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FLAT SHANK 

SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

&1233 '()*('
PLAIN SHANK

GLATTER ZYLINDERSCHAFT 

P.888

Designed to machine tool steels, alloy steels, mold steels and
other hardened materials.
4 flute allows for better workpiece finishes.
Increased production.

Zur Bearbeitung: Werkzeugstählen, Legierten Stählen, Stahlguß
und gehärteten Stählen.
4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberfläche des Werkstücks.
Höhere Produktivität.
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FLAT SHANK 

SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN
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PLAIN SHANK

GLATTER ZYLINDERSCHAFT 

P.888

Designed to machine tool steels, alloy steels, mold steels and
other hardened materials.
4 flute allows for better workpiece finishes.
Increased production.

Zur Bearbeitung: Werkzeugstählen, Legierten Stählen, Stahlguß
und gehärteten Stählen.
4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberfläche des Werkstücks.
Höhere Produktivität.

R#II&0#/2
Q,I"+/$a"gHHh

W(/$F&0#/2
Q,I"+/$a"

(6

EM811140

EM811905

EM811903

EM811906

EM811160

EM811907

EM811180

EM811908

EM811909

EM811200

EM811220

EM811240

EM811250

EM821140

EM821905

EM821903

EM821906

EM821160

EM821907

EM821180

EM821908

EM821909

EM821200

EM821220

EM821240

EM821250

14.0

14.0

14.0

15.0

16.0

17.0

18.0

18.0

19.0

20.0

22.0

24.0

25.0

14

12

16

16

16

16

18

16

20

20

20

25

25

26

26

26

26

32

32

32

32

32

38

38

45

45

85

85

85

90

100

100

100

100

100

105

105

120

120

8=>?@AA
2>BCDE

2>BCDE
;F0+GD

5IAA
.I@J>D>?

Unit : mm

(.:06;< 'E@BH
.I@J>D>?

NOLQ\OLMS

K/+),$
W'""I*

eV!558

LII,E
W'""I*

V!558e958

\+"(/+d"$"d&
W'""I*

V7a91e31

V/+d"$"d&W'""I*
V#%(&V/+d"$"d

W'""I*

V7a31e38 V7a38e88 V7a88eC1

K,;;"+ X+/;(#'" K/*'&M+,$ LI-H#$-H
W'/#$I"**
W'""I*

Q#'/$#-H M$a,$"I La+EI#a KN7\



!"#$%%"&'"'(#)**+&,(#$&'+*+$&-
"%./$01"&"(-#0&"+'2$&'+*+$&"&

!!! !"#$%&'()*+)*,)-*././011234&'()*+)*,)-*5+6+01177789:;8<=011>*?3@A&9:;B9:;8<=

34.$5"!
"&'(%+11-

CDE1
>EF1GHIIJ

@*K?@AA
>EF1GHIIJ

@*LJ1?@AA
>EF1GHIIJ

K,.6.
>EF1GHIIJ

5M1GHII
>EF1GHIIJ

K*JN>>F
OPQML>O1
>EF1GHIIJ

K*NPR>O
>EF1GHIIJ

S>T*NPR>O
>EF1GHIIJ

TE1GHII
>EF1GHIIJ

U61G@AA1
>EF1GHIIJ

VIQ*NPR>O
>EF1GHIIJ

COK1J
>EF1GHIIJ

F*NPR>O
MOVNLHT>
>EF1GHIIJ

F*NPR>O
CWON
>EF1GHIIJ

OPQT>OJ

X*)1CVODHF>
>EF1GHIIJ

M>E>OVI
CVODHF>
>EF1GHIIJ

TVEX*NPR>O
>EF1GHIIJ

M>E>OVI
LJJ
>EF1GHIIJ

GHIIHEM
CQTT>OJ

T>CLEHCVI
FVTV

#6!7+'"

0--

#$%&'()*+"+-./0)+123%0+4+1'()+#/00'56
73..2$%08)0$..*+"+1#25)'()5+9/%:+4+1)'0)5-%;1)5

"%899;("%8<9 1)%')1

0.05D

1.0D

RPM = rev./min.

FEED = mm/min.

Vc = m/min.

fz = mm/t
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