25 7,5 1,5 4111210130

1,35 25 8,5 1,5 4111210135

1,40 25 8,5 1,5 4111210140

1,45 25 8,5 1,5 4111210145

411 121 Kleinstbohrer HSS-E05 DIN 1899
HSS-E05 Miniature Drills DIN 1899

- Spezielle Geometrie für kleine Ø 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Verstärkter Schaft ähnl. DIN 1899 
- bis Ø0,8 mm hundertstel steigend 
- Oberfläche blank ⚠ Verpackungseinheit 10 Stück

- Special geometry for small Ø 
- 4 facet grinding 
- Reinforced shank sim. DIN 1899 
- up to 0,8 mm 1/100 increments  
- Bright finish ⚠ Packaging unit 10 pieces

P N

HSS 
E05

blank

DIN 
1899

Typ 
N

118° ZYL

1/100

D 22



D

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h8

L l1 Art. No.

0,80 30 10 4112210080

0,85 30 10 4112210085

0,90 32 11 4112210090

0,95 32 11 4112210095

1,00 34 12 4112210100

1,05 34 12 4112210105

1,10 36 14 4112210110

1,15 36 14 4112210115

1,20 38 16 4112210120

1,25 36 16 4112210125

1,30 36 16 4112210130

1,35 40 18 4112210135

ØD
h8

L l1 Art. No.

1,40 40 18 4112210140

1,45 40 18 4112210145

1,50 40 18 4112210150

1,55 43 20 4112210155

1,60 43 20 4112210160

1,65 43 20 4112210165

1,70 43 20 4112210170

1,75 46 22 4112210175

1,80 46 22 4112210180

1,85 46 22 4112210185

1,90 46 22 4112210190

1,95 49 24 4112210195

ØD
h8

L l1 Art. No.

2,00 49 24 4112210200

2,05 49 24 4112210205

2,10 49 24 4112210210

2,15 53 27 4112210215

2,20 53 27 4112210220

2,25 53 27 4112210225

2,30 53 27 4112210230

2,35 53 27 4112210235

2,40 57 30 4112210240

2,45 57 30 4112210245

ØD
h8

L l1 Art. No.

0,80 30 10 4112270080

0,85 30 10 4112270085

0,90 32 11 4112270090

0,95 32 11 4112270095

1,00 34 12 4112270100

1,05 34 12 4112270105

1,10 36 14 4112270110

1,15 36 14 4112270115

1,20 38 16 4112270120

1,25 36 16 4112270125

1,30 36 16 4112270130

1,35 40 18 4112270135

ØD
h8

L l1 Art. No.

1,40 40 18 4112270140

1,45 40 18 4112270145

1,50 40 18 4112270150

1,55 43 20 4112270155

1,60 43 20 4112270160

1,65 43 20 4112270165

1,70 43 20 4112270170

1,75 46 22 4112270175

1,80 46 22 4112270180

1,85 46 22 4112270185

1,90 46 22 4112270190

1,95 49 24 4112270195

ØD
h8

L l1 Art. No.

2,00 49 24 4112270200

2,05 49 24 4112270205

2,10 49 24 4112270210

2,15 53 27 4112270215

2,20 53 27 4112270220

2,25 53 27 4112270225

2,30 53 27 4112270230

2,35 53 27 4112270235

2,40 57 30 4112270240

2,45 57 30 4112270245

411 221 Kleinstbohrer HSS-E05 DIN 338
HSS-E05 Miniature Drills DIN 338

- Breiter Anwendungsbereich 
- Spezielle Geometrie für kleine Ø 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Zylinderschaft gem. DIN 338 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- Special geometry for small Ø 
- 4 facet grinding  
- Cylindrical shank acc. to DIN 338 
- Bright finish

411 227 Kleinstbohrer HSS-E05+X.Cut DIN 338
HSS-E05 Miniature Drills+X.Cut DIN 338

- Breiter Anwendungsbereich 
- Spezielle Geometrie für kleine Ø 
- 4-Flächen-Anschliff 
- Zylinderschaft gem. DIN 338 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Broad field of application 
- Special geometry for small Ø 
- 4 facet grinding 
- Cylindrical shank acc. to DIN 338 
- With X.Cut coating

P M N

HSS 
E05

blank

DIN 
338

Typ 
N

130° ZYL

P M

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
338

Typ 
N

130° ZYL
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,0 38 12 4111200200

2,1 38 12 4111200210

2,2 40 13 4111200220

2,3 40 13 4111200230

2,4 43 14 4111200240

2,5 43 14 4111200250

2,6 43 14 4111200260

2,7 46 16 4111200270

2,8 46 16 4111200280

2,9 46 16 4111200290

3,0 46 16 4111200300

3,1 49 18 4111200310

3,2 49 18 4111200320

3,3 49 18 4111200330

3,4 52 20 4111200340

3,5 52 20 4111200350

3,6 52 20 4111200360

3,7 52 20 4111200370

3,8 55 22 4111200380

3,9 55 22 4111200390

4,0 55 22 4111200400

4,1 55 22 4111200410

4,2 55 22 4111200420

4,3 58 24 4111200430

4,4 58 24 4111200440

4,5 58 24 4111200450

4,6 58 24 4111200460

4,7 58 24 4111200470

4,8 62 26 4111200480

4,9 62 26 4111200490

5,0 62 26 4111200500

5,1 62 26 4111200510

5,2 62 26 4111200520

5,3 62 26 4111200530

5,4 66 28 4111200540

5,5 66 28 4111200550

5,6 66 28 4111200560

5,7 66 28 4111200570

5,8 66 28 4111200580

5,9 66 28 4111200590

6,0 66 28 4111200600

6,1 70 31 4111200610

ØD
h8

L l1 Art. No.

6,2 70 31 4111200620

6,3 70 31 4111200630

6,4 70 31 4111200640

6,5 70 31 4111200650

6,6 70 31 4111200660

6,7 70 31 4111200670

6,8 74 34 4111200680

6,9 74 34 4111200690

7,0 74 34 4111200700

7,1 74 34 4111200710

7,2 74 34 4111200720

7,3 74 34 4111200730

7,4 74 34 4111200740

7,5 74 34 4111200750

7,6 79 37 4111200760

7,7 79 37 4111200770

7,8 79 37 4111200780

7,9 79 37 4111200790

8,0 79 37 4111200800

8,1 79 37 4111200810

8,2 79 37 4111200820

8,3 79 37 4111200830

8,4 79 37 4111200840

8,5 79 37 4111200850

8,6 84 40 4111200860

8,7 84 40 4111200870

8,8 84 40 4111200880

8,9 84 40 4111200890

9,0 84 40 4111200900

9,1 84 40 4111200910

9,2 84 40 4111200920

9,3 84 40 4111200930

9,4 84 40 4111200940

9,5 84 40 4111200950

9,6 89 43 4111200960

9,7 89 43 4111200970

9,8 89 43 4111200980

9,9 89 43 4111200990

10,0 89 43 4111201000

10,1 89 43 4111201010

10,2 89 43 4111201020

10,3 89 43 4111201030

ØD
h8

L l1 Art. No.

10,4 89 43 4111201040

10,5 89 43 4111201050

10,6 89 43 4111201060

10,7 95 47 4111201070

10,8 95 47 4111201080

10,9 95 47 4111201090

11,0 95 47 4111201100

11,1 95 47 4111201110

11,2 95 47 4111201120

11,3 95 47 4111201130

11,4 95 47 4111201140

11,5 95 47 4111201150

11,6 95 47 4111201160

11,7 95 47 4111201170

11,8 95 47 4111201180

11,9 102 51 4111201190

12,0 102 51 4111201200

12,1 102 51 4111201210

12,2 102 51 4111201220

12,3 102 51 4111201230

12,4 102 51 4111201240

12,5 102 51 4111201250

12,6 102 51 4111201260

12,7 102 51 4111201270

12,8 102 51 4111201280

12,9 102 51 4111201290

13,0 102 51 4111201300

13,5 107 54 4111201350

14,0 107 54 4111201400

14,5 111 56 4111201450

15,0 111 56 4111201500

15,5 115 58 4111201550

16,0 115 58 4111201600

16,5 119 60 4111201650

17,0 119 60 4111201700

17,5 123 62 4111201750

18,0 123 62 4111201800

18,5 127 64 4111201850

19,0 127 64 4111201900

19,5 131 66 4111201950

20,0 131 66 4111202000

411 120 Spiralbohrer HSS-E05 Hochleistung 3xØ
HSS-E05 Drills High Performance 3xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Besonders stabile Ausführung 
- Flachnutspirale und verstärkter Kern  
- Anschliff ähnlich DIN 1412B 
- Oberfläche blank

- Universal high performance drill  
- Extremely rigid and robust  
- Parabolic flutes and reinforced web 
- Self centering point similar DIN 1412 B  
- Bright finish

P M N

HSS 
E05

blank

DIN 
1897

Typ 
ZX

130° ZYL
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,0 38 12 4111270200

2,1 38 12 4111270210

2,2 40 13 4111270220

2,3 40 13 4111270230

2,4 43 14 4111270240

2,5 43 14 4111270250

2,6 43 14 4111270260

2,7 46 16 4111270270

2,8 46 16 4111270280

2,9 46 16 4111270290

3,0 46 16 4111270300

3,1 49 18 4111270310

3,2 49 18 4111270320

3,3 49 18 4111270330

3,4 52 20 4111270340

3,5 52 20 4111270350

3,6 52 20 4111270360

3,7 52 20 4111270370

3,8 55 22 4111270380

3,9 55 22 4111270390

4,0 55 22 4111270400

4,1 55 22 4111270410

4,2 55 22 4111270420

4,3 58 24 4111270430

4,4 58 24 4111270440

4,5 58 24 4111270450

4,6 58 24 4111270460

4,7 58 24 4111270470

4,8 62 26 4111270480

4,9 62 26 4111270490

5,0 62 26 4111270500

5,1 62 26 4111270510

5,2 62 26 4111270520

5,3 62 26 4111270530

5,4 66 28 4111270540

5,5 66 28 4111270550

5,6 66 28 4111270560

5,7 66 28 4111270570

5,8 66 28 4111270580

5,9 66 28 4111270590

6,0 66 28 4111270600

6,1 70 31 4111270610

ØD
h8

L l1 Art. No.

6,2 70 31 4111270620

6,3 70 31 4111270630

6,4 70 31 4111270640

6,5 70 31 4111270650

6,6 70 31 4111270660

6,7 70 31 4111270670

6,8 74 34 4111270680

6,9 74 34 4111270690

7,0 74 34 4111270700

7,1 74 34 4111270710

7,2 74 34 4111270720

7,3 74 34 4111270730

7,4 74 34 4111270740

7,5 74 34 4111270750

7,6 79 37 4111270760

7,7 79 37 4111270770

7,8 79 37 4111270780

7,9 79 37 4111270790

8,0 79 37 4111270800

8,1 79 37 4111270810

8,2 79 37 4111270820

8,3 79 37 4111270830

8,4 79 37 4111270840

8,5 79 37 4111270850

8,6 84 40 4111270860

8,7 84 40 4111270870

8,8 84 40 4111270880

8,9 84 40 4111270890

9,0 84 40 4111270900

9,1 84 40 4111270910

9,2 84 40 4111270920

9,3 84 40 4111270930

9,4 84 40 4111270940

9,5 84 40 4111270950

9,6 89 43 4111270960

9,7 89 43 4111270970

9,8 89 43 4111270980

9,9 89 43 4111270990

10,0 89 43 4111271000

10,1 89 43 4111271010

10,2 89 43 4111271020

10,3 89 43 4111271030

ØD
h8

L l1 Art. No.

10,4 89 43 4111271040

10,5 89 43 4111271050

10,6 89 43 4111271060

10,7 95 47 4111271070

10,8 95 47 4111271080

10,9 95 47 4111271090

11,0 95 47 4111271100

11,1 95 47 4111271110

11,2 95 47 4111271120

11,3 95 47 4111271130

11,4 95 47 4111271140

11,5 95 47 4111271150

11,6 95 47 4111271160

11,7 95 47 4111271170

11,8 95 47 4111271180

11,9 102 51 4111271190

12,0 102 51 4111271200

12,1 102 51 4111271210

12,2 102 51 4111271220

12,3 102 51 4111271230

12,4 102 51 4111271240

12,5 102 51 4111271250

12,6 102 51 4111271260

12,7 102 51 4111271270

12,8 102 51 4111271280

12,9 102 51 4111271290

13,0 102 51 4111271300

13,5 107 54 4111271350

14,0 107 54 4111271400

14,5 111 56 4111271450

15,0 111 56 4111271500

15,5 115 58 4111271550

16,0 115 58 4111271600

16,5 119 60 4111271650

17,0 119 60 4111271700

17,5 123 62 4111271750

18,0 123 62 4111271800

18,5 127 64 4111271850

19,0 127 64 4111271900

19,5 131 66 4111271950

20,0 131 66 4111272000

411 127 Spiralbohrer HSS-E05+X.Cut Hochleistung 3xØ
HSS-E05 Drills+X.Cut High Performance 3xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Besonders stabile Ausführung 
- Flachnutspirale und verstärkter Kern  
- Spitzenanschliff ähnlich DIN 1412 B  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Universal high performance drill  
- Extremely rigid and robust  
- Parabolic flutes and reinforced web 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- With X.Cut coating

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
1897

Typ 
ZX

130° ZYL
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D
h7

L l1 Art. No.

2 38 12 4111550200

2,5 43 14 4111550250

3 46 16 4111550300

3,3 49 18 4111550330

3,5 52 20 4111550350

4 55 22 4111550400

4,2 55 22 4111550420

4,5 58 24 4111550450

5 62 26 4111550500

5,5 66 28 4111550550

6 66 28 4111550600

D
h7

L l1 Art. No.

6,5 70 31 4111550650

6,8 74 34 4111550680

7 74 34 4111550700

7,5 74 34 4111550750

8 79 37 4111550800

8,5 79 37 4111550850

9 84 40 4111550900

9,5 84 40 4111550950

10 89 43 4111551000

10,2 89 43 4111551020

10,5 89 43 4111551050

D
h7

L l1 Art. No.

11 95 47 4111551100

11,5 95 47 4111551150

12 102 51 4111551200

12,5 102 51 4111551250

13 102 51 4111551300

14 107 54 4111551400

15 111 56 4111551500

16 115 58 4111551600

18 123 62 4111551800

411 155 Spiralbohrer HSS-E05+X.Cut - Sonderlegierungen 3xØ
HSS-E05 Drills+X.Cut Refractory Alloys 3xØ

- Ni/Co-Sonderlegierungen, Hardox  
- Besonders stabile Ausführung 
- Kreuzanschliff ähnlich DIN 1412 C 
- Oberfläche X4.Cut beschichtet

- Ni/Co alloys - Hardox 
- Extremely rigid and robust  
- Split point DIN 1412 C  
- With X4.Cut coating

S

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
1897

135°

ZYL Hardox
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,5 57 30 4111400250

2,6 57 30 4111400260

2,7 61 33 4111400270

2,8 61 33 4111400280

2,9 61 33 4111400290

3,0 61 33 4111400300

3,1 65 36 4111400310

3,2 65 36 4111400320

3,3 65 36 4111400330

3,4 70 39 4111400340

3,5 70 39 4111400350

3,6 70 39 4111400360

3,7 70 39 4111400370

3,8 75 43 4111400380

3,9 75 43 4111400390

4,0 75 43 4111400400

4,1 75 43 4111400410

4,2 75 43 4111400420

4,3 80 47 4111400430

4,4 80 47 4111400440

4,5 80 47 4111400450

4,6 80 47 4111400460

4,7 80 47 4111400470

4,8 86 52 4111400480

4,9 86 52 4111400490

5,0 86 52 4111400500

5,1 86 52 4111400510

5,2 86 52 4111400520

5,3 86 52 4111400530

5,4 93 57 4111400540

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,5 93 57 4111400550

5,6 93 57 4111400560

5,7 93 57 4111400570

5,8 93 57 4111400580

5,9 93 57 4111400590

6,0 93 57 4111400600

6,1 101 63 4111400610

6,2 101 63 4111400620

6,3 101 63 4111400630

6,4 101 63 4111400640

6,5 101 63 4111400650

6,6 101 63 4111400660

6,7 101 63 4111400670

6,8 109 69 4111400680

6,9 109 69 4111400690

7,0 109 69 4111400700

7,1 109 69 4111400710

7,2 109 69 4111400720

7,3 109 69 4111400730

7,4 109 69 4111400740

7,5 109 69 4111400750

7,6 117 75 4111400760

7,7 117 75 4111400770

7,8 117 75 4111400780

7,9 117 75 4111400790

8,0 117 75 4111400800

8,1 117 75 4111400810

8,2 117 75 4111400820

8,3 117 75 4111400830

8,4 117 75 4111400840

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,5 117 75 4111400850

8,6 125 81 4111400860

8,7 125 81 4111400870

8,8 125 81 4111400880

8,9 125 81 4111400890

9,0 125 81 4111400900

9,1 125 81 4111400910

9,2 125 81 4111400920

9,3 125 81 4111400930

9,4 125 81 4111400940

9,5 125 81 4111400950

9,6 133 87 4111400960

9,7 133 87 4111400970

9,8 133 87 4111400980

9,9 133 87 4111400990

10,0 133 87 4111401000

10,2 133 87 4111401020

10,5 133 87 4111401050

10,8 142 94 4111401080

11,0 142 94 4111401100

11,2 142 94 4111401120

11,5 142 94 4111401150

11,8 142 94 4111401180

12,0 151 101 4111401200

12,2 151 101 4111401220

12,5 151 101 4111401250

12,8 151 101 4111401280

13,0 151 101 4111401300

411 140 Spiralbohrer HSS-E05 Hochleistung 5xØ
HSS-E05 Drills High Performance 5xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Sehr stabil für mittlere Bohrtiefen 
- Flachnutspirale und verstärkter Kern  
- Spitzenanschliff ähnl. DIN 1412 B  
- Oberfläche blank

- Universal high performance drill  
- Very rigid for medium depth drilling 
- Parabolic flutes and reinforced core 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- Bright finish

P N O

HSS 
E05

blank

DIN 
338

Typ 
ZX

130° ZYL
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,5 57 30 4111470250

2,6 57 30 4111470260

2,7 61 33 4111470270

2,8 61 33 4111470280

2,9 61 33 4111470290

3,0 61 33 4111470300

3,1 65 36 4111470310

3,2 65 36 4111470320

3,3 65 36 4111470330

3,4 70 39 4111470340

3,5 70 39 4111470350

3,6 70 39 4111470360

3,7 70 39 4111470370

3,8 75 43 4111470380

3,9 75 43 4111470390

4,0 75 43 4111470400

4,1 75 43 4111470410

4,2 75 43 4111470420

4,3 80 47 4111470430

4,4 80 47 4111470440

4,5 80 47 4111470450

4,6 80 47 4111470460

4,7 80 47 4111470470

4,8 86 52 4111470480

4,9 86 52 4111470490

5,0 86 52 4111470500

5,1 86 52 4111470510

5,2 86 52 4111470520

5,3 86 52 4111470530

5,4 93 57 4111470540

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,5 93 57 4111470550

5,6 93 57 4111470560

5,7 93 57 4111470570

5,8 93 57 4111470580

5,9 93 57 4111470590

6,0 93 57 4111470600

6,1 101 63 4111470610

6,2 101 63 4111470620

6,3 101 63 4111470630

6,4 101 63 4111470640

6,5 101 63 4111470650

6,6 101 63 4111470660

6,7 101 63 4111470670

6,8 109 69 4111470680

6,9 109 69 4111470690

7,0 109 69 4111470700

7,1 109 69 4111470710

7,2 109 69 4111470720

7,3 109 69 4111470730

7,4 109 69 4111470740

7,5 109 69 4111470750

7,6 117 75 4111470760

7,7 117 75 4111470770

7,8 117 75 4111470780

7,9 117 75 4111470790

8,0 117 75 4111470800

8,1 117 75 4111470810

8,2 117 75 4111470820

8,3 117 75 4111470830

8,4 117 75 4111470840

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,5 117 75 4111470850

8,6 125 81 4111470860

8,7 125 81 4111470870

8,8 125 81 4111470880

8,9 125 81 4111470890

9,0 125 81 4111470900

9,1 125 81 4111470910

9,2 125 81 4111470920

9,3 125 81 4111470930

9,4 125 81 4111470940

9,5 125 81 4111470950

9,6 133 87 4111470960

9,7 133 87 4111470970

9,8 133 87 4111470980

9,9 133 87 4111470990

10,0 133 87 4111471000

10,2 133 87 4111471020

10,5 133 87 4111471050

10,8 142 94 4111471080

11,0 142 94 4111471100

11,2 142 94 4111471120

11,5 142 94 4111471150

11,8 142 94 4111471180

12,0 151 101 4111471200

12,2 151 101 4111471220

12,5 151 101 4111471250

12,8 151 101 4111471280

13,0 151 101 4111471300

411 147 Spiralbohrer HSS-E05+X.Cut Hochleistung 5xØ
HSS-E05 Drills+X.Cut High Performance 5xØ

- Universeller Hochleistungsbohrer  
- Sehr stabil für mittlere Bohrtiefen 
- Flachnutspirale und verstärkter Kern  
- Spitzenanschliff ähnl. DIN 1412 B  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Universal high performance drill  
- Very rigid for medium depth drilling 
- Parabolic flutes and reinforced core 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- With X.Cut coating P M K

HSS 
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X 
Cut

DIN 
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,0 85 56 4111800200

2,1 85 56 4111800210

2,2 90 59 4111800220

2,3 90 59 4111800230

2,4 95 62 4111800240

2,5 95 62 4111800250

2,6 95 62 4111800260

2,7 100 66 4111800270

2,8 100 66 4111800280

2,9 100 66 4111800290

3,0 100 66 4111800300

3,1 106 69 4111800310

3,2 106 69 4111800320

3,25 106 69 4111800325

3,3 106 69 4111800330

3,4 112 73 4111800340

3,5 112 73 4111800350

3,6 112 73 4111800360

3,7 112 73 4111800370

3,75 112 73 4111800375

3,8 119 78 4111800380

3,9 119 78 4111800390

4,0 119 78 4111800400

4,1 119 78 4111800410

4,2 119 78 4111800420

4,3 119 78 4111800425

4,3 126 82 4111800430

4,4 126 82 4111800440

4,5 126 82 4111800450

4,6 126 82 4111800460

4,7 126 82 4111800470

4,8 132 87 4111800480

4,9 132 87 4111800490

5,0 132 87 4111800500

5,1 132 87 4111800510

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,2 132 87 4111800520

5,3 132 87 4111800525

5,3 132 87 4111800530

5,4 139 91 4111800540

5,5 139 91 4111800550

5,6 139 91 4111800560

5,7 139 91 4111800570

5,8 139 91 4111800575

5,8 139 91 4111800580

5,9 139 91 4111800590

6,0 139 91 4111800600

6,1 148 97 4111800610

6,2 148 97 4111800620

6,3 148 97 4111800625

6,3 148 97 4111800630

6,4 148 97 4111800640

6,5 148 97 4111800650

6,6 148 97 4111800660

6,7 148 97 4111800670

6,75 156 102 4111800675

6,8 156 102 4111800680

6,9 156 102 4111800690

7,0 156 102 4111800700

7,1 156 102 4111800710

7,2 156 102 4111800720

7,3 156 102 4111800730

7,4 156 102 4111800740

7,5 156 102 4111800750

7,6 165 109 4111800760

7,7 165 109 4111800770

7,75 165 109 4111800775

7,8 165 109 4111800780

7,9 165 109 4111800790

8,0 165 109 4111800800

8,1 165 109 4111800810

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,2 165 109 4111800820

8,3 165 109 4111800830

8,4 165 109 4111800840

8,5 165 109 4111800850

8,6 175 115 4111800860

8,7 175 115 4111800870

8,8 175 115 4111800880

8,9 175 115 4111800890

9,0 175 115 4111800900

9,1 175 115 4111800910

9,2 175 115 4111800920

9,3 175 115 4111800930

9,4 175 115 4111800940

9,5 175 115 4111800950

9,6 184 121 4111800960

9,7 184 121 4111800970

9,8 184 121 4111800980

9,9 184 121 4111800990

10,0 184 121 4111801000

10,25 184 121 4111801025

10,5 184 121 4111801050

10,75 195 128 4111801075

10,8 195 128 4111801080

11,0 195 128 4111801100

11,2 195 128 4111801120

11,5 195 128 4111801150

11,8 195 128 4111801180

12,0 205 134 4111801200

12,2 205 134 4111801220

12,25 205 134 4111801225

12,5 205 134 4111801250

12,75 205 134 4111801275

12,8 205 134 4111801280

13,0 205 134 4111801300

411 180 Spiralbohrer HSS-E05 DIN 340 Tieflochspirale 8xØ
HSS-E05 Drills DIN 340 Parabolic Flutes 8xØ

- Tiefe Bohrungen in vielen Werkstoffen 
- Tieflochspirale und verstärkter Kern  
- Spitzenanschliff ähnl. DIN 1412 B  
- Oberfläche blank

- Deep drilling in various materials 
- Parabolic flutes and reinforced core 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- Bright finish

P N O

HSS 
E05

blank

DIN 
340

Typ 
ZX

130° ZYL

D 29



D

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h8

L l1 Art. No.

2,5 57 30 4111110250

2,6 57 30 4111110260

2,7 61 33 4111110270

2,8 61 33 4111110280

2,9 61 33 4111110290

3,0 61 33 4111110300

3,1 65 36 4111110310

3,2 65 36 4111110320

3,3 65 36 4111110330

3,4 70 39 4111110340

3,5 70 39 4111110350

3,6 70 39 4111110360

3,7 70 39 4111110370

3,8 75 43 4111110380

3,9 75 43 4111110390

4,0 75 43 4111110400

4,1 75 43 4111110410

4,2 75 43 4111110420

4,3 80 47 4111110430

4,4 80 47 4111110440

4,5 80 47 4111110450

4,6 80 47 4111110460

4,7 80 47 4111110470

4,8 86 52 4111110480

4,9 86 52 4111110490

5,0 86 52 4111110500

5,1 86 52 4111110510

5,2 86 52 4111110520

5,3 86 52 4111110530

5,4 93 57 4111110540

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,5 93 57 4111110550

5,6 93 57 4111110560

5,7 93 57 4111110570

5,8 93 57 4111110580

5,9 93 57 4111110590

6,0 93 57 4111110600

6,1 101 63 4111110610

6,2 101 63 4111110620

6,3 101 63 4111110630

6,4 101 63 4111110640

6,5 101 63 4111110650

6,6 101 63 4111110660

6,7 101 63 4111110670

6,8 109 69 4111110680

6,9 109 69 4111110690

7,0 109 69 4111110700

7,1 109 69 4111110710

7,2 109 69 4111110720

7,3 109 69 4111110730

7,4 109 69 4111110740

7,5 109 69 4111110750

7,6 117 75 4111110760

7,7 117 75 4111110770

7,8 117 75 4111110780

7,9 117 75 4111110790

8,0 117 75 4111110800

8,1 117 75 4111110810

8,2 117 75 4111110820

8,3 117 75 4111110830

8,4 117 75 4111110840

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,5 117 75 4111110850

8,6 125 81 4111110860

8,7 125 81 4111110870

8,8 125 81 4111110880

8,9 125 81 4111110890

9,0 125 81 4111110900

9,1 125 81 4111110910

9,2 125 81 4111110920

9,3 125 81 4111110930

9,4 125 81 4111110940

9,5 125 81 4111110950

9,6 133 87 4111110960

9,7 133 87 4111110970

9,8 133 87 4111110980

9,9 133 87 4111110990

10,0 133 87 4111111000

10,2 133 87 4111111020

10,5 133 87 4111111050

11,0 142 94 4111111100

11,5 142 94 4111111150

12,0 151 101 4111111200

12,5 151 101 4111111250

13,0 151 101 4111111300

14,0 160 108 4111111400

15,0 169 114 4111111500

16,0 178 120 4111111600

17,0 184 125 4111111700

18,0 191 130 4111111800

19,0 198 135 4111111900

20,0 205 140 4111112000

411 111 Spiralbohrer HSS-E05 Cutinox
HSS-E05 Drills Cutinox

- Bohrer für rostfreie Stähle 
- 4-Flächen-Spitzenanschliff 
- Höhere Standzeiten, Schnittdaten  
- Bessere Kontrolle und Genauigkeit 
- Oberfläche blank

- Drill for stainless steels 
- 4-facet pointfor easier drilling 
- Increased tool life, cutting conditions 
- Better control of dimensional accuracy 
- Bright finish P M

HSS 
E05

blank

DIN 
338

Typ 
VA

130° ZYL

D 30
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ØD
h8

L l1 Art. No.

3,0 61 33 4111170300

3,1 65 36 4111170310

3,2 65 36 4111170320

3,3 65 36 4111170330

3,4 70 39 4111170340

3,5 70 39 4111170350

3,6 70 39 4111170360

3,7 70 39 4111170370

3,8 75 43 4111170380

3,9 75 43 4111170390

4,0 75 43 4111170400

4,1 75 43 4111170410

4,2 75 43 4111170420

4,3 80 47 4111170430

4,4 80 47 4111170440

4,5 80 47 4111170450

4,6 80 47 4111170460

4,7 80 47 4111170470

4,8 86 52 4111170480

4,9 86 52 4111170490

5,0 86 52 4111170500

5,1 86 52 4111170510

5,2 86 52 4111170520

5,3 86 52 4111170530

5,4 93 57 4111170540

5,5 93 57 4111170550

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,6 93 57 4111170560

5,7 93 57 4111170570

5,8 93 57 4111170580

5,9 93 57 4111170590

6,0 93 57 4111170600

6,1 101 63 4111170610

6,2 101 63 4111170620

6,3 101 63 4111170630

6,4 101 63 4111170640

6,5 101 63 4111170650

6,6 101 63 4111170660

6,7 101 63 4111170670

6,8 109 69 4111170680

6,9 109 69 4111170690

7,0 109 69 4111170700

7,1 109 69 4111170710

7,2 109 69 4111170720

7,3 109 69 4111170730

7,4 109 69 4111170740

7,5 109 69 4111170750

7,6 117 75 4111170760

7,7 117 75 4111170770

7,8 117 75 4111170780

7,9 117 75 4111170790

8,0 117 75 4111170800

8,1 117 75 4111170810

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,2 117 75 4111170820

8,3 117 75 4111170830

8,4 117 75 4111170840

8,5 117 75 4111170850

8,6 125 81 4111170860

8,7 125 81 4111170870

8,8 125 81 4111170880

8,9 125 81 4111170890

9,0 125 81 4111170900

9,1 125 81 4111170910

9,2 125 81 4111170920

9,3 125 81 4111170930

9,4 125 81 4111170940

9,5 125 81 4111170950

9,6 133 87 4111170960

9,7 133 87 4111170970

9,8 133 87 4111170980

9,9 133 87 4111170990

10,0 133 87 4111171000

10,2 133 87 4111171020

10,5 133 87 4111171050

11,0 142 94 4111171100

11,5 142 94 4111171150

12,0 151 101 4111171200

12,5 151 101 4111171250

13,0 151 101 4111171300

411 117 Spiralbohrer HSS-E05+X.Cut Cutinox
HSS-E05 Drills+X.Cut Cutinox

- Bohrer für rostfreie Stähle 
- 4-Flächen-Spitzenanschliff 
- Höhere Standzeiten, Schnittdaten  
- Bessere Kontrolle und Genauigkeit 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Drill for stainless steels 
- 4-facet pointfor easier drilling 
- Increased tool life, cutting conditions 
- Better control of diametrical accuracy 
- With X.Cut coating P M K

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
338

Typ 
VA

130° ZYL

D 31
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ØD
h8

L l1 Art. No.

2,0 125 93 4112800200

2,1-2,4 125 93 411280xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

2,5 125 93 4112800250

2,6-2,9 125 93 411280xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

3,0 125 93 4112800300

ØD
h8

L l1 Art. No.

2,0 160 120 4112900200

2,1-2,4 160 120 411290xxxx

2,5 160 120 4112900250

2,6-2,9 160 120 411290xxxx

3,0 160 120 4112900300

3,1-3,4 160 120 411290xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

3,5 160 120 4112900350

3,6-3,9 160 120 411290xxxx

4,0 160 120 4112900400

4,1-4,4 160 120 411290xxxx

4,5 160 120 4112900450

4,6-4,9 160 120 411290xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,0 160 120 4112900500

5,1-5,4 160 120 411290xxxx

5,5 160 120 4112900550

5,6-5,9 160 120 411290xxxx

6,0 160 120 4112900600

ØD
h8

L l1 Art. No.

3,0 200 150 4113000300

3,1-3,4 200 150 411300xxxx

3,5 200 150 4113000350

3,6-3,9 200 150 411300xxxx

4,0 200 150 4113000400

4,1-4,4 200 150 411300xxxx

4,5 200 150 4113000450

4,6-4,9 200 150 411300xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,0 200 150 4113000500

5,1-5,4 200 150 411300xxxx

5,5 200 150 4113000550

5,6-5,9 200 150 411300xxxx

6,0 200 150 4113000600

6,1-6,4 200 150 411300xxxx

6,5 200 150 4113000650

6,6-6,9 200 150 411300xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

7,0 200 150 4113000700

7,1-7,4 200 150 411300xxxx

7,5 200 150 4113000750

8,0 200 150 4113000800

8,5 200 150 4113000850

9,0 200 150 4113000900

9,5 200 150 4113000950

10,0 200 150 4113001000

ØD
h8

L l1 Art. No.

3,0 250 187 4113100300

3,1-3,4 250 187 411310xxxx

3,5 250 187 4113100350

3,6-3,9 250 187 411310xxxx

4,0 250 187 4113100400

4,1-4,4 250 187 411310xxxx

4,5 250 187 4113100450

4,6-4,9 250 187 411310xxxx

5,0 250 187 4113100500

5,1-5,4 250 187 411310xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,5 250 187 4113100550

5,6-5,9 250 187 411310xxxx

6,0 250 187 4113100600

6,1-6,4 250 187 411310xxxx

6,5 250 187 4113100650

6,6-6,9 250 187 411310xxxx

7,0 250 187 4113100700

7,1-7,4 250 187 411310xxxx

7,5 250 187 4113100750

8,0 250 187 4113100800

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,5 250 187 4113100850

9,0 250 187 4113100900

9,5 250 187 4113100950

10,0 250 187 4113101000

10,5 250 187 4113101050

11,0 250 187 4113101100

11,5 250 187 4113101150

12,0 250 187 4113101200

12,5 250 187 4113101250

13,0 250 187 4113101300

SPB XL Spiralbohrer HSS-E05 Typ ZX - Überlang
HSS-E05 Drills Type ZX - Extra Long Series

- Tiefbohrend in vielen Werkstoffen 
- Tieflochspirale und verstärkter Kern 
- Spitzenanschliff ähnl. DIN 1412 B  
- Oberfläche blank

- Deep drilling in various materials 
- Parabolic flutes and reinforced core 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- Bright finish

411280 - OAL:125

411290 - OAL:160

411300 - OAL:200

411310 - OAL:250

P M N

HSS 
E05

blank

Typ 
ZX

130°

ZYL XL

D 32
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ØD
h8

L l1 Art. No.

4,0 315 235 4113200400

4,1-4,4 315 235 411320xxxx

4,5 315 235 4113200450

4,6-4,9 315 235 411320xxxx

5,0 315 235 4113200500

5,1-5,4 315 235 411320xxxx

5,5 315 235 4113200550

5,6-5,9 315 235 411320xxxx

6,0 315 235 4113200600

ØD
h8

L l1 Art. No.

6,1-6,4 315 235 411320xxxx

6,5 315 235 4113200650

6,6-6,9 315 235 411320xxxx

7,0 315 235 4113200700

7,1-7,4 315 235 411320xxxx

7,5 315 235 4113200750

8,0 315 235 4113200800

8,5 315 235 4113200850

9,0 315 235 4113200900

ØD
h8

L l1 Art. No.

9,5 315 235 4113200950

10,0 315 235 4113201000

10,5 315 235 4113201050

11,0 315 235 4113201100

11,5 315 235 4113201150

12,0 315 235 4113201200

12,5 315 235 4113201250

13,0 315 235 4113201300

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,0 400 300 4113300500

5,1-5,4 400 300 411330xxxx

5,5 400 300 4113300550

5,6-5,9 400 300 411330xxxx

6,0 400 300 4113300600

6,1-6,4 400 300 411330xxxx

6,5 400 300 4113300650

6,6-6,9 400 300 411330xxxx

ØD
h8

L l1 Art. No.

7,0 400 300 4113300700

7,1-7,4 400 300 411330xxxx

7,5 400 300 4113300750

8,0 400 300 4113300800

8,5 400 300 4113300850

9,0 400 300 4113300900

9,5 400 300 4113300950

10,0 400 300 4113301000

ØD
h8

L l1 Art. No.

10,5 400 300 4113301050

11,0 400 300 4113301100

11,5 400 300 4113301150

12,0 400 300 4113301200

12,5 400 300 4113301250

13,0 400 300 4113301300

ØD
h8

L l1 Art. No.

5,0 500 450 4113400500

6,0 500 450 4113400600

7,0 500 450 4113400700

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,0 500 450 4113400800

9,0 500 450 4113400900

10,0 500 450 4113401000

ØD
h8

L l1 Art. No.

11,0 500 450 4113401100

12,0 500 450 4113401200

13,0 500 450 4113401300

SPB XL Spiralbohrer HSS-E05 Typ ZX - Überlang
HSS-E05 Drills Type ZX - Extra Long Series

- Tiefbohrend in vielen Werkstoffen 
- Tieflochspirale und verstärkter Kern 
- Spitzenanschliff ähnl. DIN 1412 B  
- Oberfläche blank

- Deep drilling in various materials 
- Parabolic flutes and reinforced core 
- Self centering similar DIN 1412 B  
- Bright finish

411320 - OAL:315

411330 - OAL:400

411340 - OAL:500

P M N

HSS 
E05

blank

Typ 
ZX

130°

ZYL XL
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ØD
h8

L l1 Art. No.

0,3 19 3 1111030030

0,4 20 5 1111030040

0,5 22 6 1111030050

0,6 24 7 1111030060

0,7 28 9 1111030070

0,8 30 10 1111030080

0,9 32 11 1111030090

1 34 12 1111030100

1,1 36 14 1111030110

1,2 38 16 1111030120

1,3 38 16 1111030130

1,4 40 18 1111030140

1,5 40 18 1111030150

1,6 43 20 1111030160

1,7 43 20 1111030170

1,8 46 22 1111030180

1,9 46 22 1111030190

2 49 24 1111030200

2,1 49 24 1111030210

2,2 53 27 1111030220

2,3 53 27 1111030230

2,4 57 30 1111030240

2,5 57 30 1111030250

2,6 57 30 1111030260

2,7 61 33 1111030270

2,8 61 33 1111030280

2,9 61 33 1111030290

3 61 33 1111030300

3,1 65 36 1111030310

3,2 65 36 1111030320

3,3 65 36 1111030330

3,4 70 39 1111030340

3,5 70 39 1111030350

3,6 70 39 1111030360

3,7 70 39 1111030370

3,8 75 43 1111030380

3,9 75 43 1111030390

4 75 43 1111030400

4,1 75 43 1111030410

4,2 75 43 1111030420

ØD
h8

L l1 Art. No.

4,3 80 47 1111030430

4,4 80 47 1111030440

4,5 80 47 1111030450

4,6 80 47 1111030460

4,7 80 47 1111030470

4,8 86 52 1111030480

4,9 86 52 1111030490

5 86 52 1111030500

5,1 86 52 1111030510

5,2 86 52 1111030520

5,3 86 52 1111030530

5,4 93 57 1111030540

5,5 93 57 1111030550

5,6 93 57 1111030560

5,7 93 57 1111030570

5,8 93 57 1111030580

5,9 93 57 1111030590

6 93 57 1111030600

6,1 101 63 1111030610

6,2 101 63 1111030620

6,3 101 63 1111030630

6,4 101 63 1111030640

6,5 101 63 1111030650

6,6 101 63 1111030660

6,7 101 63 1111030670

6,8 109 69 1111030680

6,9 109 69 1111030690

7 109 69 1111030700

7,1 109 69 1111030710

7,2 109 69 1111030720

7,3 109 69 1111030730

7,4 109 69 1111030740

7,5 109 69 1111030750

7,6 117 75 1111030760

7,7 117 75 1111030770

7,8 117 75 1111030780

7,9 117 75 1111030790

8 117 75 1111030800

8,1 117 75 1111030810

8,2 117 75 1111030820

ØD
h8

L l1 Art. No.

8,3 117 75 1111030830

8,4 117 75 1111030840

8,5 117 75 1111030850

8,6 125 81 1111030860

8,7 125 81 1111030870

8,8 125 81 1111030880

8,9 125 81 1111030890

9 125 81 1111030900

9,1 125 81 1111030910

9,2 125 81 1111030920

9,3 125 81 1111030930

9,4 125 81 1111030940

9,5 125 81 1111030950

9,6 133 87 1111030960

9,7 133 87 1111030970

9,8 133 87 1111030980

9,9 133 87 1111030990

10 133 87 1111031000

10,1 133 87 1111031010

10,2 133 87 1111031020

10,3 133 87 1111031030

10,4 133 87 1111031040

10,5 133 87 1111031050

10,8 142 94 1111031080

11 142 94 1111031100

11,2 142 94 1111031120

11,5 142 94 1111031150

11,8 142 94 1111031180

12 151 101 1111031200

12,1 151 101 1111031210

12,2 151 101 1111031220

12,5 151 101 1111031250

13 151 101 1111031300

13,5 160 108 1111031350

14 160 108 1111031400

14,5 169 114 1111031450

15 169 114 1111031500

15,5 178 120 1111031550

16 178 120 1111031600

111 103 Spiralbohrer HSS DIN 338 Altais 5xØ
HSS Drills DIN 338 Altais 5xØ

- Breiter Anwendungsbereich 
- Profilgeschliffene Ausführung 
- Selbstzentrierender Anschliff  
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- Profile ground flutes  
- Self centering point 
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL

5xØ
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ØD
h8

L l1 Art. No.

0,5⚠ 22 6 1111080050

0,6⚠ 24 7 1111080060

0,7⚠ 28 9 1111080070

0,8⚠ 30 10 1111080080

0,9⚠ 32 11 1111080090

1,0⚠ 34 12 1111080100

1,1⚠ 36 14 1111080110

1,2⚠ 38 16 1111080120

1,3⚠ 38 16 1111080130

1,4⚠ 40 18 1111080140

1,5⚠ 40 18 1111080150

1,6⚠ 43 20 1111080160

1,7⚠ 43 20 1111080170

1,8⚠ 46 22 1111080180

1,9⚠ 46 22 1111080190

2,0⚠ 49 24 1111080200

2,1⚠ 49 24 1111080210

2,2⚠ 53 27 1111080220

2,3⚠ 53 27 1111080230

2,4⚠ 57 30 1111080240

2,5⚠ 57 30 1111080250

2,6⚠ 57 30 1111080260

2,7⚠ 61 33 1111080270

2,8⚠ 61 33 1111080280

2,9⚠ 61 33 1111080290

3,0 61 33 1111080300

3,1 65 36 1111080310

3,2 65 36 1111080320

3,25 65 36 1111080325

3,3 65 36 1111080330

3,4 70 39 1111080340

3,5 70 39 1111080350

3,6 70 39 1111080360

3,7 70 39 1111080370

3,8 75 43 1111080380

3,9 75 43 1111080390

4,0 75 43 1111080400

ØD
h8

L l1 Art. No.

4,1 75 43 1111080410

4,2 75 43 1111080420

4,25 75 43 1111080425

4,3 80 47 1111080430

4,4 80 47 1111080440

4,5 80 47 1111080450

4,6 80 47 1111080460

4,7 80 47 1111080470

4,8 86 52 1111080480

4,9 86 52 1111080490

5,0 86 52 1111080500

5,1 86 52 1111080510

5,2 86 52 1111080520

5,25 86 52 1111080525

5,3 86 52 1111080530

5,4 93 57 1111080540

5,5 93 57 1111080550

5,6 93 57 1111080560

5,7 93 57 1111080570

5,8 93 57 1111080580

5,9 93 57 1111080590

6,0 93 57 1111080600

6,1 101 63 1111080610

6,2 101 63 1111080620

6,3 101 63 1111080630

6,4 101 63 1111080640

6,5 101 63 1111080650

6,6 101 63 1111080660

6,7 101 63 1111080670

6,75 109 69 1111080675

6,8 109 69 1111080680

6,9 109 69 1111080690

7,0 109 69 1111080700

7,1 109 69 1111080710

7,2 109 69 1111080720

7,3 109 69 1111080730

7,4 109 69 1111080740

ØD
h8

L l1 Art. No.

7,5 109 69 1111080750

7,6 117 75 1111080760

7,7 117 75 1111080770

7,8 117 75 1111080780

7,9 117 75 1111080790

8,0 117 75 1111080800

8,1 117 75 1111080810

8,2 117 75 1111080820

8,3 117 75 1111080830

8,4 117 75 1111080840

8,5 117 75 1111080850

8,6 125 81 1111080860

8,7 125 81 1111080870

8,8 125 81 1111080880

8,9 125 81 1111080890

9,0 125 81 1111080900

9,1 125 81 1111080910

9,2 125 81 1111080920

9,3 125 81 1111080930

9,4 125 81 1111080940

9,5 125 81 1111080950

9,6 133 87 1111080960

9,7 133 87 1111080970

9,8 133 87 1111080980

9,9 133 87 1111080990

10,0 133 87 1111081000

10,1 133 87 1111081010

10,2 133 87 1111081020

10,25 133 87 1111081025

10,3 133 87 1111081030

10,4 133 87 1111081040

10,5 133 87 1111081050

11,0 142 94 1111081100

11,5 142 94 1111081150

12,0 151 101 1111081200

12,5 151 101 1111081250

13,0 151 101 1111081300

111 108 Spiralbohrer HSS+C.Cut DIN 338 FURIUS 5xØ
HSS Drills+C.Cut DIN 338 FURIUS 5xØ

- Stähle und austenitische VA-Stähle 
- Profilgeschliffene Ausführung 
- Selbstzentrierender Kreuzanschliff 
- Spezielle Multilayer-Beschichtung  ⚠ Ø≤2,9 unbeschichtet, darüber C.Cut

- Steels and austenitic stainless steels 
- Profile ground flutes  
- Self centering split point 
- Special multilayer structure ⚠ Ø≤2,9 uncoated, Ø≥3 C.Cut

P K N

HSS
C 

Cut

DIN 
338

Typ 
N

135° ZYL

5xØ

D 35
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ØD
h8

L l1 Art. No.

1 56 33 1111300100

1,1 60 37 1111300110

1,2 65 41 1111300120

1,3 65 41 1111300130

1,4 70 45 1111300140

1,5 70 45 1111300150

1,6 76 50 1111300160

1,7 76 50 1111300170

1,8 80 53 1111300180

1,9 80 53 1111300190

2 85 56 1111300200

2,1 85 56 1111300210

2,2 90 59 1111300220

2,3 90 59 1111300230

2,4 95 62 1111300240

2,5 95 62 1111300250

2,6 95 62 1111300260

2,7 100 66 1111300270

2,8 100 66 1111300280

2,9 100 66 1111300290

3 100 66 1111300300

3,1 106 69 1111300310

3,2 106 69 1111300320

3,25 106 69 1111300325

3,3 106 69 1111300330

3,4 112 73 1111300340

3,5 112 73 1111300350

3,6 112 73 1111300360

3,7 112 73 1111300370

3,75 112 73 1111300375

3,8 119 78 1111300380

3,9 119 78 1111300390

ØD
h8

L l1 Art. No.

4 119 78 1111300400

4,1 119 78 1111300410

4,2 119 78 1111300420

4,25 119 78 1111300425

4,3 126 82 1111300430

4,4 126 82 1111300440

4,5 126 82 1111300450

4,6 126 82 1111300460

4,7 126 82 1111300470

4,8 132 87 1111300480

4,9 132 87 1111300490

5 132 87 1111300500

5,1 132 87 1111300510

5,2 132 87 1111300520

5,25 132 87 1111300525

5,3 132 87 1111300530

5,4 139 91 1111300540

5,5 139 91 1111300550

5,6 139 91 1111300560

5,7 139 91 1111300570

5,75 139 91 1111300575

5,8 139 91 1111300580

5,9 139 91 1111300590

6 139 91 1111300600

6,1 148 97 1111300610

6,2 148 97 1111300620

6,25 148 97 1111300625

6,3 148 97 1111300630

6,4 148 97 1111300640

6,5 148 97 1111300650

6,6 148 97 1111300660

6,7 148 97 1111300670

ØD
h8

L l1 Art. No.

6,75 156 102 1111300675

6,8 156 102 1111300680

7 156 102 1111300700

7,2 156 102 1111300720

7,4 156 102 1111300740

7,5 156 102 1111300750

7,8 165 109 1111300780

8 165 109 1111300800

8,1 165 109 1111300810

8,2 165 109 1111300820

8,25 165 109 1111300825

8,5 165 109 1111300850

8,6 175 115 1111300860

9 175 115 1111300900

9,5 175 115 1111300950

9,8 184 121 1111300980

10 184 121 1111301000

10,2 184 121 1111301020

10,25 184 121 1111301025

10,5 184 121 1111301050

11 195 128 1111301100

11,5 195 128 1111301150

12 205 134 1111301200

12,5 205 134 1111301250

13 205 134 1111301300

14 214 140 1111301400

15 220 144 1111301500

16 227 149 1111301600

18 241 158 1111301800

20 254 166 1111302000

111 130 Spiralbohrer HSS+Steam DIN 340
HSS Drills+Steam DIN 340

- Breiter Anwendungsbereich 
- Lange Ausführung 
- Kegelmantelanschliff 
- Oberfläche vaporisiert

- Broad field of application 
- Long series  
- Conventional point  
- Surface with steam treatment

P K N

HSS blank

DIN 
340

Typ 
N

118° ZYL

D 36
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ØD
h8

L l1 Art. No.

1 34 12 1111500100

1,5 40 18 1111500150

1,8 46 22 1111500180

2 49 24 1111500200

2,5 57 30 1111500250

3 61 33 1111500300

3,2 65 36 1111500320

3,3 65 36 1111500330

3,5 70 39 1111500350

4 75 43 1111500400

ØD
h8

L l1 Art. No.

4,2 75 43 1111500420

4,5 80 47 1111500450

5 86 52 1111500500

5,2 86 52 1111500520

5,5 93 57 1111500550

6 93 57 1111500600

6,2 101 63 1111500620

6,5 101 63 1111500650

6,8 109 69 1111500680

7 109 69 1111500700

ØD
h8

L l1 Art. No.

7,5 109 69 1111500750

8 117 75 1111500800

8,5 117 75 1111500850

9 125 81 1111500900

9,5 125 81 1111500950

10 133 87 1111501000

11 142 94 1111501100

12 151 101 1111501200

111 150 Spiralbohrer HSS Links DIN 338
HSS Drills Left Hand DIN 338

- Breiter Anwendungsbereich 
- Linksschneidend für Drehmaschinen  
- Kegelmantelanschliff 
- Oberfläche blank

- Broad field of application 
- Left hand cutting for lathes  
- Conventional point  
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
338

Typ 
N

118° ZYL

LH 
links

D 37
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ØD
h8

L l1 MK
MTS

Art. No.

10 168 87 1 1115001000

10,25 168 87 1 1115001025

10,5 168 87 1 1115001050

10,75 175 94 1 1115001075

11 175 94 1 1115001100

11,25 175 94 1 1115001125

11,5 175 94 1 1115001150

11,75 175 94 1 1115001175

12 182 101 1 1115001200

12,25 182 101 1 1115001225

12,5 182 101 1 1115001250

12,75 182 101 1 1115001275

13 182 101 1 1115001300

13,25 189 108 1 1115001325

13,5 189 108 1 1115001350

13,75 189 108 1 1115001375

14 189 108 1 1115001400

14,25 212 114 2 1115001425

14,5 212 114 2 1115001450

14,75 212 114 2 1115001475

15 212 114 2 1115001500

15,25 218 120 2 1115001525

15,5 218 120 2 1115001550

15,75 218 120 2 1115001575

16 218 120 2 1115001600

16,25 223 125 2 1115001625

16,5 223 125 2 1115001650

16,75 223 125 2 1115001675

17 223 125 2 1115001700

17,25 228 130 2 1115001725

17,5 228 130 2 1115001750

17,75 228 130 2 1115001775

18 228 130 2 1115001800

18,25 233 135 2 1115001825

18,5 233 135 2 1115001850

ØD
h8

L l1 MK
MTS

Art. No.

18,75 233 135 2 1115001875

19 233 135 2 1115001900

19,25 238 140 2 1115001925

19,5 238 140 2 1115001950

19,75 238 140 2 1115001975

20 238 140 2 1115002000

20,25 243 145 2 1115002025

20,5 243 145 2 1115002050

20,75 243 145 2 1115002075

21 243 145 2 1115002100

21,25 248 150 2 1115002125

21,5 248 150 2 1115002150

21,75 248 150 2 1115002175

22 248 150 2 1115002200

22,25 248 150 2 1115002225

22,5 253 155 2 1115002250

22,75 253 155 2 1115002275

23 253 155 2 1115002300

23,25 276 155 3 1115002325

23,5 276 155 3 1115002350

23,75 281 160 3 1115002375

24,25 281 160 3 1115002425

24,5 281 160 3 1115002450

25 281 160 3 1115002500

25,5 286 165 3 1115002550

26 286 165 3 1115002600

26,5 286 165 3 1115002650

27 291 170 3 1115002700

27,5 291 170 3 1115002750

28 291 170 3 1115002800

28,5 296 175 3 1115002850

29 296 175 3 1115002900

29,5 296 175 3 1115002950

30 296 175 3 1115003000

30,5 301 180 3 1115003050

111 500 Spiralbohrer HSS+Steam DIN 345 mit MK-Schaft
HSS Drills+Steam DIN 345 with Morse Taper Shank

- Breiter Anwendungsbereich 
- Standardausführung mit MK- Schaft 
- Kegelmantelanschliff gem. DIN 1412 
- Oberfläche vaporisiert

- Broad field of application 
- Standard drill with MTS  
- Conventional point acc. to DIN 1412  
- Surface with steam treatment

P K N

HSS VAP

DIN 
345

Typ 
N

118°
MK 
MTS

5xØ

D 38



D

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h8

L l1 MK
MTS

Art. No.

31 301 180 3 1115003100

31,5 301 180 3 1115003150

32 334 185 4 1115003200

33 334 185 4 1115003300

34 339 190 4 1115003400

35 339 190 4 1115003500

36 344 195 4 1115003600

37 334 195 4 1115003700

38 349 200 4 1115003800

39 349 200 4 1115003900

40 349 200 4 1115004000

41 354 205 4 1115004100

42 354 205 4 1115004200

43 359 210 4 1115004300

44 359 210 4 1115004400

45 359 210 4 1115004500

46 364 215 4 1115004600

47 364 215 4 1115004700

48 369 220 4 1115004800

49 369 220 4 1115004900

50 369 220 4 1115005000

51 412 225 5 1115005100

52 412 225 5 1115005200

ØD
h8

L l1 MK
MTS

Art. No.

53 412 225 5 1115005300

54 417 230 5 1115005400

55 417 230 5 1115005500

56 417 230 5 1115005600

57 422 235 5 1115005700

58 422 235 5 1115005800

59 422 235 5 1115005900

60 422 235 5 1115006000

61 427 240 5 1115006100

62 427 240 5 1115006200

63 427 240 5 1115006300

64 432 245 5 1115006400

65 432 245 5 1115006500

66 432 245 5 1115006600

67 432 245 5 1115006700

68 437 250 5 1115006800

69 437 250 5 1115006900

70 437 250 5 1115007000

71 437 250 5 1115007100

72 442 255 5 1115007200

73 442 255 5 1115007300

74 442 255 5 1115007400

75 442 255 5 1115007500

111 500 Spiralbohrer HSS+Steam DIN 345 mit MK-Schaft
HSS Drills+Steam DIN 345 with Morse Taper Shank

- Breiter Anwendungsbereich 
- Standardausführung mit MK- Schaft 
- Kegelmantelanschliff gem. DIN 1412 
- Oberfläche vaporisiert

- Broad field of application 
- Standard drill with MTS  
- Conventional point acc. to DIN 1412  
- Surface with steam treatment

P K N

HSS VAP

DIN 
345

Typ 
N

118°
MK 
MTS

5xØ

D 39
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P M K H S N O Reibahlen - Reamers

Micro-Reibahlen VHM
Carbide Micro Reamers Art.No./Page

613 610
Seite E 1

613 610
Seite E 1

Reibahlen VHM 1/100
Carbide Machine Reamers 1/100 Art.No./Page

613 270
Seite E 2

613 181
Seite E 3

613 189
Seite E 4

613 199
Seite E 4

Hochleistungsreibahlen VHM mit IK
Carbide High Performance Reamers Internal Cooling Art.No./Page

613 280
Seite E 9

613 281
Seite E 9

613 667
Seite E 10

613 677
Seite E 10

Reibahlen VHM H7
Carbide Machine Reamers H7 Art.No./Page

613 180
Seite E 5

613 615
Seite E 6

613 620
Seite E 6

613 290
Seite E 7

613 110
Seite E 8

613 120
Seite E 8

VHM poliert
Form 

B
0,005 
5µm

z:4
Shaft 
3h5

VHM poliert
Form 

B
1/100 z:4

Shaft 
3h5

VHM blank
DIN 
212

Form 
B

1/100
z: 

4-8
ZYL

VHM blank
DIN 
212

Form 
B

SPX 
special

z:6 ZYL 1/100

HMP blank
Form 

B
1/100

z: 
6-8

ZYL

HMP blank
Form 

B
1/100

z: 
6-8

MK 
MTS

VHM
X 

Cut
Form 

A
1/100 

H7
z: 

6-8
IK 

cool

VHM blank
Form 

B
1/100 

H7
z: 

6-8
IK 

cool

VHM
X 

Cut
DIN 
212

Form 
B

H7
IK 

cool

VHM
X 

Cut
Form 

D
H7 z:6

IK 
cool

VHM blank
DIN 

212B
Form 

B
H7

z: 
4-8

ZYL

VHM blank
DIN 
212

Form 
D

H7
z: 

4-6
ZYL

Front 
Cut

VHM blank
NC 

short
Form 

B
H7

z: 
6-8

DIN 
6535HA

VHM
X 

Cut
Form 

A
H7

z: 
4-6

DIN 
6535HA

HRC

VHM blank
Form 

B
H7 

1/100
ZYL

L 
lang

VHM blank
Form 

B
H7

ZYL 
3-FL

XXL

E
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P M K H S N O Reibahlen - Reamers

Reibahlen HSS-E05 1/100
HSS-E05 Machine Reamers 1/100 Art.No./Page

113 270
Seite E 11

113 181
Seite E 12

113 199
Seite E 13

Reibahlen HSS-E05 H7
HSS-E05 Machine Reamers H7 Art.No./Page

113 180
Seite E 14

113 187
Seite E 15

113 190
Seite E 16

513 110
Seite E 17

513 120
Seite E 17

514 110
Seite E 18

514 120
Seite E 18

113 160
Seite E 19

113 200
Seite E 19

113 170
Seite E 20

113 210
Seite E 20

Kegelreibahlen HSS /-E
HSS / HSS-E05 Taper Machine Reamers Art.No./Page

114 740
Seite E 21

114 700
Seite E 22

114 780
Seite E 22

114 785
Seite E 23

HSS 
E05

blank
DIN 
212

Form 
B

1/100
z: 

4-8
ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
212

Form 
B

SPX 
TOL

ZYL 1/100

HSS 
E05

blank
DIN 
208

Form 
B

SPX 
1/100

MK 
MTS

HSS 
E05

blank
DIN 
212

Form 
B

H7
z: 

4-8
ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
212

Form 
B

H7
z: 

4-8
ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
208

Form 
B

H7
MK 
MTS

HSS 
E05

blank
Form 

B
H7 ZYL

L 
lang

HSS 
E05

blank
Form 

B
H7 ZYL XL

HSS 
E05

blank
Form 

B
H7

MK 
MTS

L 
lang

HSS 
E05

blank
Form 

B
H7

MK 
MTS

XL

HSS 
E05

blank
DIN 
212

Form 
A

H7 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
208

Form 
A

H7
MK 
MTS

HSS 
E05

blank
DIN 
212

Form 
C

H7 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
208

Form 
C

H7
MK 
MTS

HSS 
E05

blank
Form 

C
z:5 ZYL

Konus 
5%-10%

HSS 
E05

blank
DIN 
9

Form 
A

Hand
1:50 
2%

HSS blank
Form 

C
MK 
MTS

for 
MTS

HSS blank
Form 

B
Hand

1:16 
6,25%

E
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P M K H S N O Reibahlen - Reamers

Handreibahlen HSS + VHM
Hand Reamers Art.No./Page

613 150
Seite E 23

113 150
Seite E 24

VHM blank
Form 

B
H7 z:6 ZYL Hand

HSS blank
DIN 
206

Form 
B

H7 HAND

E
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ØD
±1µ

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,200-0,245 3 39 0,9 2 4 613610xxxx

0,250-0,295 3 39 1,1 2,5 4 613610xxxx

0,300-0,345 3 39 1,4 3 4 613610xxxx

ØD
±1µ

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,350-0,395 3 39 1,7 3,5 4 613610xxxx

0,400-0,495 3 39 2 4 4 613610xxxx

0,500-0,595 3 39 2,3 5 4 613610xxxx

ØD
±1µ

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,60-0,69 3 39 2,6 6 4 613610xxxx

0,70-0,79 3 39 3 7 4 613610xxxx

0,80-0,94 3 39 3,8 8,5 4 613610xxxx

0,95-1,05 3 39 3,8 8,5 4 613610xxxx

1,06-1,25 3 50 4,7 10,5 4 613610xxxx

ØD
±1µ

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

1,26-1,45 3 50 5,5 12 4 613610xxxx

1,46-1,65 3 50 6,3 14 4 613610xxxx

1,66-1,85 3 50 7 16 4 613610xxxx

1,86-1,94 3 50 8 17,5 4 613610xxxx

1,95-2,05 3 50 8 17,5 4 613610xxxx

613 610 Micro-Präzisionsreibahlen VHM 5/1000 steigend
Carbide Precision Micro Reamers 5/1000 increments

- Toleranz ± 0,001 (±1µm) 
- Reiben von Durchgangsbohrungen 
- 20° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Verstärkter Schaft Ø3 h5 
- 0,005 (5µm) steigend 
- Oberfläche poliert

- Tolerance ± 0,001 (±1µm) 
- Reaming through holes 
- 20° LH-helix, right hand cutting  
- Reinforced shank Ø3 h5 
- 0,005 (5µm) increments 
- Polished finish

0,005 steigend | 5 µm increments

613 610 Micro-Präzisionsreibahlen VHM 1/100 steigend
Carbide Precision Micro Reamers 1/100 increments

- Toleranz ± 0,001 (1µm) 
- Reiben von Durchgangsbohrungen 
- 20° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Verstärkter Schaft Ø3 h5  
- 1/100 steigend 
- Oberfläche poliert

- Tolerance ± 0,001 (1 µm) 
- Reaming through holes 
- 20° LH-helix, right hand cutting  
- Reinforced shank Ø3 h5  
- 1/100 increments 
- Polished finish

1/100 steigend | 1/100 increments

P M K O

VHM poliert

Form 
B

0,005 
5µm

z:4
Shaft 
3h5

P M K O

VHM poliert

Form 
B

1/100

z:4
Shaft 
3h5

E 1
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ØD Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

0,60-0,69 D 33 7 17 4 613270xxxx

0,70-0,79 D 33 7 17 4 613270xxxx

0,80-0,95 D 38 7 22 4 613270xxxx

0,96-1,05 D 38 7 22 4 613270xxxx

1,06-1,47 D 40 10 24 4 613270xxxx

1,48-1,55 D 40 10 24 4 613270xxxx

1,56-1,79 D 43 11 26 4 613270xxxx

1,80-1,94 D 49 12 31 4 613270xxxx

1,95-2,04 D 49 12 31 4 613270xxxx

2,05-2,36 D 49 12 31 4 613270xxxx

2,37-2,94 D 57 18 38 6 613270xxxx

2,95-3,04 D 57 18 38 6 613270xxxx

3,05-3,75 D 57 18 38 6 613270xxxx

3,76-3,94 4 75 19 51 6 613270xxxx

3,95-4,04 4 75 19 51 6 613270xxxx

4,05-4,25 4 75 19 51 6 613270xxxx

4,26-4,53 4,5 80 21 55 6 613270xxxx

4,54-4,75 4,5 80 21 55 6 613270xxxx

4,76-4,95 5 86 23 60 6 613270xxxx

4,96-5,04 5 86 23 60 6 613270xxxx

5,05-5,30 5 86 23 60 6 613270xxxx

5,31-5,80 5,5 93 26 66 6 613270xxxx

5,81-5,95 6 101 28 73 6 613270xxxx

5,96-6,04 6 101 28 73 6 613270xxxx

6,05-6,70 6 101 28 73 6 613270xxxx

6,71-6,95 7 109 31 80 6 613270xxxx

ØD Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6,96-7,04 7 109 31 80 6 613270xxxx

7,05-7,55 7 109 31 80 6 613270xxxx

7,56-7,95 8 117 33 86 6 613270xxxx

7,96-8,04 8 117 33 86 6 613270xxxx

8,05-8,55 8 117 33 86 6 613270xxxx

8,56-8,95 9 125 36 91 6 613270xxxx

8,96-9,04 9 125 36 91 6 613270xxxx

9,05-9,55 9 125 36 91 6 613270xxxx

9,56-9,95 10 133 38 99 6 613270xxxx

9,96-10,04 10 133 38 99 6 613270xxxx

10,05-10,95 10 133 38 99 6 613270xxxx

10,96-11,04 10 133 38 99 6 613270xxxx

11,05-11,30 10 133 38 99 6 613270xxxx

11,31-11,95 12 151 44 106 6 613270xxxx

11,96-12,05 12 151 44 106 6 613270xxxx

11,96-12,04 12 151 44 106 6 613270xxxx

12,06-12,95 12 151 44 106 6 613270xxxx

12,96-13,05 12 151 44 106 6 613270xxxx

13,97-14,05 14 160 47 110 8 613270xxxx

14,97-15,05 14 162 50 112 8 613270xxxx

15,97-16,05 16 170 52 117 8 613270xxxx

16,97-17,05 16 175 54 122 8 613270xxxx

17,97-18,05 16 182 56 129 8 613270xxxx

18,97-19,05 16 189 58 136 8 613270xxxx

19,97-20,05 16 195 60 142 8 613270xxxx

613 270 Präzisions-Maschinenreibahlen VHM 1/100 steigend
Carbide Centesimal Machine Reamers 1/100 increments

- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Ab Ø13,97 mit Hartmetallkopf 
- Oberfläche blank 
- Toleranzen:  
Ø≤3 +0,003, Ø≤6 +0,004, Ø>6 +0,005

- Chamfer 45°, through holes 
- LH-helix, right hand cutting 
- From Ø13,97 with carbide head 
- Bright finish 
- Tolerances:  
Ø≤3 +0,003, Ø≤6 +0,004, Ø>6 +0,005

P M K N

VHM blank

DIN 
212

Form 
B

1/100
z: 

4-8

ZYL

E 2
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ØD
±0,004

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

4,06-4,55 4,5 80 21 47 6 6131810406

4,56-5,05 5 86 23 52 6 6131810456

5,06-5,55 6 93 26 57 6 6131810506

5,56-6,05 6 93 26 57 6 6131810556

6,56-7,05 7 109 31 69 6 6131810656

7,06-7,55 7 109 31 69 6 6131810706

7,56-8,05 8 117 33 75 6 6131810756

8,06-8,55 8 117 33 75 6 6131810806

ØD
±0,004

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

8,56-9,05 9 125 36 81 6 6131810856

9,06-9,55 9 125 36 81 6 6131810906

9,56-10,05 10 133 38 87 6 6131810956

10,06-10,5 10 133 38 87 6 6131811006

10,56-11,0 10 142 41 96 6 6131811056

11,06-11,5 10 142 41 96 6 6131811106

11,56-12,0 12 151 44 105 6 6131811156

613 181 Passungs-Maschinenreibahlen VHM
Carbide Special Fit Machine Reamers

- 1/100 und Passungen nach Vorgabe 
- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank 
- Lieferzeit ca. 5-8 Arbeitstage 
- Sonderanfertigung, kein Umtausch

- Centesimal and special fit reamers  
- Chamfer 45°, reaming through holes 
- LH-helix, RH-cutting 
- Bright finish 
- Delivery time 5-8 work days 
- Special production, no returns

P M K N

VHM blank

DIN 
212

Form 
B

SPX 
special

z:6

ZYL 1/100

E 3
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ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12,21-13,20 12 120 19 75 6 613189xxxx

13,21-14,20 12 120 19 75 6 613189xxxx

14,21-15,20 14 130 19 85 6 613189xxxx

15,21-16,20 14 130 22 85 6 613189xxxx

16,21-18,20 16 150 22 102 6 613189xxxx

18,21-19,20 16 150 22 102 6 613189xxxx

19,21-20,20 16 150 22 102 6 613189xxxx

20,21-22,20 20 160 25 110 6 613189xxxx

22,21-23,20 20 180 25 130 6 613189xxxx

23,21-24,20 20 180 25 130 8 613189xxxx

24,21-25,20 20 180 25 130 8 613189xxxx

ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

25,21-26,20 25 180 25 124 8 613189xxxx

26,21-28,20 25 180 30 124 8 613189xxxx

28,21-29,20 25 200 30 144 8 613189xxxx

29,21-30,20 25 200 30 144 8 613189xxxx

30,21-31,20 25 200 30 144 8 613189xxxx

31,21-32,20 25 200 30 144 8 613189xxxx

32,21-33,20 32 200 30 140 8 613189xxxx

33,21-34,20 32 200 30 140 8 613189xxxx

34,21-36,20 32 200 30 140 8 613189xxxx

36,21-38,20 32 200 30 140 8 613189xxxx

38,21-40,20 32 200 30 140 8 613189xxxx

ØD
+0,004

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

9,50-10,20 168 19 102 6 1 613199xxxx

10,21-12,20 175 19 109 6 1 613199xxxx

12,21-13,20 182 19 116 6 1 613199xxxx

13,21-14,20 189 19 123 6 1 613199xxxx

14,21-15,20 204 19 124 6 2 613199xxxx

15,21-16,20 210 22 130 6 2 613199xxxx

16,21-17,20 214 22 134 6 2 613199xxxx

17,21-18,20 219 22 139 6 2 613199xxxx

18,21-20,20 223 22 143 6 2 613199xxxx

18,21-19,20 223 22 143 6 2 613199xxxx

19,21-20,20 228 22 148 6 2 613199xxxx

ØD
+0,004

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

20,21-21,20 232 25 152 6 2 613199xxxx

21,21-23,20 237 25 157 6 2 613199xxxx

23,21-24,20 268 25 169 8 3 613199xxxx

24,21-25,20 268 25 169 8 3 613199xxxx

25,21-26,20 273 25 174 8 3 613199xxxx

26,21-27,20 277 30 178 8 3 613199xxxx

27,21-28,20 277 30 178 8 3 613199xxxx

28,21-29,20 281 30 182 8 3 613199xxxx

29,21-30,20 281 30 182 8 3 613199xxxx

30,21-31,20 285 30 186 8 3 613199xxxx

31,21-32,20 290 30 191 8 3 613199xxxx

613 189 Reibahlen mit HM-Schneidplatten 1/100 steigend
Carbide Tipped Machine Reamers 1/100 increments

- Anschnitt 45° 
- Reiben von Durchgangsbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank ⚠ SONDER: Lieferzeit 5-8 Arbeitstage, 
keine Rücknahme. Staffelpreise!

- Chamfer 45° 
- Reaming through holes 
- Left hand helix, right hand cutting 
- Bright finish ⚠ SPECIAL: Delivery time 5-8 working 
days. No returns. Scaled prices.

613 199 Reibahlen mit HM-Schneidplatten 1/100 steigend
Carbide Tipped Machine Reamers 1/100 increments

- Anschnitt 45° Durchgangsbohrungen  
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank 
- Toleranz 0/+0,005 ⚠ SONDER: Lieferzeit 5-8 Arbeitstage, 
keine Rücknahme. Staffelpreise!

- Chamfer 45° reaming through holes 
- LH-helix, right hand cutting 
- Bright finish 
- Tolerance 0/+0,005 ⚠ SPECIAL: Delivery time 5-8 working 
days. No returns. Scaled prices!

P M K

HMP blank

Form 
B

1/100

z: 
6-8

ZYL

P M K

HMP blank

Form 
B

1/100

z: 
6-8

MK 
MTS
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ØD
H7

Ød2
h7

L l1 l2 z Art. No.

1 1 38 7 22 4 6131800100

1,1 1,1 40 10 24 4 6131800110

1,2 1,2 40 10 24 4 6131800120

1,3 1,3 40 10 24 4 6131800130

1,4 1,4 40 10 24 4 6131800140

1,5 1,5 40 10 24 4 6131800150

1,6 1,6 43 11 25 4 6131800160

1,7 1,7 43 11 25 4 6131800170

1,8 1,8 49 12 31 4 6131800180

1,9 1,9 49 12 31 4 6131800190

2 2 49 12 31 4 6131800200

2,1 2,1 49 12 31 4 6131800210

2,2 2,2 49 12 31 4 6131800220

2,3 2,3 49 12 31 4 6131800230

2,4 2,4 57 18 38 6 6131800240

2,5 2,5 57 18 38 6 6131800250

2,6 2,6 57 18 38 6 6131800260

2,7 2,7 57 18 38 6 6131800270

2,8 2,8 57 18 38 6 6131800280

2,9 2,9 57 18 38 6 6131800290

3 3 57 18 38 6 6131800300

3,1 3,1 57 18 38 6 6131800310

3,2 3,2 57 18 38 6 6131800320

3,3 3,3 57 18 38 6 6131800330

3,4 3,4 57 18 38 6 6131800340

3,5 3,5 57 18 38 6 6131800350

3,6 3,6 57 18 38 6 6131800360

3,7 3,7 57 18 38 6 6131800370

3,8 4 75 19 51 6 6131800380

3,9 4 75 19 51 6 6131800390

4 4 75 19 51 6 6131800400

4,1 4 75 19 51 6 6131800410

4,2 4 75 19 51 6 6131800420

4,3 4,5 80 21 55 6 6131800430

4,4 4,5 80 21 55 6 6131800440

ØD
H7

Ød2
h7

L l1 l2 z Art. No.

4,5 4,5 80 21 55 6 6131800450

4,6 4,5 80 21 55 6 6131800460

4,7 4,5 80 21 55 6 6131800470

4,8 5 86 23 60 6 6131800480

4,9 5 86 23 60 6 6131800490

5 5 86 23 60 6 6131800500

5,1 5 86 23 60 6 6131800510

5,2 5 86 23 60 6 6131800520

5,3 5 86 23 60 6 6131800530

5,4 5,5 93 26 66 6 6131800540

5,5 5,5 93 26 66 6 6131800550

5,6 5,5 93 26 66 6 6131800560

5,7 5,5 93 26 66 6 6131800570

5,8 5,5 93 26 66 6 6131800580

5,9 6 101 28 73 6 6131800590

6 6 101 28 73 6 6131800600

6,5 6 101 28 73 6 6131800650

7 7 109 31 80 6 6131800700

7,5 7 109 31 80 6 6131800750

8 8 117 33 86 6 6131800800

8,5 8 117 33 86 6 6131800850

9 9 125 36 91 6 6131800900

9,5 9 125 36 91 6 6131800950

10 10 133 38 99 6 6131801000

10,5 10 133 38 99 6 6131801050

11 10 133 38 99 6 6131801100

11,5 12 151 44 106 6 6131801150

12 12 151 44 106 6 6131801200

12,5 12 151 44 106 6 6131801250

14 14 160 47 110 8 6131801400

15 14 162 50 112 8 6131801500

16 16 170 52 117 8 6131801600

18 16 182 56 129 8 6131801800

20 16 195 60 142 8 6131802000

613 180 Maschinenreibahlen VHM H7
Carbide Machine Reamers H7

- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen 
- Toleranz H7 
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Ab Ø14 mit Hartmetallkopf 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, reaming through holes 
- Tolerance H7 
- LH-helix, right hand cutting 
- Above Ø14 with carbide head 
- Bright finish

P M K N

VHM blank

DIN 
212B

Form 
B

H7
z: 

4-8

ZYL

E 5
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ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 3 57 15 38 4 6136150300

4 4 75 19 49 6 6136150400

4,5 4,5 80 21 51 6 6136150450

5 5 86 23 59 6 6136150500

5,5 5,5 93 26 65 6 6136150550

6 6 101 28 71 6 6136150600

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

7 7 109 31 78 6 6136150700

8 8 117 33 84 6 6136150800

9 9 125 36 88 6 6136150900

10 10 133 38 97 6 6136151000

12 12 151 44 110 6 6136151200

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

4 4 60 16 35 6 6136200400

4,5 5 70 16 45 6 6136200450

5 5 70 16 45 6 6136200500

5,5 6 80 16 55 6 6136200550

6 6 80 16 55 6 6136200600

7 8 90 18 60 6 6136200700

8 8 90 18 60 6 6136200800

9 8 90 18 60 6 6136200900

10 10 115 20 75 6 6136201000

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

11 10 115 20 75 6 6136201100

12 12 130 20 80 6 6136201200

13 12 130 20 80 8 6136201300

14 12 130 20 80 8 6136201400

15 12 130 20 80 8 6136201500

16 16 140 25 90 8 6136201600

18 16 140 25 90 8 6136201800

20 16 140 25 90 8 6136202000

613 615 Maschinen-Stirnreibahlen VHM H7
Carbide Machine Reamers with Front Cut H7

- Stirnschneidend, Rechtsdrall 
- Toleranz H7 
- Reiben von Grundlöchern 
- Positionskorrektur vorhandener Löcher  
- Oberfläche blank

- Frontal cut, RH-helix 
- Tolerance H7 
- Use to machine blind holes 
- Straighten and ream primary holes 
- Bright finish

613 620 NC-Maschinenreibahlen VHM H7
Carbide NC Machine Reamers H7

- Toleranz H7 
- Reiben von Durchgangsbohrungen 
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend 
- Einheitsschaft Toleranz h6 
- Oberfläche blank

- Tolerance H7 
- Reaming through holes 
- 10° left hand helix, right hand cutting 
- Shank for hydraulic or shrink fit 
- Bright finish

P M K

VHM blank

DIN 
212

Form 
D

H7
z: 

4-6

ZYL
Front 
Cut

P M K

VHM blank

NC 
short

Form 
B

H7
z: 

6-8

DIN 
6535HA
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ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

1,97 3 60 15 30 4 6132900197

1,98 3 60 15 30 4 6132900198

1,99 3 60 15 30 4 6132900199

2 3 60 15 30 4 6132900200

2,01 3 60 15 30 4 6132900201

2,02 3 60 15 30 4 6132900202

2,03 3 60 15 30 4 6132900203

2,97 3 60 15 30 4 6132900297

2,98 3 60 15 30 4 6132900298

2,99 3 60 15 30 4 6132900299

3 3 60 15 30 4 6132900300

3,01 3 60 15 30 4 6132900301

3,02 3 60 15 30 4 6132900302

3,03 3 60 15 30 4 6132900303

3,04 3 60 15 30 4 6132900304

3,05 3 60 15 30 4 6132900305

3,96 6 80 18 40 4 6132900396

3,97 6 80 18 40 4 6132900397

3,98 6 80 18 40 4 6132900398

3,99 6 80 18 40 4 6132900399

4 6 80 18 40 4 6132900400

4,01 6 80 18 40 4 6132900401

4,02 6 80 18 40 4 6132900402

4,03 6 80 18 40 4 6132900403

4,04 6 80 18 40 4 6132900404

4,05 6 80 18 40 4 6132900405

4,97 6 100 26 60 6 6132900497

4,98 6 100 26 60 6 6132900498

4,99 6 100 26 60 6 6132900499

5 6 100 26 60 6 6132900500

5,01 6 100 26 60 6 6132900501

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

5,02 6 100 26 60 6 6132900502

5,03 6 100 26 60 6 6132900503

5,96 6 100 26 60 6 6132900596

5,97 6 100 26 60 6 6132900597

5,98 6 100 26 60 6 6132900598

5,99 6 100 26 60 6 6132900599

6 6 100 26 60 6 6132900600

6,01 6 100 26 60 6 6132900601

6,02 6 100 26 60 6 6132900602

6,03 6 100 26 60 6 6132900603

7,97 8 118 36 75 6 6132900797

7,98 8 118 36 75 6 6132900798

7,99 8 118 36 75 6 6132900799

8 8 118 36 75 6 6132900800

8,01 8 118 36 75 6 6132900801

8,02 8 118 36 75 6 6132900802

8,03 8 118 36 75 6 6132900803

9,97 10 135 36 90 6 6132900997

9,98 10 135 36 90 6 6132900998

9,99 10 135 36 90 6 6132900999

10 10 135 36 90 6 6132901000

10,01 10 135 36 90 6 6132901001

10,02 10 135 36 90 6 6132901002

10,03 10 135 36 90 6 6132901003

11,97 12 150 45 100 6 6132901197

11,98 12 150 45 100 6 6132901198

11,99 12 150 45 100 6 6132901199

12 12 150 45 100 6 6132901200

12,01 12 150 45 100 6 6132901201

12,02 12 150 45 100 6 6132901202

12,03 12 150 45 100 6 6132901203

613 290 NC-Maschinenreibahlen VHM+X.Cut Hartbearbeitung H7
Carbide NC Machine Reamers+X.Cut Hard Cutting H7

- Anschnitt 45° 
- NC-Schaft Toleranz h6 
- Grund- und Durchgangsbohrungen  
- Geradegenutet, rechtsschneidend  
- Gehärtete Werkstoffe bis 65 HRC 
- Oberfläche X.Cut beschichtet 
- Lieferzeit 3 - 5 Arbeitstage

- Chamfer 45° 
- Straight shank tolerance h6 
- Reaming of blind- and through holes 
- Straight flutes, right hand cutting  
- Hardened steels up to 65 HRC 
- With X.Cut coating 
- Delivery time 3 - 5 working days

H

VHM
X 

Cut

Form 
A

H7

z: 
4-6

DIN 
6535HA

HRC

E 7
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ØD
H7

Ød2
h6

L l2 l1 z Art. No.

1 1 50 30 12 4 6131100100

1,5 1,5 55 35 12 6 6131100150

2 2 65 45 14 6 6131100200

2,5 2,5 65 45 14 6 6131100250

3 3 90 70 14 6 6131100300

3,5 3,5 90 70 14 6 6131100350

3,98-3,99 4 105 80 16 6 613110xxxx

4 4 105 80 16 6 6131100400

4,01-4,02 4 105 80 16 6 613110xxxx

4,5 4,5 105 80 16 6 6131100450

4,98-4,99 5 115 90 16 6 613110xxxx

5 5 115 90 16 6 6131100500

5,01-5,02 5 115 90 16 6 613110xxxx

5,5 5,5 115 90 16 6 6131100550

5,98-5,99 6 130 100 16 6 613110xxxx

6 6 130 100 16 6 6131100600

6,01-6,02 6 130 100 16 6 613110xxxx

6,5 6 130 100 16 6 6131100650

7 7 140 110 18 6 6131100700

7,5 7 140 110 18 6 6131100750

7,98-7,99 8 160 130 18 6 613110xxxx

ØD
H7

Ød2
h6

L l2 l1 z Art. No.

8 8 160 130 18 6 6131100800

8,01-8,02 8 160 130 18 6 613110xxxx

8,5 8 160 130 18 6 6131100850

9 9 175 140 18 6 6131100900

9,5 9 175 140 18 6 6131100950

9,98-9,99 10 190 150 20 6 613110xxxx

10 10 190 150 20 6 6131101000

10,01-10,02 10 190 150 20 6 613110xxxx

10,5 10 190 150 20 6 6131101050

11 10 190 150 20 6 6131101100

11,5 12 220 170 22 6 6131101150

11,98-11,99 12 220 170 22 6 613110xxxx

12 12 220 170 22 6 6131101200

12,01-12,02 12 220 170 22 6 613110xxxx

13 12 220 170 22 8 6131101300

14 12 220 170 22 8 6131101400

15 12 220 170 22 8 6131101500

16 16 230 180 25 8 6131101600

18 16 230 180 25 8 6131101800

20 16 230 180 25 8 6131102000

ØD
H7

Ød2
h8

L l2 l1 z Art. No.

10 10 650 600 35 6 6131201000

12 10 650 600 40 6 6131201200

14 12 650 600 45 8 6131201400

ØD
H7

Ød2
h8

L l2 l1 z Art. No.

16 12 650 600 50 8 6131201600

18 16 650 600 55 8 6131201800

20 16 650 600 60 8 6131202000

613 110 Lange Maschinenreibahlen aus VHM
Carbide Reamers Long Series

- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Lange Version für Zugangsprobleme 
- Ab Ø14 mit Hartmetallkopf 
- 1/100 Abmessungen Tol. +0,005 
- Oberfläche blank

- 10° LH-helix, right hand cutting 
- Long series for difficult access reaming 
- Above Ø14 with carbide head 
- 1/100 dimensions Tol. +0,005 
- Bright finish

613 120 Maschinenreibahlen VHM XXL - L=650
Carbide Reamers Extra Long Series

- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Extra-lange Ausführung L:650 
- Mit Hartmetallkopf 
- Oberfläche blank

- 10° LH-helix, right hand cutting 
- Super long series - OAL:650  
- With carbide head 
- Bright finish

P M K N

VHM blank

Form 
B

H7 
1/100

ZYL
L 

lang

P M K N

VHM blank

Form 
B

H7

ZYL 
3-FL

XXL
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ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

5,98-6,55 6 60 20 6 613280xxxx

6 H7 6 60 20 6 6132800600H7

6,56-7,05 6 60 20 6 613280xxxx

7,06-7,55 6 60 20 6 613280xxxx

7,56-8,05 6 60 20 6 613280xxxx

8 H7 6 60 20 6 6132800800H7

8,06-8,55 8 75 25 6 613280xxxx

8,56-9,05 8 75 25 6 613280xxxx

9,06-9,55 8 75 25 6 613280xxxx

9,56-10,05 8 75 25 6 613280xxxx

ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 H7 8 75 25 6 6132801000H7

10,06-10,55 10 75 25 6 613280xxxx

10,56-11,05 10 75 25 6 613280xxxx

11,06-11,55 10 75 25 6 613280xxxx

11,56-12,05 10 75 28 6 613280xxxx

12 H7 10 75 28 6 6132801200H7

12,06-13,05 12 75 28 6 613280xxxx

13,06-14,05 12 100 32 8 613280xxxx

14,06-15,05 12 100 32 8 613280xxxx

15,06-16,05 12 100 32 8 613280xxxx

ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 z l2 Art. No.

5,98-6,55 6 60 20 6 613281xxxx

6 H7 6 60 20 6 6132810600H7

6,56-7,05 6 60 20 6 613281xxxx

5,98-6,03 6 60 20 6 613281xxxx

7 H7 6 60 20 6 6132810700H7

7,06-7,55 6 60 20 6 613281xxxx

7,56-8,05 6 60 20 6 613281xxxx

8 H7 6 60 20 6 6132810800H7

8,06-9,05 8 75 25 6 613281xxxx

7,98-8,03 6 60 20 6 613281xxxx

9 H7 8 75 25 6 6132810900H7

9,06-9,55 8 75 25 6 613281xxxx

ØD
+0,004

Ød2
h6

L l1 z l2 Art. No.

9,56-10,05 8 75 25 6 613281xxxx

10 H7 8 75 25 6 6132811000H7

10,06-10,55 10 75 25 6 613281xxxx

10,56-11,05 10 75 25 6 613281xxxx

11,06-11,55 10 75 25 6 613281xxxx

11,56-12,05 10 75 28 6 613281xxxx

12 H7 10 75 28 6 6132811200H7

12,06-13,05 12 75 28 6 613281xxxx

13,06-14,05 12 100 32 8 613281xxxx

14,06-15,05 12 100 32 8 613281xxxx

15,06-16,05 12 100 32 8 613281xxxx

613 280 HP-Sackloch-Maschinenreibahlen VHM+X.Cut mit IK 1/100
Carbide HP Blind Hole Reamers+X.Cut Internal Cooling 1/100

- Reiben von Grundlöchern 
- Geradegenutet, rechtsschneidend  
- Kühlmittelaustritt an der Spitze 
- Oberfläche X.Cut beschichtet ⚠ SONDER: Lieferzeit ca. 15 Tage, keine 
Rücknahme. Staffelpreise (1-5)!

- Reaming of blind holes 
- Straight flutes, right hand cutting  
- Coolant exits through top 
- With X.Cut coating ⚠ SPECIAL: Delivery time approx. 15 
working days. No returns. Scale prices!

613 281 Hochleistungs-Maschinenreibahlen VHM+X.Cut mit IK 1/100
Carbide HP Machine Reamers+X.Cut Internal Cooling 1/100

- Reiben von Durchgangsbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Innenkühlung durch die Spannuten 
- Oberfläche X.Cut beschichtet ⚠ SONDER: Lieferzeit ca. 15 Tage, keine 
Rücknahme. Staffelpreise!

- Reaming through holes 
- Left hand helix, right hand cutting  
- Internal cooling through flutes 
- With X.Cut coating ⚠ SPECIAL: Delivery time approx. 15 
working days. No returns. Scale prices!

P M K H N

VHM
X 

Cut

Form 
A

1/100 
H7

z: 
6-8

IK 
cool

P M K H N

VHM blank

Form 
B

1/100 
H7

z: 
6-8

IK 
cool
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ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3,9 4 75 19 51 6 6136670390

4 H7 4 75 19 51 6 6136670400

4,1-4,2 4 75 19 51 6 613667xxxx

4,3-4,7 4 75 19 51 6 613667xxxx

4,8-4,9 5 86 23 60 6 613667xxxx

5 H7 5 86 23 60 6 6136670500

5,1-5,3 5 86 23 60 6 613667xxxx

5,4-5,8 5 86 23 60 6 613667xxxx

5,9 6 101 28 73 6 613667xxxx

6 H7 6 101 28 73 6 6136670600

6,1-6,7 6 101 28 73 6 613667xxxx

6,8-6,9 6 101 28 73 6 613667xxxx

7 H7 6 101 28 73 6 6136670700

7,1-7,5 6 101 28 73 6 613667xxxx

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

7,6-7,9 8 117 33 86 6 613667xxxx

8 H7 8 117 33 86 6 6136670800

8,1-8,5 8 117 33 86 6 613667xxxx

8,6-8,9 8 117 33 86 6 613667xxxx

9 H7 8 117 33 86 6 6136670900

9,1-9,5 8 117 33 86 6 613667xxxx

9,6-9,9 10 133 38 99 6 613667xxxx

10 H7 10 133 38 99 6 6136671000

10,1-10,9 10 133 38 99 6 613667xxxx

11 H7 10 133 38 99 6 6136671100

11,1-11,3 10 133 38 99 6 613667xxxx

11,4-11,9 12 151 44 106 6 613667xxxx

12 H7 12 151 44 106 6 6136671200

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

4 H7 4 56 20 6 6136770400H7

5 H7 4 63 22 6 6136770500H7

6 H7 5 63 22 6 6136770600H7

ØD
H7

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 H7 6,3 71 25 6 6136770800H7

10 H7 8 71 25 6 6136771000H7

12 H7 10 80 28 6 6136771200H7

613 667 Hochleistungs-Maschinenreibahlen VHM+X.Cut mit IK
Carbide HP Through Hole Reamers+X.Cut with Internal Cooling

- Durchgangsbohrungen Toleranz H7  
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche X.Cut beschichtet 
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

- Reaming of through holes 
- Tolerance H7 
- LH-helix, right hand cutting 
- With X.Cut coating 
- Delivery time 5 working days

613 677 HP-Sackloch-Maschinenreibahlen VHM+X.Cut mit IK
Carbide HP Blind Hole Reamers+X.Cut with Internal Cooling

- Reiben von Grundlochbohrungen 
- Rechtsspirale, rechtsschneidend 
- Innenkühlung durch die Spannuten 
- NC-Schaft Toleranz h6 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Reaming blind (ground) holes 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Internal cooling through center 
- With X.Cut coatinng

P M K S N O

VHM
X 

Cut

DIN 
212

Form 
B

H7
IK 

cool
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ØD Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

0,60-0,69 D 33 5 17 4 113270xxxx

0,70-0,79 D 33 5 17 4 113270xxxx

0,80-0,89 D 38 5 22 4 113270xxxx

0,90-1,05 D 38 5 22 4 113270xxxx

1,06-1,44 D 40 7 24 4 113270xxxx

1,45-1,50 D 40 7 24 4 113270xxxx

1,51-1,55⚠ D 43 9 24 4 113270xxxx

1,56-1,70 D 43 9 26 4 113270xxxx

1,71-1,79⚠ D 46 10 26 4 113270xxxx

1,80-1,90⚠ D 46 10 31 4 113270xxxx

1,91-1,95 D 49 11 31 4 113270xxxx

1,96-2,04 D 49 11 31 4 113270xxxx

2,05-2,12 D 49 11 31 4 113270xxxx

2,13-2,36⚠ D 53 12 31 4 113270xxxx

2,37-2,65 D 57 14 36 4 113270xxxx

2,66-2,95⚠ D 61 15 36 4 113270xxxx

2,96-3,00⚠ D 61 15 36 4 113270xxxx

3,01-3,04⚠ D 65 16 36 6 113270xxxx

3,05-3,35⚠ D 65 16 36 6 113270xxxx

3,36-3,75⚠ D 70 18 36 6 113270xxxx

3,76-3,95 4 75 19 47 6 113270xxxx

3,96-4,04 4 75 19 47 6 113270xxxx

4,05-4,25 4 75 19 47 6 113270xxxx

4,26-4,75⚠ 4,5 80 21 52 6 113270xxxx

4,76-4,95 5 86 23 58 6 113270xxxx

4,96-5,04 5 86 23 58 6 113270xxxx

5,05-5,30 5 86 23 58 6 113270xxxx

5,31-5,80⚠ 5,6 93 26 58 6 113270xxxx

5,81-5,95⚠ 5,6 93 26 58 6 113270xxxx

5,96-6,00⚠ 5,6 93 26 58 6 113270xxxx

6,01-6,04⚠ 6,3 101 28 65 8 113270xxxx

6,05-6,70⚠ 6,3 101 28 65 8 113270xxxx

6,71-6,95⚠ 7,1 109 31 73 8 113270xxxx

6,96-7,04⚠ 7,1 109 31 73 8 113270xxxx

7,05-7,50⚠ 7,1 109 31 73 8 113270xxxx

7,51-7,55⚠ 8 117 33 81 8 113270xxxx

7,56-7,95 8 117 33 81 8 113270xxxx

7,96-8,04 8 117 33 81 8 113270xxxx

ØD Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

8,05-8,50 8 117 33 81 8 113270xxxx

8,51-8,55⚠ 9 125 36 85 8 113270xxxx

8,56-8,95 9 125 36 85 8 113270xxxx

8,96-9,04 9 125 36 85 8 113270xxxx

9,05-9,49 9 125 36 85 8 113270xxxx

9,50-9,55⚠ 10 133 38 93 8 113270xxxx

9,56-9,95 10 133 38 93 8 113270xxxx

9,96-10,04 10 133 38 93 8 113270xxxx

10,05-10,60 10 133 38 93 8 113270xxxx

10,61-10,95⚠ 10 142 41 102 8 113270xxxx

10,96-11,04⚠ 10 142 41 102 8 113270xxxx

11,05-11,30⚠ 10 142 41 102 8 113270xxxx

11,31-11,80⚠ 10 142 41 102 8 113270xxxx

11,81-11,95⚠ 10 151 44 111 8 113270xxxx

11,96-12,04⚠ 10 151 44 111 8 113270xxxx

12,05-12,95⚠ 10 151 44 111 8 113270xxxx

12,96-13,04 10 151 44 111 8 113270xxxx

13,05-13,20 10 151 44 111 8 113270xxxx

13,21-13,96⚠ 12,5 162 50 115 8 113270xxxx

13,97-14,05⚠ 12,5 162 50 117 8 113270xxxx

14,06-14,96⚠ 12,5 162 50 117 8 113270xxxx

14,97-15,00⚠ 12,5 162 50 117 8 113270xxxx

15,01-15,05⚠ 12,5 170 52 125 8 113270xxxx

15,06-16,00⚠ 12,5 170 52 125 8 113270xxxx

16,01-16,05⚠ 14 175 54 130 8 113270xxxx

16,06-16,20⚠ 14 175 54 130 8 113270xxxx

16,97-17,00 14 175 54 130 8 113270xxxx

17,01-17,05 14 182 56 137 8 113270xxxx

17,97-18,00 14 182 56 137 8 113270xxxx

18,01-18,05 16 189 58 141 8 113270xxxx

18,1 16 189 58 141 8 1132701810

18,2 16 189 58 141 8 1132701820

18,97-19,00 16 189 58 141 8 113270xxxx

19,01-19,05⚠ 16 195 60 147 8 113270xxxx

19,97-20,05 16 195 60 147 8 113270xxxx

20,1 16 195 60 147 8 1132702010

20,2 16 195 60 147 8 1132702020

113 270 Präzisions-Maschinenreibahlen HSS-E05 DIN 212 1/100
HSS-E05 Machine Reamers DIN 212 1/100

- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank 
- Toleranzen:  
Ø≤3 +0,003, Ø≤6 +0,004, Ø>6 +0,005 ⚠ Abmessungen jetzt DIN 212. Wir 
liefern die alten Abmessungen so lange 
diese vorrätig sind.

- Chamfer 45°, through holes  
- Left hand helix, right hand cutting  
- Bright finish 
- Tolerances:  
Ø≤3 +0,003, Ø≤6 +0,004, Ø>6 +0,005 ⚠ Dimensions now DIN 212. We supply 
the old dimensions while stocks last.
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ØD Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

Ø3,76-4,25 4 75 19 43 6 1131810400

Ø4,26-4,75 4,5 80 21 47 6 1131810450

Ø4,76-5,30 5 86 23 52 6 1131810500

Ø5,31-6,00 6 93 26 57 6 1131810550

Ø6,01-6,70 6 101 28 63 6 1131810600

Ø6,71-7,50 7 109 31 69 6 1131810700

Ø7,51-8,50 8 117 33 75 6 1131810800

Ø8,51-9,50 9 125 36 81 6 1131810900

9,51-10,60 10 133 38 87 6 1131811000

ØD Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

10,61-11,8 10 142 41 96 6 1131811100

11,81-13,2 12 151 44 105 6 1131811200

13,21-14,0 12 160 47 110 8 1131811400

14,01-15,0 12 162 50 112 8 1131811500

15,01-16,0 12 170 52 120 8 1131811600

16,01-17,0 14 175 54 123 8 1131811700

17,01-18,0 14 182 56 130 8 1131811800

18,01-19,0 16 189 58 131 8 1131811900

19,01-20,0 16 195 60 137 8 1131812000

113 181 Passungs-Maschinenreibahlen HSS-E05
HSS-E05 Special Tolerance Machine Reamers

- Für Passungen nach Vorgabe  
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank  
- Lieferzeit ca. 5-8 Arbeitstage 
- Sonderanfertigung, kein Umtausch

- Special Fit Reamers 
- LH-helix, right hand cutting  
- Bright finish 
- Delivery time 5-8 working days 
- Special production, no returns

P M K N
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ØD L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

6,01-6,70 144 28 78 6 1 113199xxxx

6,71-7,00 150 31 84 6 1 113199xxxx

7,01-7,50 150 31 84 6 1 113199xxxx

7,51-8,00 156 33 90 6 1 113199xxxx

8,01-8,50 156 33 90 6 1 113199xxxx

8,51-9,00 162 36 96 6 1 113199xxxx

9,01-9,50 162 36 96 6 1 113199xxxx

9,51-10,00 168 38 102 6 1 113199xxxx

10,01-10,60 168 38 102 6 1 113199xxxx

10,61-11,80 175 41 109 6 1 113199xxxx

11,81-13,20 182 44 116 6 1 113199xxxx

13,21-14,00 189 47 123 8 1 113199xxxx

14,01-15,00 204 50 124 8 2 113199xxxx

15,01-16,00 210 52 130 8 2 113199xxxx

16,01-17,00 214 54 134 8 2 113199xxxx

17,01-18,00 219 56 139 8 2 113199xxxx

18,01-19,00 223 58 143 8 2 113199xxxx

ØD L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

19,01-20,00 228 60 148 8 2 113199xxxx

20,01-21,20 232 62 152 8 2 113199xxxx

21,21-22,40 237 64 157 8 2 113199xxxx

22,41-23,00 241 66 161 8 2 113199xxxx

23,01-23,60 241 66 161 8 2 113199xxxx

23,61-25,00 268 68 169 10 3 113199xxxx

25,01-26,50 273 70 174 10 3 113199xxxx

26,51-28,00 277 71 178 10 3 113199xxxx

28,01-30,00 281 73 181 10 3 113199xxxx

30,01-31,50 285 75 187 10 3 113199xxxx

31,51-32,00 290 77 191 10 3 113199xxxx

32,01-35,10 321 78 197 10 4 113199xxxx

35,11-38,10 329 81 205 10 4 113199xxxx

38,11-40,10 329 81 205 12 4 113199xxxx

40,11-45,10 336 83 212 12 4 113199xxxx

45,11-50,10 344 86 220 12 4 113199xxxx

113 199 Reibahlen HSS-E05 DIN 208 mit MK-Schaft 1/100
HSS-E05 Machine Reamers DIN 208 with Morse Taper Shank 1/100

- 1/100 und Passungen nach Vorgabe 
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank 
- Toleranz 0/+0,004 ⚠ SONDER: Lieferzeit ca. 5-8 Tage, 
keine Rücknahme. Staffelpreise!

- Centesimal and Special fit reamers 
- 10° LH-helix, right hand cutting 
- Bright finish 
- Tolerance 0/+0,004 ⚠ SPECIAL: Delivery time approx. 5-8 
working days. No returns. Scale prices!
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD Ød2
h8

L l1 l2 Art. No.

1 D 38 5 22 1131800100

1,1-1,4 D 40 7 24 113180xxxx

1,5 D 40 7 24 1131800150

1,6-1,7 D 43 9 24 113180xxxx

1,8-1,9⚠ D 46 10 31 113180xxxx

2 D 49 11 31 1131800200

2,1 D 49 11 31 1131800210

2,2-2,3⚠ D 53 12 31 113180xxxx

2,4-2,6 D 57 14 36 113180xxxx

2,7-2,9⚠ D 61 15 36 113180xxxx

3,0⚠ D 61 15 36 113180xxxx

3,1-3,3⚠ D 65 166 36 113180xxxx

3,4-3,7⚠ D 70 18 36 113180xxxx

3,8-3,9 4 75 19 47 113180xxxx

4 4 75 19 47 1131800400

4,1-4,2 4 75 19 47 113180xxxx

4,3-4,7⚠ 4,5 80 21 52 113180xxxx

4,8-4,9 5 86 23 58 113180xxxx

5 5 86 23 58 1131800500

5,1-5,3 5 86 23 58 113180xxxx

5,4-5,8⚠ 5,6 93 26 58 113180xxxx

5,9⚠ 5,6 93 28 58 113180xxxx

6,0⚠ 5,6 93 28 58 113180xxxx

6,1-6,7⚠ 6,3 101 28 65 113180xxxx

6,8-6,9⚠ 7,1 109 31 73 113180xxxx

7,0⚠ 7,1 109 31 73 113180xxxx

7,1-7,5⚠ 7,1 109 31 73 113180xxxx

7,6-7,9 8 117 33 81 113180xxxx

8 8 117 33 81 1131800800

8,1-8,5 8 117 33 81 113180xxxx

ØD Ød2
h8

L l1 l2 Art. No.

8,6-8,9 9 125 36 85 113180xxxx

9 9 125 36 85 1131800900

9,1-9,4 9 125 36 85 113180xxxx

9,5⚠ 10 133 38 93 113180xxxx

9,6-9,9 10 133 38 93 113180xxxx

10 10 133 38 93 1131801000

10,1-10,5 10 133 38 93 113180xxxx

10,7-10,9⚠ 10 133 38 93 113180xxxx

11,0⚠ 10 142 41 102 113180xxxx

11,1-11,3⚠ 10 142 41 102 113180xxxx

11,4-11,8⚠ 10 142 41 102 113180xxxx

11,9⚠ 10 151 44 111 113180xxxx

12,0⚠ 10 151 44 111 113180xxxx

12,5⚠ 10 151 44 111 113180xxxx

13,0⚠ 10 151 44 111 113180xxxx

13,5⚠ 12,5 162 50 117 113180xxxx

14,0⚠ 12,5 162 50 117 113180xxxx

14,5⚠ 12,5 162 50 117 113180xxxx

15,0⚠ 12,5 162 50 117 113180xxxx

15,5⚠ 12,5 170 52 125 113180xxxx

16,0⚠ 12,5 170 52 125 113180xxxx

16,5⚠ 14 175 54 130 113180xxxx

17,0⚠ 14 175 54 130 113180xxxx

17,5⚠ 14 182 56 137 113180xxxx

18,0⚠ 14 182 56 137 113180xxxx

18,5 16 189 58 141 1131801850

19 16 189 58 141 1131801900

19,5 16 195 60 147 1131801950

20 16 195 60 147 1131802000

113 180 Maschinenreibahlen HSS-E05 DIN 212 H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 212 H7

- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen  
- Toleranz H7 
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Oberfläche blank ⚠ Abmessungen jetzt DIN 212. Wir 
liefern alte Abmessungen so lange diese 
vorrätig sind.

- Chamfer 45°, reaming through holes 
- Tolerance H7 
- 10° LH-helix, right hand cutting  
- Bright finish ⚠ Dimensions now DIN 212. We supply 
the old dimensions while stocks last.
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ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 Art. No.

1 D 38 5 22 1131870100

1,1-1,4 D 40 7 24 113187xxxx

1,5 D 40 7 24 1131870150

1,6-1,7 D 43 9 24 113187xxxx

1,8-1,9⚠ D 46 10 31 113187xxxx

2 D 49 11 31 1131870200

2,1 D 49 11 31 1131870210

2,2-2,3⚠ D 53 12 31 113187xxxx

2,4-2,6 D 57 14 36 113187xxxx

2,7-2,9⚠ D 61 15 36 113187xxxx

3,0⚠ D 61 15 36 113187xxxx

3,1-3,3⚠ D 65 166 36 113187xxxx

3,4-3,7⚠ D 70 18 36 113187xxxx

3,8-3,9 4 75 19 47 113187xxxx

4 4 75 19 47 1131870400

4,1-4,2 4 75 19 47 113187xxxx

4,3-4,7⚠ 4,5 80 21 52 113187xxxx

4,8-4,9 5 86 23 58 113187xxxx

5 5 86 23 58 1131870500

5,1-5,3 5 86 23 58 113187xxxx

5,4-5,8⚠ 5,6 93 26 58 113187xxxx

5,9⚠ 5,6 93 28 58 113187xxxx

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 Art. No.

6,0⚠ 5,6 93 28 58 113187xxxx

6,1-6,7⚠ 6,3 101 28 65 113187xxxx

6,8-6,9⚠ 7,1 109 31 73 113187xxxx

7,0⚠ 7,1 109 31 73 113187xxxx

7,1-7,5⚠ 7,1 109 31 73 113187xxxx

7,6-7,9 8 117 33 81 113187xxxx

8 8 117 33 81 1131870800

8,1-8,5 8 117 33 81 113187xxxx

8,6-8,9 9 125 36 85 113187xxxx

9 9 125 36 85 1131870900

9,1-9,4 9 125 36 85 113187xxxx

9,5⚠ 10 133 38 93 113187xxxx

9,6-9,9 10 133 38 93 113187xxxx

10 10 133 38 93 1131871000

10,1-10,5 10 133 38 93 113187xxxx

10,7-10,9⚠ 10 142 41 93 113187xxxx

11,0⚠ 10 142 41 102 113187xxxx

11,1-11,3⚠ 10 142 41 102 113187xxxx

11,4-11,8⚠ 10 142 41 102 113187xxxx

11,9⚠ 10 151 44 111 113187xxxx

12,0⚠ 10 151 44 111 113187xxxx

113 187 Maschinenreibahlen HSS-E05+X.Cut DIN 212 H7
HSS-E05 Machine Reamers+X.Cut DIN 212 H7

- Anschnitt 45°,Durchgangsbohrungen  
- Toleranz H7  
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet ⚠ Abmessungen jetzt DIN 212. Wir 
liefern alte Abmessungen so lange diese 
vorrätig sind.

- Chamfer 45°, reaming through holes 
- Tolerance H7 
- 10° LH-helix, right hand cutting  
- With X5.Cut coating ⚠ Dimensions now DIN 212. We supply 
the old dimensions while stocks last.
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ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

10 168 38 102 6 1 1131901000

11 175 41 109 6 1 1131901100

12 182 44 116 6 1 1131901200

13 182 44 116 8 1 1131901300

14 189 47 123 8 1 1131901400

15 204 50 124 8 2 1131901500

16 210 52 130 8 2 1131901600

17 214 54 134 8 2 1131901700

18 219 56 139 8 2 1131901800

19 223 58 143 8 2 1131901900

20 228 60 148 8 2 1131902000

21 232 62 152 8 2 1131902100

22 237 64 157 8 2 1131902200

23 241 66 161 8 2 1131902300

24 268 68 168 10 3 1131902400

25 268 68 168 10 3 1131902500

26 273 70 173 10 3 1131902600

27 277 71 177 10 3 1131902700

28 277 71 177 10 3 1131902800

29 281 73 181 10 3 1131902900

30 281 73 181 10 3 1131903000

31 281 73 181 10 3 1131903100

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

32 290 77 190 10 3 1131903200

33 321 78 197 10 4 1131903300

34 321 78 197 10 4 1131903400

35 321 78 197 10 4 1131903500

36 329 79 201 10 4 1131903600

37 329 79 201 10 4 1131903700

38 329 81 205 10 4 1131903800

39 329 81 205 12 4 1131903900

40 329 81 205 12 4 1131904000

41 336 83 212 12 4 1131904100

42 336 8 212 12 4 1131904200

43 336 83 212 12 4 1131904300

44 336 83 212 12 4 1131904400

45 336 83 212 12 4 1131904500

46 344 86 220 12 4 1131904600

47 344 86 220 12 4 1131904700

48 344 86 220 12 4 1131904800

49 344 86 220 12 4 1131904900

50 344 86 220 12 4 1131905000

55 344 86 220 12 4 1131905500

60 344 86 220 12 4 1131906000

113 190 Maschinenreibahlen HSS-E05 DIN 208 mit MK-Schaft H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 208 with Morse Taper Shank H7

- Anschnitt 45°,Durchgangsbohrungen  
- Toleranz H7  
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Passungsmaße 5-8 Arbeitstage  
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, reaming through holes 
- Tolerance H7 
- LH-helix, right hand cutting 
- Special tolerances 5-8 working days 
- Bright finish P M K N
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ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

1,5 1,5 55 12 35 6 5131100150

2 2 65 14 45 6 5131100200

2,5 2,5 75 14 55 6 5131100250

3 3 90 14 70 6 5131100300

3,5 3,5 90 14 70 6 5131100350

4 4 105 16 80 6 5131100400

4,5 4,5 105 16 80 6 5131100450

5 5 115 16 90 6 5131100500

5,5 5,5 115 16 90 6 5131100550

6 6 130 16 100 6 5131100600

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

6,5 6 130 16 100 6 5131100650

7 7 140 18 110 6 5131100700

7,5 7 140 18 110 6 5131100750

8 8 160 18 130 6 5131100800

8,5 8 160 18 130 6 5131100850

9 9 175 18 140 6 5131100900

9,5 9 175 18 140 6 5131100950

10 10 190 20 150 6 5131101000

11 11 200 20 160 6 5131101100

12 12 210 20 160 6 5131101200

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

1,5 1,5 65 15 45 6 5131200150

2 2 80 20 60 6 5131200200

2,5 2,5 100 25 80 6 5131200250

3 3 120 30 100 6 5131200300

3,5 3,5 140 30 120 6 5131200350

4 4 160 30 135 6 5131200400

4,5 4,5 180 30 155 6 5131200450

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

5 5 200 30 175 6 5131200500

5,5 5,5 220 30 195 6 5131200550

6 6 250 35 220 6 5131200600

7 7 250 35 220 6 5131200700

8 8 250 35 220 6 5131200800

9 9 250 35 220 6 5131200900

10 10 250 35 220 6 5131201000

513 110 Maschinenreibahlen HSS-E05 Lang H7
HSS-E05 Machine Reamers Long Series H7

- Anschnitt 45°, Toleranz H7 
- Durchgangsbohrungen  
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Lange Version, bei Zugangsproblemen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, tolerance H7 
- suited for through holes 
- 10° LH-helix, right hand cutting  
- Long series for difficult access reaming 
- Bright finish

513 120 Maschinenreibahlen HSS-E05 Überlang H7
HSS-E05 Machine Reamers Extra Long Series H7

- Anschnitt 45°, Toleranz H7 
- Durchgangsbohrungen  
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Überlange, bei Zugangsproblemen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, tolerance H7 
- Suited for through holes 
- 10°LH-helix, right hand cutting  
- Extra long series for difficult access 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
B

H7

ZYL
L 

lang

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
B

H7

ZYL XL
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ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

12,5 245 22 180 8 1 5141101250

12,7 245 22 180 8 1 5141101270

13 245 22 180 8 1 5141101300

14 245 22 180 8 1 5141101400

15 260 22 180 8 2 5141101500

16 260 25 180 8 2 5141101600

18 260 25 180 8 2 5141101800

20 270 28 190 8 2 5141102000

22 280 28 200 8 2 5141102200

24 300 32 200 8 3 5141102400

25 320 32 220 8 3 5141102500

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

26 330 32 230 10 3 5141102600

28 340 32 240 10 3 5141102800

30 350 36 250 10 3 5141103000

32 375 36 250 10 4 5141103200

34 375 36 250 10 4 5141103400

36 375 40 250 10 4 5141103600

38 395 40 270 10 4 5141103800

40 395 40 270 12 4 5141104000

42 405 40 280 12 4 5141104200

45 405 45 280 12 4 5141104500

50 415 45 290 12 4 5141105000

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

12 315 40 250 6 1 5141201200

14 315 40 250 8 1 5141201400

16 350 45 270 8 2 5141201600

18 350 45 270 8 2 5141201800

20 350 45 270 8 2 5141202000

22 350 45 270 8 2 5141202200

24 450 70 350 8 3 5141202400

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

25 450 70 350 8 3 5141202500

26 450 70 350 10 3 5141202600

28 450 70 350 10 3 5141202800

30 450 70 350 10 3 5141203000

35 475 70 350 10 4 5141203500

40 475 70 350 12 4 5141204000

514 110 Maschinenreibahlen HSS-E05 mit MK-Schaft Lang H7
HSS-E05 Machine Reamers with Morse Taper Shank Long Series H7

- Anschnitt 45°, Toleranz H7 
- Reiben von Durchgangsbohrungen  
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Lange Version, bei Zugangsproblemen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, tolerance H7 
- Suited for through holes 
- 10° LH-helix, right hand cutting  
- Long series for difficult access  
- Bright finish

514 120 Maschinenreibahlen HSS-E05 MK-Schaft Überlang H7
HSS-E05 Machine Reamers Morse Taper Shank Extra Long Series H7

- Anschnitt 45°, Toleranz H7 
-Durchgangsbohrungen  
- 10° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Überlang, bei Zugangsproblemen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, tolerance H7 
- Suited for through holes 
- 10° LH-helix, right hand cutting  
- Extra long series for difficult access 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
B

H7

MK 
MTS

L 
lang

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
B

H7

MK 
MTS

XL

E 18



E

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

1,5 1,5 40 8 26 4 1131600150

2 2 49 11 24 6 1131600200

2,5 2,5 57 15 29 6 1131600250

3 3 61 15 42 6 1131600300

4 4 75 19 51 6 1131600400

5 5 86 23 60 6 1131600500

6 6 93 26 73 6 1131600600

7 7 109 31 80 6 1131600700

8 8 117 33 86 6 1131600800

9 9 125 36 91 6 1131600900

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

10 10 133 38 99 6 1131601000

11 10 142 41 99 6 1131601100

12 12 151 44 106 6 1131601200

13 12 151 44 106 8 1131601300

14 12 160 47 110 8 1131601400

15 12 162 50 112 8 1131601500

16 12 170 52 117 8 1131601600

17 14 175 54 122 8 1131601700

18 14 182 56 129 8 1131601800

20 16 195 60 142 8 1131602000

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

6 138 28 72 6 1 1132000600

8 156 33 90 6 1 1132000800

10 168 38 102 6 1 1132001000

12 182 44 116 6 1 1132001200

13 182 44 116 8 1 1132001300

14 189 47 123 8 1 1132001400

15 204 50 124 8 2 1132001500

16 210 52 130 8 2 1132001600

17 214 54 134 8 2 1132001700

18 219 56 139 8 2 1132001800

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

19 223 58 143 8 2 1132001900

20 228 60 148 8 2 1132002000

21 232 62 152 8 2 1132002100

22 237 64 157 8 2 1132002200

24 268 68 168 8 3 1132002400

25 268 68 168 8 3 1132002500

26 273 70 173 10 3 1132002600

28 277 71 177 10 3 1132002800

30 281 73 181 10 3 1132003000

113 160 Maschinenreibahlen HSS-E05 DIN 212 A H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 212 A H7

- Anschnitt 45°, Grundbohrungen 
- Toleranz H7  
- Geradegenutet, rechtsschneidend 
- Passungsmaße 5-8 Arbeitstagen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, reaming of blind holes 
- Tolerance H7  
- Straight flutes, right hand cutting  
- Special tolerances 5-8 working days 
- Bright finish

113 200 Maschinenreibahlen HSS-E05 DIN 208 A mit MK-Schaft H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 208 A with Morse Taper Shank H7

- Anschnitt 45°,Grundbohrungen  
- Geradegenutet, rechtsschneidend 
- Toleranz H7  
- Passungsmaße 5-8 Arbeitstagen 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, reaming of blind holes 
- Straight flutes, right hand cutting  
- Tolerance H7  
- Special tolerances 5-8 working days 
- Bright finish

P K

HSS 
E05

blank

DIN 
212

Form 
A

H7 ZYL

P K

HSS 
E05

blank

DIN 
208

Form 
A

H7
MK 
MTS
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ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

1,5 1,5 40 8 26 3 1131700150

2 2 49 11 31 3 1131700200

2,5 2,5 57 15 38 3 1131700250

3 3 61 15 42 3 1131700300

3,5 3,5 70 18 46 3 1131700350

4 4 75 19 51 3 1131700400

4,5 4,5 80 21 55 3 1131700450

5 5 86 23 60 3 1131700500

5,5 5,5 93 26 66 3 1131700550

6 6 93 26 73 3 1131700600

ØD
H7

Ød2
h8

L l1 l2 z Art. No.

7 7 109 31 80 3 1131700700

8 8 117 33 86 3 1131700800

9 9 125 36 91 3 1131700900

10 10 133 38 99 3 1131701000

11 10 142 41 99 4 1131701100

12 12 151 44 106 4 1131701200

13 12 151 44 106 4 1131701300

14 12 160 47 110 4 1131701400

15 12 162 50 112 4 1131701500

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

6 138 28 72 3 1 1132100600

8 156 33 90 3 1 1132100800

10 168 38 102 3 1 1132101000

12 182 44 116 4 1 1132101200

14 189 47 123 4 1 1132101400

15 204 50 124 4 2 1132101500

16 210 52 130 6 2 1132101600

18 219 56 139 6 2 1132101800

20 228 60 148 6 2 1132102000

22 237 64 157 6 2 1132102200

24 268 68 168 6 3 1132102400

ØD
H7

L l1 l2 z MK
Nr.

Art. No.

25 268 68 168 6 3 1132102500

26 273 70 173 6 3 1132102600

27 277 71 177 6 3 1132102700

28 277 71 177 6 3 1132102800

29 281 73 181 6 3 1132102900

30 281 73 181 6 3 1132103000

32 290 77 190 8 3 1132103200

34 321 78 197 8 4 1132103400

35 321 78 197 8 4 1132103500

40 329 81 205 8 4 1132104000

113 170 Maschinen-Schälreibahlen HSS-E05 DIN 212 C H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 212 C H7

- Schälreibahle mit Zylinderschaft 
- Toleranz H7 
- Reiben von Durchgangsbohrungen  
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Passungsmaße 5-8 Arbeitstage 
- Oberfläche blank

- Machine reamer with cylindrical shank 
- Tolerance H7 
- Reaming through holes 
- LH-helix, right hand cutting  
- Special tolerances 5-8 working days 
- Bright finish

113 210 Maschinen-Schälreibahlen HSS-E05 DIN 208 C MK-Schaft H7
HSS-E05 Machine Reamers DIN 208 C with Morse Taper Shank H7

- Schälreibahle mit MK-Schaft  
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Toleranz H7  
- Reiben von Durchgangsbohrungen  
- Passungsmaße 5-8 Arbeitstagen 
- Oberfläche blank

- Reamer with morse taper shank 
- LH-helix, right hand cutting  
- Tolerance H7  
- Reaming through holes  
- Special tolerances 5-8 working days 
- Bright finish

N O

HSS 
E05

blank

DIN 
212

Form 
C

H7 ZYL

N O

HSS 
E05

blank

DIN 
208

Form 
C

H7
MK 
MTS
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ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

6 3 6 110 60 5 1147400600

8 4 8 130 80 5 1147400800

10 5 10 155 100 5 1147401000

ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

12 6 12 180 120 5 1147401200

14 7 14 200 140 5 1147401400

ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

6 2 6 100 50 5 1147500600

8 3 8 110 62 5 1147500800

10 4 10 130 75 5 1147501000

ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

12 5 12 150 90 5 1147501200

14 6 14 160 100 5 1147501400

ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

4 1,5 4 65 25 3 1147600400

6 2 6 90 40 5 1147600600

8 3 8 100 50 5 1147600800

ØD Ød Ød2
h8

L l1 z Art. No.

10 4 10 115 60 5 1147601000

12 5 12 130 70 5 1147601200

14 6 14 140 80 5 1147601400

MRA Konus Kegel-Maschinenreibahlen HSS-E05 Form C
HSS-E05 Conical Machine Reamers Form C

- Reibahlen für Anspritzbohrungen 
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Form A mit Spanbrecher auf Anfrage 
- Oberfläche blank

- Reamers for injection nozzles 
- Left hand helix, right hand cutting 
- Form A with chip breaker on request 
- Bright finish

114740 - 5% (1:20)

114750 - 8% (2:25)

114760 - 10% (1:10)

P M K N

HSS 
E05

blank

Form 
C

z:5

ZYL
Konus 

5%-10%
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Ø
nominal

ØD1 ØD2 Ød2
h9

L l1 z Art. No.

0,8 0,7 1,2 1,2 42 24 2 1147000080

1 0,9 1,4 1,5 46 28 2 1147000100

1,2 1,1 1,7 1,8 50 32 2 1147000120

1,5 1,4 2,1 2,2 57 37 3 1147000150

2 1,9 2,8 3,1 72 48 3 1147000200

2,5 2,4 3,3 3,3 72 48 3 1147000250

3 2,9 4 4 80 58 3 1147000300

4 3,9 5,2 5 93 68 3 1147000400

5 4,9 6,3 6,3 100 73 3 1147000500

Ø
nominal

ØD1 ØD2 Ød2
h9

L l1 z Art. No.

6 5,9 8 8 135 105 3 1147000600

8 7,9 10,8 10 180 145 3 1147000800

10 9,9 13,4 12,5 215 175 4 1147001000

12 11,8 16 14 255 210 4 1147001200

16 15,8 20,4 18 280 230 4 1147001600

20 19,8 24,8 22,4 310 250 4 1147002000

25 24,7 30,7 28 370 300 6 1147002500

30 29,7 36,1 36,1 400 320 6 1147003000

for
MK

L l1 Schaft
Nr

Art. No.

#0 137 61 1 1147800000

#1 142 66 1 1147800100

#2 173 79 2 1147800200

for
MK

L l1 Schaft
Nr

Art. No.

#3 212 96 3 1147800300

#4 263 119 4 1147800400

#5 331 150 5 1147800500

114 700 Kegel-Handreibahlen HSS Steigung 2% (1:50)
HSS Taper Pin Hand Reamers 2% (1:50)

- Konisch 2% (1:50) 
- Reiben konischer Bohrungen  
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Stiftloch-Handreibahle 
- Oberfläche blank

- Tapered 2% (1:50) 
- Reaming tapered holes 
- LH-helix, right hand cutting  
- Taper pin hand reamer 
- Bright finish

114 780 Kegel-Maschinenreibahlen HSS für Morsekegel
HSS Conical Machine Reamers for Morse Taper

- Schälreibahle für Morsekegel  
- Kegelig oder stufig Reiben  
- 45° Linksspirale, rechtsschneidend  
- Nicht für zylindrische Bohrungen 
- Oberfläche blank

- Reamer for morse taper shank 
- Reaming tapered or stepped  
- 45° LH-helix, right hand cutting  
- Not for cylindrical holes 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
9

Form 
A

Hand
1:50 
2%

P M K N

HSS blank

Form 
C

MK 
MTS

for 
MTS
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NPT
BSPT

Ød ØD Ød2
h9

L l1 z Art. No.

1/8'' 7,9 9,21 8 59 21 4 1147850125

1/4'' 10,7 12,1 10 67 22,5 5 1147850250

3/8'' 14 15,62 12,5 75 26 5 1147850375

1/2'' 17,2 19,32 16 87 34 6 1147850500

NPT
BSPT

Ød ØD Ød2
h9

L l1 z Art. No.

3/4'' 22,7 24,82 20 96 34 7 1147850750

1'' 28,4 30,8 25 109 38,5 7 1147851000

1''1/4 37,2 39,82 31,5 119 42 9 1147851250

1''1/2 43,1 45,72 35,5 125 42 9 1147851500

ØD
H7

L l1 Art. No.

3,98-3,99 100 60 613150xxxx

4 100 60 6131500400

4,01-4,02 100 60 613150xxxx

4,98-4,99 100 60 613150xxxx

5 100 60 6131500500

5,01-5,02 100 60 613150xxxx

5,98-5,99 100 60 613150xxxx

6 100 60 6131500600

6,01-6,02 100 60 613150xxxx

ØD
H7

L l1 Art. No.

7,98-7,99 100 60 613150xxxx

8 100 60 6131500800

8,01-8,02 100 60 613150xxxx

9,98-9,99 100 60 613150xxxx

10 100 60 6131501000

10,01-10,02 100 60 613150xxxx

11,98-11,99 100 60 613150xxxx

12 100 60 6131501200

12,01-12,02 100 60 613150xxxx

114 785 Kegel-Handreibahlen HSS Steigung 6,25% (1:16)
HSS Conical Hand Reamers Form B 6,25% (1:16)

- Anschnitt 45°, konisch 1:16 (6,25%)  
- Reiben konischer Bohrungen  
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Für Gewinde NPT, BSPT 
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, tapered 1:16 (6,25%) 
- Reaming tapered holes 
- LH-helix, right hand cutting  
- For threads NPT, BSPT 
- Bright finish

613 150 Aviation Handreibahlen VHM H7
Aviation Carbide Hand Reamers H7

- Anschnitt 45°, Durchgangsbohrungen  
- Toleranz H7 
- 1/3 der Schneide 1:100 konisch 
- Linksspirale, rechtsschneidend  
- Oberfläche blank

- Chamfer 45°, reaming through holes 
- Tolerance H7 
- First part of flute tapered 1:100 
- LH-helix, right hand cutting 
- Bright finish

P M K N

HSS blank

Form 
B

Hand

1:16 
6,25%

P M K S N O

VHM blank

Form 
B

H7

z:6 ZYL

Hand
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ØD
H7

L l1 z Art. No.

1 34 13 3 1131500100

1,1-1,3 34 13 3 113150xxxx

1,4-1,5 41 20 3 113150xxxx

1,6-1,7 44 21 3 113150xxxx

1,8-1,9 47 23 4 113150xxxx

2 50 25 4 1131500200

2,1-2,3 52 26 4 113150xxxx

2,4-2,6 58 29 4 113150xxxx

2,7-2,9 58 29 6 113150xxxx

3 58 31 6 1131500300

3,1-3,3 66 33 6 113150xxxx

3,4-3,7 71 35 6 113150xxxx

3,8-3,9 76 38 6 113150xxxx

4 76 38 6 1131500400

4,1-4,2 76 38 6 113150xxxx

4,3-4,7 81 41 6 113150xxxx

4,8-4,9 87 44 6 113150xxxx

5 87 44 6 1131500500

5,1-5,3 87 44 6 113150xxxx

5,4-5,9 93 47 6 113150xxxx

6 93 47 6 1131500600

6,1-6,7 100 50 6 113150xxxx

6,8-6,9 107 54 6 113150xxxx

7 107 54 6 1131500700

7,1-7,5 107 54 6 113150xxxx

7,6-7,9 115 58 6 113150xxxx

8 115 58 6 1131500800

8,1-8,5 115 58 6 113150xxxx

8,6-8,9 124 62 6 113150xxxx

9 124 62 6 1131500900

9,1-9,5 124 62 6 113150xxxx

9,6-9,9 133 66 6 113150xxxx

10 133 66 6 1131501000

10,1-10,5 133 66 6 113150xxxx

ØD
H7

L l1 z Art. No.

10,6-10,9 142 71 6 113150xxxx

11 142 71 6 1131501100

11,1-11,7 142 71 6 113150xxxx

11,8-11,9 152 76 6 113150xxxx

12 152 76 6 1131501200

12,5 152 76 6 1131501250

13 152 76 6 1131501300

13,5 163 81 8 1131501350

14 163 81 8 1131501400

14,5 163 81 8 1131501450

15 163 81 8 1131501500

15,5 175 87 8 1131501550

16 175 87 8 1131501600

16,5 175 87 8 1131501650

17 175 87 8 1131501700

17,5 188 93 8 1131501750

18 188 93 8 1131501800

18,5 188 93 8 1131501850

19 188 93 8 1131501900

19,5 201 100 8 1131501950

20 201 100 8 1131502000

21 215 107 8 1131502100

22 215 107 8 1131502200

23 215 107 8 1131502300

24 231 115 8 1131502400

25 231 115 8 1131502500

26 231 115 10 1131502600

27 247 124 10 1131502700

28 247 124 10 1131502800

29 247 124 10 1131502900

30 247 124 10 1131503000

31 265 133 10 1131503100

32 265 133 10 1131503200

113 150 Handreibahlen HSS DIN 206 H7
HSS Hand Reamers DIN 206 Form B H7

- Toleranz H7 
- 1/3 der Schneide 1:100 steigend 
- Reiben von Durchgangsbohrungen  
- Linksspirale, rechtsschneidend 
- Oberfläche blank

- First third of flute is tapered 1:100 
- Tolerance H7 
- Reaming through holes 
- LH-helix, right hand cutting 
- Bright finish

P K N

HSS blank

DIN 
206

Form 
B

H7 HAND
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P M K H S N O Senker - Counter Sinks

HPC-Kegelsenker VHM
Carbide HPC Counter Sinks Art.No./Page

654 607
Seite F 1

654 304
Seite F 1

654 600
Seite F 2

654 303
Seite F 2

654 657
Seite F 3

654 650
Seite F 3

654 667
Seite F 4

654 660
Seite F 4

654 917
Seite F 5

654 910
Seite F 5

Kegelsenker VHM
Carbide Counter Sinks Art.No./Page

652 300
Seite F 6

653 300
Seite F 6

Kegelsenker HSS-E05/-E08 - 3 Schneiden
HSS-E05/-E08 Counter Sinks - 3 Flutes Art.No./Page

155 600
Seite F 7

155 607
Seite F 8

155 608
Seite F 8

154 620
Seite F 9

154 610
Seite F 9

VHM
X 

Cut
DIN 

335C
90° z:3 ZYL

60 
HRC

VHM
X 

Cut
~DIN 
335C

90° z:3 ZYL
L 

lang

VHM blank
DIN 

335C
90° z:3 ZYL HPC

VHM blank
~DIN 
335C

90° z:3 ZYL
L 

lang

VHM
X 

Cut
DIN 

334C
60° z:3 ZYL

60 
HRC

VHM blank
DIN 

334C
60° z:3 ZYL HPC

VHM
X 

Cut
~DIN 
335C

82° z:3 ZYL
60 

HRC

VHM blank
~DIN 
335C

82° z:3 ZYL HPC

VHM
X 

Cut
~DIN 
335C

100° z:3 ZYL
60 

HRC

VHM blank
~DIN 
335C

100° z:3 ZYL HPC

VHM blank
~DIN 
335C

90° z:3 ZYL

VHM blank
~DIN 
334C

60° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 

335C
90° z:3 ZYL

Anti 
Vibe

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90° z:3 ZYL
Anti 
Vibe

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90° z:3
3 

FLATS
Anti 
Vibe

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
335C

90° z:3 ZYL

HSS 
E08

blank
DIN 

335C
90° z:3 ZYL

F
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P M K H S N O Senker - Counter Sinks

154 607
Seite F 10

154 304
Seite F 10

154 700
Seite F 11

154 303
Seite F 11

154 600
Seite F 12

154 630
Seite F 12

154 650
Seite F 12

154 660
Seite F 13

154 910
Seite F 13

154 800
Seite F 13

Querlochsenker HSS-E05
HSS-E05 Counter Sinks with Hole Art.No./Page

153 000
Seite F 14

153 300
Seite F 14

153 080
Seite F 14

153 010
Seite F 14

153 400
Seite F 14

153 700
Seite F 15

Kegelsenker HSS-E05 - 1 Schneide
HSS-E05 Counter Single Flute Sinks Art.No./Page

153 900
Seite F 16

154 030
Seite F 16

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90° z:3 ZYL

HSS 
E05

X 
Cut

90° z:3 ZYL
L 

lang

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
335C

90° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank 90° z:3 ZYL
L 

lang

HSS 
E05

blank
DIN 

335C
90° 
etc.

z:3 ZYL

HSS 
E05

blank 30° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
334

60° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank 82° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank 100° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank 120° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank
90° 
etc.

QL 
hole

ZYL

HSS 
E05

blank 60° ZYL

HSS 
E05

blank 82° ZYL

HSS 
E05

blank 100° ZYL

HSS 
E05

blank 120° ZYL

HSS 
E05

A 
Cut

90° ZYL

HSS 
E05

blank
90° 
etc.

z:1 ZYL

HSS 
E05

blank 30° z:1 ZYL
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

P M K H S N O Senker - Counter Sinks

154 045
Seite F 16

153 950
Seite F 16

153 980
Seite F 17

154 100
Seite F 17

Zapfensenker HSS-E05 und VHM
Counter Sinks and Bores Art.No./Page

655 200
Seite F 18

155 206
Seite F 18

155 200
Seite F 19

155 806
Seite F 20

155 800
Seite F 20

HSS 
E05

blank 45° z:1 ZYL

HSS 
E05

blank 60° z:1 ZYL

HSS 
E05

blank 82° z:1 ZYL

HSS 
E05

blank 120° z:1 ZYL

VHM blank
DIN 
373

180° z:3 ZYL

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
373

180° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 
373

180° z:3 ZYL

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
1866

90° z:3 ZYL

HSS 
E05

blank
DIN 

1866
90° z:3 ZYL

F
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ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

4,3 4 1,3 40 3 6546070430

5,3 4 1,5 40 3 6546070530

6,3 5 1,5 45 3 6546070630

8,3 6 2 50 3 6546070830

10,4 6 2,5 50 3 6546071040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 8 2,8 56 3 6546071240

16,5 10 3,2 60 3 6546071650

20,5 10 3,5 63 3 6546072050

25 10 3,8 67 3 6546072500

31 12 4,2 71 3 6546073100

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 6 1,5 84 3 6543040630

8,3 8 2 85 3 6543040830

10,4 10 2,5 87 3 6543041040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 10 2,8 108 3 6543041240

16,5 12 3,2 112 3 6543041650

20,5 12 3,5 115 3 6543042050

654 607 Hochleistungs-Kegelsenker VHM+X.Cut 90°
Carbide High Performance Counter Sinks+X.Cut 90°

- Für den Einsatz auf CNC-Maschinen 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø11,5 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Especially for CNC machines 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- From 11,5 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- With X.Cut coating

654 304 Hochleistungs-Kegelsenker VHM+X.Cut 90° Lang
Carbide High Performance Counter Sinks+X.Cut 90° Long Series

- Lange Ausführung 
- ab Ø8,3 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Monobloc, weniger Vibrationen  
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Long series 
- From Ø8,3 shank with 3 flats  
- Monobloc carbide, less vibrations  
- Excentric relief 
- Constant profile 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

60 
HRC

P M K H S

VHM
X 

Cut

~DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

L 
lang

F 1
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

4,3 4 1,3 40 3 6546000430

5,3 4 1,5 40 3 6546000530

6,3 5 1,5 45 3 6546000630

8,3 6 2 50 3 6546000830

10,4 6 2,5 50 3 6546001040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 8 2,8 56 3 6546001240

16,5 10 3,2 60 3 6546001650

20,5 10 3,5 63 3 6546002050

25 10 3,8 67 3 6546002500

31 12 4,2 71 3 6546003100

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 6 1,5 84 3 6543030630

8,3 8 2 85 3 6543030830

10,4 10 2,5 87 3 6543031040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 10 2,8 108 3 6543031240

16,5 12 3,2 112 3 6543031650

20,5 12 3,5 115 3 6543032050

654 600 Hochleistungs-Kegelsenker VHM 90°
Carbide High Performance Counter Sinks 90°

- Für den Einsatz auf CNC-Maschinen 
- Monobloc, weniger Vibrationen  
- ab Ø11,5 Schaft mit 3 Spannlächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche blank

- Especially for CNC machines 
- Monobloc carbide, less vibrations 
- From Ø11,5 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- Bright finish

654 303 Hochleistungs-Kegelsenker VHM 90° Lang
Carbide High Performance Counter Sinks 90° Long Series

- Lange Ausführung 
- ab Ø8,3 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche blank

- Long series 
- From Ø8,3 shank with 3 flats 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- Excentric relief 
- Constant profile 
- Bright finish

P M K N O

VHM blank

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

HPC

P M K N O

VHM blank

~DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

L 
lang

F 2
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ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 47 3 6546570630

8,3 6 2 52 3 6546570830

10,4 6 2,5 53 3 6546571040

12,4 8 2,8 60 3 6546571240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 65 3 6546571650

20,5 10 3,5 69 3 6546572050

25 10 3,8 75 3 6546572500

31 12 4,2 81 3 6546573100

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 47 3 6546500630

8,3 6 2 52 3 6546500830

10,4 6 2,5 53 3 6546501040

12,4 8 2,8 60 3 6546501240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 65 3 6546501650

20,5 10 3,5 69 3 6546502050

25 10 3,8 75 3 6546502500

31 12 4,2 81 3 6546503100

654 657 Hochleistungs-Kegelsenker VHM+X.Cut 60°
Carbide High Performance Counter Sinks+X.Cut 60°

- Harte und abrasive Werkstoffe 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Hard and abrasive materials 
- Monobloc carbide, less vibrations 
- From Ø12,4 shank with 3 flats  
- Excentric relief 
- Constant profile 
- With X.Cut coating

654 650 Hochleistungs-Kegelsenker VHM 60°
Carbide High Performance Counter Sinks 60°

- Harte und abrasive Werkstoffe 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen  
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche blank

- Hard and abrasive materials 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- From Ø12,4 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- Bright finish

P M K H S

VHM
X 

Cut

DIN 
334C

60°

z:3 ZYL

60 
HRC

P M K N O

VHM blank

DIN 
334C

60°

z:3 ZYL

HPC

F 3
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

10,4 6 2,5 50 3 6546671040

12,4 8 2,8 56 3 6546671240

16,5 10 3,2 61 3 6546671650

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

20,5 10 3,5 64 3 6546672050

25,0 10 3,8 68 3 6546672500

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

10,4 6 2,5 50 3 6546601040

12,4 8 2,8 56 3 6546601240

16,5 10 3,2 61 3 6546601650

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

20,5 10 3,5 64 3 6546602050

25,0 10 3,8 68 3 6546602500

654 667 Aviation Hochleistungs-Kegelsenker VHM+X.Cut 82°
Carbide High Performance Counter Sinks+X.Cut 82°

- Für den Einsatz im Flugzeugbau 
- Monobloc, weniger Vibrationen  
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Especially for aviation applications 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- From Ø12,4 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- With X.Cut coating

654 660 Aviation Hochleistungs-Kegelsenker VHM 82°
Carbide High Performance Counter Sinks 82°

- Für den Einsatz im Flugzeugbau 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche blank

- Especially for aviation applications 
- Monobloc carbide, less vibrations 
- From Ø12,4 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- Bright finish

P M K H S

VHM
X 

Cut

~DIN 
335C

82°

z:3 ZYL

60 
HRC

P M K N O

VHM blank

~DIN 
335C

82°

z:3 ZYL

HPC

F 4



F

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 44 3 6549170630

8,3 6 2 49 3 6549170830

10,4 6 2,5 49 3 6549171040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 8 2,8 55 3 6549171240

16,5 10 3,2 59 3 6549171650

20,5 10 3,5 62 3 6549172050

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 44 3 6549100630

8,3 6 2 49 3 6549100830

10,4 6 2,5 49 3 6549101040

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

12,4 8 2,8 55 3 6549101240

16,5 10 3,2 59 3 6549101650

20,5 10 3,5 62 3 6549102050

654 917 Aviation Hochleistungs-Kegelsenker VHM+X.Cut 100°
Carbide High Performance Counter Sinks+X.Cut 100°

- Speziell für den Flugzeugbau 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Especially for aviation applications 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- From Ø12,4 shank with 3 flats 
- Excentric relief  
- Constant profile 
- With X.Cut coating

654 910 Aviation Hochleistungs-Kegelsenker VHM 100°
Carbide High Performance Counter Sinks 100°

- Für den Einsatz im Flugzeugbau 
- Monobloc, weniger Vibrationen 
- ab Ø12,4 Schaft mit 3 Spannflächen 
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil  
- Oberfläche blank

- Especially for aviation applications 
- Monobloc carbide, less vibrations  
- From Ø12,4 shank with 3 flats 
- Excentric relief 
- Constant profile 
- Bright finish

P M K H S N O

VHM
X 

Cut

~DIN 
335C

100°

z:3 ZYL

60 
HRC

P M K N O

VHM blank

~DIN 
335C

100°

z:3 ZYL

HPC

F 5
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD Ød2
h9

L z Art. No.

4,3 6 50 3 6523000430

6,3 6 51 3 6523000630

8,3 6 52 3 6523000830

10,4 6 53 3 6523001040

12,4 8 55 3 6523001240

ØD Ød2
h9

L z Art. No.

16,5 10 58 3 6523001650

20,5 10 61 3 6523002050

25,5 10 64 3 6523002500

31,5 10 68 3 6523003100

ØD Ød2
h9

L z Art. No.

4,3 6 50 3 6533000430

6,3 6 51 3 6533000630

8,3 6 55 3 6533000830

10,4 6 56 3 6533001040

12,4 8 59 3 6533001240

ØD Ød2
h9

L z Art. No.

16,5 10 63 3 6533001650

20,5 10 67 3 6533002050

25,5 10 73 3 6533002500

31,5 10 79 3 6533003100

652 300 Kegelsenker VHM 3 Schneiden 90°
Carbide Counter Sinks 3 Flutes 90°

- Ab Ø8,3 mit HM-Kopf, HSS Schaft  
- 3 Schneiden und Zylinderschaft  
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche blank

- Ø8,3 and up with carbide head 
- With 3 flutes and cylindrical shank  
- Chamfering angle 90°  
- Bright finish

653 300 Kegelsenker VHM 3 Schneiden 60°
Carbide Counter Sinks 3 Flutes 60°

- Ab Ø8,3 mit HM-Kopf, HSS Schaft  
- 3 Schneiden und Zylinderschaft  
- Senkwinkel 60°  
- Oberfläche blank

- Ø8,3 and up with carbide head 
- With 3 flutes and cylindrical shank  
- Chamfering angle 60°  
- Bright finish

P M K N O

VHM blank

~DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

P M K N O

VHM blank

~DIN 
334C

60°

z:3 ZYL

F 6
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

4,3 4 40 3 1,3 1556000430

5,3 4 40 3 1,5 1556000530

6 5 45 3 1,5 1556000600

6,3 5 45 3 1,5 1556000630

8 6 50 3 2 1556000800

8,3 6 50 3 2 1556000830

9,4 6 50 3 2,2 1556000940

10 6 50 3 2,5 1556001000

10,4 6 50 3 2,5 1556001040

11,5 8 56 3 2,8 1556001150

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

12 8 56 3 2,8 1556001200

12,4 8 56 3 2,8 1556001240

15 10 60 3 3,2 1556001500

16,5 10 60 3 3,2 1556001650

20,5 10 63 3 3,5 1556002050

25 10 67 3 3,8 1556002500

28 12 71 3 4 1556002800

30 12 71 3 4,2 1556003000

31 12 71 3 4,2 1556003100

155 600 Anti-Vibration Kegelsenker HSS-E05 90°
HSS-E05 Counter Sinks 90°

- Ungleichmäßige Schneidaufteilung  
- Vibrationsfrei für bessere Oberflächen 
- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90°, Oberfläche blank

- Unequal division of flutes 
- No vibrations, better surface quality 
- Excentric relief, constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90°, Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

Anti 
Vibe

F 7
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

4,3 4 40 3 1,3 1556070430

5,3 4 40 3 1,5 1556070530

6 5 45 3 1,5 1556070600

6,3 5 45 3 1,5 1556070630

8 6 50 3 2 1556070800

8,3 6 50 3 2 1556070830

9,4 6 50 3 2,2 1556070940

10 6 50 3 2,5 1556071000

10,4 6 50 3 2,5 1556071040

11,5 8 56 3 2,8 1556071150

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

12 8 56 3 2,8 1556071200

12,4 8 56 3 2,8 1556071240

15 10 60 3 3,2 1556071500

16,5 10 60 3 3,2 1556071650

20,5 10 63 3 3,5 1556072050

25 10 67 3 3,8 1556072500

28 12 71 3 4 1556072800

30 12 71 3 4,2 1556073000

31 12 71 3 4,2 1556073100

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

10,4 6 50 3 2,5 1556081040

12,4 8 56 3 2,8 1556081240

16,5 10 60 3 3,2 1556081650

ØD
z9

Ød2
h9

L z T Art. No.

20,5 10 63 3 3,5 1556082050

25 10 67 3 3,8 1556082500

31 12 71 3 4,2 1556083100

155 607 Anti-Vibration Kegelsenker HSS-E05+X.Cut 90°
HSS-E05 Counter Sinks+X.Cut 90°

- Ungleichmäßige Schneidaufteilung  
- Vibrationsfrei für bessere Oberflächen 
- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Unequal division of flutes 
- No vibrations, better surface quality 
- Excentric relief, constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90°  
- With X5.Cut coating

155 608 Anti-Vibration Kegelsenker HSS-E05+X.Cut 90° 3-FL-Schaft
HSS-E05 Counter Sinks+X.Cut 90° 3-FL-Shank

- Ungleichmäßige Schneidaufteilung  
- Schaft mit 3 Spannflächen 
- Vibrationsfrei für bessere Oberflächen 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Unequal division of flutes 
- Shank with 3 flats 
- No vibrations, better surface quality 
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90°  
- With X5.Cut coating

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

Anti 
Vibe

P M K

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90°

z:3
3 

FLATS

Anti 
Vibe
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 45 3 1546200630

8,3 6 2 50 3 1546200830

10,4 6 2,5 50 3 1546201040

12,4 8 2,8 56 3 1546201240

16,5 10 3,2 60 3 1546201650

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

20,5 10 3,5 63 3 1546202050

25 10 3,8 67 3 1546202500

31 12 4,2 71 3 1546203100

50 16 5 126 3 1546205000

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 45 3 1546100630

8,3 6 2 50 3 1546100830

10,4 6 2,5 50 3 1546101040

12,4 8 2,8 56 3 1546101240

16,5 10 3,2 60 3 1546101650

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

20,5 10 3,5 63 3 1546102050

25 10 3,8 67 3 1546102500

31 12 4,2 71 3 1546103100

50 16 5 126 3 1546105000

154 620 Hochleistungs-Kegelsenker HSS-E08+X.Cut 3 Schneiden 90°
HSS-E08 High Performance Counter Sinks+X.Cut 3 Flutes 90°

- Harte/zähe Werkstoffe, Ni/Co  
- 8% Co, mehr Härte/Hitzebeständigkeit 
- Exzentrischer Hinterschliff  
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Hard/ductile materials, Ni/Co 
- 8% Co, better heat resistance  
- Excentric relief 
- Constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- With X5.Cut coating

154 610 Hochleistungs-Kegelsenker HSS-E08 3 Schneiden 90°
HSS-E08 High Performance Counter Sinks 3 Flutes 90°

- Harte/zähe Werkstoffe, Ni/Co 
- 8%Co -höhere Hitzebeständigkeit 
- Exzentrischer Hinterschliff  
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Oberfläche blank

- Hard and ductile materials, Ni/Co  
- 8% co ,better heat resistance  
- Excentric relief and constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Bright finish

P M K S

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

P M K S

HSS 
E08

blank

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

F 9
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

4,3 4 1,3 40 3 1546070430

6,3 5 1,5 45 3 1546070630

8,3 6 2 50 3 1546070830

9,4 6 2,2 50 3 1546070940

10,4 6 2,5 50 3 1546071040

11,5 8 2,8 56 3 1546071150

12,4 8 2,8 56 3 1546071240

13,4 8 2,9 56 3 1546071340

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

14,4 8 2,9 56 3 1546071440

16,5 10 3,2 60 3 1546071650

20,5 10 3,5 63 3 1546072050

25 10 3,8 67 3 1546072500

31 12 4,2 71 3 1546073100

35 16 4,5 103 3 1546073500

40 16 4,5 118 3 1546074000

50 16 5 126 3 1546075000

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 6 1,5 84 3 1543040630

8,3 8 2 85 3 1543040830

10,4 10 2,5 87 3 1543041040

12,4 10 2,8 108 3 1543041240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 12 3,2 112 3 1543041650

20,5 12 3,5 115 3 1543042050

25 12 3,8 118 3 1543042500

154 607 Kegelsenker HSS-E05+X.Cut 3 Schneiden 90°
HSS-E05 Counter Sinks+X.Cut 3 Flutes 90°

- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Excentric relief 
- Constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90°  
- With X5.Cut coating

154 304 Kegelsenker HSS-E05+X.Cut 3 Schneiden Lang
HSS-E05 Counter Sinks+X.Cut 3 Flutes Long Series

- Lange Ausführung, verstärkter Schaft  
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe  
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- Long series, reinforced shank  
- Excentric relief 
- Constant profile 
- High positive cut, chatter free working 
- With X5.Cut coating

P M K S N

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

P M K S N

HSS 
E05

X 
Cut

90° z:3

ZYL
L 

lang
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ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

4,3 4 1,3 40 3 1547000430

5 4 1,5 40 3 1547000500

5,3 4 1,5 40 3 1547000530

5,8 5 1,5 45 3 1547000580

6 5 1,5 45 3 1547000600

6,3 5 1,5 45 3 1547000630

7 6 1,8 50 3 1547000700

7,3 6 1,8 50 3 1547000730

8 6 2 50 3 1547000800

8,3 6 2 50 3 1547000830

9 6 2,2 50 3 1547000900

9,4 6 2,2 50 3 1547000940

10 6 2,5 50 3 1547001000

10,4 6 2,5 50 3 1547001040

11,5 8 2,8 56 3 1547001150

12 8 2,8 56 3 1547001200

12,4 8 2,8 56 3 1547001240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

13,4 8 2,9 56 3 1547001340

14,4 8 2,9 56 3 1547001440

15 10 3,2 60 3 1547001500

16,5 10 3,2 60 3 1547001650

19 10 3,5 63 3 1547001900

20,5 10 3,5 63 3 1547002050

23 10 3,8 67 3 1547002300

25 10 3,8 67 3 1547002500

26 10 3,8 67 3 1547002600

28 12 4 71 3 1547002800

30 12 4,2 71 3 1547003000

31 12 4,2 71 3 1547003100

35 16 4,5 103 3 1547003500

40 16 4,5 118 3 1547004000

50 16 5 126 3 1547005000

63 16 10 140 3 1547006300

80 16 14 166 3 1547008000

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 6 1,5 84 3 1543030630

8,3 8 2 85 3 1543030830

10,4 10 2,5 87 3 1543031040

12,4 10 2,8 108 3 1543031240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 12 3,2 112 3 1543031650

20,5 12 3,5 115 3 1543032050

25 12 3,8 118 3 1543032500

154 700 Kegelsenker HSS-E05+A.Cut 3 Schneiden 90°
HSS-E05 Counter Sinks+A.Cut 3 Flutes 90°

- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche A.Cut

- Excentric relief 
- Constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90°  
- With A.Cut coating

154 303 Kegelsenker HSS-E05 3 Schneiden Lang
HSS-E05 Counter Sinks 3 Flutes Long Series

- Lange Ausführung, verstärkter Schaft  
- Exzentrisch hinterschliffen 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe  
- Oberfläche blank

- Long series, reinforced shank  
- Excentric relief and constant profile 
- High positive cut, chatter free 
- Bright finish

P M

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
335C

90°

z:3 ZYL

P M K N

HSS 
E05

blank

90° z:3

ZYL
L 

lang
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ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

4,3 4 1,3 40 3 1546000430

5 4 1,5 40 3 1546000500

5,3 4 1,5 40 3 1546000530

5,8 5 1,5 45 3 1546000580

6 5 1,5 45 3 1546000600

6,3 5 1,5 45 3 1546000630

7 6 1,8 50 3 1546000700

7,3 6 1,8 50 3 1546000730

8 6 2 50 3 1546000800

8,3 6 2 50 3 1546000830

9 6 2,2 50 3 1546000900

9,4 6 2,2 50 3 1546000940

10 6 2,5 50 3 1546001000

10,4 6 2,5 50 3 1546001040

11,5 8 2,8 56 3 1546001150

12 8 2,8 56 3 1546001200

12,4 8 2,8 56 3 1546001240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

13,4 8 2,9 56 3 1546001340

14,4 8 2,9 56 3 1546001440

15 10 3,2 60 3 1546001500

16,5 10 3,2 60 3 1546001650

19 10 3,5 63 3 1546001900

20,5 10 3,5 63 3 1546002050

23 10 3,8 67 3 1546002300

25 10 3,8 67 3 1546002500

26 10 3,8 67 3 1546002600

28 12 4 71 3 1546002800

30 12 4,2 71 3 1546003000

31 12 4,2 71 3 1546003100

35 16 4,5 103 3 1546003500

40 16 4,5 118 3 1546004000

50 16 5 126 3 1546005000

63 16 10 140 3 1546006300

80 16 14 166 3 1546008000

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 2 50 3 1546300630

12,4 8 3 65 3 1546301240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 4 76 3 1546301650

25 10 6 90 3 1546302500

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 47 3 1546500630

8,3 6 2 52 3 1546500830

10,4 6 2,5 53 3 1546501040

12,4 8 2,8 60 3 1546501240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 65 3 1546501650

20,5 10 3,5 69 3 1546502050

25 10 3,8 75 3 1546502500

31 12 4,2 81 3 1546503100

KGS z3 Kegelsenker HSS-E05 3 Schneiden
HSS-E05 Counter Sinks 3 Flutes 90°

- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche blank

- Excentric relief 
- Constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

154600 - 90°

154630 - 30°

154650 - 60°

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
335C

90° 
etc.

z:3 ZYL
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ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 45 3 1546600630

8,3 6 2 50 3 1546600830

10,4 6 2,5 50 3 1546601040

12,4 8 2,8 56 3 1546601240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 61 3 1546601650

20,5 10 3,5 64 3 1546602050

25 10 3,8 68 3 1546602500

31 12 4,2 73 3 1546603100

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 44 3 1549100630

8,3 6 2 49 3 1549100830

10,4 6 2,5 49 3 1549101040

12,4 8 2,8 55 3 1549101240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 59 3 1549101650

20,5 10 3,5 62 3 1549102050

25 10 3,8 65 3 1549102500

31 12 4,2 68 3 1549103100

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

6,3 5 1,5 43 3 1548000630

8,3 6 2 48 3 1548000830

10,4 6 2,5 48 3 1548001040

12,4 8 2,8 54 3 1548001240

ØD
z9

Ød2
h9

ØT
max.

L z Art. No.

16,5 10 3,2 57 3 1548001650

20,5 10 3,5 59 3 1548002050

25 10 3,8 62 3 1548002500

31 12 4,2 65 3 1548003100

KGS z3 Kegelsenker HSS-E05 3 Schneiden
HSS-E05 Counter Sinks 3 Flutes 90°

- Exzentrischer Hinterschliff 
- Konstantes Profil 
- Hochpositiver Schnitt, hohe Laufruhe 
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche blank

- Excentric relief 
- Constant profile  
- High positive cut, chatter free working 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

154660 - 82° Aviation

154910 - 100° Aviation

154800 - 120°

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
335C

90° 
etc.

z:3 ZYL
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ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 2-5 45 1530001000

15 6 6-14 48 1530001500

20 10 8-18 65 1530002000

25 12 10-23 78 1530002500

28 12 11-26 78 1530002800

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

30 12 12-28 87 1530003000

35 16 14-33 106 1530003500

40 16 16-38 121 1530004000

50 16 20-48 130 1530005000

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 5-9 49 1533001000

15 8 8-14 60 1533001500

20 10 10-18 71 1533002000

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

25 12 12-23 85 1533002500

30 12 15-28 96 1533003000

35 16 17-33 117 1533003500

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 4-9 46 1530801000

15 8 6-14 56 1530801500

20 10 8-18 66 1530802000

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

25 12 10-23 76 1530802500

30 12 12-28 89 1530803000

35 16 14-33 108 1530803500

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 4-9 44 1530101000

15 8 6-14 54 1530101500

20 10 7-18 63 1530102000

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

25 12 9-23 76 1530102500

30 12 11-28 85 1530103000

35 16 13-33 103 1530103500

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 4-9 43 1534001000

15 8 5-14 52 1534001500

20 10 6-18 61 1534002000

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

25 12 8-23 68 1534002500

30 12 10-28 82 1534003000

35 16 12-33 99 1534003500

KGS QL Querlochsenker HSS-E05
HSS-E05 Hole Counter Sinks 90°

- Entgratarbeiten und kleine Fasen 
- Leichtmetalle und Kunststoffe 
- Glatte und gratfreie Oberflächen  
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche blank

- Deburring small chamfers 
- Light alloys and plastics  
- Surface obtained is smooth, burr free 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

153000 - 90°

153300 - 60°

153080 - 82° Aviation

153010 - 100° Aviation

153400 - 120°

N O

HSS 
E05

blank

90° 
etc.

QL 
hole

ZYL
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ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

10 6 2-5 45 1537001000

15 6 6-14 48 1537001500

20 10 8-18 65 1537002000

25 12 10-23 78 1537002500

28 12 11-26 78 1537002800

ØD
0.3

Ød2
h9

Bereich
capacity

L Art. No.

30 12 12-28 87 1537003000

35 16 14-33 106 1537003500

40 16 16-38 121 1537004000

50 16 20-48 130 1537005000

153 700 Querlochsenker HSS-E05+A.Cut 90°
HSS-E05 Hole Counter Sinks+A.Cut 90°

- Entgratarbeiten und kleine Fasen  
- Leichtmetalle und Kunststoffe 
- Glatte, gratfreie Oberflächen  
- Senkwinkel 90°  
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Deburring and small chamfers 
- Light alloys and plastics  
- Surface obtained is smooth, burr free  
- Chamfering angle 90° 
- With A.Cut coating

N O

HSS 
E05

A 
Cut

90° ZYL
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ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

4 1 4 40 1539000400

5 1 5 40 1539000500

6 1 6 40 1539000600

8 1 6 40 1539000800

10 1 6 45 1539001000

12 2 8 50 1539001200

15 2 8 55 1539001500

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

20 2 10 65 1539002000

25 3 12 78 1539002500

30 3 12 88 1539003000

35 4 16 103 1539003500

40 5 16 118 1539004000

50 12 16 126 1539005000

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

10 5,5 6 49 1540301000

15 8,5 8 60 1540301500

20 11 10 72 1540302000

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

25 13,5 12 78 1540302500

30 16,5 12 99 1540303000

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

6 2 6 43 1540450600

10 3 6 49 1540451000

15 4,5 8 61 1540451500

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

20 6 10 72 1540452000

25 7,5 12 87 1540452500

30 9 12 99 1540453000

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

6 1 6 43 1539500600

10 1 6 49 1539501000

12 2 8 54 1539501200

15 2 8 60 1539501500

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

20 2 10 72 1539502000

25 3 12 78 1539502500

30 3 12 99 1539503000

KGS z1 Kegelsenker HSS-E05 1 Schneide
HSS-E05 Counter Sinks Single Flute 90°

- Bohren, Senken in dünnem Material 
- Laminate, Aluminium, Holz  
- Mehrmaliges Nachschleifen möglich 
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche blank

- Drilling and sinking in thin Material 
- Laminates, aluminum, wood 
- Multiple easy regrinds possible  
- Chamfering angles 90° etc. 
- Bright finish

153900 - 90°

154030 - 30°

154045 - 45°

153950 - 60°

P K N

HSS 
E05

blank

90° 
etc.

z:1

ZYL
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ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

6 1 6 41 1539800600

10 1 6 46 1539801000

12 2 8 51 1539801200

15 2 8 56 1539801500

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

20 2 10 66 1539802000

25 3 12 80 1539802500

30 3 12 90 1539803000

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

10 1 6 43 1541001000

12 2 8 47 1541001200

15 2 8 52 1541001500

ØD
0.3

Ød1 Ød2
h9

L Art. No.

20 2 10 61 1541002000

25 3 12 73 1541002500

30 3 12 66 1541003000

KGS z1 Kegelsenker HSS-E05 1 Schneide
HSS-E05 Counter Sinks Single Flute 90°

- Bohren, Senken in dünnem Material 
- Laminate, Aluminium, Holz  
- Mehrmaliges Nachschleifen möglich 
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche blank

- Drilling and sinking in thin Material 
- Laminates, aluminum, wood 
- Multiple easy regrinds possible  
- Chamfering angles 90° etc. 
- Bright finish

153980 - 82° Aviation

154100 - 120°

P K N

HSS 
E05

blank

90° 
etc.

z:1

ZYL
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ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2 L Art. No.

3,0 6,0 3,2 6 71 655200030F

4,0 8,0 4,3 8 71 655200040F

5,0 10,0 5,3 10 80 655200050F

6,0 11,0 6,4 11 80 655200060F

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2 L Art. No.

8,0 15,0 8,4 12,5 100 655200080F

10,0 18,0 10,5 12,5 100 655200100F

12,0 20,0 13,0 12,5 100 655200120F

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

2 4,3 2,2 4,3 56 3 F 155206020F

2 4,3 2,4 4,3 56 3 M 155206020M

2,5 5 2,7 5 56 3 F 155206025F

2,5 5 2,9 5 56 3 M 155206025M

3 6 3,2 6 71 3 F 155206030F

3 6 3,4 6 71 3 M 155206030M

4 8 4,3 8 71 3 F 155206040F

4 8 4,5 8 71 3 M 155206040M

5 10 5,3 10 80 3 F 155206050F

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

5 10 5,5 10 80 3 M 155206050M

6 11 6,4 11 80 3 F 155206060F

6 11 6,6 11 80 3 M 155206060M

8 15 8,4 12,5 100 3 F 155206080F

8 15 9 12,5 100 3 M 155206080M

10 18 10,5 12,5 100 3 F 155206100F

10 18 11 12,5 100 3 M 155206100M

12 20 13 12,5 100 3 F 155206120F

12 20 14 12,5 100 3 M 155206120M

655 200 Flachsenker VHM 180°
Carbide Piloted Counter Bores 180°

- Flachsenker mit Führungszapfen  
- Innensechskant-, Zylinderschrauben  
- Für Durchgangsbohrungen (Fein)  
- Senkwinkel 180° 
- Oberfläche blank

- Counter bores with fixed pilot 
- For cheese, fillister screw caps 
- For through holes (Fine)  
- Chamfering angle 180° 
- Bright finish

155 206 Flachsenker HSS-E05+A.Cut 180°
HSS-E05 Piloted Counter Bores+A.Cut 180°

- Flachsenker mit Führungszapfen  
- Innensechskant-, Zylinderschraube  
- Für Durchgangsbohrungen (F,M) 
- Gewindekernlöcher (K)  
- Senkwinkel 180° 
- Oberfläche A.Cut Beschichtung

- Counter bores with fixed pilot 
- For cheese, fillister screw caps 
- For through holes (Fine, Medium) 
- Tapping holes (K)  
- Chamfering angle 180° 
- With A.Cut coating

P M K S N O

VHM blank

DIN 
373

180°

z:3 ZYL

P M

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
373

180°

z:3 ZYL
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ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

1 2,2 1,1 2,2 45 3 F 155200010F

1,2 2,5 1,3 2,5 45 3 F 155200012F

1,4 2,8 1,5 2,8 45 3 F 155200014F

1,6 3,3 1,7 3,3 56 3 F 155200016F

1,7 3,8 1,8 3,8 56 3 F 155200017F

2 4,3 2,2 4,3 56 3 F 155200020F

2 4,3 2,4 4,3 56 3 M 155200020M

2,2 4,6 2,4 4,6 56 3 F 155200022F

2,5 5 2,7 5 56 3 F 155200025F

2,5 5 2,9 5 56 3 M 155200025M

2,6 5,5 2,8 5,5 71 3 F 155200026F

2,6 5,5 3 5,5 71 3 M 155200026M

3 6 3,2 6 71 3 F 155200030F

3 6 2,5 6 71 3 K 155200030K

3 6 3,4 6 71 3 M 155200030M

3,5 6,5 3,7 6,5 71 3 F 155200035F

3,5 6,5 2,9 6,5 71 3 K 155200035K

3,5 6,5 3,9 6,5 71 3 M 155200035M

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

4 8 4,3 8 71 3 F 155200040F

4 8 3,3 8 71 3 K 155200040K

4 8 4,5 8 71 3 M 155200040M

5 10 5,3 10 80 3 F 155200050F

5 10 4,2 10 80 3 K 155200050K

5 10 5,5 10 80 3 M 155200050M

6 11 6,4 11 80 3 F 155200060F

6 11 5 11 80 3 K 155200060K

6 11 6,6 11 80 3 M 155200060M

8 15 8,4 12,5 100 3 F 155200080F

8 15 6,8 12,5 100 3 K 155200080K

8 15 9 12,5 100 3 M 155200080M

10 18 10,5 12,5 100 3 F 155200100F

10 18 8,5 12,5 100 3 K 155200100K

10 18 11 12,5 100 3 M 155200100M

12 20 13 12,5 100 3 F 155200120F

12 20 10,2 12,5 100 3 K 155200120K

12 20 14 12,5 100 3 M 155200120M

155 200 Flachsenker HSS-E05 180°
HSS-E05 Piloted Counter Bores 180°

- Flachsenker mit Führungszapfen  
- Innensechskant-, Zylinderschraube  
- Für Durchgangsbohrungen (F,M)  
- Gewindekernlöcher (K)  
- Senkwinkel 180° 
- Oberfläche blank

- Counter bores with fixed pilot 
- For cheese, fillister screw caps 
- For through holes (Fine, Medium) 
- Tapping holes (K)  
- Chamfering angle 180° 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
373

180°

z:3 ZYL
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ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

2 4,3 2,2 4,3 56 3 F 155806020F

2,5 5 2,7 5 56 3 F 155806025F

3 6 3,2 6 71 3 F 155806030F

3 6,5 3,4 6,5 71 3 M 155806030M

4 8 4,3 8 71 3 F 155806040F

4 8,6 4,5 8,6 71 3 M 155806040M

5 10 5,3 10 80 3 F 155806050F

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

5 10,4 5,5 10,4 80 3 M 155806050M

6 11,5 6,4 11,5 80 3 F 155806060F

6 12,4 6,6 12,4 80 3 M 155806060M

8 15 8,4 12,5 100 3 F 155806080F

8 16,4 9 12,5 100 3 M 155806080M

10 19 10,5 12,5 100 3 F 155806100F

10 20,4 11 12,5 100 3 M 155806100M

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

1 2 1,1 2 45 3 F 155800010F

1,2 2,5 1,3 2,5 45 3 F 155800012F

1,4 2,8 1,5 2,8 45 3 F 155800014F

1,6 3,3 1,7 3,3 56 3 F 155800016F

1,8 3,8 1,9 3,8 56 3 F 155800018F

1,8 4,2 2 4,2 56 3 M 155800018M

2 4,3 2,2 4,3 56 3 F 155800020F

2 4,6 2,4 4,6 56 3 M 155800020M

2,5 5 2,7 5 56 3 F 155800025F

2,5 5,7 2,9 5,7 56 3 M 155800025M

3 6 3,2 6 71 3 F 155800030F

3 6 2,5 6 71 3 K 155800030K

3 6,5 3,4 6,5 71 3 M 155800030M

3,5 7 3,7 7 71 3 F 155800035F

3,5 7 2,9 7 71 3 K 155800035K

3,5 7,6 3,9 7,6 71 3 M 155800035M

ØM ØD
z9

Ød
e8

Ød2
z9

L z Typ Art. No.

4 8 4,3 8 71 3 F 155800040F

4 8 3,3 8 71 3 K 155800040K

4 8,6 4,5 8,6 71 3 M 155800040M

5 10 5,3 10 80 3 F 155800050F

5 10 4,2 10 80 3 K 155800050K

5 10,4 5,5 10,4 80 3 M 155800050M

6 11,5 6,4 11,5 80 3 F 155800060F

6 11,5 5 11,5 80 3 K 155800060K

6 12,4 6,6 12,4 80 3 M 155800060M

8 15 8,4 12,5 100 3 F 155800080F

8 15 6,8 12,5 100 3 K 155800080K

8 16,4 9 12,5 100 3 M 155800080M

10 19 10,5 12,5 100 3 F 155800100F

10 19 8,5 12,5 100 3 K 155800100K

10 20,4 11 12,5 100 3 M 155800100M

155 806 Zapfensenker HSS-E05+A.Cut 90°
HSS-E05 Piloted Counter Bores+A.Cut 90°

- Senker mit Führungszapfen  
- Versenken von Schrauben 
- Für Durchgangsbohrungen (F, M)  
- Mit A.Cut Beschichtung

- Counter bores with fixed pilot 
- Designed to bore holes 
- For through holes (Fine, Medium) 
- With A.Cut coating

155 800 Zapfensenker HSS-E05 90°
HSS-E05 Piloted Counter Bores 90°

- Senker mit Führungszapfen  
- Versenken von Schrauben 
- Für Durchgangsbohrungen (F,M) 
- Gewindekernlöcher (K)  
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche blank

- Counter bores with fixed pilot 
- Designed to bore holes  
- For through holes (Fine, Medium) 
- Tapping holes (K)  
- Chamfering angle 90° 
- Bright finish

P M K

HSS 
E05

A 
Cut

DIN 
1866

90°

z:3 ZYL

P M K N

HSS 
E05

blank

DIN 
1866

90°

z:3 ZYL

F 20
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P M K H S N O Multifunktion & Entgraten - Multifunction and Deburring

Multifunktionswerkzeuge
Multifunction Tools Art.No./Page

668 090
Seite G 1

668 089
Seite G 1

668 040
Seite G 2

668 088
Seite G 2

668 095
Seite G 2

668 092
Seite G 3

678 090
Seite G 4

678 089
Seite G 4

678 040
Seite G 5

678 088
Seite G 5

678 095
Seite G 5

678 092
Seite G 6

157 007
Seite G 7

Entgratwerkzeuge VHM
Carbide Deburring Tools Art.No./Page

668 480
Seite G 8

678 480
Seite G 8

668 490
Seite G 9

678 490
Seite G 9

668 460
Seite G 10

678 460
Seite G 10

VHM poliert
90° 
etc.

z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM poliert 90° z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V
L 

lang

VHM poliert 40° z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM poliert 60° z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM poliert 100° z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM poliert 120° z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM
X 

Cut
90° 
etc.

z:2
DIN 

6535HA
Multi 

V

VHM
X 

Cut
90° z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

L 
lang

VHM
X 

Cut
40° z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

VHM
X 

Cut
60° z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

VHM
X 

Cut
100° z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

VHM
X 

Cut
120° z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

HSS 
E05

X 
Cut

90° z:2 ZYL
Combi 
Mag

VHM poliert 90°
z: 

1-3
DIN 

6535HA
Micro

VHM
X 

Cut
90°

z: 
1-3

DIN 
6535HA

Micro

VHM poliert 90° z:4
DIN 

6535HA
L 

lang

VHM
X 

Cut
90°

z: 
3-4

DIN 
6535HA

L 
lang

VHM poliert
60° 

120°
z: 

3-4
DIN 

6535HA
L 

lang

VHM
X 

Cut
60° 

120°
z: 

3-4
DIN 

6535HA
L 

lang

G
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P M K H S N O Multifunktion & Entgraten - Multifunction and Deburring

668 410
Seite G 11

678 560
Seite G 12

668 550
Seite G 13

678 550
Seite G 14

678 063
Seite G 15

678 060
Seite G 15

678 073
Seite G 16

678 070
Seite G 16

Gravierwerkzeuge VHM
Carbide Engraving Tools Art.No./Page

690 854
Seite G 17

690 856
Seite G 17

690 859
Seite G 17

690 854 X
Seite G 18

690 856 X
Seite G 18

690 859 X
Seite G 18

VHM poliert z:3
DIN 

6535HA
O 

Ring

VHM
X 

Cut
z: 

2-3
DIN 

6535HA
L 

lang
Radius

VHM poliert Radius z:2
DIN 

6535HA
micro

VHM
X 

Cut
Radius z:2

DIN 
6535HA

micro

VHM
X 

Cut
60° z:3

DIN 
6535HA

VHM
X 

Cut
60°

z: 
4-6

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM
X 

Cut
90° z:3

DIN 
6535HA

VHM
X 

Cut
90°

z: 
4-6

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

VHM poliert
40° 
etc.

z:1
DIN 

6535HA

VHM poliert 60° z:1
DIN 

6535HA

VHM poliert 90° z:1
DIN 

6535HA

VHM
X 

Cut
40° 
etc.

z:1
DIN 

6535HA

VHM
X 

Cut
60° z:1

DIN 
6535HA

VHM
X 

Cut
90° z:1

DIN 
6535HA

G



G
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,1 3 39 0,2 2 0,01 90° 6680900010

0,2 3 39 0,4 2 0,02 90° 6680900020

0,3 3 39 0,6 2 0,03 90° 6680900030

0,4 3 39 0,8 2 0,04 90° 6680900040

0,5 3 39 1 2 0,05 90° 6680900050

0,6 3 39 1,2 2 0,06 90° 6680900060

0,7 3 39 1,4 2 0,07 90° 6680900070

0,8 3 39 1,6 2 0,08 90° 6680900080

0,9 3 39 1,8 2 0,09 90° 6680900090

1 3 39 2 2 0,1 90° 6680900100

1,1 3 39 2,2 2 0,11 90° 6680900110

1,2 3 39 2,4 2 0,12 90° 6680900120

1,3 3 39 2,6 2 0,13 90° 6680900130

1,4 3 39 2,8 2 0,14 90° 6680900140

1,5 3 39 3 2 0,15 90° 6680900150

1,6 3 39 3,2 2 0,16 90° 6680900160

1,7 3 39 3,4 2 0,17 90° 6680900170

1,8 3 39 3,6 2 0,18 90° 6680900180

1,9 3 39 3,8 2 0,19 90° 6680900190

2 3 39 4 2 0,2 90° 6680900200

2,1 3 39 4,2 2 0,21 90° 6680900210

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

2,2 3 39 4,4 2 0,22 90° 6680900220

2,3 3 39 4,6 2 0,23 90° 6680900230

2,4 3 39 4,8 2 0,24 90° 6680900240

2,5 3 39 5 2 0,25 90° 6680900250

2,6 3 39 5,2 2 0,26 90° 6680900260

3 4 50 6 2 0,3 90° 6680900300

3 3 45 6 2 0,3 90° 6680900303

4 5 50 8 2 0,4 90° 6680900400

4 4 50 8 2 0,4 90° 6680900404

5 6 50 10 2 0,5 90° 6680900500

5 5 50 10 2 0,5 90° 6680900505

6 8 60 12 2 0,6 90° 6680900600

6 6 50 12 2 0,6 90° 6680900606

8 10 70 16 2 0,8 90° 6680900800

8 8 70 16 2 0,8 90° 6680900808

10 12 70 18 2 1 90° 6680901000

10 10 70 18 2 1 90° 6680901010

12 12 70 20 2 1,2 90° 6680901200

16 16 80 26 2 1,6 90° 6680901600

20 20 100 32 2 2 90° 6680902000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

3 3 80 12 2 0,3 90° 6680890300

4 4 100 16 2 0,4 90° 6680890400

5 5 120 20 2 0,5 90° 6680890500

6 6 140 24 2 0,6 90° 6680890600

8 8 140 32 2 0,8 90° 6680890800

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

10 10 170 36 2 1 90° 6680891000

12 12 170 40 2 1,2 90° 6680891200

16 16 200 52 2 1,6 90° 6680891600

20 20 200 64 2 2 90° 6680892000

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM
Carbide Multifunction Tools 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, 1 Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Weniger Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc.  
- Oberfläche blank

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

668090 - 90°

668089 - 90° Lang | long version

P M K N O

VHM poliert

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

G 1



G
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,5 3 39 1 2 0,05 40° 6680400050

1 3 39 2 2 0,1 40° 6680400100

1,5 3 39 3 2 0,15 40° 6680400150

2 3 39 4 2 0,2 40° 6680400200

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

3 4 50 6 2 0,3 40° 6680400300

5 6 50 10 2 0,5 40° 6680400500

10 12 70 18 2 1 40° 6680401000

12 12 70 20 2 1,2 40° 6680401200

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,5 3 39 1 2 0,05 60° 6680880050

0,8 3 39 1,6 2 0,08 60° 6680880080

1 3 39 2 2 0,1 60° 6680880100

1,2 3 39 2,4 2 0,12 60° 6680880120

1,5 3 39 3 2 0,15 60° 6680880150

1,8 3 39 3,6 2 0,18 60° 6680880180

2 3 39 4 2 0,2 60° 6680880200

2,5 3 39 5 2 0,25 60° 6680880250

3 4 50 6 2 0,3 60° 6680880300

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

4 5 50 8 2 0,4 60° 6680880400

5 6 50 10 2 0,5 60° 6680880500

6 8 60 12 2 0,6 60° 6680880600

8 10 70 16 2 0,8 60° 6680880800

10 12 70 18 2 1 60° 6680881000

12 12 70 20 2 1,2 60° 6680881200

16 16 80 26 2 1,6 60° 6680881600

20 20 105 32 2 2 60° 6680882000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

6 8 60 12 2 0,6 100° 6680950600

8 10 70 16 2 0,8 100° 6680950800

10 12 70 18 2 1 100° 6680951000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

12 12 70 20 2 1,2 100° 6680951200

16 16 80 26 2 1,6 100° 6680951600

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM
Carbide Multifunction Tools 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, 1 Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Weniger Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc.  
- Oberfläche blank

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

668040 - 40°

668088 - 60°

668095 - 100° AVIATION

P M K N O

VHM poliert

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

G 2



G
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

1 3 39 2 2 0,1 120° 6680920100

1,5 3 39 3 2 0,15 120° 6680920150

2 3 39 4 2 0,2 120° 6680920200

2,5 3 39 5 2 0,25 120° 6680920250

3 4 50 6 2 0,3 120° 6680920300

4 5 50 8 2 0,4 120° 6680920400

5 6 50 10 2 0,5 120° 6680920500

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

6 8 60 12 2 0,6 120° 6680920600

8 10 70 16 2 0,8 120° 6680920800

10 12 70 18 2 1 120° 6680921000

12 12 70 20 2 1,2 120° 6680921200

16 16 80 26 2 1,6 120° 6680921600

20 20 100 32 2 2 120° 6680922000

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM
Carbide Multifunction Tools 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, 1 Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Weniger Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc.  
- Oberfläche blank

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- Bright finish

668092 - 120°

P M K N O

VHM poliert

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

G 3



G
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,1 3 39 0,2 2 0,01 90° 6780900010

0,2 3 39 0,4 2 0,02 90° 6780900020

0,3 3 39 0,6 2 0,03 90° 6780900030

0,4 3 39 0,8 2 0,04 90° 6780900040

0,5 3 39 1 2 0,05 90° 6780900050

0,6 3 39 1,2 2 0,06 90° 6780900060

0,7 3 39 1,4 2 0,07 90° 6780900070

0,8 3 39 1,6 2 0,08 90° 6780900080

0,9 3 39 1,8 2 0,09 90° 6780900090

1 3 39 2 2 0,1 90° 6780900100

1,1 3 39 2,2 2 0,11 90° 6780900110

1,2 3 39 2,4 2 0,12 90° 6780900120

1,3 3 39 2,6 2 0,13 90° 6780900130

1,4 3 39 2,8 2 0,14 90° 6780900140

1,5 3 39 3 2 0,15 90° 6780900150

1,6 3 39 3,2 2 0,16 90° 6780900160

1,7 3 39 3,4 2 0,17 90° 6780900170

1,8 3 39 3,6 2 0,18 90° 6780900180

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

1,9 3 39 3,8 2 0,19 90° 6780900190

2 3 39 4 2 0,2 90° 6780900200

2,1 3 39 4,2 2 0,21 90° 6780900210

2,2 3 39 4,4 2 0,22 90° 6780900220

2,3 3 39 4,6 2 0,23 90° 6780900230

2,4 3 39 4,8 2 0,24 90° 6780900240

2,5 3 39 5 2 0,25 90° 6780900250

2,6 3 39 5,2 2 0,26 90° 6780900260

3 4 50 6 2 0,3 90° 6780900300

4 5 50 8 2 0,4 90° 6780900400

5 6 50 10 2 0,5 90° 6780900500

6 8 60 12 2 0,6 90° 6780900600

8 10 70 16 2 0,8 90° 6780900800

10 12 70 18 2 1 90° 6780901000

12 12 70 20 2 1,2 90° 6780901200

16 16 80 26 2 1,6 90° 6780901600

20 20 100 32 2 2 90° 6780902000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

3 3 80 12 2 0,3 90° 6780890300

4 4 100 16 2 0,4 90° 6780890400

5 5 120 20 2 0,5 90° 6780890500

6 6 140 24 2 0,6 90° 6780890600

8 8 140 32 2 0,8 90° 6780890800

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

10 10 170 36 2 1 90° 6780891000

12 12 170 40 2 1,2 90° 6780891200

16 16 200 52 2 1,6 90° 6780891600

20 20 200 64 2 2 90° 6780892000

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM+X.Cut
Carbide Multifunction Tools+X.Cut 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, ein Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Senkt Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- With X.Cut coating

678090 - 90°

678089 - 90° lang | long version

P M K H S

VHM
X 

Cut

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

G 4
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,5 3 39 1 2 0,05 40° 6780400050

1 3 39 2 2 0,1 40° 6780400100

1,5 3 39 3 2 0,15 40° 6780400150

2 3 39 4 2 0,2 40° 6780400200

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

3 4 50 6 2 0,3 40° 6780400300

5 6 50 10 2 0,5 40° 6780400500

10 12 70 18 2 1 40° 6780401000

12 12 70 20 2 1,2 40° 6780401200

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

0,5 3 39 1 2 0,05 60° 6780880050

0,8 3 39 1,6 2 0,08 60° 6780880080

1 3 39 2 2 0,1 60° 6780880100

1,2 3 39 2,4 2 0,12 60° 6780880120

1,5 3 39 3 2 0,15 60° 6780880150

1,8 3 39 3,6 2 0,18 60° 6780880180

2 3 39 4 2 0,2 60° 6780880200

2,5 3 39 5 2 0,25 60° 6780880250

3 4 50 6 2 0,3 60° 6780880300

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

4 5 50 8 2 0,4 60° 6780880400

5 6 50 10 2 0,5 60° 6780880500

6 8 60 12 2 0,6 60° 6780880600

8 10 70 16 2 0,8 60° 6780880800

10 12 70 18 2 1 60° 6780881000

12 12 70 20 2 1,2 60° 6780881200

16 16 80 26 2 1,6 60° 6780881600

20 20 105 32 2 2 60° 6780882000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

6 8 60 12 2 0,6 100° 6780950600

8 10 70 16 2 0,8 100° 6780950800

10 12 70 18 2 1 100° 6780951000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

12 12 70 20 2 1,2 100° 6780951200

16 16 80 26 2 1,6 100° 6780951600

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM+X.Cut
Carbide Multifunction Tools+X.Cut 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, ein Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Senkt Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- With X.Cut coating

678040 - 40° Gravieren | engraving

678088 - 60°

678095 - 100° AVIATION

P M K H S

VHM
X 

Cut

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V

G 5
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

1 3 39 2 2 0,1 120° 6780920100

1,5 3 39 3 2 0,15 120° 6780920150

2 3 39 4 2 0,2 120° 6780920200

2,5 3 39 5 2 0,25 120° 6780920250

3 4 50 6 2 0,3 120° 6780920300

4 5 50 8 2 0,4 120° 6780920400

5 6 50 10 2 0,5 120° 6780920500

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z T a Art. No.

6 8 60 12 2 0,6 120° 6780920600

8 10 70 16 2 0,8 120° 6780920800

10 12 70 18 2 1 120° 6780921000

12 12 70 20 2 1,2 120° 6780921200

16 16 80 26 2 1,6 120° 6780921600

20 20 100 32 2 2 120° 6780922000

Multi-V Multi-V Multifunktionswerkzeuge VHM+X.Cut
Carbide Multifunction Tools+X.Cut 90°

- Fräsen, Bohren, Senken, ein Werkzeug  
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ  
- Senkt Rüstzeit und Bevorratung  
- Senkwinkel 90° etc. 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Milling, drilling, chamfering, 1 tool 
- Use on CNC or automatic machines 
- Short set up-, work time, easy storage 
- Chamfering angle 90° etc. 
- With X.Cut coating

678092 - 120°

P M K H S

VHM
X 

Cut

90° 
etc.

z:2

DIN 
6535HA

Multi 
V
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Zoll L
-1

l1
0/+1

T Art. No.

3 50 6 0,3 1570070300

3,17 1/8'' 50 6 0,3 1570070317

4 52 8 0,4 1570070400

4,76 3/16'' 60 9 0,5 1570070476

5 60 10 0,5 1570070500

6 66 12 0,6 1570070600

6,35 1/4'' 66 12 0,6 1570070635

7,93 5/16'' 79 14 0,8 1570070793

ØD
h7

Zoll L
-1

l1
0/+1

T Art. No.

8 79 14 0,8 1570070800

9,52 3/8'' 89 16 1 1570070952

10 89 16 1 1570071000

12 102 18 1,2 1570071200

12,7 1/2'' 102 19 1,3 1570071270

14 115 21 1,4 1570071400

15,87 5/8'' 115 24 1,6 1570071587

16 115 24 1,6 1570071600

157 007 Multifunktionswerkzeuge HSS-E05+X.Cut CombiMag 90°
HSS-E05 Multifunctions Tools+X.Cut CombiMag 90°

- 1 Werkzeug für 5 Bearbeitungen:  
- Bohren, Zentrieren und Senken 
- Fasen, Kontur-Fasen  
- Senkwinkel 90° 
- Oberfläche X5.Cut beschichtet

- 1 tool for 5 operations: 
- drilling, spotting and sinking 
- Chamfering, chamfer-milling  
- Chamfering angle 90° 
- With X5.Cut coating"

P M K N O

HSS 
E05

X 
Cut

90° z:2

ZYL
Combi 
Mag

G 7
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

0,2 3 0,12 39 0,11 0,29 1 0,12 6684800020

0,25 3 0,15 39 0,13 0,37 1 0,15 6684800025

0,3 3 0,18 39 0,15 0,45 1 0,18 6684800030

0,4 3 0,24 39 0,19 0,61 1 0,24 6684800040

0,5 3 0,3 39 0,23 0,77 1 0,3 6684800050

0,6 3 0,36 39 0,27 0,93 3 0,36 6684800060

0,8 3 0,48 39 0,35 1,25 3 0,48 6684800080

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

1 3 0,7 60 0,5 5 3 0,3 6684800100

1,5 3 1,1 60 0,73 6 3 0,45 6684800150

1,8 3 1,4 60 0,75 8 3 0,6 6684800180

2 3 1,5 60 0,95 8 3 0,6 6684800200

2,8 3 2,1 60 1,3 10 3 0,9 6684800280

3 3 2,1 60 1,5 10 3 0,9 6684800300

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

0,2 3 0,12 39 0,11 0,29 1 0,12 6784800020

0,25 3 0,15 39 0,13 0,37 1 0,15 6784800025

0,3 3 0,18 39 0,15 0,45 1 0,18 6784800030

0,4 3 0,24 39 0,19 0,61 1 0,24 6784800040

0,5 3 0,3 39 0,23 0,77 1 0,3 6784800050

0,6 3 0,36 39 0,27 0,93 3 0,36 6784800060

0,8 3 0,48 39 0,35 1,25 3 0,48 6784800080

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

1 3 0,7 60 0,5 5 3 0,3 6784800100

1,5 3 1,1 60 0,73 6 3 0,45 6784800150

1,8 3 1,4 60 0,75 8 3 0,6 6784800180

2 3 1,5 60 0,95 8 3 0,6 6784800200

2,8 3 2,1 60 1,3 10 3 0,9 6784800280

3 3 2,1 60 1,5 10 3 0,9 6784800300

668 480 Mini Vor- und Rückwärtsentgrater VHM Bi-Face 90°
Mini Carbide Forward / Backward Deburrer Bi-Face 90°

- Entgraten, Fasen, Rückwärtsentgraten 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 90° 
- Oberfläche blank

- Front/back deburring 
- Long version 
- Difficult access  
- Chamfering angle 90° 
- Bright finish

678 480 Mini Vor- und Rückwärtsentgrater VHM+X.Cut Bi-Face 90°
Mini Carbide Forward / Backward Deburrer+X.Cut Bi-Face 90°

- Zum Rückwärts-, Entgraten, Fasen 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 90° 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Front / back deburring 
- Long version 
- For difficult access  
- Chamfering angle 90° 
- With X.Cut coating

P M K N O

VHM poliert

90°
z: 

1-3

DIN 
6535HA

Micro

P M K H S

VHM
X 

Cut

90°
z: 

1-3

DIN 
6535HA

Micro
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ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

2,8 6 2,2 100 1,1 10 4 1,2 6684900280

3 6 2,2 100 1,3 10 4 1,2 6684900300

3,8 6 2,9 100 1,55 12 4 1,6 6684900380

4 6 2,9 100 1,75 12 4 1,6 6684900400

4,8 6 3,4 100 2,1 15 4 2 6684900480

5 6 3,4 100 2,3 15 4 2 6684900500

5,8 6 3,8 100 2,7 18 4 2,4 6684900580

6 6 3,8 100 2,9 18 4 2,4 6684900600

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

7,8 6 4,9 100 2,8 34 4 4,9 6684900780

8 6 4,9 100 3,1 34 4 4,9 6684900800

9,8 6 5,9 100 3,8 34 4 5,9 6684900980

10 6 5,9 100 4,1 34 4 5,9 6684901000

11,8 6 5,9 100 5,8 34 4 5,9 6684901180

12 6 5,9 100 6,1 34 4 5,9 6684901200

15,8 10 7,9 100 7,8 34 4 7,9 6684901580

16 10 7,9 100 8,1 34 4 7,9 6684901600

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

1,8 6 1,2 100 1,2 9 3 spitz 6784900180S

2,8 6 2,2 100 1,1 10 4 1,2 6784900280

2,8 6 2 100 1,8 10 4 spitz 6784900280S

3 6 2,2 100 1,3 10 4 1,2 6784900300

3,8 6 2,9 100 1,55 12 4 1,6 6784900380

4 6 2,9 100 1,75 12 4 1,6 6784900400

4 6 2 100 3 13 4 spitz 6784900400S

4,8 6 3,4 100 2,1 15 4 2 6784900480

5 6 3,4 100 2,3 15 4 2 6784900500

5,8 6 3,8 100 2,7 18 4 2,4 6784900580

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

6 6 3,8 100 2,9 18 4 2,4 6784900600

6 6 4 100 4 19 4 spitz 6784900600S

7,8 6 4,9 100 2,8 34 4 4,9 6784900780

8 6 4,9 100 3,1 34 4 4,9 6784900800

9,8 6 5,9 100 3,8 34 4 5,9 6784900980

10 6 5,9 100 4,1 34 4 5,9 6784901000

11,8 6 5,9 100 5,8 34 4 5,9 6784901180

12 6 5,9 100 6,1 34 4 5,9 6784901200

15,8 10 7,9 100 7,8 34 4 7,9 6784901580

16 10 7,9 100 8,1 34 4 7,9 6784901600

668 490 Vor- und Rückwärtsentgrater VHM Bi-Face 90°
Carbide Forward / Backward Deburrer Bi-Face 90°

- Zum Rückwärts-, Entgraten, Fasen 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 90° 
- Oberfläche blank

- Front / back deburring 
- Long version 
- Difficult access  
- Chamfering angle 90° 
- Bright finish

678 490 Vor- und Rückwärtsentgrater VHM+X.Cut Bi-Face 90°
Carbide Forward / Backward Deburrer+X.Cut Bi-Face 90°

- Zum Rückwärts-, Entgraten, Fasen 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 90° 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Front / back deburring 
- Long version 
- For difficult access  
- Chamfering angle 90° 
- With X.Cut coating

P M K N O

VHM poliert

90° z:4

DIN 
6535HA

L 
lang

P M K H S

VHM
X 

Cut

90°
z: 

3-4

DIN 
6535HA

L 
lang
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

2 3 1,5 100 1,7 8 3 0,6 6684600200

5 6 3,4 100 2,8 15 4 3,4 6684600500

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

8 6 4,9 100 5,4 34 4 4,9 6684600800

12 6 5,9 100 10,6 34 4 5,9 6684601200

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

2 3 1,5 100 1,7 8 3 0,6 6784600200

5 6 3,4 100 2,8 15 4 3,4 6784600500

ØD Ød2
h6

Ød3
max.

L
-1

l1 l2
min.

z T
max.

Art. No.

8 6 4,9 100 5,4 34 4 4,9 6784600800

12 6 5,9 100 10,6 34 4 5,9 6784601200

668 460 Vor- und Rückwärtsentgrater VHM Bi-Face 60°
Carbide Forward / Backward Deburrer Bi-Face 60°

- Zum Rückwärts-, Entgraten, Fasen 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 60° 
- Oberfläche blank

- Front/back deburring and chamfering 
- Long version 
- Difficult access  
- Chamfering angle 60° 
- Bright finish

678 460 Vor- und Rückwärtsentgrater VHM+X.Cut Bi-Face 60°
Carbide Forward / Backward Deburrer+X.Cut Bi-Face 60°

- Zum Rückwärts-, Entgraten, Fasen 
- Lange Ausführung 
- Beidseitig geschliffener Kopf 
- Winkel 60° 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Front/back deburring and chamfering 
- Long version 
- For difficult access  
- Chamfering angle 60° 
- With X.Cut coating

P M K N O

VHM poliert

60° 
120°

z: 
3-4

DIN 
6535HA

L 
lang

P M K H S

VHM
X 

Cut

60° 
120°

z: 
3-4

DIN 
6535HA

L 
lang
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Torus ØD H Ød2
h5

Ød1 Ød3 L l1 l2 l3 Art. No.

1 4,9 0,85 6 3,19 3,1 75 1,4 1,91 10 6684100490

1,20-1,50 5,9 1,1 6 3,69 3,6 75 1,6 2,13 10 6684100590

1,6 7,6 1,35 8 4,89 4,8 80 2 2,56 12 6684100760

1,78-1,80 7,9 1,5 8 4,89 4,8 80 2,3 2,88 12 6684100790

1,90-2,00 9,3 1,7 10 5,89 5,8 90 2,5 3,1 14 6684100930

2,2 9,9 1,9 10 6,09 6 90 2,8 3,42 14 6684100990

2,40-2,50 11,7 2,1 12 7,49 7,4 100 3,2 3,85 16 6684101170

2,60-2,65 12 2,25 14 7,49 7,4 110 3,3 3,96 18 6684101200

2,70-2,80 13,5 2,35 14 8,79 8,7 110 3,4 4,07 18 6684101350

3 13,9 2,55 14 8,79 8,7 110 3,8 4,49 18 6684101390

668 410 Zirkularfräser O-Ringnuten VHM Bi-Face-O
Carbide Circular Cutters for O-Ring Grooves / Bi-Face-O

- Nuten für O-Ringe/Sicherungsringe 
- Universelle Bearbeitung 
- Besonders geeignet auf CNC-BAZ 
- Oberfläche blank

- Grooves for O-rings or retaining rings 
- Universal machining 
- Especially suitable on CNC 
- Surface bright

P M K N O

VHM poliert

z:3
DIN 

6535HA

O 
Ring
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r
Radius

ØD
max.

Ød2
h5

Ød3
max.

L l1 l2 l3 ØT z Art. No.

0,2 1,9 3 1,25 60 0,9 1,45 8 0,9 2 6785600203

0,3 2,3 3 1,45 60 1,2 1,95 9 1,2 2 6785600303

0,4 2,6 3 1,55 60 1,55 2,5 10 1,55 2 6785600403

0,5 2,9 3 1,65 60 1,85 3 12 1,85 2 6785600503

0,5 4,9 6 3,65 100 2,15 3,3 20 2,15 3 6785600506

0,6 5,2 6 3,75 100 2,14 3,5 25 2,14 3 6785600606

0,8 5,9 6 4,05 100 2,14 3,9 30 2,14 3 6785600806

1 6,6 8 4,35 100 2,23 4,3 35 2,23 3 6785601008

1,2 7,4 8 4,75 100 2,63 5,2 35 2,63 3 6785601208

1,5 8,4 10 5,1 100 2,73 5,8 35 2,73 3 6785601508

1,8 9,3 10 5,4 100 2,72 6,4 35 2,72 3 6785601809

2 9,9 10 5,6 100 2,82 6,8 35 2,82 3 6785602009

2,5 10,9 12 5,6 100 2,9 7,8 35 2,9 3 6785602510

3 11,9 12 5,6 100 3 8,8 35 3 3 6785603011

678 560 Radius-Vor-/Rückwärtsentgrater VHM+X.Cut Lang
Carbide Radius Forward / Backward Deburrer+X.Cut Long Version

- Doppelt geschliffen, 1/4-Kreisprofil 
- Überlange Ausführung  
- Vor/Rück-Entgraten von Radien 
- Lange Version für Zugangsprobleme  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- 1/4 circle ground on both sides 
- Extra long version  
- Forward/backward radial deburring 
- Difficult access areas  
- With X.Cut coating P M K H S

VHM
X 

Cut

z: 
2-3

DIN 
6535HA

L 
lang

Radius
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r Ød1
±0,1

Ød2
h6

Ød3 L l1 z x Art. No.

0,1 0,5 3 0,8 50 2,5 2 0,35 6685500010

0,15 0,5 3 0,9 50 2,5 2 0,4 6685500015

0,2 0,5 3 1 50 2,5 2 0,45 6685500020

0,25 0,5 3 1,1 50 2,5 2 0,5 6685500025

0,3 0,5 3 1,2 50 2,5 2 0,55 6685500030

0,4 0,5 3 1,4 50 2,5 2 0,65 6685500040

0,5 0,5 3 1,6 50 2,5 2 0,75 6685500050

0,6 0,5 3 1,8 50 3 2 0,85 6685500060

0,7 0,5 3 2 50 3 2 0,95 6685500070

0,75 0,5 3 2,1 50 3 2 1 6685500075

0,8 0,8 3 2,5 50 4 2 1,2 6685500080

0,9 0,8 3 2,7 50 4 2 1,3 6685500090

r Ød1
±0,1

Ød2
h6

Ød3 L l1 z x Art. No.

1 0,8 3 2,9 50 4 2 1,4 6685500100

1,25 0,8 4 3,4 50 4 2 1,65 6685500125

1,5 1,5 5 4,6 50 6 2 2,25 6685500150

1,75 1,5 6 5,1 50 6 2 2,5 6685500175

2 1,5 6 5,6 50 8 2 2,75 6685500200

2,25 1,5 8 6,1 50 10 2 3 6685500225

2,5 1,5 8 6,6 50 10 2 3,25 6685500250

3 1,5 8 7,6 50 10 2 3,75 6685500300

4 1,9 10 10 55 2 4,95 6685500400

5 1,9 12 12 63 2 5,95 6685500500

6 1,9 14 14 74 2 6,95 6685500600

668 550 Micro-1/4-Kreis-Konkavfräser VHM
Carbide Micro Round Corner Cutters

- Für die CNC-Bearbeitung konzipiert  
- Konkave Radien  
- Werkstücke mit geringer Wandstärke 
- Kein Zentrumschnitt  
- Oberfläche poliert

- Designed for CNC-machines 
- To mill concave radii  
- On complex workpieces  
- Not center cutting 
- Polished finish P M K N O

VHM poliert

Radius z:2

DIN 
6535HA

micro
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r Ød1
±0,1

Ød2
h6

Ød3 L l1 z x Art. No.

0,1 0,5 3 0,8 50 2,5 2 0,35 6785500010

0,15 0,5 3 0,9 50 2,5 2 0,4 6785500015

0,2 0,5 3 1 50 2,5 2 0,45 6785500020

0,25 0,5 3 1,1 50 2,5 2 0,5 6785500025

0,3 0,5 3 1,2 50 2,5 2 0,55 6785500030

0,4 0,5 3 1,4 50 2,5 2 0,65 6785500040

0,5 0,5 3 1,6 50 2,5 2 0,75 6785500050

0,6 0,5 3 1,8 50 3 2 0,85 6785500060

0,7 0,5 3 2 50 3 2 0,95 6785500070

0,75 0,5 3 2,1 50 3 2 1 6785500075

0,8 0,8 3 2,5 50 4 2 1,2 6785500080

0,9 0,8 3 2,7 50 4 2 1,3 6785500090

r Ød1
±0,1

Ød2
h6

Ød3 L l1 z x Art. No.

1 0,8 3 2,9 50 4 2 1,4 6785500100

1,25 0,8 4 3,4 50 4 2 1,65 6785500125

1,5 1,5 5 4,6 50 6 2 2,25 6785500150

1,75 1,5 6 5,1 50 6 2 2,5 6785500175

2 1,5 6 5,6 50 8 2 2,75 6785500200

2,25 1,5 8 6,1 50 10 2 3 6785500225

2,5 1,5 8 6,6 50 10 2 3,25 6785500250

3 1,5 8 7,6 50 10 2 3,75 6785500300

4 1,9 10 10 55 2 4,95 6785500400

5 1,9 12 12 63 2 5,95 6785500500

6 1,9 14 14 74 2 6,95 6785500600

678 550 Micro-1/4-Kreis-Konkavfräser VHM+X.Cut
Carbide Micro Round Corner Cutters+X.Cut

- Für die CNC-Bearbeitung konzipiert  
- Konkave Radien  
- Werkstücke mit geringer Wandstärke 
- Kein Zentrumschnitt  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Designed for CNC-machines 
- To mill concave radii 
- On complex workpieces  
- Not center cutting 
- With X.Cut coating P M K H S

VHM
X 

Cut

Radius z:2

DIN 
6535HA

micro
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ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

0,5 3 39 3 6780630050

0,6 3 39 3 6780630060

0,7 3 39 3 6780630070

0,8 3 39 3 6780630080

0,9 3 39 3 6780630090

ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

1 3 39 3 6780630100

1,5 3 39 3 6780630150

2 3 39 3 6780630200

2,5 3 39 3 6780630250

3 3 39 3 6780630300

ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

4 4 54 4 6780600400

6 6 57 4 6780600600

8 8 63 5 6780600800

10 10 72 6 6780601000

ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

12 12 83 6 6780601200

16 16 92 6 6780601600

20 20 104 6 6780602000

678 063 Mini NC-Entgrater VHM+X.Cut 60°
Mini Carbide NC Deburring Tools+X.Cut 60°

- Mehrschneider, spitze Ausführung 60° 
- Ohne umlaufende Fase 
- Universelle Anwendung  
- Fasen und Entgraten 
- X.Cut beschichtet

- Multiflute, pointed 60° 
- Without continuous margin  
- Universal application 
- Chamfering and deburring 
- With X.Cut coating

678 060 NC-Entgrater VHM+X.Cut 60°
Carbide NC Deburring Tools+X.Cut 60°

- Mehrschneider, spitze Ausführung 60° 
- Ohne umlaufende Fase 
- Universelle Anwendung  
- Fasen und Entgraten 
- Ab Ø 6 mit HB-Schaft 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Multiflute, pointed 60° 
- Without continuous margin  
- Universal application 
- Chamfering and deburring 
- From Ø 6 with HB shank 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

60° z:3

DIN 
6535HA

P M K H S

VHM
X 

Cut

60°
z: 

4-6

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB
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ØD
z9

Ød2
h6

L z l Art. No.

0,5 3 39 3 3 6780730050

0,6 3 39 3 3 6780730060

0,7 3 39 3 3 6780730070

0,8 3 39 3 3 6780730080

0,9 3 39 3 3 6780730090

ØD
z9

Ød2
h6

L z l Art. No.

1 3 39 3 3 6780730100

1,5 3 39 3 4,5 6780730150

2 3 39 3 6 6780730200

2,5 3 39 3 7,5 6780730250

3 3 39 3 6780730300

ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

1 3 38 3 6780700100

2 3 38 3 6780700200

3 3 38 3 6780700300

4 4 54 4 6780700400

6 6 57 4 6780700600

ØD
h7

Ød2
h6

L z Art. No.

8 8 63 5 6780700800

10 10 72 6 6780701000

12 12 83 6 6780701200

16 16 92 6 6780701600

20 20 104 6 6780702000

678 073 Mini NC-Entgrater VHM+X.Cut 90°
Mini Carbide NC Deburring Tools+X.Cut 90°

- Mehrschneider 
- Spitze Ausführung 90° 
- Ohne umlaufende Fase 
- Universelle Anwendung  
- Fasen und Entgraten 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Multiflute 
- Pointed 90° 
- Without continuous margin  
- Universal application 
- Chamfering and deburring 
- With X.Cut coating

678 070 NC-Entgrater VHM+X.Cut 90°
Carbide NC Deburring Tools+X.Cut 90°

- Mehrschneider, spitz 90° 
- Ohne umlaufende Fase 
- Universelle Anwendung  
- Fasen und Entgraten 
- Ab Ø 6 mit HB-Schaft 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Multiflute, pointed 90° 
- Without continuous margin  
- Universal application 
- Chamfering and deburring 
- From Ø 6 with HB shank 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

90° z:3

DIN 
6535HA

P M K H S

VHM
X 

Cut

90°
z: 

4-6

DIN 
6535HA

DIN 
6535HB

G 16
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ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 40° 6908540005

0,06 39 3 40° 6908540006

0,07 39 3 40° 6908540007

0,08 39 3 40° 6908540008

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 40° 6908540009

0,10 39 3 40° 6908540010

0,15 39 3 40° 6908540015

0,20 39 3 40° 6908540020

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 60° 6908560005

0,06 39 3 60° 6908560006

0,07 39 3 60° 6908560007

0,08 39 3 60° 6908560008

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 60° 6908560009

0,10 39 3 60° 6908560010

0,15 39 3 60° 6908560015

0,20 39 3 60° 6908560020

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 90° 6908590005

0,06 39 3 90° 6908590006

0,07 39 3 90° 6908590007

0,08 39 3 90° 6908590008

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 90° 6908590009

0,10 39 3 90° 6908590010

0,15 39 3 90° 6908590015

0,20 39 3 90° 6908590020

GRAVER Micro-Gravierfräser VHM Graviertiefe max. 1 mm
Carbide Micro-Engraving Tools Engraving Depth 1 mm

- Acryl, Kunststoffe, Holz, NE-Metalle 
- Spitzenwinkel 40° etc. 
- Graviertiefe 1 mm 
- Oberfläche blank

- Acrylic, plastics, wood, NF-metals 
- Point angle 40° etc. 
- Engraving Depth 1 mm 
- Bright finish

690854 - 40°

690856 - 60°

690859 - 90°

P M N O

VHM poliert

40° 
etc.

z:1

DIN 
6535HA

G 17
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ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 40° 6908540005X

0,06 39 3 40° 6908540006X

0,07 39 3 40° 6908540007X

0,08 39 3 40° 6908540008X

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 40° 6908540009X

0,10 39 3 40° 6908540010X

0,15 39 3 40° 6908540015X

0,20 39 3 40° 6908540020X

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 60° 6908560005X

0,06 39 3 60° 6908560006X

0,07 39 3 60° 6908560007X

0,08 39 3 60° 6908560008X

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 60° 6908560009X

0,10 39 3 60° 6908560010X

0,15 39 3 60° 6908560015X

0,20 39 3 60° 6908560020X

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,05 39 3 90° 6908590005X

0,06 39 3 90° 6908590006X

0,07 39 3 90° 6908590007X

0,08 39 3 90° 6908590008X

ØD
±0,01

L Ød2
h5

a Art. No.

0,09 39 3 90° 6908590009X

0,10 39 3 90° 6908590010X

0,15 39 3 90° 6908590015X

0,20 39 3 90° 6908590020X

GRAVER Micro-Gravierfräser VHM Graviertiefe max. 1 mm
Carbide Micro-Engraving Tools Engraving Depth 1 mm

- Stahl, Inox, NE-Metalle 
- Spitzenwinkel 40° etc. 
- Graviertiefe 1 mm 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Acrylic, plastics, wood, NF-metals 
- Point angle 40° etc. 
- Engraving Depth 1 mm 
- With X.Cut coating

690854.X - 40° X.Cut

690856.X - 60° X.Cut

690859.X - 90° X.Cut

P M N

VHM
X 

Cut

40° 
etc.

z:1

DIN 
6535HA

G 18
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P M K H S N O Microfräser VHM - Carbide Micro End Mills

Microfräser
Micro End Mills Art.No./Page

668 500
Seite H 1

668 511
Seite H 2

668 507
Seite H 2

668 509
Seite H 2

668 510
Seite H 3

678 500
Seite H 4

678 511
Seite H 5

678 507
Seite H 5

678 509
Seite H 5

678 510
Seite H 6

668 533
Seite H 7

668 537
Seite H 7

678 533
Seite H 8

678 537
Seite H 8

678 530
Seite H 9

Micro-Formenbaufräser
Micro End Mills for Moldmaking Art.No./Page

668 507 F
Seite H 3

678 507 F
Seite H 6

752 951
Seite H 10

752 952
Seite H 12

VHM poliert
micro 

N
z:2

DIN 
6535HA

sharp
Ø 

50µ

VHM poliert 0,75xØ
micro 

N
z:2

DIN 
6535HA

micro 
XXS

sharp

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
1,5xØ

sharp

VHM poliert 5xØ
micro 

N
z:2

DIN 
6535HA

micro 
L

sharp

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
8xØ

sharp

VHM
X 

Cut
micro 

N
z:2

DIN 
6535HA

sharp

VHM
X 

Cut
0,75xØ z:2

DIN 
6535HA

micro 
XS

sharp

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
1,5xØ

sharp

VHM
X 

Cut
5xØ z:2

DIN 
6535HA

micro 
L

sharp

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
8xØ

sharp

VHM poliert
micro 

N
z:3

DIN 
6535HA

sharp

VHM poliert
micro 

N
z:3

DIN 
6535HA

micro 
XS

sharp

VHM
X 

Cut
micro 

N
z:3

DIN 
6535HA

sharp

VHM
X 

Cut
z:3

DIN 
6535HA

micro 
XS

sharp

VHM
X 

Cut
3xØ

z: 
2-3

DIN 
6535HA

micro 
2-3xØ

Fase 
ch:45°

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
NECK

sharp

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
NECK

sharp

VHM
X 

Cut
micro 

H
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Torus 
R±0,002

VHM
X 

Cut
micro 

H
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius 
±0,002

H
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P M K H S N O Microfräser VHM - Carbide Micro End Mills

752 853
Seite H 14

752 854
Seite H 14

752 855
Seite H 15

678 522
Seite H 15

668 527 F
Seite H 17

678 527 F
Seite H 19

Micro-Radiusfräser
Micro Radius End Mills Art.No./Page

668 529
Seite H 16

668 521
Seite H 16

668 527
Seite H 17

678 529
Seite H 18

678 521
Seite H 18

678 527
Seite H 19

Microfräser für CFK/GFK/Grafit
Micro End Mills for FRP/Graphite Art.No./Page

698 500
Seite H 20

698 507
Seite H 20

698 509
Seite H 20

698 510
Seite H 21

698 507 F
Seite H 21

698 529
Seite H 22

698 527 F
Seite H 22

VHM
Z 

Cut
micro 

W
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

sharp

VHM
Z 

Cut
micro 

W
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

ER 
Torus

VHM
Z 

Cut
micro 

W
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius

VHM
X 

Cut
5xØ z:2

DIN 
6535HA

micro 
NECK

220° 
Radius

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
NECK

Radius

VHM
X 

Cut
micro 
NECK

z:2
DIN 

6535HA
Radius

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
2-3xØ

Radius

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 

0,75xØ
Radius

VHM poliert z:2
DIN 

6535HA
micro 
1,5xØ

Radius

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
2-3xØ

Radius

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
0,75xØ

Radius

VHM
X 

Cut
z:2

DIN 
6535HA

micro 
1,5xØ

Radius

VHM
DIA 

Graph
micro 

N
z:2

DIN 
6535HA

sharp

VHM
DIA 

Graph
1,5Ø z:2

DIN 
6535HA

micro 
XS

sharp

VHM
DIA 

Graph
5xØ z:2

DIN 
6535HA

micro 
L

sharp

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

micro 
8xØ

sharp

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

sharp

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

micro 
2-3xØ

Radius

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius

H
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,05 3 39 0,1 2 6685000005

0,06 3 39 0,12 2 6685000006

0,08 3 39 0,16 2 6685000008

0,1 3 39 0,2 2 6685000010

0,12 3 39 0,24 2 6685000012

0,15 3 39 0,3 2 6685000015

0,2 3 39 0,5 2 6685000020

0,25 3 39 0,5 2 6685000025

0,3 3 39 0,8 2 6685000030

0,35 3 39 0,8 2 6685000035

0,4 3 39 1 2 6685000040

0,45 3 39 1 2 6685000045

0,5 3 39 1,5 2 6685000050

0,55 3 39 1,5 2 6685000055

0,6 3 39 1,5 2 6685000060

0,65 3 39 1,5 2 6685000065

0,7 3 39 2 2 6685000070

0,75 3 39 2 2 6685000075

0,8 3 39 2 2 6685000080

0,85 3 39 2 2 6685000085

0,9 3 39 2,5 2 6685000090

0,95 3 39 2,5 2 6685000095

1 3 39 3 2 6685000100

1,05 3 39 3 2 6685000105

1,1 3 39 3 2 6685000110

1,15 3 39 3 2 6685000115

1,2 3 39 4 2 6685000120

1,25 3 39 4 2 6685000125

1,3 3 39 4 2 6685000130

1,4 3 39 4 2 6685000140

1,45 3 39 4 2 6685000145

1,5 3 39 4 2 6685000150

1,55 3 39 5 2 6685000155

1,6-1,7 3 39 5 2 668500xxxx

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,75 3 39 5 2 6685000175

1,8-1,9 3 39 5 2 668500xxxx

2 3 39 5 2 6685000200

2,05 3 39 6 2 6685000205

2,1-2,2 3 39 6 2 668500xxxx

2,25 3 39 6 2 6685000225

2,3-2,4 3 39 6 2 668500xxxx

2,5 3 39 7 2 6685000250

2,6-2,7 3 39 7 2 668500xxxx

2,75 3 39 7 2 6685000275

2,8-2,9 3 39 7 2 668500xxxx

3 4 44 10 2 6685000300

3,1-3,9 4 44 10 2 668500xxxx

4 5 52 12 2 6685000400

4,1-4,9 5 52 12 2 668500xxxx

5 6 52 14 2 6685000500

5,1-5,9 6 52 14 2 668500xxxx

6 6 52 16 2 6685000600

6,1-6,9 8 63 16 2 668500xxxx

7 8 63 18 2 6685000700

7,1-7,9 8 63 18 2 668500xxxx

8 8 63 20 2 6685000800

8,1-8,9 10 72 22 2 668500xxxx

9 10 72 22 2 6685000900

9,1-9,9 10 72 22 2 668500xxxx

10 10 72 26 2 6685001000

10,1-10,9 12 83 26 2 668500xxxx

11 12 83 28 2 6685001100

11,1-11,9 12 83 28 2 668500xxxx

12 12 83 30 2 6685001200

12,1-12,9 14 83 30 2 668500xxxx

13 14 83 32 2 6685001300

13,1-13,9 14 83 32 2 668500xxxx

14 14 83 35 2 6685001400

Micro Micro-Bohrnutenfräser VHM 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills 1/10 increments

- Für die allgemeine Anwendung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte 
- Oberfläche poliert

- For all applications 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting 
- Polished finish

668500 - 2-3xØ

P M K N O

VHM poliert

micro 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

Ø 
50µ

H 1



H

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,4 3 39 0,3 6685110040

0,5 3 39 0,37 6685110050

0,6 3 39 0,45 6685110060

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,7 3 39 0,53 6685110070

0,8 3 39 0,6 6685110080

1 3 39 0,75 6685110100

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,1 3 39 0,1 2 6685070010

0,15 3 39 0,2 2 6685070015

0,2 3 39 0,3 2 6685070020

0,25 3 39 0,35 2 6685070025

0,3 3 39 0,45 2 6685070030

0,4 3 39 0,6 2 6685070040

0,5 3 39 0,75 2 6685070050

0,6 3 39 0,9 2 6685070060

0,7 3 39 1,05 2 6685070070

0,8 3 39 1,2 2 6685070080

0,9 3 39 1,35 2 6685070090

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1 3 39 1,5 2 6685070100

1,1 3 39 1,65 2 6685070110

1,2 3 39 1,8 2 6685070120

1,3 3 39 1,95 2 6685070130

1,4 3 39 2,1 2 6685070140

1,5 3 39 2,25 2 6685070150

1,6 3 39 2,4 2 6685070160

1,7 3 39 2,55 2 6685070170

1,8 3 39 2,7 2 6685070180

1,9 3 39 2,85 2 6685070190

2 3 39 3 2 6685070200

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 1,5 6685090030

0,4 3 39 2 6685090040

0,5 3 39 2,5 6685090050

0,6 3 39 3 6685090060

0,7 3 39 3,5 6685090070

0,8 3 39 4 6685090080

0,9 3 39 4,5 6685090090

1 3 39 5 6685090100

1,1 3 39 5,5 6685090110

1,2 3 39 6 6685090120

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,3 3 39 6,5 6685090130

1,4 3 39 7 6685090140

1,5 3 39 7,5 6685090150

1,6 3 39 8 6685090160

1,7 3 39 8,5 6685090170

1,8 3 39 9 6685090180

1,9 3 39 9,5 6685090190

2 3 39 10 6685090200

2,5 3 45 12,5 6685090250

3 4 46 15 6685090300

Micro Micro-Bohrnutenfräser VHM 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills 1/10 increments

- Für die allgemeine Anwendung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte 
- Oberfläche poliert

- For all applications 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting 
- Polished finish

668511 - 0,75xØ

668507 - 1,5xØ

668509 - 5xØ

P M K N O

VHM poliert

micro 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

Ø 
50µ

H 2
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 2,4 6685100030

0,4 3 39 3,2 6685100040

0,5 3 39 4 6685100050

0,6 3 39 4,8 6685100060

0,7 3 39 5,6 6685100070

0,8 3 39 6,4 6685100080

0,9 3 39 7,2 6685100090

1 3 39 8 6685100100

1,1 3 39 8,8 6685100110

1,2 3 39 9,6 6685100120

1,3 4 44 10,4 6685100130

1,4 4 44 11,2 6685100140

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,5 4 44 12 6685100150

1,6 4 44 12,8 6685100160

1,7 4 44 13,6 6685100170

1,8 4 44 14,4 6685100180

1,9 4 44 15,2 6685100190

2 4 44 16 6685100200

2,5 5 60 20 6685100250

3 5 60 24 6685100300

4 6 75 32 6685100400

5 6 75 40 6685100500

6 8 80 48 6685100600

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 6685070042

0,5 3 39 0,55 2 2 6685070052

0,5 3 39 0,55 4 2 6685070054

0,5 3 60 0,55 6 2 6685070056

0,6 3 39 0,7 4 2 6685070064

0,7 3 39 0,85 4 2 6685070074

0,8 3 39 1 4 2 6685070084

0,8 3 39 1 6 2 6685070086

0,8 3 60 1 9 2 6685070089

0,9 3 39 1,15 6 2 6685070096

1 3 60 1,3 12 2 6685070101

1 3 39 1,3 4 2 6685070104

1 3 39 1,3 6 2 6685070106

1 3 39 1,3 9 2 6685070109

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

1,2 3 39 1,6 6 2 6685070126

1,2 3 39 1,6 9 2 6685070129

1,4 3 39 1,9 6 2 6685070146

1,4 3 39 1,9 9 2 6685070149

1,5 3 60 2,05 12 2 6685070151

1,5 3 39 2,05 6 2 6685070156

1,5 3 39 2,05 9 2 6685070159

1,8 3 39 2,5 12 2 6685070181

1,8 3 39 2,5 9 2 6685070189

2 3 39 2,8 9 2 6685070209

2 3 39 2,8 12 2 6685070212

2 3 60 2,8 15 2 6685070215

2,5 3 60 3,55 15 2 6685070251

668 510 Micro-Bohrnutenfräser VHM Überlang 8xØ
Carbide Micro End Mills Extra Long Series 8xØ

- Für die allgemeine Anwendung  
- Überlang: Schneidenlänge 8xØ  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche poliert

- For all applications 
- Extra-long: cutting length 8xØ  
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting  
- Polished finish

668 507 F Micro-Bohrnutenfräser VHM mit Freistellung
Carbide Micro End Mills with Long Reach

- Anwendung im Kleinstformenbau  
- Mit Freistellung / Hals  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte 
- Oberfläche poliert

- For micro toolmaking application 
- Reduced diameter after cutting edge 
- Center cutting  
- Polished finish

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
8xØ

sharp

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
NECK

sharp

H 3
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,1 3 39 0,2 2 6785000010

0,12 3 39 0,24 2 6785000012

0,15 3 39 0,3 2 6785000015

0,2 3 39 0,5 2 6785000020

0,25 3 39 0,5 2 6785000025

0,3 3 39 0,8 2 6785000030

0,35 3 39 0,8 2 6785000035

0,4 3 39 1 2 6785000040

0,45 3 39 1 2 6785000045

0,5 3 39 1,5 2 6785000050

0,55 3 39 1,5 2 6785000055

0,6 3 39 1,5 2 6785000060

0,65 3 39 1,5 2 6785000065

0,7 3 39 2 2 6785000070

0,75 3 39 2 2 6785000075

0,8 3 39 2 2 6785000080

0,85 3 39 2 2 6785000085

0,9 3 39 2,5 2 6785000090

0,95 3 39 2,5 2 6785000095

1 3 39 3 2 6785000100

1,05 3 39 3 2 6785000105

1,1 3 39 3 2 6785000110

1,15 3 39 3 2 6785000115

1,2 3 39 4 2 6785000120

1,25 3 39 4 2 6785000125

1,3 3 39 4 2 6785000130

1,4 3 39 4 2 6785000140

1,45 3 39 4 2 6785000145

1,5 3 39 4 2 6785000150

1,55 3 39 5 2 6785000155

1,6-1,7 3 39 5 2 678500xxxx

1,75 3 39 5 2 6785000175

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,8-1,9 3 39 5 2 678500xxxx

2 3 39 5 2 6785000200

2,05 3 39 6 2 6785000205

2,1-2,2 3 39 6 2 678500xxxx

2,25 3 39 6 2 6785000225

2,3-2,4 3 39 6 2 678500xxxx

2,5 3 39 7 2 6785000250

2,6 3 39 7 2 6785000260

2,6-2,9 3 39 7 2 678500xxxx

3 4 44 10 2 6785000300

3,1-3,9 4 44 10 2 678500xxxx

4 5 52 12 2 6785000400

4,1-4,9 5 52 12 2 678500xxxx

5 6 52 14 2 6785000500

5,1-5,9 6 52 14 2 678500xxxx

6 6 52 16 2 6785000600

6,1-6,9 8 63 16 2 678500xxxx

7 8 63 18 2 6785000700

7,1-7,9 8 63 18 2 678500xxxx

8 8 63 20 2 6785000800

8,1-8,9 10 72 22 2 678500xxxx

9 10 72 22 2 6785000900

9,1-9,9 10 72 22 2 678500xxxx

10 10 72 26 2 6785001000

10,1-10,9 12 83 26 2 678500xxxx

11 12 83 28 2 6785001100

11,1-11,9 12 83 28 2 678500xxxx

12 12 83 30 2 6785001200

12,1-12,9 14 83 30 2 678500xxxx

13 14 83 32 2 6785001300

13,1-13,9 14 83 32 2 678500xxxx

14 14 83 35 2 6785001400

Micro Micro-Bohrnutenfräser VHM+X.Cut 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills+X.Cut 1/10 increments

- Für die allgemeine Anwendung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For all applications 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting 
- With X.Cut coating

678500 - 2-3xØ

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

H 4
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,4 3 39 0,3 6785110040

0,5 3 39 0,37 6785110050

0,6 3 39 0,45 6785110060

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,7 3 39 0,53 6785110070

0,8 3 39 0,6 6785110080

1 3 39 0,75 6785110100

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,1 3 39 0,1 2 6785070010

0,15 3 39 0,2 2 6785070015

0,2 3 39 0,3 2 6785070020

0,25 3 39 0,35 2 6785070025

0,3 3 39 0,45 2 6785070030

0,4 3 39 0,6 2 6785070040

0,5 3 39 0,75 2 6785070050

0,6 3 39 0,9 2 6785070060

0,7 3 39 1,05 2 6785070070

0,8 3 39 1,2 2 6785070080

0,9 3 39 1,35 2 6785070090

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1 3 39 1,5 2 6785070100

1,1 3 39 1,65 2 6785070110

1,2 3 39 1,8 2 6785070120

1,3 3 39 1,95 2 6785070130

1,4 3 39 2,1 2 6785070140

1,5 3 39 2,25 2 6785070150

1,6 3 39 2,4 2 6785070160

1,7 3 39 2,55 2 6785070170

1,8 3 39 2,7 2 6785070180

1,9 3 39 2,85 2 6785070190

2 3 39 3 2 6785070200

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 1,5 6785090030

0,4 3 39 2 6785090040

0,5 3 39 2,5 6785090050

0,6 3 39 3 6785090060

0,7 3 39 3,5 6785090070

0,8 3 39 4 6785090080

0,9 3 39 4,5 6785090090

1 3 39 5 6785090100

1,1 3 39 5,5 6785090110

1,2 3 39 6 6785090120

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,3 3 39 6,5 6785090130

1,4 3 39 7 6785090140

1,5 3 39 7,5 6785090150

1,6 3 39 8 6785090160

1,7 3 39 8,5 6785090170

1,8 3 39 9 6785090180

1,9 3 39 9,5 6785090190

2 3 39 10 6785090200

2,5 3 45 12,5 6785090250

3 4 46 15 6785090300

Micro Micro-Bohrnutenfräser VHM+X.Cut 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills+X.Cut 1/10 increments

- Für die allgemeine Anwendung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For all applications 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting 
- With X.Cut coating

678511 - 0,75xØ

678507 - 1,5xØ

678509 - 5xØ

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

H 5
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 2,4 6785100030

0,4 3 39 3,2 6785100040

0,5 3 39 4 6785100050

0,6 3 39 4,8 6785100060

0,7 3 39 5,6 6785100070

0,8 3 39 6,4 6785100080

0,9 3 39 7,2 6785100090

1 3 39 8 6785100100

1,1 3 39 8,8 6785100110

1,2 3 39 9,6 6785100120

1,3 4 44 10,4 6785100130

1,4 4 44 11,2 6785100140

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,5 4 44 12 6785100150

1,6 4 44 12,8 6785100160

1,7 4 44 13,6 6785100170

1,8 4 44 14,4 6785100180

1,9 4 44 15,2 6785100190

2 4 44 16 6785100200

2,5 5 60 20 6785100250

3 5 60 24 6785100300

4 6 75 32 6785100400

5 6 75 40 6785100500

6 8 80 48 6785100600

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 6785070042

0,5 3 39 0,55 2 2 6785070052

0,5 3 39 0,55 4 2 6785070054

0,5 3 60 0,55 6 2 6785070056

0,6 3 39 0,7 4 2 6785070064

0,7 3 39 0,85 4 2 6785070074

0,8 3 39 1 4 2 6785070084

0,8 3 39 1 6 2 6785070086

0,8 3 60 1 9 2 6785070089

0,9 3 39 1,15 6 2 6785070096

1 3 60 1,3 12 2 6785070101

1 3 39 1,3 4 2 6785070104

1 3 39 1,3 6 2 6785070106

1 3 39 1,3 9 2 6785070109

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

1,2 3 39 1,6 6 2 6785070126

1,2 3 39 1,6 9 2 6785070129

1,4 3 39 1,9 6 2 6785070146

1,4 3 39 1,9 9 2 6785070149

1,5 3 60 2,05 12 2 6785070151

1,5 3 39 2,05 6 2 6785070156

1,5 3 39 2,05 9 2 6785070159

1,8 3 39 2,5 12 2 6785070181

1,8 3 39 2,5 9 2 6785070189

2 3 39 2,8 9 2 6785070209

2 3 39 2,8 12 2 6785070212

2 3 60 2,8 15 2 6785070215

2,5 3 60 3,55 15 2 6785070251

678 510 Micro-Bohrnutenfräser VHM+X.Cut Überlang 8xØ
Carbide Micro End Mills+X.Cut Extra Long Series 8xØ

- Für die allgemeine Anwendung  
- Überlang: Schneidenlänge 8xØ  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For all applications 
- Extra-long: cutting length 8xØ  
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting  
- With X.Cut coating

678 507 F Micro-Bohrnutenfräser VHM+X.Cut mit Freistellung
Carbide Micro End Mills+X.Cut with Long Reach

- Anwendung im Kleinstformenbau  
- Mit Freistellung / Hals  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For micro toolmaking application 
- Reduced diameter after cutting edge 
- Center cutting  
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

z:2
DIN 

6535HA

micro 
8xØ

sharp

P M K H S

VHM
X 

Cut

z:2
DIN 

6535HA

micro 
NECK

sharp

H 6
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ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,5 3 39 1,5 6685330050

0,6 3 39 1,5 6685330060

0,7 3 39 2 6685330070

0,8 3 39 2 6685330080

0,9 3 39 2,5 6685330090

1 3 39 3 6685330100

1,1 3 39 3 6685330110

1,2 3 39 4 6685330120

1,3 3 39 4 6685330130

1,4 3 39 4 6685330140

1,5 3 39 4 6685330150

1,6 3 39 5 6685330160

1,7 3 39 5 6685330170

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,8 3 39 5 6685330180

1,9 3 39 5 6685330190

2 3 39 5 6685330200

2,1 3 39 6 6685330210

2,2 3 39 6 6685330220

2,3 3 39 6 6685330230

2,4 3 39 6 6685330240

2,5 3 39 7 6685330250

2,6 3 39 7 6685330260

2,7 3 39 7 6685330270

2,8 3 39 7 6685330280

2,9 3 39 7 6685330290

3 4 44 10 6685330300

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 0,45 6685370030

0,4 3 39 0,6 6685370040

0,5 3 39 0,75 6685370050

0,6 3 39 0,9 6685370060

0,8 3 39 1,2 6685370080

1 3 39 1,5 6685370100

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,2 3 39 1,8 6685370120

1,4 3 39 2,1 6685370140

1,5 3 39 2,25 6685370150

1,8 3 39 2,7 6685370180

2 3 39 3 6685370200

2,5 3 39 3,75 6685370250

Micro z3 Micro-Bohrnutenfräser VHM 3 Schneiden 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills 3 Flutes 1/10 increments

- 3 extrem scharfe Schneidkanten  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche poliert

- 3 flutes, sharp cutting edges 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank  
- Center cutting 
- Polished finish

668533 - 2-3xØ

668537 - 1,5xØ

P M K N O

VHM poliert

micro 
N

z:3

DIN 
6535HA

sharp

H 7
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ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,5 3 39 1,5 6785330050

0,6 3 39 1,5 6785330060

0,7 3 39 2 6785330070

0,8 3 39 2 6785330080

0,9 3 39 2,5 6785330090

1 3 39 3 6785330100

1,1 3 39 3 6785330110

1,2 3 39 4 6785330120

1,3 3 39 4 6785330130

1,4 3 39 4 6785330140

1,5 3 39 4 6785330150

1,6 3 39 5 6785330160

1,7 3 39 5 6785330170

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,8 3 39 5 6785330180

1,9 3 39 5 6785330190

2 3 39 5 6785330200

2,1 3 39 6 6785330210

2,2 3 39 6 6785330220

2,3 3 39 6 6785330230

2,4 3 39 6 6785330240

2,5 3 39 7 6785330250

2,6 3 39 7 6785330260

2,7 3 39 7 6785330270

2,8 3 39 7 6785330280

2,9 3 39 7 6785330290

3 4 44 10 6785330300

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

0,3 3 39 0,45 6785370030

0,4 3 39 0,6 6785370040

0,5 3 39 0,75 6785370050

0,6 3 39 0,9 6785370060

0,8 3 39 1,2 6785370080

1 3 39 1,5 6785370100

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 Art. No.

1,2 3 39 1,8 6785370120

1,4 3 39 2,1 6785370140

1,5 3 39 2,25 6785370150

1,8 3 39 2,7 6785370180

2 3 39 3 6785370200

2,5 3 39 3,75 6785370250

Micro z3 Micro-Bohrnutenfräser VHM+X.Cut 3 Schneiden 1/10 steigend
Carbide Micro End Mills+X.Cut 3 Flutes 1/10 increments

- 3 extrem scharfe Schneidkanten  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- 3 flutes, sharp cutting edges 
- Short series with high rigidity  
- Reinforced cylindrical shank  
- Center cutting 
- With X.Cut coating

678533 - 2-3xØ

678537 - 1,5xØ

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
N

z:3

DIN 
6535HA

sharp

H 8
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ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,5 3 39 1,5 2 6785300050

0,6 3 39 1,5 2 6785300060

0,8 3 39 2 2 6785300080

1 3 39 3 3 6785300100

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,2 3 39 4 3 6785300120

1,5 3 39 4 3 6785300150

2 3 39 5 3 6785300200

2,5 3 39 7 3 6785300250

678 530 Micro-Schaftfräser VHM+X.Cut Harte Werkstoffe
Carbide Micro End Mills+X.Cut Hard Materials

- Nut-/Umfang in Sonderlegierungen 
- Werkstoffe mit hoher Zugfestigkeit 
- Eingriffstiefe bis 3xØ  
- Mit Schutzfase 45° 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Slotting, contouring in special alloys 
- Materials with high hardness 
- Flute length 3xØ  
- With protection chamfer 45°  
- Center cutting and 45° helix  
- With X.Cut coating P M H S

VHM
X 

Cut

3xØ
z: 

2-3

DIN 
6535HA

micro 
2-3xØ

Fase 
ch:45°

H 9
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 r
±0,002

Art. No.

0,3 4 45 0,25 1 0,05 7529510301

0,3 4 45 0,25 2 0,05 7529510302

0,3 4 45 0,25 3 0,05 7529510303

0,3 4 45 0,45 -- 0,05 7529510345

0,4 4 45 0,4 1 0,05 7529510401

0,4 4 45 0,4 2 0,05 7529510402

0,4 4 45 0,4 3 0,05 7529510403

0,4 4 45 0,4 4 0,05 7529510404

0,4 4 45 0,6 -- 0,05 7529510445

0,5 4 45 0,55 2 0,05 7529510502

0,5 4 45 0,55 3 0,05 7529510503

0,5 4 45 0,55 4 0,05 7529510504

0,5 4 45 0,55 6 0,05 7529510506

0,5 4 45 0,55 8 0,05 7529510508

0,5 4 45 0,55 10 0,05 7529510510

0,5 4 45 0,75 -- 0,05 7529510545

0,6 4 45 0,7 2 0,05 7529510602

0,6 4 45 0,7 3 0,05 7529510603

0,6 4 45 0,7 4 0,05 7529510604

0,6 4 45 0,7 6 0,05 7529510606

0,6 4 45 0,7 8 0,05 7529510608

0,6 4 45 0,7 10 0,05 7529510610

0,6 4 45 0,9 -- 0,05 7529510645

0,7 4 45 0,85 2 0,05 7529510702

0,7 4 45 0,85 4 0,05 7529510704

0,7 4 45 0,85 6 0,05 7529510706

0,7 4 45 0,85 8 0,05 7529510708

0,7 4 45 0,85 10 0,05 7529510710

0,7 4 45 1,05 -- 0,05 7529510745

0,8 4 45 1,2 -- 0,05 7529510800

0,8 4 45 1 4 0,05 7529510804

0,8 4 45 1 6 0,05 7529510806

0,8 4 45 1 8 0,05 7529510808

0,8 4 45 1 10 0,05 7529510810

0,8 4 45 1 12 0,05 7529510812

0,8 4 45 1,2 -- 0,05 7529510845

1,0 4 50 1,3 4 0,05 7529511004

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 r
±0,002

Art. No.

1,0 4 50 1,3 6 0,05 7529511006

1,0 4 50 1,3 8 0,05 7529511008

1,0 4 50 1,3 10 0,05 7529511010

1,0 4 50 1,3 12 0,05 7529511012

1,0 4 50 1,3 16 0,05 7529511016

1,0 4 50 1,3 20 0,05 7529511020

1,0 4 50 1,5 -- 0,05 7529511050

1,0 4 60 1,5 -- 0,05 7529511060

1,2 4 50 1,6 6 0,06 7529511206

1,2 4 50 1,6 8 0,06 7529511208

1,2 4 50 1,6 10 0,06 7529511210

1,2 4 50 1,6 12 0,06 7529511212

1,2 4 50 1,6 16 0,06 7529511216

1,2 4 50 1,8 -- 0,06 7529511250

1,2 4 60 1,8 -- 0,06 7529511260

1,4 4 50 1,9 6 0,07 7529511406

1,4 4 50 1,9 8 0,07 7529511408

1,4 4 50 1,9 10 0,07 7529511410

1,4 4 50 1,9 12 0,07 7529511412

1,4 4 50 2,1 -- 0,07 7529511450

1,5 4 50 2,05 4 0,075 7529511504

1,5 4 50 2,05 6 0,075 7529511506

1,5 4 50 2,05 8 0,075 7529511508

1,5 4 50 2,05 10 0,075 7529511510

1,5 4 50 2,05 12 0,075 7529511512

1,5 4 60 2,05 16 0,075 7529511516

1,5 4 60 2,05 20 0,075 7529511520

1,5 4 50 2,25 -- 0,075 7529511550

1,5 4 60 2,25 -- 0,075 7529511560

1,6 4 50 2,2 6 0,08 7529511606

1,6 4 50 2,2 8 0,08 7529511608

1,6 4 50 2,2 10 0,08 7529511610

1,6 4 50 2,2 12 0,08 7529511612

1,6 4 50 2,2 16 0,08 7529511616

1,6 4 50 2,4 -- 0,08 7529511650

1,6 4 60 2,4 -- 0,08 7529511660

752 951 Micro-Präzisions-Torusfräser VHM+X.Cut Formenbau
Carbide Micro Precision Torical End Mills +X.Cut Moldmaking

- Radiustoleranz ±0,002 
- Gehärtete Stählen bis 65 HRC 
- Erhöhte Eingriffstiefe an Formschräge 
- Optimierte HSC-Schaftgeometrie  
- Für höhere Laufruhe und Lebensdauer  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Radius tolerance ±0,002 
- Milling of hardened steels 65 HRC 
- Extended deep milling, mold making 
- Optimized HSC geometry  
- No vibrations and long tool life 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
H

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Torus 
R±0,002

H 10
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 r
±0,002

Art. No.

2,0 4 50 2,8 6 0,1 7529512006

2,0 4 50 2,8 8 0,1 7529512008

2,0 4 50 2,8 10 0,1 7529512010

2,0 4 50 2,8 12 0,1 7529512012

2,0 4 60 2,8 16 0,1 7529512016

2,0 4 60 2,8 20 0,1 7529512020

2,0 4 70 2,8 25 0,1 7529512025

2,0 4 70 2,8 30 0,1 7529512030

2,0 4 50 3 -- 0,1 7529512050

2,0 4 60 3 -- 0,1 7529512060

2,0 4 70 3 -- 0,1 7529512070

2,5 4 50 3,55 8 0,125 7529512508

2,5 4 50 3,55 10 0,125 7529512510

2,5 4 50 3,55 12 0,125 7529512512

2,5 4 60 3,55 16 0,125 7529512516

2,5 4 60 3,55 20 0,125 7529512520

2,5 4 70 3,55 25 0,125 7529512525

2,5 4 70 3,55 30 0,125 7529512530

2,5 4 50 3,75 -- 0,125 7529512550

2,5 4 60 3,75 -- 0,125 7529512560

2,5 4 70 3,75 -- 0,125 7529512570

3,0 6 60 4,3 8 0,15 7529513008

3,0 6 60 4,3 10 0,15 7529513010

3,0 6 60 4,3 12 0,15 7529513012

3,0 6 60 4,3 16 0,15 7529513016

3,0 6 60 4,3 20 0,15 7529513020

3,0 6 75 4,3 25 0,15 7529513025

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 r
±0,002

Art. No.

3,0 6 75 4,3 30 0,15 7529513030

3,0 6 100 4,3 40 0,15 7529513040

3,0 6 60 4,5 -- 0,15 7529513060

3,0 6 75 4,5 -- 0,15 7529513075

3,0 6 100 4,5 -- 0,15 7529513099

4,0 6 60 5,8 12 0,2 7529514012

4,0 6 60 5,8 16 0,2 7529514016

4,0 6 60 5,8 20 0,2 7529514020

4,0 6 75 5,8 25 0,2 7529514025

4,0 6 75 5,8 30 0,2 7529514030

4,0 6 100 5,8 40 0,2 7529514040

4,0 6 60 6 -- 0,2 7529514060

4,0 6 75 6 -- 0,2 7529514075

4,0 6 100 6 -- 0,2 7529514099

5,0 6 60 7,3 16 0,25 7529515016

5,0 6 60 7,3 20 0,25 7529515020

5,0 6 75 7,3 25 0,25 7529515025

5,0 6 75 7,3 30 0,25 7529515030

5,0 6 100 7,3 40 0,25 7529515040

5,0 6 60 7,5 -- 0,25 7529515060

5,0 6 75 7,5 -- 0,25 7529515075

5,0 6 100 7,5 -- 0,25 7529515099

6,0 6 75 8,8 20 0,3 7529516020

6,0 6 75 8,8 30 0,3 7529516030

6,0 6 75 8,8 40 0,3 7529516040

6,0 6 75 9 -- 0,3 7529516075

752 951 Micro-Präzisions-Torusfräser VHM+X.Cut Formenbau
Carbide Micro Precision Torical End Mills +X.Cut Moldmaking

- Radiustoleranz ±0,002 
- Gehärtete Stählen bis 65 HRC 
- Erhöhte Eingriffstiefe an Formschräge 
- Optimierte HSC-Schaftgeometrie  
- Für höhere Laufruhe und Lebensdauer  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Radius tolerance ±0,002 
- Milling of hardened steels 65 HRC 
- Extended deep milling, mold making 
- Optimized HSC geometry  
- No vibrations and long tool life 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
H

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Torus 
R±0,002

H 11
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 R
±0,002

Art. No.

0,3 4 45 0,25 1 0,15 7529520301

0,3 4 45 0,25 2 0,15 7529520302

0,3 4 45 0,25 3 0,15 7529520303

0,3 4 45 0,45 -- 0,15 7529520345

0,4 4 45 0,4 1 0,2 7529520401

0,4 4 45 0,4 2 0,2 7529520402

0,4 4 45 0,4 3 0,2 7529520403

0,4 4 45 0,4 4 0,2 7529520404

0,4 4 45 0,6 -- 0,2 7529520445

0,5 4 45 0,55 2 0,25 7529520502

0,5 4 45 0,55 3 0,25 7529520503

0,5 4 45 0,55 4 0,25 7529520504

0,5 4 45 0,55 6 0,25 7529520506

0,5 4 45 0,55 8 0,25 7529520508

0,5 4 45 0,55 10 0,25 7529520510

0,5 4 45 0,75 -- 0,25 7529520545

0,6 4 45 0,7 2 0,3 7529520602

0,6 4 45 0,7 3 0,3 7529520603

0,6 4 45 0,7 4 0,3 7529520604

0,6 4 45 0,7 6 0,3 7529520606

0,6 4 45 0,7 8 0,3 7529520608

0,6 4 45 0,7 10 0,3 7529520610

0,6 4 45 0,9 -- 0,3 7529520645

0,7 4 45 0,85 2 0,35 7529520702

0,7 4 45 0,85 4 0,35 7529520704

0,7 4 45 0,85 6 0,35 7529520706

0,7 4 45 0,85 8 0,35 7529520708

0,7 4 45 0,85 10 0,35 7529520710

0,7 4 45 1,05 -- 0,35 7529520745

0,8 4 45 1 4 0,4 7529520804

0,8 4 45 1 6 0,4 7529520806

0,8 4 45 1 8 0,4 7529520808

0,8 4 45 1 10 0,4 7529520810

0,8 4 45 1 12 0,4 7529520812

0,8 4 45 1,2 -- 0,4 7529520845

1,0 4 50 1,3 4 0,5 7529521004

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 R
±0,002

Art. No.

1,0 4 50 1,3 6 0,5 7529521006

1,0 4 50 1,3 8 0,5 7529521008

1,0 4 50 1,3 10 0,5 7529521010

1,0 4 50 1,3 12 0,5 7529521012

1,0 4 50 1,3 16 0,5 7529521016

1,0 4 50 1,3 20 0,5 7529521020

1,0 4 50 1,5 -- 0,5 7529521050

1,0 4 60 1,5 -- 0,5 7529521060

1,2 4 50 1,6 6 0,6 7529521206

1,2 4 50 1,6 8 0,6 7529521208

1,2 4 50 1,6 10 0,6 7529521210

1,2 4 50 1,6 12 0,6 7529521212

1,2 4 50 1,6 16 0,6 7529521216

1,2 4 50 1,8 -- 0,6 7529521250

1,2 4 60 1,8 -- 0,6 7529521260

1,4 4 50 1,9 6 0,7 7529521406

1,4 4 50 1,9 8 0,7 7529521408

1,4 4 50 1,9 10 0,7 7529521410

1,4 4 50 1,9 12 0,7 7529521412

1,4 4 50 2,1 -- 0,7 7529521450

1,5 4 50 2,05 4 0,75 7529521504

1,5 4 50 2,05 6 0,75 7529521506

1,5 4 50 2,05 8 0,75 7529521508

1,5 4 50 2,05 10 0,75 7529521510

1,5 4 50 2,05 12 0,75 7529521512

1,5 4 60 2,05 16 0,75 7529521516

1,5 4 60 2,05 20 0,75 7529521520

1,5 4 50 2,25 -- 0,75 7529521550

1,5 4 60 2,25 -- 0,75 7529521560

1,6 4 50 2,2 6 0,8 7529521606

1,6 4 50 2,2 8 0,8 7529521608

1,6 4 50 2,2 10 0,8 7529521610

1,6 4 50 2,2 12 0,8 7529521612

1,6 4 50 2,2 16 0,8 7529521616

1,6 4 50 2,4 -- 0,8 7529521650

1,6 4 50 2,4 -- 0,8 7529521660

752 952 Micro-Präzisions-Radiusfräser VHM+X.Cut Formenbau
Carbide Micro Precision Radius End Mills+X.Cut Moldmaking

- Radiustoleranz ±0,002 
- Gehärtete Stähle bis 65 HRC  
- Erhöhte Eingriffstiefe an Formschräge 
- Optimierte HSC-Schaftgeometrie  
- Höhere Laufruhe und Lebensdauer  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Enhanced radius tolerance ±0,002 
- Milling of treated steels 65 HRC 
- Extended deep milling 
- Optimized HSC geometry  
- No vibrations and longer tool life 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
H

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius 
±0,002
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 R
±0,002

Art. No.

2,0 4 50 2,8 6 1 7529522006

2,0 4 50 2,8 8 1 7529522008

2,0 4 50 2,8 10 1 7529522010

2,0 4 50 2,8 12 1 7529522012

2,0 4 60 2,8 16 1 7529522016

2,0 4 60 2,8 20 1 7529522020

2,0 4 70 2,8 25 1 7529522025

2,0 4 70 2,8 30 1 7529522030

2,0 4 50 3 -- 1 7529522050

2,0 4 60 3 -- 1 7529522060

2,0 4 70 3 -- 1 7529522070

2,5 4 50 3,55 8 1,25 7529522508

2,5 4 50 3,55 10 1,25 7529522510

2,5 4 50 3,55 12 1,25 7529522512

2,5 4 60 3,55 16 1,25 7529522516

2,5 4 60 3,55 20 1,25 7529522520

2,5 4 70 3,55 25 1,25 7529522525

2,5 4 70 3,55 30 1,25 7529522530

2,5 4 50 3,75 -- 1,25 7529522550

2,5 4 60 3,75 -- 1,25 7529522560

2,5 4 70 3,75 -- 1,25 7529522570

3,0 6 60 4,3 8 1,5 7529523008

3,0 6 60 4,3 10 1,5 7529523010

3,0 6 60 4,3 12 1,5 7529523012

3,0 6 60 4,3 16 1,5 7529523016

3,0 6 60 4,3 20 1,5 7529523020

3,0 6 75 4,3 25 1,5 7529523025

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 l2 R
±0,002

Art. No.

3,0 6 75 4,3 30 1,5 7529523030

3,0 6 100 4,3 40 1,5 7529523040

3,0 6 60 4,5 -- 1,5 7529523060

3,0 6 75 4,5 -- 1,5 7529523075

3,0 6 100 4,5 -- 1,5 7529523099

4,0 6 60 5,8 12 2 7529524012

4,0 6 60 5,8 16 2 7529524016

4,0 6 60 5,8 20 2 7529524020

4,0 6 75 5,8 25 2 7529524025

4,0 6 75 5,8 30 2 7529524030

4,0 6 100 5,8 40 2 7529524040

4,0 6 60 6 -- 2 7529524060

4,0 6 75 6 -- 2 7529524075

4,0 6 100 6 -- 2 7529524099

5,0 6 60 7,3 16 2,5 7529525016

5,0 6 60 7,3 20 2,5 7529525020

5,0 6 75 7,3 25 2,5 7529525025

5,0 6 75 7,3 30 2,5 7529525030

5,0 6 100 7,3 40 2,5 7529525040

5,0 6 60 7,5 -- 2,5 7529525060

5,0 6 75 7,5 -- 2,5 7529525075

5,0 6 100 7,5 -- 2,5 7529525099

6,0 6 75 8,8 20 3 7529526020

6,0 6 75 8,8 30 3 7529526030

6,0 6 75 8,8 40 3 7529526040

6 6 75 9 -- 3 7529526075

752 952 Micro-Präzisions-Radiusfräser VHM+X.Cut Formenbau
Carbide Micro Precision Radius End Mills+X.Cut Moldmaking

- Radiustoleranz ±0,002 
- Gehärtete Stähle bis 65 HRC  
- Erhöhte Eingriffstiefe an Formschräge 
- Optimierte HSC-Schaftgeometrie  
- Höhere Laufruhe und Lebensdauer  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Enhanced radius tolerance ±0,002 
- Milling of treated steels 65 HRC 
- Extended deep milling 
- Optimized HSC geometry  
- No vibrations and longer tool life 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
H

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius 
±0,002
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ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

0,4 4 50 0,5 2,5 7528530402

0,5 4 50 0,6 6 7528530506

0,6 4 50 0,7 6 7528530606

0,8 4 50 1 7 7528530807

1 4 50 2 8 7528531008

1 4 50 2 12 7528531012

1,5 4 50 2,5 10 7528531510

1,5 4 50 2,5 15 7528531515

ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

2 4 50 3 12 7528532012

2 4 50 3 16 7528532016

3 4 50 5 12 7528533012

3 4 60 5 18 7528533018

4 6 60 8 16 7528534016

5 6 60 10 17 7528535017

6 6 60 12 21 7528536021

ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 r
Radius

Art. No.

1 4 50 1,2 8 0,1 7528541008

1 4 50 1,2 12 0,1 7528541012

1,5 4 50 1,8 10 0,1 7528541510

1,5 4 50 1,8 15 0,1 7528541515

2 4 50 2,2 12 0,1 7528542012

2 4 50 2,2 16 0,1 7528542016

ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 r
Radius

Art. No.

3 4 60 7 18 0,2 7528543018

3 4 60 7 25 0,2 7528543025

4 6 60 8 16 0,5 7528544016

4 6 60 8 20 0,5 7528544020

5 6 60 10 17 0,5 7528545017

6 6 60 12 21 1 7528546021

752 853 Micro-Schaftfräser VHM+Z.Cut Formenbau
Carbide Micro End Mills+Z.Cut Moldmaking

- 3D-Bearbeitung von Aluminium 
- Freigestellt für Eingriffstiefen 
- Schneidecken für flachen Nutgrund 
- Durchmesser-Toleranz -0,01/-0,02 
- Oberfläche Z.Cut beschichtet

- 3D milling of aluminum 
- Long reach  
- Edges for flat slots 
- Diameter tolerance -0,01/-0,02 
- With Z.Cut coating

752 854 Micro-Torusfräser VHM+Z.Cut Formenbau
Carbide Micro Corner Radius End Mills+Z.Cut Moldmaking

- 3D-Bearbeitung von Aluminium  
- Freigestellt für Eingriffstiefen 
- Mit Eckenradius 
- Durchmesser-Toleranz -0,01/-0,02 
- Oberfläche Z.Cut beschichtet

- 3D milling of aluminum  
- Long reach 
- With corner radius 
- Diameter tolerance -0,01/-0,02 
- With Z.Cut coating

N

VHM
Z 

Cut

micro 
W

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

sharp

N

VHM
Z 

Cut

micro 
W

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

ER 
Torus
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ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 R
Radius

Art. No.

0,3 4 50 0,4 2 0,15 7528550302

0,3 4 50 0,4 4 0,15 7528550304

0,4 4 50 0,4 1,5 0,2 7528550402

0,5 4 50 0,6 2 0,25 7528550502

0,5 4 50 0,6 5 0,25 7528550505

0,6 4 50 0,7 2 0,3 7528550602

0,6 4 50 0,7 5 0,3 7528550605

0,8 4 50 0,8 4 0,4 7528550804

0,8 4 50 0,8 8 0,4 7528550808

1 4 50 1,2 8 0,5 7528551008

ØD
-0.02

Ød2
h6

L l1 l2 R
Radius

Art. No.

1 4 50 1,2 12 0,5 7528551012

1,5 4 50 1,8 10 0,75 7528551510

1,5 4 50 1,8 15 0,75 7528551515

2 4 50 4 12 1 7528552012

2 4 50 4 16 1 7528552016

3 4 50 6 12 1,5 7528553012

3 4 60 6 18 1,5 7528553018

4 6 60 8 16 2 7528554016

5 6 60 10 17 2,5 7528555017

6 6 60 12 21 3 7528556021

ØD
±0,02

Ød1 Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

0,8 0,7 3 60 0,55 4 2 0,4 6785220080

1 0,85 3 60 0,7 5 2 0,5 6785220100

1,2 1 3 60 0,8 6 2 0,6 6785220120

1,5 1,3 3 60 1 7,5 2 0,75 6785220150

ØD
±0,02

Ød1 Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

2 1,7 3 60 1,35 10 2 1 6785220200

3 2,6 6 75 2 15 2 1,5 6785220300

4 3,45 6 75 2,7 20 2 2 6785220400

5 4,3 6 75 3,4 25 2 2,5 6785220500

752 855 Micro-Radiusfräser VHM+Z.Cut Formenbau
Carbide Micro Radius End Mills+Z.Cut Moldmaking

- 3D-Bearbeitung von Aluminium  
- Freigestellt für Eingriffstiefen 
- Vollradius für Kopierarbeiten 
- Radius-Toleranz ±0,01 
- Oberfläche Z.Cut beschichtet

- 3D milling of aluminum  
- Long reach 
- Radius for copying operations 
- Radius Tolerance ±0,01 
- With Z.Cut coating

678 522 Micro-Kugelfräser VHM+X.Cut 220° mit Freistellung
Carbide Micro Radius End Mills+X.Cut 220° with Long Reach

- Zur 3D-Bearbeitung im Formenbau  
- Für HSC, Hart-/Trockenbearbeitung  
- Eingriffstiefe 5xØ  
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- 3D copy milling for toolmakers 
- For HSC, hard- and dry milling  
- Cutting length 5xØ 
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

N

VHM
Z 

Cut

micro 
W

z:2

DIN 
6535HA

Hals 
neck

Radius

P M K H S

VHM
X 

Cut

5xØ z:2

DIN 
6535HA

micro 
NECK

220° 
Radius
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ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,1 3 39 0,2 2 0,05 6685290010

0,15 3 39 0,3 2 0,075 6685290015

0,2 3 39 0,5 2 0,1 6685290020

0,25 3 39 0,5 2 0,125 6685290025

0,3 3 39 0,8 2 0,15 6685290030

0,35 3 39 0,8 2 0,175 6685290035

0,4 3 39 1 2 0,2 6685290040

0,5 3 39 1,5 2 0,25 6685290050

0,6 3 39 1,5 2 0,3 6685290060

0,7 3 39 2 2 0,35 6685290070

0,8 3 39 2 2 0,4 6685290080

0,9 3 39 2,5 2 0,45 6685290090

1 3 39 3 2 0,5 6685290100

1,1 3 39 3 2 0,55 6685290110

1,2 3 39 4 2 0,6 6685290120

1,4 3 39 4 2 0,7 6685290140

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

1,5 3 39 4 2 0,75 6685290150

1,6 3 39 4 2 0,8 6685290160

1,8 3 39 5 2 0,9 6685290180

2 3 39 5 2 1 6685290200

2,5 3 39 7 2 1,25 6685290250

3 4 44 10 2 1,5 6685290300

3,5 4 44 10 2 1,75 6685290350

4 5 52 12 2 2 6685290400

4,5 5 52 12 2 2,25 6685290450

5 6 52 14 2 2,5 6685290500

5,5 6 52 14 2 2,75 6685290550

6 6 57 16 2 3 6685290600

7 8 63 18 2 3,5 6685290700

8 8 63 20 2 4 6685290800

9 10 72 22 2 4,5 6685290900

10 10 72 26 2 5 6685291000

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,3 3 39 0,25 2 0,15 6685210030

0,4 3 39 0,3 2 0,2 6685210040

0,5 3 39 0,35 2 0,25 6685210050

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,6 3 39 0,45 2 0,3 6685210060

0,8 3 39 0,6 2 0,4 6685210080

1 3 39 0,75 2 0,5 6685210100

668 529 Micro-Radiusfräser VHM
Carbide Micro Radius End Mills

- Kurze, stabile Ausführung  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche poliert

- Short series with high rigidity 
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges  
- Polished finish

668 521 Micro-Radiusfräser VHM Ultra kurz 0,75xØ
Carbide Micro Radius End Mills Ultra Short 0,75xØ

- Ultra kurze, stabile Ausführung  
- Schneidenlänge 0,75xØ  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche poliert

- Ultra short series,high rigidity 
- Cutting length 0,75xØ  
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges  
- Polished finish

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
2-3xØ

Radius

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
0,75xØ

Radius
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ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,1 3 39 0,1 2 0,05 6685270010

0,15 3 39 0,2 2 0,075 6685270015

0,2 3 39 0,3 2 0,1 6685270020

0,25 3 39 0,35 2 0,125 6685270025

0,3 3 39 0,45 2 0,15 6685270030

0,4 3 39 0,6 2 0,2 6685270040

0,5 3 39 0,75 2 0,25 6685270050

0,6 3 39 0,9 2 0,3 6685270060

0,7 3 39 1,05 2 0,35 6685270070

0,8 3 39 1,2 2 0,4 6685270080

0,9 3 39 1,35 2 0,45 6685270090

1 3 39 1,5 2 0,5 6685270100

1,1 3 39 1,65 2 0,55 6685270110

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

1,2 3 39 1,8 2 0,6 6685270120

1,3 3 39 1,9 2 0,65 6685270130

1,4 3 39 2,1 2 0,7 6685270140

1,5 3 39 2,25 2 0,75 6685270150

1,6 3 39 2,4 2 0,8 6685270160

1,7 3 39 2,55 2 0,85 6685270170

1,8 3 39 2,7 2 0,9 6685270180

2 3 39 3 2 1 6685270200

2,2 3 39 3,3 2 1,1 6685270220

2,4 3 39 3,6 2 1,2 6685270240

2,5 3 39 3,75 2 1,25 6685270250

2,6 3 39 3,9 2 1,3 6685270260

2,8 3 39 4,2 2 1,4 6685270280

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 0,2 6685270042

0,5 3 39 0,55 2 2 0,25 6685270052

0,5 3 39 0,55 4 2 0,25 6685270054

0,5 3 60 0,55 6 2 0,25 6685270056

0,6 3 39 0,7 4 2 0,3 6685270064

0,8 3 39 1 4 2 0,4 6685270084

0,8 3 39 1 6 2 0,4 6685270086

0,8 3 60 1 9 2 0,4 6685270089

1 3 60 1,3 12 2 0,5 6685270101

1 3 39 1,3 4 2 0,5 6685270104

1 3 39 1,3 5 2 0,5 6685270105

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

1 3 39 1,3 6 2 0,5 6685270106

1 3 39 1,3 9 2 0,5 6685270109

1,2 3 39 1,6 6 2 0,6 6685270126

1,5 3 60 2,05 12 2 0,75 6685270151

1,5 3 39 2,05 6 2 0,75 6685270156

1,5 3 39 2,05 9 2 0,75 6685270159

2 3 39 2,8 9 2 1 6685270209

2 3 39 2,8 12 2 1 6685270212

2 3 60 2,8 15 2 1 6685270215

2,5 4 44 3,55 12 2 1,25 6685270252

2,5 3 60 3,55 15 2 1,25 6685270255

668 527 Micro-Radiusfräser VHM Extra kurz 1,5xØ
Carbide Micro Radius End Mills Stub Series 1,5xØ

- Extra kurze, stabile Ausführung  
- Schneidenlänge 1,5xØ  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche poliert

- Stub series, high rigidity 
- Cutting length 1,5xØ  
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges 
- Polished finish

668 527 F Micro-Radiusfräser VHM mit Freistellung
Carbide Micro Radius End Mills with Long Reach

- Anwendung im Kleinstformenbau  
- Freigeschliffener Hals 
- Zentrumschnitt und scharfe Schneiden 
- Oberfläche poliert

- For micro toolmaking application 
- Reduced diameter after cutting edge  
- Center cutting 
- Polished finish

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
1,5xØ

Radius

P M K N O

VHM poliert

z:2
DIN 

6535HA

micro 
NECK

Radius
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ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,1 3 39 0,2 2 0,05 6785290010

0,15 3 39 0,3 2 0,075 6785290015

0,2 3 39 0,5 2 0,1 6785290020

0,25 3 39 0,5 2 0,125 6785290025

0,3 3 39 0,8 2 0,15 6785290030

0,35 3 39 0,8 2 0,175 6785290035

0,4 3 39 1 2 0,2 6785290040

0,5 3 39 1,5 2 0,25 6785290050

0,6 3 39 1,5 2 0,3 6785290060

0,7 3 39 2 2 0,35 6785290070

0,8 3 39 2 2 0,4 6785290080

0,9 3 39 2,5 2 0,45 6785290090

1 3 39 3 2 0,5 6785290100

1,1 3 39 3 2 0,55 6785290110

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

1,2 3 39 4 2 0,6 6785290120

1,4 3 39 4 2 0,7 6785290140

1,5 3 39 4 2 0,75 6785290150

1,6 3 39 4 2 0,8 6785290160

1,8 3 39 5 2 0,9 6785290180

2 3 39 5 2 1 6785290200

2,5 3 39 7 2 1,25 6785290250

3 4 44 10 2 1,5 6785290300

3,5 4 44 10 2 1,75 6785290350

4 5 52 12 2 2 6785290400

4,5 5 52 12 2 2,25 6785290450

5 6 52 14 2 2,5 6785290500

5,5 6 52 14 2 2,75 6785290550

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,3 3 39 0,25 2 0,15 6785210030

0,4 3 39 0,3 2 0,2 6785210040

0,5 3 39 0,35 2 0,25 6785210050

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,6 3 39 0,45 2 0,3 6785210060

0,8 3 39 0,6 2 0,4 6785210080

1 3 39 0,75 2 0,5 6785210100

678 529 Micro-Radiusfräser VHM+X.Cut
Carbide Micro Radius End Mills+X.Cut

- Kurze, stabile Ausführung  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Short series with high rigidity  
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges  
- With X.Cut coating

678 521 Micro-Radiusfräser VHM+X.Cut Ultra kurz 0,75xØ
Carbide Micro Radius End Mills+X.Cut Ultra Short 0,75xØ

- Ultra kurze, stabile Ausführung  
- Schneidenlänge 0,75xØ  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Ultra short, high rigidity 
- Cutting length 0,75xØ  
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges  
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

z:2
DIN 

6535HA

micro 
2-3xØ

Radius

P M K H S

VHM
X 

Cut

z:2
DIN 

6535HA

micro 
0,75xØ

Radius
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ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,1 3 39 0,1 2 0,05 6785270010

0,15 3 39 0,2 2 0,075 6785270015

0,2 3 39 0,3 2 0,1 6785270020

0,25 3 39 0,35 2 0,125 6785270025

0,3 3 39 0,45 2 0,15 6785270030

0,4 3 39 0,6 2 0,2 6785270040

0,5 3 39 0,75 2 0,25 6785270050

0,6 3 39 0,9 2 0,3 6785270060

0,7 3 39 1,05 2 0,35 6785270070

0,8 3 39 1,2 2 0,4 6785270080

0,9 3 39 1,35 2 0,45 6785270090

1 3 39 1,5 2 0,5 6785270100

1,1 3 39 1,65 2 0,55 6785270110

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

1,2 3 39 1,8 2 0,6 6785270120

1,3 3 39 1,9 2 0,65 6785270130

1,4 3 39 2,1 2 0,7 6785270140

1,5 3 39 2,25 2 0,75 6785270150

1,6 3 39 2,4 2 0,8 6785270160

1,7 3 39 2,55 2 0,85 6785270170

1,8 3 39 2,7 2 0,9 6785270180

2 3 39 3 2 1 6785270200

2,2 3 39 3,3 2 1,1 6785270220

2,4 3 39 3,6 2 1,2 6785270240

2,5 3 39 3,75 2 1,25 6785270250

2,6 3 39 3,9 2 1,3 6785270260

2,8 3 39 4,2 2 1,4 6785270280

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 0,2 6785270042

0,5 3 39 0,55 2 2 0,25 6785270052

0,5 3 39 0,55 4 2 0,25 6785270054

0,5 3 60 0,55 6 2 0,25 6785270056

0,6 3 39 0,7 4 2 0,3 6785270064

0,8 3 39 1 4 2 0,4 6785270084

0,8 3 39 1 6 2 0,4 6785270086

0,8 3 60 1 9 2 0,4 6785270089

1 3 60 1,3 12 2 0,5 6785270101

1 3 39 1,3 4 2 0,5 6785270104

ØD
±0,01

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

1 3 39 1,3 6 2 0,5 6785270106

1 3 39 1,3 9 2 0,5 6785270109

1,2 3 39 1,6 6 2 0,6 6785270126

1,5 3 60 2,05 12 2 0,75 6785270151

1,5 3 39 2,05 6 2 0,75 6785270156

1,5 3 39 2,05 9 2 0,75 6785270159

2 3 39 2,8 9 2 1 6785270209

2 3 39 2,8 12 2 1 6785270212

2 3 60 2,8 15 2 1 6785270215

2,5 3 60 3,55 15 2 1,25 6785270255

678 527 Micro-Radiusfräser VHM+X.Cut Extra kurz 1,5xØ
Carbide Micro Radius End Mills+X.Cut Stub Series 1,5xØ

- Extra kurze, stabile Ausführung  
- Schneidenlänge 1,5xØ  
- Für den universellen Einsatz  
- Zentrumschnitt, scharfe Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Stub series, high rigidity 
- Cutting length 1,5xØ  
- For universal use 
- Center cutting, sharp cutting edges 
- With X.Cut coating

678 527 F Micro-Radiusfräser VHM+X.Cut mit Freistellung
Carbide Micro Radius End Mills+X.Cut with Long Reach

- Anwendung im Kleinstformenbau  
- Freigeschliffener Hals 
- Zentrumschnitt und scharfe Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For micro toolmaking application 
- Reduced diameter after cutting edge  
- Center cutting 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

z:2
DIN 

6535HA

micro 
1,5xØ

Radius

P M K H S

VHM
X 

Cut

micro 
NECK

z:2

DIN 
6535HA

Radius
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ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,3 3 39 0,8 2 6985000030

0,4 3 39 1 2 6985000040

0,5-0,6 3 39 1,5 2 698500xxxx

0,7-0,8 3 39 2 2 698500xxxx

0,9 3 39 2,5 2 6985000090

1 3 39 3 2 6985000100

1,1 3 39 3 2 6985000110

1,2-1,4 3 39 4 2 698500xxxx

1,5 3 39 4 2 6985000150

1,6-1,9 3 39 5 2 698500xxxx

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

2 3 39 5 2 6985000200

2,1-2,4 3 39 6 2 698500xxxx

2,5 3 39 7 2 6985000250

2,6-2,9 3 39 7 2 698500xxxx

3 4 44 10 2 6985000300

3,1-3,9 4 44 10 2 698500xxxx

4 5 52 12 2 6985000400

4,1-4,9 5 52 12 2 698500xxxx

5 6 52 14 2 6985000500

5,1-5,9 6 52 14 2 698500xxxx

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,3 3 39 0,45 2 6985070030

0,4 3 39 0,6 2 6985070040

0,5 3 39 0,75 2 6985070050

0,6 3 39 0,9 2 6985070060

0,7 3 39 1,05 2 6985070070

0,8 3 39 1,2 2 6985070080

0,9 3 39 1,35 2 6985070090

1 3 39 1,5 2 6985070100

1,1 3 39 1,65 2 6985070110

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,2 3 39 1,8 2 6985070120

1,3 3 39 1,95 2 6985070130

1,4 3 39 2,1 2 6985070140

1,5 3 39 2,25 2 6985070150

1,6 3 39 2,4 2 6985070160

1,7 3 39 2,55 2 6985070170

1,8 3 39 2,7 2 6985070180

1,9 3 39 2,85 2 6985070190

2 3 39 3 2 6985070200

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,4 3 39 2 2 6985090040

0,5 3 39 2,5 2 6985090050

0,6 3 39 3 2 6985090060

0,7 3 39 3,5 2 6985090070

0,8 3 39 4 2 6985090080

0,9 3 39 4,5 2 6985090090

1 3 39 5 2 6985090100

1,1 3 39 5,5 2 6985090110

1,2 3 39 6 2 6985090120

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,3 3 39 6,5 2 6985090130

1,4 3 39 7 2 6985090140

1,5 3 39 7,5 2 6985090150

1,6 3 39 8 2 6985090160

1,7 3 39 8,5 2 6985090170

1,8 3 39 9 2 6985090180

1,9 3 39 9,5 2 6985090190

2 3 39 10 2 6985090200

Diamant Micro-Bohrnutenfräser VHM+Diamant
Carbide Micro End Mills+Diamond

- Für die Grafitbearbeitung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche Diamant beschichtet

- For graphite 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting  
- With diamond coating

698500 - 2-3xØ

698507 - 1,5xØ

698509 - 5xØ

O

VHM
DIA 

Graph

micro 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

H 20



H

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,5 3 39 4 2 6985100050

0,6 3 39 4,8 2 6985100060

0,7 3 39 5,6 2 6985100070

0,8 3 39 6,4 2 6985100080

0,9 3 39 7,2 2 6985100090

1 3 39 8 2 6985100100

1,1 3 39 8,8 2 6985100110

1,2 3 39 9,6 2 6985100120

1,3 4 44 10,4 2 6985100130

ØD
h7

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,4 4 44 11,2 2 6985100140

1,5 4 44 12 2 6985100150

1,6 4 44 12,8 2 6985100160

1,7 4 44 13,6 2 6985100170

1,8 4 44 14,4 2 6985100180

1,9 4 44 15,2 2 6985100190

2 4 44 16 2 6985100200

2,5 5 60 20 2 6985100250

3 5 60 24 2 6985100300

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 6985070042

0,5 3 39 0,55 2 2 6985070052

0,5 3 39 0,55 4 2 6985070054

0,5 3 60 0,55 6 2 6985070056

0,6 3 39 0,7 4 2 6985070064

0,7 3 39 0,85 4 2 6985070074

0,8 3 39 1 4 2 6985070084

0,8 3 39 1 6 2 6985070086

0,8 3 60 1 9 2 6985070089

0,9 3 39 1,15 6 2 6985070096

1 3 60 1,3 12 2 6985070101

1 3 39 1,3 4 2 6985070104

1 3 39 1,3 6 2 6985070106

1 3 39 1,3 9 2 6985070109

ØD
-0.01

Ød2
h5

L l1 l2 z Art. No.

1,2 3 39 1,6 6 2 6985070126

1,2 3 39 1,6 9 2 6985070129

1,4 3 39 1,9 6 2 6985070146

1,4 3 39 1,9 9 2 6985070149

1,5 3 60 2,05 12 2 6985070151

1,5 3 39 2,05 6 2 6985070156

1,5 3 39 2,05 9 2 6985070159

1,8 3 39 2,5 12 2 6985070181

1,8 3 39 2,5 9 2 6985070189

2 3 39 2,8 9 2 6985070209

2 3 39 2,8 12 2 6985070212

2 3 60 2,8 15 2 6985070215

2,5 3 60 3,55 15 2 6985070251

698 510 Micro-Bohrnutenfräser VHM+Diamant Überlang 8xØ
Carbide Micro End Mills+Diamond Extra Long Series 8xØ

- Für die Grafitbearbeitung  
- Überlang, scharfe Schneidkanten 
- Schneidenlänge 8xØ  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA 
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche Diamant beschichtet

- For graphite 
- Extra long, sharp cutting edges 
- Cutting length 8xØ  
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting  
- With diamond coating

698 507 F Micro-Bohrnutenfräser VHM+Diamant mit Freistellung
Carbide Micro End Mills+Diamond with Long Reach

- Für die Grafitbearbeitung  
- Extra kurz, extrem stabil 
- Mit Freistellung nach der Schneide  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche Diamant beschichtet

- For graphite 
- Stub series, high rigidity 
- Back clearance after cutting edges  
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting  
- With diamond coating

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

micro 
8xØ

sharp

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

Hals 
neck

sharp
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ØD
-0.02

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

0,3 3 39 0,8 2 0,15 6985290030

0,4 3 39 1 2 0,2 6985290040

0,5 3 39 1,5 2 0,25 6985290050

0,6 3 39 1,5 2 0,3 6985290060

0,7 3 39 2 2 0,35 6985290070

0,8 3 39 2 2 0,4 6985290080

0,9 3 39 2,5 2 0,45 6985290090

1 3 39 3 2 0,5 6985290100

1,1 3 39 3 2 0,55 6985290110

1,2 3 39 4 2 0,6 6985290120

1,4 3 39 4 2 0,7 6985290140

ØD
-0.02

Ød2
h5

L l1 z r
Radius

Art. No.

1,5 3 39 4 2 0,75 6985290150

1,6 3 39 4 2 0,8 6985290160

1,8 3 39 5 2 0,9 6985290180

2 3 39 5 2 1 6985290200

2,5 3 39 7 2 1,25 6985290250

3 4 44 10 2 1,5 6985290300

3,5 4 44 10 2 1,75 6985290350

4 5 52 12 2 2 6985290400

4,5 5 52 12 2 2,25 6985290450

5 6 52 14 2 2,5 6985290500

5,5 6 52 14 2 2,75 6985290550

ØD
-0,02

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

0,4 3 39 0,4 2 2 0,2 6985270042

0,5 3 39 0,55 2 2 0,25 6985270052

0,5 3 39 0,55 4 2 0,25 6985270054

0,5 3 60 0,55 6 2 0,25 6985270056

0,6 3 39 0,7 4 2 0,3 6985270064

0,8 3 39 1 4 2 0,4 6985270084

0,8 3 39 1 6 2 0,4 6985270086

0,8 3 60 1 9 2 0,4 6985270089

1 3 60 1,3 12 2 0,5 6985270101

1 3 39 1,3 4 2 0,5 6985270104

ØD
-0,02

Ød2
h5

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

1 3 39 1,3 6 2 0,5 6985270106

1 3 39 1,3 9 2 0,5 6985270109

1,2 3 39 1,6 6 2 0,6 6985270126

1,5 3 60 2 12 2 0,75 6985270151

1,5 3 39 2,05 6 2 0,75 6985270156

1,5 3 39 2,05 9 2 0,75 6985270159

2 3 39 2,8 9 2 1 6985270209

2 3 39 2,8 12 2 1 6985270212

2 3 60 2,8 15 2 1 6985270215

2,5 3 60 3,55 15 2 1,25 6985270255

698 529 Micro-Radiusfräser VHM+Diamant Kurz 3xØ
Carbide Micro Radius End Mills+Diamond

- Für die Grafitbearbeitung  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche Diamant beschichtet

- For graphite 
- Short series with high rigidity 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting - radius  
- With diamond coating

698 527 F Micro-Radiusfräser VHM+Diamant mit Freistellung
Carbide Micro Radius End Mills+Diamond with Long Reach

- Für die Grafitbearbeitung  
- Mit Freistellung nach der Schneide  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt - Stirnradius  
- Oberfläche Diamant beschichtet

- For graphite 
- Back clearance after cutting edges 
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting - radius  
- With diamond coating

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

micro 
2-3xØ

Radius

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

Hals 
neck

Radius
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P M K H S N O Rapid Line - Fräser - Rapid Line - End Mills

Microfräser VHM
Carbide Micro End Mills Art.No./Page

668 515
Seite I 1

Einzahnfräser VHM
Carbide Single Flute End Mills Art.No./Page

750 074
Seite I 2

750 074 HC
Seite I 2

751 100
Seite I 3

751 110
Seite I 4

751 105
Seite I 5

751 001
Seite I 5

750 033
Seite I 6

750 035
Seite I 6

750 037
Seite I 6

Hochleistungsfräser VHM
Carbide High Performance End Mills Art.No./Page

751 024
Seite I 7

751 024 A
Seite I 7

751 025
Seite I 8

751 025 A
Seite I 8

751 032
Seite I 9

757 032
Seite I 9

751 150
Seite I 10

751 151
Seite I 10

VHM poliert z:1
DIN 

6535HA
micro 
2-3xØ

sharp

VHM poliert
W 

30°
z:1

DIN 
6535HA

HAWK

VHM
Dia 
HC

W 
30°

z:1
DIN 

6535HA
HAWK

VHM poliert
W 

25°
z:1

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

25°
z:1

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

25°
z:1

DIN 
6535HA

Radius

VHM poliert
W 
0°

z:1
DIN 

6535HA

VHM poliert
W 

24°
z:1

DIN 
6535HA

PLX

VHM poliert
W 

24°
z:1

DIN 
6535HA

PLX

VHM poliert
W 

24°
z:1

DIN 
6535HA

L 
lang

PLX

VHM poliert
W 

40°
z:2

DIN 
6535HA

ER 
Torus

VHM
Alu 
Cut

W 
40°

z:2
DIN 

6535HA
ER 

Torus

VHM poliert
W 

40°
z:2

DIN 
6535HA

Radius

VHM
Alu 
Cut

W 
40°

z:2
DIN 

6535HA
ER 

Torus

VHM poliert
DIN 

6527L
UT 
45°

z:3
DIN 

6535HA

VHM
Z 

Cut
DIN 

6527L
UT 
45°

z:3
DIN 

6535HA

VHM poliert
UT 

37|40
z:3

DIN 
6535HA

ER 
Torus

VHM poliert
UT 

37|40
z:3

DIN 
6535HA

L 
lang

ER 
Torus

I
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P M K H S N O Rapid Line - Fräser - Rapid Line - End Mills

751 653
Seite I 11

751 683
Seite I 11

Schaftfräser VHM mit 2 und 3 Schneiden
Carbide End Mills with 2 or 3 flutes Art.No./Page

751 023
Seite I 12

751 020
Seite I 12

751 000
Seite I 13

751 040
Seite I 13

751 027
Seite I 14

751 030
Seite I 15

751 010
Seite I 15

751 050
Seite I 16

751 031
Seite I 16

751 034
Seite I 17

751 035
Seite I 17

Fräser für spezielle Anwendungen
Carbide End Mills for Special Applications Art.No./Page

751 902
Seite I 18

751 900
Seite I 18

751 190
Seite I 21

751 194
Seite I 21

Fräser - Waben-Verbundwerkstoffe
Carbide End Mills for Honeycomb Art.No./Page

751 077
Seite I 19

VHM poliert
HPC-W 

40°
z:3

DIN 
6535HA

VHM poliert
HPC 
WR

z:3
DIN 

6535HA

VHM poliert
W 

30°
z:2

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

40°
z:2

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 
0°

z:2
DIN 

6535HA

VHM poliert
W 

30°
z:2

DIN 
6535HA

down 
cut

VHM poliert
W 

+30|-30
z:2

DIN 
6535HA

Butter 
Fly

VHM poliert
UT 
30°

z:3
DIN 

6535HA

VHM poliert
W 
0°

z:3
DIN 

6535HA

VHM poliert
W 

30°
z:3

DIN 
6535HA

down 
cut

VHM poliert
W 

20°
z:3

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

30°
z:3

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

30°
z:3

DIN 
6535HA

Radius

VHM poliert
W 

20°
90° z:2

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 
0°

90°
z: 

2-4
DIN 

6535HA

VHM poliert
AFRP 

0°
z:2 
1+1

DIN 
6535HA

VHM poliert
AFRP 

0°
z:4 
2+2

DIN 
6535HA

VHM poliert
W 

50°
z: 

multi
DIN 

6535HA
Honey 
Comb

I
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P M K H S N O Rapid Line - Fräser - Rapid Line - End Mills

751 078
Seite I 19

751 079
Seite I 20

Fräser - Faser-Verbundwerkstoffe
Carbide End Mills for FRP Art.No./Page

751 060 HC
Seite I 22

791 060
Seite I 22

790 070 HC
Seite I 23

790 067 HC
Seite I 23

790 069 HC
Seite I 24

790 065 HC
Seite I 24

751 065
Seite I 25

751 065 HC
Seite I 25

751 066
Seite I 26

751 066 HC
Seite I 26

Pyramidverzahnte Fräser VHM
Carbide Pyramide Cut End Mills Art.No./Page

751 080 HC
Seite I 27

751 080
Seite I 28

751 070 HC
Seite I 29

751 070
Seite I 30

751 090 HC
Seite I 31

751 090
Seite I 32

751 085 HC
Seite I 33

VHM poliert
Set 

modulR
z: 

multi
DIN 

6535HA
Honey 
Comb

Teile 
parts

Honey 
Comb

VHM
Dia 
HC

W 
+20|-20

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
DIA 
Plus

W 
+20|-20

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

W 
+20|-20

DIN 
6535HA

CFK 
carbone

VHM
Dia 
HC

WX 
0°

Multi
DIN 

6535HA
CFK 

carbone

VHM
Dia 
HC

WX 
-30°

Multi
DIN 

6535HA
CFK 

carbone

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

DIN 
6535HA

CFK 
carbone

VHM poliert
W 
0°

z:5
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

W 
0°

z:5
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM poliert
W 

10°
z:6

DIN 
6535HA

GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

W 
10°

z:6
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM poliert
WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM poliert
WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM poliert
WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK
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P M K H S N O Rapid Line - Fräser - Rapid Line - End Mills

751 085
Seite I 34

Fräser - Grafitwerkstoffe
Carbide End Mills for Graphite Art.No./Page

792 644
Seite I 35

792 645
Seite I 35

Fräser für Leichtlegierungen HSS-E
HSS-E End Mills for NF-Metals Art.No./Page

551 100
Seite I 36

552 480
Seite I 37

552 580
Seite I 37

VHM poliert
WX 
30°

Multi
DIN 

6535HA
GFK 
CFK

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

L 
lang

Grafit

VHM
DIA 

Graph
z:2

DIN 
6535HA

L 
lang

Grafit

HSS 
E05

blank
Typ 
W

z:1
Shaft 
8mm

HSS 
E08

blank
DIN 

844K
Typ 
W

z: 
3

DIN 
1835B

HSS 
E08

blank
DIN 

844L
Typ 
W

z:3
DIN 

1835B

I
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ØD
h10

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

0,5 3 39 1,5 1 6685150050

0,6 3 39 1,5 1 6685150060

0,8 3 39 2 1 6685150080

1 3 39 3 1 6685150100

1,2 3 39 4 1 6685150120

1,4 3 39 4 1 6685150140

ØD
h10

Ød2
h5

L l1 z Art. No.

1,5 3 39 4 1 6685150150

1,6 3 39 4 1 6685150160

1,8 3 39 5 1 6685150180

2 3 39 5 1 6685150200

2,5 3 39 7 1 6685150250

3 3 39 10 1 6685150300

668 515 Micro-Einzahnfräser VHM 3xØ
Carbide Micro Single Flute End Mills Short Series 3xØ

- Für Leichtlegierung und Kunststoff  
- Kurze, stabile Ausführung 
- Schneidenlänge 3xØ  
- Verstärkter Zylinderschaft Form HA  
- Zentrumschnitt 1 Schneide über Mitte  
- Oberfläche poliert

- For all light alloys and plastics 
- Short series with high rigidity 
- Cutting length 3xØ  
- Reinforced cylindrical shank form HA  
- Center cutting 
- Polished finish

N O

VHM poliert

z:1
DIN 

6535HA

micro 
2-3xØ

sharp

I 1
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 38 10 1 7500740300

4 4 50 12 1 7500740400

5 5 50 16 1 7500740500

5 5 50 11 1 7500740511

6 6 57 20 1 7500740600

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 50 11 1 7500740611

8 8 63 24 1 7500740800

8 8 57 15 1 7500740815

10 10 72 30 1 7500741000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 38 10 1 7500740300HC

4 4 50 12 1 7500740400HC

5 5 50 16 1 7500740500HC

5 5 50 11 1 7500740511HC

6 6 57 20 1 7500740600HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 50 11 1 7500740611HC

8 8 63 24 1 7500740800HC

8 8 57 15 1 7500740815HC

10 10 72 30 1 7500741000HC

750 074 HSC-Einzahnfräser VHM HAWK
Carbide HSC Single Flute End Mills HAWK

- Zur Bearbeitung von Alu-Profilen 
- Spezielle Schneide zum Eintauchen  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Oberfläche poliert

- For working aluminum profiles 
- Relieved cutting edges for diving 
- Extremely sharp cutting edges  
- Right hand helix, right hand cutting 
- Polished finish

750 074 HC HSC-Einzahnfräser VHM+Dia.HC HAWK
Carbide HSC Single Flute End Mills+Dia.HC HAWK

- Zur Bearbeitung von Alu-Profilen 
- Spezielle Schneide zum Eintauchen  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- For working aluminum profiles 
- Relieved cutting edges for diving 
- Extremely sharp cutting edges  
- Right hand helix, right hand cutting 
- With Dia.HC coating

N O

VHM poliert

W 
30°

z:1

DIN 
6535HA

HAWK

N O

VHM
Dia 
HC

W 
30°

z:1

DIN 
6535HA

HAWK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 2 40 10 1 7511000200

3 3 40 12 1 7511000300

3 6 60 15 1 7511000300L

4 4 40 15 1 7511000400

4 6 75 20 1 7511000400L

5 5 50 16 1 7511000500

5 6 75 28 1 7511000500L

6 6 60 20 1 7511000600

6 6 75 35 1 7511000600L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 63 22 1 7511000800

8 8 100 45 1 7511000800L

10 10 72 25 1 7511001000

10 10 100 55 1 7511001000L

12 12 83 30 1 7511001200

14 14 83 30 1 7511001400

16 16 92 35 1 7511001600

20 20 104 40 1 7511002000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

1 6 50 4 1 751100S010601

2 6 50 6 1 751100S020601

2 6 50 20 1 751100S020602

3 6 50 11 1 751100S030601

3 6 50 22 1 751100S030602

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

4 6 50 14 1 751100S040601

4 6 50 22 1 751100S040602

5 6 50 22 1 751100S050601

6 6 50 22 1 751100S060601

8 6 75 32 1 751100S080601

751 100 HSC-Einzahnfräser VHM Rechtsdrall
Carbide HSC Single Flute End Mills Right Hand Helix

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Center cutting for plunging  
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

Schaft 6 h6 - shank 6 mm

N O

VHM poliert

W 
25°

z:1

DIN 
6535HA

I 3



I
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 2 40 10 1 7511100200

3 3 40 12 1 7511100300

4 4 40 15 1 7511100400

5 5 50 16 1 7511100500

6 6 60 20 1 7511100600

8 8 63 22 1 7511100800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 1 7511101000

12 12 83 30 1 7511101200

14 14 83 30 1 7511101400

16 16 92 35 1 7511101600

20 20 104 40 1 7511102000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

1 6 50 4 1 751110S010601

2 6 50 6 1 751110S020601

2 6 50 20 1 751110S020602

3 6 50 11 1 751110S030601

3 6 50 22 1 751110S030602

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

4 6 50 14 1 751110S040601

4 6 50 22 1 751110S040602

5 6 50 22 1 751110S050601

6 6 50 22 1 751110S060601

8 6 75 32 1 751110S060801

751 110 HSC-Einzahnfräser VHM Linksdrall
Carbide HSC Single Flute End Mills Left Hand Helix

- Leichtlegierungen und Kunststoffe 
- Rechtsschneidend mit Linksspirale 
- Spanauswurf nach unten 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Left hand helix, right hand cutting 
- Extremely sharp cutting edges 
- Down-Cut 
- Polished finish

Schaft 6 h6 - shank 6 mm

N O

VHM poliert

W 
25°

z:1

DIN 
6535HA
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 3 40 6 1 7511050203

2 6 60 10 1 7511050206

3 3 40 12 1 7511050300

3 6 60 12 1 7511050306

4 4 40 15 1 7511050400

4 6 60 15 1 7511050406

5 5 50 16 1 7511050500

5 6 60 16 1 7511050506

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 60 20 1 7511050600

6 6 75 35 1 7511050601

8 8 63 22 1 7511050800

8 8 100 40 1 7511050801

10 10 72 25 1 7511051000

10 10 100 55 1 7511051001

12 12 83 30 1 7511051200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

1,5 3 40 6 1 7510010156

2 3 40 6 1 7510010203

2 6 60 10 1 7510010206L

3 3 40 12 1 7510010300

3 6 60 15 1 7510010306L

4 6 60 15 1 7510010406

4 6 75 20 1 7510010406L

5 6 60 16 1 7510010506

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 60 20 1 7510010600

6 6 75 35 1 7510010600L

8 8 63 22 1 7510010800

8 8 100 40 1 7510010800L

10 10 72 25 1 7510011000

10 10 100 55 1 7510011000L

12 12 83 30 1 7510011200

751 105 HSC-Radius-Einzahnfräser VHM
Carbide HSC Single Flute Radius End Mills

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Stirnradius für Kopierarbeiten 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Radius for copying operations  
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

751 001 HSC-Konturfräser VHM 1 Schneide Geradegenutet
Carbide HSC Contouring End Mills 1 Flute Straight Flute

- Leichtlegierungen, Kunststoffe 
- Blech, Platten, dünnwandiges Material  
- Gerade genutet mit Zentrumschnitt 
- Keine Zugkräfte am Werkstück 
- Großer Spanraum, leichte Spanabfuhr 
- Oberfläche poliert

- Light alloys, plastic, thin materials 
- Straight flutes center cutting 
- No drag or push on the workpiece 
- Large chip space, easy chip removal  
- Polished finish

N O

VHM poliert

W 
25°

z:1

DIN 
6535HA

Radius

N O

VHM poliert

W 
0°

z:1

DIN 
6535HA
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 38 8 1 7500330300

4 4 50 10 1 7500330400

5 5 50 12 1 7500330500

6 6 57 16 1 7500330600

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 63 20 1 7500330800

10 10 72 24 1 7500331001

12 12 83 28 1 7500331201

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 2 38 8 1 7500350200

3 3 38 12 1 7500350300

4 4 50 14 1 7500350400

5 5 60 18 1 7500350500

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 60 22 1 7500350600

8 8 75 32 1 7500350800

10 10 75 35 1 7500351001

12 12 83 40 1 7500351201

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 50 16 1 7500370300

4 4 60 18 1 7500370400

5 5 60 25 1 7500370500

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 75 32 1 7500370600

8 8 80 42 1 7500370800

PLX Shine HSC-Einzahnfräser VHM für Transparente Kunststoffe
Carbide HSC Single Flute End Mills Shine

- Für hochtransparente Oberflächen 
- Acryl, Plexiglas, Polykarbonat 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- For highly transparent surfaces 
- Acrylic, PMMA, polycarbonate 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

750033 - kurz | short version

750035 - mittel | medium version

750037 - lang | long version

N O

VHM poliert

W 
24°

z:1

DIN 
6535HA

PLX
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

2 6 57 4 6 2 0,5 1,8 7510240205

3 6 57 5 9 2 0,5 2,8 7510240305

3 6 100 6 50 2 0,5 2,8 7510240305L

4 6 57 6 12 2 0,5 3,7 7510240405

4 6 100 8 50 2 0,5 3,7 7510240405L

5 6 57 7 15 2 0,5 4,6 7510240505

5 6 100 10 50 2 0,5 4,6 7510240505L

6 6 57 8 20 2 1 5,5 7510240610

6 6 100 12 50 2 1 5,5 7510240610L

8 8 63 10 26 2 1 7,4 7510240810

8 8 100 16 50 2 1 7,4 7510240810L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

10 10 72 12 31 2 1,5 9,2 7510241015

10 10 120 20 70 2 1,5 9,2 7510241015L

12 12 83 14 37 2 1,5 11 7510241215

12 12 150 24 100 2 1,5 11 7510241215L

14 14 83 16 41 2 2 13 7510241420

14 14 150 28 100 2 2 13 7510241420L

16 16 92 18 43 2 2 15 7510241620

16 16 150 32 100 2 2 15 7510241620L

20 20 150 40 100 2 2,5 19 7510242000L

20 20 104 22 53 2 2,5 19 7510242025

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

2 6 57 4 6 2 0,5 1,8 7510240205A

3 6 57 5 9 2 0,5 2,8 7510240305A

3 6 100 6 50 2 0,5 2,8 7510240305LA

4 6 57 6 12 2 0,5 3,7 7510240405A

4 6 100 8 50 2 0,5 3,7 7510240405LA

5 6 57 7 15 2 0,5 4,6 7510240505A

5 6 100 10 50 2 0,5 4,6 7510240505LA

6 6 57 8 20 2 1 5,5 7510240610A

6 6 100 12 50 2 1 5,5 7510240610LA

8 8 63 10 26 2 1 7,4 7510240810A

8 8 100 16 50 2 1 7,4 7510240810LA

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

10 10 72 12 31 2 1,5 9,2 7510241015A

10 10 120 20 70 2 1,5 9,2 7510241015LA

12 12 83 14 37 2 1,5 11 7510241215A

12 12 150 24 100 2 1,5 11 7510241215LA

14 14 83 16 41 2 2 13 7510241420A

14 14 150 28 100 2 2 13 7510241420LA

16 16 92 18 43 2 2 15 7510241620A

16 16 150 32 100 2 2 15 7510241620LA

20 20 150 40 100 2 2,5 19 7510242000LA

20 20 104 22 53 2 2,5 19 7510242025A

751 024 HSC-Torusfräser VHM 2 Schneiden
Carbide Torical HSC End Mills 2 Flutes

- HSC-Schrupp-/Schlichtfräser 
- Langspanende Werkstoffe, NE-Metalle 
- 40° Spirale mit großen Spanräumen 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche poliert

- HSC roughing and finishing 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 40° helix with large chip space  
- Back clearance after cutting edge 
- Polished finish

Alu.Cut Beschichtung | coating

N O

VHM poliert

W 
40°

z:2

DIN 
6535HA

ER 
Torus
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

2 6 57 4 6 2 1,8 7510250200

3 6 57 5 9 2 2,8 7510250300

3 6 100 6 50 2 2,8 7510250300L

4 6 57 6 12 2 3,7 7510250400

4 6 100 8 50 2 3,7 7510250400L

5 6 57 7 15 2 4,6 7510250500

5 6 100 10 50 2 4,6 7510250500L

6 6 57 8 20 2 5,5 7510250600

6 6 100 12 50 2 5,5 7510250600L

8 8 63 10 26 2 7,4 7510250800

8 8 100 16 50 2 7,4 7510250800L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

10 10 72 12 31 2 9,2 7510251000

10 10 120 20 70 2 9,2 7510251000L

12 12 83 14 37 2 11 7510251200

12 12 150 24 100 2 11 7510251200L

14 14 83 16 41 2 13 7510251400

14 14 150 28 100 2 13 7510251400L

16 16 92 18 43 2 15 7510251600

16 16 150 32 100 2 15 7510251600L

20 20 104 22 53 2 19 7510252000

20 20 150 40 100 2 19 7510252000L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

2 6 57 4 6 2 1,8 7510250200A

3 6 57 5 9 2 2,8 7510250300A

3 6 100 6 50 2 2,8 7510250300LA

4 6 57 6 12 2 3,7 7510250400A

4 6 100 8 50 2 3,7 7510250400LA

5 6 57 7 15 2 4,6 7510250500A

5 6 100 10 50 2 4,6 7510250500LA

6 6 57 8 20 2 5,5 7510250600A

6 6 100 12 50 2 5,5 7510250600LA

8 8 63 10 26 2 7,4 7510250800A

8 8 100 16 50 2 7,4 7510250800LA

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

10 10 72 12 31 2 9,2 7510251000A

10 10 120 20 70 2 9,2 7510251000LA

12 12 83 14 37 2 11 7510251200A

12 12 150 24 100 2 11 7510251200LA

14 14 83 16 41 2 13 7510251400A

14 14 150 28 100 2 13 7510251400LA

16 16 92 18 43 2 15 7510251600A

16 16 150 32 100 2 15 7510251600LA

20 20 104 22 53 2 19 7510252000A

20 20 150 40 100 2 19 7510252000LA

751 025 HSC-Radiusfräser VHM 2 Schneiden
Carbide HSC Radius End Mills 2 Flutes

- HSC-Schrupp-/Schlichtfräser 
- Langspanende Werkstoffe, NE-Metalle 
- 40° Spirale mit großen Spanräumen  
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche poliert

- HSC roughing and finishing 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 40° helix with large chip space 
- Back clearance after cutting edge 
- Polished finish

Alu.Cut Beschichtung | coating

N O

VHM poliert

W 
40°

z:2

DIN 
6535HA

Radius
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 57 10 3 7510320300

4 6 57 13 3 7510320400

5 6 57 15 3 7510320500

6 6 57 18 3 7510320600

7 8 63 20 3 7510320700

8 8 63 20 3 7510320800

9 10 72 22 3 7510320900

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 3 7510321000

12 12 83 30 3 7510321200

14 14 83 30 3 7510321400

16 16 92 35 3 7510321600

18 18 92 35 3 7510321800

20 20 104 45 3 7510322000

ØD
e8

Ød2
h5

L l1 l2 z F Art. No.

6 6 57 13 21 3 0,2 7570320600

8 8 63 19 26 3 0,2 7570320800

10 10 72 22 30 3 0,25 7570321000

ØD
e8

Ød2
h5

L l1 l2 z F Art. No.

12 12 83 26 37 3 0,3 7570321200

16 16 92 32 42 3 0,4 7570321600

20 20 104 38 50 3 0,45 7570322000

751 032 Hochleistungsfräser VHM 3 Schneiden ungleiche Teilung
Carbide High Performance End Mills 3 Flutes Unequal Helix

- Schruppen und Schlichten 
- Langspanende Werkstoffe, NE-Metalle  
- 45° Spirale, ungleiche Stirnteilung 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Oberfläche poliert

- Roughing and finishing operations 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 45° helix with unequal spacing  
- Protective chamfers on edges 
- Polished finish

757 032 Hochleistungsfräser VHM+Z.Cut ungleiche Teilung
Carbide High Performance End Mills+Z.Cut Unequal Helix

- HPC-Schrupp- und Schlichtfräser 
- Langspanende Werkstoffe, NE-Metalle 
- Ungleiche Teilung und Schutzfasen  
- Freistellung nach der Schneide 
- Z.Cut-beschichtet für höhere Leistung

- HPC roughing, finishing operations 
- Long chipping materials, NF-materials 
- Unequal helix, protective chamfers  
- Back clearance after cutting edge 
- Z.Cut coating for higher performance

N O

VHM poliert

DIN 
6527L

UT 
45°

z:3
DIN 

6535HA

N O

VHM
Z 

Cut

DIN 
6527L

UT 
45°

z:3
DIN 

6535HA
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

4 4 50 6 22 3 0,2 3,6 7511500402

4 4 50 6 22 3 0,5 3,6 7511500405

5 5 50 7,5 22 3 0,2 4,5 7511500502

5 5 50 7,5 22 3 0,5 4,5 7511500505

6 6 57 9 21 3 0,3 5,5 7511500603

6 6 57 9 21 3 0,5 5,5 7511500605

6 6 57 9 21 3 1 5,5 7511500610

6 6 57 9 21 3 1,5 5,5 7511500615

8 8 63 12 27 3 0,3 7,4 7511500803

8 8 63 12 27 3 0,5 7,4 7511500805

8 8 63 12 27 3 1 7,4 7511500810

8 8 63 12 27 3 1,5 7,4 7511500815

10 10 72 15 32 3 0,3 9,2 7511501003

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

10 10 72 15 32 3 0,5 9,2 7511501005

10 10 72 15 32 3 1 9,2 7511501010

10 10 75 15 32 3 1,5 9,2 7511501015

12 12 83 18 38 3 0,3 11 7511501203

12 12 83 18 38 3 0,5 11 7511501205

12 12 83 18 38 3 1 11 7511501210

12 12 83 18 38 3 2 11 7511501220

16 16 92 24 44 3 0,5 15 7511501605

16 16 92 24 44 3 2 15 7511501620

16 16 92 24 44 3 3 15 7511501630

20 20 104 30 54 3 0,5 19 7511502005

20 20 104 30 54 3 2 19 7511502020

20 20 104 30 54 3 4 19 7511502040

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

6 6 80 9 44 3 0,3 5,5 7511510603

6 6 80 9 44 3 1 5,5 7511510610

8 8 100 12 64 3 0,3 7,4 7511510803

8 8 100 12 64 3 1 7,4 7511510810

10 10 125 15 85 3 0,3 9,2 7511511003

10 10 125 15 85 3 1 9,2 7511511010

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

12 12 125 18 80 3 0,3 11 7511511203

12 12 125 18 80 3 2 11 7511511220

16 16 150 24 102 3 0,5 15 7511511605

16 16 150 24 102 3 2 15 7511511620

20 20 150 30 102 3 0,5 19 7511512005

20 20 150 30 102 3 2 19 7511512020

HPC Alu Hochleistungs-Torusfräser VHM
Carbide High Performance Torical End Mills

- Für Werkstoffe mit Klebeneigung 
- TDC-/HPC-/3D-Fräsen im Formenbau  
- Dünne Wandungen, tiefe Taschen 
- Hohe Laufruhe, ungleiche Teilung 
- Oberfläche poliert

- Long chipping materials, NF metals 
- TDC/HPC/3D milling in toolmaking 
- Deep pockets, small wall thickness 
- Unequal helix allows smooth milling 
- Polished finish

751150 - kurz | short version

751151 - lang | long version

N O

VHM poliert

UT 
37|40

z:3

DIN 
6535HA

ER 
Torus

I 10
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 22 3 7516531000

12 12 83 26 3 7516531200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

16 16 92 32 3 7516531600

20 20 104 38 3 7516532000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 63 19 3 7516830800

10 10 72 22 3 7516831000

12 12 83 26 3 7516831200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

16 16 92 32 3 7516831600

20 20 104 38 3 7516832000

751 653 Hochleistungs-Fräser VHM Mit Spanbrecher
Carbide High Performance End Mills With Chip Breaker

- TDC, HPC in langspanenden Material  
- Optimierte Kanten, große Spannut 
- Spanbrecher Typ WF 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Oberfläche poliert

- Trochoidal in long chipping materials 
- Optimized edges, deep flutes 
- Chip breaker type WF 
- Protective chamfers on cutting edge 
- Polished finish

751 683 Schruppfräser VHM Polierte Schneiden
Carbide Roughing End Mills Polished Flutes

- Für langspanende Werkstoffe 
- 35° Spirale mit großen Spanräumen 
- Grobe Kordelverzahnung Typ WR 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Spannuten poliert 
- Lieferzeit 3-5 Arbeitstage

- Roughing in long chipping material 
- 35° helix with large flutes 
- Roughing profile type WR 
- Protective chamfers on edges 
- Polished flutes 
- Delivery time 3-5 work days

N O

VHM poliert

HPC-W 
40°

z:3

DIN 
6535HA

N O

VHM poliert

HPC 
WR

z:3

DIN 
6535HA

I 11
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 3 50 8 2 7510230203

3 3 40 12 2 7510230300

4 4 40 14 2 7510230400

5 5 50 16 2 7510230500

6 6 50 18 2 7510230600

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 63 20 2 7510230800

10 10 72 25 2 7510231000

12 12 83 30 2 7510231200

16 16 92 35 2 7510231600

20 20 104 45 2 7510232000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

1 6 50 4 2 751023S010601

2 6 50 6 2 751023S020601

2 6 50 20 2 751023S020602

3 6 50 11 2 751023S030601

3 6 50 22 2 751023S030602

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

4 6 50 14 2 751023S040601

4 6 50 22 2 751023S040602

5 6 50 22 2 751023S050601

6 6 50 22 2 751023S060601

8 6 58 20 2 751023S080601

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 100 21 2 7510200610

8 8 100 28 2 7510200810

8 8 160 28 2 7510200816

10 10 100 35 2 7510201010

10 10 160 35 2 7510201016

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

12 12 100 42 2 7510201210

12 12 160 42 2 7510201216

16 16 100 48 2 7510201610

16 16 160 56 2 7510201616

751 023 HSC-Schaftfräser VHM 2 Schneiden
Carbide HSC End Mills 2 Flutes

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Center cutting for plunging  
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

Schaft 6 h6 - shank 6 mm

751 020 HSC-Schaftfräser VHM Überlang
Carbide HSC End Mills Extra Long

- Leichtlegierungen und Kunststoffe 
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Center cutting for plunging 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

N O

VHM poliert

W 
30°

z:2

DIN 
6535HA

N O

VHM poliert

W 
40°

z:2

DIN 
6535HA
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 40 12 2 7510000300

4 4 40 14 2 7510000400

5 5 50 16 2 7510000500

6 6 50 18 2 7510000600

8 8 63 20 2 7510000800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 2 7510001000

12 12 83 30 2 7510001200

16 16 92 35 2 7510001600

20 20 104 45 2 7510002000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 50 6 2 7510400206

3 3 40 12 2 7510400300

3 6 50 12 2 7510400306

4 4 40 14 2 7510400400

5 5 50 16 2 7510400500

6 6 50 18 2 7510400600

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 63 20 2 7510400800

10 10 72 25 2 7510401000

12 12 83 30 2 7510401200

16 16 92 35 2 7510401600

20 20 104 45 2 7510402000

751 000 HSC-Konturfräser VHM 2 Schneiden Geradegenutet
Carbide HSC Contouring End Mills 2 Straight Flutes

- Leichtlegierungen, Kunststoffe 
- Blech, Platten, dünnwandiges Material  
- Gerade genutet mit Zentrumschnitt 
- Keine Zugkräfte am Werkstück 
- Oberfläche poliert

- Light alloy, plastic, thin materials 
- Straight flutes center cutting 
- No drag or push on the workpiece 
- Polished finish

751 040 HSC-Schaftfräser VHM 2 Schneiden Linksdrall
Carbide HSC End Mills 2 Flutes Left Hand Helix

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Rechtsschneidend mit Linksspirale  
- Spanauswurf nach unten 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Left hand helix, right hand cutting 
- Extremely sharp cutting edges 
- Down-Cut 
- Polished finish

N O

VHM poliert

W 
0°

z:2

DIN 
6535HA

N O

VHM poliert

W 
30°

z:2

DIN 
6535HA

down 
cut
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z W Art. No.

2 6 40 6 2 3 7510270200

3 3 40 12 2 3 7510270300

3 6 50 12 2 3 7510270306

4 4 40 14 2 4 7510270400

5 5 50 16 2 7 7510270500

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z W Art. No.

6 6 50 18 2 5 7510270600

8 8 63 20 2 7 7510270800

10 10 72 25 2 10 7510271000

12 12 83 30 2 11 7510271200

751 027 HSC-Schaftfräser VHM Gegenläufige Spannuten
Carbide HSC End Mills Butterfly

- Faserkunststoff, NE-Metall, Laminat 
- Gegenläufigen Spannuten 
- Simultan ziehend, schiebender Schnitt 
- Gratfreie Kanten, keine Delamination 
- Extrem scharfe Schneiden 
- Oberfläche poliert

- FRP, NF-alloy, laminate 
- Opposed helix 
- Simultaneous dragging, compacting 
- Burr free edges, no delamination 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

N O

VHM poliert

W 
+30|-30

z:2

DIN 
6535HA

Butter 
Fly

I 14
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 57 10 3 7510300300

4 6 57 13 3 7510300400

5 6 57 15 3 7510300500

6 6 57 18 3 7510300600

7 8 63 20 3 7510300700

8 8 63 20 3 7510300800

9 10 72 22 3 7510300900

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 3 7510301000

12 12 83 30 3 7510301200

14 14 83 30 3 7510301400

16 16 92 35 3 7510301600

18 18 92 35 3 7510301800

20 20 104 45 3 7510302000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 40 12 3 7510100300

4 4 40 14 3 7510100400

5 5 50 16 3 7510100500

6 6 50 18 3 7510100600

8 8 63 20 3 7510100800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 3 7510101000

12 12 83 30 3 7510101200

16 16 92 35 3 7510101600

20 20 104 45 3 7510102000

751 030 Hochleistungsfräser VHM Ungleiche Teilung
Carbide High Performance End Mills Unequal Helix

- HPC-Schrupp- und Schlichtfräser 
- Langspanende Werkstoffe 
- 30° Spirale, ungleicher Stirnteilung  
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Oberfläche poliert

- HPC roughing, finishing operations 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 30° helix with unequal spacing 
- Protective chamfer on cutting edges  
- Polished finish

751 010 HSC-Konturfräser VHM 3 Schneiden Geradegenutet
Carbide HSC Contouring End Mills 3 Straight Flutes

- Leichtlegierungen, Kunststoffe 
- Blech, Platten, dünnwandiges Material  
- Gerade genutet mit Zentrumschnitt 
- Keine Zugkräfte am Werkstück 
- Mit 3 Schneiden, höhere Laufruhe 
- Oberfläche poliert

- Light alloys, plastics, thin materials 
- Straight flutes center cutting 
- No drag or push on the workpiece 
- With 3 flutes, smooth milling 
- Polished finish

N O

VHM poliert

UT 
30°

z:3

DIN 
6535HA

N O

VHM poliert

W 
0°

z:3

DIN 
6535HA
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 40 12 3 7510500300

4 4 40 14 3 7510500400

5 5 50 16 3 7510500500

6 6 50 18 3 7510500600

8 8 63 20 3 7510500800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 3 7510501000

12 12 83 30 3 7510501200

16 16 92 35 3 7510501600

20 20 104 45 3 7510502000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 3 75 20 40 3 7510310300

4 4 75 30 45 3 7510310401

5 5 75 25 45 3 7510310500

6 6 75 25 45 3 7510310601

6 6 100 40 70 3 7510310602

8 8 100 40 70 3 7510310801

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

8 8 150 40 115 3 7510310803

10 10 100 40 70 3 7510311001

10 10 120 50 85 3 7510311002

10 10 150 50 115 3 7510311003

12 12 125 50 85 3 7510311201

12 12 150 50 115 3 7510311202

751 050 HSC-Schaftfräser VHM 3 Schneiden Linksdrall
Carbide HSC End Mills 3 Fltues Left Hand Helix

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Rechtsschneidend mit Linksspirale  
- Spanauswurf nach unten 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Light alloys and plastics 
- Left hand helix, right hand cutting 
- Extremely sharp cutting edges 
- Down-Cut, chip removal to bottom 
- Polished finish

751 031 HSC-Schaftfräser VHM Schaumstoff
Carbide HSC End Mills Foams

- Schaumstoffe, besonders PE und PUR  
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Steile Spirale für gute Spanabfuhr 
- Saubere Oberflächen bei Taschen  
- Freistellung und Schutzfase 
- Oberfläche poliert

- Foams, especially PE and PUR 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Steep helix for good chip removal  
- Smooth surfaces on slots, pockets 
- Back clearance and protective chamfer 
- Polished finish

N O

VHM poliert

W 
30°

z:3

DIN 
6535HA

down 
cut

N O

VHM poliert

W 
20°

z:3

DIN 
6535HA
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h8

L l1 z Art. No.

10 6 50 8 3 7510341000

12 6 50 8 3 7510341200

14 10 50 8 3 7510341400

16 10 50 8 3 7510341600

ØD
h10

Ød2
h8

L l1 z Art. No.

18 10 50 8 3 7510341800

20 10 50 8 3 7510342000

30 12 50 8 3 7510343000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 57 10 3 7510350300

4 6 57 13 3 7510350400

5 6 57 15 3 7510350500

6 6 57 18 3 7510350600

7 8 63 20 3 7510350700

8 8 63 20 3 7510350800

9 10 72 22 3 7510350900

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 25 3 7510351000

12 12 83 30 3 7510351200

14 14 83 30 3 7510351400

16 16 92 35 3 7510351600

18 18 92 35 3 7510351800

20 20 104 45 3 7510352000

751 034 Planfräser mit HM-Kopf 3 Schneiden
Carbide Surface Milling Cutter 3 Flutes

- Planfräsen größerer Oberflächen 
- Langspanende Werkstoffe, NE-Metalle  
- 30° Spirale mit Eckenradius 0,5 mm 
- Stahlschaft mit gelötetem HM-Kopf

- Surface milling of larger areas 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 30° helix with corner radius 0,5 mm 
- Steel shank with brazed carbide head

751 035 HSC-Radiusfräser VHM 3 Schneiden
Carbide HSC Radius End Mills 3 Flutes

- HSC-Schrupp-/Schlichtfräser 
- Langspanende Werkstoffe 
- 30° Spirale, ungleiche Stirnteilung 
- Oberfläche poliert 
- Lieferzeit 5 - 8 Arbeitstage

- HSC roughing, finishing operations 
- Long chipping materials, NF-metals 
- 30° helix with unequal spacing 
- Polished finish 
- Delivery time 5 - 8 working days

N O

VHM poliert

W 
30°

z:3

DIN 
6535HA

N O

VHM poliert

W 
30°

z:3

DIN 
6535HA

Radius
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD Ød2 L l1 z T Art. No.

4 4 50 10 2 0,4 7519020400

6 6 54 16 2 0,6 7519020600

ØD Ød2 L l1 z T Art. No.

8 8 58 20 2 0,8 7519020800

10 10 66 24 2 1 7519021000

ØD Ød2 L a z T Art. No.

4 4 50 90° 2 0,4 7519000400

6 6 54 90° 2 0,6 7519000600

8 8 58 90° 4 0,8 7519000800

ØD Ød2 L a z T Art. No.

10 10 66 90° 4 1 7519001000

18 8 59 135° 2 2 7519001820

18 8 59 90° 2 3 7519001830

751 902 CNC Faskant-Umfangsfräser VHM 90°
Carbide V-Groove Milling Cutters 90°

- V-Nutfräsen und Umfangsfräsen 
- Aluminium-Verbundplatten  
- Mit Kunststoffkern 
- Einsatz auf CNC-Maschinen 
- Oberfläche blank

- V-slotting and circumference milling 
- Aluminum-composite-sheets 
- With plastic core 
- Version for CNC applications 
- Bright finish

751 900 Faskantfräser VHM 90° oder 135°
Carbide Creasing Cutters 90° or 135°

- V-Nutfräsen zum späteren Kanten 
- Aluminium-Verbundplatten 
- Mit Kunststoffkern 
- Kantwinkel 90° und 135° 
- Oberfläche blank

- V-slotting for following folding 
- Aluminum-plastic-sheets 
- With plastic core 
- Folding angles 90° and 135° 
- Bright finish

N O

VHM poliert

W 
20°

90°

z:2
DIN 

6535HA

N O

VHM poliert

W 
0°

90°

z: 
2-4

DIN 
6535HA
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

6 6 50 16 7510770600

8 8 63 19 7510770800

10 10 72 22 7510771000

12 12 83 26 7510771200

14 12 100 17 7510771400

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

16 12 100 17 7510771600

20 12 100 17 7510772000

24 12 100 10 7510772400

24 12 100 17 7510772401

44* 12 100 17 7510774400

ØD
e9

Ød2
h6

L l1 DE EN Art. No.

12 12 83 26 Kreis Circle 7510781201

12 12 83 26 Polygon Polygon 7510781202

12 12 83 26 Säge Saw 7510781203

20 12 100 20 Kreis Circle 7510782001

20 12 100 20 Polygon Polygon 7510782002

20 12 100 20 Säge Saw 7510782003

24 12 100 17 Kreis Circle 7510782401

24 12 100 17 Polygon Polygon 7510782402

24 12 100 17 Säge Saw 7510782403

44 12 100 17 Kreis Circle 7510784401

44 12 100 17 Polygon Polygon 7510784402

44 12 100 17 Säge Saw 7510784403

751 077 HSC-Schaftfräser VHM Waben-Verbundwerkstoffe
Carbide HSC End Mills Honeycomb

- Waben-Verbundwerkstoffe  
- Extra Verzahnung, ziehender Schnitt 
- Gute Oberfläche für die Weiterarbeit 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Multiflute-Stirnverzahnung 
- Ab Ø 14 mit HSS-Schaft

- Honeycomb materials 
- Special flute geometry, dragging cut  
- Good surfaces for further processing 
- Extremely sharp cutting edges 
- Multiflute point, straight shank 
- From Ø 14 with HSS shank

751 078 Modulare Systemfräser VHM Honeycomb mit Schneidmesser
Modular Milling Cutters for Honeycomb with Circular Cutter

- Modularer Systemfräser 
- Satz: Schaft, Fräser und Schneidmesser 
- Verschiedene Konfigurationen 
- Speziell für Waben-Verbundwerkstoffe  
- Extrem scharfe Schneidkanten

- Modular milling system as set 
- Set: arbor, hogger and blade 
- Different configurations 
- Honeycomb materials 
- Good surfaces for further processing 
- Extremely sharp cutting edges

S N O

VHM poliert

W 
50°

z: 
multi

DIN 
6535HA

Honey 
Comb

S N O

VHM poliert

Set 
modulR

z: 
multi

DIN 
6535HA

Honey 
Comb
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Größe
size

Teil
part

ØDxH L Art. No.

12 Fräskopf 12x26 7510781226

12 Halter 12x23 80 7510781278

12 Kreis 13x3-90° 7510781301

12 Polygon 13x3-90° 7510781302

12 Säge 13x3-90° 7510781303

20 Fräskopf 20x20 7510782020

20 Halter 12x17 97 7510782089

20 Kreis 21x3-120° 7510782101

20 Polygon 21x3-120° 7510782102

20 Säge 21x3-120° 7510782103

24 Fräskopf 24x17 7510782417

24+44 Halter 12x14 97 7510782444

24 Kreis 25x3-120° 7510782501

24 Polygon 25x3-120° 7510782502

24 Säge 25x3-120° 7510782503

44 Fräskopf 44x17 7510784417

44 Kreis 47x3-120° 7510784701

44 Polygon 47x3-120° 7510784702

44 Säge 47x3-120° 7510784703

751 079 Modulare Systemfräser VHM Honeycomb - Einzelteile
Modular Milling Cutters for Honeycomb - Spare Parts

- Modularer Systemfräser 751078 
- Einzelne Bestandteile 
- Kreismesser, Fräser und Halter 
- Befestigung mittels Schraube M4  
- Extrem scharfe Schneidkanten

- Modular milling system 751078 
- Spare and extra parts 
- Arbor, hogger and blade 
- Assembly with screw M4 
- Extremely sharp cutting edges

751078 Einzelteile | spare parts

S N O

Teile 
parts

Honey 
Comb
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 15 7511900500

5 5 75 20 7511900500L

6 6 57 18 7511900600

6 6 75 25 7511900600L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

8 8 63 18 7511900800

8 8 80 30 7511900800L

10 10 72 20 7511901000

10 10 80 35 7511901000L

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 60 20 4 7511940600

6 6 75 35 4 7511940601

8 8 75 32 4 7511940800

8 8 100 40 4 7511940801

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 32 4 7511941000

10 10 100 50 4 7511941001

12 12 83 32 4 7511941200

12 12 120 55 4 7511941201

751 190 HSC-Schaftfräser VHM für Fasergewebe 2 Schneiden
Carbide Cross Cut HSC Router End Mills Aramid 2 Flutes

- Fasergewebewerkstoffe (Aramid) 
- Gegenläufige Verzahnung  
- Rechtsschneidend, Rechts-/Linksspirale  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Keine Delamination bei Textilen 
- Oberfläche poliert

- Woven fiber materials (Aramids) 
- Up- and down-cut, right hand cutting  
- Extremely sharp cutting edges 
- No delamination in textile structure 
- Polished finish

751 194 HSC-Schaftfräser VHM für Fasergewebe 4 Schneiden
Carbide Cross Cut HSC Router End Mills Aramid 4 Flutes

- Fasergewebewerkstoffe (Aramid) 
- Gegenläufige Verzahnung 
- Rechtsschneidend, Rechts-/Linksspirale 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Keine Delamination bei Textilen 
- Oberfläche poliert

- Woven fiber materials (Aramids) 
- Up- and down-cut, right hand cutting  
- Extremely sharp cutting edges 
- No delamination in textile structure 
- Polished finish

O

VHM poliert

AFRP 
0°

z:2 
1+1

DIN 
6535HA

O

VHM poliert

AFRP 
0°

z:4 
2+2

DIN 
6535HA
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 W Art. No.

6 6 57 13 4 7510600604HC

6 6 57 13 6,5 7510600606HC

6 6 60 22 11 7510600611HC

8 8 63 19 6 7510600806HC

8 8 63 19 9,5 7510600809HC

8 8 78 32 16 7510600816HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 W Art. No.

10 10 72 22 7 7510601007HC

10 10 72 22 11 7510601011HC

10 10 78 35 17,5 7510601017HC

12 12 83 25 8 7510601208HC

12 12 83 26 13 7510601213HC

12 12 83 40 20 7510601220HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 W Art. No.

6 6 57 13 4 7910600604

6 6 57 13 6,5 7910600606

6 6 60 22 11 7910600611

8 8 63 19 6 7910600806

8 8 63 19 9,5 7910600809

8 8 78 32 16 7910600816

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 W Art. No.

10 10 72 22 7 7910601007

10 10 72 22 11 7910601011

10 10 78 35 17,5 7910601017

12 12 83 26 8 7910601208

12 12 83 25 13 7910601213

12 12 83 40 20 7910601220

751 060 HC HSC-Kompressionsfräser VHM+Dia.HC
Carbide HSC Up and Down Cutter+Dia.HC

- Faserkunststoffe 
- Gegenläufige Nuten mit Spanbrechern 
- Spiralwechsel, Schnittkräfte mittig 
- Simultan ziehend, schiebend 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- Fiber reinforced plastics 
- Opposed helix with chip breaker  
- Helix changes direction, right to left 
- Dragging and compacting cut 
- With Dia.HC coating

791060 - Diamant.Plus | Diamond.Plus coating

O

VHM
Dia 
HC

W 
+20|-20

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

6 6 75 15 7,5 7900700600HC

8 8 75 20 10 7900700800HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 Art. No.

10 10 100 25 12,5 7900701000HC

12 12 100 30 15 7900701200HC

ØD
e9

Ød2
h6

L l2 Art. No.

4 6 80 16 7900670400HC

6 6 80 20 7900670600HC

6 6 100 35 7900670601HC

8 8 100 32 7900670800HC

8 8 120 40 7900670801HC

ØD
e9

Ød2
h6

L l2 Art. No.

10 10 100 32 7900671000HC

10 10 120 50 7900671001HC

12 12 100 32 7900671200HC

12 12 150 60 7900671201HC

790 070 HC HSC-Kompressionsfräser VHM+Dia.HC
Carbide HSC Up and Down Cutter+Dia.HC

- Faserkunststoffe 
- Gegenläufige Nuten, Up&Down-Cut 
- Spiralwechsel, Schnittkräfte mittig 
- Simultan ziehend, schiebend 
- Oberfläche Dia.HC  
- Diamant.Plus (12µm) auf Anfrage

- Fiber reinforced plastics 
- Opposed helix, up & down cut  
- Helix changes direction, right to left 
- Simultaneous up down cut 
- With Dia.HC coating 
- Diamond.Plus coating on request

790 067 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC - CFK gerade
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - CFRP

- Carbonfaser-Verbundwerkstoffe 
- Optimierte Geometrie, Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Gerade Nuten, keine Zugkräfte 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet 
- Diamant.Plus (12µm) auf Anfrage

- Carbone fiber reinforced material 
- Optimized geometry, chip breakers 
- Continued cut, good chip removal 
- Straight flutes, no drag 
- With Dia.HC coating 
- Diamond.Plus coating on request

O

VHM
Dia 
HC

W 
+20|-20

DIN 
6535HA

CFK 
carbone

O

VHM
Dia 
HC

WX 
0°

Multi

DIN 
6535HA

CFK 
carbone
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ØD
e9

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 6 80 16 7900690400HC

6 6 80 20 7900690600HC

6 6 100 35 7900690601HC

8 8 100 32 7900690800HC

8 8 120 40 7900690801HC

ØD
e9

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 100 32 7900691000HC

10 10 120 50 7900691001HC

12 12 100 32 7900691200HC

12 12 150 60 7900691201HC

ØD
-0,02

Ød2
h6

L l1 Art. No.

4 4 60 19 7900650400HC

6 6 60 23 7900650600HC

8 8 75 36 7900650800HC

ØD
-0,02

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 37 7900651000HC

12 12 83 38 7900651200HC

790 069 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC - CFK Down-Cut
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - CFRP Down-Cut

- Carbonfaser-Verbundwerkstoffe 
- optimierte Geometrie mit Spanbrecher 
- Schiebender Schnitt - Down-Cut 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet 
- Diamant.Plus (12µm) auf Anfrage

- Carbone fiber reinforced material 
- Optimized Geometry with chip breaker 
- Down-cut, chip removal to bottom 
- With Dia.HC coating 
- Diamond.Plus coating on request

790 065 HC HSC-Kopierfräser VHM+Dia.HC - CFK
Carbide HSC End Copyind Mills+Dia.HC - CFRP

- Carbonfaser-Verbundwerkstoffe 
- Vollradius zum Kopierfräsen 
- Optimierte Geometrie, Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet 
- Diamant.Plus (12µm) auf Anfrage

- Carbone fiber reinforced material 
- With radius for copying operations 
- Optimized Geometry, chip breakers 
- Continued cut, good chip removal 
- With Dia.HC coating 
- Diamond.Plus coating on request

O

VHM
Dia 
HC

WX 
-30°

Multi

DIN 
6535HA

CFK 
carbone

O

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

DIN 
6535HA

CFK 
carbone
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 57 7 5 7510650206

3 6 57 12 5 7510650306

4 6 57 14 5 7510650406

5 6 57 16 5 7510650506

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 57 18 5 7510650600

8 8 63 20 5 7510650800

10 10 72 25 5 7510651000

12 12 83 30 5 7510651200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 57 7 5 7510650206HC

3 6 57 12 5 7510650306HC

4 6 57 14 5 7510650406HC

5 6 57 16 5 7510650506HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 57 18 5 7510650600HC

8 8 63 20 5 7510650800HC

10 10 72 25 5 7510651000HC

12 12 83 30 5 7510651200HC

751 065 HSC-Schaftfräser VHM GFK / CFK 5 Schneiden
Carbide HSC End Mills GFRP / CFRP 5 Flutes

- Faser-Verbundwerkstoffe 
- Große Spannuten, gute Spanabfuhr 
- Synchrone Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Gerade Nuten, keine Zugkräfte 
- Oberfläche poliert

- Fiber reinforced compound materials 
- Big flutes, synchronized chip breakers 
- Continued cut and good chip removal 
- Straight flutes, no drag 
- Polished finish

751 065 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC GFK / CFK 5 Schneiden
Carbide HSC End Mills+Dia.HC GFRP / CFRP 5 Flutes

- Faser-Verbundwerkstoffe 
- Große Spannuten, gute Spanabfuhr 
- Synchrone Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Gerade Nuten, keine Zugkräfte 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- Fiber reinforced compound material 
- Big flute, synchronized chip breakers 
- Continued cut, good chip removal 
- Straight flutes, no drag 
- With Dia.HC coating

O

VHM poliert

W 
0°

z:5

DIN 
6535HA

GFK 
CFK

O

VHM
Dia 
HC

W 
0°

z:5

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 57 7 6 7510660206

3 6 57 12 6 7510660306

4 6 57 20 6 7510660406

5 6 57 16 6 7510660506

6 6 57 18 6 7510660600

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 75 35 6 7510660601

8 8 63 20 6 7510660800

8 8 100 40 6 7510660801

10 10 72 25 6 7510661000

12 12 83 30 6 7510661200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 57 7 6 7510660206HC

3 6 57 12 6 7510660306HC

4 6 57 20 6 7510660406HC

5 6 57 16 6 7510660506HC

6 6 57 18 6 7510660600HC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 75 35 6 7510660601HC

8 8 63 20 6 7510660800HC

8 8 100 40 6 7510660801HC

10 10 72 25 6 7510661000HC

12 12 83 30 6 7510661200HC

751 066 HSC-Schaftfräser VHM GFK / CFK 6 Schneiden
Carbide HSC End Mills GFRP / CFRP 6 Flutes

- Faser-Verbundwerkstoffe 
- Große Spannuten, gute Spanabfuhr 
- Synchrone Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Oberfläche poliert

- Fiber reinforced compound materials 
- Big flutes, easy chip removal 
- Synchronized chip breakers 
- Continued cut, good chip removal 
- Polished finish

751 066 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC GFK / CFK 6 Schneiden
Carbide HSC End Mills+Dia.HC GFRP / CFRP 6 Flutes

- Faser-Verbundwerkstoffe 
- Große Spannuten, gute Spanabfuhr 
- Synchrone Spanbrecher 
- Fortlaufender Schnitt 
- Gerade Nuten, keine Zugkräfte 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- Fiber reinforced compound materials 
- Big flutes, easy chip removal 
- Synchronized chip breakers 
- Continued cut, good chip removal 
- With Dia.HC coating

O

VHM poliert

W 
10°

z:6

DIN 
6535HA

GFK 
CFK

O

VHM
Dia 
HC

W 
10°

z:6

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020FHC

2 6 50 7 751080026FHC

3 3 40 10 751080030FHC

3 6 50 12 751080036FHC

4 4 40 15 751080040FHC

4 6 50 20 751080046FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050FHC

5 6 75 25 751080056FHC

6 6 50 18 751080060FHC

6 6 75 35 751080066FHC

8 8 63 25 751080080FHC

8 8 100 40 751080081FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100FHC

12 12 83 32 751080120FHC

14 14 83 32 751080140FHC

16 16 92 36 751080160FHC

18 18 92 40 751080180FHC

20 20 104 45 751080200FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020MHC

2 6 50 7 751080026MHC

3 3 40 10 751080030MHC

3 6 50 12 751080036MHC

4 4 40 15 751080040MHC

4 6 50 20 751080046MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050MHC

5 6 75 25 751080056MHC

6 6 50 18 751080060MHC

6 6 75 35 751080066MHC

8 8 63 25 751080080MHC

8 8 100 40 751080081MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100MHC

12 12 83 32 751080120MHC

14 14 83 32 751080140MHC

16 16 92 36 751080160MHC

18 18 92 40 751080180MHC

20 20 104 45 751080200MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020GHC

2 6 50 7 751080026GHC

3 3 40 10 751080030GHC

3 6 50 12 751080036GHC

4 4 40 15 751080040GHC

4 6 50 20 751080046GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050GHC

5 6 75 25 751080056GHC

6 6 50 18 751080060GHC

6 6 75 35 751080066GHC

8 8 63 25 751080080GHC

8 8 100 40 751080081GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100GHC

12 12 83 32 751080120GHC

14 14 83 32 751080140GHC

16 16 92 36 751080160GHC

18 18 92 40 751080180GHC

20 20 104 45 751080200GHC

751 080 HC HSC-Nutfräser VHM+Dia.HC - Nutfräserspitze
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - Slot Drill Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Nutfräser: Bohren, Nuten, Besäumen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Slot drill drilling, slotting, trimming 
- Extremely sharp cutting edges 
- With Dia.HC coating

751080-F - fein | fine profile

751080-M - mittel | medium profile

751080-G - grob | coarse profile

O

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020F

2 6 50 7 751080026F

3 3 40 10 751080030F

3 6 50 12 751080036F

4 4 40 15 751080040F

4 6 50 20 751080046F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050F

5 6 75 25 751080056F

6 6 50 18 751080060F

6 6 75 35 751080066F

8 8 63 25 751080080F

8 8 100 40 751080081F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100F

12 12 83 32 751080120F

14 14 83 32 751080140F

16 16 92 36 751080160F

18 18 92 40 751080180F

20 20 104 45 751080200F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020M

2 6 50 7 751080026M

3 3 40 10 751080030M

3 6 50 12 751080036M

4 4 40 15 751080040M

4 6 50 20 751080046M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050M

5 6 75 25 751080056M

6 6 50 18 751080060M

6 6 75 35 751080066M

8 8 63 25 751080080M

8 8 100 40 751080081M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100M

12 12 83 32 751080120M

14 14 83 32 751080140M

16 16 92 36 751080160M

18 18 92 40 751080180M

20 20 104 45 751080200M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751080020G

2 6 50 7 751080026G

3 3 40 10 751080030G

3 6 50 12 751080036G

4 4 40 15 751080040G

4 6 50 20 751080046G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751080050G

5 6 75 25 751080056G

6 6 50 18 751080060G

6 6 75 35 751080066G

8 8 63 25 751080080G

8 8 100 40 751080081G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751080100G

12 12 83 32 751080120G

14 14 83 32 751080140G

16 16 92 36 751080160G

18 18 92 40 751080180G

20 20 104 45 751080200G

751 080 HSC-Nutfräser VHM - Nutfräserspitze
Carbide HSC End Mills - Slot Drill Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Nutfräser: Bohren, Nuten, Besäumen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Slot drill: drilling, slotting, trimming 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

751080-F - fein | fine profile

751080-M - mittel | medium profile

751080-G - grob | coarse profile

O

VHM poliert

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020FHC

2 6 50 7 751070026FHC

3 3 40 10 751070030FHC

3 6 50 12 751070036FHC

4 4 40 15 751070040FHC

4 6 50 20 751070046FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050FHC

5 6 75 25 751070056FHC

6 6 50 18 751070060FHC

6 6 75 35 751070066FHC

8 8 63 25 751070080FHC

8 8 100 40 751070081FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100FHC

12 12 83 32 751070120FHC

14 14 83 32 751070140FHC

16 16 92 36 751070160FHC

18 18 92 40 751070180FHC

20 20 104 45 751070200FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020MHC

2 6 50 7 751070026MHC

3 3 40 10 751070030MHC

3 6 50 12 751070036MHC

4 4 40 15 751070040MHC

4 6 50 20 751070046MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050MHC

5 6 75 25 751070056MHC

6 6 50 18 751070060MHC

6 6 75 35 751070066MHC

8 8 63 25 751070080MHC

8 8 100 40 751070081MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100MHC

12 12 83 32 751070120MHC

14 14 83 32 751070140MHC

16 16 92 36 751070160MHC

18 18 92 40 751070180MHC

20 20 104 45 751070200MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020GHC

2 6 50 7 751070026GHC

3 3 40 10 751070030GHC

3 6 50 12 751070036GHC

4 4 40 15 751070040GHC

4 6 50 20 751070046GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050GHC

5 6 75 25 751070056GHC

6 6 50 18 751070060GHC

6 6 75 35 751070066GHC

8 8 63 25 751070080GHC

8 8 100 40 751070081GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100GHC

12 12 83 32 751070120GHC

14 14 83 32 751070140GHC

16 16 92 36 751070160GHC

18 18 92 40 751070180GHC

20 20 104 45 751070200GHC

751 070 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC - Vielzahn-Stirnverzahnung
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - Multiflute Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Vielzahn-Fräserstirn zum Stirnfräsen  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- Fine: FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Multiflute point for front milling 
- Extremely sharp cutting edges 
- With Dia.HC coating

751070-F - fein | fine profile

751070-M - mittel | medium profile

751070-G - grob | coarse profile

O

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020F

2 6 50 7 751070026F

3 3 40 10 751070030F

3 6 50 12 751070036F

4 4 40 15 751070040F

4 6 50 20 751070046F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050F

5 6 75 25 751070056F

6 6 50 18 751070060F

6 6 75 35 751070066F

8 8 63 25 751070080F

8 8 100 40 751070081F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100F

12 12 83 32 751070120F

14 14 83 32 751070140F

16 16 92 36 751070160F

18 18 92 40 751070180F

20 20 104 45 751070200F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020M

2 6 50 7 751070026M

3 3 40 10 751070030M

3 6 50 12 751070036M

4 4 40 15 751070040M

4 6 50 20 751070046M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050M

5 6 75 25 751070056M

6 6 50 18 751070060M

6 6 75 35 751070066M

8 8 63 25 751070080M

8 8 100 40 751070081M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100M

12 12 83 32 751070120M

14 14 83 32 751070140M

16 16 92 36 751070160M

18 18 92 40 751070180M

20 20 104 45 751070200M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751070020G

2 6 50 7 751070026G

3 3 40 10 751070030G

3 6 50 12 751070036G

4 4 40 15 751070040G

4 6 50 20 751070046G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751070050G

5 6 75 25 751070056G

6 6 50 18 751070060G

6 6 75 35 751070066G

8 8 63 25 751070080G

8 8 100 40 751070081G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751070100G

12 12 83 32 751070120G

14 14 83 32 751070140G

16 16 92 36 751070160G

18 18 92 40 751070180G

20 20 104 45 751070200G

751 070 HSC-Schaftfräser VHM - Vielzahn-Stirnverzahnung
Carbide HSC End Mills - Multiflute Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Vielzahn-Fräserstirn zum Stirnfräsen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Fine: FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Multiflute point for front milling 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

751070-F - fein | fine profile

751070-M - mittel | medium profile

751070-G - grob | coarse profile

O

VHM poliert

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK

I 30



I

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020FHC

2 6 50 7 751090026FHC

3 3 40 10 751090030FHC

3 6 50 12 751090036FHC

4 4 40 15 751090040FHC

4 6 50 20 751090046FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050FHC

5 6 75 25 751090056FHC

6 6 50 18 751090060FHC

6 6 75 35 751090066FHC

8 8 63 25 751090080FHC

8 8 100 40 751090081FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100FHC

12 12 83 32 751090120FHC

14 14 83 32 751090140FHC

16 16 92 36 751090160FHC

18 18 92 40 751090180FHC

20 20 104 45 751090200FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020MHC

2 6 50 7 751090026MHC

3 3 40 10 751090030MHC

3 6 50 12 751090036MHC

4 4 40 15 751090040MHC

4 6 50 20 751090046MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050MHC

5 6 75 25 751090056MHC

6 6 50 18 751090060MHC

6 6 75 35 751090066MHC

8 8 63 25 751090080MHC

8 8 100 40 751090081MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100MHC

12 12 83 32 751090120MHC

14 14 83 32 751090140MHC

16 16 92 36 751090160MHC

18 18 92 40 751090180MHC

20 20 104 45 751090200MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020GHC

2 6 50 7 751090026GHC

3 3 40 10 751090030GHC

3 6 50 12 751090036GHC

4 4 40 15 751090040GHC

4 6 50 20 751090046GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050GHC

5 6 75 25 751090056GHC

6 6 50 18 751090060GHC

6 6 75 35 751090066GHC

8 8 63 25 751090080GHC

8 8 100 40 751090081GHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100GHC

12 12 83 32 751090120GHC

14 14 83 32 751090140GHC

16 16 92 36 751090160GHC

18 18 92 40 751090180GHC

20 20 104 45 751090200GHC

751 090 HC HSC-Bohrfräser VHM+Dia.HC - Bohrerspitze
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - Drill Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Bohrerspitze 135°: Bohren, Besäumen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- 135° drill point: drilling, trimming 
- Extremely sharp cutting edges 
- With Dia.HC coating

751090-F - fein | fine profile

751090-M - mittel | medium profile

751090-G - grob | coarse profile

O

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020F

2 6 50 7 751090026F

3 3 40 10 751090030F

3 6 50 12 751090036F

4 4 40 15 751090040F

4 6 50 20 751090046F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050F

5 6 75 25 751090056F

6 6 50 18 751090060F

6 6 75 35 751090066F

8 8 63 25 751090080F

8 8 100 40 751090081F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100F

12 12 83 32 751090120F

14 14 83 32 751090140F

16 16 92 36 751090160F

18 18 92 40 751090180F

20 20 104 45 751090200F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020M

2 6 50 7 751090026M

3 3 40 10 751090030M

3 6 50 12 751090036M

4 4 40 15 751090040M

4 6 50 20 751090046M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050M

5 6 75 25 751090056M

6 6 50 18 751090060M

6 6 75 35 751090066M

8 8 63 25 751090080M

8 8 100 40 751090081M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100M

12 12 83 32 751090120M

14 14 83 32 751090140M

16 16 92 36 751090160M

18 18 92 40 751090180M

20 20 104 45 751090200M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

2 2 40 7 751090020G

2 6 50 7 751090026G

3 3 40 10 751090030G

3 6 50 12 751090036G

4 4 40 15 751090040G

4 6 50 20 751090046G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 5 50 16 751090050G

5 6 75 25 751090056G

6 6 50 18 751090060G

6 6 75 35 751090066G

8 8 63 25 751090080G

8 8 100 40 751090081G

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751090100G

12 12 83 32 751090120G

14 14 83 32 751090140G

16 16 92 36 751090160G

18 18 92 40 751090180G

20 20 104 45 751090200G

751 090 HSC-Bohrfräser VHM - Bohrerspitze
Carbide HSC End Mills - Drill Point

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Bohrerspitze 135°: Bohren, Besäumen 
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Pyramid cross cut profile, up cut 
- 135° drill point: drilling and trimming 
- Extremely sharp cutting edges 
- Fine: FRP with high fiber content 
- Polished finish

751090-F - fein | fine profile

751090-M - mittel | medium profile

751090-G - grob | coarse profile

O

VHM poliert

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 40 10 751085030FHC

3 6 50 12 751085036FHC

4 4 40 15 751085040FHC

4 6 50 20 751085046FHC

5 5 50 16 751085050FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 6 75 25 751085056FHC

6 6 50 18 751085060FHC

6 6 75 35 751085066FHC

8 8 63 25 751085080FHC

8 8 100 40 751085081FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751085100FHC

12 12 83 32 751085120FHC

16 16 92 36 751085160FHC

20 20 104 45 751085200FHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 40 10 751085030MHC

3 6 50 12 751085036MHC

4 4 40 15 751085040MHC

4 6 50 20 751085046MHC

5 5 50 16 751085050MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 6 75 25 751085056MHC

6 6 50 18 751085060MHC

6 6 75 35 751085066MHC

8 8 63 25 751085080MHC

8 8 100 40 751085081MHC

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751085100MHC

12 12 83 32 751085120MHC

16 16 92 36 751085160MHC

20 20 104 45 751085200MHC

751 085 HC HSC-Schaftfräser VHM+Dia.HC - Stirnradius
Carbide HSC End Mills+Dia.HC - Stirnradius

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Stirnradius für Kopierbearbeitung  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche Dia.HC beschichtet

- FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Radius for copying operations 
- Extremely sharp cutting edges 
- With Dia.HC coating

751085-F - fein | fine profile

751085-M - mittel | medium profile

O

VHM
Dia 
HC

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 40 10 751085030F

3 6 50 12 751085036F

4 4 40 15 751085040F

4 6 50 20 751085046F

5 5 50 16 751085050F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 6 75 25 751085056F

6 6 50 18 751085060F

6 6 75 35 751085066F

8 8 63 25 751085080F

8 8 100 40 751085081F

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751085100F

12 12 83 32 751085120F

16 16 92 36 751085160F

20 20 104 45 751085200F

8 8 100 40 751085B082FHC- 
STKL

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

3 3 40 10 751085030M

3 6 50 12 751085036M

4 4 40 15 751085040M

4 6 50 20 751085046M

5 5 50 16 751085050M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

5 6 75 25 751085056M

6 6 50 18 751085060M

6 6 75 35 751085066M

8 8 63 25 751085080M

8 8 100 40 751085081M

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 Art. No.

10 10 72 30 751085100M

12 12 83 32 751085120M

16 16 92 36 751085160M

20 20 104 45 751085200M

751 085 HSC-Schaftfräser VHM - Stirnradius
Carbide HSC End Mills - Radius

- FVK mit hohem Faseranteil 
- Pyramidenverzahnung 
- Ziehender Schnitt 
- Stirnradius für Kopierbearbeitung  
- Extrem scharfe Schneidkanten 
- Oberfläche poliert

- Fine: FRP with high fiber content 
- Pyramid cross cut profile, up cut 
- Radius for copying operations 
- Extremely sharp cutting edges 
- Polished finish

751085-F - fein | fine profile

751085-M - mittel | medium profile

O

VHM poliert

WX 
30°

Multi

DIN 
6535HA

GFK 
CFK
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

2 3 50 6 12 2 0,5 1,9 7926440205

2 3 100 10 20 2 0,5 1,9 7926440210

3 3 60 8 16 2 0,5 2,9 7926440306

3 3 100 12 24 2 0,5 2,9 7926440310

4 4 60 10 20 2 0,5 3,8 7926440406

4 4 100 15 30 2 0,5 3,8 7926440410

5 5 60 12 24 2 0,5 4,8 7926440506

5 5 100 15 30 2 0,5 4,8 7926440510

6 6 75 20 40 2 0,5 5,8 7926440607

6 6 100 25 50 2 0,5 5,8 7926440610

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Ød3 Art. No.

6 6 150 30 60 2 0,5 5,8 7926440615

8 8 75 20 40 2 1 7,8 7926440807

8 8 100 25 50 2 1 7,8 7926440810

8 8 150 30 60 2 1 7,8 7926440815

10 10 100 25 50 2 1 9,8 7926441010

10 10 150 30 60 2 1 9,8 7926441015

12 12 100 25 50 2 1 11,8 7926441210

12 12 150 40 80 2 1 11,8 7926441215

16 16 100 25 50 2 1,5 15,8 7926441610

16 16 150 40 80 2 1,5 15,8 7926441615

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

2 3 50 6 12 2 1,9 7926450205

2 3 100 10 20 2 1,9 7926450210

3 3 60 8 16 2 2,9 7926450306

3 3 100 12 24 2 2,9 7926450310

4 4 60 10 20 2 3,8 7926450406

4 4 100 15 30 2 3,8 7926450410

5 5 60 12 24 2 4,8 7926450506

5 5 100 15 30 2 4,8 7926450510

6 6 75 20 40 2 5,8 7926450607

6 6 100 25 50 2 5,8 7926450610

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

6 6 150 30 60 2 5,8 7926450615

8 8 75 20 40 2 7,8 7926450807

8 8 100 25 50 2 7,8 7926450810

8 8 150 30 60 2 7,8 7926450815

10 10 100 25 50 2 9,8 7926451010

10 10 150 30 60 2 9,8 7926451015

12 12 100 25 50 2 11,8 7926451210

12 12 150 40 80 2 11,8 7926451215

16 16 100 25 50 2 15,8 7926451610

16 16 150 40 80 2 15,8 7926451615

792 644 HSC-Torusfräser VHM+Diamant Lang + Überlang
Carbide Torical HSC End Mills+Diamond Long + Extra Long

- Grafit und Grünlinge  
- Lange und überlange Ausführung 
- Freistellung nach der Schneide 
- Eckenradius für Kopierarbeiten 
- Oberfläche Diamant beschichtet

- Graphite and greens 
- Long and extra long series 
- Back clearance after primary edge 
- Corner radius for copying operations 
- With diamond coating

792 645 HSC-Radiusfräser VHM+Diamant Lang + Überlang
Carbide HSC Radius End Mills+Diamond Long + Extra Long

- Grafit und Grünlinge  
- Lange und überlange Ausführung 
- Freistellung nach der Schneide 
- Stirnradius für Kopierarbeiten 
- Oberfläche Diamant beschichtet

- Graphite and greens 
- Long and extra long series 
- Back clearance after primary edge 
- Radius for copying operations 
- With diamond coating

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

L 
lang

Grafit

O

VHM
DIA 

Graph

z:2
DIN 

6535HA

L 
lang

Grafit
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ØD
k10

d2
h6

L l1 l2 Art. No.

3 8 60 12 5511000300

4 8 60 12 5511000400

5 8 80 18 35 5511000500

5 8 60 18 5511000501

5 8 60 16 45 5511000502

6 8 60 14 5511000600

ØD
k10

d2
h6

L l1 l2 Art. No.

8 8 80 14 5511000800

8 8 80 14 54 5511000801

8 8 120 14 5511000802

10 8 80 14 5511001000

12 8 80 14 5511001200

551 100 Einzahnfräser HSS-E für Kopiermaschinen
HSS-E HSC Single Flute End Mills

- Leichtlegierungen und Kunststoffe  
- Fenster, Türen, Ladenbau 
- Rechtsschneidend mit Rechtsspirale  
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Verstärkter Schaft 8mm 
- Oberfläche blank 
Für Elu, Haffner, Rotox und andere

- Light alloys and plastics 
- Windows, door and shop fronts 
- Right hand helix, right hand cutting 
- Center cutting for plunging  
- Reinforced shank 8mm 
- Bright finish 
For Elu, Haffner, Rotox and others

N O

HSS 
E05

blank

Typ 
W

z:1

Shaft 
8mm
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 51 7 3 5524800200

3 6 52 8 3 5524800300

4 6 55 11 3 5524800400

5 6 57 13 3 5524800500

6 6 57 13 3 5524800600

7 10 66 16 3 5524800700

8 10 69 19 3 5524800800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

9 10 69 19 3 5524800900

10 10 72 22 3 5524801000

12 12 83 26 3 5524801200

14 12 83 26 3 5524801400

16 16 92 32 3 5524801600

18 16 92 32 3 5524801800

20 20 104 38 3 5524802000

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 68 24 3 5525800600

8 10 82 88 3 5525800800

10 10 95 45 3 5525801000

12 12 110 53 3 5525801200

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 12 110 53 3 5525801400

16 16 123 63 3 5525801600

18 16 123 63 3 5525801800

20 20 141 75 3 5525802000

552 480 Schaftfräser HSS-E08 - Leichtlegierungen
HSS-E08 End Mills - Light Alloys

- Leichtlegierungen und NE-Metalle 
- Weite Spanräume für gute Spanabfuhr 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Kurze Ausführung mit 40° Spirale 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche blank

- Light alloys and non-ferrous metals 
- Wide flutes for good chip evacuation 
- Center cutting for plunging 
- Short series with 40° helix 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- Bright finish

552 580 Schaftfräser HSS-E08 Lang - Leichtlegierungen
HSS-E08 End Mills Long Series Light Alloys

- Leichtlegierungen und NE-Metalle 
- Weite Spanräume für gute Spanabfuhr 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Lange Ausführung mit 40° Spirale 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche blank

- Light alloys and non-ferrous metals 
- Wide flutes for good chip evacuation 
- Center cutting for plunging 
- Long series with 40° helix 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- Bright finish

N O

HSS 
E08

blank

DIN 
844K

Typ 
W

z: 
3

DIN 
1835B

N O

HSS 
E08

blank

DIN 
844L

Typ 
W

z:3
DIN 

1835B
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P M K H S N O VHM Fräser - Carbide End Mills

HPC Fräser VHM - RELIANT
Carbide HPC Milling Cutters - RELIANT Art.No./Page

757 411
Seite J 1

757 311
Seite J 1

757 511
Seite J 1

757 412
Seite J 2

757 312
Seite J 2

757 512
Seite J 2

757 414
Seite J 3

757 514
Seite J 3

757 446
Seite J 4

757 346
Seite J 4

757 546
Seite J 4

757 445
Seite J 5

757 345
Seite J 5

TDC Fräser VHM - TROCHOID
Carbide TDC Miling Cutters - TROCHOID Art.No./Page

757 521
Seite J 9

757 531
Seite J 9

Tonnenfräser VHM
Carbide Barrel Miling Cutters Art.No./Page

757 710
Seite J 10

757 720
Seite J 10

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

Fase 
ch:45°

VHM
X 

Cut
DIN 

6527K
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

Fase 
ch:45°

VHM
X 

Cut
L 

lang
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

Fase 
ch:45°

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

sharp

VHM
X 

Cut
DIN 

6527K
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

sharp

VHM
X 

Cut
L 

lang
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

sharp

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

ER 
Torus

VHM
X 

Cut
L 

lang
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

ER 
Torus

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

NRf 
Profil

VHM
X 

Cut
DIN 

6527K
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

NRf 
Profil

VHM
X 

Cut
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

L 
lang

NRf 
Profil

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 
35°

z:2
DIN 

6535HB

VHM
X 

Cut
DIN 

6527K
HPC 
35°

z:2
DIN 

6535HB

VHM
X 

Cut
TDC 
40°

z:5
DIN 

6535HB
60 

HRC

VHM
X 

Cut
TDC 
40°

z:5
DIN 

6535HB
Titan

VHM
X 

Cut
Tonne 
barrel

z:4
DIN 

6535HA
65 

HRC

VHM
X 

Cut
Tonne 
barrel

z:4
DIN 

6535HA
65 

HRC

J
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P M K H S N O VHM Fräser - Carbide End Mills

Hochleistungs-Fräser VHM
Carbide HPC End Mills Art.No./Page

757 420
Seite J 7

757 424
Seite J 7

757 425
Seite J 8

757 458
Seite J 8

HSC-Fräser VHM
Carbide HSC End Mills Art.No./Page

756 026
Seite J 5

752 555
Seite J 6

756 424
Seite J 11

756 524
Seite J 11

752 425
Seite J 12

752 525
Seite J 12

Universalfräser VHM
Carbide Universal End Mills Art.No./Page

672 000
Seite J 13

673 000
Seite J 13

662 640
Seite J 14

664 640
Seite J 14

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

60 
HRC

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

60 
HRC

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 

35|38
z:4

DIN 
6535HB

60 
HRC

VHM
X 

Cut
DIN 

6527
HPC 
55°

z:4
DIN 

6535HB
INOX

VHM
X 

Cut
N 

35°
z:2
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

3 6 57 8 12 4 0,15 7574110300

4 6 57 11 15 4 0,15 7574110400

5 6 57 13 17 4 0,15 7574110500

6 6 57 13 21 4 0,15 7574110600

8 8 63 19 27 4 0,25 7574110800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

10 10 72 22 32 4 0,25 7574111000

12 12 83 26 38 4 0,35 7574111200

16 16 92 32 44 4 0,35 7574111600

20 20 104 38 54 4 0,35 7574112000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

3 6 50 5 -- 4 0,15 7573110300

4 6 54 5 -- 4 0,15 7573110400

5 6 54 9 -- 4 0,15 7573110500

6 6 54 10 -- 4 0,15 7573110600

8 8 58 12 -- 4 0,25 7573110800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

10 10 66 14 -- 4 0,25 7573111000

12 12 73 16 -- 4 0,35 7573111200

16 16 82 22 -- 4 0,35 7573111600

20 20 92 26 -- 4 0,35 7573112000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

3 6 70 7 15 4 0,15 7575110300

4 6 70 11 20 4 0,15 7575110400

5 6 70 13 25 4 0,15 7575110500

6 6 70 13 30 4 0,15 7575110600

8 8 80 19 40 4 0,25 7575110800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z F
±0,05

Art. No.

10 10 94 22 50 4 0,25 7575111000

12 12 109 26 64 4 0,35 7575111200

16 16 132 32 80 4 0,35 7575111600

20 20 154 38 100 4 0,35 7575112000

HPC HPC-Fräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide HPC End Mills+X.Cut Unequal Helix

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung 
- Breites Einsatzspektrum 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Schutzfasen an den Schneidecken 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing and finishing operations 
- Extended field of applications 
- Unequal helix 35°/38° 
- Protective chamfers on cutting edges  
- Back clearance after cutting edge  
- With X.Cut coating

757411 - kurz | short series

757311 - extra-kurz | stub series

757511 - lang | long series

P M S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

Fase 
ch:45°
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6 6 57 13 21 4 7574120600

8 8 63 19 27 4 7574120800

10 10 72 22 32 4 7574121000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12 12 83 26 38 4 7574121200

16 16 92 32 44 4 7574121600

20 20 104 38 54 4 7574122000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6 6 54 10 -- 4 7573120600

8 8 58 12 -- 4 7573120800

10 10 66 14 -- 4 7573121000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12 12 73 16 -- 4 7573121200

16 16 82 22 -- 4 7573121600

20 20 92 26 -- 4 7573122000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6 6 70 13 30 4 7575120600

8 8 80 19 40 4 7575120800

10 10 94 22 50 4 7575121000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12 12 109 26 64 4 7575121200

16 16 132 32 80 4 7575121600

20 20 154 38 100 4 7575122000

HPC Sharp HPC-Fräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung - Scharfe Schneide
Carbide HPC End Mills+X.Cut Unequal Helix - Sharp Edge

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung 
- Breites Einsatzspektrum 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Scharfe Schneidecken 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing and finishing operations 
- Extended field of applications 
- Unequal helix 35°/38° 
- Sharp cutting edges 
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

757412 - kurz | short series

757312 - extra-kurz | stub series

757512 - lang | long series

P M S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

sharp
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
±0,05

Art. No.

3 6 57 8 12 4 0,3 7574140303

3 6 57 8 12 4 0,5 7574140305

4 6 57 11 15 4 0,5 7574140405

4 6 57 11 15 4 1 7574140410

5 6 57 13 17 4 0,5 7574140505

5 6 57 13 17 4 1 7574140510

6 6 57 13 21 4 0,5 7574140605

6 6 57 13 21 4 1 7574140610

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
±0,05

Art. No.

8 8 63 19 27 4 0,5 7574140805

8 8 63 19 27 4 1 7574140810

10 10 72 22 32 4 0,5 7574141005

10 10 72 22 32 4 1 7574141010

12 12 83 26 38 4 0,5 7574141205

12 12 83 26 38 4 1 7574141210

16 16 92 32 44 4 1 7574141610

20 20 104 38 54 4 1 7574142010

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
±0,05

Art. No.

3 6 70 8 15 4 0,3 7575140303

3 6 70 8 15 4 0,5 7575140305

4 6 70 11 20 4 0,5 7575140405

4 6 70 11 20 4 1 7575140410

5 6 70 13 25 4 0,5 7575140505

5 6 70 13 25 4 1 7575140510

6 6 70 13 30 4 0,5 7575140605

6 6 70 13 30 4 1 7575140610

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
±0,05

Art. No.

8 8 80 19 40 4 0,5 7575140805

8 8 80 19 40 4 1 7575140810

10 10 94 22 50 4 0,5 7575141005

10 10 94 22 50 4 1 7575141010

12 12 109 26 64 4 0,5 7575141205

12 12 109 26 64 4 1 7575141210

16 16 132 32 80 4 1 7575141610

20 20 154 38 100 4 1 7575142010

HPC Torus HPC-Torusfräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide HPC Torical Cutters X.Cut Unequal Helix

- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Eckradius für Kopierarbeiten  
- andere Radien auf Anfrage 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Unequal helix 35°/38° 
- Corner radius for copying operations 
- other radii on request  
- Back clearance after cutting edge  
- With X.Cut coating

757414 - kurz | short series

757514 - lang | long series

P M S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

ER 
Torus
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 6 57 8 12 4 7574460300

4 6 57 11 15 4 7574460400

5 6 57 13 17 4 7574460500

6 6 57 13 21 4 7574460600

8 8 63 19 27 4 7574460800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 72 22 32 4 7574461000

12 12 83 26 38 4 7574461200

16 16 92 32 44 4 7574461600

20 20 104 38 54 4 7574462000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 6 50 5 -- 4 7573460300

4 6 54 8 -- 4 7573460400

5 6 54 9 -- 4 7573460500

6 6 54 10 -- 4 7573460600

8 8 58 12 -- 4 7573460800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 66 14 -- 4 7573461000

12 12 73 16 -- 4 7573461200

16 16 82 22 -- 4 7573461600

20 20 92 26 -- 4 7573462000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 6 70 8 15 4 7575460300

4 6 70 11 20 4 7575460400

5 6 70 13 25 4 7575460500

6 6 70 13 30 4 7575460600

8 8 80 19 40 4 7575460800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 94 22 50 4 7575461000

12 12 109 26 64 4 7575461200

16 16 132 32 80 4 7575461600

20 20 154 38 100 4 7575462000

HPC NRf HPC-Schruppfräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide HPC Roughing End Mills+X.Cut Unequal Helix

- HPC-Schruppbearbeitung -NRf-Profil 
- Breites Anwendungsfeld 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- HPC-Roughing operations - NRf-Profile 
- Broad Field of application 
- Unequal helix 35°/38° 
- With X.Cut coating

757446 - kurz | short series

757346 - extra-kurz | stub series

757546 - lang | long series

P M K

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

NRf 
Profil
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 6 57 8 12 2 7574450300

4 6 57 11 15 2 7574450400

5 6 57 13 17 2 7574450500

6 6 57 13 21 2 7574450600

8 8 63 19 27 2 7574450800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 72 22 32 2 7574451000

12 12 83 26 38 2 7574451200

16 16 92 32 44 2 7574451600

20 20 104 38 54 2 7574452000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 6 50 5 -- 2 7573450300

4 6 54 8 -- 2 7573450400

5 6 54 9 -- 2 7573450500

6 6 54 10 -- 2 7573450600

8 8 58 12 -- 2 7573450800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 66 14 -- 2 7573451000

12 12 73 16 -- 2 7573451200

16 16 82 22 -- 2 7573451600

20 20 92 26 -- 2 7573452000

ØD
-0,05

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 2 80 3 2 7560260208

3 3 80 4,5 2 7560260308

4 4 100 6 2 7560260410

5 5 100 7,5 2 7560260510

6 6 100 9 2 7560260610

6 6 160 9 2 7560260616

8 8 100 12 2 7560260810

ØD
-0,05

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 8 160 12 2 7560260816

10 10 100 15 2 7560261010

10 10 160 15 2 7560261016

12 12 125 18 2 7560261212

12 12 160 18 2 7560261216

16 16 160 24 2 7560261616

20 20 160 30 2 7560262016

HPC Radius HPC-Radiusfräser VHM+X.Cut 2 Schneiden
Carbide HPC Copying Cutters X.Cut 2 Flutes

- HPC-Kopierbearbeitung 
- Breites Anwendungsfeld 
- Stirnradius, zentrumschneidend 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- HPC-copying operations 
- Broad Field of application 
- Radius, center cutting 
- With X.Cut coating

757445 - kurz | short series

757345 - extra-kurz | stub series

756 026 Radiusfräser VHM+X.Cut Überlang
Carbide Radius End Mills Extra Long Series

- Kopierbearbeitung  
- Überlange Ausführung mit Stirnradius  
- Glatter Schaft DIN 6535 HA  
- Oberfläche X.Cut beschichtet 
- Abweichende Längen auf Anfrage

- HSC copy milling operations 
- Extra long series with radius  
- Straight shank DIN 6535 HA  
- With X.Cut coating 
- Other lengths available on request

P M K S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35°

z:2
DIN 

6535HB

P M K S

VHM
X 

Cut

N 
35°

z:2

DIN 
6535HA

XL 
Radius
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h8

Ød2
h6

L l1 l2 Ød1 a z r
Radius

Art. No.

2 4 75 1,7 17 1 6° 2 1 7525550200

3 6 100 2,6 17 1,7 8° 2 1,5 7525550310

3 6 150 2,6 30 1,7 4°25' 2 1,5 7525550315

4 6 100 3,5 17 2,4 7° 2 2 7525550410

4 6 150 3,5 30 2,4 3°50' 2 2 7525550415

6 6 100 5,2 30 4 2°10' 2 3 7525550610

6 6 150 5,2 45 4 1°20' 2 3 7525550615

8 8 100 7 35 5 3°10' 2 4 7525550810

8 8 150 7 50 5 1°55' 2 4 7525550815

10 10 100 8,7 40 6,1 3°40' 2 5 7525551010

10 10 150 8,7 60 6,1 2°10' 2 5 7525551015

12 12 100 10,5 50 7,5 3°10' 2 6 7525551210

12 12 150 10,5 75 7,5 1°50' 2 6 7525551215

752 555 Kugelfräser VHM+X.Cut 260° Radius für Hinterschnitte
Carbide Radius End Mills+X.Cut 260° Radius for Undercut Milling

- Zur 3D-Bearbeitung im Formenbau  
- Umschließungswinkel 260°  
- HSC-Bearbeitung mit Hinterschnitten 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- 3D copy milling for toolmakers 
- Especially HSC milling  
- 260° radius for undercut milling 
- With X.Cut coating 
- Delivery time approx. 5 working days

P M K S N

VHM
X 

Cut

N 
30°

z:2

DIN 
6535HA

L 
lang

260° 
Radius
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z F Ød3 Art. No.

3 6 57 8 15 4 0,1 2,8 7574200300

4 6 57 11 17 4 0,1 3,5 7574200400

5 6 57 13 19 4 0,2 4,5 7574200500

6 6 57 13 21 4 0,2 5,5 7574200600

8 8 63 19 26 4 0,2 7,5 7574200800

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z F Ød3 Art. No.

10 10 72 22 30 4 0,25 9,5 7574201000

12 12 83 26 37 4 0,3 11,5 7574201200

16 16 92 32 42 4 0,4 15,5 7574201600

20 20 104 38 50 4 0,5 19,5 7574202000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z r
Radius

Art. No.

4 6 57 11 4 0,5 7574240405

4 6 57 11 4 01,0 7574240410

6 6 57 13 4 0,5 7574240605

6 6 57 13 4 1,0 7574240610

8 8 63 19 4 0,5 7574240805

8 8 63 19 4 1,0 7574240810

10 10 72 22 4 0,5 7574241005

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z r
Radius

Art. No.

10 10 72 22 4 1,0 7574241010

12 12 83 26 4 0,5 7574241205

12 12 83 26 4 1,0 7574241210

16 16 92 32 4 1,0 7574241610

16 16 92 32 4 2,0 7574241620

20 20 104 38 4 1,0 7574242010

20 20 104 38 4 2,0 7574242020

757 420 Hochleistungsfräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide High Performance End Mills+X.Cut Unequal Helix

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung 
- Für zähe und hochharte Werkstoffe 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Schneide mit Schutzfase 45° 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing and finishing operations 
- Extremely hard, ductile materials 
- Unequal helix  
- Protective chamfer/radius on edge  
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

757 424 Hochleistungsfräser VHM+X.Cut mit Eckradius
Carbide High Performance End Mills+X.Cut Corner Radius

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung 
- Für zähe und hochharte Werkstoffe 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Schneide mit Eckenradius 
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing and finishing operations 
- Extremely hard, ductile materials 
- Unequal helix 35°/38° 
- Protective chamfer/radius on edge  
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

60 
HRC

P M K H S
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z:4
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60 
HRC
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 57 8 4 7574250300

4 6 57 10 4 7574250400

5 6 57 13 4 7574250500

6 6 57 13 4 7574250600

8 8 63 16 4 7574250800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 22 4 7574251000

12 12 83 26 4 7574251200

16 16 92 32 4 7574251600

20 20 104 32 4 7574252000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

3 6 57 8 15 4 2,8 7574580300

4 6 57 11 17 4 3,8 7574580400

5 6 57 13 19 4 4,8 7574580500

6 6 57 13 21 4 5,8 7574580600

8 8 63 19 27 4 7,8 7574580800

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Ød3 Art. No.

10 10 72 22 32 4 9,8 7574581000

12 12 83 26 38 4 11,8 7574581200

16 16 92 32 44 4 15,8 7574581600

20 20 104 38 54 4 19,8 7574582000

757 425 Hochleistungs-Radiusfräser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide High Performance Radius End Mills+X.Cut Unequal Helix

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung 
- Zähe und hochharte Werkstoffe 
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° 
- Stirnradius, zentrumschneidend 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing and finishing operations 
- Extremely hard and ductile materials 
- Unequal helix 35°/38° 
- Radius, center cutting 
- With X.Cut coating

757 458 Hochleistungs-Schlichtfräser VHM+X.Cut
Carbide High Performance Finishing End Mills+X.Cut

- Schlichtfräser für rostfreie Stähle 
- 55° Spirale, ungleiche Stirnteilung  
- Hohe Laufruhe und beste Oberflächen  
- Schutzfasen an den Schneidecken  
- Freistellung nach der Schneide 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Finishing operation in stainless steel 
- 55° helix with unequal spacing  
- Vibration free milling, best finish  
- Protective chamfers on edges  
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

P M K H S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
35|38

z:4
DIN 

6535HB

60 
HRC

P M S

VHM
X 

Cut

DIN 
6527

HPC 
55°

z:4
DIN 

6535HB

INOX
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6 6 62 18 25 5 7575210600

8 8 68 24 30 5 7575210800

10 10 80 30 35 5 7575211000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12 12 93 36 45 5 7575211200

16 16 108 48 55 5 7575211600

20 20 126 60 70 5 7575212000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

6 6 62 18 25 5 7575310600

8 8 68 24 30 5 7575310800

10 10 80 30 35 5 7575311000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

12 12 93 36 45 5 7575311200

16 16 108 48 55 5 7575311600

20 20 126 60 70 5 7575312000

757 521 TDC-Fräser VHM+X.Cut 5 Schneiden - Multiple Spanbrecher
Carbide Trochoidal Cutter X.Cut 5 Flutes - Chip Breakers

- Entwickelt zum Trochoidfräsen 
- 40° Spirale mit Spanbrecher  
- Gehärtete Stähle, Ni/Co-Legierungen 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Freistellung nach der Schneide  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Designed for trochoidal milling 
- Hardened steels and Ni/Co-alloys 
- 40° helix with chip breaker 
- Protective chamfer on cutting edges 
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

757 531 TDC-Fräser VHM+X.Cut 5 Schneiden - Titan
Carbide Trochoidal Cutter X.Cut 5 Flutes - Titanium

- Entwickelt zum Trochoidfräsen 
- 40° Spirale ohne Spanbrecher 
- Titanlegierungen, gehärtete Stähle 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Freistellung nach der Schneide  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Designed for trochoidal milling 
- Titanium alloys, hardened steels 
- 40° helix with chip breaker 
- Protective chamfer on cutting edges 
- Back clearance after cutting edge 
- With X.Cut coating

P M H S

VHM
X 

Cut

TDC 
40°

z:5

DIN 
6535HB
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HRC
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 r1 r2 r3 α Art. No.

3 8 75 10,5 1,5 250 4 20 7577100320

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 r1 r2 r3 α Art. No.

4 10 75 12,5 2 250 5 20 7577100420

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 r1 r2 Art. No.

2 8 75 25 1 90 7577200200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 r1 r2 Art. No.

4 10 75 25 2 85 7577200400

757 710 Tonnenfräser VHM+X.Cut - Konische Form
Carbide Barrell Milling Cutter X.Cut - Conical

- Schlichtbearbeitung an Freiformen 
- Hervorragende Oberflächengüten  
- Kurze Bearbeitungszeiten  
- Konische Form 
- Fräsmaschinen mit CAD/CAM 
- Lieferzeit auf Anfrage

- Finishing on free-form surfaces 
- Excellent surface finish 
- Short machining times  
- Conical form 
- Milling machines with CAD/CAM 
- Delivery time on request

757 720 Tonnenfräser VHM+X.Cut - Tangentiale Form
Carbide Barrell Milling Cutter X.Cut - Tangential

- Schlichtbearbeitung an Freiformen 
- Hervorragende Oberflächengüten  
- Kurze Bearbeitungszeiten  
- Tangentiale Form 
- Fräsmaschinen mit CAD/CAM 
- Lieferzeit auf Anfrage

 
- Finishing on free-form surfaces 
- Excellent surface finish 
- Short machining times  
- Tangential form 
- Milling machines with CAD/CAM 
- Delivery time on request

P M K H S N

VHM
X 

Cut

Tonne 
barrel

z:4

DIN 
6535HA

65 
HRC

P M K H S N

VHM
X 

Cut

Tonne 
barrel

z:4

DIN 
6535HA

65 
HRC

J 10



J

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
+0,015

Ød3 Art. No.

2 6 57 3 7 4 0,2 1,9 7564240202

2 6 57 3 7 4 0,4 1,9 7564240204

3 6 57 4 10 4 0,3 2,8 7564240303

3 6 57 4 10 4 0,6 2,8 7564240306

4 6 57 5 13 4 0,4 3,7 7564240404

4 6 57 5 13 4 0,8 3,7 7564240408

5 6 57 6 16 4 0,5 4,6 7564240505

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
+0,015

Ød3 Art. No.

5 6 57 6 16 4 1 4,6 7564240510

6 6 57 7 19 6 0,5 5,5 7564240605

6 6 57 7 19 6 1 5,5 7564240610

8 8 63 9 25 6 0,5 7,4 7564240805

8 8 63 9 25 6 1 7,4 7564240810

10 10 72 11 31 6 1 9,2 7564241010

12 12 83 13 37 6 1 11 7564241210

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
+0,015

Ød3 Art. No.

2 6 80 3 13 4 0,2 1,9 7565240202

2 6 80 3 13 4 0,4 1,9 7565240204

3 6 80 4 19 4 0,3 2,8 7565240303

3 6 80 4 19 4 0,6 2,8 7565240306

4 6 80 5 25 4 0,4 3,7 7565240404

4 6 80 5 25 4 0,8 3,7 7565240408

5 6 80 6 31 4 0,5 4,6 7565240505

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
+0,015

Ød3 Art. No.

5 6 80 6 31 4 1 4,6 7565240510

6 6 80 7 37 6 0,5 5,5 7565240605

6 6 80 7 37 6 1 5,5 7565240610

8 8 100 9 49 6 0,5 7,4 7565240805

8 8 100 9 49 6 1 7,4 7565240810

10 10 100 11 61 6 1 9,2 7565241010

12 12 120 13 73 6 1 11 7565241210

HRC Torus HSC-Torusfräser VHM+X.Cut Hartbearbeitung
Carbide HSC Torical Cutters X.Cut Hard Milling 6 Flutes

- HSC/HHC-Kopierbearbeitung 
- Gehärtete Stähle bis 65 HRC 
- Ausführung mit Eckenradius 
- Glatter Schaft DIN 6535 HA 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- HSC/HHC copy milling operations 
- Hardened steels up to 65 HRC 
- Short series with corner radius 
- Straight shank DIN 6535 HA 
- With X.Cut coating

756424 - kurz | short series

756524 - lang | long series

H

VHM
X 

Cut

HSC-H 
40°

z: 
4-6

DIN 
6535HA

ER 
Torus
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z R
±0,01

Ød3 Art. No.

2 6 57 3 7 2 1 1,9 7524250200

3 6 57 4 10 2 1,5 2,8 7524250300

4 6 57 5 13 2 2 3,7 7524250400

5 6 57 6 16 2 2,5 4,6 7524250500

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z R
±0,01

Ød3 Art. No.

6 6 57 7 19 2 3 5,5 7524250600

8 8 63 9 25 2 4 7,4 7524250800

10 10 72 11 31 2 5 9,2 7524251000

12 12 83 13 37 2 6 11 7524251200

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z R
±0,01

Ød3 Art. No.

2 6 80 3 13 2 1 1,9 7525250200

3 6 80 4 19 2 1,5 2,8 7525250300

4 6 80 5 25 2 2 3,7 7525250400

5 6 80 6 31 2 2,5 4,6 7525250500

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z R
±0,01

Ød3 Art. No.

6 6 80 7 37 2 3 5,5 7525250600

8 8 100 9 49 2 4 7,4 7525250800

10 10 100 11 61 2 5 9,2 7525251000

12 12 120 13 73 2 6 11 7525251200

HRC Radius HSC-Radiusfräser VHM+X.Cut Hartbearbeitung
Carbide HSC Copying Cutters X.Cut Hard Milling

- HSC-Kopierbearbeitung 
- Gehärtete Stähle bis 65 HRC 
- Kurze Ausführung mit Stirnradius 
- Glatter Schaft DIN 6535 HA 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- HSC copy milling operations 
- Hardened steels up to 65 HRC 
- Short series, radius 
- Straight shank DIN 6535 HA 
- With X.Cut coating

752425 - kurz | short series

752525 - lang | long series

H

VHM
X 

Cut

HSC-H 
40°

z:2

DIN 
6535HA

65 
HRC
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Schaft Art. No.

2 2 38 8 2 HA 6720000200

3 3 38 12 2 HA 6720000300

4 4 40 12 2 HA 6720000400

5 5 50 14 2 HA 6720000500

6 6 50 16 2 HA 6720000600

7 7 60 20 2 HA 6720000700

8 8 60 20 2 HA 6720000800

9 9 60 20 2 HA 6720000900

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Schaft Art. No.

10 10 70 22 2 HA 6720001000

12 12 70 22 2 HA 6720001200

14 14 75 25 2 HA 6720001400

15 15 75 25 2 HA 6720001500

16 16 75 25 2 HA 6720001600

18 18 100 32 2 HA 6720001800

20 20 100 32 2 HA 6720002000

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Schaft Art. No.

2 2 38 8 3 HA 6730000200

2,5 2,5 38 8 3 HA 6730000250

3 3 38 12 3 HA 6730000300

3,5 3,5 40 12 3 HA 6730000350

4 4 40 12 3 HA 6730000400

4,5 4,5 50 14 3 HA 6730000450

5 5 50 14 3 HA 6730000500

5,5 5,5 50 16 3 HA 6730000550

6 6 50 16 3 HA 6730000600

6,5 6,5 50 16 3 HA 6730000650

7 7 60 20 3 HA 6730000700

7,5 7,5 60 20 3 HA 6730000750

8 8 60 20 3 HA 6730000800

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Schaft Art. No.

8,5 8,5 60 20 3 HA 6730000850

9 9 60 20 3 HA 6730000900

9,5 9,5 70 22 3 HA 6730000950

10 10 70 22 3 HA 6730001000

11 11 70 22 3 HA 6730001100

12 12 70 22 3 HA 6730001200

13 13 75 25 3 HA 6730001300

14 14 75 25 3 HA 6730001400

15 15 75 25 3 HA 6730001500

16 16 75 25 3 HA 6730001600

18 18 100 32 3 HA 6730001800

20 20 100 32 3 HA 6730002000

672 000 Universalfräser VHM+X.Cut 2 Schneiden
Carbide End Mills+X.Cut 2 Flutes Stub Series

- Allgemeine Anwendung 
- Kurze, stabile Ausführung 
- Nut- und Taschenfräsen 
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- Stub series with high rigidity 
- Slotting and pocketing 
- Center cutting with sharp edges 
- With X.Cut coating

673 000 Universalfräser VHM+X.Cut 3 Schneiden
Carbide End Mills+X.Cut 3 Flutes Stub Series

- Allgemeine Anwendung 
- Kurze, stabile Ausführung 
- Nut- und Taschenfräsen 
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- Stub series with high rigidity 
- Slotting and pocketing 
- Center cutting with sharp edges 
- With X.Cut coating

P M K S

VHM
X 

Cut

Typ 
N

z:2

DIN 
6535HA

sharp

P M K S

VHM
X 

Cut

Typ 
N

z:3

DIN 
6535HA

sharp
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ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 70 30 2 6626400300

4 4 75 40 2 6626400400

5 5 80 40 2 6626400500

6 6 80 45 2 6626400600

8 8 100 50 2 6626400800

10 10 100 50 2 6626401000

12 12 150 70 2 6626401200

12 12 100 50 2 6626401201

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 14 150 75 2 6626401400

14 14 100 50 2 6626401401

16 16 150 75 2 6626401600

16 16 100 50 2 6626401601

18 18 150 75 2 6626401800

20 20 150 75 2 6626402000

20 20 100 50 2 6626402001

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 3 70 30 4 6646400300

4 4 75 40 4 6646400400

5 5 80 40 4 6646400500

6 6 80 45 4 6646400600

8 8 100 50 4 6646400800

10 10 100 50 4 6646401000

12 12 150 70 4 6646401200

12 12 100 50 4 6646401201

ØD
h9

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 14 150 75 4 6646401400

14 14 100 50 4 6646401401

16 16 150 75 4 6646401600

16 16 100 50 4 6646401601

18 18 150 75 4 6646401800

20 20 150 75 4 6646402000

20 20 100 50 4 6646402001

662 640 Universalfräser VHM 2 Schneiden Überlang
Carbide End Mills 2 Flutes Extra Long Series

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante 
- Nut- und Taschenfräsen 
- Überlange Ausführung, lange Schneide 
- Glatter Schaft DIN 6535 HA 
- Oberfläche blank

- General purpose milling cutter 
- Center cutting, sharp cutting edges 
- Slotting and pocketing 
- Extra long series with long edges  
- Straight shank DIN 6535 HA 
- Bright finish

664 640 Universalfräser VHM 4 Schneiden Überlang
Carbide End Mills 4 Flutes Extra Long Series

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante 
- Umfangs- und Stirnfräsen 
- Überlange Ausführung, lange 
Schneide 
- Glatter Schaft DIN 6535 HA 
- Oberfläche blank

- General purpose milling cutter 
- Center cutting, sharp cutting edges 
- Front and peripheral milling 
- Extra long series with long edges  
- Straight shank DIN 6535 HA 
- Bright finish

P M K N O

VHM blank

Typ 
N

z:2

DIN 
6535HA

XL

P M K N O

VHM blank

Typ 
N

z:4

DIN 
6535HA

XL
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P M K H S N O HSS-E / PM Fräser - HSS-E / PM End Mills

Microfräser HSS-E05
HSS-E05 Micro End Mills Art.No./Page

552 140
Seite K 1

HPC-Fräser Pulvermetall
Powder Metal HPC End Mills Art.No./Page

574 416
Seite K 2

574 516
Seite K 2

574 476
Seite K 3

575 430
Seite K 3

574 430
Seite K 4

574 530
Seite K 4

Fräser HSS-E08
HSS-E08 End Mills Art.No./Page

553 442
Seite K 5

554 640
Seite K 5

572 340
Seite K 6

572 540
Seite K 6

573 340
Seite K 7

573 440
Seite K 7

574 440
Seite K 8

574 540
Seite K 8

574 426
Seite K 9

574 526
Seite K 9

574 446
Seite K 10

HSS 
E05

blank
micro 

N
z:2

DIN 
1835A

Micro

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
HR

z: 
4-5

DIN 
1835B

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
HR

z: 
4-6

DIN 
1835B

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
NRf

z: 
4-5

DIN 
1835B

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844L

UT 
35|38

z: 
4-6

DIN 
1835B

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
H

z:4
DIN 

1835B

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
H

z: 
4-6

DIN 
1835B

HSS 
E08

blank
DIN 

844K
Typ 
N

z:3
DIN 

1835B
1/100

HSS 
E08

blank
Typ 
N

z:4
DIN 

1835B
XL

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
327

Typ 
N

Tol. 
e8

z:2
DIN 

1835B

HSS 
E08

X 
Cut

Typ 
N

Tol. 
e8

z:2
DIN 

1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
327

Typ 
N

z:3
DIN 

1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
N

z:3
DIN 

1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
N

z: 
3-6

DIN 
1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
N

z: 
4-6

DIN 
1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
HR

z: 
3-4

DIN 
1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
HR

z: 
3-4

DIN 
1835B

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
NR

z: 
3-5

DIN 
1835B

K
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P M K H S N O HSS-E / PM Fräser - HSS-E / PM End Mills

574 546
Seite K 10

Radiusfräser HSS-E08
HSS-E08 Radius End Mills Art.No./Page

552 345
Seite K 11

552 545
Seite K 11

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
NR

z: 
3-5

DIN 
1835B

HSS 
E08

blank
DIN 
327

Typ 
N

z:2
DIN 

1835B

HSS 
E08

blank
L 

lang
Typ 
N

z:2
DIN 

1835B

K
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ØD Ød2
h6

L l1 z Art. No.

0,3-0,4 3 37 1 2 552140xxxx

0,5-0,6 3 37 1,5 2 552140xxxx

0,7-0,8 4 37 2 2 552140xxxx

0,9 4 37 2,5 2 5521400090

1 4 37 3 2 5521400100

1,1 4 37 3 2 5521400110

1,2-1,6 4 37 4 2 552140xxxx

1,7-1,9 4 37 5 2 552140xxxx

2 4 37 5 2 5521400200

2,1-2,2 4 37 5 2 552140xxxx

2,3-2,7 4 40 7 2 552140xxxx

2,8-2,9 5 44 8 2 552140xxxx

3 5 44 8 2 5521400300

3,1-3,2 5 44 8 2 552140xxxx

3,3-3,7 5 44 10 2 552140xxxx

3,8-3,9 6 51 12 2 552140xxxx

4 6 51 12 2 5521400400

4,1-4,7 6 51 12 2 552140xxxx

4,8-4,9 6 52 14 2 552140xxxx

5 6 52 14 2 5521400500

5,1-5,7 6 52 14 2 552140xxxx

ØD Ød2
h6

L l1 z Art. No.

5,8-5,9 8 60 16 2 552140xxxx

6 8 60 16 2 5521400600

6,1-6,9 8 60 16 2 552140xxxx

7 8 60 16 2 5521400700

7,1-7,7 8 60 16 2 552140xxxx

7,8-7,9 8 61 18 2 552140xxxx

8 8 61 18 2 5521400800

8,1-8,9 10 69 18 2 552140xxxx

9 10 69 18 2 5521400900

9,1-9,7 10 69 18 2 552140xxxx

9,8-9,9 10 69 20 2 552140xxxx

10 10 69 20 2 5521401000

10,1-10,9 12 70 22 2 552140xxxx

11 12 70 22 2 5521401100

11,1-11,9 12 79 26 2 552140xxxx

12 12 79 26 2 5521401200

12,1-12,9 12 83 26 2 552140xxxx

13 12 83 26 2 5521401300

13,1-13,9 12 83 26 2 552140xxxx

14 12 83 26 2 5521401400

552 140 Micro-Bohrnutenfräser HSS-E05 3xØ Kurz 1/10 stg.
HSS-E05 Micro End Mills 3xØ Short Series 1/10 stg.

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Steigung 1/10 (0,1) mm 
- Mit verstärktem Schaft 
- Kurze, stabile Ausführung 
- Oberfläche blank

- General purpose 
- Center cutting for plunging 
- Increments of 1/10 (0,1) mm 
- With reinforced shank 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E05

blank

micro 
N

z:2

DIN 
1835A

Micro

K 1
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ØD
k12

d2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 57 13 4 5744160600

7 10 66 16 4 5744160700

8 10 69 19 4 5744160800

10 10 72 22 5 5744161000

12 12 83 26 5 5744161200

ØD
k12

d2
h6

L l1 z Art. No.

14 12 83 26 5 5744161400

16 16 92 32 5 5744161600

18 16 92 32 5 5744161800

20 20 104 38 5 5744162000

25 25 121 45 5 5744162500

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 68 24 4 5745160600

8 10 88 38 4 5745160800

10 10 95 45 4 5745161000

12 12 110 53 4 5745161200

14 12 110 53 4 5745161400

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

16 16 123 63 4 5745161600

18 16 123 63 4 5745161800

20 20 141 75 4 5745162000

25 25 166 90 5 5745162500

32 32 186 106 6 5745163200

574 416 Hochleistungs-Schruppfräser PM+X.Cut
Powder Metal Roughing End Mills+X.Cut

- HPC-Schruppen zähharter Werkstoffe 
- Zentrumschnitt mit Schutzfase 
- Pulvermetall, höchste Spanleistung 
- Feine Schruppverzahnung Typ HR 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing in harder materials 
- Center cutting with chamfer 
- Powder metal, high chip removal rate 
- Fine pitch roughing profile (HR) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

574 516 Hochleistungs-Schruppfräser PM+X.Cut Lang
Powder Metal Roughing End Mills+X.Cut Long Series

- HPC-Schruppen zähharter Werkstoffe 
- Zentrumschnitt mit Schutzfase 
- Pulvermetall, höchste Spanleistung 
- Feine Schruppverzahnung Typ HR 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing in harder materials 
- Center cutting with chamfer 
- Powder metal, high chip removal rate 
- Fine pitch roughing profile (HR) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

P M S

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
HR

z: 
4-5

DIN 
1835B

P M S

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
HR

z: 
4-6

DIN 
1835B
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ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 57 13 4 5744760600

7 10 66 16 4 5744760700

8 10 69 19 4 5744760800

9 10 69 19 4 5744760900

10 10 72 22 4 5744761000

12 12 83 26 4 5744761200

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 12 83 26 4 5744761400

16 16 92 32 5 5744761600

18 16 92 32 5 5744761800

20 20 104 38 5 5744762000

22 20 104 38 5 5744762200

25 25 121 45 5 5744762500

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 57 13 4 5754300600

8 10 69 19 4 5754300800

10 10 72 22 4 5754301000

12 12 83 26 4 5754301200

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

16 16 92 32 4 5754301600

18 16 92 32 4 5754301800

20 20 104 38 4 5754302000

25 25 121 45 6 5754302500

574 476 Hochleistungs-Schruppfräser PM+X.Cut
Powder Metal Roughing End Mills+X.Cut

- HPC-Schruppen rostfreier Stähle 
- Zentrumschnitt mit Schutzfase 
- Pulvermetall, höchste Spanleistung 
- Feine Schruppverzahnung Typ NRf 45° 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing in stainless steels 
- Center cutting with chamfer 
- Powder metal, high chip removal rates 
- Fine pitch roughing profile (NRf 45°) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

575 430 Hochleistungs-Schaftfräser PM+X.Cut - Ungleiche Teilung
Powder Metal End Mills+X.Cut - Unequal Helix

- Ungleiche Teilung, 45° Schutzfase 
- HP für großes Spanvolumen 
- Zentrumschnitt, kurze Version 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Unequal helix, 45° protection chamfer  
- HP applications, high chip volume 
- Center cutting, short series 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

M

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
NRf

z: 
4-5

DIN 
1835B

P M S

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844L

UT 
35|38

z: 
4-6

DIN 
1835B
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ØD
k10

d2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 51 7 4 5744300200

3 6 52 8 4 5744300300

4 6 55 11 4 5744300400

5 6 57 13 4 5744300500

6 6 57 13 4 5744300600

8 10 69 19 4 5744300800

ØD
k10

d2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 22 4 5744301000

12 12 83 26 4 5744301200

14 12 83 26 4 5744301400

16 16 92 32 4 5744301600

18 16 92 32 4 5744301800

20 20 104 38 4 5744302000

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 68 24 4 5745300600

8 10 88 38 4 5745300800

10 10 95 45 4 5745301000

12 12 110 53 4 5745301200

14 12 110 53 4 5745301400

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

16 16 123 63 4 5745301600

18 16 123 63 4 5745301800

20 20 141 75 4 5745302000

25 25 166 90 6 5745302500

32 32 186 106 6 5745303200

574 430 Hochleistungs-Schaftfräser PM+X.Cut
High Performance Powder Metal End Mills+X.Cut

- Zähharte Werkstoffe 
- Zentrumschnitt mit Schutzfase 
- Pulvermetall, höchste Spanleistung 
- Umfangs- und Stirnfräsen 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Hard and ductile materials 
- Center cutting with chamfer 
- Powder metal, high chip removal rates 
- Front and peripheral milling 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

574 530 Hochleistungs-Schaftfräser PM+X.Cut Lang
Powder Metal End Mills+X.Cut Long Series

- Zähharte Werkstoffe 
- Zentrumschnitt mit Schutzfase 
- Pulvermetall, höchste Spanleistung 
- Umfangs- und Stirnfräsen 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Hard and ductile materials 
- Center cutting with chamfer 
- Powder metal, high chip removal rates 
- Front and peripheral milling 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

P M S

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
H

z:4
DIN 

1835B

P M S

HSS 
PM

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
H

z: 
4-6

DIN 
1835B
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ØD Ød2
h6

L l1 z Art. No.

1,50-2,36 6 51 7 3 553442xxxx

2,37-3,00 6 52 8 3 553442xxxx

3,01-3,75 6 54 10 3 553442xxxx

3,76-4,75 6 55 11 3 553442xxxx

4,76-5,00 6 57 13 3 553442xxxx

5,01-6,00 6 57 13 3 553442xxxx

6,01-7,50 10 66 16 3 553442xxxx

7,51-8,00 10 69 19 3 553442xxxx

8,01-9,50 10 69 19 3 553442xxxx

9,51-10,0 10 72 22 3 553442xxxx

ØD Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10,01-11,8 12 79 22 3 553442xxxx

11,81-12,0 12 83 26 3 553442xxxx

12,01-14,0 12 83 26 3 553442xxxx

14,01-15,0 12 83 26 3 553442xxxx

15,01-16,0 16 92 32 3 553442xxxx

16,01-17,0 16 92 32 3 553442xxxx

17,01-18,0 16 92 32 3 553442xxxx

18,01-19,0 16 92 32 3 553442xxxx

19,01-20,0 20 104 38 3 553442xxxx

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

6 6 95 50 4 5546400600

8 10 110 60 4 5546400800

10 10 115 65 4 5546401000

12 12 130 75 4 5546401200

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 12 135 80 4 5546401400

16 16 155 95 4 5546401600

18 16 160 100 4 5546401800

20 20 175 110 4 5546402000

553 442 Bohrnutenfräser HSS-E08+X.Cut 1/100 steigend
HSS-E08 End Mills Short Series 1/100 increments

- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Steigung 1/100 (0,01) mm 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche blank ⚠ SONDER: Lieferzeit 5-8 Arbeitstage, 
keine Rücknahme. Staffelpreise (1-5)!

- Center cutting for plunging 
- Increments of 1/100 (0,01) mm 
- Flatted shank according DIN 1835 B  
- Bright finish ⚠ SPECIAL: Delivery time 5-8 work 
days. No returns. Scale prices (1-5)!

554 640 Schaftfräser HSS-E08 Überlang
HSS-E08 End Mills Extra Long Series

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Umfangs- und Stirnfräsen 
- Überlange Ausführung 
- Schaft DIN 1835 B, Spannfläche 
- Oberfläche blank

- General purpose milling cutter 
- Center cutting for plunging 
- Front and peripheral milling 
- Extra long version 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- Bright finish

P M K

HSS 
E08

blank

DIN 
844K

Typ 
N

z:3
DIN 

1835B

1/100

P M K

HSS 
E08

blank

Typ 
N

z:4

DIN 
1835B

XL
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ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 48 4 2 5723400200

2,5 6 49 5 2 5723400250

3 6 49 5 2 5723400300

3,5 6 50 6 2 5723400350

4 6 51 7 2 5723400400

4,5 6 51 7 2 5723400450

5 6 52 8 2 5723400500

5,5 6 52 8 2 5723400550

6 6 52 8 2 5723400600

6,5 10 54 10 2 5723400650

7 10 60 10 2 5723400700

7,5 10 60 10 2 5723400750

8 10 60 11 2 5723400800

8,5 10 61 11 2 5723400850

9 10 61 11 2 5723400900

9,5 10 61 11 2 5723400950

10 10 63 13 2 5723401000

10,5 12 70 13 2 5723401050

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

11 12 70 13 2 5723401100

11,5 12 70 13 2 5723401150

12 12 73 16 2 5723401200

13 12 73 16 2 5723401300

14 12 73 16 2 5723401400

15 12 73 16 2 5723401500

16 16 79 19 2 5723401600

17 16 79 19 2 5723401700

18 16 79 19 2 5723401800

19 16 79 19 2 5723401900

20 20 88 22 2 5723402000

22 20 88 22 2 5723402200

24 25 102 26 2 5723402400

25 25 102 26 2 5723402500

26 25 102 26 2 5723402600

28 25 102 26 2 5723402800

30 25 102 26 2 5723403000

32 32 112 32 2 5723403200

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 54 7 2 5725400200

3 6 56 8 2 5725400300

4 6 63 11 2 5725400400

5 6 68 13 2 5725400500

6 6 68 13 2 5725400600

7 10 74 16 2 5725400700

8 10 88 19 2 5725400800

9 10 88 19 2 5725400900

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 95 22 2 5725401000

12 12 110 26 2 5725401200

14 12 110 26 2 5725401400

16 16 123 32 2 5725401600

18 16 123 32 2 5725401800

20 20 141 38 2 5725402000

25 25 166 45 2 5725402500

32 32 186 53 2 5725403200

572 340 Bohrnutenfräser HSS-E08+X.Cut - Toleranz e8
HSS-E08 End Mills+X.Cut - Tolerance e8

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt, Toleranz e8 
- Nut / Taschenfräsen, Passfedernuten 
- Extra kurze, stabile Ausführung 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- Center cutting, tolerance e8 
- Keyway milling, slotting, pocketing 
- Stub series and rigid version 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

572340 - DIN 327 extra-kurz | stub length

572540 - lang | long

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
327

Typ 
N

Tol. 
e8

z:2

DIN 
1835B
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ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 49 5 3 5733400300

4 6 51 7 3 5733400400

5 6 52 8 3 5733400500

6 6 52 8 3 5733400600

7 10 60 10 3 5733400700

8 10 61 11 3 5733400800

9 10 61 11 3 5733400900

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 63 13 3 5733401000

12 12 73 16 3 5733401200

14 12 73 16 3 5733401400

16 16 79 19 3 5733401600

18 16 79 19 3 5733401800

20 20 88 22 3 5733402000

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 52 8 3 5734400300

4 6 55 11 3 5734400400

5 6 57 13 3 5734400500

6 6 57 13 3 5734400600

7 10 66 16 3 5734400700

8 10 69 19 3 5734400800

9 10 69 19 3 5734400900

10 10 72 22 3 5734401000

ØD
e8

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

11 12 79 22 3 5734401100

12 12 83 26 3 5734401200

13 12 83 26 3 5734401300

14 12 83 26 3 5734401400

15 12 83 26 3 5734401500

16 16 92 32 3 5734401600

18 16 92 32 3 5734401800

20 20 104 38 3 5734402000

573 340 Bohrnutenfräser HSS-E08+X.Cut Extra Kurz 3 Schneiden
HSS-E08 End Mills+X.Cut Stub Series 3 Flutes

- Allgemeine Anwendung 
- Toleranz e8, Passfedernuten 
- 3 Schneiden, 50% mehr Spanleistung 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- tolerance e8 for keyway milling 
- 3 flutes - 50% high chip removal rate 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

573 440 Bohrnutenfräser HSS-E08+X.Cut Kurz 3 Schneiden
HSS-E08 End Mills+X.Cut Short Series 3 Flutes

- Allgemeine Anwendung 
- Toleranz e8, Passfedernuten 
- 3 Schneiden, 50% mehr Spanleistung 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- tolerance e8 for keyway milling 
- 3 flutes - 50% high chip removal rate 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
327

Typ 
N

z:3
DIN 

1835B

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
N

z:3
DIN 

1835B
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ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

2 6 51 7 3 5744400200

2,5 6 52 8 3 5744400250

3 6 52 8 4 5744400300

3,5 6 54 10 4 5744400350

4 6 55 11 4 5744400400

4,5 6 55 11 4 5744400450

5 6 57 13 4 5744400500

5,5 6 57 13 4 5744400550

6 6 57 13 4 5744400600

6,5 10 66 16 4 5744400650

7 10 66 16 4 5744400700

7,5 10 66 16 4 5744400750

8 10 69 19 4 5744400800

8,5 10 69 19 4 5744400850

9 10 69 19 4 5744400900

9,5 10 69 19 4 5744400950

10 10 72 22 4 5744401000

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

11 12 79 22 4 5744401100

12 12 83 26 4 5744401200

13 12 83 26 4 5744401300

14 12 83 26 4 5744401400

15 12 83 26 4 5744401500

16 16 92 32 4 5744401600

17 16 92 32 4 5744401700

18 16 92 32 4 5744401800

20 20 104 38 4 5744402000

22 20 104 38 5 5744402200

24 25 121 45 5 5744402400

25 25 121 45 5 5744402500

26 25 121 45 5 5744402600

28 25 121 45 5 5744402800

30 25 121 45 5 5744403000

32 32 133 53 5 5744403200

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

3 6 56 12 4 5745400300

4 6 63 19 4 5745400400

5 6 68 24 4 5745400500

6 6 68 24 4 5745400600

7 10 74 30 4 5745400700

8 10 88 38 4 5745400800

9 10 88 38 4 5745400900

10 10 95 45 4 5745401000

12 12 110 53 4 5745401200

ØD
k10

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

14 12 110 53 4 5745401400

16 16 123 63 4 5745401600

18 16 123 63 4 5745401800

20 20 141 75 4 5745402000

22 20 141 75 5 5745402200

25 25 166 90 5 5745402500

28 25 166 90 5 5745402800

32 32 186 106 6 5745403200

574 440 Schaftfräser HSS-E08+X.Cut
HSS-E08 End Mills+X.Cut

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Umfangs- und Stirnfräsen 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose milling cutter 
- Center cutting for plunging 
- Front and peripheral milling 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

574540 - DIN 844 Lang | long

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
N

z: 
3-6

DIN 
1835B
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ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 72 22 3 5744261000

11 12 79 22 4 5744261100

12 12 83 26 4 5744261200

14 12 83 26 4 5744261400

16 16 92 32 4 5744261600

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

18 16 92 32 4 5744261800

20 20 104 38 4 5744262000

25 25 121 45 4 5744262500

32 32 133 53 4 5744263200

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

10 10 95 45 3 5745261000

12 12 110 53 4 5745261200

14 12 110 53 4 5745261400

16 16 123 63 4 5745261600

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

18 16 123 63 4 5745261800

20 20 141 75 4 5745262000

25 25 166 90 4 5745262500

32 32 186 106 4 5745263200

574 426 Schruppfräser HSS-E08+X.Cut - Typ HR
HSS-E08 Roughing End Mills+X.Cut - Fine Pitch

- Schruppen zähharter Werkstoffe 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Feine Schruppverzahnung Typ HRf 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing in harder materials 
- Center cutting for plunging 
- Protective chamfer on edges 
- Fine pitch roughing profile (HRf) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

574 526 Schruppfräser HSS-E08+X.Cut Lang - Typ HR
HSS-E08 Roughing End Mills+X.Cut Fine Pitch Long Series

- Schruppen zähharter Werkstoffe 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Extra feine Schruppverzahnung 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Roughing in harder materials 
- Center cutting for plunging 
- Protective chamfer on cutting edges 
- Extra fine pitch roughing profile (HRf) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

P M K S

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844

Typ 
HR

z: 
3-4

DIN 
1835B

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844L

Typ 
HR

z: 
3-4

DIN 
1835B
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ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 10 69 19 3 5744460800

9 10 69 19 3 5744460900

10 10 72 22 4 5744461000

11 12 79 22 4 5744461100

12 12 83 26 4 5744461200

13 12 83 26 4 5744461300

14 12 83 26 4 5744461400

15 12 83 26 4 5744461500

16 16 92 32 4 5744461600

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

18 16 92 32 4 5744461800

20 20 104 38 4 5744462000

22 20 104 38 4 5744462200

24 25 121 45 4 5744462400

25 25 121 45 4 5744462500

26 25 121 45 4 5744462600

28 25 121 45 5 5744462800

30 25 121 45 5 5744463000

32 32 133 53 5 5744463200

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

8 10 88 38 3 5745460800

10 10 95 45 4 5745461000

12 12 110 53 4 5745461200

14 12 110 53 4 5745461400

16 16 123 63 4 5745461600

ØD
k12

Ød2
h6

L l1 z Art. No.

18 16 123 63 4 5745461800

20 20 141 75 4 5745462000

25 25 166 90 4 5745462500

28 25 166 90 5 5745462800

32 32 186 106 5 5745463200

574 446 Schruppfräser HSS-E08+X.Cut - Typ NR
HSS-E08 Roughing End Mills+X.Cut - Coarse Pitch

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Grobe Schruppverzahnung Typ NR 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose roughing end mill 
- Center cutting for plunging 
- Protective chamfer on cutting edges 
- Coarse pitch roughing profile (NR) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

574 546 Schruppfräser HSS-E08+X.Cut Lang - Typ NR
HSS-E08 Roughing End Mills+X.Cut Coarse Pitch Long Series

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt zum Tauchen 
- Schutzfase an den Schneidecken 
- Grobe Schruppverzahnung Typ NR 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General purpose roughing end mill 
- Center cutting for plunging 
- Protective chamfer on cutting edges 
- Coarse pitch roughing profile (NR) 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- With X.Cut coating

P M K

HSS 
E08

X 
Cut

DIN 
844K

Typ 
NR

z: 
3-5

DIN 
1835B

P M K

HSS 
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DIN 
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3-5
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ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

3 6 49 5 -- 2 5523450300

4 6 51 7 -- 2 5523450400

5 6 52 8 -- 2 5523450500

6 6 52 8 -- 2 5523450600

8 10 61 11 -- 2 5523450800

10 10 63 13 23 2 5523451000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z r
Radius

Art. No.

12 12 73 16 28 2 5523451200

14 14 73 16 28 2 5523451400

16 16 79 19 31 2 5523451600

18 18 79 19 31 2 5523451800

20 20 88 22 38 2 5523452000

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

3 3 56 8 -- 2 5525450300

4 4 63 11 -- 2 5525450400

5 5 68 13 -- 2 5525450500

6 6 68 13 -- 2 5525450600

8 10 88 19 -- 2 5525450800

ØD
h10

Ød2
h6

L l1 l2 z Art. No.

10 10 95 22 55 2 5525451000

12 12 110 26 65 2 5525451200

14 14 110 26 65 2 5525451400

16 16 120 32 75 2 5525451600

20 20 141 38 91 2 5525452000

552 345 Radiusfräser HSS-E08
HSS-E08 Radius End Mills

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt, Toleranz h10 
- Nut-, Kopier- und Taschenfräsen 
- Extra kurze, stabile Ausführung  
- Oberfläche blank

- General purpose milling cutter 
- Center cutting, tolerance h10 
- Slotting, copying and pocketing 
- Stub series with high rigidity 
- Bright finish

552 545 Radiusfräser HSS-E08 Lang
HSS-E08 Radius End Mills Long Series

- Allgemeine Anwendung 
- Zentrumschnitt, Toleranz k10 
- Nut-, Kopier- und Taschenfräsen 
- Lange Ausführung, kurze Schneide 
- Schaft DIN 1835 B mit Spannfläche 
- Oberfläche blank

- General purpose milling cutter 
- Center cutting, tolerance k10 
- Slotting, copying and pocketing 
- Long series with high rigidity 
- Flatted shank DIN 1835 B 
- Bright finish

P M K N

HSS 
E08

blank

DIN 
327

Typ 
N

z:2
DIN 

1835B

P M K N

HSS 
E08

blank

L 
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Typ 
N

z:2
DIN 

1835B
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P M K H S N O Gewindefräser - Thread Mills

Micro-/Mini-Innengewindefräser VHM
Micro-Mini-Carbide Thread Whirling Cutter Art.No./Page

MS-M
Seite L 1

MS-G
Seite L 1

NS-MUN
Seite L 2

MM-M
Seite L 3

NM-M
Seite L 4

Innengewindefräser VHM - M - UN
Carbide Thread Mills for Internal Threads - M - UN Art.No./Page

NB-M
Seite L 5

NBK-M
Seite L 7

NBT-M
Seite L 8

NF-M
Seite L 8

NB-UN
Seite L 9

Außengewinde VHM
Carbide Thread Mills for External Threads Art.No./Page

EB-M
Seite L 10

Innen/Außengewinde VHM
Carbide Thread Mills for Int./External Threads Art.No./Page

XB-G
Seite L 11

XBT-G
Seite L 11

XB-PG
Seite L 12

XB-BSPT
Seite L 12

XB-NPT
Seite L 13

XB-NPSF
Seite L 13

VHM
X 

Cut
z:3

DIN 
6535HA

Micro
M 
UN

VHM
X 

Cut
z:3

DIN 
6535HA

Micro
BS 
55°

VHM
X 

Cut
INT

z: 
3-6

DIN 
6535HA
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M 
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VHM
X 

Cut
z:3

DIN 
6535HA

Micro
M 
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VHM
X 

Cut
INT

z: 
4-6

DIN 
6535HA

Micro M

VHM
X 

Cut
INT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

M

VHM
X 

Cut
INT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

M
IK 

cool

VHM
X 

Cut
INT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

M
IK 

cool

VHM
X 

Cut
INT z:3

DIN 
6535HA

M

VHM
X 

Cut
z: 

3-5
DIN 

6535HA
Thread 

Burr
UN

VHM
X 

Cut
EXT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

M

VHM
X 

Cut
INT 
EXT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

G

VHM
X 

Cut
z: 

3-4
DIN 

6535HA
Thread 

Burr
G 

pipe
IK 

cool

VHM
X 

Cut
INT 
EXT

z: 
3-4

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

PG 
80°

VHM
X 

Cut
INT 
EXT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

BSPT 
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VHM
X 

Cut
INT 
EXT
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P M K H S N O Gewindefräser - Thread Mills

XB-NPTF
Seite L 14

Schaftfräser, konisch 1:16 VHM
Carbide Conical End Mills for Pipe Taper Art.No./Page

FC-NPT
Seite L 14

Bohrgewindefräser+IK VHM
Carbide Coolant Feed Drills + Thread Mills Int. Threads Art.No./Page

NDFK-M
Seite L 15

Modulare Gewindefräser und Schneidplatten
Modular Thread Mills and Inserts Art.No./Page

SR
Seite L 16
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Seite L 16
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M ØD* Ød2
h5

L l1 Ød1* C z Art. No.

0,8 0,57 3 39 2,4 0,31 0,01 3 SM03057C24M08

0,9 0,64 3 39 2,7 0,35 0,01 3 SM03064C27M09

1 0,71 3 39 3 0,39 0,015 3 SM03071C30M10

1,2 0,91 3 39 3,6 0,57 0,015 3 SM03091C36M12

1,4 1,06 3 39 4,2 0,66 0,02 3 SM03106C42M14

1,6 1,2 3 39 4,8 0,75 0,02 3 SM03120C48M16

2 1,5 3 39 6 0,99 0,02 3 SM03150C60M02

2,5 1,9 3 39 7 1,33 0,025 3 SM03190C70M25

3 2,3 6 66 9 1,62 0,03 3 SM06230C90M03

4 3,1 6 66 12 2,19 0,04 3 SM06310C12M04

5 4 6 66 15 2,98 0,05 3 SM06400C15M05

8 6,5 8 80 22 4,96 0,08 3 SM08650C22M08

10 7,9 8 80 26 6,07 0,09 3 SM08790C26M10

G ØD* Ød2
h5

L l1 Ød1* C z Art. No.

1/8 2,3 6 66 9,52 1,4 0,035 3 SM06230C09G18X

5/32 3,1 6 66 11,11 1,75 0,035 3 SM06310C11G532X

3/16 3,65 6 66 19,05 1,8 0,04 3 SM06365C19G316X

1/4 4,85 6 75 22,22 2,7 0,06 3 SM06485C22G14X

5/16 6,25 8 80 25,4 3,8 0,08 3 SM08625C25G516X

3/8 7,5 8 80 25,4 4,8 0,08 3 SM08750C25G38X

MS-M Micro-Gewindewirbelfräser VHM+X.Cut - Teilprofil 60°
Micro-Carbide Thread Whirling Cutter+X.Cut - Partial Profile 60°

- Mit 60° Teilprofil für M/MF Gewinde 
- Maximaler Freiheitsgrad 
- Geringer Druck für hochfeste Stoffe 
- CNC-Steuerung wird benötigt 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Partial profile for M/MF threads  
- Maximum freedom for all 60° threads 
- Low force for hardmaterials 
- CNC control is required 
- With X.Cut coating

MS-G Micro-Gewindewirbelfräser VHM+X.Cut Teilprofil 55°
Micro-Carbide Thread Whirling Cutter+X.Cut - Partial Profile 55°

- Mit 55° Teilprofil für G/BSP-Gewinde 
- Maximaler Freiheitsgrad 
- CNC-Steuerung wird benötigt 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- 55° partial profile for BS threads  
- Maximum freedom for all 55° threads 
- CNC control is required 
- With X.Cut coating
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M
ISO

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

M0,5 0,37 3 39 1,3 3 UNF#0000 2 NS03003C13P60

M0,6 0,44 3 39 1,5 3 2 NS03004C15P60

M0,8 0,58 3 39 2 3 UNF#000 2 NS03005C20P60

M0,8 0,58 3 39 2,7 3 UNF#000 3 NS03005C27P60

M1 0,72 3 39 2,5 3 2 NS03007C25P60

M1 0,72 3 39 3,2 3 3 NS03007C32P60

M1 0,72 3 39 2,5 3 2 NS03007C2025ISO

M1 0,72 3 39 3,5 3 3 NS03007C3025ISO

M1,2 0,92 3 39 2,9 3 UNF#00 2 NS03009C29P60

M1,2 0,92 3 39 3,9 3 UNF#00 3 NS03009C39P60

M1,2 0,92 3 39 2,9 3 2 NS03009C2025ISO

M1,2 0,92 3 39 3,9 3 3 NS03009C3025ISO

M1,4 1,06 3 39 3,3 3 2 NS03010C33P60

M1,4 1,06 3 39 4,4 3 3 NS03010C44P60

M1,4 1,06 3 39 3,3 3 2 NS03010C303ISO

M1,4 1,06 3 39 4,4 3 3 NS03010C403ISO

M1,6 1,2 3 39 3,6 4 UNF#0 2 NS03012D3035ISO

M1,6 1,2 3 39 5,1 4 UNF#0 3 NS03012D5035ISO

M1,8 1,4 3 39 4,2 4 2 NS03014D4035ISO

M1,8 1,4 3 39 5,6 4 3 NS03014D5035ISO

M2 1,5 4 50 4,4 4 UNF#2 2 NS04015D4P60

M2 1,5 4 50 6,4 4 UNF#2 3 NS04015D6P60

M2 1,55 3 39 4,7 4 2 NS03015D404ISO

M2 1,55 3 39 6,2 4 3 NS03015D604ISO

M2,2 1,65 4 50 5 4 UN#2 2 NS04016D5P60

M2,2 1,65 4 50 7,1 4 UN#2 3 NS04016D7P60

M
ISO

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

M2,5 1,9 4 50 5,5 4 UN#3 2 NS04019D5P60

M2,5 1,9 4 50 8 4 UN#3 3 NS04019D8P60

M2,5 2,1 4 50 9,2 4 UN#4 NS04021D9P60

M2,5 2,1 4 50 6,4 4 UN#4 NS04021D6P60

M3 2,3 4 50 6,5 4 UN#5 2 NS04023D6P60

M3 2,3 4 50 9,5 4 UN#5 3 NS04023D9P60

M3,5 2,6 4 50 7,6 4 UN#6 2 NS04026D7P60

M3,5 2,6 4 50 11,1 4 UN#6 3 NS04026D11P60

M4 3 4 50 9,5 4 UN#8 2 NS0403D9P60

M4 3,6 4 50 14,3 4 UN#10 3 NS04036D14P60

M4,5 3 4 50 13 4 UN#8 3 NS0403D13P60

M4,5 3,6 4 50 10 4 UN#10 2 NS04036D10P60

M5 4 4 50 11 4 UN#12 2 NS0404D11P60

M5 4 4 50 16 4 UN#12 3 NS0404D16P60

M6 4,5 6 63 13 4 UN1/4 2 NS06045D13P60

M6 4,5 6 76 19 4 UN1/4 3 NS06045D19P60

M8 6 6 63 17,3 5 UN5/16 2 NS0606E17P60

M8 6 6 76 25,3 5 UN5/16 3 NS0606E25P60

M10 7,5 8 63 22 5 UN3/8 2 NS08075E22P60

M10 7,5 8 76 32 5 UN3/8 3 NS08075E32P60

M12 9 10 76 26 5 UN1/2 2 NS1009E26P60

M12 9 10 100 38 5 UN1/2 3 NS1009E38P60

M14 10 10 76 30 5 UN9/16 2 NS1010E30P60

M14 10 10 100 44 5 UN9/16 3 NS1010E44P60

M16 12 12 83 34 5 UN5/8 2 NS1212F34P60

M16 12 12 100 50 6 UN5/8 3 NS1212F50P60

NS-MUN Mini-Innengewindefräser VHM+X.Cut Teilprofil
Carbide Miniature Thread Mills+X.Cut - Partial Profile

- 60° Teilprofil für M/MF, UN-Gewinde 
- Maximaler Freiheitsgrad 
- Geringer Schnittdruck für feste Stoffe 
- CNC-Steuerung wird benötigt  
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Partial profile for M/MF, UN threads 
- Maximum freedom for all 60° threads 
- Low cutting force for hard materials  
- CNC control is required  
- With X6.Cut coating

P M K H S N

VHM
X 

Cut

INT
z: 

3-6

DIN 
6535HA

Mini

M 
UN

L 2



L

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

Stg. M
ISO

Ød2
h5

L l1 ØD Ød1 z c Art. No.

0,2 0,8 3 39 2,4 0,57 0,29 3 0,01 MM03057C24M08

0,225 0,9 3 39 2,7 0,64 0,33 3 0,01 MM03064C27M09

0,25 1 3 39 3 0,71 0,35 3 0,015 MM03071C30M10

0,25 1,2 3 39 3,6 0,91 0,55 3 0,015 MM03091C36M12

0,3 1,4 3 39 4,2 1,06 0,64 3 0,02 MM03106C42M14

0,35 1,6 3 39 4,8 1,2 0,7 3 0,02 MM03120C48M16

0,35 1,8 3 39 5,5 1,4 0,85 3 0,02 MM03140C55M18

0,4 2 3 39 6 1,54 0,9 3 0,02 MM03154C60M20

0,45 2,5 3 39 7 1,95 1,35 3 0,025 MM03195C70M25

0,5 3 6 66 9 2,4 1,7 3 0,03 MM06240C90M30

0,7 4 6 66 12 3,2 2,2 3 0,04 MM06320C12M40

0,8 5 6 66 15 4 2,95 3 0,05 MM06400C15M50

1 6 6 75 18 4,85 3,45 3 0,07 MM06485C18M60

MM-M Micro-Gewindewirbelfräser VHM+X.Cut - Vollprofil M
Micro-Carbide Thread Whirling Cutter+X.Cut - Full Profile M

- Mit 60° Vollprofil für M/MF Gewinde 
- Besonders gratfreie Gewinde 
- Geringer Druck für hochfeste Stoffe 
- CNC-Steuerung wird benötigt 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Partial profile for M/MF threads  
- For burr free threads 
- Low force for hardmaterials 
- CNC control is required 
- With X.Cut coating
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Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

0,4 1,5 4 50 4,4 4 M2 1,5 NM04015D404ISO

0,4 1,5 4 50 6,4 4 M2 3 NM04015D604ISO

0,45 1,6 4 50 5 4 M2,2 1,5 NM04016D5045ISO

0,45 1,65 4 50 7,1 4 M2,2 3 NM04016D7045ISO

0,45 1,9 4 50 5,5 4 M2,5 1,5 NM04019D5045ISO

0,45 1,9 4 50 8 4 M2,5 3 NM04019D8045ISO

0,5 2,3 4 50 6,5 5 M3 1,5 NM04023E605ISO

0,5 2,3 4 50 9,5 5 M3 3 NM04023E905ISO

0,6 2,6 4 50 7,6 5 M3,5 1,5 NM04026E706ISO

0,6 2,6 4 50 11,1 5 M3,5 3 NM04026E1106ISO

0,7 3 4 50 9 5 M4 1,5 NM0403E907ISO

0,75 3,4 4 50 10 5 M4,5 2 NM04034E10075ISO

0,75 3,4 4 50 14,3 5 M4,5 3 NM04034E14075ISO

0,8 3,8 4 50 11 5 M5 1,5 NM04038E1108ISO

Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

0,8 3,8 4 50 16 5 M5 3 NM04038E1608ISO

1 4,5 6 63 10 5 M6 1,5 NM06045E1310ISO

1 4,5 6 63 19 5 M6 3 NM06045E1910ISO

1,25 6 6 63 19,3 3 M8 1,5 NM0606E17125ISO

1,25 6 6 76 25,3 5 M8 3 NM0606E25125ISO

1,5 7,5 8 63 22 5 M10 2 NM08075E2215ISO

1,5 7,5 8 76 32 5 M10 3 NM08075E3215ISO

1,75 9 10 76 26 5 M12 2 NM1009E26175ISO

1,75 9 10 100 38 5 M12 3 NM1009E38175ISO

2 10 10 76 30 5 M14 2 NM1010E3020ISO

2 10 10 100 44 5 M14 3 NM1010E4420ISO

2 12 12 83 34 6 M16 2 NM1212F3420ISO

2 12 12 100 50 6 M16 3 NM1212F5020ISO

NM-M Mini-Innengewindefräser VHM+X.Cut - Vollprofil
Carbide Miniature Thread Mills+X.Cut - Full Profile

- Typ M-NM mit Vollprofil  
- Metrische Gewinde herstellbar 
- Geringer Schnittdruck für feste Stoffe  
- CNC-Steuerung wird benötigt  
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Type M-NM with full profile 
- Metric (M/MF) threads manufacturable 
- Low cutting force for hard materials 
- CNC control is required  
- With X6.Cut coating
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Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

0,4 1,5 4 50 3,4 3 M2 1,5 NB04015C304ISO

0,4 1,5 4 50 4,6 3 M2 2 NB04015C404ISO

0,45 1,6 4 50 3,82 3 M2,2 1,5 NB04016C3045ISO

0,45 1,6 4 50 5,17 3 M2,2 2 NB04016C5045ISO

0,45 1,9 4 50 4,27 3 M2,5 1,5 NB04019C4045ISO

0,45 1,9 4 50 5,62 3 M2,5 2 NB04019C5045ISO

0,5 2,3 4 50 5,25 3 M3 1,5 NB04023C505ISO

0,5 2,3 4 50 6,75 3 M3 2 NB04023C605ISO

0,5 2,3 4 50 8,25 3 M3 2,5 NB04023C805ISO

0,5 2,3 6 63 5,25 3 M3 1,5 NB06023C505ISO

0,5 2,3 6 63 6,75 3 M3 2 NB06023C605ISO

0,5 2,3 6 63 8,25 3 M3 2,5 NB06023C805ISO

0,5 3,8 4 50 10,75 3 MF5 2 NB04038C1005ISO

0,5 3,8 6 63 10,75 3 MF5 2 NB06038C1005ISO

0,6 2,6 4 50 6,3 3 M3,5 1,5 NB04026C606ISO

0,6 2,6 4 50 8,1 3 M3,5 2 NB04026C806ISO

0,7 3 4 50 7,35 3 M4 1,5 NB0403C707ISO

0,7 3 4 50 8,75 3 M4 2 NB0403C807ISO

0,7 3 6 63 7,35 3 M4 1,5 NB0603C707ISO

0,7 3 6 63 8,75 3 M4 2 NB0603C807ISO

0,7 3 4 50 10,85 3 M4 2,5 NB0403C1007ISO

0,7 3 6 63 10,85 3 M4 2,5 NB0603C1007ISO

0,75 3,4 4 50 7,87 3 M4,5 1,5 NB04034C7075ISO

0,75 3,4 4 50 10,12 3 M4,5 2 NB04034C10075ISO

0,75 4,5 6 63 10,87 3 MF6 1,5 NB06045C10075ISO

0,75 4,5 6 63 16,87 3 MF6 2,5 NB06045C16075ISO

0,8 3,8 4 50 8,4 3 M5 1,5 NB04038C808ISO

0,8 3,8 6 63 8,4 3 M5 1,5 NB06038C808ISO

0,8 3,8 4 50 10,8 3 M5 2 NB04038C1008ISO

0,8 3,8 4 50 13,2 3 2,5 NB04038C1308ISO

0,8 3,8 6 63 10,8 3 M5 2 NB06038C1008ISO

0,8 3,8 6 63 13,2 3 M5 2,5 NB06038C1308ISO

1 4,5 6 63 10,5 3 M6 1,5 NB06045C1010ISO

1 4,5 6 63 13,5 3 M6 2 NB06045C1310ISO

1 4,5 6 63 16,5 3 M6 2,5 NB06045C1610ISO

1 4,5 6 63 19,5 3 M6 3 NB06045C1910ISO

1 6 6 63 10,5 3 MF8 1 NB0606C1010ISO

1 6 6 63 13,5 3 MF8 1,5 NB0606C1310ISO

Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

1 8 8 63 10,5 4 MF10 1 NB0808D1010ISO

1 8 8 63 13,5 4 MF10 1 NB0808D1310ISO

1 8 8 63 17,5 4 MF10 1,5 NB0808D1710ISO

1 10 10 76 14,5 5 MF12 1 NB1010E1410ISO

1 10 10 76 19,5 5 MF12 1,5 NB1010E1910ISO

1 12 12 83 15,5 6 MF14 1 NB1212F1510ISO

1 12 12 83 21,5 6 MF14 1,5 NB1212F2110ISO

1,25 6 6 63 14,37 3 M8 1,5 NB0606C14125ISO

1,25 6 6 63 18,12 3 M8 2 NB0606C18125ISO

1,25 6 6 63 21,87 3 M8 2,5 NB0606C21125ISO

1,25 6 6 76 25,62 3 M8 3 NB0606C25125ISO

1,5 7,5 8 63 17,25 3 M10 1,5 NB08075C1715ISO

1,5 7,5 8 76 21,75 3 M10 2 NB08075C2115ISO

1,5 7,5 8 76 27,75 3 M10 2,5 NB08075C2715ISO

1,5 7,5 8 76 32,25 3 M10 3 NB08075C3215ISO

1,5 10 10 76 17,25 4 MF14 1 NB1010D1715ISO

1,5 10 10 76 23,25 4 MF14 1,5 NB1010D2315ISO

1,5 12 12 83 15,75 5 MF16 1 NB1212E1515ISO

1,5 12 12 83 21,75 5 MF16 1 NB1212E2115ISO

1,5 12 12 83 29,25 5 MF16 1,5 NB1212E2915ISO

1,5 16 16 89 18,75 6 MF20 1 NB1616F1815ISO

1,5 16 16 89 26,25 6 MF20 1 NB1616F2615ISO

1,5 16 16 100 35,25 6 MF20 1,5 NB1616F3515ISO

1,75 8 8 76 20,12 3 M12 1,5 NB0808C20175ISO

1,75 8 8 76 27,12 3 M12 2 NB0808C27175ISO

1,75 9 10 76 20,12 3 M12 1,5 NB1009C20175ISO

1,75 9 10 76 27,12 3 M12 2 NB1009C27175ISO

1,75 9 10 100 32,37 3 M12 2,5 NB1009C32175ISO

1,75 9 10 100 37,62 3 M12 3 NB1009C37175ISO

2 10 10 76 23 3 M14 1,5 NB1010C2320ISO

2 10 10 100 31 3 M14 2 NB1010C3120ISO

2 10 10 100 37 3 M14 2,5 NB1010C3720ISO

2 12 12 83 27 4 M16 1,5 NB1212D2720ISO

2 12 12 89 29 5 MF20 1,5 NB1616E2920ISO

2 12 12 100 35 4 M16 2 NB1212D3520ISO

2 12 12 100 43 4 M16 2,5 NB1212D4320ISO

2 12 12 100 51 3 M16 3 NB1212C5120ISO

2 16 16 100 39 5 MF20 1,5 NB1616E3920ISO

NB-M Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut - M INT
Carbide HPC Thread Mills+X.Cut Internal Metric Threads

- Universalfräser für Innengewinde  
- Entgratstufe für gratfreie Gewinde 
- Gewinden, Entgraten in einem Zug  
- 15° Spirale für weicheren Schnitt 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Universal thread mills for metric  
- Deburring section for burr free threads  
- Threading, deburring in one operation 
- 15° helix for softer cutting 
- With X6.Cut coating
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Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

2 20 20 100 43 6 MF24 1,5 NB2020F4320ISO

2 20 20 120 57 6 MF24 2 NB2020F5720ISO

2,5 12 12 100 31,25 3 M18 1,5 NB1212C3125ISO

2,5 12 12 100 38,75 3 M18 2 NB1212C3825ISO

2,5 12 12 100 48,75 3 M18 2,5 NB1212C4825ISO

2,5 14 14 89 33,75 4 M20 1,5 NB1414D3325ISO

2,5 14 14 100 43,75 4 M20 2 NB1414D4325ISO

2,5 15 16 120 53,75 4 M20 2,5 NB1615D5325ISO

2,5 15 16 120 63,75 3 M20 3 NB1615C6325ISO

Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

3 16 16 100 40,5 3 M24 1,5 NB1616C4030ISO

3 16 16 120 52,5 3 M24 2 NB1616C5230ISO

3 18 18 130 64,5 3 M24 2,5 NB1818C6430ISO

3 20 20 120 46,5 4 MF30 1,5 NB2020D4630ISO

3 20 20 150 61,5 4 MF30 2 NB2020D6130ISO

3,5 20 20 120 50,75 3 M30 1,5 NB2020C5035ISO

3,5 20 20 150 64,75 3 M30 2 NB2020C6435ISO

3,5 20 20 150 78,75 3 M30 2,5 NB2020C7835ISO

4 20 20 150 58 3 MF42 1,5 NB2020C5840ISO

NB-M Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut - M INT
Carbide HPC Thread Mills+X.Cut Internal Metric Threads

- Universalfräser für Innengewinde  
- Entgratstufe für gratfreie Gewinde 
- Gewinden, Entgraten in einem Zug  
- 15° Spirale für weicheren Schnitt 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Universal thread mills for metric  
- Deburring section for burr free threads  
- Threading, deburring in one operation 
- 15° helix for softer cutting 
- With X6.Cut coating
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Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

0,8 3,8 4 50 8,4 3 M5 1,5 NBK04038C808ISO

0,8 3,8 4 50 10,8 3 M5 2 NBK04038C1008ISO

0,8 3,8 4 50 13,2 3 M5 2,5 NBK04038C1308ISO

1 4,5 6 63 10,5 3 M6 1,5 NBK06045C1010ISO

1 4,5 6 63 13,5 3 M6 2 NBK06045C1310ISO

1 4,5 6 63 16,5 3 M6 2,5 NBK06045C1610ISO

1 8 8 76 17,5 3 MF10 1,5 NBK0808D1710ISO

1,25 6 6 63 14,37 3 M8 1,5 NBK0606C14125ISO

1,25 6 6 63 18,12 3 M8 2 NBK0606C18125ISO

1,25 6 6 63 21,87 3 M8 2,5 NBK0606C21125ISO

1,5 7,5 8 76 17,25 3 M10 1,5 NBK08075C1715ISO

1,5 7,5 8 76 21,75 3 M10 2 NBK08075C2115ISO

1,5 7,5 8 76 27,75 3 M10 2,5 NBK08075C2715ISO

1,5 7,5 8 76 32,25 3 M10 3 NBK08075C3215ISO

1,5 16 16 120 35,25 6 MF20 1,5 NBK1616F3515ISO

1,75 8 8 76 20,12 3 M12 1,5 NBK0808C20175ISO

1,75 8 8 76 27,12 3 M12 2 NBK0808C27175ISO

1,75 9 10 100 20,12 3 M12 1,5 NBK1009C20175ISO

Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

1,75 9 10 100 27,12 3 M12 2 NBK1009C27175ISO

1,75 9 10 100 32,37 3 M12 2,5 NBK1009C32175ISO

1,75 9 10 100 37,62 3 M12 3 NBK1009C37175ISO

2 10 10 100 23 3 M14 1,5 NBK1010C2320ISO

2 10 10 100 31 3 M14 2 NBK1010C3120ISO

2 12 12 100 27 4 M14 1,5 NBK1212D2720ISO

2 12 12 100 35 4 M16 2 NBK1212D3520ISO

2 12 12 100 43 4 M16 2,5 NBK1212D4320ISO

2 12 12 100 51 3 M14 3 NBK1212C5120ISO

2 16 16 120 39 5 MF20 1,5 NBK1616E3920ISO

2,5 14 14 100 33,75 4 M20 1,5 NBK1414D3325ISO

2,5 14 14 100 43,75 4 M20 2 NBK1414D4325ISO

2,5 15 16 120 53,75 4 M20 2,5 NBK1615D5325ISO

3 16 16 120 40,5 3 M24 1,5 NBK1616C4030ISO

3 16 16 120 52,5 3 M24 2 NBK1616C5230ISO

3,5 20 20 150 50,75 3 M30 1,5 NBK2020C5035ISO

3,5 20 20 150 64,75 3 M30 2 NBK2020C6435ISO

NBK-M Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut - M mit IK
Carbide HP Coolant Feed Thread Mills+X.Cut

- Typ NBK gerader, axialer Kühlkanal 
- Für metrische ISO-Innengewinde  
- Entgratstufe für gratfreie Gewinde 
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Type NBK straight axial coolant bore 
- For internal metrical ISO-threads 
- Simultaneous threading/deburring  
- With X6.Cut coating
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Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

1 8 8 76 17,5 4 MF10 1,5 NBT0808D1710ISO

1,25 6 6 76 18,12 3 M8 2 NBT0606C18125ISO

1,5 7,5 8 76 21,75 3 M10 2 NBT08075C2115ISO

1,5 12 12 100 29,25 5 MF16 1,5 NBT1212E2915ISO

1,75 8 8 76 27,12 3 M12 2 NBT0808C27175ISO

Stg. ØD Ød2 L l1 z M nxØ Art. No.

1,75 9 10 100 27,12 3 M12 2 NBT1009C27175ISO

2 10 10 100 31 3 M14 2 NBT1010C3120ISO

2 12 12 100 35 4 M16 2 NBT1212D3520ISO

2 16 16 100 39 5 MF20 1,5 NBT1616E3920ISO

Stg. ØD L l1 l2 Ød2 M nxØ Art. No.

0,5 2,3 63 5,25 5,85 6 M3 1,5 NF06023C505ISO

0,5 2,3 63 6,75 7,35 6 M3 2 NF06023C605ISO

0,5 2,3 63 8,25 8,85 6 M3 2,5 NF06023C805ISO

0,5 2,3 63 9,75 10,35 6 M3 3 NF06023C905ISO

0,7 3 63 7,35 8,2 6 M4 1,5 NF0603C707ISO

0,7 3 63 8,75 9,6 6 M4 2 NF0603C807ISO

0,7 3 63 10,85 11,7 6 M4 2,5 NF0603C1007ISO

0,7 3 63 12,95 13,8 6 M4 3 NF0603C1207ISO

0,8 3,8 63 8,4 9,4 6 M5 1,5 NF06038C808ISO

0,8 3,8 63 10,8 11,8 6 M5 2 NF06038C1008ISO

0,8 3,8 63 13,2 14,2 6 M5 2,5 NF06038C1308ISO

0,8 3,8 63 16,4 17,4 6 M5 3 NF06038C1608ISO

Stg. ØD L l1 l2 Ød2 M nxØ Art. No.

1 4,5 63 10,5 11,75 8 M6 1,5 NF08045C1010ISO

1 4,5 63 13,5 14,75 8 M6 2 NF08045C1310ISO

1 4,5 63 16,5 17,75 8 M6 2,5 NF08045C1610ISO

1,25 6 76 14,37 16 10 M8 1,5 NF1006C14125ISO

1,25 6 76 18,12 19,75 10 M8 2 NF1006C18125ISO

1,25 6 76 21,87 23,5 10 M8 2,5 NF1006C21125ISO

1,5 7,5 83 17,25 19,25 12 M10 1,5 NF12075C1715ISO

1,5 7,5 83 21,75 23,75 12 M10 2 NF12075C2115ISO

1,5 7,5 83 27,75 29,75 12 M10 2,5 NF12075C2715ISO

1,75 9 89 20,12 22,5 14 M10 1,5 NF1409C20175ISO

1,75 9 89 27,12 29,5 14 M10 2 NF1409C27175ISO

1,75 9 89 32,37 34,75 14 M10 2,5 NF1409C32175ISO

NBT-M Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut - M mit IK
Carbide HP Coolant Feed Thread Mills+X.Cut

- Typ NBT zentraler Kühlkanal  
- Kühlmittelaustritt in der Spannut 
- Für metrische ISO-Innengewinde  
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Type NBT central coolant bore  
- Radial cooling through flutes 
- For internal metrical ISO-threads 
- Threading, deburring in 1 operation 
- With X6.Cut coating

NF-M Innengewindefräser VHM+X.Cut mit Fase
Carbide Thread Mills+X.Cut with Chamfer

- Für metrische ISO-Innengewinde  
- Gewinde und Fasen in einem Zug  
- Herstellen von 45° Fasen  
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal metric ISO-threads 
- Simultaneous threading, chamfering 
- Production of 45° chamfers 
- With X6.Cut coating
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Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

64 1,7 4 50 3,77 3 UNF#2 1,5 NB04017C364UN

64 1,7 4 50 4,96 3 UNF#2 2 NB04017C564UN

56 1,6 4 50 3,86 3 UN#2 1,5 NB04016C356UN

56 1,6 4 50 5,22 3 UN#2 2 NB04016C556UN

56 1,9 4 50 4,31 3 UNF#3 1,5 NB04019C456UN

56 1,9 4 50 5,67 3 UNF#3 2 NB04019C556UN

48 1,9 4 50 4,5 3 UN#3 1,5 NB04019C448UN

48 1,9 4 50 5,56 3 UN#3 2 NB04019C548UN

48 2,1 4 50 4,5 3 UNF#4 1,5 NB04021C548UN

48 2,1 4 50 6,61 3 UNF#4 2 NB04021C648UN

44 2,4 4 50 5,48 3 UNF#5 1,5 NB04024C544UN

44 2,4 4 50 7,22 3 UNF#5 2 NB04024C744UN

40 2,1 4 50 5,4 3 UN#4 1,5 NB04021C540UN

40 2,1 4 50 6,67 3 UN#4 2 NB04021C640UN

40 2,3 4 50 5,4 3 UN#5 1,5 NB04023C540UN

40 2,3 4 50 7,3 3 UN#5 2 NB04023C740UN

40 2,3 4 50 8,57 3 UN#5 2,5 NB04023C840UN

40 2,6 4 50 6,03 3 UNF#6 1,5 NB04026C640UN

40 2,6 4 50 7,94 3 UNF#6 2 NB04026C840UN

36 3,1 4 50 7,41 3 UNF#8 1,5 NB04031C736UN

36 3,1 4 50 9,53 3 UNF#8 2 NB04031C936UN

32 2,5 4 50 6,75 3 UN#6 1,5 NB04025C632UN

32 2,5 4 50 8,33 3 UN#6 2 NB04025C832UN

32 2,5 4 50 9,92 3 UN#6 2,5 NB04025C1032UN

32 3 4 50 7,54 3 UN#8 1,5 NB0403C732UN

32 3 4 50 9,13 3 UN#8 2 NB0403C932UN

32 3 4 50 11,51 3 UN#8 2,5 NB0403C1132UN

32 3,6 4 50 8,33 3 UNF#10 1,5 NB04036C832UN

32 3,6 4 50 10,72 3 UNF#10 2 NB04036C1032UN

32 6 6 63 13,1 4 1,5 NB0606D1332UN

28 4 4 50 9,52 3 UNF#12 1,5 NB0404C928UN

28 4 4 50 12,25 3 UNF#12 2 NB0404C1228UN

28 5 6 63 10,43 3 UNF1/4 1,5 NB0605C1028UN

28 5 6 63 14,06 3 UNF1/4 2 NB0605C1428UN

28 8 8 63 17,69 4 1,5 NB0808D1728UN

24 3,6 4 50 9 3 UN#10 1,5 NB04036C924UN

24 3,6 4 50 11,11 3 UN#10 2 NB04036C1124UN

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

24 3,6 4 50 13,23 3 UN#10 2,5 NB04036C1324UN

24 4 4 50 10,05 3 UN#12 1,5 NB0404C1024UN

24 4 4 50 12,17 3 UN#12 2 NB0404C1224UN

24 4 4 50 15,35 3 UN#12 2,5 NB0404C1524UN

24 6 6 63 13,23 3 5/16 1,5 NB0606C1324UN

24 6 6 63 17,46 3 UNF5/16 2 NB0606C1724UN

24 7,6 8 63 15,35 3 UNF3/8 1,5 NB08076C1524UN

24 7,6 8 76 20,64 3 UNF3/8 2 NB08076C2024UN

20 4,5 6 63 10,8 3 1/4 1,5 NB06045C1020UN

20 4,5 6 63 14,6 3 1/4 2 NB06045C1420UN

20 4,5 6 63 17,15 3 1/4 2,5 NB06045C1720UN

20 8 8 63 18,41 3 UNF7/16 1,5 NB0808C1820UN

20 8 8 76 23,5 3 UNF7/16 2 NB0808C2320UN

20 10 10 76 20,96 4 UNF1/2 1,5 NB1010D2120UN

20 10 10 76 27,31 4 UNF1/2 2 NB1010D2720UN

20 12 12 83 28,57 5 1,5 NB1212E2820UN

18 5,8 6 63 13,41 3 5/16 1,5 NB06058C1318UN

18 5,8 6 63 17,64 3 5/16 2 NB06058C1718UN

18 5,8 6 63 21,87 3 5/16 2,5 NB06058C2118UN

18 10 10 76 23,28 4 UNF9/16 1,5 NB1010D2318UN

18 10 10 100 30,34 4 UNF9/16 2 NB1010D3018UN

18 12 12 83 26,11 4 UNF5/8 1,5 NB1212D2618UN

18 12 12 100 33,16 4 UNF5/8 2 NB1212D3318UN

16 6 6 63 16,67 3 3/8 1,5 NB0606C1616UN

16 6 6 63 21,43 3 3/8 2 NB0606C2116UN

16 7 8 76 26,19 3 3/8 2,5 NB0807C2616UN

16 12 12 100 30,96 4 UNF3/4 1,5 NB1212D3116UN

16 12 12 100 40,48 4 UNF3/4 2 NB1212D4016UN

16 16 16 100 35,72 5 1,5 NB1616E3516UN

14 8 8 63 19,05 3 7/16 1,5 NB0808C1914UN

14 8 8 76 24,49 3 7/16 2 NB0808C2414UN

14 8 8 76 29,94 3 7/16 2,5 NB0808C3014UN

14 16 16 100 35,38 5 UNF7/8 1,5 NB1616E3514UN

14 16 16 120 46,26 5 UNF7/8 2 NB1616E4614UN

13 8 8 76 22,47 3 UN1/2 1,5 NB0808C2213UN

13 8 8 76 28,33 3 1/2 2 NB0808C2813UN

13 9,3 10 100 34,19 3 1/2 2,5 NB10093C3413UN

NB-UN Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut
Carbide HP Thread Mills+X.Cut Internal

- Für UNC/UNF Innengewinde 
- UNC: Unified National Coarse 
- UNF: Unified National Fine  
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal UNC/UNF threads 
- simultaneous threading/deburring  
- With X6.Cut coating
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Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

12 10 10 76 24,34 3 9/16 1,5 NB1010C2412UN

12 10 10 100 30,69 3 9/16 2 NB1010C3012UN

12 16 16 100 43,39 5 2 NB1616E4312UN

11 10 10 76 26,55 3 5/8 1,5 NB1010C2611UN

11 10 10 100 35,79 3 5/8 2 NB1010C3511UN

11 11,7 12 100 42,72 3 5/8 2,5 NB12117C4211UN

10 12 12 100 31,75 3 3/4 1,5 NB1212C3110UN

10 12 12 100 41,91 3 3/4 2 NB1212C4110UN

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z UN nxØ Art. No.

9 16 16 100 38,1 3 7/8 1,5 NB1616C389UN

9 16 16 120 49,39 3 7/8 2 NB1616C499UN

8 16 16 100 42,86 3 1' 1,5 NB1616C428UN

8 16 16 120 55,56 3 1' 2 NB1616C558UN

8 20 20 120 49,21 4 1,5 NB2020D498UN

7 20 20 120 52,61 3 1'1/4 1,5 NB2020C527UN

6 25 25 130 61,38 3 1'1/2 1,5 NB2525C616UN

Stg. ØD Ød2 L l1 z Art. No.

1 10 10 76 21,5 5 EB1010E2110ISO

1,5 12 12 83 26,25 5 EB1212E2615ISO

2 16 16 100 35 5 EB1616E3520ISO

NB-UN Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut
Carbide HP Thread Mills+X.Cut Internal

- Für UNC/UNF Innengewinde 
- UNC: Unified National Coarse 
- UNF: Unified National Fine  
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal UNC/UNF threads 
- simultaneous threading/deburring  
- With X6.Cut coating

EB-M Hochleistungs-Außengewindefräser VHM+X.Cut - M EXT
Carbide HP Thread Mills+X.Cut External - M EXT

- Für metrische ISO-Außengewinde  
- ThreadBurr 
- Gewinden / Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For external metrical ISO-threads 
- ThreadBurr 
- Threading, deburring in 1 operation 
- With X6.Cut coating
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Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z G Art. No.

28 6 6 63 10,43 3 1/16-1/8 XB0606C1028W

28 8 8 63 14,06 4 1/8 XB0808D1428W

19 8 8 63 15,37 3 1/4-3/8 XB0808C1519W

19 10 10 76 22,06 4 1/4-3/8 XB1010D2219W

14 12 12 83 20,86 4 1/2-7/8 XB1212D2014W

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z G Art. No.

14 12 12 83 28,12 4 1/2-7/8 XB1212D2814W

14 16 16 89 28,12 5 1/2-7/8 XB1616E2814W

11 12 12 83 26,55 3 1'-1'1/2 XB1212C2611W

11 16 16 100 40,41 4 1'-3' XB1616D4011W

11 20 20 120 49,65 5 1'-3' XB2020E4911W

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z G Art. No.

28 6 6 76 10,43 3 1/16-1/8 XBT0606C1028W

19 10 10 100 22,06 4 1/4-3/8 XBT1010D2219W

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z G Art. No.

14 12 12 100 28,12 4 1/2-7/8 XBT1212D2814W

11 16 16 100 40,41 4 1'-3' XBT1616D4011W

XB-G Hochleistungs-Gewindefräser VHM+X.Cut - G
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - G

- Für G Innen- und Außengewinde 
- ThreadBurr 
- Gewinden / Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal and external G threads 
- ThreadBurr 
- Threading, deburring in 1 operation  
- With X6.Cut coating

XBT-G Hochleistungs-Innengewindefräser VHM+X.Cut mit IK - G
Carbide HP Coolant Feed Thread Mills+X.Cut Whitworth

- Typ XBT zentraler Kühlkanal  
- Kühlmittelaustritt in der Spannut 
- Für Rohrgewinde, Innen/Außen  
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Type XBT. central coolant bore  
- Radial cooling through flutes 
- For internal/external Whitworth 
- Threading, deburring in 1 operation 
- With X6.Cut coating
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Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z PG Art. No.

20 8 8 63 27,52 3 7 XB0808C2120PG

18 10 10 76 27,52 3 9-16 XB1010C2718PG

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z PG Art. No.

16 12 12 83 30,96 4 21-48 XB1212D3116PG

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z BSPT
Rc

Art. No.

28 6 6 63 10,43 3 1/16-1/8 XB0606C1028BSPT

28 8 8 63 14,06 4 1/8 XB0808D1428BSPT

19 8 8 63 15,37 3 1/4-3/8 XB0808C1519BSPT

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z BSPT
Rc

Art. No.

19 10 10 76 22,06 4 1/4-3/8 XB1010D2219BSPT

14 12 12 83 20,86 4 1/2-7/8 XB1212D2014BSPT

11 16 16 89 31,17 4 1'-2' XB1616D3111BSPT

XB-PG Hochleistungs-Gewindefräser VHM+X.Cut - PG
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - PG

- Für PG Innen- und Außengewinde  
- Gewinden und Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal and external PG threads 
- Threading, deburring in 1 operation  
- With X6.Cut coating

XB-BSPT Hochleistungs-Gewindefräser, konisch VHM+X.Cut - BSPT/Rc
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - BSPT/Rc

- Konische Innen-Außengewinde-BSPT 
- Simultanes Gewinden, Entgraten 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- For internal/external threads-BSPT 
- Threading, deburring in 1operation  
- With X6.Cut coating

P M K H S N

VHM
X 

Cut

INT 
EXT

z: 
3-4

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

PG 
80°

P M K H S N

VHM
X 

Cut

INT 
EXT

DIN 
6535HA

Thread 
Burr

BSPT 
Rc

L 12



L

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPT Art. No.

27 6 6 63 10,82 3 1/16-1/8 XB0606C1027NPT

18 10 10 76 16,23 4 1/4-3/8 XB1010D1618NPT

18 8 8 63 16,23 3 1/4-3/8 XB0808C1618NPT

14 16 16 89 22,68 5 3/4 XB1616E2214NPT

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPT Art. No.

14 12 12 83 22,68 4 1/2-3/4 XB1212D2214NPT

11,5 16 16 89 29,82 4 1'-2' XB1616D29115NPT

8 20 20 100 42,86 4 2'1/2 XB2020D428NPT

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPSF Art. No.

27 6 6 63 12,7 3 1/16-1/8 XB0606C1227NPSF

18 8 8 63 16,23 3 1/4-3/8 XB0808C1618NPSF

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPSF Art. No.

14 12 12 83 22,68 4 1/2-3/4 XB1212D2214NPSF

11,5 16 16 89 29,82 4 1' XB1616D29115NPSF

XB-NPT Hochleistungs-Gewindefräser, konisch VHM+X.Cut - NPT
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - NPT

- Konische Innen-/Außengewinde NPT 
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Internal and external NPT threads 
- Threading, deburring in 1 operation  
- With X6.Cut coating

XB-NPSF Hochleistungs-Gewindefräser, konisch VHM+X.Cut - NPSF
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - NPSF

- Für gerade Innengewinde - NPSF 
- Gewinden, Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet 
- Der Flankenwinkel beträgt 60°

- For internal, external threads 
- Threading, deburring in 1 operation 
- With X6.Cut coating
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Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPTF Art. No.

27 6 6 63 10,82 3 1/16-1/8 XB0606C1027NPTF

18 8 8 63 16,23 3 1/4-3/8 XB0808C1618NPTF

14 12 12 83 22,68 4 1/2-3/4 XB1212D2214NPTF

Stg.
TPI

ØD Ød2 L l1 z NPTF Art. No.

11,5 16 16 89 29,82 4 1'-2' XB1616D29115NPTF

8 20 20 100 42,86 4 2'1/2 XB2020D428NPTF

ØD a Ød2 L l1 z F
45°

Art. No.

5 1°47'' 6 63 16 4 1 NPT0605D16FC

8,5 1°47'' 10 76 24 4 1,5 NPT10085D24FC

ØD a Ød2 L l1 z F
45°

Art. No.

14 1°47'' 16 89 32 4 2 NPT1614D32FC

17 1°47'' 20 120 48 4 3 NPT2017D48FC

XB-NPTF Hochleistungs-Gewindefräser, konisch VHM+X.Cut NPTF
Carbide HP Thread Mills+X.Cut - NPTF

- Konische Innen-,Außengewinde  
- Gewinden und Entgraten in einem Zug 
- Oberfläche X6.Cut beschichtet

- Internal, external threads - NPTF 
- Threading, deburring in 1 operation  
- With X6.Cut coating

FC-NPT Schaftfräser, konisch VHM+X.Cut 1:16 Steigung
Carbide Conical End Mills+X.Cut Conicity 1:16

- Vorfräsen bei kegeligen Gewinden 
- Typ BSPT, NPT, NPTF, NPTS  
- Höhere Standzeit des Gewindefräsers 
- Fasen des Gewindeeingangs  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For pre-milling of threads  
- Type BSPT, NPT, NPTF, NPTS 
- Increases tool life ofthread mills 
- Permits chamfering of the thread 
- With X.Cut coating
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Stg. M ØD L l1 l2 Ød2 Ød3 Ød4 Art. No.

0,8 M5 4,2 55 7,15 9,4 6 4,04 5,3 NDFK06042B0708ISOX

0,8 M5 4,2 55 9,55 11,8 6 4,04 5,3 NDFK06042B0908ISOX

1 M6 5 65 9,05 11,66 8 4,8 6,3 NDFK08050B0910ISOX

1 M6 5 65 12,05 14,66 8 4,8 6,3 NDFK08050B1210ISOX

1 M6 5 65 14,9 17,65 8 4,8 6,3 NDFK08050B1410ISOX

1,25 M8 6,75 75 11,32 14,64 10 6,5 8,3 NDFK10067B11125ISOX

1,25 M8 6,75 75 15,07 18,39 10 6,5 8,3 NDFK10067B15125ISOX

1,25 M8 6,75 82 19,9 23,4 10 6,5 8,3 NDFK10067B19125ISOX

1,5 M10 8,5 82 15,08 19,11 12 8,2 10,3 NDFK12085B1515ISOX

1,5 M10 8,5 82 19,58 23,61 12 8,2 10,3 NDFK12085B19150ISOX

1,5 M10 8,5 82 23,9 28,1 12 8,2 10,3 NDFK12085B2315ISOX

1,75 M12 10,25 82 17,6 22,33 14 9,9 12,3 NDFK14102B17175ISOX

1,75 M12 10,25 89 22,85 27,58 14 9,9 12,3 NDFK14102B22175ISOX

1,75 M12 10,25 95 29,6 34,6 14 9,9 12,3 NDFK14102B29175ISOX

2 M14 12 102 20,11 25,54 16 11,6 14,3 NDFK16120B2020ISOX

2 M14 12 106 28,11 33,54 16 11,6 14,3 NDFK16120B2820ISOX

2 M14 12 110 35,85 41,55 16 11,6 14,3 NDFK16120B3520ISOX

2 M16 14 102 24,11 29,91 18 13,6 16,3 NDFK18140B2420ISOX

2 M16 14 106 32,11 37,91 18 13,6 16,3 NDFK18140B3220ISOX

2 M16 14 110 39,85 45,95 18 13,6 16,3 NDFK18140B3920ISOX

NDFK-M Bohrgewindefräser für Innengewinde VHM+X.Cut - M mit IK
Carbide Coolant Feed Drill-Thread-Mills - Metric

- Für metrische ISO-Innengewinde  
- Bohren, Gewindefräsen und Fasen 
- Stabile Aufspannung notwendig  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- For metrical ISO-threads 
- Drilling, threading and chamfering 
- Rigid clamping necessary  
- With X.Cut coating

K N O

VHM
X 

Cut

INT z:2

DIN 
6535HA

M

IK 
cool
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ØD Ød2 L l1 l2 z Typ Art. No.

12 20 75 14 20 1 A SR0012F14

14,5 20 85 14 25 1 A SR0014H14

17 20 85 14 30 1 A SR0017H14

18 20 85 21 30 1 A SR0018H21

20 20 93 14 41 2 B SR0020H142

21 20 94 21 40 1 A SR0021H21

25 20 125 21 1 A SR0025K21

29 25 110 30 50 1 A SR0029J30

30 25 108 21 52 2 B SR0030J212

31 25 150 30 1 A SR0031M30

38 32 150 30 1 A SR0038M30

ØD Ød2 L l1 l2 z Typ Art. No.

40 32 130 30 70 2 B SR0040L302

48 40 153 40 78 1 A SR0048M40

48 40 210 40 1 A SR0048R40

50 40 153 40 78 2 B SR0050M402

63 22 50 21 -- 5 C SR0063C215

63 22 50 30 -- 4 C SR0063C304

80 27 55 30 -- 4 C SR0080D304

80 27 65 40 -- 4 C SR0080D404

100 32 60 30 -- 4 C SR0100D304

100 32 70 40 --- 4 C SR0100E404

ØD Ød2 L l1 l2 z Art. No.

13 10 150 14 1 SR0013J14C

15 12 175 14 1 SR0015K14C

21 16 200 21 1 SR0021M21C

ØD Ød2 L l1 l2 z Art. No.

27 20 260 30 1 SR0027S30C

33 25 270 30 1 SR0033T30C

SR Grundkörper für Gewindefräser
Body for Thread Mills

- Grundkörper mit gerader Platte 
- Typ A: 1 WSP  
- Typ B: 2 WSP 
- Typ C: 4-5 WSP  
- Auslieferung ohne Platten 
- Lieferzeit ca. 5 - 8 Arbeitstage

- Body with straight inserts 
- Type A: 1 insert 
- Type B: 2 inserts 
- Type C: 4-5 inserts  
- Body will be sold without inserts 
- Delivery time 5 - 8 working days

SRC Grundkörper mit VHM-Schaft für Gewindefräser
Carbide Body for Thread Mills

- Gewindefräser mit 1 Schneidplatte 
- Verschiedene Gewinde mit WSP 
- Auslieferung ohne Platte  
- Lieferzeit ca. 5 - 8 Arbeitstage

- Body with straight insert 
- Inserts for multiple threads  
- Body will be sold without insert 
- Delivery time 5 - 8 working days

STEEL BODY

Typ 
SR

DIN 
6535HB

modul 
R

VHM BODY

Typ 
SR

DIN 
6535HB

modul 
R
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Stg. L l H T z Art. No.

1 14 14 3,1 7,5 2 14I10ISOFC

1,5 14 13,5 3,1 7,5 2 14I15ISOFC

2 14 14 3,1 7,5 2 14I20ISOFC

2,5 14 12,5 3,1 7,5 2 14I25ISOFC

1 21 21 4,7 12 2 21I10ISOFC

1,5 21 21 4,7 12 2 21I15ISOFC

2 21 20 4,7 12 2 21I20ISOFC

3 21 21 4,7 12 2 21I30ISOFC

3,5 21 21 4,7 12 2 21I35ISOFC

1,5 30 30 5,5 16 2 30I15ISOFC

Stg. L l H T z Art. No.

2 30 30 5,5 16 2 30I20ISOFC

3 30 30 5,5 16 2 30I30ISOFC

4 30 28 5,5 16 2 30I40ISOFC

4,5 30 27 5,5 16 2 30I45ISOFC

5 30 30 5,5 16 2 30I50ISOFC

2 40 40 6,3 20 2 40I20ISOFC

3 40 39 6,3 20 2 40I30ISOFC

4 40 40 6,3 20 2 40I40ISOFC

6 40 36 6,3 20 2 40I60ISOFC

Stg. L l H T z Art. No.

12 14 12,7 3,1 7,5 2 14I12UNFC

14 14 12,7 3,1 7,5 2 14I14UNFC

16 14 12,7 3,1 7,5 2 14I16UNFC

18 14 14,11 3,1 7,5 2 14I18UNFC

20 14 13,97 3,1 7,5 2 14I20UNFC

24 14 13,75 3,1 7,5 2 14I24UNFC

12 21 21,12 4,7 12 2 21I12UNFC

16 21 20,64 4,7 12 2 21I16UNFC

18 21 21,17 4,7 12 2 21I18UNFC

20 21 20,32 4,7 12 2 21I20UNFC

Stg. L l H T z Art. No.

7 21 21,77 4,7 12 2 21I7UNFC

8 21 19,05 4,7 12 2 21I8UNFC

12 30 29,63 5,5 16 2 30I12UNFC

16 30 30,16 5,5 16 2 30I16UNFC

5 30 30 5,5 16 1 30I5UNFC

6 30 29,63 5,5 16 2 30I6UNFC

8 30 28,57 5,5 16 2 30I8UNFC

12 40 40,22 6,3 20 2 40I12UNFC

6 40 38,1 6,3 20 2 40I6UNFC

8 40 38,1 6,3 20 2 40I8UNFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 14 12,7 3,1 7,5 2 14X14WFC

19 14 13,37 3,1 7,5 2 14X19WFC

11 21 20,78 4,7 12 2 21X11WFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 21 19,96 4,7 12 2 21X14WFC

11 30 30,02 5,5 16 2 30X11WFC

11 40 39,25 6,3 20 2 40X11WFC

SR WSP Schneidplatten VHM für Gewindefräser
Carbide Thread Milling Inserts

- Gewinde-Fräsplatten  
- Gewindeprofil: M 
- Oberfläche X.Cut beschichtet  
- Lieferzeit ca. 5 - 8 Arbeitstage

- Micrograin thread milling inserts 
- Thread profile: M 
- With X.Cut coating 
- Delivery time 5 - 8 working days

M - Metrisch | metric

UN - Unified National

G - Whitworth

P M K H S N

VHM
X 

Cut

M UN

G PG

BSPT NPT
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Stg. L l H T z Art. No.

18 14 14,11 3,1 7,5 2 14X18PGFC

16 21 20,64 4,7 12 2 21X16PGFC

Stg. L l H T z Art. No.

18 21 21 4,7 12 2 21X18PGFC

16 30 30 5,5 16 2 30X16PGFC

Stg. L l H T z Art. No.
14 14 12,7 3,1 7,5 1 14X14BSPTFC

19 14 13,37 3,1 7,5 1 14X19BSPTFC

11 21 20,78 4,7 12 1 21X11BSPTFC

Stg. L l H T z Art. No.
14 21 19,96 4,7 12 1 21X14BSPTFC

11 30 30,02 5,5 16 1 30X11BSPTFC

11 40 39,25 6,3 20 1 40X11BSPTFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 14 12,7 3,1 7,5 1 14X14NPTFC

18 14 12,7 3,1 7,5 1 14X18NPTFC

11,5 21 19,88 4,7 12 1 21X115NPTFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 21 19,96 4,7 12 1 21X14NPTFC

11,5 30 28,71 5,5 16 1 30X115NPTFC

8 40 38,1 6,3 20 1 40X8NPTFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 14 12,7 3,1 7,5 1 14X14NPTFFC

18 14 12,7 3,1 7,5 1 14X18NPTFFC

11,5 21 19,88 4,7 12 1 21X115NPTFFC

Stg. L l H T z Art. No.

14 21 19,96 4,7 12 1 21X14NPTFFC

11,5 30 28,71 5,5 16 1 30X115NPTFFC

8 40 38,1 6,3 20 1 40X8NPTFFC

SR WSP Schneidplatten VHM für Gewindefräser
Carbide Thread Milling Inserts

- Gewinde-Fräsplatten  
- Gewindeprofil: M 
- Oberfläche X.Cut beschichtet  
- Lieferzeit ca. 5 - 8 Arbeitstage

- Micrograin thread milling inserts 
- Thread profile: M 
- With X.Cut coating 
- Delivery time 5 - 8 working days

PG - Panzergewinde

BSPT - Britisch Standard Pipe Taper

NPT - National Pipe Taper

NPTF - National Pipe Taper Fuel

P M K H S N

VHM
X 

Cut

M UN

G PG

BSPT NPT
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ØD Ød2 L l1 l2 z Art. No.

23 25 110 27 50 2 SRH232

32 32 130 32 60 5 SRH325

ØD Ød2 L l1 l2 z Art. No.

45 32 130 37 - 6 SRH456

ØD ØB L l1 l2 z Art. No.

32 16 52 32 5 SRHM325

45 22 60 37 6 SRHM456

ØD ØB L l1 l2 z Art. No.

63 22 50 38 9 SRHM639

SRH Grundkörper für Gewindefräser mit gedrallten Schneidplatten
Body for Thread Mills with Spiral Inserts

- Grundkörper mit gedrallten Platten 
- Plattenwechsel: verschiedene Gewinde 
- Auslieferung ohne Platten 
- Lieferzeit ca. 5-8 Arbeitstage

- Body with spiral inserts 
- Changing the inserts: multiple threads 
- Body will be sold without inserts 
- Delivery time 5-8 working days

SRHM Grundkörper für Gewindefräser mit gedrallten Schneidplatten
Carbide Body for Multipocket Thread Mills with Spiral Inserts

- Grundkörper, Multipocket 
Gewindefräser  
- Mit spiraligen Schneidplatten 
- Auslieferung ohne Platten 
- Lieferzeit ca. 5-8 Arbeitstage

- Body for multipocket thread mills  
- With spiral inserts  
- Body will be sold without inserts 
- Delivery time 5-8 working days

Multiflute

STEEL BODY

Typ 
SRH

DIN 
6535HB

modul 
R

STEEL BODY

SRH 
Multi

modul 
R
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Stg. L l z Art. No.
1 27 27 1 H23I10ISOFC

1,5 27 27 1 H23I15ISOFC

2 27 26 1 H23I20ISOFC

3 27 27 1 H23I30ISOFC

1,5 32 31,5 1 H32I15ISOFC

2 32 32 1 H32I20ISOFC

3 32 30 1 H32I30ISOFC

4 32 32 1 H32I40ISOFC

Stg. L l z Art. No.
1,5 37 36 1 H45I15ISOFC

2 37 36 1 H45I20ISOFC

3 37 36 1 H45I30ISOFC

4 37 36 1 H45I40ISOFC

1,5 38 37,5 1 H63I15ISOFC

2 38 38 1 H63I20ISOFC

3 38 36 1 H63I30ISOFC

4 38 36 1 H63I40ISOFC

Stg. L l z Art. No.
12 27 25,4 1 H23I12UNFC

16 27 26,99 1 H23I16UNFC

18 27 26,81 1 H23I18UNFC

20 27 26,67 1 H23I20UNFC

24 27 26,46 1 H23I24UNFC

7 27 25,4 1 H23I7UNFC

8 27 25,4 1 H23I8UNFC

12 32 31,75 1 H32I12UNFC

16 32 31,75 1 H32I16UNFC

18 32 31,04 1 H32I18UNFC

20 32 31,75 1 H32I20UNFC

Stg. L l z Art. No.
6 32 29,63 1 H32I6UNFC

8 32 31,75 1 H32I8UNFC

12 37 35,98 1 H45I12UNFC

16 37 36,51 1 H45I16UNFC

6 37 33,97 1 H45I6UNFC

8 37 34,93 1 H45I8UNFC

12 38 38,1 1 H63I12UNFC

16 38 38,1 1 H63I16UNFC

6 38 38,1 1 H63I6UNFC

8 38 38,1 1 H63I8UNFC

Stg. L l z Art. No.
11 27 25,4 1 H23X11WFC

11 32 30,02 1 H32X11WFC

Stg. L l z Art. No.
11 37 36,95 1 H45X11WFC

11 38 36,95 1 H63X11WFC

Stg. L l z Art. No.
11,5 27 26,5 1 H23X115NPTFC

11,5 32 30,92 1 H32X115NPTFC

Stg. L l z Art. No.
11,5 37 35,34 1 H45X115NPTFC

Stg. L l z Art. No.
11 27 25,4 1 H23X11BSPTFC

11 32 30,02 1 H32X11BSPTFC

Stg. L l z Art. No.
11 37 36,95 1 H45X11BSPTFC

11 38 36,95 1 H63X11BSPTFC

SRH WSP Spiralige Schneidplatten VHM für Gewindefräser
Carbide Spiral Thread Milling Inserts

- Gewinde-Fräsplatten  
- Für gedrallte Gewindefräser  
- Gewindeprofil: M 
- Oberfläche X.Cut beschichtet  
- Lieferzeit ca. 5 - 8 Arbeitstage

- Micrograin thread milling inserts  
- For helix thread mills 
- Thread profile: M 
- With X.Cut coating  
- Delivery time 5 - 8 working days

M - Metrisch | metric

UN - Unified

G - Whitworth

NPT - National Pipe Taper

BSPT - Britisch Standard Pipe Taper

P M K H S N

VHM
X 

Cut

M UN

G NPT

BSPT
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P M K H S N O Gewindewerkzeuge - Threading Tools

Mini-Gewindeformer und Gewindebohrer
HSS-E Mini Taps and Forming Taps Art.No./Page

360 491
Seite M 1

360 421
Seite M 1

FlashCut - Gewindeformer und Gewindebohrer
FlashCut Taps and Forming Taps Art.No./Page

360 620
Seite M 2

360 650
Seite M 3

360 520
Seite M 4

360 550
Seite M 4

360 490
Seite M 5

360 420
Seite M 6

360 450
Seite M 6

360 190
Seite M 7

360 120
Seite M 8

360 150
Seite M 8

360 310
Seite M 9

360 210
Seite M 9

360 510
Seite M 10

360 721
Seite M 10

Gewindebohrer HSS/-E - Metrisch, Sonderformen
HSS-E Taps - Miscellaneous Art.No./Page

360 125
Seite M 11

360 165
Seite M 11
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P M K H S N O Gewindewerkzeuge - Threading Tools

360 525
Seite M 12

360 555
Seite M 12

306 100
Seite M 13

306 300
Seite M 13

334 300
Seite M 14

Gewindebohrer HSS-E - Andere Gewinde
HSS-E Taps - Other Thread Profiles Art.No./Page

313 400
Seite M 14

312 800
Seite M 15

324 500
Seite M 15

324 600
Seite M 16

Handgewindebohrer-Sätze
HSS Hand Taps Art.No./Page

311 602
Seite M 16

Schneideisen HSS /-E
HSS / HSS-E Dies Art.No./Page

300 502
Seite M 17
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M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1,0 0,25 40 4 2,5 2,1 3604910100

1,2 0,25 40 4,8 2,5 2,1 3604910120

1,4 0,3 40 5,6 2,5 2,1 3604910140

1,6 0,35 40 6,4 2,5 2,1 3604910160

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1,7 0,35 40 6,8 2,5 2,1 3604910170

1,8 0,35 40 7,2 2,5 2,1 3604910180

2,0 0,4 45 8 2,8 2,1 3604910200

2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3604910250

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1,0 5HX 0,25 40 5,5 2,5 2,1 3604210100

1,2 5HX 0,25 40 5,5 2,5 2,1 3604210120

1,4 5HX 0,3 40 7 2,5 2,1 3604210140

1,6 6HX 0,35 40 8 2,5 2,1 3604210160

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1,7 6HX 0,35 40 8 2,5 2,1 3604210170

1,8 6HX 0,35 40 8 2,5 2,1 3604210180

2,0 6HX 0,4 45 7 2,8 2,1 3604210200

2,5 6HX 0,45 50 9 2,8 2,1 3604210250

360 491 Mini-Gewindeformer HSS-E+A.Cut M
HSS-E Mini Forming Taps+A.Cut M

- Stähle mit guter Kaltverformbarkeit 
- Grund- und DL bis 2xØ  
- Stabile Ausführung ohne Kühlnuten 
- Oberfläche A.Cut beschichtet 
- Lieferzeit 3 - 5 Arbeitstage

- Steels, good cold forming properties 
- Through and blind holes 2xØ  
- Especially rigid, without oil grooves 
- With A.Cut coating 
- Delivery time 3 - 5 working days

360 421 Mini-Gewindebohrer Pulvermetall+X.Cut M
HP Powder Metal Mini Taps+X.Cut M

- Allgemeine Anwendung 
- Schälanschnitt für DL bis 3xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Verstärkter Schaft 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- General use 
- Spiral point for through holes 3xØ  
- Long chamfer 3-5 threads 
- Reinforced shank  
- With X.Cut coating

M S
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

2 0,4 45 10 2,8 2,1 3606200200

2,5 0,45 50 10 2,8 2,1 3606200250

3 0,5 56 7 3,5 2,7 3606200300

3,5 0,6 56 8,4 4 3 3606200350

4 0,7 63 10 4,5 3,4 3606200400

4 0,5 63 10 4,5 3,4 3606200405

5 0,8 70 11,2 6 4,9 3606200500

5 0,5 70 11,2 6 4,9 3606200505

6 1 80 14 6 4,9 3606200600

6 0,75 80 14 6 4,9 3606200607

8 1,25 90 17,5 8 6,2 3606200800

8 1 93 18 6 5 3606200810

10 1,5 100 21 10 8 3606201000

10 1 90 18 7 6 3606201010

10 1,25 100 20 7 6 3606201012

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

12 1,75 110 22 9 7 3606201200

12 1 100 22 9 7 3606201210

12 1,25 100 22 9 7 3606201212

12 1,5 100 22 9 7 3606201215

14 2 110 25 11 9 3606201400

14 1 100 22 11 9 3606201410

14 1,25 100 22 11 9 3606201412

14 1,5 100 22 11 9 3606201415

16 2 110 28 12 9 3606201600

16 1 100 22 12 9 3606201610

16 1,25 100 22 12 9 3606201612

18 2,5 125 32 14 11 3606201800

20 2,5 140 32 16 12 3606202000

22 2,5 140 32 18 14,5 3606202200

24 3 160 32 18 14,5 3606202400

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 2,7 2,1 3606200300UE

4 0,7 63 12 2,8 3,4 3606200400UE

5 0,8 70 13,5 3,5 4,9 3606200500UE

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

6 1 80 15,5 4,5 4,9 3606200600UE

8 1,25 90 17 6 6,2 3606200800UE

10 1,5 100 20 7 5,5 3606201000UE

360 620 Universal-Gewindebohrer HSS-E+X.Nit [M/MF]
HSS-E Universal-Taps X.Steam [M/MF]

- Breites Anwendungsfeld 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Flankenhinterschliff 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche vaporisiert X.Nit

- Universal application tap 
- Spiral point for through holes 2,5xØ 
- Long chamfer 3-5 threads 
- Reduced torque due to back taper 
- Up to M10 with reinforced shank  
- Steam tempered

360620 - verstärkter Schaft | reinforced shank

360620UE - Überlaufschaft | reduced shank

P M K N O

HSS 
E05

X 
Nit

DIN 
371

Form 
B

DIN 
374

Iso2 
6H

DIN 
376

M 
MF

M 2



M

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Alle Preise zuzügl. Mehrwertsteuer.

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

2 0,4 45 10 2,8 2,1 3606500200

2,5 0,45 50 10 2,8 2,1 3606500250

3 0,5 50 7 3,5 2,1 3606500300

3,5 0,6 56 8,4 4 3 3606500350

4 0,7 63 10 4,5 3,4 3606500400

5 0,8 70 11,2 6 4,9 3606500500

6 1 80 14 6 4,9 3606500600

8 1,25 90 17,5 8 6,2 3606500800

8 1 90 17,5 8 4,9 3606500810

10 1,5 100 21 10 8 3606501000

10 1 90 12 7 5,5 3606501010

10 1,25 100 14 7 5,5 3606501012

12 1,75 110 16 9 7 3606501200

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

12 1 100 14 9 7 3606501210

12 1,25 100 14 9 7 3606501212

12 1,5 100 14 9 7 3606501215

14 2 110 18 11 9 3606501400

14 1 100 16 11 9 3606501410

14 1,25 100 16 11 9 3606501412

14 1,5 100 18 11 9 3606501415

16 2 110 18 12 9 3606501600

16 1,5 110 18 12 9 3606501615

18 2,5 125 25 14 11 3606501800

20 2,5 140 25 16 12 3606502000

22 2,5 140 25 18 14,5 3606502200

24 3 160 30 18 14,5 3606502400

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

4 0,7 63 7 2,8 2,1 3606500400UE

5 0,8 70 8,5 3,5 2,7 3606500500UE

6 1 80 9,5 3,5 2,7 3606500600UE

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

8 1,25 90 10 6 4,9 3606500800UE

10 1,5 100 14 7 5,5 3606501000UE

360 650 Universal-Gewindebohrer HSS-E+X.Nit [M/MF]
HSS-E Universal Taps X.Nit [M/MF]

- Breites Anwendungsfeld 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Flankenhinterschliff 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche vaporisiert

- Universal use tap 
- Spiral flute for blind holes 2,5xØ 
- Short chamfer 2-3 threads 
- Reduced torque due to back taper 
- Up to M10 with reinforced shank  
- Steam tempered

360650 - verstärkter Schaft | reinforced shank

360650 UE - Überlaufschaft | reduced shank
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3605200300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3605200400

5 0,8 70 14 6 4,9 3605200500

6 1 80 16 6 4,9 3605200600

8 1,25 90 18 8 6,2 3605200800

8 1 90 18 8 6,2 3605200810

10 1,5 100 20 10 8 3605201000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3605201010

12 1,75 110 22 9 7 3605201200

12 1,5 100 22 9 7 3605201215

14 2 110 25 11 9 3605201400

14 1,5 100 22 11 9 3605201415

16 2 110 28 12 9 3605201600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 5 3,5 2,7 3605500300

4 0,7 63 7 4,5 3,4 3605500400

5 0,8 70 9 6 4,9 3605500500

6 1 80 10 6 4,9 3605500600

8 1,25 90 12 8 6,2 3605500800

8 1 90 12 8 6,2 3605500810

10 1,5 100 14 10 8 3605501000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 14 10 8 3605501010

12 1,75 110 16 9 7 3605501200

12 1,5 100 14 9 7 3605501215

14 2 110 18 11 9 3605501400

14 1,5 100 18 11 9 3605501415

16 2 110 18 12 9 3605501600

360 520 HP-Gewindebohrer HSS-E+A.Cut M/MF - Stahl
HSS-E Taps+A.Cut M/MF - Steel

- Stähle bis 950 N/mm² 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Flankenhinterschliff 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Steels up to 950 N/mm² 
- Spiral point for through holes 2,5xØ  
- Long chamfer 3-5 threads 
- Reduced torque due to back taper 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With A.Cut coating

360 550 HP-Gewindebohrer HSS-E+A.Cut M/MF - Stahl
HP HSS-E Taps+A.Cut M/MF - Steel

. Stähle bis 950 N/mm² 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt Form D, 2-3 Gang 
- Gerade Flanken 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Steels up to 950 N/mm² 
- Spiral flutes for blind holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Reduced torque due to back chamfer 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With A.Cut coating
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3604900300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3604900400

5 0,8 70 14 6 4,9 3604900500

6 1 80 16 6 4,9 3604900600

8 1,25 90 18 8 6,2 3604900800

8 1 90 18 8 6,2 3604900810

10 1,5 100 20 10 8 3604901000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3604901010

12 1,75 110 22 9 7 3604901200

12 1,5 100 22 9 7 3604901215

14 2 110 25 11 9 3604901400

14 1,5 100 22 11 9 3604901415

16 2 110 28 12 9 3604901600

360 490 HP-Gewindeformer Pulvermetall+C.Cut M/MF - Inox
HP Powder Metal Forming Taps+C.Cut M/MF - Inox

- Rostfreie Stähle 
- Grund- und DL bis 2xØ  
- Kühlnuten für Schmiermitteltransport 
- Bis M10 nach DIN 371 
- Oberfläche C.Cut beschichtet

- Stainless steels  
- Through and blind holes 2xØ  
- Oil grooves for better lubrification  
- Up to M10 with reinforced shank  
- With C.Cut coating
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3604200300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3604200400

5 0,8 70 14 6 4,9 3604200500

6 1 80 16 6 4,9 3604200600

8 1,25 90 18 8 6,2 3604200800

8 1 90 18 8 6,2 3604200810

10 1,5 100 20 10 8 3604201000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3604201010

12 1,75 110 22 9 7 3604201200

12 1,5 100 22 9 7 3604201215

14 2 110 25 11 9 3604201400

14 1,5 100 22 11 9 3604201415

16 2 110 28 12 9 3604201600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 5 3,5 2,7 3604500300

4 0,7 63 7 4,5 3,4 3604500400

5 0,8 70 9 6 4,9 3604500500

6 1 80 10 6 4,9 3604500600

8 1,25 90 12 8 6,2 3604500800

8 1 90 12 8 6,2 3604500810

10 1,5 100 14 10 8 3604501000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 14 10 8 3604501010

12 1,75 110 16 9 7 3604501200

12 1,5 100 14 9 7 3604501215

14 2 110 18 11 9 3604501400

14 1,5 100 18 11 9 3604501415

16 2 110 18 12 9 3604501600

360 420 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+C.Cut M/MF - Inox
HP Powder Metal Taps+C.Cut M/MF - Inox

- Rostfreier Stahl und legierter Stahl 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Flankenhinterschliff 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche C.Cut beschichtet

- Stainless steel and alloyed steel 
- Spiral point for through holes 2,5xØ  
- Long chamfer 3-5 threads 
- Reduced torque due to back taper 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With C.Cut coating

360 450 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+C.Cut M/MF - Inox
HP Powder Metal Taps+C.Cut M/MF Inox

- Rostfreier Stahl und legierter Stahl 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Flankenhinterschliff 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche C.Cut beschichtet

- Stainless steel and alloyed steel 
- Spiral flutes for blind holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Reduced torque due to back taper 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With C.Cut coating
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3601900300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3601900400

5 0,8 70 14 6 4,9 3601900500

6 1 80 16 6 4,9 3601900600

8 1,25 90 18 8 6,2 3601900800

8 1 90 18 8 6,2 3601900810

10 1,5 100 20 10 8 3601901000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3601901010

12 1,75 110 22 9 7 3601901200

12 1,5 100 22 9 7 3601901215

14 2 110 25 11 9 3601901400

14 1,5 100 22 11 9 3601901415

16 2 110 28 12 9 3601901600

360 190 Gewindeformer Pulvermetall+A.Cut M/MF - Aluminium
HP Powder Metal Forming Taps+A.Cut M/MF - Aluminum

- Aluminium-Legierungen  
- Grund- und DL bis 2xØ  
- Ohne Kühlnut für höhere Stabilität 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Aluminum alloys  
- Through and blind holes2xØ  
- Higher rigidity, without oil grooves 
- Up to M10 with reinforced shank 
- With A.Cut coating
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3601200300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3601200400

5 0,8 70 14 6 4,9 3601200500

6 1 80 16 6 4,9 3601200600

8 1,25 90 18 8 6,2 3601200800

8 1 90 18 8 6,2 3601200810

10 1,5 100 20 10 8 3601201000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3601201010

12 1,75 110 22 9 7 3601201200

12 1,5 100 22 9 7 3601201215

14 2 110 28 11 9 3601201400

14 1,5 100 22 11 9 3601201415

16 2 110 28 12 9 3601201600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 5 3,5 2,7 3601500300

4 0,7 63 7 4,5 3,4 3601500400

5 0,8 70 9 6 4,9 3601500500

6 1 80 10 6 4,9 3601500600

8 1,25 90 12 8 6,2 3601500800

8 1 90 12 8 6,2 3601500810

10 1,5 100 14 10 8 3601501000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 14 10 8 3601501010

12 1,75 110 16 9 7 3601501200

12 1,5 100 14 9 7 3601501215

14 2 110 18 11 9 3601501400

14 1,5 100 18 11 9 3601501415

16 2 110 18 12 9 3601501600

360 120 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+A.Cut M/MF - Aluminium
HP Powder Metal Taps+A.Cut M/MF -Aluminium

- Langspanende Werkstoffe 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Ausgesetzte Zähne 
- Bis M10 mit vertstärktem Schaft 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Long chipping materials 
- Spiral point for through holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Thread depth to 
- Less torque due to interrupted threads 
- Up to M10 with reinforced shank 
- With A.Cut coating

360 150 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+A.Cut M/MF - Aluminium
HP Powder Metal Taps+A.Cut M/MF - Aluminium

- Langspanende Werkstoffe 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Ausgesetzte Zähne 
- Bis M10 mit vertstärktem Schaft 
- Oberfläche A.Cut beschichtet

- Long chipping materials 
- Spiral flutes for blind holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Less torque due to interrupted threads 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With A.Cut coating
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3603100300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3603100400

5 0,8 70 14 6 4,9 3603100500

6 1 80 16 6 4,9 3603100600

8 1,25 90 18 8 6,2 3603100800

8 1 90 18 8 6,2 3603100810

10 1,5 100 20 10 8 3603101000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3603101010

12 1,75 110 22 9 7 3603101200

12 1,5 100 22 9 7 3603101215

14 2 110 25 11 9 3603101400

14 1,5 100 22 11 9 3603101415

16 2 110 28 12 9 3603101600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3602100300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3602100400

5 0,8 70 14 6 4,9 3602100500

6 1 80 16 6 4,9 3602100600

8 1,25 90 18 8 6,2 3602100800

8 1 90 18 8 6,2 3602100810

10 1,5 100 20 10 8 3602101000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 18 10 8 3602101010

12 1,75 110 22 9 7 3602101200

12 1,5 100 22 9 7 3602101215

14 2 110 25 11 9 3602101400

14 1,5 100 22 11 9 3602101415

16 2 110 28 12 9 3602101600

360 310 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+C.Cut M/MF - Guss
HP Powder Metal Taps+C.Cut M/MF - Cast Iron

- Gusswerkstoffe 
- Für Grund- und DL bis 2xØ 
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche C.Cut beschichtet

- Cast steels 
- Spiral point for through holes 2xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Up to M10 with reinforced shank 
- With C.Cut coating

360 210 HP-Gewindebohrer HSS-E M/MF - Kupfer
HSS-E Taps M/MF - Copper

- Kupferlegierungen 
- Für Grund- und DL bis 2xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche blank

- Copper-alloys 
- For through holes and blind holes 2xØ 
- Short chamfer 2-3 threads 
- Up to M10 with reinforced shank 
- Bright finish
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3605100300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3605100400

5 0,8 70 14 6 4,9 3605100500

6 1 80 16 6 4,9 3605100600

8 1,25 90 17 8 6,2 3605100800

8 1 90 17 8 6,2 3605100810

10 1,5 100 20 10 8 3605101000

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1 90 17 10 8 3605101010

12 1,75 110 24 12 9 3605101200

12 1 100 20 11 9 3605101210

12 1,5 100 20 12 9 3605101215

14 2 110 26 11 9 3605101400

16 2 110 26 12 9 3605101600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3607210300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3607210400

5 0,8 70 14 6 4,9 3607210500

6 1 80 16 6 4,9 3607210600

6 0,5 80 11 6 6,2 3607210605

6 0,75 80 11 6 4,9 3607210607

8 1,25 100 17 8 8 3607210800

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

8 0,75 80 14 8 7 3607210807

8 1 90 14 8 6,2 3607210810

10 1,5 100 20 10 9 3607211000

10 1 90 16 10 8 3607211010

12 1,75 110 24 9 7 3607211200

16 2 110 26 12 9 3607211600

360 510 HP-Gewindebohrer Pulvermetall+C.Cut M/MF - 52HRC
HP Powder Metal Taps+C.Cut M/MF - 52HRC

- Gehärtete Stähle bis 52 HRC 
- Für Grund- und DL bis 1,5xØ Tiefe 
- Langer Anschnitt 3,5-5 Gang  
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche C.Cut beschichtet  
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

- Hardened steels up to 52 HRC 
- For through and blind holes 1,5xØ  
- Long chamfer 3,5-5 threads 
- Up to M10 with reinforced shank 
- With C.Cut coating  
- Delivery time approx. 5 working days

360 721 Gewindebohrer Pulvermetall+C.Cut M/MF - Titan
HP Powder Metal Taps+C.Cut M/MF - Titanium

- Titan-Legierungen bis 900 N/mm² 
- Schälanschnitt für DL bis 1,5xØ  
- Langer Anschnitt 4-5 Gang 
- Bis M8 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche C.Cut beschichtet 
- Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

- Titanium-alloys up to 900 N/mm² 
- Spiral point for through holes 1,5xØ  
- Long chamfer 4-5 threads 
- Up to M8 reinforced shank 
- With C.Cut coating 
- Delivery time approx. 5 working days
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M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3601250300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3601250400

5 0,8 70 14 6 4,9 3601250500

6 1 80 16 6 4,9 3601250600

8 1,25 90 18 8 6,2 3601250800

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1,5 100 20 10 8 3601251000

12 1,75 110 24 9 7 3601251200

14 2 110 25 11 9 3601251400

16 2 110 28 12 9 3601251600

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 7 3,5 2,7 3601650300

4 0,7 63 8,5 4,5 3,4 3601650400

5 0,8 70 10 6 4,9 3601650500

6 1 80 12 6 4,9 3601650600

8 1,25 90 15 8 6,2 3601650800

10 1,5 100 17,5 10 8 3601651000

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

12 1,75 110 18 9 7 3601651200

14 2 110 20,5 11 9 3601651400

16 2 110 20,5 12 9 3601651600

18 2,5 125 25,5 14 11 3601651800

20 2,5 140 29,5 16 12 3601652000

360 125 Gewindebohrer HSS-E+X.Cut M - Aluminium
HSS-E Taps+X.Cut M - Aluminium

- Langspanende Stähle und NE-Metalle 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ  
- Ausgesetzte Zähne 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Long chipping Steels and NF-metals 
- Spiral point for through holes 2,5xØ 
- Less torque due to interrupted threads 
- Up to M10 with reinforced shank 
- With X.Cut coating

360 165 Gewindebohrer HSS-E+X.Cut M - Aluminium
HSS-E Taps+X.Cut M - Aluminium

- Langspanende Werkstoffe  
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Long chipping materials 
- Spiral flutes for blind holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With X.Cut coating

P N

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
371

Form 
B

Iso2 
6H

DIN 
376

M AL

P N

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
371

Form 
C35

Iso2 
6H

DIN 
376

M AL
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M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3605250300

3,5 0,6 56 11 4 3 3605250350

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3605250400

5 0,8 70 14 6 4,9 3605250500

6 1 80 16 6 4,9 3605250600

8 1,25 90 18 8 6,2 3605250800

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

10 1,5 100 20 10 8 3605251000

12 1,75 110 24 9 7 3605251200

14 2 110 25 11 9 3605251400

16 2 110 28 12 9 3605251600

18 2,5 125 32 14 11 3605251800

20 2,5 140 32 16 12 3605252000

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3605550300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3605550400

5 0,8 70 14 6 4,9 3605550500

6 1 80 16 6 4,9 3605550600

8 1,25 90 18 8 6,2 3605550800

10 1,5 100 20 10 8 3605551000

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

12 1,75 110 24 9 7 3605551200

14 2 110 25 11 9 3605551400

16 2 110 28 12 9 3605551600

18 2,5 125 32 14 11 3605551800

20 2,5 140 32 16 12 3605552000

360 525 HP-Gewindebohrer HSS-E+X.Cut M - Inox
HSS-E Taps+X.Cut M - Inox

- Langspanender rostfreier Stahl 
- Schälanschnitt für DL bis 2,5xØ Tiefe 
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Long chipping stainless steel 
- Spiral point for through holes 2,5xØ  
- Long chamfer 3-5 threads 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With X.Cut coating

360 555 Gewindebohrer HSS-E+X.Cut M - Inox
HP HSS-E Taps+X.Cut M - Inox

- Langspanender rostfreier Stahl 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche X.Cut beschichtet

- Long chipping stainless steel 
- Spiral flutes for blind holes 2,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Up to M10 with reinforced shank  
- With X.Cut coating

P M

HSS 
E05

X 
Cut

DIN 
371

Form 
B

Iso2 
6H

DIN 
376

M

P M

HSS 
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Cut
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M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 100 11 3,5 2,7 3061000300

3 0,5 90 19 2,1 1,6 3061000300UE

4 0,7 100 13 4,5 3,4 3061000400

4 0,7 100 20 2,9 2,3 3061000400UE

5 0,8 120 16 6 4,9 3061000500

5 0,8 110 25 3,7 3 3061000500UE

6 1 120 19 6 4,9 3061000600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

6 1 120 27 4,5 3,5 3061000600UE

8 1,25 150 22 8 6,2 3061000800

8 1,25 135 32 6,2 5 3061000800UE

10 1,5 150 24 10 8 3061001000

10 1,5 150 38 7,6 6 3061001000UE

12 1,75 150 29 12 9 3061001200

12 1,75 165 43 9 7 3061001200UE

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3 0,5 100 6 3,5 2,7 3063000300

4 0,7 100 7 4,5 3,4 3063000400

5 0,8 120 8 6 4,9 3063000500

6 1 120 10 6 4,9 3063000600

M/MF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

8 1,25 150 14 8 6,2 3063000800

10 1,5 150 16 10 8 3063001000

12 1,75 150 18 12 9 3063001200

306 100 Gewindebohrer HSS-E M - Form B Lang
HSS-E Taps M - Form B Long Series

- Stähle bis 800 N/mm² 
- Schälanschnitt für DL bis 2xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 
- Lange und stabile Ausführung  
- Überlaufschaft für Zugangsprobleme 
- Oberfläche blank

- Steels up to 800 N/mm² 
- Spiral point for THD up to 2xØ depth 
- Long chamfer 3-5 threads 
- Long and extra rigid reinforced shank 
- Reduced shank for access problems 
- Bright finish

306 300 Gewindebohrer HSS-E M - Form C Lang
HSS-E Taps M - Form C Long Series

- Stähle bis 800 N/mm² 
- Gedrallt für Grundlöcher bis 2xØ  
- Langer Anschnitt 2-3 Gang 
- Oberfläche blank

- Steels up to 800 N/mm² 
- Spiral flutes for blind holes 2xØ  
- Long chamfer 2-3 threads 
- Bright finish

P K N

HSS 
E05

blank

Form 
B

Iso2 
6H

ZYL
L 

lang

M

P K N

HSS 
E05

blank

Form 
C35

Iso2 
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ZYL
L 

lang

M
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M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

2 0,4 45 7 2,8 2,1 3343000200

2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3343000250

3 0,5 56 10 3,5 2,7 3343000300

4 0,7 63 12 4,5 3,4 3343000400

5 0,8 70 14 6 4,9 3343000500

6 1 80 16 6 4,9 3343000600

M Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

8 1,25 90 18 8 6,2 3343000800

10 1,5 100 20 10 8 3343001000

12 1,75 110 24 9 7 3343001200

14 2 110 25 11 9 3343001400

16 2 110 28 12 9 3343001600

G Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1/2'' 14 125 25 16 12 3134000012

1/4'' 19 100 22 11 9 3134000014

1/8'' 28 90 20 7 5,5 3134000018

3/4'' 14 140 28 20 16 3134000034

3/8'' 19 100 22 12 9 3134000038

5/8'' 14 125 25 18 14,5 3134000058

7/8'' 14 150 28 22 18 3134000078

G Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1'' 11 160 30 25 20 3134000100

1''1/2 11 190 32 36 29 3134000112

1''1/4 11 170 30 32 24 3134000114

1''1/8 11 170 30 28 22 3134000118

1''3/4 11 190 32 40 32 3134000134

1''3/8 11 180 32 36 29 3134000138

2'' 11 220 40 45 35 3134000200

334 300 Gewindebohrer HSS-E M - Form B Toleranz 6G
HSS-E Taps M - Form B Tolerance 6G

- Allgemeine Anwendung 
- Schälanschnitt für DL bis 2xØ  
- Langer Anschnitt 3-5 Gang 8° 
- Toleranz 6G 
- Bis M10 mit verstärktem Schaft  
- Oberfläche blank

- General use 
- Spiral point for through holes 2xØ  
- Long chamfer 3-5 threads 8° 
- Tolerance 6G 
- Up to M10 with reinforced shank  
- Bright finish

313 400 Gewindebohrer HSS-E G - Form C
HSS-E Taps G - Form C

- Stähle bis 800 N/mm² 
- Für Grund- und DL bis 1,5xØ 
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Flankenwinkel 55° (Britisch) 
- Ab G 7/8" aus HSS 
- Oberfläche blank

- Steels up to 800 N/mm² 
- For blind and through holes 1,5xØ  
- Short chamfer 2-3 threads 
- Thread angle 55° (British) 
- G 7/8" in HSS 
- Bright finish

P K N

HSS 
E05

blank

DIN 
371

Form 
B

DIN 
376

Iso2 
6G

ZYL M

P K N
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blank
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C
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UNC Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1/4'' 20 80 16 7 5,5 3128000014

3/8'' 16 90 18 9 7 3128000038

5/16'' 18 90 18 8 6,2 3128000516

UNC Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

No 6 32 56 11 4 3 3128000600

No 8 32 63 12 4,5 3,4 3128000800

UNF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1/4'' 28 80 16 7 5,5 3129000014

3/8'' 24 100 18 9 7 3129000038

UNF Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

No 10 32 70 14 6 4,9 3129001000

NPT Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1/2'' 14 80 31 16 12 3245000012

1/4'' 18 70 25 11 9 3245000014

1/8'' 27 65 19 7 5,5 3245000018

3/4'' 14 100 33 20 16 3245000034

3/8'' 18 75 26 12 9 3245000038

NPT Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1'' 11,5 110 38 25 20 3245000100

1''1/2 11,5 140 42 36 29 3245000112

1''1/4 11,5 125 41 32 24 3245000114

1/16'' 27 65 19 7 5,5 3245000116

2'' 11,5 160 44 36 29 3245000200

312 800 Gewindebohrer HSS-E UNC/UNF - Form C
HSS-E Taps UNC/UNF - Form C

- Aluminium und Stähle bis 800 N/mm² 
- Für Grund- und DL bis 1,5xØ  
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Bis 3/8" mit verstärktem Schaft 
- Oberfläche blank

- Aluminum and steels to 800 N/mm² 
- For blind and through holes 1,5xØ  
- Short Chamfer 2-3 threads 
- Up to 3/8" with reinforced shank 
- Bright finish

312800 - UNC

312900 - UNF

324 500 Gewindebohrer HSS NPT - Konisch 1:16
HSS Conical Taps NPT - 1:16

- Stähle bis 800 N/mm² 
- Für Grund- und Durchgangslöcher 
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 15° 
- Kegelige Gewinde mit Steigung 1:16 
- Flankenwinkel 60° (NPT)  
- Oberfläche blank

- Steels up to 800 N/mm² 
- For blind holes and through holes 
- Short chamfer 2-3 threads 15° 
- Conical flutes for tapered threads 1:16 
- Thread angle 60° (NPT)  
- Bright finish

P K N

HSS 
E05

blank

DIN 
371

Form 
C

ZYL
UNC 
UNF

P K N

HSS blank

Form 
C

ZYL
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BSPT Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

1/2'' 14 80 31 16 12 3246000012

1/4'' 19 70 25 11 9 3246000014

1/8'' 28 65 19 7 5,5 3246000018

BSPT Stg
TPI

L l1 Ød2 Øa Art. No.

3/4'' 14 100 33 20 16 3246000034

3/8'' 19 75 26 12 9 3246000038

1'' 11 110 38 25 20 3246000100

M Stg L l1 Ød2 Art. No.

2,0 0,4 36 11 2,8 3116020200

2,5 0,45 40 11 2,8 3116020250

3,0 0,5 40 11 3,5 3116020300

3,5 0,6 45 12 4 3116020350

4,0 0,7 45 13 4,5 3116020400

5,0 0,8 50 15 6 3116020500

6 1 50 16 6 3116020600

7 1 50 19 6 3116020700

8 1,25 56 22 6 3116020800

9 1,25 63 22 7 3116020900

10 1,5 70 24 7 3116021000

M Stg L l1 Ød2 Art. No.

11 1,5 70 24 8 3116021100

12 1,75 75 29 9 3116021200

14 2 80 29 11 3116021400

16 2 80 31 12 3116021600

18 2,5 95 39 14 3116021800

20 2,5 95 39 16 3116022000

22 2,5 100 40 18 3116022200

24 3 110 45 18 3116022400

27 3 110 50 20 3116022700

30 3,5 125 56 22 3116023000

324 600 Gewindebohrer HSS BSPT - Konisch 1:16
HSS Conical Taps BSPT - 1:16

- Stähle bis 800 N/mm² 
- Für Grund- und DL 
- Kurzer Anschnitt 2-3 Gang 
- Kegelige Gewinde mit Steigung 1:16 
- Flankenwinkel 55°  
- Oberfläche blank

- Steels up to 800 N/mm² 
- For blind holes and through holes 
- Short chamfer 2-3 threads 
- For tapered threads 1:16 
- Blind holes and through holes 
- Thread angle 55° 
- Bright finish

311 602 Handgewindebohrer-Satz HSS+Nit.X M - 3er
HSS Hand Taps +Nit.X M - Set of 3 taps

- Inox und Stähle bis 950 N/mm² 
- Gerade genutet für Grund- und DL 
- Satz zu 3 Stück 
- Vor (A), Mittel (D), Fertig (C) 
- Oberfläche Nit.X vaporisiert

- Stainless and steels to 950 N/mm² 
- Straight flutes for BHD and THD 
- Set of 3 taps 
- Taper (A), middle (D),finishing (C)  
- Surface wit Nit.X treatment

P K N

HSS blank

Form 
C

ZYL

BSPT

P M

HSS
Nit 
X

DIN 
352

Form 
A-D-C
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M Stg ØD b
Breite

Art. No.

2 0,4 16 5 3005020200

2,5 0,45 16 5 3005020250

3 0,5 20 5 3005020300

4 0,7 20 5 3005020400

5 0,8 20 7 3005020500

6 1 20 7 3005020600

8 1,25 25 9 3005020800

10 1,5 30 11 3005021000

12 1,75 38 14 3005021200

M Stg ØD b
Breite

Art. No.

14 2 38 14 3005021400

16 2 45 18 3005021600

18 2,5 45 18 3005021800

20 2,5 45 18 3005022000

22 2,5 55 22 3005022200

24 3 55 22 3005022400

27 3 65 25 3005022700

30 3,5 65 25 3005023000

300 502 Schneideisen HSS-E+Nit.X M - Form B
HSS-E Dies +Nit.X Metric Form B

- Für metrische Gewinde 
- Mit Schälanschnitt 
- Leichter Schnitt, gute Spanabfuhr 
- Geschlossene Form, Toleranz 6g 
- Oberfläche Nit.X vaporisiert

- For metric threads 
- With gun nose lead 
- Easy first cut, clean chip evacuation 
- Solid form, tolerance 6g  
- Surface with Nit.X treatment

P M

HSS 
E05

Nit 
X

EN 
22568

Form 
B

ISO 
6g

M
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Z

= Vollhartmetall
Vollhartmetalle sind Sinterwerkstoffe und bestehen meistens aus 88 - 94 % Wolframcarbid (WC) und 6 – 12 % Cobalt
(als Binder) und ggf. anderen Karbiden wie TiC oder TaC. Kennzeichnend sind hohe Härte, Verschleißfestigkeit und
Warmfestigkeit. Je nach Anwendung finden verschiedene Hartmetallsorten Anwendung. Die verwendeten Sorten fallen
dabei in den Bereich K10 - K44 UF. Hartmetalle sind weniger zäh als Schnellarbeitsstähle (HSS), erlauben aber höhere
Schnitttemperaturen und somit höhere Schnittgeschwindigkeiten. Hartmetalle haben eine Härte 1400 - 2400 HV und
eine mittlere Biegefestigkeit von 900 – 2000 N/mm². Hierdurch sind sie aber auch deutlich spröder, also empfindlich
gegen Schocks und gegen plötzliche Temperaturwechsel.
= High Speed Steel (Schnellarbeitsstahl)
Die gängigste Variante ist S-6-5-2 (DIN 1.3343). HSS zeichnet sich durch eine breite Verfügbarkeit und Vielseitigkeit in
den Anwendungen aus. Im Vergleich zu Hartmetall weist HSS eine geringere Härte (62 - 64 HRC), aber dafür eine
höhere Biegebruchfestigkeit auf. Die Schnittgeschwindigkeiten sind, verglichen mit VHM, deutlich geringer. HSS eignet
sich i.d.R. zur Bearbeitung von Werkstoffen mit Zugfestigkeiten bis 900 N/mm².
= High Speed Steel(Schnellarbeitsstahl)
Schnellarbeitsstahl mit einem Kobaltgehalt von mind. 4,5 % oder Vanadium von mindestens 2,6 %. HSS-E erlaubt
höhere Bearbeitungstemperaturen als HSS, erhöhte Schnittgeschwindigkeiten sind möglich. Die Härte von HSS-E liegt
zwischen 64 HRC und 66 HRC. Mit HSS-E ist die Bearbeitung von zäheren oder spröden Werkstoffen möglich.
= High Speed Steel (Schnellarbeitsstahl)
Schnellarbeitsstahl mit einem Kobaltgehalt von mind. 4,5 % (S-6-5-2-5 DIN 1.3243). Hierdurch kann in höheren
Temperaturbereichen gearbeitet werden, was erhöhte Schnittgeschwindigkeiten zu HSS erlaubt. Die Härte von HSS-
E05 liegt zwischen 64 HRC und 66 HRC.
= High Speed Steel (Schnellarbeitsstahl)
Schnellarbeitsstahl mit einem Kobaltgehalt von ca. 8% (S-2-9-1-8 DIN 1.3247). HSS-E08 ist die Schnellarbeitsstahl-
variante mit der höchsten Warmfestigkeit. Es findet daher bevorzugt bei der Bearbeitung von Werkstoffen mit
schlechter Wärmeleitung Anwendung. Die Härte von HSS-E08 liegt zwischen 65 HRC und 67 HRC.
= Pulvermetall
Hier handelt es sich um gesinterte Schnellstähle. Sie vereinen die Vorteile von HSS und VHM. Erhöhte Bruchsicherheit
und Ermüdungsfestigkeit durch gleichmäßig verteilte Karbide, keine metallurgischen Defekte. Karbidvolumen und
Härte steigern die Widerstandsfähigkeit gegen abrasiven und adhäsiven Verschleiß. PM hat ein deutlich verbessertes
Verschleißverhalten im Vergleich mit HSS. Verwendet werden verschiedene PM-Sorten mit unterschiedlichen
Vanadium- und Kobalt-Anteilen. Die Härte von PM liegt zwischen 64 HRC und 67 HRC.
= mit Hartmetall bestückt
Hierbei werden eine oder mehrere Schneidplatten aus Hartmetall auf einen Grundkörper aus Schnellstahl gelötet. Dies
kombiniert Biegebruchfestigket von HSS mit Verschleißfestigkeit von VHM. Verwendet wird ein Hochtemperaturlot, das
bis 800 °C stabil bleibt.

Schneidstoffe
Cutting Materials

HSS

VHM

HSS
E05

HSS
E

PM

HSS
E08

HM-
Platte

Wichtigste Herstellungstoleranzen nach DIN 7160/7161
Main manufacturing tolerances

Werte in μm - 0,001 mm
Passung Nennmaße (Innenmaße) Ø in mm

von
bis

1,0
3,0

3,1
6,0

6,1
10,0

10,1
18,0

18,1
30,0

30,1
50,0

d 9 - 20
- 45

- 30
- 60

- 40
- 76

- 50
- 93

- 65
- 117

- 80
- 142

d 11 - 20
- 80

- 30
- 105

- 40
- 130

- 50
- 160

- 65
- 195

- 80
- 240

e 8 - 20
- 28

- 20
- 38

- 25
- 140

- 32
- 59

- 40
- 73

- 50
- 89

f 8 - 6
- 20

- 10
- 28

- 13
- 35

- 16
- 43

- 20
- 53

- 25
- 64

f 9 - 60
- 31

- 10
- 28

- 13
- 49

- 19
- 59

- 20
- 72

- 25
- 87

h 6 0
- 6

0
- 8

0
- 9

0
- 11

0
- 13

0
- 16

h 7 0
- 10

0
- 12

0
- 15

0
- 18

0
- 21

0
- 25

h 8 0
- 14

0
- 18

0
- 22

0
- 27

0
- 33

0
- 39

h 9 0
- 25

0
- 30

0
- 36

0
- 43

0
- 52

0
- 62

h 10 0
- 40

0
- 48

0
- 58

0
- 70

0
- 84

0
- 100

Passung Nennmaße (Innenmaße) Ø in mm
von
bis

1,0
3,0

3,1
6,0

6,1
10,0

10,1
18,0

18,1
30,0

30,1
50,0

h 11 0
- 60

0
- 75

0
- 90

0
- 110

0
- 130

0
- 160

h 12 0
- 100

0
- 120

0
- 150

0
- 180

0
- 210

0
- 200

js 11 + 30
- 30

+ 38
- 38

+ 45
- 45

+ 55
- 55

+ 65
- 65

+ 80
- 80

js 12 + 50
- 50

+ 60
- 60

+ 75
- 75

+ 90
- 90

+ 105
- 105

+ 125
- 125

js 14 + 125
- 125

+ 150
- 150

+ 180
- 180

+ 215
- 215

+ 260
- 260

+ 310
- 310

js 16 + 300
- 300

+ 375
- 375

+ 450
- 450

+ 550
- 550

+ 650
- 650

+ 800
- 800

k 10 + 40
0

+ 48
0

+ 58
0

+ 70
0

+ 84
0

+ 100
0

k 11 + 60
0

+ 75
0

+ 90
0

+ 110
0

+ 130
0

+ 160
0

k 12 + 90
0

+ 120
0

+ 150
0

+ 180
0

+ 210
0

+ 250
0

k 16 +600
0

+ 750
0

+ 900
0

+ 1100
0

+ 1300
0

+ 1600
0
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Beschichtungen und Behandlungen
Coatings and Surface Treatments

Diamant
Schichttyp Kristalline Diamantschicht
Schichtfarbe schwarz

Schichtdicke  4 - 10 µm
Härte 10.000 HV

Kristalline Diamantschicht mit höchster Abrasionsbe-
ständigkeit. Kristalliner Aufbau mit Vorbehandlung für
Grafit. Speziell für die Fräsbearbeitung von Grafiten.

X5.Cut
Schichttyp TiAlN-Basis (Titan-Aluminium-Nitrid)
Schichtfarbe kupfer

Schichtdicke 3 µm
Härte 3.500 HV

Optimierte Hochleistungsbeschichtung für Bohr- und
Senkwerkzeuge aus HSS. Einsatz bei harten und
abrasiven Legierungen. Deutliche Verbesserung der
Werkzeugleistung.

X6.Cut
Schichttyp TiAlCN (Titan-Aluminium-Carbon-Nitrid)
Schichtfarbe kupfer

Schichtdicke 3 µm
Härte 3.800 HV

Schicht mit nanostrukturiertemkristallinem Aufbau.
Sehr hohe thermische Beständigkeit, verbunden mit
besonders glatter Schichtoberfläche. Sehr gute
Oberflächen am Werkstück.

Dia.HC
Schichttyp Diamantnahe Schicht
Schichtfarbe schwarz

Schichtdicke 2 - 3 µm
Härte  5.000 HV

Diamantnahe Schicht mit hoher Verschleißfestigkeit
und extrem geringem Reibungswert. Geringe Schicht-
dicke führt zu deutlich geringerer Kantenverrundung
am Werkzeug. Speziell für die Bearbeitung von
Faserkunststoffen.

Unbeschichtet.

Unbeschichtet mit polierten Spannuten und Schneiden für extrem scharfe Schneidkanten und beste Spanabfuhr.

Die Oberfläche des Werkzeuges ist vaporisiert (dampfangelassen). Zur Verminderung von Kaltaufschweißungen und Aufbauschneiden.
Gute Haftung von Kühl- und Schmierstoffen.

blank

poliert
polished

Steam

Schichttyp TiN-Basis (Titan-Nitrid)
Farbe gelb/gold

Schichtdicke 2 - 4 µm
Härte 2.300 HV

Universell einsetzbare Beschichtung mit guter
chemischer und thermischer Stabilität. Führt zur
allgemeinen Verbesserung der Werkzeugleistung.

A.Cut
Schichttyp TiCN (Titan-Carbon-Nitrid)
Schichtfarbe blau/violett

Schichtdicke 3 µm
Härte  3.000 HV

Universell einsetzbare Beschichtung mit hoher
Zähigkeit und geringem Reibwert. Verwendung
hauptsächlich beim Gewindebohren und -formen.
Allgemeine Verbesserung der Werkzeugleistung.

C.Cut

Schichttyp TiCN-Basis (Titan-Carbon-Nitrid)
Schichtfarbe kupfer

Schichtdicke 3 µm
Härte  3.200 HV

TiCN-Beschichtung mit besonders glatter Oberflächen.
Sehr niedriger Reibwert beugt Kaltaufschweißungen
vor. Verwendung hauptsächlich beim Gewindebohren
und Gewindeformen in Inox.

C.Cut
Schichttyp AlCrN-Basis (Aluminium-Chrom-Nitrid)
Schichtfarbe kupfer

Schichtdicke
Härte 3.000 HV

Speziell für die Bohrbearbeitung optimierte Schicht.
Mit erhöhter Abrasionsbeständigkeit und verbesserter
Schichthaftung sowie geringer Adhäsionsneigung
durch eine besonders glatte Oberfläche.

X2.Cut

Schichttyp TiB² (Titan-Borid)
Farbe silber

Schichtdicke 2 µm
Härte 4.000 HV

Hochleistungsschicht für Aluminium und Aluminium-
Legierungen. Extrem glatte Oberfläche und hohe
Härte. Vermeidung von Aluminium-Aufschweißungen.

Alu.Cut

Dia.Plus
Schichttyp Glatte Mehrlagen-Diamantschicht
Schichtfarbe schwarz

Schichtdicke 4 - 10 µm
Härte 10.000 HV

Glatte Mehrlagen-Diamantschicht mit spezieller Vor-
behandlung für erhöhte Schichthaftung. Bearbeitung
von hochabrasiven Materialien, insbesondere Carbon

X.Cut
Schichttyp TiAlN (Titan-Aluminium-Nitrid)
Schichtfarbe blau/anthrazit

Schichtdicke 3 µm
Härte 3.300 HV

Optimierte Hochleistungsbeschichtung. Sehr gute
Oxidationsbeständigkeit. Geignet für hohe thermische
Schneidstoffbelastung. Ermöglicht eine Erhöhung der
Schnittwerte.

Schichttyp ZrN (Zirkon-Chrom-Nitrid)
Schichtfarbe gold

Schichtdicke 3 µm
Härte  2.600 HV

Mehrlagige Schicht mit extrem niedrigem Reibwert.
Einsatz bei der Bearbeitung von NE-Metallen wie
Aluminium, Magnesium und teilweise auch
Kunststoffen.

Z.Cut

Dia.Aero
Schichttyp
Schichtfarbe

Schichtdicke
Härte

Kristalline Diamantschicht
schwarz

12 - 14 µm
10.000 HV

Diamantschicht mit spezieller Vorbehandlung für stark
erhöhte Schichthaftung. Bearbeitung von Flugzeugbau-
werkstoffen mit hoher Klebeneigung oder wechselnden
Werkstoffeigenschaften: Carbon, CFK-Ti, CFK-Al, ...
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Spiralbohrer - Definitionen
Twist Drills - Definitions

F

J

Probleme Fehlerbehebung
1 - 3 - 5 - 7 - 9 - 11 - 12 Mangelnde Stabilität der Maschine

4 - 10 Vorschub erhöhen

1 - 2 - 3 - 5 - 6 - 7 - 8 - 10 - 11 - 12 Vorschub verringern

1 - 3 - 5 - 7 - 9 - 10 - 12 Aufspannung des Werkstücks verbessern

1 - 3 - 5 - 7 - 9 - 11 - 12 Auskraglänge so kurz wie möglich wählen

1 - 3 - 4 - 5 - 7 - 9 - 11 Rundlauffehler > 0,03

1 - 3 - 4 - 5 - 7 - 9 - 11 Rundlaufgenauigkeit erhöhen

1 - 3 - 5 - 6 - 7 - 8 - 10 Kühlmittel prüfen

1 - 3 - 5 - 7 - 9 - 11 - 12 Vorschub beim Eintritt ins Material verringern

1 - 3 - 4 - 5 - 6 - 7 - 9 - 10 - 11 - 12 Schnittgeschwindigkeit verringern

1 Verschleiß der Schneidecken

2 Kolkverschleiß

3 Ausbrüche der Hauptschneide

4 Verschleiß der Hauptschneide

5 Werkzeugbruch

6 Verschleiß der Schneidecken

7 Verschleiß der Querschneide

8 Aufbauschneide

9 Rundfasenverschleiß

10 Spanstau

11 Bohrungen ausserhalb der Toleranz

12 Schlechte Oberflächengüte

A Spannut
Ist die spiralförmige Nut im Bohrerkörper, die mit dem Spitzenanschliff die Hauptschneide bildet.
Sie sorgt für die Abfuhr der Späne.

B Steg / Lippe
Ergibt sich aus Spiralsteigung und Spankammergröße. Sie umfasst Fase, Freistich und Rücken.

C Fase
Zylinderförmige Führungsfläche an der Lippe. Sie führt den Bohrer.

D Fasenbreite
E Rücken

Der im Durchmesser verringerte Teil der Lippe (Hinterschliff).

F Querschneide / Kern
Die Querschneide ist die Verbindung der Hauptschneiden. Der Kern ist der reine Mittelteil des Bohrers ohne die Spirale.
Er reicht von der Spitze bis zum Schaft. Normalerweise werden Bohrer mit Kernsteigung vom Schaft zur Spitze verjüngt
gefertigt. Je stärker der Kern, desto stabiler der Bohrer.

G Schneidkante und Schneidecke
H Drallwinkel der Spirale

Winkel von Fasenkante zur Bohrerachse. Wird nach den Spanbrucheigenschaften des Werkstoffs variiert.

I Spitze und Spitzenwinkel
Der Winkel wird durch die Hauptschneiden gebildet. Je größer der Winkel, desto mehr Kraft wird zum Eindringen
in den Werkstoff benötigt - je spitzer der Winkel, desto bruchempfindlicher der Bohrer.

J Hauptfreifläche

B
A

C

E

D

G

I
H

5 4

1

9
7

86

2

3

Fehlerbehebung beim Bohren
Troubleshootin for Drills
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Spitzenanschliffarten
Types of Drill Points

Wichtigste Herstellungstoleranzen nach DIN 7160/7161
Main manufacturing tolerances

Werte in μm - 0,001 mm
Passung Nennmaße (Innenmaße) Ø in mm

von
bis

1,0
3,0

3,1
6,0

6,1
10,0

10,1
18,0

18,1
30,0

30,1
50,0

d 9 - 20
- 45

- 30
- 60

- 40
- 76

- 50
- 93

- 65
- 117

- 80
- 142

d 11 - 20
- 80

- 30
- 105

- 40
- 130

- 50
- 160

- 65
- 195

- 80
- 240

e 8 - 20
- 28

- 20
- 38

- 25
- 140

- 32
- 59

- 40
- 73

- 50
- 89

f 8 - 6
- 20

- 10
- 28

- 13
- 35

- 16
- 43

- 20
- 53

- 25
- 64

f 9 - 60
- 31

- 10
- 28

- 13
- 49

- 19
- 59

- 20
- 72

- 25
- 87

h 6 0
- 6

0
- 8

0
- 9

0
- 11

0
- 13

0
- 16

h 7 0
- 10

0
- 12

0
- 15

0
- 18

0
- 21

0
- 25

h 8 0
- 14

0
- 18

0
- 22

0
- 27

0
- 33

0
- 39

h 9 0
- 25

0
- 30

0
- 36

0
- 43

0
- 52

0
- 62

h 10 0
- 40

0
- 48

0
- 58

0
- 70

0
- 84

0
- 100

Passung Nennmaße (Innenmaße) Ø in mm
von
bis

1,0
3,0

3,1
6,0

6,1
10,0

10,1
18,0

18,1
30,0

30,1
50,0

h 11 0
- 60

0
- 75

0
- 90

0
- 110

0
- 130

0
- 160

h 12 0
- 100

0
- 120

0
- 150

0
- 180

0
- 210

0
- 200

js 11 + 30
- 30

+ 38
- 38

+ 45
- 45

+ 55
- 55

+ 65
- 65

+ 80
- 80

js 12 + 50
- 50

+ 60
- 60

+ 75
- 75

+ 90
- 90

+ 105
- 105

+ 125
- 125

js 14 + 125
- 125

+ 150
- 150

+ 180
- 180

+ 215
- 215

+ 260
- 260

+ 310
- 310

js 16 + 300
- 300

+ 375
- 375

+ 450
- 450

+ 550
- 550

+ 650
- 650

+ 800
- 800

k 10 + 40
0

+ 48
0

+ 58
0

+ 70
0

+ 84
0

+ 100
0

k 11 + 60
0

+ 75
0

+ 90
0

+ 110
0

+ 130
0

+ 160
0

k 12 + 90
0

+ 120
0

+ 150
0

+ 180
0

+ 210
0

+ 250
0

k 16 +600
0

+ 750
0

+ 900
0

+ 1100
0

+ 1300
0

+ 1600
0
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Z

Reibahlen - Definitionen
Reamers - Definitions

Probleme Fehlerbehebung
1 Schnittgeschwindigkeit erhöhen

2 - 6 Schnittgeschwindigkeit verringern

1 - 6 Vorschub erhöhen

2 Vorschub verringern

1 - 2 - 6 Kühl-/ Schmiermittel prüfen

1 - 4 - 5 Werkzeugmaße prüfen

1 - 6 Reibahle stumpf

1 - 4 - 5 - 6 Zu geringes Bearbeitungsaufmaß

2 - 3 Rundlauffehler Reibahle

2 - 3 Rundlauffehler Aufnahme

2 - 3 Rundlauffehler Spindel

2 Anschnitt der Reibahle zu kurz

2 - 3 - 6 Fehlerhafter Anschnitt

3 Vorbohrung und Reibachse fluchten nicht

3 Pendelhalter verwenden

4 - 5 - 6 Rundschlifffase zu breit

4 - 5 Werkstoff neigt zum Klemmen

4 - 5 Schälreibahle verwenden

7 Werkzeug auf Schneidenausbruch und -aufbau prüfen

7 Werkzeugwechsel

1 Zu kleine Bohrung 5 Reibahle bricht aus

2 Zu große Bohrung 6 Schlechte Oberflächengüte

3 Konische Bohrung 7 Vorschubriefen in der Bohrung

4 Reibahle klemmt oder bricht

A Hauptschneide

B Nebenschneide

C Schneidecke

D Anschnittlänge

E Freifläche der Hauptschneide

F Freifläche der Nebenschneide / Rundschlifffase

G Spannut
λ  Drallwinkel λ

Linksdrall genutete Reibahlen führen die Späne in Vorschubrichtung ab und können nur bei Durchgangsbohrungen
verwendet werden. Sie werden für Bohrungen, die z. B. durch eine Längsnut unterbrochen sind, und für langspanende
und weiche Werkstoffe verwendet.
Gerade genutete Reibahlen eignen sich für Bohrungen ohne Unterbrechungen, für Grundlochbohrungen und für harte und
spröde Werkstoffe.

Fehlerbehebung beim Reiben
Troubleshooting for Reamers

D

C

G

A

E

B F

λ
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Passungsreibahlen - DIN 1420 (Auszug)
Herstellungstoleranzen für Reibahlen (Werte in μm)
Special Tolerance Reamers

Nenn-Ø
d1 in mm
von bis

C8 C9 C10 C11

1,00 3,00 + 71
+ 66

+ 81
+ 72

+ 94
+ 80

+ 111
+ 90

3,01 6,00 + 85
+ 78

+ 95
+ 84

+ 110
+ 93

+ 133
+ 106

6,01 10,00 + 98
+ 90

+ 110
+ 97

+ 129
+ 108

+ 156
+ 124

10,01 18,00 + 117
+ 107

+ 131
+ 115

+ 154
+ 129

+ 188
+ 149

18,01 30,00 + 138
+ 126

+ 154
+ 135

+ 181
+ 151

+ 220
+ 174

30,01 40,00 + 153
+ 139

+ 172
+ 150

+ 205
+ 170

+ 256
+ 200

40,01 50,00 + 163
+ 149

+ 182
+ 160

+ 215
+ 180

+ 266
+ 210

50,01 65,00 + 179
+ 162

+ 202
+176

+ 242
+ 200

+ 301
+ 234

Nenn-Ø
d1 in mm
von bis

N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7

1,00 3,00 - 5
- 8

- 6
- 10

- 7
- 12

- 8
- 17

- 10
- 24

- 13
- 34

- 7
- 10

- 8
- 12

3,01 6,00 - 7
- 10

- 6
- 11

- 5
- 12

- 5
- 16

- 8
- 25

- 12
- 39

- 11
- 14

- 10
- 15

6,01 10,00 - 9
- 13

- 7
- 13

- 7
- 15

- 6
- 19

- 9
- 30

- 14
- 46

- 14
- 18

- 12
- 18

10,01 18,00 - 11
- 15

- 8
- 15

- 8
- 18

- 7
- 23

- 11
- 36

- 17
- 56

- 17
- 21

- 14
- 21

18,01 30,00 - 13
- 18

- 11
- 19

- 8
- 20

- 8
- 27

- 13
- 43

- 20
- 66

- 20
- 25

- 18
- 26

30,01 50,00 - 15
- 21

- 12
- 21

- 9
- 23

- 10
- 32

- 15
- 50

- 24
- 80

- 24
- 30

- 21
- 30

50,01 80,00 - 17
- 24

- 14
- 25

- 11
- 28

- 12
- 38

- 18
- 60

- 29
- 96

- 29
- 36

- 26
- 37

Nenn-Ø
d1 in mm
von bis

R6 R7 S6 S7 U6 U7 Z10

1,00 3,00 - 11
- 14

- 12
- 16

- 15
- 18

- 16
- 20

- 19
- 22

- 20
- 24

- 32
- 46

3,01 6,00 - 14
- 17

- 13
- 18

- 18
- 21

- 17
- 22

- 22
- 25

- 21
- 26

- 43
- 60

6,01 10,00 - 18
- 22

- 16
- 22

- 22
- 26

- 20
- 26

- 27
- 31

- 25
- 31

- 51
- 72

10,01 14,00 - 22
- 26

- 19
- 26

- 27
- 31

- 24
- 31

- 32
- 36

- 29
- 36

- 61
- 86

14,01 18,00 - 22
- 26

- 19
- 26

- 27
- 31

- 24
- 31

- 32
- 36

- 29
- 36

- 71
- 96

18,01 24,00 - 26
- 31

- 24
- 32

- 33
- 38

- 31
- 39

- 39
- 44

- 37
- 45

- 86
- 116

24,01 30,00 - 26
- 31

- 26
- 32

- 33
- 38

- 31
- 39

- 46
- 51

- 44
- 52

- 101
- 131

30,01 40,00 - 32
- 38

- 29
- 38

- 41
- 47

- 38
- 47

- 58
- 64

- 55
- 64

- 127
- 162

40,01 50,00 - 32
- 38

- 29
- 38

- 41
- 47

- 38
- 47

- 68
- 74

- 65
- 74

- 151
- 186

50,01 65,00 - 38
- 45

- 35
- 46

- 50
- 57

- 47
- 58

- 84
- 91

- 81
- 92

- 190
- 232

Nenn-Ø
d1 in mm
von bis

D8 D9 D10 D11 E7 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G6 G7 H6 H7 H8

1,00 3,00 + 31
+ 26

+ 41
+ 32

+ 54
+ 40

+ 71
+ 50

+ 22
+ 18

+ 25
+ 20

+ 35
+ 26

+ 11
+ 8

+ 14
+ 10

+ 17
+ 12

+ 27
+ 18

+ 7
+ 4

+ 10
+ 6

+ 5
+ 2

+ 8
+ 4

+ 11
+ 6

3,01 6,00 + 45
+ 38

+ 55
+ 44

+ 70
+ 53

+ 93
+ 66

+ 30
+ 25

+ 35
+ 28

+ 45
+ 34

+ 16
+ 13

+ 20
+ 15

+ 25
+ 18

+ 35
+ 24

+ 10
+ 7

+ 14
+ 9

+ 6
+ 3

+ 10
+ 5

+ 15
+ 8

6,01 10,00 + 58
+ 50

+ 70
+ 57

+ 89
+ 68

+ 116
+ 84

+ 37
+ 31

+ 43
+ 35

+ 55
+ 42

+ 20
+ 16

+ 25
+ 19

+ 31
+ 23

+ 43
+ 30

+ 12
+ 8

+ 17
+ 11

+ 7
+ 3

+ 12
+ 6

+ 18
+ 10

10,01 18,00 + 72
+ 62

+ 86
+ 70

+ 109
+ 84

+ 143
+ 104

+ 47
+ 40

+ 54
+ 44

+ 68
+ 52

+ 25
+ 21

+ 31
+ 24

+ 38
+ 28

+ 52
+ 36

+ 15
+ 11

+ 21
+ 14

+ 9
+ 5

+ 15
+ 8

+ 22
+ 12

18,01 30,00 + 93
+ 81

+ 109
+ 90

+ 136
+ 106

+ 175
+ 129

+ 57
+ 49

+ 68
+ 56

+ 84
+ 65

+ 31
+ 26

+ 37
+ 29

+ 48
+ 36

+ 64
+ 45

+ 18
+ 13

+ 24
+ 16

+ 11
+ 6

+ 17
+ 9

+ 28
+ 16

30,01 50,00 + 113
+ 99

+ 132
+ 110

+ 165
+ 130

+ 216
+ 160

+ 71
+ 62

+ 83
+ 69

+ 102
+ 80

+ 38
+ 32

+ 46
+ 37

+ 58
+ 44

+ 77
+ 55

+ 22
+ 16

+ 30
+ 21

+ 13
+ 7

+ 21
+ 12

+ 33
+ 19

50,01 80,00 + 139
+ 122

+ 162
+ 136

+ 202
+ 160

+ 261
+ 194

+ 85
+ 74

+ 99
+ 82

+ 122
+ 96

+ 46
+ 39

+ 55
+ 44

+ 69
+ 52

+ 92
+ 66

+ 26
+ 19

+ 35
+ 24

+ 16
+ 9

+ 25
+ 14

+ 39
+ 22

Nenn-Ø
d1 in mm
von bis

H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS7 JS8 JS9 K6 K7 K8 M6 M7 M8

1,00 3,00 + 21
+ 12

+ 34
+ 20

+ 51
+ 30

+ 85
+ 50

+ 1
- 2

+ 2
- 2

+ 3
- 2

+ 3
- 1

+ 4
- 1

+ 8
- 1

- 1
- 4

- 2
- 6

- 3
- 8

- 3
- 6

- 4
- 8

3,01 6,00 + 25
+ 14

+ 40
+ 23

+ 63
+ 36

+ 102
+ 60

+ 3
0

+ 4
- 1

+ 7
0

+ 4
- 1

+ 6
- 1

+ 10
- 1

0
- 3

+ 1
- 4

+ 2
- 5

- 3
- 6

- 2
- 7

- 1
- 8

6,01 10,00 + 30
+ 17

+ 49
+ 28

+ 76
+ 44

+ 127
+ 74

+ 3
0

+ 5
- 1

+ 8
0

+ 5
- 1

+ 7
- 1

+ 12
- 1

0
- 4

+ 2
- 4

+ 2
- 6

- 5
- 9

- 3
- 9

- 3
- 11

10,01 18,00 + 36
+ 20

+ 59
+ 34

+ 93
+ 54

+ 153
+ 90

+ 4
0

+ 7
0

+ 10
0

+ 6
- 1

+ 9
- 1

+ 15
- 1

0
- 4

+ 3
- 4

+ 3
- 7

- 6
- 10

- 3
- 10

- 3
- 11

18,01 30,00 + 44
+ 25

+ 71
+ 41

+ 110
+ 63

+ 178
+ 104

+ 6
+ 1

+ 8
0

+ 15
+ 3

+ 7
- 1

+ 11
- 1

+ 18
- 1

0
- 5

+ 2
- 6

+ 5
- 8

- 6
- 11

- 4
- 12

- 1
- 13

30,01 50,00 + 52
+ 30

+ 85
+ 50

+ 136
+ 80

+ 212
+ 124

+ 7
+ 1

+ 10
+ 1

+ 18
+ 4

+ 8
- 1

+ 13
- 1

+ 21
- 1

0
- 6

+ 3
- 6

+ 6
- 8

- 7
- 13

- 4
- 13

- 1
- 15

50,01 80,00 + 62
+ 36

+ 102
+ 60

+ 161
+ 94

+ 225
+ 150

+ 10
+ 3

+ 13
+ 2

+ 21
+ 4

+ 10
- 1

+ 16
- 1

+ 25
- 1

+ 1
- 6

+ 4
– 7

+ 7
- 10

- 8
- 15

- 5
- 16

- 2
- 19

Toleranzfeld
der Bohrung

Toleranzfeld der
Reibahle Ø 3,02Ø 3E8

3,028

3,024

3,020

3,014

3,000

DIN 7161

DIN 1420

Oberer
Sicherheits-
abstand

Unterer
Sicherheits-
abstand

15%

35%

Toleranzen unserer 1/100-Reibahlen:
Bis Ø 3,00 = 0/+ 0,003
Bis Ø 6,00 = 0/+ 0,004
Ab Ø 6,01 = 0/+ 0,005

Viele Passungen sind im 1/100-Bereich möglich:
Beispiel: Ø3 E8 = +25/+20
3,020 - 3,025 (Toleranzbereich der Passung)

+ 0/0,003 (+ Toleranzbereich der 1/100-Reibahlen)
= 3,02 (1/100-Reibahle möglich!)
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Passungsauswahl für 1/100-Maschinenreibahlen nach DIN 1420
Selection of fit for reamers

Werte in mm - 0,01 mm
Bohrung

Ø mm
Passung (Fit)

C8 C9 C10 C11 D8 D9 D10 D11 E7 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G6 G7
1,0 1,07 • 1,08 1,10 1,03 • 1,04 1,06 1,02 1,02 1,03 1,01 1,01 1,01 1,02 • •

2,0 2,07 • 2,08 2,10 2,03 • 2,04 2,06 2,02 2,02 2,03 2,01 2,01 2,01 2,02 • •

3,0 3,07 • 3,08 3,10 3,03 • 3,04 3,06 3,02 3,02 3,03 3,01 3,01 3,01 3,02 • •

4,0 4,08 4,09 4,10 4,12 4,04 4,05 4,06 4,08 • 4,03 4,04 • • 4,02 4,03 • 4,01

5,0 5,08 5,09 5,10 5,12 5,04 5,05 5,06 5,08 • 5,03 5,04 • • 5,02 5,03 • 5,01

6,0 6,08 6,09 6,10 6,12 6,04 6,05 6,06 6,08 • 6,03 6,04 • • 6,02 6,03 • 6,01

7,0 7,09 7,10 7,12 7,15 7,05 7,06 7,08 7,11 7,03 7,04 7,05 • 7,02 • 7,04 • 7,01

8,0 8,09 8,10 8,12 8,15 8,05 8,06 8,08 8,11 8,03 8,04 8,05 • 8,02 • 8,04 • 8,01

9,0 9,09 9,10 9,12 9,15 9,05 9,06 9,08 9,11 9,03 9,04 9,05 • 9,02 • 9,04 • 9,01

10,0 10,09 10,10 10,12 10,15 10,05 10,06 10,08 10,11 10,03 10,04 10,05 • 10,02 • 10,04 • 10,01

11,0 11,11 11,12 11,14 11,18 • 11,08 11,10 11,13 11,04 11,05 11,06 11,02 • 11,03 11,04 11,01 •

12,0 12,11 12,12 12,14 12,18 • 12,08 12,10 12,13 12,04 12,05 12,06 12,02 • 12,03 12,04 12,01 •

14,0 14,11 14,12 14,14 14,18 • 14,08 14,10 14,13 14,04 14,05 14,06 14,02 • 14,03 14,04 14,01 •

16,0 16,11 16,12 16,14 16,18 • 16,08 16,10 16,13 16,04 16,05 16,06 16,02 • 16,03 16,04 16,01 •

18,0 18,11 18,12 18,14 18,18 • 18,08 18,10 18,13 18,04 18,05 18,06 18,02 • 18,03 18,04 18,01 •

20,0 20,13 20,14 20,17 20,19 20,08 20,10 20,13 20,17 20,05 20,06 20,07 • 20,03 20,04 20,04 • 20,02

Ø mm H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS7 JS8 JS9 K6 K7 K8 M6
1,0 • • • • 1,02 1,04 1,08 • 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 • • • •

2,0 • • • • 2,02 2,04 2,08 • 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 • • • •

3,0 • • • • 3,02 3,04 3,08 • 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 • • • •

4,0 • • 4,01 4,02 4,03 4,05 4,09 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 • • • •

5,0 • • 5,01 5,02 5,03 5,05 5,09 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 • • • •

6,0 • • 6,01 6,02 6,03 6,05 6,09 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 • • • •

7,0 • • 7,01 7,02 7,04 7,07 7,12 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 • • • •

8,0 • • 8,01 8,02 8,04 8,07 8,12 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 • • • •

9,0 • • 9,01 9,02 9,04 9,07 9,12 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 • • • •

10,0 • • 10,01 10,02 10,04 10,07 10,12 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 • • • •

11,0 • 11,01 • 11,03 11,05 11,08 11,14 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 • • • 10,99

12,0 • 12,01 • 12,03 12,05 12,08 12,14 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 • • • 11,99

14,0 • 14,01 • 14,03 14,05 14,08 14,14 14,00 14,00 14,00 14,00 14,00 14,00 • • • 13,99

16,0 • 16,01 • 16,03 16,05 16,08 16,14 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 16,00 • • • 15,99

18,0 • 18,01 • 18,03 18,05 18,08 18,14 18,00 18,00 18,00 18,00 18,00 18,00 • • • 17,99

20,0 • 20,01 20,02 20,03 20,06 20,10 20,17 20,00 20,00 20,01 20,00 20,00 20,00 • • 20,00 19,99

Ø mm M7 M8 N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7 R6 R7 S6 S7 U6 U7 Z10
1,0 • • • 0,99 0,99 0,98 0,98 0,98 0,99 0,99 • • • 0,98 • • 0,96

2,0 • • • 1,99 1,99 1,98 2,98 1,98 1,99 1,99 • • • 1,98 • • 1,96

3,0 • • • 2,99 2,99 2,98 2,98 2,98 2,99 2,99 • • • 2,98 • • 2,96

4,0 • 3,99 3,99 3,99 3,99 3,99 3,98 3,98 • • • • 3,98 3,98 • • 3,95

5,0 • 4,99 4,99 4,99 4,99 4,99 4,98 4,98 • • • • 4,98 4,98 • • 4,95

6,0 • 5,99 5,99 5,99 5,99 5,99 5,98 5,98 • • • • 5,98 5,98 • • 5,95

7,0 6,99 6,99 • 6,99 6,99 6,98 6,98 6,98 • • • 6,98 • • 6,97 6,97 6,94

8,0 7,99 7,99 • 7,99 7,99 7,98 7,98 7,98 • • • 7,98 • • 7,97 7,97 7,94

9,0 8,99 8,99 • 8,99 8,99 8,98 8,98 8,98 • • • 8,98 • • 8,97 8,97 8,94

10,0 9,99 9,99 • 9,99 9,99 9,98 9,98 9,98 • • • 9,98 • • 9,97 9,97 9,94

11,0 10,99 10,99 • • 10,99 10,98 10,98 10,97 • 10,98 • • 10,97 10,97 • • 10,93

12,0 11,99 11,99 • • 11,99 11,98 11,98 11,97 • 11,98 • • 11,97 11,97 • • 11,93

14,0 13,99 13,99 • • 13,99 13,98 13,98 13,97 • 13,98 • • 13,97 13,97 • • 13,93

16,0 15,99 15,99 • • 15,99 15,98 15,98 15,97 • 15,98 • • 15,97 15,97 • • 15,92

18,0 17,99 17,99 • • 17,99 17,98 17,98 17,97 • 17,98 • • 17,97 17,97 • • 17,92

20,0 19,99 19,99 • 19,98 19,98 19,98 20,98 20,97 • • 19,97 19,97 • 19,96 • • 19,91

• = Keine 1/100-Maschinenreibahle möglich, muss auf Passung geschliffen werden.
Die Werte können um 0,001 mm abweichen.
Theoretische 1/100 Abmessung, aber kein Standardartikel (Passungsreibahle).
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Fräser - Definitionen
End Mills - Definitions

Probleme Fehlerbehebung
1 - 8 - 9 Mangelnde Stabilität der Maschine

2 - 5 - 6 Vorschub erhöhen

1 - 3 - 4 - 7 - 9 - 10 - 11 Vorschub verringern

1 - 8 Stabilität des Werkstücks

3 - 5 - 6 - 8 Kühlmittel/Kühlmitteldruck prüfen

4 - 6 - 7 - 8 - 9 - 10 - 11 Schnitttiefe verringern

2 - 3 - 5 - 8 - 11 Schnittgeschwindigkeit verringern

9 Drallwinkel erhöhen

2 - 3 - 5 Verschleißfestigkeit des Hartmetalls erhöhen

9 Zähnezahl erhöhen

1 - 4 - 8 - 10 Auskraglänge verkürzen

1 - 4 - 6 - 9 - 10 Schnittgeschwindigkeit erhöhen

1 - 2 Schneidphase erhöhen

1 Ausbrüche der Schneiden 7 Spanstau

2 Verschleiß der Schneiden 8 Vibrationen, Rattern

3 Kolkverschleiß 9 Schlechte Oberflächengüte

4 Werkzeugbruch 10 Werkstückausbruch

5 Verschleiß der Freiflächen 11 Überlastung der Maschine

6 Aufbauschneide

A Schneidenecke

B Hauptschneide

C Nebenschneide

D Freiflächenfase der Hauptschneide

E Freifläche der Hauptschneide

F Freifläche der Nebenschneide

G Spannut
α Freiwinkel α

Die Größe der Winkel richtet sich nach dem zu bearbeitenden Werkstoff

β  Keilwinkel β

γ  Spanwinkel γ
λ  Drallwinkel λ

Durch den Winkel λ zwischen Schneidenlinie und Längsachse des Fräsers ist ein Maß für die Steigung (Drall) gegeben.
Damit auch bei Fräsern mit kleiner Zähnezahl (weiche Werkstoffe) mehrere Zähne gleichzeitig schneiden, muss der
Drallwinkel entsprechend größer gewählt werden als bei Fräsern mit großer Zähnezahl (härtere Werkstoffe).

Fehlerbehebung beim Fräsen
Troubleshooting for End Mills

B
A

D

C

G

F

λ

γ

β

α

E

5
4

1

6

2

3
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Anwendungen für Fräserwerkzeuge
Milling Applications
Besäumen - Konturfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Stirn- und Planfräsen

Große Schnitttiefe ap

Geringere Bearbeitungsbreite ae

Große Schnitttiefe ap

Geringe Bearbeitungsbreite ae

Bearbeitungsbreite DCx1
Schnitttiefe ap = DCx1

Geringe Schnitttiefe ap

Bearbeitungsbreite bis DCx1

Bohren Schräg eintauchen Zeilenfräsen (Vorfräsen) Tauchfräsen

Bearbeitung nur in Z Eintauchen in Z in einem Winkel
Wirtschaftlicher als Bohren

Bohren in Z
Dann Linearbearbeitung

Durch Bohrbearbeitung in Z tiefe Nuten
vorbearbeiten

Kopierfräsen Kopierfräsen Zirkularfräsen Umfang-Zirkularfräsen

Geringe Spanquerschnitte mit großen
Radiuswerkzeugen

Geringe Spanquerschnitte mit großen
Radiuswerkzeugen

Borbearbeitung mit zirkularer Zustellung
in Z

Außenbearbeitung mit zirkularer
Zustellung in Z

Typ Anwendungsgebiete Oberflächengüten Materialabnahme

N Schlichtverzahnung mit Spiralsteigung 30°
Zerspanung von Bau-, Einsatz- und Vergütungsstählen, für kurzspanende NE-Metalle bzw. Materialien
bis
- 1.200 N/mm² Festigkeit bei HSS-Fräsern
- 1.600 N/mm² Festigkeit bei VHM-Fräsern

Sehr gut Geringe bis mittlere

NF Flache Schrupp-/Schlichtverzahnung
Zerspanung von normalen Werkstoffen bis ca.
- 1.200 N/mm² Festigkeit bei HSS-Fräsern
- 1.600 N/mm² Festigkeit bei VHM-Fräsern

Ausreichend Geringe bis große

NR Normale Schrupp-Kordelverzahnung
Zerspanung von normalen Werkstoffen bis ca.
- 1.000 N/mm² Festigkeit bei HSS-Fräsern
- 1.200 N/mm² Festigkeit bei VHM-Fräsern

Schlichten nötig Mittlere bis große

NRf Feine Schrupp-Kordelverzahnung
Zerspanung von Werkstoffen mit höherer Festigkeit bis ca.
- 1.400 N/mm² Festigkeit bei HSS-Fräsern
- 1.600 N/mm² Festigkeit bei VHM-Fräsern

Schlichten nötig Mittlere bis große

W Schlichtverzahnung mit Spiralsteigung 45°
Zerspanung von weichen Werkstoffen wie Aluminium, Aluminium-Legierungen und NE-Metalle bis ca.
- 600 N/mm² Festigkeit

Sehr gut Geringe bis mittlere

WR Grobe Schrupp-Kordelverzahnung
Zerspanung von Aluminium, NE-Metallen und weichen Stählen bis ca.
- 600 N/mm² Festigkeit

Schlichten nötig Mittlere bis große

WX Pyramidenverzahnung
Ein spezielles Schleifverfahren kombiniert polierte Spannuten und extrem scharfe Schneidkanten. Dies
führt zu geringen Reibungskoeffizienten und hoher Schnitthaltigkeit. Hauptsächlich für die Bearbeitung
von CFK und GFK ausgelegt, bieten wir 3 verschiedene Profiltypen - Fein, Mittel, Grob - sowie 3
verschiedene Stirnverzahnungen zum Bohren, Stirnfräsen und Besäumen.

Schlichten ggf. nötig Mittlere bis große

WL Linksspirale, rechtsschneidend
Spanabfuhr nach unten. Werkzeug wird angepresst.

Sehr gut Geringe bis mittlere

H Schlichtverzahnung mit hoher Spiralsteigung 55°
Zerspanung von gehärteten Werkstoffen (HSC-Bearbeitung) und Hartguss bis ca.
- 62 HRC Festigkeit

Sehr gut Geringe bis mittlere

HRf Extra feine Schrupp-Kordelverzahnung
Zerspanung von Werkstoffen mit höherer Festigkeit bis ca.
- 1.400 N/mm² Festigkeit bei HSS-Fräsern
- 1.600 N/mm² Festigkeit bei VHM-Fräsern

Schlichten nötig Mittlere bis große

UT Ungleiche Teilung
Durch sie kann vibrationsfrei gearbeitet werden. Im Vergleich zu Standardfräsern sind höhere Vorschübe
möglich.

Schruppen und Schlichten
möglich

Mittlere bis große

Fräsertypen, Anwendungsgebiete und Eigenschaften
Types of End Mills, Applications and Properties
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Gegenlauffräsen
Up milling

Die Drehrichtung des Fräsers und der Vorschub des Werkstücks gehen in die gleiche Richtung.
Beim Eintauchen des Fräsers wird das Material mit der größten Spandicke abgetragen und
beim Verlassen des Material ist die Spanstärke am geringsten.

Wichtigste Merkmale:
- Verringerung der Vibrationen
- Hohe Oberflächengüte
- Längere Haltbarkeit der Schneiden
- Möglichkeit, eine größere Schnittgeschwindigkeit zu verwenden

Die Drehrichtung des Fräsers und der Vorschub des Werkstücks gehen in entgegengesetzter
Richtung.
Beim Eintauchen des Fräsers wird das Material mit der geringsten Spandicke abgetragen und
beim Verlassen des Material ist die Spanstärke am größten.

Wichtigste Merkmale:
- Stärkere Vibrationen infolge der Zunahme der Schnittkraft
- Geringere Haltbarkeit des Fräsers infolge der stärkeren Reibung der Schneiden im ersten

Arbeitsabschnitt
- Die vertikale Komponente der Schnittkraft führt zum Abheben des Werkstücks vom Tisch.

Gleichlauffräsen
Down milling

HSC - High Speed Cutting
Hochgeschwindigkeitsfräsen bedeutet Verringerung der Bearbeitungszeiten und der Fertigungskosten, unter Verwendung von
hohen Schnittgeschwindigkeiten und von sowohl radial als auch axial relativ reduzierten Schnitttiefen. Die HSC-Fräser weisen
eine besonders optimierte Geometrie auf und werden mit Extrafeinkorn-Hartmetall hergestellt.

Wir empfehlen soweit wie möglich den
Schnitt auf Zug.
Den größten Span erhält man über die
optimale Schnittgeschwindigkeit.

Das Gleichlauffräsen ist qualitativ besser
als das Gegenlauffräsen. Man erreicht
eine bessere Oberflächenrauheit, weni-
ger Geräusche und eine höhere
Standzeit der Werkzeuge.

Man sollte den Fräser möglichst leicht in
die Richtung des Vorschubs neigen, um
die Bearbeitung im Zentrum des Werk-
zeugs zu vermeiden, wo die Schnittge-
schwindigkeit gleich 0 ist.

Die ideale Neigung ist 15° in Vorschub-
richtung und erlaubt dem Fräser mit
einer Schnittgeschwindigkeit von 80%
der möglichen Höchstgeschwindigkeit zu
arbeiten, bezogen auf den nominalen
Durchmesser des Fräsers.

Keine senkrechten Tauchschnitte im
Werkstück durchführen; wir schlagen
spiralförmige oder Rampenbewegungen
vor.

Ratschläge für die HSC-Bearbeitung
Recommendations for HSC-Milling
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Gewindebohrer - Definitionen
Taps - Definitions

Fehlerbehebung beim Gewinden
Troubleshooting for Taps

E

D

A

B C

G

1 Ausgerissenes Gewinde 5 Spanstau in den Nuten

2 Bruch des Gewindebohrers 6 Schlechte Oberfläche am Gewinde

3 Gewinde zu groß 7 Überhitzung des Gewindebohrers

4 Gewindebohrer bricht aus 8 Verschleiß am Gewindebohrer

Probleme Fehlerbehebung
1 - 4 - 6 Geeigneten Spanwinkel verwenden

1 - 4 - 5 - 6 - 8 Geeignete Gewindebohrerform verwenden

1 - 2 Bohrungsdurchmesser prüfen

1 - 3 - 4 - 5 - 6 - 7 - 8 Kühl-/Schmiermittel prüfen

2 Gewindebohrerschliff vor dem Schneiden prüfen

2 - 3 Anschnitt prüfen

2 - 4 - 8 Schnittgeschwindigkeit verringern

3 Rundlauffehler der Spindel/Werkzeugaufnahme

3 Versatz vom Gewindebohrer zur Bohrung beheben

3 Maschine bzw. Vorrichtung prüfen/wechseln

3 Spanstau in den Nuten vermeiden

3 Werkstückspannung verbessern

4 Klemmen der Späne beim Rücklauf vermeiden

3 - 6 - 7 Gewindebohrer nachschleifen/wechseln

8 Gewindebohrer mit Beschichtung verwenden

F
H

G

A Anschnittdurchmesser
B Anschnitt
C Gewindesteigung
D Flankenwinkel
E Spannut
F Spanwinkel
G Steg/Stollen

Zahnstollenbreite
H Nutenbreite
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6-8 Gang, gerade
Für kurze Durchgangslöcher

2-3 Gang, mit Spirale
Für Grundlöcher

4-5 Gang mit Schälanschnitt
Für alle Durchgangslöcher

2-3 Gang, gerade
Für Grund- und Durchgangslöcher

4-5 Gang, Schälanschnitt und ausgesetzte Zähne
Für Durchgangslöcher

2-3 Gang mit ausgesetzten Zähnen
Für Grund- und Durchgangslöcher

4-5 Gang
Für Grund- und Durchgangslöcher

1,5-2 Gang
Für Grundlöcher

Anschnittformen
Tap Chamfer Types

Form
A

Form
B

Form
C

Form
B-AZ

Form
C-AZ

Form
D

Form
E4-5

4-5

6-8

4-5

2-3

2-3

4-5
1,5-2

M Metrisches ISO-Gewinde MF Metrisches ISO-Feingewinde UN Unified Thread Inch-Gewinde

Für allgemeine Regelgewinde Für allgemeine Feingewinde Für allgemeine UN Regelgewinde (Unified National)
(Amerikan. Einheitsgewinde mit konstanter Steigung)

G Zylindrisches Rohrgewinde PG Stahlpanzerrohrgewinde NPT National Pipe Taper

Für nicht im Gewinde dichtende Verbindungen Für zylindrisches Rundgewinde Für Gewinderohre und Fittings (National Pipe Taper)
(Amerikanisches kegliges Standard Rohrgewinde 1:16)

BSP Zylindrisches Rohrgewinde (wie G) BSPT Kegliges Rohrgewinde BSW Zylindrisches Whitworth-Gewinde

Für nicht im Gewinde dichtende Verbindungen
(British Standard Pipe)

Für Innengewinde für Gewinderohre und Fittings
(British Standard Pipe Taper)

Für Gewinde für Rohre, Rohrverbindungen, Armaturen
(British Standard Whitworth)

Gewindearten
Thread Types

Form
C

2-3
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Empfohlene Kernlochbohrerdurchmesser zum Gewindebohren
Recommended core holes diameter for Taps

M P
in mm

KernlochØ
in mm M P

in mm
KernlochØ

in mm M P
in mm

KernlochØ
in mm M P

in mm
KernlochØ

in mm
M 1,0 0,25 0,75 M 3,5 0,60 2,90 M 12,0 1,75 10,20 M 36,0 4,00 32,00
M 1,1 0,25 0,85 M 4,0 0,70 3,30 M 14,0 2,00 12,00 M 39,0 4,00 35,00
M 1,2 0,25 0,95 M 4,5 0,75 3,70 M 16,0 2,00 14,00 M 42,0 4,50 37,50
M 1,4 0,30 1,10 M 5,0 0,80 4,20 M 18,0 2,50 15,50 M 45,0 4,50 40,50
M 1,6 0,35 1,25 M 6,0 1,00 5,00 M 20,0 2,50 17,50 M 48,0 5,00 43,00
M 1,8 0,35 1,45 M 7,0 1,00 6,00 M 22,0 2,50 19,50 M 52,0 5,00 47,00
M 2,0 0,40 1,60 M 8,0 1,25 6,80 M 24,0 3,00 21,00 M 56,0 5,50 50,50
M 2,2 0,45 1,75 M 9,0 1,25 7,80 M 27,0 3,00 24,00 M 60,0 5,50 54,50
M 2,5 0,45 2,05 M 10,0 1,50 8,50 M 30,0 3,50 26,50 M 64,0 6,00 58,00
M 3,0 0,50 2,50 M 11,0 1,50 9,50 M 33,0 3,50 29,50 M 68,0 6,00 62,00

MF P
in mm

KernlochØ
in mm MF P

in mm
KernlochØ

in mm MF P
in mm

KernlochØ
in mm MF P

in mm
KernlochØ

in mm
MF 2,5 0,35 2,15 MF 13,0 1,00 12,00 MF 22,0 0,75 21,25 MF 32,0 3,0 29,00
MF 2,6 0,35 2,25 MF 13,0 1,50 11,50 MF 22,0 1,00 21,00 MF 33,0 1,5 31,50
MF 3,0 0,35 2,65 MF 14,0 0,50 13,50 MF 22,0 1,25 20,75 MF 33,0 2,0 31,00
MF 3,5 0,35 3,15 MF 14,0 0,75 13,20 MF 22,0 1,50 20,50 MF 33,0 3,0 30,00
MF 4,0 0,35 3,65 MF 14,0 1,00 13,00 MF 22,0 2,00 20,00 MF 34,0 1,0 33,00
MF 4,0 0,50 3,50 MF 14,0 1,25 12,80 MF 23,0 1,00 22,00 MF 34,0 1,5 32,50
MF 4,5 0,50 4,00 MF 14,0 1,50 12,50 MF 23,0 1,50 21,50 MF 34,0 2,0 32,00
MF 5,0 0,50 4,50 MF 15,0 0,75 14,25 MF 24,0 0,50 23,50 MF 35,0 1,0 34,00
MF 5,0 0,75 4,25 MF 15,0 1,00 14,00 MF 24,0 0,75 23,25 MF 35,0 1,5 33,50
MF 5,5 0,50 5,00 MF 15,0 1,50 13,50 MF 24,0 1,00 23,00 MF 35,0 2,0 33,00
MF 6,0 0,50 5,50 MF 16,0 0,50 15,50 MF 24,0 1,25 22,75 MF 36,0 1,0 35,00
MF 6,0 0,75 5,20 MF 16,0 0,75 15,25 MF 24,0 1,50 22,50 MF 36,0 1,5 34,50
MF 7,0 0,50 6,50 MF 16,0 1,00 15,00 MF 24,0 2,00 22,00 MF 36,0 2,0 34,00
MF 7,0 0,75 6,20 MF 16,0 1,25 14,75 MF 25,0 1,00 24,00 MF 36,0 3,0 33,00
MF 8,0 0,50 7,50 MF 16,0 1,50 14,50 MF 25,0 1,50 23,50 MF 37,0 1,5 35,50
MF 8,0 0,75 7,20 MF 17,0 1,00 16,00 MF 26,0 1,00 25,00 MF 38,0 1,0 37,00
MF 8,0 1,00 7,00 MF 18,0 0,50 17,50 MF 26,0 1,50 24,50 MF 38,0 1,5 36,50
MF 9,0 0,50 8,50 MF 18,0 0,75 17,25 MF 26,0 2,00 24,00 MF 38,0 2,0 36,00
MF 9,0 0,75 8,20 MF 18,0 1,00 17,00 MF 27,0 1,00 26,00 MF 38,0 3,0 35,00
MF 9,0 1,00 8,00 MF 18,0 1,25 16,75 MF 27,0 1,50 25,50 MF 39,0 1,5 37,50
MF 10,0 0,50 9,50 MF 18,0 1,50 16,50 MF 27,0 2,00 25,00 MF 39,0 2,0 37,00
MF 10,0 0,75 9,20 MF 18,0 2,00 16,00 MF 28,0 1,00 27,00 MF 39,0 3,0 36,00
MF 10,0 1,00 9,00 MF 19,0 1,00 18,00 MF 28,0 1,50 26,50 MF 40,0 1,0 39,00
MF 10,0 1,25 8,80 MF 19,0 1,50 17,50 MF 28,0 2,00 26,00 MF 40,0 1,5 38,50
MF 11,0 1,00 10,00 MF 20,0 0,50 19,50 MF 29,0 1,50 27,50 MF 40,0 2,0 38,00
MF 11,0 1,25 9,80 MF 20,0 0,75 19,25 MF 30,0 1,00 29,00 MF 40,0 3,0 37,00
MF 12,0 0,50 11,50 MF 20,0 1,00 19,00 MF 30,0 1,50 28,50 MF 42,0 1,0 41,00
MF 12,0 0,75 11,20 MF 20,0 1,25 18,75 MF 30,0 2,00 28,00 MF 42,0 1,5 40,50
MF 12,0 1,00 11,00 MF 20,0 1,50 18,50 MF 30,0 2,50 27,50 MF 42,0 2,0 40,00
MF 12,0 1,25 10,80 MF 20,0 2,00 18,00 MF 30,0 3,00 27,00 MF 44,0 1,5 42,50
MF 12,0 1,50 10,50 MF 21,0 1,00 20,00 MF 32,0 1,00 31,00 MF 45,0 2,0 43,00
MF 13,0 0,50 12,50 MF 21,0 1,50 19,50 MF 32,0 1,50 30,50 MF 48,0 2,0 45,00
MF 13,0 0,75 12,25 MF 22,0 0,50 21,50 MF 32,0 2,00 30,00 MF 52,0 2,0 50,00

UNC Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNC Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNC Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNC Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm
UNC 1 64 1,55 UNC 6 32 2,85 UNC 5/16“ 18 6,60 UNC 5/8“ 11 13,50
UNC 2 56 1,85 UNC 8 32 3,50 UNC 3/8“ 16 8,00 UNC 3/4“ 10 16,50
UNC 3 48 2,10 UNC 10 24 3,90 UNC 7/16“ 14 9,40 UNC 7/8“ 9 19,50
UNC 4 40 2,35 UNC 12 24 4,50 UNC 1/2“ 13 10,80 UNC 1“ 8 22,25
UNC 5 40 2,65 UNC 1/4“ 20 5,10 UNC 9/16“ 12 12,20 UNC 1“1/8 7 25,00

UNF Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNF Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNF Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNF Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm
UNF 0 80 1,25 UNF 5 44 2,70 UNF 1/4“ 28 5,50 UNF 9/16“ 18 12,90
UNF 1 72 1,55 UNF 6 40 2,95 UNF 5/16“ 24 6,90 UNF 5/8“ 18 14,50
UNF 2 64 1,85 UNF 8 36 3,50 UNF 3/8“ 24 8,50 UNF 3/4“ 16 17,50
UNF 3 56 2,15 UNF 10 32 4,10 UNF 7/16“ 20 9,90 UNF 7/8“ 14 20,40
UNF 4 48 2,40 UNF 12 28 4,60 UNF 1/2“ 20 11,50 UNF 1“ 12 23,25

BSW Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm BSW Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm G Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm G Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm
BSW 3/32“ 48 2,10 BSW 3/8“ 16 8,00 G 1/8“ 28 8,80 G 1“ 11 30,75
BSW 1/8“ 40 2,35 BSW 7/16“ 14 9,40 G 1/4“ 19 11,80 G 1“1/8 11 35,50
BSW 5/32“ 32 2,85 BSW 1/2“ 12 10,60 G 3/8“ 19 15,25 G 1“1/4 11 39,50
BSW 3/16“ 24 3,90 BSW 9/16“ 12 12,20 G 1/2“ 14 19,00 G 1“3/8 11 41,50
BSW 7/32“ 24 4,50 BSW 5/8“ 11 13,50 G 5/8“ 14 21,00 G 1“1/2 11 45,25
BSW 1/4“ 20 5,10 BSW 3/4“ 10 16,50 G 3/4“ 14 24,50 G 1“3/4 11 51,00
BSW 5/16“ 18 6,60 BSW 7/8“ 9 19,50 G 7/8“ 14 28,25 G 2“ 11 57,00

NPT Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm NPT Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm PG Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm PG Zoll Gänge/1“
 KernlochØ

in mm
NPT 1/16“ 27 6,15 NPT 3/4“ 14 23,00 PG 7,0 20 11,35 PG 21,0 16 26,95
NPT 1/8“ 27 8,40 NPT 1“ 11,5 29,00 PG 9,0 18 13,95 PG 29,0 16 35,60
NPT 1/4“ 18 11,00 NPT 1“1/4 11,5 37,50 PG 11,0 18 17,35 PG 36,0 16 45,60
NPT 3/8“ 18 14,50 NPT 1“1/2 11,5 44,00 PG 13,5 18 19,15 PG 42,0 16 52,60
NPT 1/2“ 14 17,75 NPT 2“ 11,5 56,00 PG 16,0 18 21,25 PG 48,0 16 57,90
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Empfohlene Kernlochbohrerdurchmesser zum Gewindeformen
Recommended core holes diameter for Cold Forming Taps

M P
in mm

KernlochØ
in mm MF P

in mm
KernlochØ

in mm UNC Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm UNF Nr. Gänge/1“
 KernlochØ

in mm
M 1,0 0,25 0,88 MF 3 0,35 2,85 UNC 4 40 2,55 UNF 2 64 2,00
M 1,1 0,25 1,00 MF 4 0,50 3,75 UNC 6 32 3,15 UNF 4 48 2,60
M 1,2 0,25 1,08 MF 5 0,50 4,75 UNC 8 32 3,80 UNF 6 40 3,20
M 1,4 0,30 1,25 MF 6 0,50 5,75 UNC 10 24 4,35 UNF 8 36 3,85
M 1,6 0,35 1,45 MF 6 0,75 5,65 UNC 1/4“ 20 5,75 UNF 10 32 4,45
M 1,8 0,35 1,65 MF 8 0,75 7,65 UNC 5/16“ 18 7,30 UNF 1/4“ 28 5,95
M 2,0 0,40 1,80 MF 8 1,00 7,55 UNC 3/8“ 16 8,80 UNF 5/16“ 24 7,45
M 2,5 0,45 2,30 MF 10 1,00 9,55 UNC 7/16“ 14 10,30 UNF 3/8“ 24 9,00
M 3,0 0,50 2,80 MF 10 1,25 9,45 UNC 1/2“ 13 11,80 UNF 7/16“ 20 10,50
M 3,5 0,60 3,25 MF 12 1,00 11,55 UNC 9/16“ 12 13,30 UNF 1/2“ 20 12,10
M 4,0 0,70 3,70 MF 12 1,25 11,45 UNC 5/8“ 11 14,80 UNF 5/8“ 18 15,25
M 5,0 0,80 4,65 MF 12 1,50 11,30 UNC 3/4“ 10 17,90 UNF 3/4“ 16 18,30
M 6,0 1,00 5,55 MF 14 1,25 13,45 UNC 7/8“ 9 20,95 UNF 1“ 12 24,45
M 8,0 1,25 7,40 MF 14 1,50 13,30 UNC 1“ 8 24,00
M 10,0 1,50 9,30 MF 16 1,50 15,30
M 12,0 1,75 11,20 MF 18 1,50 17,30 G P

in mm
KernlochØ

in mm G P
in mm

KernlochØ
in mmM 14,0 2,00 13,10 MF 20 1,50 19,30

M 16,0 2,00 15,10 MF 22 1,50 21,30 G 1/8“ 28 9,25 G 1/2“ 14 20,00
M 18,0 2,50 16,90 MF 24 1,50 23,30 G 1/4“ 19 12,50 G 3/4“ 14 25,50
M 20,0 2,50 18,90 MF 26 1,50 25,35 G 3/8“ 19 16,00 G 1“ 14 32,00

Geformte Gewinde weisen einen nicht unterbrochenen Faserverlauf (B) auf, bei gleichzeitiger Kaltverfestigung
des Werkstoffs. Hierdurch erhöht sich die Festigkeit im Vergleich zu herkömmlichen Gewinden erheblich. Zu-
dem werden Winkelabweichungen vermieden, da der Werkstoff spielfrei verformt wird. Die Gewinde sind über
die gesamte Länge toleranzhaltig.

Vorteile:
- Verdoppelung der Schnittgeschwindigkeit (vc x 2)
- Geformte Gewinde weisen eine erhöhte Festigkeit auf
- Für Grund- und Durchgangslöcher einsetzbar
- Spanlos, keine Probleme mit Spanabfuhr und Entsorgung
- Stabileres Werkzeug durch günstige Werkzeugform

Voraussetzungen:
- Werkstoffe mit guter Kaltverformbarkeit / Dehnbarkeit: Dehnungskoeffizient > 10%
- Hochwertige Kühlschmiermittel: grafithaltige Emulsion oder Öl verwenden
- Durchmesser der Vorbohrung muss größer sein, als bei spanender Gewindeherstellung

A:
Faserverlauf eines konventionell geschnittenen Gewindes. Die Materialstruktur ist zerstört.

B:
Faserverlauf eines geformten Gewindes. Die Materialstruktur ist erhalten und verdichtet.
Das Gewinde ist stabiler und höher belastbar.

Hochleistungs-Gewindeformer aus Pulvermetall
High Performance Powder Metal Cold Forming Taps

Bilder rechts:
Beispiel für Fließ-Loch-Bohren.
Wird in der Blechverarbeitung
angewendet.

Mit Gewindebohrer Mit Gewindeformer



Zylinderschaft
Cylindrical Shank

Zylinderschaft mit Mitnehmerlappen
Cylindrical Shank with Tongue End

Toleranz im Regelfall
h7, auch h8 bis h9
Tolerance normally h7,
but also h8 or h9

Toleranz h7
Tolerance h7

Zylinderschaft DIN 1835 Form A
(HSS, HSS-E Werkzeuge)
Cylindrical Shank DIN 1835 Form A
(HSS-E Tools)

Zylinderschaft DIN 6535 Form HA
(VHM Werkzeuge)
Cylindrical Shank DIN 6535 Form HA
(Carbide Tools)

Toleranz h6,
Tolerance h6
Ø 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12,

14, 16, 18, 20, 25, 32

Toleranz h5 oder h6,
Tolerance h5 or h6
Ø 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12,

14, 16, 18, 20, 25, 32

Schaft DIN 1835 Form B, seitliche
Mitnahmefläche (HSS, HSS-E Werkzeuge)
Shank DIN 1835 Form B with flat,
Weldon Shank (HSS-E Tools)

Schaft DIN 6535 Form HB, seitliche
Mitnahmefläche (VHM Werkzeuge)
Shank DIN 6535 Form HB with flat,
Weldon Shank (Carbide Tools)

Toleranz h6,
Tolerance h6
Ø 6, 8, 10, 12, 16,

20, 25, 32

Toleranz h6,
Tolerance h6
Ø 6, 8, 10, 12, 16,

20, 25, 32

Schaft DIN 1835 Form E, geneigte
Mitnahmefläche (HSS, HSS-E Werkzeuge)
Shank DIN 1835 Form E with flat,
Weldon Shank (HSS-E Tools)

Schaft DIN 6535 Form HE, geneigte
Mitnahmefläche (VHM Werkzeuge)
Shank DIN 6535 Form HE with flat,
Weldon Shank (Carbide Tools)

Toleranz h6,
Tolerance h6
Ø 6, 8, 10, 12, 16,

20, 25, 32

Toleranz h6,
Tolerance h6
Ø 6, 8, 10, 12, 16,

20, 25, 32

Morsekegelschaft DIN 228 Form B
mit Austreiberlappen
Morse Taper Shank DIN 228 Form B
with Ejector Drift

MK 0 - MK 6

MTS 0 - MTS 6

Schaftausführungen
Shank Types

Normen für metrische Gewindebohrer
Norms for Metric Taps

ZYL DIN
1809

MK

A DIN
1835A

B DIN
1835B

E DIN
1835E

HA DIN
6535A

HB DIN
6535B

HE DIN
6535E

DIN 371 Metrisches ISO-Regelgewinde mit verstärktem Schaft (bis M10)
Metric ISO Thread with reinforced shank (up to M10)

DIN 376 Metrisches ISO-Regelgewinde mit abgesetztem Schaft (Überlaufschaft)
Metric ISO Thread with reduced shank

DIN 374 Metrisches ISO-Feingewinde mit abgesetztem Schaft (Überlaufschaft)
Metric ISO Thread with reduced shank
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Internationale Maßeinheiten
International Units

Die wichtigsten Einheiten
Größe Einheit Zeichen Beziehungen zur Einheit
Länge Meter m 1 m = 100 cm

Zentimeter cm 1 cm = 10 mm
Millimeter mm 1 mm = 1.000 µm

Fläche Ar a 1 a = 10² m²
Winkel Grad ° 1° = 17,45 mrad

Minute '' 1°/60 = 0,291 mrad
Sekunde ' 1’/60 = 4,85 rad

Masse Kilogramm kg 1 kg = 1.000 g
Tonne t 1 t = 1 Mg = 1.000 kg

Volumen Liter l 1 l = 1 dm³ = 0,001 m³
Zeit Sekunde s 1 s = 1.000 ms

Minute min 1 min = 60 s
Stunde h 1 h = 3.600 s

Geschwindigkeit km/h 1 km/h = 1/3,6 m/s
1 m/s = 3,6 km/h

Stromstärke Ampere A 1 A = 1.000 mA
Druck Pascal Pa 1 Pa = 0,01 mBar

Bar  bar  1 bar  = 10⁵ Pa
Temperatur Kelvin K
Kraft Newton N
Drehmoment Newtonmeter Nm
Leistung Watt W
Energie / Arbeit (Joule) 1 Nm = 1 Ws = 1 J (in Bezug auf die absolute Größe)

Newtonmeter Nm Mechanische Energieform
Wattsekunde Ws Elektrische Energieform
Joule J Kalorische Energieform

Die wichtigsten Vorsatzzeichen und ihre Anwendung
Mega  M  = 1.000.000  = 10⁶  1 MW  = 1.000.000 W

Kilo k = 1.000 = 10³ 1 kW = 1.000 W

Hekto h = 100 = 10² 1 hl = 100 l

Deka da = 10 1 daN = 10 N

Dezi d = 0,1 = 10-¹ 1 dm = 0,1 m

Zenti c = 0,01 = 10-² 1 cm = 0,01 m

Milli m = 0,001 = 10-³ 1 mm = 0,001 m

Mikro  µ  = 0,000001  = 10⁶  1 µm  = 0,000001 m

Die wichtigsten Umrechnungen zwischen den bisherigen und den neuen Einheiten
Neue Einheiten zur bisherigen Einheit: Bisherige Einheit zur neuen Einheit:
1 N = 0,102 kp 1 kp = 9,81 N
1 Nm = 0,102 kpm (= 1 Joule) 1 kpm = 9,81 Nm
1 W = 0,102 kpm/s (1 J/s) 1 kpm/s = 9,81 W
1 kW = 1,36 PS 1 PS = 0,736 kW
1 kW = 860 kcal/h 1 kcal/h = 1,16.10-³ kW = 0,00116 kW
1 J = 0,102 kp/m² 1 kpm = 9,81 J
1 J = 0,239 cal 1 cal = 4,19 J
1 Pa =0,102kp/m² 1 kp/m² = 9,81 Pa = 9,81 N/m²
K = °C + 273,15
In der Praxis rechnet man mit folgenden Werten: 1 kp ~ 10 N - 1 N ~ 0,1 kp

Z
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Umrechnungstabelle Zoll in Millimeter
Conversion Table Imperial to Metric
Nach DIN 4890; 1 Zoll = 25,400 mm (s. DIN 4890 - gerundet)

Zoll 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Zollbrüche mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

0 0 25,400 50,800 76,200 101,600 127,00 152,40 177,80 203,20 228,60 254,00 279,40 304,80

1/16 1,588 26,988 52,388 77,788 103,188 128,59 153,99 179,39 204,79 230,19 255,59 280,99 306,39

1/8 3,175 28,575 53,975 79,375 104,775 130,18 155,58 180,98 206,38 231,78 257,18 282,58 307,98

3/16 4,763 30,163 55,563 80,963 106,363 131,76 157,16 182,56 207,96 233,36 258,76 284,16 309,56

1/4 6,350 31,750 57,150 82,550 107,950 133,35 158,75 184,15 209,55 234,95 260,35 285,75 311,15

5/16 7,938 33,338 58,738 84,138 109,538 134,94 160,34 185,74 211,14 236,54 261,94 287,34 312,74

3/8 9,525 34,925 60,325 85,725 111,125 136,53 161,93 187,32 212,73 238,13 263,53 288,93 314,33

7/16 11,113 36,513 61,913 87,313 112,713 138,11 163,51 188,91 214,31 239,71 265,11 290,51 315,91

1/2 12,700 38,100 63,500 88,900 114,300 139,70 165,10 190,50 215,90 241,30 266,70 292,10 317,50

9/16 14,288 39,688 65,088 90,488 115,888 141,29 166,69 192,09 217,49 242,89 268,29 293,69 319,09

5/8 15,875 41,275 66,675 92,075 117,475 142,88 168,28 193,68 219,08 244,48 269,88 295,28 320,68

11/16 17,463 42,863 68,263 93,663 119,063 144,46 169,86 195,26 220,66 246,06 271,46 296,86 322,26

3/4 19,050 44,450 69,850 95,250 120,650 146,05 171,45 196,85 222,25 247,65 273,05 298,45 323,85

13/16 20,638 46,038 71,438 96,838 122,238 147,64 173,04 198,44 223,84 249,24 274,64 300,04 325,44

7/8 22,225 47,625 73,025 98,425 123,825 149,23 174,63 200,03 225,43 250,83 276,23 301,63 327,03

15/16 23,813 49,213 74,613 100,013 125,413 150,81 176,21 201,61 227,01 252,41 277,81 303,21 328,61

mm in Zoll
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

mm

0 0 0.03937’’ 0.07874’’ 0.11811’’ 0.15748’’ 0.19685’’ 0.23622’’ 0.27559’’ 0.31496’’ 0.35433’’

10 0.39370’’ 0.43307’’ 0.47244’’ 0.51181’’ 0.55118’’ 0.59055’’ 0.62992’’ 0.66929’’ 0.70866’’ 0.74809’’

20 0.78740’’ 0.82677’’ 0.86614’’ 0.90551’’ 0.94488’’ 0.98425’’ 1.02362’’ 1.06299’’ 1.10236’’ 1.14173’’

30 1.18110’’ 1.22047’’ 1.25984’’ 1.29921’’ 1.33858’’ 1.37795’’ 1.41732’’ 1.45669’’ 1.49606’’ 1.53543’’

40 1.57480’’ 1.61417’’ 1.65354’’ 1.69291’’ 1.73228’’ 1.77165’’ 1.81102’’ 1.85039’’ 1.88976’’ 1.92913’’

50 1.96851’’ 2.00787’’ 2.04724’’ 2.08661’’ 2.12598’’ 2.16535’’ 2.20472’’ 2.24409’’ 2.28346’’ 2.32283’’

60 2.36221’’ 2.40157’’ 2.44095’’ 2.48031’’ 2.51968’’ 2.55905’’ 2.59842’’ 2.63779’’ 2.67716’’ 2.71653’’

70 2.75591’’ 2.79527’’ 2.83465’’ 2.87401’’ 2.91338’’ 2.95275’’ 2.99212’’ 3.03149’’ 3.07086’’ 3.11024’’

80 3.14961’’ 3.18897’’ 3.22835’’ 3.26772’’ 3.30709’’ 3.34646’’ 3.38583’’ 3.42520’’ 3.46457’’ 3.50394’’

90 3.54331’’ 3.58268’’ 3.62205’’ 3.66142’’ 3.70079’’ 3.74016’’ 3.77953’’ 3.81890’’ 3.85827’’ 3.89764’’

Umrechnungstabelle Millimeter in Zoll
Conversion Table Metric to Imperial
Dezimal-Teilung - Umrechnungswert: 1 Zoll = 25,4 mm
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Vergleichstabelle der Härte und Zugfestigkeit*
Comparative Table of Hardness and Resistance

Vickershärte
HV 30

Brinellhärte
HB 30

Rockwellhärte Zugfestigkeit
N/mm²HRB HRC

80 80 36 - 270
85 85 42 - 290
90 90 47 - 310
95 95 52 - 320
100 100 56 - 340
105 105 60 - 360
110 110 63 - 380
115 115 66 - 390
120 120 69 - 410
125 125 72 - 420
130 130 74 - 440
135 135 76 - 460
140 140 78 - 470
145 145 80 - 490
150 150 82 - 500
155 155 84 - 520
160 160 85 - 540
165 165 87 - 550
170 170 88 - 570
175 175 90 - 590
180 180 91 - 600
185 185 92 - 620
190 190 93 - 640
195 195 94 - 660
200 200 95 - 670
205 205 96 - 680
210 210 97 - 710
215 215 98 - 720
220 220 98 - 730
225 225 99 - 750
230 230 - 19 760
235 235 - 20 780
240 240 - 21 800
245 245 - 22 820
250 250 - 23 830
255 255 - 24 850
260 260 - 25 870
265 265 - 25 880
270 270 - 26 900
275 275 - 27 920
280 280 - 28 940
285 285 - 28 950
290 290 - 29 970
295 295 - 30 990
300 300 - 30 1010
310 310 - 32 1040
320 320 - 33 1080
330 330 - 34 1110
340 340 - 35 1140

Vickershärte
HV 30

Brinellhärte
HB 30

Rockwellhärte Zugfestigkeit
N/mm²HRB HRC

350 350 - 36 1170
360 359 - 37 1200
370 368 - 38 1230
380 376 - 39 1260
390 385 - 40 1290
400 392 - 41 1320
410 400 - 42 1350
420 408 - 42 1380
430 415 - 43 1410
440 423 - 44 1430
450 430 - 45 1460
460 - - 46 -
470 - - 46 -
480 - - 47 -
490 - - 48 -
500 - - 48 -
510 - - 49 -
520 - - 50 -
530 - - 50 -
540 - - 51 -
550 - - 52 -
560 - - 52 -
570 - - 53 -
580 - - 53 -
590 - - 54 -
600 - - 54 -
610 - - 55 -
620 - - 56 -
630 - - 56 -
640 - - 57 -
650 - - 57 -
660 - - 58 -
670 - - 58 -
680 - - 59 -
690 - - 59 -
700 - - 60 -
720 - - 60 -
740 - - 61 -
760 - - 62 -
780 - - 63 -
800 - - 64 -
820 - - 64 -
840 - - 65 -
860 - - 66 -
880 - - 66 -
900 - - 67 -
920 - - 68 -
940 - - 68 -

* Alle mittels verschiedener Härteprüfverfahren an verschiedenen Werkstoffen ermittelten Härtewerte sind nur annähernd vergleichbar.
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Artikelverzeichnis
Number Index

Artikel-Nr. Seite Artikel-Nr. Seite Artikel-Nr. Seite Artikel-Nr. Seite
221 9 L 21 123 430 C 5 154 650 F 12 411 227 D 23
111 103 D 34 123 437 C 5 154 660 F 13 411 280 D 32
111 108 D 35 123 440 B 9 154 700 F 11 411 290 D 32
111 130 D 36 123 450 B 10 154 800 F 13 411 300 D 32
111 150 D 37 123 451 B 10 154 910 F 13 411 310 D 32
111 500 D 38 123 460 B 14 155 200 F 19 411 320 D 33
111 650 D 40 123 461 B 14 155 206 F 18 411 330 D 33
113 150 E 24 123 470 B 13 155 600 F 7 411 340 D 33
113 160 E 19 123 480 A 10 155 607 F 8 513 110 E 17
113 170 E 20 123 490 A 10 155 608 F 8 513 120 E 17
113 180 E 14 123 510 A 11 155 800 F 20 514 110 E 18
113 181 E 12 123 520 A 11 155 806 F 20 514 120 E 18
113 187 E 15 123 530 A 11 157 007 G 7 551 100 I 36
113 190 E 16 123 540 A 11 300 502 M 17 552 140 K 1
113 199 E 13 123 550 A 11 306 100 M 13 552 345 K 11
113 200 E 19 123 560 C 3 306 300 M 13 552 480 I 37
113 210 E 20 123 567 C 3 311 602 M 16 552 545 K 11
113 270 E 11 123 580 B 12 312 800 M 15 552 580 I 37
114 700 E 22 123 587 B 15 312 900 M 15 553 442 K 5
114 740 E 21 123 590 B 11 313 400 M 14 554 640 K 5
114 750 E 21 123 591 B 11 324 500 M 15 572 340 K 6
114 760 E 21 123 600 B 15 324 600 M 16 572 540 K 6
114 780 E 22 123 601 B 15 334 300 M 14 573 340 K 7
114 785 E 23 123 604 B 16 360 120 M 8 573 440 K 7
123 110 A 4 123 620 A 15 360 125 M 11 574 416 K 2
123 130 A 5 123 630 A 16 360 150 M 8 574 426 K 9
123 140 A 6 123 640 B 7 360 165 M 11 574 430 K 4
123 160 A 7 123 650 A 16 360 190 M 7 574 440 K 8
123 180 A 4 123 660 A 17 360 210 M 9 574 446 K 10
123 200 A 8 123 670 A 17 360 310 M 9 574 476 K 3
123 210 A 7 124 607 B 17 360 420 M 6 574 516 K 2
123 230 A 8 124 617 B 17 360 421 M 1 574 526 K 9
123 260 A 6 124 627 B 17 360 450 M 6 574 530 K 4
123 280 A 13 124 907 B 18 360 490 M 5 574 540 K 8
123 286 A 13 124 917 B 18 360 491 M 1 574 546 K 10
123 290 A 12 124 927 B 18 360 510 M 10 575 430 K 3
123 296 A 12 153 000 F 14 360 520 M 4 611 110 D 13
123 300 A 14 153 010 F 14 360 525 M 12 611 120 D 12
123 306 A 14 153 080 F 14 360 550 M 4 611 121 D 1
123 310 B 9 153 300 F 14 360 555 M 12 613 110 E 8
123 320 B 13 153 400 F 14 360 620 M 2 613 120 E 8
123 340 A 9 153 700 F 15 360 620 UE M 2 613 150 E 23
123 350 A 9 153 900 F 16 360 650 M 3 613 180 E 5
123 370 B 8 153 950 F 16 360 650 UE M 3 613 181 E 3
123 371 B 8 153 980 F 17 360 721 M 10 613 189 E 4
123 380 B 12 154 030 F 16 411 111 D 30 613 199 E 4
123 381 B 12 154 045 F 16 411 117 D 31 613 270 E 2
123 384 B 16 154 100 F 17 411 120 D 24 613 280 E 9
123 390 B 8 154 303 F 11 411 121 D 22 613 281 E 9
123 397 B 11 154 304 F 10 411 127 D 25 613 290 E 7
123 400 C 4 154 600 F 12 411 140 D 27 613 610 E 1
123 407 C 4 154 607 F 10 411 147 D 28 613 610 E 1
123 410 C 6 154 610 F 9 411 155 D 26 613 615 E 6
123 417 C 6 154 620 F 9 411 180 D 29 613 620 E 6
123 420 A 15 154 630 F 12 411 221 D 23 613 667 E 10
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613 677 E 10 668 410 G 11 690 859 X G 18 751 085 I 34
623 200 B 1 668 460 G 10 690 900 G 19 751 085 HC I 33
623 267 A 2 668 480 G 8 698 500 H 20 751 085 M I 34
623 360 A 1 668 490 G 9 698 507 H 20 751 085 MHC I 33
623 367 A 1 668 500 H 1 698 507 F H 21 751 090 I 32
623 370 A 3 668 507 H 2 698 509 H 20 751 090 G I 32
623 377 A 3 668 507 F H 3 698 510 H 21 751 090 GHC I 31
623 390 B 2 668 509 H 2 698 527 H 23 751 090 HC I 31
623 397 B 3 668 510 H 3 698 527 F H 22 751 090 M I 32
623 407 C 2 668 511 H 2 698 529 H 22 751 090 MHC I 31
623 408 C 1 668 515 I 1 731 170 HC D 14 751 100 I 3
623 417 C 2 668 521 H 16 731 180 D 14 751 100 S I 3
623 480 B 1 668 527 H 17 750 033 I 6 751 105 I 5
623 490 B 2 668 527 F H 17 750 035 I 6 751 110 I 4
623 491 B 2 668 529 H 16 750 037 I 6 751 110 S I 4
623 492 B 3 668 533 H 7 750 074 I 2 751 150 I 10
623 497 B 3 668 537 H 7 750 074 HC I 2 751 151 I 10
623 500 B 4 668 550 G 13 751 000 I 13 751 190 I 21
623 501 B 4 672 000 J 13 751 001 I 5 751 194 I 21
623 502 B 5 673 000 J 13 751 010 I 15 751 653 I 11
623 507 B 5 674 000 J 15 751 020 I 12 751 683 I 11
623 511 B 6 678 040 G 5 751 023 I 12 751 900 I 18
623 512 B 6 678 060 G 15 751 023 S I 12 751 902 I 18
623 537 A 2 678 063 G 15 751 024 I 7 752 425 J 12
623 580 B 4 678 070 G 16 751 024 A I 7 752 525 J 12
623 587 B 5 678 073 G 16 751 025 I 8 752 555 J 6
624 900 B 20 678 088 G 5 751 025 A I 8 752 853 H 14
624 907 B 19 678 089 G 4 751 027 I 14 752 854 H 14
652 300 F 6 678 090 G 4 751 030 I 15 752 855 H 15
653 300 F 6 678 092 G 6 751 031 I 16 752 951 H 10
654 303 F 2 678 095 G 5 751 032 I 9 752 952 H 12
654 304 F 1 678 460 G 10 751 034 I 17 756 026 J 5
654 600 F 2 678 480 G 8 751 035 I 17 756 424 J 11
654 607 F 1 678 490 G 9 751 040 I 13 756 524 J 11
654 650 F 3 678 500 H 4 751 050 I 16 757 032 I 9
654 657 F 3 678 507 H 5 751 060 HC I 22 757 311 J 1
654 660 F 4 678 507 F H 6 751 065 I 25 757 312 J 2
654 667 F 4 678 509 H 5 751 065 HC I 25 757 345 J 5
654 910 F 5 678 510 H 6 751 066 I 26 757 346 J 4
654 917 F 5 678 511 H 5 751 066 HC I 26 757 411 J 1
655 200 F 18 678 521 H 18 751 070 I 30 757 412 J 2
658 900 D 21 678 522 H 15 751 070 G I 30 757 414 J 3
659 220 D 17 678 527 H 19 751 070 GHC I 29 757 420 J 7
659 221 D 17 678 527 F H 19 751 070 HC I 29 757 424 J 7
659 230 D 18 678 529 H 18 751 070 M I 30 757 425 J 8
659 231 D 19 678 530 H 9 751 070 MHC I 29 757 445 J 5
659 240 D 20 678 533 H 8 751 077 I 19 757 446 J 4
662 640 J 14 678 537 H 8 751 078 I 19 757 458 J 8
664 640 J 14 678 550 G 14 751 079 I 20 757 511 J 1
668 040 G 2 678 560 G 12 751 080 I 28 757 512 J 2
668 088 G 2 690 854 G 17 751 080 G I 28 757 514 J 3
668 089 G 1 690 854 X G 18 751 080 GHC I 27 757 521 J 9
668 090 G 1 690 856 G 17 751 080 HC I 27 757 531 J 9
668 092 G 3 690 856 X G 18 751 080 M I 28 757 546 J 4
668 095 G 2 690 859 G 17 751 080 MHC I 27 757 710 J 10
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757 720 J 10 761 832 D 6 NBK-M L 7 SRH-BSPT WSP L 20
761 230 D 8 761 835 D 6 NBT-M L 8 SRH-G WSP L 20
761 232 D 16 790 065 HC I 24 NDFK-M L 15 SRH-M WSP L 20
761 330 D 9 790 067 HC I 23 NF-M L 8 SRH-NPT WSP L 20
761 530 D 10 790 069 HC I 24 NM-M L 4 SRH-UN WSP L 20
761 531 D 7 790 070 HC I 23 NS-MUN L 2 SRHM L 19
761 540 D 15 791 060 I 22 SR L 16 XB-BSPT L 12
761 630 D 11 792 644 I 35 SR-BSPT WSP L 18 XB-G L 11
761 631 D 7 792 645 I 35 SR-G WSP L 17 XB-NPSF L 13
761 730 D 11 EB-M L 10 SR-M WSP L 17 XB-NPT L 13
761 731 D 7 FC-NPT L 14 SR-NPTF WSP L 18 XB-NPTF L 14
761 821 D 1 MM-M L 3 SR-NPT WSP L 18 XB-PG L 12
761 823 D 2 MS-G L 1 SR-PG WSP L 18 XBT-G L 11
761 825 D 3 MS-M L 1 SR-UN WSP L 17
761 827 D 4 NB-M L 5 SRC L 16
761 828 D 5 NB-UN L 9 SRH L 19








