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4")56 $%&'%$
FLAT SHANK 
SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

)7)56 $%&'%$
FLAT SHANK 
SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

High chip removal and minimizing breakages of cutting edges.
Design to machine carbon steels, alloyed steels, stainless steels.
YG-1’s new developed TANK-POWER Coating suitable for high
speed cutting.

Schnelle Spanabfuhr und Minimierung von Schneidkantenausbrüchen
Geeignet zum Fräsen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier Stahl.
Neuentwickelte Beschichtung für Hochgeschwindigkeitsfräsen.

Unit : mm

Tolerances according to DIN 7160 & 7161
Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

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

js12

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

over 30 to 50
über 30 bis 50
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RPM = rev./min.

FEED = mm/min.

Vc = m/min.

fz = mm/t
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RPM = rev./min.

FEED = mm/min.

Vc = m/min.

fz = mm/t
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