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FLAT SHANK 
SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

&5:8$ &'()'&
PLAIN SHANK
GLATTER ZYLINDERSCHAFT 

P.928

Longer flute length than EH852, EH862.
Suitable for low hardness materials(under HRc45), alloy steels,
tool steels, carbon steels, prehardened steels, stainless steels,
etc. 
High velocity milling operation.
Fast chip ejection.

Längere Schneiden als bei EH852 und EH862.
zur Bearbeitung von: Werkstoffen bis 45 HRc, rostfreien Stählen,
Titan und Nickellegierungen..
Hochgeschwindigkeitsfräsen.
Schnelle Spanausfuhr.
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Tolerances according to DIN 7160 & 7161
Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Tolerance range in / Toleranzwerte in 
Nominal-Diameter in / Nennmaßbereich in 

h10

h6

from 1 to 3
von 1 bis 3

over 3 to 6
über 3 bis 6

over 6 to 10
über 6 bis 10

over 10 to 18
über 10 bis 18

over 18 to 30
über 18 bis 30
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The FEED, in long & long reach types, should be reduced by around 50%

The FEED, in long & long reach types, should be reduced by around 50%
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RPM = rev./min.
FEED = mm/min.

Vc = m/min.
fz = mm/t

RPM = rev./min.
FEED = mm/min.

Vc = m/min.
fz = mm/t


