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<850 N/mm2

>850 N/mm2

6230

Ti

Cu, Ms

Al

<850 N/mm2

>850 N/mm2

WN
N

3
45º
3-20
G10

WN
N

4
30º
3-20
G13

DIN 6527L
N

4
39º-42º

3-20
G15

DIN 6527L
N

5
45º
6-20
G17

DIN 6527L
N

4-6
45º
3-25
G20

DIN 6527L
N

4-6
45º
3-25
G23

WN
H

2
30º
1-4
G26

6240 6440 6054 6064 6164 6022

SOLID CARBIDE Applications index

Norm /
Type /
Length /
Number of flutes /
Spiral angle /
Ø mm
Page /

Steels

CAST IRON

Copper, brass

Plastics

Aluminium

Reference /

HIGH PERFORMANCE /

INOX

Short / Short / Short / Short / Short / Short /Long /

For materials with normal tensile strength and   
  hardness, up to approx. 1.100 N/mm2.

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm2 tensile strength.

Type / Type /
For soft, tough and long chipping materials.

Titanium and titanium alloys

Cast iron, malleable cast iron

Type /

Suitable

Especially suitable

VOLLHARTMETALL Anwendungen

Bezeichnung

  Standard
Typ
    Länge
                     Schneidenzahl
             Drallwinkel

 Seite

HOCHLEISTUNG

GUß Grauguß, Temperguß

Stähle

Rostfreier
Stahl

Titan- und Titanlegierung

Kupfer, Messing

Kunststoffe

Kurz Kurz Kurz Kurz Kurz Lang Kurz

Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Härte, bis ca. 1.100 N/mm2.

Für harte, zähharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm2 Festigkeit.

Typ N Typ H

Für weiche, zähe und langspanende
Werkstoffe.

Typ W

Geeignet

Besonders geeignet

G



G03

6023

DIN 6527L
N

2
35º-38º

1-12
G28-29

DIN 6527L
N

4
35º-38º

2-12
G30-31

DIN 6527L
N

4
35º-38º

3-12
G32

DIN 6527L
N

4
35º-38º

6-8
G34

H

2
30º
2-5
G36

DIN 6527L
N

4
35º-38º

6-12
G34

WN
H

2
30º

0,4-1,2
G40

WN
H

2
30º
1-5
G41

DIN 6527L
N

4
35º-38º

3-12
G32

H

2
30º
2-12
G38

6043 6143 6243 6342 6343 6322 6323 6324 6325

Applications index SOLID CARBIDE

Long / Long / Short / Short / Short /Short / Short /Long / Long /

HIGH PERFORMANCE /

Anwendungen VOLLHARTMETALL

Lang Lang Kurz Kurz Kurz Kurz Lang KurzLang

HOCHLEISTUNG

G
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<850 N/mm2

>850 N/mm2

6510

Ti

Cu, Ms

Al

<850 N/mm2

>850 N/mm2

DIN 6527L
HR

4
45º
6-20
G48

WN
W

1
30º
3-12
G44

WN
W

1
30º
6-12
G45

WN
W

2
45º
3-16
G46

WN
W

3
45º
3-16
G47

6610 6520 6530 6640

SOLID CARBIDE Applications index

Norm /
Type /
Length /
Number of flutes /
Spiral angle /
Ø mm
Page /

Steels

CAST IRON

Copper, brass

Plastics

Aluminium

Reference /

SOLID CARBIDE /

INOX

Short / Short / Short /Long / Short /

Suitable

Especially suitable

For materials with normal tensile strength and   
  hardness, up to approx. 1.100 N/mm2.

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm2 tensile strength.

Type /

Titanium and titanium alloys

Cast iron, malleable cast iron

Type /
For soft, tough and long chipping materials.

Type /

VOLLHARTMETALL Anwendungen

Bezeichnung

  Standard
Typ
    Länge
                     Schneidenzahl
             Drallwinkel

 Seite

VOLLHARTMETALL

GUß Grauguß, Temperguß

Stähle

Rostfreier
Stahl

Titan- und Titanlegierung

Kupfer, Messing

Kunststoffe

Kurz Kurz KurzLang Kurz

Geeignet

Besonders geeignet

Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Härte, bis ca. 1.100 N/mm2.

Für harte, zähharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm2 Festigkeit.

Typ N Typ H

Für weiche, zähe und langspanende
Werkstoffe.

Typ W

G



G05

WN
N

2
30º
2-20
G66

WN
N

2
30º
2-20
G64

6020

WN
N

2
30º
1-20
G50

WN
N

2
30º
1-20
G52

WN
N

3
45º
1-20
G54

WN
N

3
45º
1-20
G57

WN
N

4
30º
1-20
G60

WN
N

4
30º
1-20
G62

6021 6030 6031 6040 6041 6320 6321

Applications index SOLID CARBIDE

Long /Short /Short / Short / Short /Long / Long / Long /

SOLID CARBIDE /

Anwendungen VOLLHARTMETALL

Kurz Lang Kurz Lang Kurz Lang Kurz Lang

VOLLHARTMETALL

G
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<850 N/mm2

>850 N/mm2

Ti

Cu, Ms

Al

<850 N/mm2

>850 N/mm2

DIN 6527
N

4-6

4-16
G69

DIN 6527
N

4-6

4-16
G70

WN
N

4
90º
4-12
G71

86 87 8884

WN
N

4

8-16
G68

SOLID CARBIDE Applications index

Steels

CAST IRON

Copper, brass

Plastics

Aluminium

Suitable

Especially suitable

OTHERS /

INOX

Norm /
Type /
Length /
Number of flutes /
Spiral angle /
Ø mm
Page /

Reference /

For materials with normal tensile strength and   
  hardness, up to approx. 1.100 N/mm2.

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm2 tensile strength.

Type /

Cast iron, malleable cast iron

Titanium and titanium alloys

Type /
For soft, tough and long chipping materials.

Type /

VOLLHARTMETALL Anwendungen

Geeignet

Besonders geeignet

ANDERE

GUß Grauguß, Temperguß

Stähle

Rostfreier
Stahl

Titan- und Titanlegierung

Kupfer, Messing

Kunststoffe

Bezeichnung

  Standard
Typ
    Länge
                     Schneidenzahl
             Drallwinkel

 Seite

Für Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Härte, bis ca. 1.100 N/mm2.

Für harte, zähharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm2 Festigkeit.

Typ N Typ H

Für weiche, zähe und langspanende
Werkstoffe.

Typ W

G



G07

7320

DIN 6537L
N

5xd
2

140º
3-20

G85-87  

DIN 6537K
N

3xd
2

140º
3-20

G73-75

<850 N/mm2

>850 N/mm2

Ti

Cu, Ms

Al

<850 N/mm2

>850 N/mm2

DIN 6537L
N

5xd
2

140º
3-20

G77-79

7520

DIN 6537L
N

3xd
2

140º
3-20

G81-83

7323 7523

Applications index SOLID CARBIDE

DRILLS /

Steels

CAST IRON

No /No /

Copper, brass

Plastics

Aluminium

INOX

Norm /
Type /
Depth of drilling /
Number of flutes /
Coolant supply /
Spiral angle /
Ø mm
Page /

Reference /

Yes /Yes /

Suitable

Especially suitable

Titanium and titanium alloys

Cast iron, malleable cast iron

Anwendungen VOLLHARTMETALL

BOHRER

Nein Nein

GUß Grauguß, Temperguß

Stähle

Rostfreier
Stahl

Titan- und Titanlegierung

Kupfer, Messing

Kunststoffe

Bezeichnung

  Standard
Typ
                    Bohrtiefe
                     Schneidenzahl
                  Kühlkanäle
            Drallwinkel
 
 Seite

Ja Ja

Geeignet

Besonders geeignet

G
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A

B

900 901 910 911 920 921

3-16
G89

3-16
G89

3-16
G89

3-16
G89

3-16
G90

3-16
G90

930 931

3-16
G90

3-16
G90

SOLID CARBIDE Applications index

Ø mm
Page /

Straight

Reference /

Cutting profile

Crossed

  
Straight

For general purposes such as deburring, chamfering and smoothing edges with clean surface.
Suitable for steels with high tensile strength and welding seams.

  
Crossed

Suitable for hardened steels with excellent surface quality and welding seams with high tensile strength.

Suitable

Especially suitable

TUNGSTEN CARBIDE BURRS /

VOLLHARTMETALL Anwendungen

Seite

Gerade Zahnung

Bezeichnung

Zahnung

Wechselzahnung

  Gerade Zahnung

Für allgemeine Arbeiten wie Entgraten, Fasen, Kantenbrechen mit sauberer Oberfläche.
Für Stähle mit hoher Festigkeit und für Schweißnähte.

  Wechselzahnung

Hohe Oberflächengüte für gehärtete Stähle und für Schweißnähte mit hoher Festigkeit.

Geeignet

Besonders geeignet

ROTIERFRÄSER

G



G09

940 941 950 951

3-16
G91

3-16
G91

3-16
G91

3-16
G91

960 961 970 971 98 99

3-16
G92

3-16
G92

3-16
G92

3-16
G92

6-16
G93

6-16
G93

A

B

Applications index SOLID CARBIDE

TUNGSTEN CARBIDE BURRS /

Straight

Cutting profile

Crossed

  
Straight

For general purposes such as deburring, chamfering and smoothing edges with clean surface.
Suitable for steels with high tensile strength and welding seams.

  
Crossed

Suitable for hardened steels with excellent surface quality and welding seams with high tensile strength.

Anwendungen VOLLHARTMETALL

ROTIERFRÄSER

Gerade Zahnung

Zahnung

Wechselzahnung

  Gerade Zahnung

Für allgemeine Arbeiten wie Entgraten, Fasen, Kantenbrechen mit sauberer Oberfläche.
Für Stähle mit hoher Festigkeit und für Schweißnähte.

  Wechselzahnung

Hohe Oberflächengüte für gehärtete Stähle und für Schweißnähte mit hoher Festigkeit.

G
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6230

623003
623004
623005
623006
623008
623010
623012
623014
623016
623020

d1

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

d L2

3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

6
6
6
6
8

10
12
14
16
20

8
11
13
16
19
22
26
30
32
38

50
50
50
50
60
73
75
85
92

100

L

Ø3 - Ø20

35º
38º

WNZ=3

< 850 N/mm2

INOX

Al

> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

90ºN

8º

SOLID CARBIDE End mills

Reference

High performance solid carbide End Mills -

Helix (Hyperlink)
Short series, three flutes

Characteristics: 
3 Fluted cutting to centre high performance solid 
carbide end mills with TiAlN coating. Spiral angle 
35º/38º. Especially designed for slotting, contouring 
and finishing exotic materials. Due to the double 
helix angle we avoid the vibrations and get extremely 
high performance. The special geometry together 
with this coating will help you to get a soft cutting 
with a very long tool life. Also for universal purpose. 
For materials up to 55 HRC.

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Hochleistung-VHM-Schaftfräser - Helix (Hyperlink)
Kurze Ausführung, drei Schneiden

Eigenschaften: 
3-Schneiden Hochleistung-Vollhartmetallfräser mit 
Zentrumschnitt und TiAlN-Beschichtung. Besonders 
geeignet zum Nuteneinstechen, Konturfräsen und 
Schlichten von exotischen Materialien. Aufgrund  
des doppelten Drallwinkels kann man Schwingungen 
vermeiden und eine höhere Leistung erreichen. 
Die besondere Geometrie zusammen mit der
Beschichtung helfen Ihnen, einen weichen Schnitt 
mit einer sehr langen Standzeit zu erreichen. Auch 
für allgemeine Anwendungen geeignet. Für
Materialien bis 55 HRC.

GRAUGUß

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM
8º

L
L2

d1 dG



G11

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

61003.0 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
51504.0 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
43005.0 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
38006.0 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
28508.0 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
220010.0 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
185012.0 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
170014.0 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
150016.0 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
115020.0 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

60503.0 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
46004.0 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
36505.0 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
29506.0 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
22008.0 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
185010.0 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
145012.0 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
130014.0 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
110016.0 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
90020.0 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

6230

End mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /

Up to /

Copper, brass /
Non-ferrous metals /

Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

Hochleistung-VHM-Schaftfräser- Helix (Hyperlink).

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Bis Ø3 : 0.2 D)

D

0.5 D

D

1.0 D

G
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Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

76003.0 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
64504.0 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
53505.0 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
47506.0 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
35508.0 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
275010.0 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
235012.0 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
210014.0 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
185016.0 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
145020.0 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0

10.0
12.0
14.0
16.0
20.0

6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

6230

SOLID CARBIDE End mills

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

Hochleistung-VHM-Schaftfräser- Helix (Hyperlink).

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G



G13

6240

624003
624004
624005
624006
624008
624010
624012
624014
624016
624020

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2

3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

6
6
6
6
8

10
12
14
16
20

8
11
13
16
19
22
26
30
32
38

50
50
50
50
60
73
75
85
92

100

L

Ø3 - Ø20

35º
38º

WNZ=4

Al
< 850 N/mm2 < 850 N/mm2

INOX

90ºN

8º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

High performance solid carbide End Mills -

Helix (Hyperlink)
Short series, four flutes

Characteristics: 
4 Fluted cutting to centre high performance solid 
carbide end mills plus TiAlN coating. Spiral angle 
35º/38º. Tool specially designed for slotting, contouring 
and  finishing exotic materials.
Due to the double helix angle we avoid the vibrations 
and get extremely high performance. The special 
geometry together with this coating will help you 
to get a soft cutting with a very long tool life. Also 
for universal purpose. For materials up to 55 HRC.

CAST IRON

CARBIDE

STEELS

Type

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Hochleistung-VHM-Schaftfräser - Helix (Hyperlink)
Kurze Ausführung, Vier Schneiden

Eigenschaften: 
4-Schneiden Hochleistung-Vollhartmetallfräser mit 
Zentrumschnitt und TiAlN-Beschichtung. Besonders 
geeignet zum Nuteneinstechen, Konturfräsen und 
Schlichten von exotischen Materialien. Aufgrund 
des doppelten Drallwinkels kann man Schwingungen 
vermeiden und eine höhere Leistung erreichen. 
Die besondere Geometrie zusammen mit der
Beschichtung helfen Ihnen, einen weichen Schnitt 
mit einer sehr langen Standzeit zu erreichen. Auch 
für allgemeine Anwendungen geeignet. Für
Materialien bis 55 HRC.

GRAUGUß

N
Typ

STAHL

VHM

L
L2

d1 d

8º

G
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Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

76003.0 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
64504.0 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
53505.0 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
47506.0 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
35508.0 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
275010.0 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
235012.0 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
210014.0 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045
185016.0 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045
145020.0 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

60503.0 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4600 4.0 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
36505.0 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
29506.0 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
22008.0 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
185010.0 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
145012.0 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
130014.0 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
110016.0 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
90020.0 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162

6240

SOLID CARBIDE End mills

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

Hochleistung-VHM-Schaftfräser- Helix (Hyperlink).

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G
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6440

644003
644004
644005
644006
644008
644010
644012
644016
644020

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2

3
4
5
6
8

10
12
16
20

6
6
6
6
8

10
12
16
20

8
11
13
16
19
22
26
32
38

50
50
50
50
60
73
75
92

100

L

Ø3 - Ø20

DIN
6527LZ=4

< 850 N/mm2

INOX

Al

> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ti

42º

45º

39º

N

End mills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide End Mill - Inox.
Four flutes

CARBIDE

STEELSSTEELSCharacteristics: 
High performance carbide end mill especially suitable 
for cutting in austenitic stainless steels: Finishing, 
semi-finishing and roughing with the same tool.
Spiral angle 39º/42º. Different spiral angles effect 
smooth, vibrationless  running and excellent surface. 
High cutting performance.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM-Schaftfräser - Inox.
Vier Schneiden

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM
12º

Eigenschaften: 
Vollhartmetall-Hochleistungsfräser besonders 
geeignet zur Bearbeitung von austenitischen 
rostfreien Stählen: Schlichten, Vorschlichten 
und Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. 
Drallwinkel 39º/42º. Die ungleiche Drallsteigung 
bewirkt einen ruhigen, vibrationsarmen Lauf 
und eine hervorragende Oberflächengüte. Hohe
Zerspanungsleistung.

L
L2

d1 d

G
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6440

52803 220

R.P.M
Min.

4400 100

R.P.M
Min.

44004 220 3630 155
35205 255 2970 185

24208 300 1980 210
187010 285 1540 210
154012 250 1320 165
110016 175 990 130

31906 275 2640 200

20 990 185 770 145

< HRC45

24203 50

R.P.M
Min.

1540 30

R.P.M
Min.

19804 45 1320 40
16505 100 1100 50

11008 110 792 45
99010 120 660 45
77012 100 550 40
60516 65 396 35

15406 100 990 50

20 440 75 330 30

HRC45 - HRC55

SOLID CARBIDE End mills

High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Carbon steels /
Alloyed steels / Stainless steels /

Ti alloys /

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Hardened steels /
Inconel

Feed /

mm/min.

* In slotting operations use 80-100% of speed and 60-80% of feed rates.

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Hochleistung-VHM-Schaftfräser- Helix (Hyperlink).

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter Stahl
Kohlenstoffstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Gehärteter Stahl

Vorschub

* Beim Langlochfräsen verwenden Sie 80-100% der Geschwindigkeit und 60-80% des Vorschubs.

≤0.2 D
≤1.5 D

D

≤0.5 D (D≤ Ø16)
≤0.3 D (D≤ Ø16)

≤0.5 D
≤1 D

D

≤0.5 D

G



G17

6054

6054106
6054206
6054306
6054108
6054208
6054308
6054110
6054210
6054310
6054112
6054212
6054312
6054116
6054216
6054316
6054120
6054220
6054320

d1

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

d Ø Dmin LR D L3 L2 Ø Dmax

6
6
6
8
8
8

10
10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20

6
6
6
8
8
8

10
10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20

5,4
5,0
4,7
7,2
6,6
6,1
9,0
8,3
7,9

11,1
10,4
9,9

15,2
14,7
13,8
19,1
18,6
18,0

65
65
81
65
81

109
81

109
109
81

109
109
109
109
150
109
130
150

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º
1º

14
14
14
18
18
18
22
22
22
26
26
26
38
38
38
45
45
45

32
42
51
42
58
71
51
71
82
51
71
86
61
76

101
71
86

101

5,8
5,8
5,8
7,8
7,8
7,8
9,8
9,8
9,8

11,8
11,8
11,8
15,8
15,8
15,8
19,8
19,8
19,8

Ø6 - Ø20

DIN
6527LZ=5

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ti

45º

45ºN

12º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide End Mills - Helix with radius
Short series, five flutes

Characteristics: 
High performance carbide finishing end mill for 
universal applications into structural steels, tool 
steels, treatable steels but also for stainless steels
and titanium alloys up to 50 HRC.

CARBIDE

STEELSSTEELS

CAST IRON

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM-Schaftfräser - Helix mit Radius
Kurze Ausführung, fünf Schneiden

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsschlichtfräser für universellen 
Einsatz in Baustähle, Werkzeugstähle,
Vergütungsstähle, aber auch in rostfreien Stählen 
und Titanlegierungen bis 50 HRC.

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM
12º

GRAUGUß

L
L2

L3

d1

R

d

G
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R.P.M
Min.

< HRC28> HRC45

6 14590 5105
6 9285 1045
6 7960 500
8 10940 4375
8 6965 1395
8 5970 745

10 8755 4160

6054

32
42
51
42
58
71
51

10 5570 1670
10 4775 835
12 7295 4010
12 4640 1390
12 3980 695
16 5470 3555
16 3480 1390
16 2985 670

71
82
51
71
86
61
76

101

HRC28 - HRC45

R.P.M
Min.

9945 3480
8620 970
6630 415
7460 2985
6465 1295
4975 620
5970 2835
5175 1555
3980 695
4975 2735
4310 1295
3315 580
3730 2425
3235 1295
2485 560

R.P.M
Min.

7960 895
6630 415
5440 340
5970 1195
4975 620
4080 510
4775 1435
3980 695
3265 570
3980 1195
3315 580
2720 475
2985 1195
2485 560
2040 460

20 4375 3720
20 2785 1395
20 2385 715

71
86

101

2985 2535
2585 1295
1990 595

2385 1195
1990 595
1630 490

Ap

2xd
2xd

1,5xd

Ae

1,5xd

SOLID CARBIDE End mills

Material /

Alloyed steels /Hardened steels
Cast iron GGG /

Feed /

mm/min.

Solid carbide End Mills - Helix with radius.

Feed /

mm/min.

Alloyed steels /
Cast iron GG /

Feed /

mm/min.

Roughing

Depth of cut

short /
medium /
long /
extra long /

%5 to /
%5 to /
%4 to /
%2 to /

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Ø d1
mm

Materialien

Vorschub

Gehärteter Stahl

VHM-Schaftfräser - Helix mit Radius.

Grauguß GG
Legierter Stahl

L2
mm

Grauguß GGG
Legierter Stahl

VorschubVorschub

Schruppen

Schnitttiefe

kurz
mittel

lang
extra lang

bis %10 x d
bis %7 x d
bis %6 x d
bis %4 x d

Ae
Ap

G
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R.P.M
Min.

6 3980 250
6 3980 170
6 3980 170
8 2985 375
8 2985 240
8 2985 240

10 2385 415

6054

32
42
51
42
58
71
51

10 2385 300
10 2385 300
12 1990 400
12 1990 350
12 1990 350
16 1490 335
16 1490 355
16 1490 355

71
82
51
71
86
61
76

101

R.P.M
Min.

9285 580
9285 580
9285 580
6965 1395
6965 870
6965 870
5570 1670
5570 975
5570 975
4640 1390
4640 810
4640 810
3480 1390
3480 785
3480 785

R.P.M
Min.

9945 1120
7960 500
6630 415
7460 1490
5970 745
4975 620
5970 1790
4775 835
3980 695
4975 1495
3980 695
3315 580
3730 1490
2985 670
2485 560

20 1195 360
20 1195 300
20 1195 300

71
86

101

2785 1395
2785 835
2785 835

2985 1495
2385 715
1990 595

Ap

2xd %3 x d
2xd %2 x d
2xd %1 x d

Ae

2xd %1 x d

End mills SOLID CARBIDE

Material /

Ti alloys /

Feed /

mm/min.

Solid carbide End Mills - Helix with radius.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Stainless steels / Inconel

Finishing

Depth of cut

short /
medium /
long /
extra long /

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Ø d1
mm

Materialien

Vorschub

VHM-Schaftfräser - Helix mit Radius.

L2
mm

Titan-Legierungen

VorschubVorschub

Rostfreier Stahl

Schlichten

Schnitttiefe

kurz
mittel

lang
extra lang

Ae
Ap

G



www.albergtools.comG20

45º

6064

606403
606404
606405
606406
606408
606410
606412
606414
606416
606418
606420
606425

d1

> 850 N/mm2< 850 N/mm2

DIN
6527LZ=4-6

N

4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6

d L2

3
4
5
6
8

10
12
14
16
18
20
25

3
4
5
6
8

10
12
14
16
18
20
25

8
11
13
16
19
22
26
32
32
38
38
38

38
50
50
50
60
75
75
90

100
100
100
100

L

> 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

Ø3 - Ø25

90º

SOLID CARBIDE End mills

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Reference

Type

Solid carbide End Mills. Hard cutting.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four-six flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsschlichtfräser für universellen 
Einsatz in Baustähle, Werkzeugstähle,
Vergütungsstähle, aber auch in rostfreie Stähle 
und Titanlegierungen bis 50 HRC.
Durch einen sehr starken Kern und einen modifizierten 
Stirnschliff mit einer kleinen Schnittkanten-Fase 
werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit einer 
hervorragenden Oberflächengüte erzielt.

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ12º

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, vier-sechs Schneiden

L
L2

d1 d

G



G21

3
127304

4075
3055

10610
7960

2100
1575

R.P.M
Min.

16660
12495

4000
3000

11670
8755

2240
1680

101855 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
84906 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
63658 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
509510 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
424512 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400

<1000 N/mm2 <200 HB

6064

364014 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
318516 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
283018 1865 1770 955 2775 1830 1945 1015
254520 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
203525 1590 1270 840 2000 1560 1400 840

1000 ~ 1600 N/mm2

R.P.M
Min.

16975

R.P.M
Min.

200 ~ 300 HB

R.P.M
Min.

3
74804

1496
1122

R.P.M
Min.

59855 898
49856 748
37408 561
299010 898
249512 897
213514 769
187016 673
166018 698
149520 718
119525 575

9975
5890

1180
880

R.P.M
Min.

4710 705
3925 590
2945 440
2355 705
1965 705
1680 605
1470 530
1310 550
1180 565
940 450

7850

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. Hard cutting. Roughing.

Material /

Diameter / Steels Cast iron GG

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Cast iron GGG

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /
Stainless steels /

Feed /

mm/min.

Titanium alloys /

Feed /

mm/min.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt. Schruppen.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Stahl Grauguß GG

Vorschub Vorschub Vorschub

Grauguß GGG

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Rostfreier Stahl

Vorschub

Titan-Legierungen

Vorschub

G
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3
149604

4785
3590

13790
10345

2730
2050

R.P.M
Min.

19945
14960

4785
3590

14110
10585

2710
2030

119705 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
99756 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
74808 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
598510 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
498512 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695

<1000 N/mm2 <200 HB

6064

427514 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
374016 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
332518 2195 2300 1240 3325 2195 2350 1230
299020 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
239525 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015

1000 ~ 1600 N/mm2

R.P.M
Min.

19945

R.P.M
Min.

200 ~ 300 HB

R.P.M
Min.

3
89904

1800
1350

R.P.M
Min.

71955 1080
59956 900
44958 675
359510 1080
299512 1080
257014 925
225016 810
200018 840
180020 860
144025 690

11990
7000

1400
1050

R.P.M
Min.

5600 840
4670 700
3500 525
2800 840
2335 840
2000 720
1750 630
1555 655
1400 670
1120 540

9335

281153 6750 27585 6620

R.P.M
Min.

22810 5475 17505 4200 12730

Vc
(M/Min.)

3055

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

<35 HRC 35 - 45 HRC

210904 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
168705 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
140606 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
105458 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
843510 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
703012 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
602514 3615 5910 3545 4890 2935 3750 2250 2730 1635
527016 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
468518 3095 4600 3035 3800 2510 2920 1925 2120 1400
422020 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
337525 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190

46 -55 HRC 56 - 65 HRC 66 - 70 HRC

SOLID CARBIDE End mills

Solid carbide End Mills. Hard cutting. Finishing.

Material /

Diameter /

Prehardened steels

Steels Cast iron GG

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Cast iron GGG

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /
Stainless steels /

Feed /

mm/min.

Titanium alloys /

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steels Hardened steels

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt. Schlichten.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Stahl Grauguß GG

Vorschub Vorschub Vorschub

Grauguß GGG

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Rostfreier Stahl

Vorschub

Titan-Legierungen

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Vorgehärteter Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

0.1 D

2 D

0.03 D

2 D

0.02 D

1.5 D

G
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6164

6164003
6164004
6164005
6164006
6164008
6164010
6164012
6164112
6164014
6164016
6164116
6164020
6164120
6164220
6164025
6164125
6164225

d1

4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

d L2

3
4
5
6
8

10
12
12
14
16
16
20
20
20
25
25
25

3
4
5
6
8

10
12
12
14
16
16
20
20
20
25
25
25

15
20
25
25
35
45
50
70
65
65

100
70

100
135
75

100
140

60
80
80
80
90

100
100
125
150
150
165
150
165
200
150
165
200

L

45º

> 850 N/mm2< 850 N/mm2

DIN
6527LZ=4-6

N

> 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

Ø3 - Ø25

90º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Type

Solid carbide End Mills. Hard cutting.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, four-six flutes

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsschlichtfräser für universellen 
Einsatz in Baustähle, Werkzeugstähle,
Vergütungsstähle, aber auch rostfreien Stählen 
und Titanlegierungen bis 50 HRC.
Durch einen sehr starken Kern und einen modifizierten 
Stirnschliff mit einer kleinen Schnittkanten-Fase 
werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit einer 
hervorragenden Oberflächengüte erzielt.

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ12º

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausführung, vier-sechs Schneiden

L
L2

d1 d

G
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3
127304

4075
3055

10610
7960

2100
1575

R.P.M
Min.

16660
12495

4000
3000

11670
8755

2240
1680

101855 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
84906 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
63658 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
509510 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
424512 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400

<1000 N/mm2 <200 HB

6164

364014 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
318516 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
254520 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
203525 1590 1270 840 2000 1560 1400 840

1000 ~ 1600 N/mm2

R.P.M
Min.

16975

R.P.M
Min.

200 ~ 300 HB

R.P.M
Min.

3
74804

1496
1122

R.P.M
Min.

59855 898
49856 748
37408 561
299010 898
249512 897
213514 769
187016 673
149520 718
119525 575

9975
5890

1180
880

R.P.M
Min.

4710 705
3925 590
2945 440
2355 705
1965 705
1680 605
1470 530
1180 565
940 450

7850

SOLID CARBIDE End mills

Solid carbide End Mills. Hard cutting. Roughing.

Material /

Diameter / Steels Cast iron GG

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Cast iron GGG

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /
Stainless steels /

Feed /

mm/min.

Titanium alloys /

Feed /

mm/min.

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt. Schruppen.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Stahl Grauguß GG

Vorschub Vorschub Vorschub

Grauguß GGG

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Rostfreier Stahl

Vorschub

Titan-Legierungen

Vorschub

G



G25

3
149604

4785
3590

13790
10345

2730
2050

R.P.M
Min.

19945
14960

4785
3590

14110
10585

2710
2030

119705 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
99756 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
74808 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
598510 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
498512 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695

<1000 N/mm2 <200 HB

6164

427514 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
374016 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
299020 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
239525 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015

1000 ~ 1600 N/mm2

R.P.M
Min.

19945

R.P.M
Min.

200 ~ 300 HB

R.P.M
Min.

3
89904

1800
1350

R.P.M
Min.

71955 1080
59956 900
44958 675
359510 1080
299512 1080
257014 925
225016 810
180020 860
144025 690

11990
7000

1400
1050

R.P.M
Min.

5600 840
4670 700
3500 525
2800 840
2335 840
2000 720
1750 630
1400 670
1120 540

9335

281153 6750 27585 6620

R.P.M
Min.

22810 5475 17505 4200 12730

Vc
(M/Min.)

3055

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

<35 HRC 35 - 45 HRC

210904 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
168705 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
140606 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
105458 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
843510 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
703012 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
602514 3615 5910 3545 4890 2935 3750 2250 2730 1635
527016 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
422020 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
337525 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190

46 -55 HRC 56 - 65 HRC 66 - 70 HRC

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. Hard cutting. Finishing.

Material /

Diameter /

Prehardened steels

Steels Cast iron GG

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Cast iron GGG

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /
Stainless steels /

Feed /

mm/min.

Titanium alloys /

Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steels Hardened steels

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Schaftfräser. Harter Schnitt. Schlichten.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Stahl Grauguß GG

Vorschub Vorschub Vorschub

Grauguß GGG

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Rostfreier Stahl

Vorschub

Titan-Legierungen

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Vorgehärteter Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

0.1 D

2 D

0.03 D

2 D

0.02 D

1.5 D

G
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6022

6022010
6022110
6022015
6022115
6022020
6022120
6022030
6022130
6022040
6022140

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

< 850 N/mm2

Al

30º

WNZ=2

< 850 N/mm2

INOX

90º

L3

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

5
12
5

12
10
16
9

15
12
20

55
65
55
65
55
65
65
65
65
65

1,0
1,0
1,5
1,5
2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0

1,5
1,5
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

Ø1 - Ø4

H

SOLID CARBIDE End mills

Reference

Reinforced solid carbide End Mills. Shank D6
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

Characteristics: 
Recommended for milling materials with medium 
and high tensile strength and for HSC milling.

STEELS

CARBIDE

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Verstärkte VHM-Schaftfräser. Schaft D6
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, zwei Schneiden

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit
mittleren und hohen Zugfestigkeiten, sowie zum 
HSC-Fräsen.

5º
VHM

H

Type
Typ

STAHL

L3
L2

d1 d

L

G



G27

0.3001.0

0.1801.5

0.100

0.060

36000

25200

3240

2070

R.P.M
Min.

0.270

0.162

0.090

0.054

32400

22680

2915

1860

180 - 250 HB 25 - 35 HRC

6022

Ap
mm

Ae
mm

0.4202.0

0.6303.0

0.140

0.210

21000

16000

3150

2400

0.378

0.567

0.126

0.189

17010

12960

2550

1945

0.8404.0 0.280 11500 2300 0.756 0.252 9315 1865

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ae
mm

0.2401.0

0.1441.5

0.080

0.048

30600

21420

2510

1750

R.P.M
Min.

0.195

0.117

0.065

0.039

27000

18900

1945

1360

35 - 45 HRC 45 - 55 HRC

Ap
mm

Ae
mm

0.3362.0

0.5043.0

0.112

0.168

17850

13600

2680

2040

0.273

0.410

0.091

0.137

15750

12000

1890

1440

0.6724.0 0.224 9775 1955 0.546 0.182 8625 1380

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ae
mm

End mills SOLID CARBIDE

Reinforced solid carbide End Mills.

Material /

Diameter / Carbon steels / Copper Alloyed steels

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

Material /

Diameter / Alloyed steels Hardened steels

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Verstärkte VHM-Schaftfräser.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Kohlenstoffstahl / Kupfer Legierter Stahl

Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter Stahl Gehärteter Stahl

Vorschub

Ap

Ae

D

Ap

Ap

Ae

D

Ap

G
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6023

6023001
6023101
6023002
6023102
6023202
6023302
6023003
6023103
6023203
6023303
6023004
6023104
6023204
6023304
6023404
6023504
6023005
6023105
6023205
6023305
6023405
6023505
6023006

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L3 LR

38º

R

Z=2

Ø1 - Ø12

L2

1
1
2
2
2
2
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
5
6

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

1,5
1,5
2,0
2,0

10,0
10,0
3,0
3,0

15,0
15,0
4,0
4,0
4,0

20,0
20,0
20,0
7,0
7,0
7,0

25,0
25,0
25,0
13,0

55
65
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

0,25
0,25
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1,0
0,2

5
12
10
10
10
10
15
15
15
15
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
13

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

35º

DIN
6527LN

SOLID CARBIDE Torus end mills

Reference

Toric-corner radius End Mills.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series, two flutes

Characteristics: 
High performance carbide end mill for universal 
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effect 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-TorusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Torus-Eckenradiusfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausführung, zwei Schneiden

Eigenschaften: 
Vollhartmetall-Hochleistungsfräser für allgemeine 
Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und 
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die 
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,
vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende 
Oberflächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

GRAUGUß

8º
VHM

N

Type
Typ

STAHL STAHL

L
L2

L3

d1

R

d

G



G29

6023

6023106
6023206
6023306
6023406
6023506
6023606
6023706
6023806
6023008
6023108
6023208
6023308
6023408
6023508
6023608
6023010
6023110
6023210
6023310
6023410
6023510
6023610
6023710
6023810
6023012
6023112
6023212
6023312
6023412
6023512
6023612
6023712
6023812

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L3 LL2 R

6
6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12

6
6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12

13
13
13
13
25
25
25
25
19
19
19
19
35
35
35
22
22
22
22
22
45
45
45
45
26
26
26
26
26
50
50
50
50

80
80
80
80
80
80
80
80
90
90
90
90
90
90
90

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

13
13
13
13
25
25
25
25
19
19
19
19
35
35
35
22
22
22
22
22
45
45
45
45
26
26
26
26
26
50
50
50
50

0,5
1,0
1,5
2,0
0,2
0,5
1,0
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
2,0
3,0

375001 3200 35000 3000

R.P.M
Min.

26500 2200 13600 1200

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

1200 - 1600 N/mm2

375002 3100 35000 2900 26500 2100 13500 1100
375003 3000 35000 2800 26500 2000 13400 1000
280004 2550 27000 2350 19500 1800 10000 900
225005 2250 21000 2100 16000 1600 7500 800
190006 1900 17500 1900 13000 1400 6500 700
140008 1400 11000 1750 10000 1300 5000 650
1100010 1750 10500 1500 8000 1100 4000 550
950012 1500 8500 1400 6500 1050 3500 500

54 HRC <68 HRC

56000 4650 48000 3950

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

56000 4550 48000 3850
56000 4450 48000 3700
42000 3750 36000 3250
33500 3300 29000 2900
28000 3050 24000 2600
21000 2700 18000 2350
17000 2350 14500 2000
14000 2250 12000 1900

<1200 N/mm2 <900 N/mm2 <850 N/mm2

Torus end mills SOLID CARBIDE

Reference

Steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steels Ti alloys

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Cr-Ni alloys

Vollhartmetall-TorusfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Gehärteter Stahl Titan-Legierungen

Vorschub Vorschub

Cr-Ni-Legierungen

<0.05 D
<0.02 D Ae

Ap

G
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6043

6043002
6043102
6043202
6043302
6043003
6043103
6043203
6043303
6043004
6043104
6043204
6043304
6043404
6043504
6043006
6043106
6043206
6043306
6043406
6043506
6043606
6043706
6043806

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2 LL3 R

2
2
2
2
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

10
10
10
10
15
15
15
15
20
20
20
20
20
20
13
13
13
13
13
25
25
25
25

80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

2
2

10
10
3
3

15
15
4
4
4

20
20
20
13
13
13
13
13
25
25
25
25

0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1,0
1,5
2,0
0,2
0,5
1,0
2,0

Ø2 - Ø12

38º

R

Z=4

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

35º

DIN
6527LN

SOLID CARBIDE Torus end mills

Reference

Toric-corner radius End Mills.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series, four flutes

Characteristics: 
High performance carbide end mill for universal 
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effect 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-TorusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Torus-Eckenradiusfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausführung, vier Schneiden

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsfräser für allgemeine
Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und 
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die 
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,
vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende 
Oberflächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

GRAUGUß

8º
VHM

N

Type
Typ

STAHL STAHL

L
L2

L3

d1

R

d

G



G31

6043

6043008
6043108
6043208
6043308
6043408
6043508
6043608
6043010
6043110
6043210
6043310
6043410
6043510
6043610
6043710
6043810
6043012
6043112
6043212
6043312
6043412
6043512
6043612
6043712
6043812

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2 LL3 R

8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12

8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12

19
19
19
19
35
35
35
22
22
22
22
22
45
45
45
45
26
26
26
26
26
50
50
50
50

90
90
90
90
90
90
90

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

19
19
19
19
35
35
35
22
22
22
22
22
45
45
45
45
26
26
26
26
26
50
50
50
50

0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
2,0
3,0

0.3442 0.039 7800 880

Ae
mm.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

0.4933 0.049 7100 1300

0.8004 0.060 6200 1200

1.1486 0.085 2500 680

2.5408 0.184 4000 1600

2.73010 0.210 3200 1750

2.70012 0.230 2500 1800

<55 HRC

R.P.M
Min.

<45 HRC

0.344 0.037 7200 820

0.493 0.031 6700 1300

0.800 0.047 5200 1120

0.638 0.085 1400 400

1.320 0.184 2400 680

1.430 0.220 1900 540

1.490 0.240 1500 430

0.153 0.015 5900 360

0.271 0.019 5400 470

0.560 0.022 4500 630

0.468 0.034 1200 300

1.320 0.087 2000 650

1.450 0.094 1600 460

1.500 0.110 1300 450

Ap
mm.

Ae
mm.

Ae
mm.

Ap
mm.

Ap
mm.

Torus end mills SOLID CARBIDE

Reference

Prehardened and hardened steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steels

Feed /

mm/min.

Copper / Aluminium

Vollhartmetall-TorusfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorgehärteter und Gehärteter Stahl

Vorschub Vorschub

Gehärteter Stahl

Vorschub

Kupfer / Aluminium

Ap

Ae

G
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6143

614303
614304
614306
614308
614310
614312

4
4
4
4
4
4

d1 d L2 LL3 R

0,5
0,5
1,0
2,0
2,0
2,0

3
4
6
8

10
12

60
60
60
63
72
83

8
8

14
18
20
22

6
6
6
8

10
12

1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0

Ø3 - Ø12

38º

R

Z=4

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Ti

35º

DIN
6527L

6243

624303
624304
624306
624308
624310
624312

4
4
4
4
4
4

d1 d L2 LL3 R

0,5
0,5
1,0
2,0
2,0
2,0

3
4
6
8

10
12

80
80
80
80

100
110

20
20
30
40
50
50

6
6
6
8

10
12

1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0

Ø3 - Ø12

N

SOLID CARBIDE Torus end mills

Reference

Turbo Torus End Mills.
For high speed cutting (HSC) <45HRC
Short series, four flutes

Characteristics: 
High performance carbide end mill for universal 
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effect 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

Reference

Long series, four flutes

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-TorusfrÄser

Bezeichnung

Turbo-VHM-Torusfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <45HRC
Kurze Ausführung, vier Schneiden

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsfräser für allgemeine
Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und 
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die 
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,
vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende 
Oberflächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

GRAUGUß

8º
VHM

N

Type
Typ

STAHL STAHL

Bezeichnung

Lange Ausführung, vier Schneiden

L
L2

L3

d1

R

d

L
L2

L3

d1

R

d

G



G33

95503 6500

79504 7000

58006 7650

43508 7650

350010 7650

290012 7650

R.P.M
Min.

6143 / 6243

6900 4150

5750 4600

4100 4900

3050 4900

2450 4900

2050 4900

R.P.M
Min.

4550 2750

4000 3200

2900 3500

2200 3500

1750 3500

1450 3500

R.P.M
Min.

2850 1150

2550 1350

1850 1850

1400 1850

1100 1850

925 1850

R.P.M
Min.

1900 610

1750 700

1350 795

995 795

795 795

665 795

R.P.M
Min.

220003 16000

170004 17500

135006 18500

100008 18500

800010 18500

660012 18500

R.P.M
Min.

17000 10000

13000 12000

10500 13800

8000 14000

6400 14000

5300 14000

R.P.M
Min.

12500 8000

11000 9200

9000 11000

6800 11000

5400 11000

4500 11000

R.P.M
Min.

9500 4600

8000 5500

6400 6400

4800 6700

3800 6800

3200 7000

R.P.M
Min.

6900 2500

5600 2900

4500 3600

3400 4100

2700 2800

2250 3600

R.P.M
Min.

Torus end mills SOLID CARBIDE

Prehardened steels

<40 HRC

Hardened steels

40 - 50 HRC

Hardened steels

50 - 55 HRC

Hardened steels

55 - 60 HRC

Hardened steels

60 - 65 HRC

Diameter /

Feed /

mm/min.

Material /

Turbo Torus End Mills.

Conventional milling

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Prehardened steels

<40 HRC

Hardened steels

40 - 50 HRC

Hardened steels

50 - 55 HRC

Hardened steels

55 - 60 HRC

Hardened steels

60 - 65 HRC

Diameter /

Feed /

mm/min.

Material /

HSC milling

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Vollhartmetall-TorusfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Vorschub

Materialien

Vorgehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

Turbo-VHM-Torusfräser.

Konventionelles Fräsen

Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Vorschub

Materialien

Vorgehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

HSC-Fräsen

Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub

0.3 D

0.1 r

0.3 D 0.3 D

0.05 r

0.3 D

0.3 D

0.1 r

0.3 D 0.3 D

0.05 r

0.3 D

G
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6342

6342006
6342106
6342206
6342306
6342008
6342108
6342208
6342010
6342110
6342210
6342310
6342012
6342112
6342212
6342312

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2 L

6
6
6
6
8
8
8

10
10
10
10
12
12
12
12

8
8
8
8

10
10
10
13
13
13
13
15
15
15
15

50
80

100
150
60

100
150
75

100
150
200
75

100
150
200

6
6
6
6
8
8
8

10
10
10
10
12
12
12
12

38º

R

Z=4

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Ti

35º

DIN
6527L

Ø6 - Ø12

6343

6343006
6343106
6343008
6343108

d1

4
4
4
4

d L2 L

6
6
8
8

32
45
32
48

80
108
80

108

8
8

10
10

Ø6 - Ø8

N

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Reference

Solid carbide End Mills. HyperBall form.
Short series, four flutes

Characteristics: 
High performance carbide end mill for universal 
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 
with the same tool. Different spiral angles effect 
smooth, vibrationless running and excellent surface. 
High cutting performance.

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

Reference

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Form HyperBall.
Kurze Ausführung, vier Schneiden

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsfräser für allgemeine
Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und 
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die 
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,
vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende 
Oberflächengüte. Hohe Zerspanungsleistung.

GRAUGUß

8º
VHM

N

Type
Typ

STAHL STAHL

Bezeichnung

L
L2

d1 d

L
L2

d1 d

G



G35

6342 / 6343

127006

95008

4000

4000

10600

8000

3000

3000

R.P.M
Min.

8500

6400

2000

2000

6400

4800

1000

1000

760010 4000 6400 3000 5100 2000 3800 1000

640012 4000 5300 3000 4200 2000 3200 1000

< 45 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

3

4

5

6

45 ~ 55 HRC 55 ~ 62 HRC 62 ~ 72 HRC

95006

72008

3000

3000

R.P.M
Min.

570010 3000

480012 3000

< 45 HRC

3

4

5

6

45 ~ 55 HRC 55 ~ 62 HRC 62 ~ 72 HRC

0.86

1.54

ap x
Ae

2.40

3.46

8000

6000

2250

2250

R.P.M
Min.

4800 2250

4000 2250

0.86

1.54

ap x
Ae

2.40

3.46

6400

4800

1500

1500

R.P.M
Min.

3800 1500

3200 1500

0.72

1.28

ap x
Ae

2.00

2.88

4800

3600

750

750

R.P.M
Min.

2900 750

2400 750

0.22

0.38

ap x
Ae

0.60

0.86

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. HyperBall form.

For finishing

Material /

Diameter / Tool & die steel / Mold steel

Feed / Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min. mm/min.

Feed /
mm/min.

Hardened steels Hardened steels Hardened steels

For roughing and semi-finishing

Material /

Diameter / Tool & die steel / Mold steel

Feed /
mm/min.

Hardened steels Hardened steels Hardened steels

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Form HyperBall.

Zum Schlichten

Durchmesser

Materialien

Vorschub Vorschub

Werkzeugsstahl / Druckgußstahl

Vorschub Vorschub(Ø d1)
mm

R
mm

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

Zum Schruppen und Vorschlichten

Durchmesser

Materialien

Vorschub

Werkzeugsstahl / Druckgußstahl

(Ø d1)
mm

R
mm

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Ød1

Ap
Ae

Ap ≤0.03 d1
Ae ≤0.03 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap ≤0.03 d1
Ae ≤0.03 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap ≤0.03 d1
Ae ≤0.03 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap ≤0.03 d1
Ae ≤0.03 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap=2.2 / Ae=0.1
(Ap x Ae ≤0.22)

Ap ≤1.2 d1
Ae ≤0.2 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap=2.2 / Ae=0.1
(Ap x Ae ≤0.22)

Ap ≤1.2 d1
Ae ≤0.2 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap=2.2 / Ae=0.1
(Ap x Ae ≤0.22)

Ap ≤1.2 d1
Ae ≤0.2 d1

Ød1

Ap
Ae

Ap=2.2 / Ae=0.1
(Ap x Ae ≤0.22)

Ap ≤1.2 d1
Ae ≤0.2 d1

G
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6322

632202
632212
632203
632204
632205

d1

2
2
2
2
2

d L2 L

30º

Z=2

Ø2 - Ø5

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

H

L3

2
2
3
4
5

6
6
6
6
6

20
25
20
25
25

60
60
60
60
60

3
6
7
8
9

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Reference

Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Short series (Conical form), two flutes

Characteristics: 
HSC high-performance tools for mould and die 
making. For high-alloyed and hardened materials.

CARBIDE

CAST IRON

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Verstärkt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Kurze Ausführung (konische Form), zwei Schneiden

Eigenschaften: 
HSC Hochleistungswerkzeuge für den Werkzeug- 
und Formenbau. Für hochlegierte und gehärtete 
Materialien.

8º
VHM

H

Type
Typ

GRAUGUß

STAHL STAHL

L
L2

L3

d1 d

G



G37

288002

228003

2700

3000

22500

18000

1100

1200

R.P.M
Min.

167004 3300 13000 1300

142005 3500 11000 1300

6322

45 - 55 HRC

R.P.M
Min.

16200

13100

1300

1500

14400

11400

580

630

R.P.M
Min.

10000 1600 8300 670

8500 1700 7100 700

R.P.M
Min.

288002

229003

2900

3700

28800

23400

1400

1600

R.P.M
Min.

230004 4500 18000 1800

210005 5000 15800 1900

45 - 55 HRC

<45 HRC

<45 HRC

R.P.M
Min.

22500

18900

1800

2100

18000

14900

700

800

R.P.M
Min.

15300 2400 11700 900

13500 2500 10400 1000

R.P.M
Min.

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced.

Material /

Diameter /

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

For roughing

Hardened steels / Stainless steels

Feed /

Prehardened steels

Hardened steels

mm/min.
Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

For finishing

Hardened steels / Stainless steels

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Verstärkt.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Zum Schruppen

Vorgehärteter Stahl Gehärteter Stahl / Rostfreier Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Zum Schlichten

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl / Rostfreier Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

a≤15º a>15º a≤15º a>15º

≤0.5R

≤0.2R

a

a≤15º a>15º a≤15º a>15º

≤0.1R

≤0.05R

a

G
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6323

6323002
6323003
6323004
6323104
6323005
6323105
6323006
6323106
6323206
6323008
6323108
6323208
6323010
6323110
6323210
6323012

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

Ø2 - Ø12

30º

Z=2

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

H

L3

2
3
4
4
5
5
6
6
6
8
8
8

10
10
10
12

6
6
6
8
8
6
8
8

10
10
12
10
12
16
12
16

40
50
50
50
41
50
33
50
50
40
50
70
50
60
65
60

80
100
100
100

90
100

90
100
100
100
100
150
100
150
130
150

3
4
5
8

12
6

14
8

12
15
15
10
20
20
15
20

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Reference

Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series (Conical form), two flutes

Characteristics: 
HSC high-performance tools for mould and die 
making. For high-alloyed and hardened materials.

CARBIDE

CAST IRON

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Verstärkt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausführung (konische Form), zwei Schneiden

Eigenschaften: 
HSC Hochleistungswerkzeuge für den Werkzeug- 
und Formenbau. Für hochlegierte und gehärtete 
Materialien.

8º
VHM

H

Type
Typ

GRAUGUß

STAHL STAHL

L
L2

L3

d1 d

G



G39

R.P.M
Min.

288002 2700 22500 1100

228003 3000 18000 1200

6323

45 - 55 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

16200 1300 14400 580

13100 1500 11400 630

R.P.M
Min.

<45 HRC

167004 3300 13000 1300

142005 3500 11000 1300

117006 3600 9000 1400

10000 1600 8300 670

8500 1700 7100 700

6900 1700 5800 720

90008 4500 7000 1800

720010 4500 5900 1800

590012 4100 4800 1600

5400 2100 4300 830

4300 2000 3400 780

3600 1900 2900 760

R.P.M
Min.

288002 2900 28800 1400

229003 3700 23400 1600

45 - 55 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

22500 1800 18000 700

18900 2100 14900 800

R.P.M
Min.

<45 HRC

230004 4500 18000 1800

210005 5000 15800 1900

180006 5500 13500 2000

15300 2400 11700 900

13500 2500 10400 1000

11700 2900 9000 1100

135008 6800 10000 2400

1080010 6800 8100 2400

900012 6300 6800 2300

9000 3400 6800 1300

7200 3400 5400 1300

6000 3200 4500 1200

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced.

Material /

Diameter /

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

For roughing

Hardened steels / Stainless steels

Feed /

Prehardened steels

mm/min.
Feed /

mm/min.

Material /

Diameter /

Feed /
mm/min.

Feed /
mm/min.

For finishing

Hardened steels / Stainless steels

Feed /

Hardened steels

mm/min.
Feed /

mm/min.

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Verstärkt.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Zum Schruppen

Vorgehärteter Stahl Gehärteter Stahl / Rostfreier Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Zum Schlichten

Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl / Rostfreier Stahl

Vorschub Vorschub Vorschub

a≤15º a>15º a≤15º a>15º

≤0.5R

≤0.2R

a

a≤15º a>15º a≤15º a>15º

≤0.1R

≤0.05R

a

G
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6324

632404
632405
632406
632408
632412

d1

2
2
2
2
2

d L2 LL3

4
4
4
4
4

4
4
6
8
8

45
45
45
45
45

0,4
0,5
0,6
0,8
1,2

0,6
0,7
0,9
1,2
1,8

30º

WNZ=2

Ø0,4 - Ø1,2

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

0.1000.4 0.035 50000 720

R.P.M
Min.

<45 HRC

0.080 0.028 41300 540

R.P.M
Min.

0.014 0.010 50000 710

R.P.M
Min.

<55 HRC

Ae
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.1200.5 0.040 46000 855 0.080 0.030 38300 630 0.017 0.018 52000 945
0.1450.6 0.050 45500 830 0.110 0.040 37500 650 0.020 0.020 54000 1090
0.1500.8 0.060 42000 880 0.150 0.050 33500 720 0.025 0.030 48000 1415
0.1411.2 0.077 25600 575 0.112 0.061 20160 470 0.032 0.014 21760 1010

H

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Reference

Ball form carbide End Mills. Shank D4.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Two flutes

Characteristics: 
For milling materials with medium/high tensile 
strength. Especially suited for HSC-copy milling.

CARBIDE

CAST IRON

STEELSSTEELS

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Prehardened and hardened steels Hardened steels Copper

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

VHM-Vollradius-Schaftfräser. Schaft D4.
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Zwei Schneiden

Eigenschaften: 
Für die Bearbeitung von Werkstoffen mit einer
mittleren bis hohen Zugfestigkeit. Besonders 
geeignet zum HSC-Kopierfräsen. 5º

VHM

H

Type
Typ

GRAUGUß

STAHL STAHL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub Vorschub

Vorgehärteter und gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Kupfer

L
L2

L3

d1 d

ap
ae

G



G41

6325

632501
632511
632502
632512
632522
632532
632503
632513
632523
632533
632504
632514
632505

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 LL3

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

5
12
10
14
16
35
9

15
20
40
12
20
20

55
65
55
55
60
75
65
65
60
80
65
60
60

1
1
2
2
2
2
3
3
3
3
4
4
5

1,5
1,5
2,0
3,0
2,0
2,0
2,0
2,0
4,0
2,0
2,0
5,0
6,0

30º

WNZ=2

Ø1 - Ø5

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

H

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Short series (long neck), two flutes

Characteristics: 
For milling materials with medium/high tensile 
strength. Especially suited for HSC-copy milling.

CARBIDE

CAST IRON

STEELSSTEELS

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM-Radius-Schaftfräser mit Hals.
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Kurze Ausführung (langer Hals), zwei Schneiden

Eigenschaften: 
Für die Bearbeitung von Werkstoffen mit einer
mittleren bis hohen Zugfestigkeit. Besonders 
geeignet zum HSC-Kopierfräsen. 5º

VHM

H

Type
Typ

GRAUGUß

STAHL STAHL

L

L3

L2

d1 d

G
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6325

0.3001 0.070 38195 750

R.P.M
Min.

<1200 N/mm2

0.300 0.070 38195 750

R.P.M
Min.

0.250 0.055 33420 400

R.P.M
Min.

1200 - 1450 N/mm2

Ae
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.6002 0.140 19100 1200 0.600 0.140 19100 1200 0.500 0.110 16710 600
0.9003 0.210 12730 1600 0.900 0.210 12730 1600 0.750 0.165 11140 1000
1.2004 0.280 9550 1700 1.200 0.280 9550 1400 1.000 0.220 8355 900

45 - 55 HRC

1.5005 0.350 7640 1900 1.500 0.350 7640 1600 1.250 0.275 6685 1000

0.2501 0.035 28645 400 0.200 0.025 20690 330

55 - 65 HRC 65 - 70 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.5002 0.070 14325 500 0.400 0.050 10345 330
0.7503 0.105 9550 650 0.600 0.075 6895 340
1.0004 0.140 7160 800 0.800 0.100 5170 400
1.2505 0.175 5730 800 1.000 0.125 4140 500

0.3001 0.070 79575 3200

R.P.M
Min.

<1200 N/mm2

0.300 0.070 95490 3200

R.P.M
Min.

0.250 0.055 68435 3000

R.P.M
Min.

1200 - 1450 N/mm2

Ae
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.6002 0.140 39790 2800 0.600 0.140 47745 2800 0.500 0.110 34220 2300
0.9003 0.210 26525 3200 0.900 0.210 31830 3200 0.750 0.165 22810 2200
1.2004 0.280 19895 3400 1.200 0.280 23875 2900 1.000 0.220 17110 2500

45 - 55 HRC

1.5005 0.350 15915 3600 1.500 0.350 19100 3000 1.250 0.275 13685 2600

0.2501 0.035 66845 1100 0.200 0.025 44565 800

55 - 65 HRC 65 - 70 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.5002 0.070 33420 1000 0.400 0.050 22280 800
0.7503 0.105 22280 1700 0.600 0.075 14855 1000
1.0004 0.140 16710 1600 0.800 0.100 11140 900
1.2505 0.175 13370 1800 1.000 0.125 8910 1200

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.

Conventional roughing /
Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steelsHardened steels

HSC roughing /
Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steelsHardened steels

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

VHM-Radius-Schaftfräser mit Hals.

Konventionelles Schruppen

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub Vorschub

Legierter Stahl Legierter Stahl Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

VorschubVorschub

Gehärteter StahlGehärteter Stahl

HSC-Schruppen

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub Vorschub

Legierter Stahl Legierter Stahl Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

VorschubVorschub

Gehärteter StahlGehärteter Stahl

ap
ae

G



G43

6325

0.0351 0.075 41380 1900

R.P.M
Min.

<1200 N/mm2

0.035 0.075 41380 1900

R.P.M
Min.

0.030 0.065 33420 1500

R.P.M
Min.

1200 - 1450 N/mm2

Ae
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.0702 0.150 20690 2300 0.070 0.150 20690 2300 0.060 0.130 16710 1900
0.1053 0.225 13790 2700 0.105 0.225 13790 2700 0.090 0.195 11140 1700
0.1404 0.300 10345 2600 0.140 0.300 10345 2600 0.120 0.260 8355 1600

45 - 55 HRC

0.1755 0.375 8275 2400 0.175 0.375 8275 2400 0.150 0.325 6685 1700

0.0301 0.050 33420 1100 0.025 0.030 28995 1200

55 - 65 HRC 65 - 70 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.0602 0.100 16710 2000 0.050 0.060 14480 1400
0.0903 0.150 11140 1500 0.075 0.090 9655 1200
0.1204 0.200 8355 1500 0.100 0.120 7240 1100
0.1505 0.250 6685 1600 0.125 0.150 5790 1200

0.0351 0.075 95490 1900

R.P.M
Min.

<1200 N/mm2

0.035 0.075 95490 1900

R.P.M
Min.

0.030 0.065 84350 1500

R.P.M
Min.

1200 - 1450 N/mm2

Ae
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.0702 0.150 47745 2300 0.070 0.150 47745 2300 0.060 0.130 42175 1900
0.1053 0.225 31830 2700 0.105 0.225 31830 2700 0.090 0.195 28115 1700
0.1404 0.300 23875 2600 0.140 0.300 23875 2600 0.120 0.260 21090 1600

45 - 55 HRC

0.1755 0.375 19100 2400 0.175 0.375 19100 2400 0.150 0.325 16870 1700

0.0301 0.050 71620 1100 0.025 0.030 55705 1200

55 - 65 HRC 65 - 70 HRC

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

Ap
mm

Ap
mm

Ae
mm

Ae
mm

0.0602 0.100 35810 2000 0.050 0.060 27850 1400
0.0903 0.150 23875 1500 0.075 0.090 18570 1200
0.1204 0.200 17905 1500 0.100 0.120 13925 1100
0.1505 0.250 14325 1600 0.125 0.150 11140 1200

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.

Conventional finishing /
Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steelsHardened steels

HSC finishing /
Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels

Material /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Hardened steelsHardened steels

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Radius-Schaftfräser mit Hals.

Konventionelles Schlichten

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub Vorschub

Legierter Stahl Legierter Stahl Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

VorschubVorschub

Gehärteter StahlGehärteter Stahl

HSC-Schlichten

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub Vorschub

Legierter Stahl Legierter Stahl Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

VorschubVorschub

Gehärteter StahlGehärteter Stahl

ap
ae

G
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6510

651003
651004
651005
651006
651008
651010
651012

d1

1
1
1
1
1
1
1

d L2 L

Al

30º

W
WNZ=1

90º

3
4
5
6
8

10
12

8
11
13
16
19
22
26

38
50
50
50
60
75
75

3
4
5
6
8

10
12

Ø3 - Ø12

250003
200004

Vc (M/Min.)

2400
2400

235
250

0.096
0.120

R.P.M
Min.

18000
15000

Vc (M/Min.)

1700
1800

170
190

0.094
0.120

150005 2200 235 0.147 12000 1800 190 0.150
135006 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
100008 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
800010 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
670012 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440

R.P.M
Min.

20º

SOLID CARBIDE End mills

Characteristics: 
Right-hand cutting with right-hand spiral.
Especially suited for cutting aluminium and 
aluminium-alloys.

Reference

CARBIDE

Type

Single flute End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, one flute

Material /
Diameter /

Acrylic / Aluminium
Aluminium alloys /

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Rechtsschneidend mit Rechtsdrall.
Besonders geeignet für die Bearbeitung von
Aluminium und Aluminium-Legierungen.

VHM

Typ

20º

Einschneidiger-Schaftfräser
Für Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausführung, eine Schneide

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Acryl Aluminium-Legierungen

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

D

1.5 D

L
L2

d1 d

G
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6610

661006
661008
661010
661012

d1

1
1
1
1

d L2 L

6
8

10
12

25
35
45
50

80
90

100
100

6
8

10
12

Al

30º

W
WNZ=1

90º

Ø6 - Ø12

Vc (M/Min.)R.P.M
Min. Vc (M/Min.)

135006 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
100008 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
800010 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
670012 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440

R.P.M
Min.

20º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

Characteristics: 
Right-hand cutting with right-hand spiral.
Especially suited for cutting aluminium and 
aluminium-alloys.

CARBIDE

Type

Single flute End Mills.
For aluminium and plastic materials
Long series, one flute

Material /
Diameter /

Acrylic / Aluminium
Aluminium alloys /

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Rechtsschneidend mit Rechtsdrall.
Besonders geeignet für die Bearbeitung von
Aluminium und Aluminium-Legierungen.

VHM

Typ

20º

Einschneidiger-Schaftfräser
Für Aluminium und Kunststoffe
Lange Ausführung, eine Schneide

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Acryl Aluminium-Legierungen

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

D

1.5 D

L
L2

d1 d

G
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6520

652003
652004
652005
652006
652008
652010
652012
652014
652016

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
8

10
12
14
16

8
11
13
16
19
25
30
35
40

50
50
50
50
60
72
75
84
92

3
4
5
6
8

10
12
14
16

Al

45º

W
WNZ=2

90º

Cu, Ms

Ø3 - Ø16

100003
100004

Vc (M/Min.)

700
900

95
125

0.035
0.045

R.P.M
Min.

10000
10000

Vc (M/Min.)

900
1100

95
125

0.045
0.055

100005 1000 155 0.050 10000 1300 155 0.065
100006 1200 190 0.060 10000 1500 190 0.075
80008 1400 200 0.088 8000 1800 200 0.113
800010 1700 250 0.106 8000 2100 250 0.131
800012 2100 300 0.131 8000 2600 300 0.163
600014 1800 265 0.150 6000 2200 265 0.183
600016 1900 300 0.158 6000 2400 300 0.200

R.P.M
Min.

14º

SOLID CARBIDE End mills

Reference

Solid carbide End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, two flutes

Characteristics: 
Recommended for milling aluminium and 
aluminium-alloys, plastics, copper-alloys and 
non-ferrous metals.

CARBIDE

Type

Material /
Diameter / Aluminium

Aluminium alloys /

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

VHM-Schaftfräser
Für Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausführung, zwei Schneiden

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Aluminium und 
Aluminium-Legierungen, Kunststoffen, Kupfer-
Legierungen und NE-Metallen.

VHM

Typ

14º

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Aluminium-Legierungen

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

L
L2

d1 d

D

0.5 D

A

1.0 D

A= Ø3 ~ Ø10 = 0.25 x D
Ø12 ~ Ø16 = 0.5 x D

G
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6530

653003
653004
653005
653006
653008
653010
653012
653016

d1

3
3
3
3
3
3
3
3

d L2 L

6
6
6
6
8

10
12
16

8
11
13
16
19
25
30
40

50
50
50
50
60
72
75
92

3
4
5
6
8

10
12
16

Al

45º

W
WNZ=3

90º

Cu, Ms

Ø3 - Ø16

70003
70004

Vc (M/Min.)

940
1150

65
90

0.045
0.055

R.P.M
Min.

7000
7000

Vc (M/Min.)

730
940

65
90

0.035
0.045

70005 1360 110 0.065 7000 1050 110 0.050
70006 1580 130 0.075 7000 1250 130 0.060
56008 1900 140 0.113 5600 1470 140 0.088
560010 2200 175 0.131 5600 1780 175 0.106
560012 2740 210 0.163 5600 2200 210 0.131
420016 2520 210 0.200 4200 1990 210 0.158

R.P.M
Min.

14º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, three flutes

CARBIDE

Type

Material /
Diameter / Aluminium

Low silicon aluminium /

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Characteristics: 
Recommended for milling aluminium and 
aluminium-alloys, plastics, copper-alloys and 
non-ferrous metals.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM-Schaftfräser
Für Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausführung, drei Schneiden

VHM

Typ

14º

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Siliziumarmer Aluminium

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Aluminium und 
Aluminium-Legierungen, Kunststoffen, Kupfer-
Legierungen und NE-Metallen.

L
L2

d1 d

D

0.5 D

0.15 D

1.5 D ~ 2.5 D

G
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6640

664006
664008
664010
664012
664014
664016
664020

d1

4
4
4
4
4
4
4

d L2 L

6
8

10
12
14
16
20

16
19
22
26
30
32
38

50
60
75
75
90

100
100

6
8

10
12
14
16
20

45º

< 850 N/mm2

INOX

Al

> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

DIN
6527LZ=4

45º

HR

Ø6 - Ø20

SOLID CARBIDE End mills

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

Reference

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

Solid carbide End Mills. For roughing.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungs-Schruppfräser, besonders 
geeignet für alle Stahlwerkstoffe bis 1.400 N/mm²,
höherfeste rostfreie Stähle, Grauguß sowie
kurzspanendes Aluminium und Aluminiumguß. 
Hohe Zerspanungsleistung.

GRAUGUß

STAHL STAHL

VHM
6º

VHM-Schruppfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, vier Schneiden

L
L2

d1 d

G
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132506

98508

Vc (M/Min.)

1970

1970

250

250

0.050

0.067

R.P.M
Min.

10550

7800

Vc (M/Min.)

710

710

200

195

0.022

0.023

780010 1970 245 0.063 6450 710 205 0.028

680012 2040 255 0.075 5100 680 190 0.033

580014 2040 255 0.088 4400 710 195 0.040

510016 2040 255 0.100 4100 650 205 0.040

410020 1840 260 0.112 3050 480 190 0.039

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC38 / 1000 ~ 1200 N/mm2

71506

53508

Vc (M/Min.)

480

480

135

135

0.022

0.022

R.P.M
Min.

2050

1550

Vc (M/Min.)

160

150

40

40

0.026

0.024

R.P.M
Min.

435010 480 135 0.028 1100 160 35 0.036

355012 480 135 0.034 1000 160 40 0.040

305014 480 135 0.039 750 110 35 0.037

280016 430 140 0.038 700 90 35 0.032

205020 310 130 0.038 550 90 35 0.041

HRC38 ~ HRC45 / 1200 ~ 1400 N/mm2

6640

R.P.M
Min.

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide End Mills. For roughing.

Material /

Diameter /
Unalloyed steels /

Alloyed steels /    
Tool steels / 

Alloyed steels /

Feed /

Heat resistant steels /

fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

Material /

Diameter / Stainless steels /

Feed /

Inconel

fz (mm/tooth)
mm/min.

Feed / fz (mm/tooth)
mm/min.

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-Schruppfräser.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl Hitzebeständiger Stahl

Legierter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Vorschub
fz (Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

0.3 D

1.5 D

0.05 D

1.0 D

G
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30º

6020

6020010
6020015
6020020
6020030
6020040
6020050
6020060
6020080
6020100
6020120
6020140
6020160
6020200

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2

1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,0
14,0
16,0
20,0

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

3
3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
4
6
8

11
13
16
19
22
26
30
32
38

38
38
38
38
50
50
50
60
72
75
84
92

100

L

Al

N
WNZ=2

8º

Ø1 - Ø20

90º

SOLID CARBIDE End mills

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

Reference

STEELSSTEELS

CAST IRON

CARBIDE

Type

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300
N/mm². Zum Bohren und anschließenden
Längsfräsen mit genauen Toleranzen.

GRAUGUß

VHM

Typ

STAHL STAHL

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, zwei Schneiden

L
L2

d1 d

G



G51

143001.0

Vc
(M/Min.)

105 45 0.004

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

8500

Vc
(M/Min.)

65 25 0.004

R.P.M
Min.

7150

Vc
(M/Min.)

50 20 0.003

R.P.M
Min.

93501.5 150 45 0.008 5550 85 25 0.008 5600 80 25 0.007

78502.0 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009

61003.0 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016

51504.0 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025

43005.0 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031

38006.0 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040

28508.0 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053

220010.0 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059

185012.0 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058

170014.0 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059

150016.0 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068

115020.0 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064

187001.0

Vc
(M/Min.)

205 60 0.005

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

330 140 0.004

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

200 80 0.004

R.P.M
Min.

121001.5 205 55 0.008 27500 385 130 0.007 20300 300 95 0.007

93502.0 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010

60503.0 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015

46004.0 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019

36505.0 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025

29506.0 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033

22008.0 275 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043

185010.0 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055

145012.0 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066

130014.0 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078

110016.0 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085

90020.0 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110

6020

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide square End Mills.

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed /

Aluminium alloys /

fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Copper, brass /
Non-ferrous metals /

Cast iron /

Up to / Bis Ø3 : 0.2 D)

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-viereckige Schaftfräser.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

D

0.5 D

D

1.0 D

G
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30º

6021

602101
602102
602103
602104
602105
602106
602108
602110
602112
602114
602116
602120

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2

1
2
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

5
10
15
20
25
25
35
45
50
65
65
70

60
60
60
80
80
80
90

100
100
150
150
150

L

N
WNZ=2

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX

8º

> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø1 - Ø20

90º

SOLID CARBIDE End mills

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

Reference

CAST IRON

Type

STEELSSTEELS

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, two flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300
N/mm². Zum Bohren und anschließenden
Längsfräsen mit genauen Toleranzen.

GRAUGUß

CARBIDE
VHM

Typ

STAHL STAHL

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausführung, zwei Schneiden

L

L2

d1 d

G



G53

143001

Vc
(M/Min.)

105 45 0.004

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

8500

Vc
(M/Min.)

65 25 0.004

R.P.M
Min.

7150

Vc
(M/Min.)

50 20 0.003

R.P.M
Min.

78502 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009

61003 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016

51504 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025

43005 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031

38006 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040

28508 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053

220010 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059

185012 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058

170014 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059

150016 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068

115020 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064

187001

Vc
(M/Min.)

205 60 0.005

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

330 140 0.004

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

200 80 0.004

R.P.M
Min.

93502 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010

60503 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015

46004 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019

36505 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025

29506 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033

22008 275 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043

185010 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055

145012 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066

130014 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078

110016 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085

90020 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110

6021

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide square End Mills.

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed /

Aluminium alloys /

fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Copper, brass /
Non-ferrous metals /

Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Up to / Bis Ø3 : 0.2 D)

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-viereckige Schaftfräser.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

D

1.0 D

D

0.5 D

G



www.albergtools.comG54

45º

6030

6030010
6030015
6030020
6030030
6030040
6030050
6030060
6030080
6030100
6030120
6030140
6030160
6030200

d1

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

d L2

1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,0
14,0
16,0
20,0

3
3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
4
6
8

11
13
16
19
22
26
30
32
38

38
38
38
38
50
50
50
60
72
75
84
92

100

L

WNZ=3

< 850 N/mm2

INOX

Al

> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø1 - Ø20

90ºN

8º

SOLID CARBIDE End mills

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

Reference

CAST IRON

CARBIDE

STEELSSTEELS

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, three flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300
N/mm². Zum Bohren und anschließenden
Längsfräsen mit genauen Toleranzen.

GRAUGUß

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM
8º

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, drei Schneiden

L
L2

d1 d

G



G55

143001.0

Vc
(M/Min.)

75 45 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

8500

Vc
(M/Min.)

45 25 0.002

R.P.M
Min.

7150

Vc
(M/Min.)

35 20 0.002

R.P.M
Min.

127501.5 105 60 0.003 5550 60 25 0.004 5600 55 25 0.003
78502.0 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004
61003.0 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
51504.0 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
43005.0 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
38006.0 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
28508.0 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
220010.0 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
185012.0 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
170014.0 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
150016.0 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
115020.0 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

187001.0

Vc
(M/Min.)

185 60 0.003

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

300 140 0.002

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

180 80 0.002

R.P.M
Min.

121001.5 185 55 0.005 27500 345 130 0.004 20300 270 95 0.004
93502.0 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006
60503.0 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
46004.0 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
36505.0 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
29506.0 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
22008.0 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
185010.0 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
145012.0 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
130014.0 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
110016.0 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
90020.0 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

6030

End mills SOLID CARBIDE

Solid carbide square End Mills. Finish slotting.

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /

Up to / Bis Ø3 : 0.2 D)

Copper, brass /
Non-ferrous metals /

Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

VHM-viereckige Schaftfräser. Nuten-Schlichten.

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

D

1.0 D

D

0.5 D

G
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176001.0

Vc
(M/Min.)

110 55 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

10250

Vc
(M/Min.)

65 30 0.002

R.P.M
Min.

8650

Vc
(M/Min.)

55 25 0.002

R.P.M
Min.

118001.5 160 55 0.005 7050 85 35 0.004 7050 90 35 0.004
98502.0 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006
76003.0 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
64504.0 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
53505.0 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
47506.0 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
35508.0 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
275010.0 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
235012.0 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
210014.0 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
185016.0 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
145020.0 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

1.0
1.5
2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0

10.0
12.0
14.0
16.0
20.0

18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006
12100 460 55 0.013 27500 860 130 0.010 20300 675 95 0.011
9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016
6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

6030

SOLID CARBIDE End mills

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Solid carbide square End Mills. Finish side cutting.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

VHM-viereckige Schaftfräser. Seitwärts Schlichten.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G



G57

6031

603101
603102
603103
603104
603105
603106
603108
603110
603112
603114
603116
603120

d1

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

d L2

1
2
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

5
10
15
20
25
25
35
45
50
65
65
70

60
60
60
80
80
80
90

100
100
150
150
150

L

WNZ=3

< 850 N/mm2

INOX

Al

> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø1 - Ø20

45º

90ºN

8º

End mills SOLID CARBIDE

Reference

CAST IRON

CARBIDE

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

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, three flutes

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

GRAUGUß

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM
8º

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300
N/mm². Zum Bohren und anschließenden
Längsfräsen mit genauen Toleranzen.

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausführung, drei Schneiden

L

L2

d1 d

G
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143001

Vc
(M/Min.)

75 45 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

8500

Vc
(M/Min.)

45 25 0.002

R.P.M
Min.

7150

Vc
(M/Min.)

35 20 0.002

R.P.M
Min.

78502 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004

61003 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007

51504 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011

43005 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015

38006 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019

28508 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025

220010 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028

185012 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026

170014 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027

150016 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031

115020 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

187001

Vc
(M/Min.)

185 60 0.003

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

300 140 0.002

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

180 80 0.002

R.P.M
Min.

93502 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006

60503 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009

46004 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012

36505 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015

29506 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020

22008 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025

185010 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032

145012 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039

130014 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046

110016 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050

90020 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

6031

SOLID CARBIDE End mills

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /

Up to / Bis Ø3 : 0.2 D)

Copper, brass /
Non-ferrous metals /

Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Solid carbide square End Mills. Finish slotting.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

VHM-viereckige Schaftfräser. Nuten-Schlichten.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

D

1.0 D

D

0.5 D

G



G59

176001

Vc
(M/Min.)

110 55 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

10250

Vc
(M/Min.)

65 30 0.002

R.P.M
Min.

8650

Vc
(M/Min.)

55 25 0.002

R.P.M
Min.

98502 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006

76003 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009

64504 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018

53505 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024

47506 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030

35508 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042

275010 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045

235012 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045

210014 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044

185016 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048

145020 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

1

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006

9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016

6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023

4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029

3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037

2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048

2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063

1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081

1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096

1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115

1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125

900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

6031

End mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Solid carbide square End Mills. Finish side cutting.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

VHM-viereckige Schaftfräser. Seitwärts Schlichten.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G
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30º

6040

6040010
6040015
6040020
6040030
6040040
6040050
6040060
6040080
6040100
6040120
6040140
6040160
6040200

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

WNZ=4

Al
< 850 N/mm2

d L2

1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,0
14,0
16,0
20,0

3
3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
4
6
8

11
13
16
19
22
26
30
32
38

38
38
38
38
50
50
50
60
72
75
84
92

100

L

< 850 N/mm2

INOX

Ø1 - Ø20

90ºN

8º

SOLID CARBIDE End mills

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

Reference

CAST IRON

CARBIDE

STEELS

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Zugfestigkeit. Zum Fräsen von Nuten mit 
großer Bohrtiefe und exakten Passungen, ebenso 
zum Stirn- und Umfangfräsen geeignet. Hohe 
Zerspanungsleistung und große Laufruhe ergeben 
eine hervorragende Oberflächengüte.

GRAUGUß

N

Type
Typ

STAHL

VHM
8º

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, vier Schneiden

L
L2

d1 d

G



G61

176001.0

Vc
(M/Min.)

150 55 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

10250

Vc
(M/Min.)

85 30 0.002

R.P.M
Min.

8650

Vc
(M/Min.)

75 25 0.002

R.P.M
Min.

118001.5 215 55 0.005 7050 115 35 0.004 7050 120 35 0.004

98502.0 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006

76003.0 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009

64504.0 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018

53505.0 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024

47506.0 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029

35508.0 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042

275010.0 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044

235012.0 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045

210014.0 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045

185016.0 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045

145020.0 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

187001.0

Vc
(M/Min.)

620 60 0.008

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

1050 140 0.006

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

605 80 0.006

R.P.M
Min.

121001.5 620 55 0.013 27500 1160 130 0.011 20300 910 95 0.011

93502.0 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016

60503.0 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024

4600 4.0 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029

36505.0 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038

29506.0 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048

22008.0 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063

185010.0 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081

145012.0 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096

130014.0 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115

110016.0 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125

90020.0 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162

6040

End mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Solid carbide square End Mills.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

VHM-viereckige Schaftfräser.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G
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6041

604101
604102
604103
604104
604105
604106
604108
604110
604112
604114
604116
604120

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

d L2

1
2
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

3
3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
20

5
10
15
20
25
25
35
45
50
65
65
70

60
60
60
80
80
80
90

100
100
150
150
150

L

WNZ=4

Al
< 850 N/mm2 < 850 N/mm2

INOX

Ø1 - Ø20

90º

30º

N

8º

SOLID CARBIDE End mills

Reference

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

CAST IRON

CARBIDE

STEELS

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, four flutes

VOLLHARTMETALL VollhartmetallfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Zugfestigkeit. Zum Fräsen von Nuten mit 
größerer Bohrtiefe und exakten Passungen, ebenso 
zum Stirn- und Umfangfräsen geeignet. Hohe 
Zerspanungsleistung und große Laufruhe ergeben 
eine hervorragende Oberflächengüte.

GRAUGUß

N

Type
Typ

STAHL

VHM
8º

VHM-viereckige Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausführung, vier Schneiden

L
L2

d1 d

G



G63

176001

Vc
(M/Min.)

150 55 0.002

R.P.M
Min.

~ HRC30 / 1000 N/mm2 ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

10250

Vc
(M/Min.)

85 30 0.002

R.P.M
Min.

8650

Vc
(M/Min.)

75 25 0.002

R.P.M
Min.

98502 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006

76003 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009

64504 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018

53505 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024

47506 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029

35508 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042

275010 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044

235012 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045

210014 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045

185016 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045

145020 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

187001

Vc
(M/Min.)

620 60 0.008

R.P.M
Min.

44000

Vc
(M/Min.)

1050 140 0.006

R.P.M
Min.

24700

Vc
(M/Min.)

605 80 0.006

R.P.M
Min.

93502 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016

60503 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024

4600 4 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029

36505 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038

29506 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048

22008 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063

185010 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081

145012 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096

130014 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115

110016 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125

90020 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162

6041

End mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Stainless steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /
Copper, brass /

Non-ferrous metals /
Cast iron /

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.

Solid carbide square End Mills.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

VollhartmetallfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Rostfreier Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-Legierungen
Kupfer, Messing
Nicht-Eisen-Metalle

Grauguß

* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

VHM-viereckige Schaftfräser.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

0.1 D

1.0 D

0.1 D

1.5 D

G
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6320

632002
632003
632004
632005
632006
632008
632010
632012
632014
632016
632018
632020

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

3
3
4
5
6
8

10
12
14
16
18
20

4
6
8

10
12
15
20
20
25
25
30
30

38
38
50
50
50
60
75
75
90

100
100
100

2
3
4
5
6
8

10
12
14
16
18
20

Al

30º

N
WNZ=2

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø2 - Ø20

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Characteristics: 
Recommended for milling materials with medium/ 
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

Reference

CAST IRON

CARBIDE

Type

STEELSSTEELS

Solid carbide End Mills. Ball form.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Zugfestigkeit. Besonders geeignet zum 
Kopierfräsen.

GRAUGUß

6º
VHM

Typ

STAHL STAHL

VHM-Radius-Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausführung, zwei Schneiden

L
L2

d1 d

G



G65

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

~ HRC30 / ~ 1000 N/mm2 HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

12350R1 x 2D 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016

11400R1.5 x 3D 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 35 0.016

8950R2 x 4D 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021

7800R2.5 x 5D 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024

7250R3 x 6D 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030

6100R4 x 8D 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046

HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054

R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070

R7 x 14D 4530 1495 200 0.165 3600 925 160 0.128 1300 210 55 0.081

R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091

R9 x 18D 3800 1425 215 0.188 3000 890 170 0.148 1050 210 60 0.100

R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111

ap : D1~D6=0.2 mm
       D8~D20=0.3 mm
ae : 0.2D

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

10500R1 x 2D 220 65 0.010 30800 395 195 0.006

7050R1.5 x 3D 230 65 0.016 20500 395 195 0.010

5150R2 x 4D 285 65 0.028 15400 395 195 0.013

4150R2.5 x 5D 330 65 0.040 12100 470 190 0.019

3400R3 x 6D 360 65 0.053 10300 470 195 0.023

2500R4 x 8D 460 65 0.092 7900 540 200 0.034

R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044

R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061

R7 x 14D 1400 460 60 0.164 4300 630 190 0.073

R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070

R9 x 18D 1100 460 60 0.209 3400 540 190 0.079

R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092

6320

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Hardened steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /Cast iron /

Solid carbide End Mills. Ball form.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-LegierungenGrauguß

VHM-Radius-Schaftfräser.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

ap

ae

0.3D

0.7D

G
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6321

632102
632103
632104
632105
632106
632108
632110
632112
632116
632120

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

3
3
4
5
6
8

10
12
16
20

3
4
5
6
8

12
15
15
20
25

60
60
80
80
80

100
100
100
150
150

2
3
4
5
6
8

10
12
16
20

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Al

30º

WNZ=2

Ø2 - Ø20

N

SOLID CARBIDE Ball nose end mills

Characteristics:
Recommended for milling materials with medium/ 
high tensile strength. Especially suited for copy 
milling.

Reference

STEELSSTEELS

CAST IRON

CARBIDE

Solid carbide End Mills. Ball form.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, two flutes

VOLLHARTMETALL Vollhartmetall-RadiusfrÄser

Bezeichnung

Eigenschaften:
Empfohlen zum Fräsen von Werkstoffen mit mittlerer 
bis hoher Festigkeit. Besonders geeignet zum
Kopierfräsen.

GRAUGUß

6º
VHM

N

Type
Typ

STAHL STAHL

VHM-Radius-Schaftfräser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausführung, zwei Schneiden

L
L2

d1 d

G



G67

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

~ HRC30 / ~ 1000 N/mm2 HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

12350R1 x 2D 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016

11400R1.5 x 3D 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 35 0.016

8950R2 x 4D 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021

7800R2.5 x 5D 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024

7250R3 x 6D 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030

6100R4 x 8D 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046

HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm2

R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054

R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070

R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091

R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111

ap : D1~D6=0.2 mm
       D8~D20=0.3 mm
ae : 0.2D

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

Vc
(M/Min.)

R.P.M
Min.

10500R1 x 2D 220 65 0.010 30800 395 195 0.006

7050R1.5 x 3D 230 65 0.016 20500 395 195 0.010

5150R2 x 4D 285 65 0.028 15400 395 195 0.013

4150R2.5 x 5D 330 65 0.040 12100 470 190 0.019

3400R3 x 6D 360 65 0.053 10300 470 195 0.023

2500R4 x 8D 460 65 0.092 7900 540 200 0.034

R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044

R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061

R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070

R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092

6321

Ball nose end mills SOLID CARBIDE

Material /

Diameter / Alloyed steels /
Heat resistant steels /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

fz
(mm/tooth)

Feed /

mm/min.

Hardened steels /

Material /

Diameter /

Feed / fz
(mm/tooth)

fz
(mm/tooth)

mm/min.

Feed /

mm/min.

Aluminium alloys /Cast iron /

Solid carbide End Mills. Ball form.

Unalloyed steels /
Alloyed steels /    

Tool steels / 

Vollhartmetall-RadiusfrÄser VOLLHARTMETALL

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Hitzebeständiger Stahl
Legierter Stahl

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Gehärteter Stahl

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub
(Mm/Zahn)

Vorschub
(Mm/Zahn)

Aluminium-LegierungenGrauguß

VHM-Radius-Schaftfräser.

     Unlegierter Stahl
   Legierter Stahl
Werkzeugstahl

ap

ae

0.3D

0.7D

G
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84

8441.0
8441.5
8442.0
8442.5
8443.0
8443.5
8444.0
8445.0
8446.0

d1

4
4
4
4
4
4
4
4
4

d Ld2 R

8,0
8,0
8,0

10,0
10,0
12,0
12,0
16,0
16,0

8
8
8

10
10
12
12
16
16

64
64
64
67
67
74
74
83
83

6,0
5,0
4,0
5,0
4,0
5,0
4,0
6,0
4,0

1,0
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
5,0
6,0

Al

N
WN

Z=4

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø8 - Ø16

Cu, Ms

0º

SOLID CARBIDE Others

Reference

Solid carbide quarter circle cutters
DIN 6535-HA
Four flutes

Characteristics: 
Recommended for milling in construction steels, 
tempered steels and cementation steels with 
standard tensile strength up to 1.100 N/mm² and 
short-chipping of non-ferrous metals. CAST IRON

CARBIDE

Type

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Andere

Bezeichnung

VHM-Viertelkreis-Profilfräser
DIN 6535-HA
Vier Schneiden

Eigenschaften: 
Empfohlen zum Fräsen von Bau-, Einsatz- und 
Vergütungsstählen mit normaler Zugfestigkeit bis 
1.100 N/mm², sowie für kurzspanende NE-Metalle.

GRAUGUß

0º

VHM

Typ

STAHL STAHL

L

dd1 d2

R

G



G69

86

86404
86406
86408
86410
86412
86416

d1

4
4
4
4
4
6

d L

4
6
8

10
12
16

4
6
8

10
12
16

50
50
60
72
75
92

Al

N
DIN
6527

Z=4-6

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø4 - Ø16

Cu, Ms

0º

Others SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide deburring mills 60º
DIN 6535-HB
Four-six flutes

Characteristics: 
Universal range of application, especially suited 
for chamfering and deburring as well as contouring.

CAST IRON

CARBIDE

Type

STEELSSTEELS

Andere VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM-Entgrater 60º
DIN 6535-HB
Vier-sechs Schneiden

Eigenschaften: 
Universeller Anwendungsbereich, besonders 
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie
für Konturarbeiten.

GRAUGUß

0º

VHM

Typ

STAHL STAHL

L

dd1
60º

G
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87

87404
87406
87408
87410
87412
87416

d1

4
4
4
4
4
6

d L

4
6
8

10
12
16

4
6
8

10
12
16

50
50
60
72
75
92

Al

N
DIN
6527

Z=4-6

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

Ø4 - Ø16

Cu, Ms

0º

SOLID CARBIDE Others

Reference

Solid carbide deburring mills 90º
DIN 6535-HB
Four-six flutes

Characteristics: 
Universal range of application, especially suited 
for chamfering and deburring as well as contouring.

CAST IRON

CARBIDE

Type

STEELSSTEELS

VOLLHARTMETALL Andere

Bezeichnung

VHM-Entgrater 90º
DIN 6535-HB
Vier-sechs Schneiden

Eigenschaften: 
Universeller Anwendungsbereich, besonders 
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie
für Konturarbeiten.

GRAUGUß

0º

VHM

Typ

STAHL STAHL

L

dd1

90º

G



G71

88

88404
88406
88408
88410
88412

d1

4
4
4
4
4

d L

Al

N
WNZ=4

< 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2

INOX
> 850 N/mm2< 850 N/mm2

L2

4
6
8

10
12

6
6
6
6
6

75
100
100
100
100

14
21
37
38
40

Cu, Ms

0º 0º

Others SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide forward and reverse deburring mills.
2 x 90º DIN 6535-HA
Four flutes

Characteristics: 
Universal range of application, especially suited 
for chamfering, forward and reverse deburring as 
well as contouring.

CAST IRON

CARBIDE

Type

STEELSSTEELS

Andere VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

VHM Vor- und Rückwärtsentgrater.
2 x 90º DIN 6535-HA
Vier Schneiden

Eigenschaften: 
Universeller Anwendungsbereich, besonders 
geeignet zum Anfasen, Vor- und Rückwärtsentgraten 
sowie für Konturarbeiten.

GRAUGUß

0º

VHM

Typ

STAHL STAHL

0º1) 2)

L

L

L2

L2

d1 d

d
d1

G
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119354 955 9550 570 5970 360 4775 190 3185 125

79556 795 6365 510 3980 240 3185 125 2120 85

59658 595 4775 380 2985 180 2385 95 1590 65

477510 670 3820 460 2385 240 1910 115 1270 75

398012 555 3185 380 1990 200 1590 95 1060 65

298516 420 2385 285 1490 150 1195 95 795 65

40604 160 8755 700 7160 430 5970 595 5170 415

27056 110 5835 585 4775 285 3980 475 3450 275

20308 80 4375 440 3580 215 2985 360 2585 205

162510 95 3500 420 2865 230 2385 380 2070 250

135512 80 2920 350 2385 190 1990 320 1725 205

101516 80 2190 305 1790 180 1490 270 1295 205

4 13925 1115 35810 3580

6 9285 740 23875 2865

8 6960 555 17905 2150

10 5570 670 14325 2865

12 4640 555 11935 2385

16 3480 555 8950 2505

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

R.P.M
Min.

SOLID CARBIDE Others

Cutting data for solid carbide (References 84, 86, 87 and 88)

Unalloyed steels

<500 N/mm2

Unalloyed steels

500-700 N/mm2

Unalloyed steels

>700 N/mm2

Alloyed steels

<1400 N/mm2

Alloyed steels

>1400 N/mm2

Stainless steels Cast iron

<500 N/mm2

Cast iron

>500 N/mm2

Cast iron

<200 N/mm2

Cast iron

>200 N/mm2

Copper Aluminium alloysDiameter /

Diameter /

Diameter /

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Feed /

mm/min.

Material /

Material /

Material /

VOLLHARTMETALL Andere

Schnittdaten für Vollhartmetall (Bezeichnungen 84, 86, 87 und 88)

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub

Materialien

Unlegierter Stahl Unlegierter Stahl Unlegierter Stahl Legierter Stahl Legierter Stahl

Rostfreier StahlDurchmesser
(Ø d1)
mm

Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub Vorschub

GraugußGrauguß Grauguß Grauguß

Materialien

Kupfer Aluminium-LegierungenDurchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub Vorschub

G
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7320

732003.0
732003.1
732003.2
732003.3
732003.4
732003.5
732003.6
732003.7
732003.8
732003.9
732004.0
732004.1
732004.2
732004.3
732004.4
732004.5
732004.6
732004.7
732004.8
732004.9
732005.0
732005.1
732005.2
732005.3

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28

62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66

3,0
3,1
3,2
3,3
3,4
3,5
3,6
3,7
3,8
3,9
4,0
4,1
4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0
5,1
5,2
5,3

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

N
DIN

6537K 3xd

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537K (TIALN COATING) 3xD
Diameters from 3 to 20 mm

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Type

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Verstärkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537K (TIALN-Beschichtung) 3xD
Durchmesser von 3 bis 20 mm

Eigenschaften:
Besonders geeignet zum Bohren von hitzebeständigen 
Stählen, Cr-Ni-Stählen, kohlenstoffreichen Stahlguß, 
Grauguß, Gußstählen, Manganstählen, Bronze, 
Aluminium mit einem hohen Siliziumanteil und
anderen schwerzerspanbaren Werkstoffen.

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ

L
L2

d

d1

140º

G
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732005.4
732005.5
732005.6
732005.7
732005.8
732005.9
732006.0
732006.1
732006.2
732006.3
732006.4
732006.5
732006.6
732006.7
732006.8
732006.9
732007.0
732007.1
732007.2
732007.3
732007.4
732007.5
732007.6
732007.7
732007.8
732007.9
732008.0
732008.1
732008.2
732008.3
732008.4
732008.5
732008.6
732008.7
732008.8
732008.9
732009.0
732009.1
732009.2
732009.3
732009.4
732009.5
732009.6
732009.7
732009.8
732009.9
732010.0
732010.1
732010.2
732010.3
732010.4
732010.5
732010.6

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12

28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55

66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89

102
102
102
102
102
102

5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
7,1
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9

10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6

7320

SOLID CARBIDE Drills

Reference

VOLLHARTMETALL Bohrer

Bezeichnung

G
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7320

732010.7
732010.8
732010.9
732011.0
732011.1
732011.2
732011.3
732011.4
732011.5
732011.6
732011.7
732011.8
732011.9
732012.0
732012.2
732012.5
732012.7
732012.8
732013.0
732013.1
732013.5
732013.8
732014.0
732014.5
732014.8
732016.0
732016.5
732018.0
732018.5
732020.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16 
16
16
18
18
20
20

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
60
60
60
60
60
60
60
60
65 
65
65
73
73
79
79

102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
107
115 
115
115
123
123
131
131

10,7
10,8
10,9
11,0
11,1
11,2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9
12,0
12,2
12,5
12,7
12,8
13,0
13,1
13,5
13,8
14,0
14,5 
14,8
16,0
16,5
18,0
18,5
20,0

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

G
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R.P.M
Min.

105003

79204

63105

52706

45107

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

7890

5920

4740

3950

3400

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

10500

7920

6310

5270

4510

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

8410

6310

5050

4220

3610

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

< 700 N/mm2

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 80 m/min
Ø3.0 ~          : 100 m/min

< 1000 N/mm2

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 35 ~ 70 m/min
Ø3.0 ~          : 75 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

R.P.M
Min.

< HB240, GG25

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 60 ~ 130 m/min
Ø3.0 ~          : 100 m/min

< HB300, GG40

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 90 m/min
Ø3.0 ~          : 80 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

39508 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28

35109 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30

316010 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30

288011 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30

264012 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30

243013 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33

226014 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35

198016 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36

176018 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38

159020 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40

7320

SOLID CARBIDE Drills

Material /

Diameter /

Alloyed steels

Feed /

Unalloyed steels

Feed /

Hard grey cast iron

Feed /

Soft grey cast iron

Feed /

Solid carbide reinforced drills.

VOLLHARTMETALL Bohrer

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter StahlUnlegierter Stahl

Vorschub Vorschub

Harter GraugußWeicher Grauguß

Vorschub

Verstärkte VHM-Spiralbohrer.

G
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7520

752003.0
752003.1
752003.2
752003.3
752003.4
752003.5
752003.6
752003.7
752003.8
752003.9
752004.0
752004.1
752004.2
752004.3
752004.4
752004.5
752004.6
752004.7
752004.8
752004.9
752005.0
752005.1
752005.2
752005.3

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44

66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82

3,0
3,1
3,2
3,3
3,4
3,5
3,6
3,7
3,8
3,9
4,0
4,1
4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0
5,1
5,2
5,3

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

N
DIN

6537L 5xd

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 5xD
Diameters from 3 to 20 mm

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Type

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Verstärkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537L (TIALN-BESCHICHTUNG) 5XD
Durchmesser von 3 bis 20 mm

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ

Eigenschaften:
Besonders geeignet zum Bohren von hitzebeständigen 
Stählen, Cr-Ni-Stählen, kohlenstoffreichen stahlguß, 
Grauguß, Gußstählen, Manganstählen, Bronze, 
Aluminium mit einem hohen Siliziumanteil und
anderen schwer zerspanbaren Werkstoffen.

L
L2

d

d1

140º

G
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7520

752005.4
752005.5
752005.6
752005.7
752005.8
752005.9
752006.0
752006.1
752006.2
752006.3
752006.4
752006.5
752006.6
752006.7
752006.8
752006.9
752007.0
752007.1
752007.2
752007.3
752007.4
752007.5
752007.6
752007.7
752007.8
752007.9
752008.0
752008.1
752008.2
752008.3
752008.4
752008.5
752008.6
752008.7
752008.8
752008.9
752009.0
752009.1
752009.2
752009.3
752009.4
752009.5
752009.6
752009.7
752009.8
752009.9
752010.0
752010.1
752010.2
752010.3
752010.4
752010.5

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12

44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71
71
71

82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118

5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
7,1
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9

10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5

SOLID CARBIDE Drills

Reference

VOLLHARTMETALL Bohrer

Bezeichnung

G
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7520

752010.6
752010.7
752010.8
752010.9
752011.0
752011.1
752011.2
752011.3
752011.4
752011.5
752011.6
752011.7
752011.8
752011.9
752012.0
752012.2
752012.5
752012.7
752012.8
752013.0
752013.1
752013.5
752013.8
752014.0
752014.5
752014.8
752016.0
752016.5
752018.0
752018.5
752020.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12 
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
18
18
20
20

71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71 
77
77
77
77
77
77
77
77
77
83
83
83
93
93

101
101

118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118 
124
124
124
124
124
124
124
124
124
133
133
133
143
143
153
153

10,6
10,7
10,8
10,9
11,0
11,1
11,2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9
12,0
12,2
12,5
12,7
12,8
13,0
13,1
13,5
13,8
14,0
14,5
14,8
16,0
16,5
18,0
18,5
20,0

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

G
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R.P.M
Min.

105003

79204

63105

52706

45107

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

7890

5920

4740

3950

3400

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

10500

7920

6310

5270

4510

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

8410

6310

5050

4220

3610

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

< 700 N/mm2

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 80 m/min
Ø3.0 ~          : 100 m/min

< 1000 N/mm2

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 35 ~ 70 m/min
Ø3.0 ~          : 75 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

R.P.M
Min.

< HB240, GG25

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 60 ~ 130 m/min
Ø3.0 ~          : 100 m/min

< HB300, GG40

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 90 m/min
Ø3.0 ~          : 80 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

39508 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28

35109 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30

316010 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30

288011 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30

264012 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30

243013 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33

226014 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35

198016 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36

176018 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38

159020 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40

7520

SOLID CARBIDE Drills

Material /

Diameter /

Alloyed steels

Feed /

Unalloyed steels

Feed /

Hard grey cast iron

Feed /

Soft grey cast iron

Feed /

Solid carbide reinforced drills.

VOLLHARTMETALL Bohrer

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter StahlUnlegierter Stahl

Vorschub Vorschub

Harter GraugußWeicher Grauguß

Vorschub

Verstärkte VHM-Spiralbohrer.

G
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7323

732303.0
732303.1
732303.2
732303.3
732303.4
732303.5
732303.6
732303.7
732303.8
732303.9
732304.0
732304.1
732304.2
732304.3
732304.4
732304.5
732304.6
732304.7
732304.8
732304.9
732305.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28

62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66

3,0
3,1
3,2
3,3
3,4
3,5
3,6
3,7
3,8
3,9
4,0
4,1
4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

N
DIN

6537L 3xd

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 3xD
WITH COOLANT SYSTEM
Diameters from 3 to 20 mm

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Type

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Verstärkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537L (TIALN BESCHICHTUNG) 3xD
MIT KÜHLMITTELZUFUHR
Durchmesser von 3 bis 20 mm

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsbohrer mit Innen-Kühlmittelzufuhr
für universelle Anwendungen. Hohe Stabilität 
und universelle Einsetzbarkeit durch die gerade 
Hauptschneidkante. Der Spezialanschliff bewirkt 
einen optimalen Spanbruch, eine hohe
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ

L
L2

d

d1

140º

G
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7323

732305.1
732305.2
732305.3
732305.4
732305.5
732305.6
732305.7
732305.8
732305.9
732306.0
732306.1
732306.2
732306.3
732306.4
732306.5
732306.6
732306.7
732306.8
732306.9
732307.0
732307.1
732307.2
732307.3
732307.4
732307.5
732307.6
732307.7
732307.8
732307.9
732308.0
732308.1
732308.2
732308.3
732308.4
732308.5
732308.6
732308.7
732308.8
732308.9
732309.0
732309.1
732309.2
732309.3
732309.4
732309.5
732309.6
732309.7
732309.8
732309.9
732310.0
732310.1
732310.2

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71

66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118

5,1
5,2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
7,1
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9

10,0
10,1
10,2

SOLID CARBIDE Drills

Reference

VOLLHARTMETALL Bohrer

Bezeichnung

G
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7323

732310.3
732310.4
732310.5
732310.6
732310.7
732310.8
732310.9
732311.0
732311.1
732311.2
732311.3
732311.4
732311.5
732311.6
732311.7
732311.8
732311.9
732312.0
732312.25
732312.5
732313.8
732314.0
732314.5
732314.8
732316.0
732316.5
732318.0
732318.5
732320.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
16
16
16
18
18
20
20

71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
83
83
83
93
93

101
101

118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
133
133
133
143
143
153
153

10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,25
12,50
13,80
14,00
14,50
14,80
16,00
16,50
18,00
18,50
20,00

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

G
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R.P.M
Min.

116603

88004

70105

58506

50107

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

8760

6570

5260

4380

3770

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

11660

8800

7010

5850

5010

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

9340

7010

5610

4680

4010

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

< 700 N/mm2

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 50 ~ 100 m/min
Ø3.0 ~          : 110 m/min

< 1000 N/mm2

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 90 m/min
Ø3.0 ~          : 83 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

R.P.M
Min.

< HB240, GG25

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 80 ~ 160 m/min
Ø3.0 ~          : 110 m/min

< HB300, GG40

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 50 ~ 100 m/min
Ø3.0 ~          : 88 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

43808 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28

39009 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30

351010 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30

319011 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30

293012 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30

270013 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33

251014 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35

219016 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36

195018 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38

176020 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40

7323

SOLID CARBIDE Drills

Material /

Diameter /

Alloyed steels

Feed /

Unalloyed steels

Feed /

Hard grey cast iron

Feed /

Soft grey cast iron

Feed /

Solid carbide reinforced drills.

VOLLHARTMETALL Bohrer

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter StahlUnlegierter Stahl

Vorschub Vorschub

Harter GraugußWeicher Grauguß

Vorschub

Verstärkte VHM-Spiralbohrer.

G
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7523

752303.0
752303.1
752303.2
752303.3
752303.4
752303.5
752303.6
752303.7
752303.8
752303.9
752304.0
752304.1
752304.2
752304.3
752304.4
752304.5
752304.6
752304.7
752304.8
752304.9
752305.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44

66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82

3,0
3,1
3,2
3,3
3,4
3,5
3,6
3,7
3,8
3,9
4,0
4,1
4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0

> 850 N/mm2< 850 N/mm2 > 850 N/mm2

INOX
< 850 N/mm2

INOX

Al Cu, Ms Ti

N
DIN

6537L 5xd

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 5xD
WITH COOLANT SYSTEM
Diameters from 3 to 20 mm

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

STEELS

CARBIDE

CAST IRON

STEELS

Type

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

Verstärkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537L (TIALN BESCHICHTUNG) 5xD
MIT KÜHLMITTELZUFUHR
Durchmesser von 3 bis 20 mm

Eigenschaften: 
VHM-Hochleistungsbohrer mit Innen-Kühlmittelzufuhr
für universelle Anwendungen. Hohe Stabilität 
und universelle Einsetzbarkeit durch die gerade 
Hauptschneidkante. Der Spezialanschliff bewirkt 
einen optimalen Spanbruch, eine hohe
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkräfte.

GRAUGUß

VHM

STAHL STAHL

Typ

L
L2

d

d1

140º

G
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7523

752305.1
752305.2
752305.3
752305.4
752305.5
752305.6
752305.7
752305.8
752305.9
752306.0
752306.1
752306.2
752306.3
752306.4
752306.5
752306.6
752306.7
752306.8
752306.9
752307.0
752307.1
752307.2
752307.3
752307.4
752307.5
752307.6
752307.7
752307.8
752307.9
752308.0
752308.1
752308.2
752308.3
752308.4
752308.5
752308.6
752308.7
752308.8
752308.9
752309.0
752309.1
752309.2
752309.3
752309.4
752309.5
752309.6
752309.7
752309.8
752309.9
752310.0
752310.1
752310.2

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12

44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71

82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118

5,1
5,2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6,0
6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
7,1
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9

10,0
10,1
10,2

SOLID CARBIDE Drills

Reference

VOLLHARTMETALL Bohrer

Bezeichnung

G
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7523

752310.3
752310.4
752310.5
752310.6
752310.7
752310.8
752310.9
752311.0
752311.1
752311.2
752311.3
752311.4
752311.5
752311.6
752311.7
752311.8
752311.9
752312.0
752312.25
752312.5
752313.8
752314.0
752314.5
752314.8
752316.0
752316.5
752318.0
752318.5
752320.0

d1

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

d L2 L

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
16
16
16
18
18
20
20

71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
83
83
83
93
93

101
101

118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
133
133
133
143
143
153
153

10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,25
12,50
13,80
14,00
14,50
14,80
16,00
16,50
18,00
18,50
20,00

Drills SOLID CARBIDE

Reference

Bohrer VOLLHARTMETALL

Bezeichnung

G
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R.P.M
Min.

116603

88004

70105

58506

50107

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

8760

6570

5260

4380

3770

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

11660

8800

7010

5850

5010

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

9340

7010

5610

4680

4010

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.20

0.24

0.26

< 700 N/mm2

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 50 ~ 100 m/min
Ø3.0 ~          : 110 m/min

< 1000 N/mm2

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 40 ~ 90 m/min
Ø3.0 ~          : 83 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

R.P.M
Min.

< HB240, GG25

Min. Max.

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 80 ~ 160 m/min
Ø3.0 ~          : 110 m/min

< HB300, GG40

Ø1.0 ~ Ø2.9 : 50 ~ 100 m/min
Ø3.0 ~          : 88 m/min

R.P.M
Min. Max.Min.

43808 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28

39009 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30

351010 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30

319011 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30

293012 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30

270013 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33

251014 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35

219016 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36

195018 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38

176020 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40

7523

SOLID CARBIDE Drills

Material /

Diameter /

Alloyed steels

Feed /

Unalloyed steels

Feed /

Hard grey cast iron

Feed /

Soft grey cast iron

Feed /

Solid carbide reinforced drills.

VOLLHARTMETALL Bohrer

Durchmesser
(Ø d1)
mm

Materialien

Vorschub

Legierter StahlUnlegierter Stahl

Vorschub Vorschub

Harter GraugußWeicher Grauguß

Vorschub

Verstärkte VHM-Spiralbohrer.

G
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910 - 911

91003
91006
91008
91010
91012
91016

91106
91108
91110
91112
91116

K
10D Ld L2 r

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
43
65
65
70
70

43
65
65
70
70

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
6

14
14
20
20
25
25

14
20
20
25
25

1,5
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

900 - 901

90003
90006
90008
90010
90012
90016

90106
90108
90110
90112
90116

K
10D Ld L2

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
43
65
65
70
70

43
65
65
70
70

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
6

14
13
20
20
25
25

13
20
20
25
25

i

i

Tungsten carbide burrs SOLID CARBIDE

Characteristics: 
900: Cylindrical - Straight.
901: Cylindrical - Crossed.

Reference

Characteristics: 
910: Cylindrical round top - Straight.
911: Cylindrical round top - Crossed.

Reference

Availability /
Standard item /
Check availability /

Availability /
Standard item /
Check availability /

RotierfrÄser VOLLHARTMETALL

Eigenschaften: 
900: Zylinder-Form - Gerade Zahnung.
901: Zylinder-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Eigenschaften: 
910: Kugelschaft-Zylinderform - Gerade Zahnung.
911: Kugelschaft-Zylinderform - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

L
L2

dD

L
L2

dD
r

G
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930 - 931

93003
93006
93008
93010
93012
93016

93106
93108
93110
93112
93116

K
10D Ld L2

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
43
65
65
70
75

43
65
65
70
75

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
8

12
13
20
20
25
30

13
20
20
25
30

920 - 921

92003
92006
92008
92010
92012
92016

92106
92108
92110
92112
92116

K
10D Ld L2 r

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
43
63
65
70
75

43
63
65
70
75

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
6

12
13
18
20
25
30

13
18
20
25
30

0,8
1,5
2,0
2,5
3,0
5,0

1,5
2,0
2,5
3,0
5,0

i

i

SOLID CARBIDE Tungsten carbide burrs

Characteristics: 
920: Tree radius nose - Straight.
921: Tree radius nose - Crossed.

Reference

Characteristics: 
930: Cylindrical round top - Straight.
931: Cylindrical round top - Crossed.

Reference

Availability /
Standard item /
Check availability /

Availability /
Standard item /
Check availability /

VOLLHARTMETALL RotierfrÄser

Eigenschaften: 
920: Rundkegel-Form - Gerade Zahnung.
921: Rundkegel-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Eigenschaften: 
930: Spitzbogen-Form - Gerade Zahnung.
931: Spitzbogen-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

L

L2

dD
r

L
L2

dD

G
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950 - 951

95003
95006
95008
95010
95012
95016

95106
95108
95110
95112
95116

K
10D Ld L2 r

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
40
58
61
65
70

40
58
61
65
70

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
6

6
10
13
16
20
25

10
13
16
20
25

1,2
2,5
3,7
4,0
5,0
6,5

2,5
3,7
4,0
5,0
6,5

940 - 941

94003
94006
94008
94010
94012
94016

94106
94108
94110
94112
94116

K
10D Ld L2

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

50
43
63
66
70
70

43
63
66
70
70

3
3
6
6
6
6

3
6
6
6
6

12
13
18
20
25
25

13
18
20
25
25

i

i

Tungsten carbide burrs SOLID CARBIDE

Characteristics: 
950: Olive (Egg) - Straight.
951: Olive (Egg) - Crossed.

Reference

Characteristics: 
940: Cone - Straight.
941: Cone - Crossed.

Reference

Availability /
Standard item /
Check availability /

Availability /
Standard item /
Check availability /

RotierfrÄser VOLLHARTMETALL

Eigenschaften: 
950: Tropfen-Form - Gerade Zahnung.
951: Tropfen-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Eigenschaften: 
940: Spitzkegel-Form - Gerade Zahnung.
941: Spitzkegel-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

L
L2

dD

L
L2

dD

r

G
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970 - 971

97003
97006
97008
97012

97108
97110
97112

K
10D Ld L2

3
6
8

12

8
10
12

38
36
53
57

53
55
57

3
3
6
6

6
6
6

3
6
8

12

8
10
12

960 - 961

96003
96006
96008
96010
96012
96016

96106
96108
96110
96112
96116

K
10D Ld L2

3
6
8

10
12
16

6
8

10
12
16

38
35
52
54
55
59

35
52
54
55
59

3
3
6
6
6
8

3
6
6
6
6

2,5
5,0
7,0
9,0

10,0
14,0

5,0
7,0
9,0

10,0
14,0

i

i

SOLID CARBIDE Tungsten carbide burrs

Characteristics: 
960: Ball - Straight.
961: Ball - Crossed.

Reference

Characteristics: 
970: Inverted cone - Straight.
971: Inverted cone - Crossed.

Reference

Availability /
Standard item /
Check availability /

Availability /
Standard item /
Check availability /

VOLLHARTMETALL RotierfrÄser

Eigenschaften: 
960: Kugel-Form - Gerade Zahnung.
961: Kugel-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Eigenschaften: 
970: Winkel-Form - Gerade Zahnung.
971: Winkel-Form - Wechselzahnung.

Bezeichnung

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

L
L2

dD

L
L2

dD

G
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98

98006
98010
98012

K
10D Ld L2

6
10
12

50
55
57

6
6
6

6
10
12

99

99006
99008
99010
99012

K
10D Ld L2

6
8

10
12

50
53
55
57

6
6
6
6

6
8

10
12

i

i

Tungsten carbide burrs SOLID CARBIDE

Characteristics: 
Deburring 60°.

Reference

Characteristics: 
Deburring 90°.

Reference

Availability /
Standard item /
Check availability /

Availability /
Standard item /
Check availability /

RotierfrÄser VOLLHARTMETALL

Eigenschaften: 
Spitzkegel-Form 60º.

Bezeichnung

Eigenschaften: 
Spitzkegel-Form 90º.

Bezeichnung

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

Verfügbarkeit
 Standard-Artikel

  Verfügbarkeit prüfen

L
L2

dD60º

L
L2

dD90º

G
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C<0,25%
C<1<0,80%
C,40%

800-1200
800-1200
800-1200

HB

110-310

700-1000
600-800

125-225
220-450

600-800
600-800

150-250
250-500

600-800
600-800

150-250
250-350

600-800150-270

600-800
600-800
600-800

150-250

600-800150-270

400
300
160

200
200
250

750
650

110-145
200-230

950
700

180
260

650
550

160
250

160400

SOLID CARBIDE Technical information

Material

Unalloyed steel

Condition Cutting speed
m/min

Cutting data for tungsten carbide burrs

Kind of teeth

Straight cut Crossed cut

Low alloyed steel Annealed
Hardened

High alloyed steel Annealed
Hardened

High alloyed steel Annealed high speed steel (HSS)
Hardened tool steel

Stainless steel Ferritic-martensitic

Steel casting
Unalloyed
Low alloyed
High alloyed

Stainless steel Austenitic

Stainless steel castings
Ferritic-martensitic
Austenitic
Manganese steel

Malleable cast iron Ferritic - short chip
Pearlitic - long chip

Grey cast iron High traction resistant
Low traction resistant

Nodular cast iron Ferritic
Pearlitic

Shell cast iron

Practical advice

- The indicated data are recommended for manual
  applications with a strength of 5-25N.

- Increase the cutting speed for light deburring.

- For heavy operations, for instance by a robot,
  the cutting speed must be reduced.

Straight cutting flutes burrs

- Best surface finishing.
- Maximum chip removal in soft materials.
- Excellent tool life.
- Produce needle chips.

Crossed cutting flutes burrs

- Allow a lower spindle speed.
- Smoother operation, even at low speeds.
- High chip removal in hard and soft materials.
- Produce short and rounded chips.

Type 90 Type 91 Type 92 Type 93 Type 94

Type 95 Type 96 Type 97 Type 98 Type 99

Surfaces and smooth edges Radius and surfaces General shapes
Curved shapes with narrow

spaces Narrow spaces

Complicated shapes Inverted cone shape 45º Degrees chamfering
Welded shapes and holes

in curved surfaces 30º Degrees chamfering 

VOLLHARTMETALL Technische AuskÜnfte

G
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C<0,25%
C<1<0,80%
C,40%

800-1200
800-1200
800-1200

HB

110-310

700-1000
600-800

125-225
220-450

600-800
600-800

150-250
250-500

600-800
600-800

150-250
250-350

600-800150-270

600-800
600-800
600-800

150-250

600-800150-270

400
300
160

200
200
250

750
650

110-145
200-230

950
700

180
260

650
550

160
250

160400

Technical information SOLID CARBIDE
Technische AuskÜnfte VOLLHARTMETALL

Materialien

Unlegierter Stahl

Beschaffenheit Schnittgeschwindigkeit
m/min

Schnittbedingungen für Rotierfräser

Zahnungsart

Gerade Zahnung Wechselzahnung

Niedrig legierter Stahl Geglüht
Abgeschreckt

Hochlegierter Stahl Geglüht
Abgeschreckt

Hochlegierter Stahl Geglühter HSS
Abgeschreckter Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl Ferritisch/Martensitisch

Stahlguß
Unlegiert
Niedrig legiert
Hochlegiert

Rostfreier Stahl Austenitisch

Rostfreier Stahlguß
Ferritisch-Martensitisch
Austenitisch
Mangan-Stahl

Temperguß Ferritisch – kurzspanend
Perlitisch – langspanend

Grauguß Hohe Zugfestigkeit
Niedrige Zugfestigkeit

Kugelgraphitguß Ferritisch
Perlitisch

Kokillenguß

Praktische Empfehlungen

- Die angegebene Bedingungen sind für manuelle
  Anwendungen mit einer Kraft von 5-25 N empfohlen.

- Für leichtes Entgraten, die Schnittgeschwindigkeit
  erhöhen.

- Für schwere Operationen, z.B. mit einem Roboter,
  muss die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Rotierfräser mit gerader Zahnung

- Optimale Oberflächengüte.
- Maximale Spanabfuhr in weiche Materialien.
- Ausgezeichnete Standzeit.
- Sie produzieren nagelförmige Späne.

Rotierfräser mit Wechselzahnung

- Sie erlauben eine niedrigere Drehzahl.
- Weichere Operationen auch bei langsamer Drehzahl.
- Hohe Spanabfuhr in harte und weiche Materialien.
- Sie produzieren kurze und runde Späne.

Typ 90 Typ 91 Typ 92 Typ 93 Typ 94

Typ 95 Typ 96 Typ 97 Typ 98 Typ 99

Für Oberflächen und
glatte Kanten Für Radius und Oberflächen Für allgemeine Formen

Für gebogene Formen in
schmalen Konturen Für schmale Konturen

Für komplizierte Formen Winkelform 45º Grad Anfasen
Für geschweißte Formen und für

Bohrungen in gebogenen Oberflächen 30º Grad Anfasen 

G
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NotesSOLID CARBIDE
NotizenVOLLHARTMETALL

G




