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VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER / MICROFRASER DIAMANT-PKD-CBN-CERMET
SOLID CARBIDE END MILLS / MICRO END MILLS DIAMOND-PCD-CBN-CERMET
FRESAS DE MANGO / MICROFRESAS DE METAL DURO-DIAMANTE-PCD-CERMET
TBEPAOCIJIBAHAA KOHLIEBAA MUKPO-OPE3A/-C AJIMA3OM/ N3 MK / 13 LIBH LIBET
CEVMYAC OHNAIH Nsi BAC

VOLLHARTMETALL HOCHLEISTUNGSBOHRER / MICROBOHRER

SOLID CARBIDE HIGH PERFORMANCE TWIST DRILL / MICRO TWIST DRILL
MICROBROCAS DE ALTO RENDIMIENTO DE METAL DURO
TBEPLOCTMJTABHOE BbICOKOMPOW3BOAUTESIbHOE MVKPO-CBEP/1IO CEMYAC
OHNAH ANA BAC

VHM-GEWINDEWIRBLER / GEWINDEFRASER

SOLID CARBIDE WHIRLING THREAD CUTTERS / THREAD MILLS

FRESA GIRATORIA METAL DURO / FRESA DE ROSCA

TBEPLOCMJIABHbI HUTEOBPE3ATESIb/ PE3bBOBASA ®PE3A CEMYAC OHNAH
ONA BAC

VOLLHARTMETALL REIBAHLEN / MICROREIBAHLEN

SOLID CARBIDE REAMERS / MICRO REAMERS

ESCARIADORES / MICROESCARIADORES DE METAL DURO

TBEPOOCIJTABHASl PA3BEPTKA/MWNKPO ~PA3BEPTKA CEMYAC OHMTAH /1 BAC

WERKZEUGE FUR COMPOSITES - CFK / GFK - TITAN - KUNSTSTOFF

TOOLS FOR COMPOSITES - CFRP / GFRP - TITANIUM - PLASTICS
HERRAMIENTAS PARA COMPUESTOQS - CFRP / GFRP - TITANIO - PLASTICO
WHCTPYMEHTbI AJ19 KOMMO3WTOB - LIOK/T®K~- TUTAH ~ MITACTMACCA CENYAC
OHJIAVH AN BAC

SCHNITTDATEN / TECHNISCHE INFORMATIONEN

CUTTING DATA / TECHNICAL INFORMATION

DATOS DE CORTE / DATOS TECNICOS

MAPAMETPbI 1118 PE3bBbI/TEXHUYECKAA MHOOPMALIMA CENYAC OHNAIH A1 BAC







KONTAKT | CONTACT | EL CONTACTO | KOHTAKT KARNASCH ONLINE-WEBSHOP :::::) ONLINE =

(=] [=]
+49 (0) 6203 - 40390 [=]

)






SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS HiC H STAHL | INOX NE Gt o HOLZ o=
Art.  Schaftfriser - End mills Material e Jeel | am il " i

Zylindrisch / cylindrical ~ Z = 1 Einzahnfraser / teeth = 1 one tooth end mill

29.1652 CRAIN v v

29.1654 A v 4 v 4

29.1658 S 4 4

29.1661 RAN v v

30.7320 B v v

Zylindrisch / cylindrical ~ Z = 2 Schaftfraser / teeth = 2 end mills

30.6202 B v 4 4

30.6209 CRAIN v v v

30.6255 e v v v v

Zylindrisch / cylindrical ~ Z = 3 Schaftfraser / teeth =3 end mills  (Z=2/3 - t=2/3)

30.6223 CRaIN v v v

30.6228 CRan v v v

30.6233 RN v v v
30.6234 CRan v v v
30.6284 CraIN v v v < v
30.6296 CRaIN v v v v
30.6331 CraIN v v v v v

30.6332 Cran v v v v 4

30.6572 RN v v

30.7415 CRan v v v

Z = 4-16 Schaftfraser Zylindrisch / teeth = 4-16 end mills cylindrical

30.6224 CRAIN v v v

29.0305 CRAIN v v v

30.6341 CRAIN v v v v v

30.6342 CRAIN v v v v v J

30.6446 CRAIN v v v
30.6447 CRAIN v v v
30.6456 CRaN v v v

Z = 2/3/4 Schruppfraser / teeth = 2/3/4 roughing end mills

30.6222 Jic . 4 v v




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS Hsc | HHC Hmm INOX NE onarsr | wmersor | HOLZ e
Carbide

highspeed- | highhard- stee] | Stoinless nonferous  graphite | plastic wood it e

Art. Schaftfraser - End mills Material I steel

Z = 2/3/4 Schruppfraser / teeth = 2/3/4 roughing end mills

30.6232 Cham v v v
30.6349 GRAIN v v v v
30.6353 CRAN v v v v V v
30.6355 CRAIN v v v v v
30.6356 CRAN v v v
30.6358 : \i GRAIN v v v v v
30.6591 s v v

30.6593 CRAIN v v

30.7431 CRAN v v v
30.7432 CRAIN v v v
31.6840 CRAN v v v
31.6868 CRAIN v v v

Z = 2-6 Schaftfraser mit Eckenradius/ teeth = 2-6 end mills with corner radius

30.6203 CRAIN v v v

30.6212 CRAIN v v

30.6215 CRAIN v v v

30.6256 CRAIN v v ¥ v
30.6261 CRAIN v v « v
30.6271 CRa v v
30.6262 CRAIN v v

30.6265 CRAIN v v ¥ v
30.6267 CRAIN v v v v
30.6425 CRAIN v v ¥

30.6432 CRAIN v v v v

30.6433 CRAIN v v v

30.6434 GRAIN v v v v
30.6435 CRAIN v v ¢ v
30.6436 GRAIN v v v v
30.6437 CRAIN v v ¥ v
30.6439 SRan v v v v

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch
INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS

Q] 3 H STAHL slrha,ge)s(s NE  GRAPHIT wwsisrorr HOLZ it
. . ) ed | highhard- steel nondferrous - graphite  plastic wood with inteior | I@YTEIY
Art. Schaftfraser - End mills Material e steel "

Z = 2-6 Schaftfraser mit Eckenradius/ teeth = 2-6 end mills with corner radius

30.6544 CRAN v v

30.6545 Crain v v

30.6546 i v v

30.6560 Crain v v

30.6573 i 4 v v

30.6632 BN, v v v 4 < v
30.7421 i v v v
30.7425 Cram 4 v v v
30.7428 i v v v

Z = 2 Radiusfraser / teeth = 2 ball nose end mills

30.5955 CRAIN v v v v
30.5958 Cram v v ¥ v
30.6204 R v v v v
30.6213 Crain v v

30.6217 CRAIN v v v

30.6257 pved v v ¥

30.6264 CRAIN v v v <

30.6266 Gram v v ¥ v
30.6274 CRAIN v v
30.6286 CraIN v v v v
30.6474 CRAIN v v v <

30.6475 pved v v ¥

30.6476 CRAIN v v v <

30.6477 CRAIN v v v

30.6478 CRaN v v v <

30.6479 GRAIN v v v

30.6485 CRAIN v v v <

30.6551 _— v v

30.6552 CRAIN v v

30.6553 = v 4




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS Hsc | HHC Hmm INOX NE onarsr | wmersor | HOLZ e
nonferrous  graphite plastic wood with interor | RN

highspeed- | highhard- steel stainless

Art. Schaftfraser - End mills Material I steel

v v

v v v v v
v v

30.6592 hain

30.6633 CBN

30.6554 RN

Z = 3-4 Radiusfraser / teeth = 4 ball nose end mills

30.7485 CRAIN v v v
30.6486 CRan v v v v

30.7486 CRAIN v v v v
30.7487 CRan v v v

v v v

30.6574 Micre

Z = 3-6/= Entgrad-Senk- und Sonderfraser / teeth = 3-6/= deburring- corner rounding- countersinker - special tools

v v v v

30.6200 hain

30.6490 o

30.6491 RN

30.6492 e

30.6493 A

30.6494 e

30.6495 R

S SIS S S
S SIS SIS S S
S SIS SIS S S
S SIS SIS S S
S SIS S S

30.6497 e

SIS S S S S

<

30.6539 hain

S S S SIS S S S S

30.6540 Chain

Vollhartmetalkreissageblatter / slitting saws solid carbide

AN
<
AN
AN
AN
AN
<
AN
AN

5.6000 CRAIN

<
<
<
<
<
<
<
<
<

5.6001 hain

Kreissageblatter Aufnahmehalter / Circular saws blades retainer

5.6100 HSS

5.6101 HSS

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Entgrater, lang, 90°, gelappte Schneiden Art.  30.6200

ALU MICRO kaRNASCH

aluminium - Solid carbide deburr, long, 90°, polished flutes
WEICH/SOFT 3 ‘:;o l %E GRAIN NORM

Broca metal duro de avellanar, larga, 90°, ctchillos pulidos

KUPFER DIN 6535
copper AN TBepaocnnaBHbli MHCTPYMEHT ANs YAANeHWs rpata, AnnHHbIN, 90° w Fotm HA
WEICH/SOFT z p py Y. pata, 907 S —

NONMPOBaHHbIE Pe3Lybl

Silver m
0°

Gelappt
Lapped
GOLD HSC
gold ' ALU-NE

MESSING D > NHC
WEICH,/SOFT <4 7000
45°

Kunststoff 6&

plastic %g
MAKROLON Schnittdaten

L Cutting data
d2

UREOL

Art.
306200.0400 ° 4 54 4 8 34,00
306200.0600 o 6 57 6 3 44,00
306200.0800 ° 8 63 8 8 51,00
306200.1000 ° 10 72 10 3 69,00
306200.1200 ° 12 83 12 3 107,00

Prazisionswerkzeuge fur hochste
Herausforderungen.

Quality tools for highest
challenges.

Karnmasch

PROFESSIONAL TOOLS




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | Y{Il Vollhartmetall Einzahn-Schaftfraser, rechtsspirale, rechtsschneidend

ALU
aluminium

KUPFER-
weich
COPPER-
soft

GOLD
gold

MESSING
brass

lang-
spangnd

long chip

"

o

Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting

Fresa MD a codolo ad un dente, elica destra - taglio destro

TBeppocnnaBHas oaHo3yban KoHLeBas dpesa
[PaBOCTOPOHHAS CMMPasb -NPaBo3axoaHas

[ 307320.0010.003.03 e 01 0.3 3 = 38 1 47,00
[E1 307320.0020.006.03 e 02 0,6 3 - 38 1 35,00
[ 307320.0030.010.03 e 03 1,0 3 - 38 1 35,00

307320.0030.02 e 103 2,0 3 - 38 1 22,00
[ 307320.0040.010.03 ° 04 1,0 3 - 38 1 35,00

307320.0040.025 e 04 2,5 3 - 38 1 22,00
[ 307320.0050.015.03 e 05 1,5 3 - 38 1 29,00

307320.0060.025 °* 06 2,5 3 = 38 1 22,00
[ET 307320.0060.030.03 ° 046 3,0 3 - 38 1 22,00

307320.0080.04.03 e 0,8 4,0 3 - 38 1 22,00
[ 307320.0080.050.03 e 08 5,0 3 - 38 1 22,00

307320.0100.04 e 1,0 4,0 3 - 38 1 19,00
[ 307320.0100.050.06 e 1,0 5,0 6 - 40 1 27,00

307320.0120.050.03 e 1,2 5,0 3 - 38 1 22,00

307320.0150.05 e 15 5,0 3 = 50 1 19,00
[ 307320.0150.050.03 e 15 5,0 3 = 38 1 22,00
[ 307320.0150.050.06 e 15 5,0 6 - 40 1 27,00

307320.0160.060.03 e 16 6,0 3 - 38 1 19,00

307320.0180.070.03 e 18 7,0 3 - 38 1 22,00
[ 307320.0200.050.06 e 20 5,0 3 - 40 1 26,00
[ 307320.0200.050.06.12 © 2,0 5,0 6 12 50 1 34,00
[ 307320.0200.070.04 e 20 7,0 4 - 40 1 25,00

307320.0200.08 e 20 8,0 3 = 50 1 24,00
[ 307320.0200.080.03 e 20 8,0 3 - 40 1 22,00
[ 307320.0200.100.03 e 20 10,0 3 = 38 1 22,00
[ 307320.0300.050.03 e 30 5,0 3 - 40 1 18,00
[T 307320.0300.050.03.22 © 3,0 5,0 3 22 50 1 29,00
[ 307320.0300.050.06 e 30 5,0 6 = 40 1 26,00
[T 307320.0300.050.06.22 © 3,0 5,0 6 22 50 1 34,00
[ 307320.0300.080.06 e 30 8,0 13 = 40 1 26,00
[ 307320.0300.100.03 e 30 10,0 3 - 38 1 19,00
[T 307320.0300.100.04 e 30 10,0 4 = 40 1 24,00
[ 307320.0300.100.06 e 30 10,0 13 - 50 1 27,00

307320.0300.12 e 30 12,0 3 - 50 1 24,00
[E1 307320.0300.120.06 e 30 12,0 13 = 50 1 28,00
I 307320.0400.060.04 e 40 6,0 4 = 40 1 20,00
[ 307320.0400.060.06 ° 40 6,0 6 = 40 1 26,00
[T 307320.0400.080.04.22 © 4,0 8,0 4 22 50 1 27,00
[T 307320.0400.080.06.22 © 4,0 8,0 13 22 50 1 34,00
[ 307320.0400.100.04 ° 40 10,0 4 - 40 1 22,00
[ 307320.0400.120.06 ° 40 12,0 13 - 60 1 30,00
[ 307320.0400.140.04 ° 40 14,0 4 - 50 1 23,00

307320.0400.15 ° 40 15,0 4 = 60 1 27,00
[ 307320.0500.070.06 e 50 7,0 3 - 40 1 26,00
[ 307320.0500.140.06.22 ® 5,0 14,0 6 22 50 1 34,00
[ 307320.0500.140.06.32 © 50 14,0 13 32 60 1 35,00
[ 307320.0500.160.05 e 50 16,0 5 - 60 1 26,00

307320.0500.17 e 50 17,0 5 = 60 1 33,00
[ 307320.0600.080.06 e 40 8,0 3 - 40 1 25,00
[T 307320.0600.140.06.22 © 6,0 14,0 6 22 50 1 33,00
[T 307320.0600.140.06.32 © 6,0 14,0 6 32 60 1 34,00
[T 307320.0600.140.06.42 © 6,0 14,0 6 42 70 1 35,00
[ 307320.0600.160.06 e 40 16,0 6 = 60 1 27,00

307320.0600.20 ° 40 20,0 6 - 65 1 34,00
[ 307320.0600.200.06 ° 40 20,0 13 = 60 1 27,00
[T 307320.0600.250.06 e 40 25,0 3 = 60 1 29,00
[E1 307320.0800.140.08.32 © 8,0 14,0 8 32 60 1 41,00
[T 307320.0800.140.08.42 © 8,0 14,0 8 32 60 1 47,00
[ 307320.0800.200.08 e 80 20,0 8 - 60 1 33,00

307320.0800.22 e 80 22,0 8 = 65 1 49,00
[ 307320.0800.250.08 e 80 25,0 8 - 75 1 36,00
[ 307320.0800.300.08 e 80 30,0 8 = 75 1 38,00

307320.1000.24 * 10,0 24,0 10 = 80 1 76,00
[ 307320.1000.250.10 e 10,0 25,0 10 = 75 1 50,00
[ 307320.1200.250.12 ° 12,0 25,0 12 = 75 1 63,00

307320.1200.30 ° 12,0 30,0 12 - 85 1 104,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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DIN 6535
Form HA

g

L

HSC
High-Speed-
Cutting

POLIERT
POLISHED

Schnittdaten

Cutting data




Qualitatslinien
Quality lines

PROFESSIONAL
*x X Xk

SCHAFTFRASER - END MILLS

Lineas de calidad
JInHM KayecTBa

Fiir den professionellen Einsatz
bei hdchsten Zerspanungs-
anspriichen.

t 0,003 mm

For professional use and
highest performance.

Para el uso profesional de los
requisitos de mecanizado.

0,003 mm

[ins npodeccnoHanbHoro
CMIOMb30BAHNA NPV BbICOKMX
TpeboBaHMAX K 06paboTKe pe3aHnem

mO/-O.MO mm

Fiir den Experten in der Klein- und
GroBserienfertigung.

t 0,005 mm

For experts in small and large
production.

Para el experto en la fabricacion de
series pequenos y grandes.

EO,MO mm

[InA 3KcnepTa no Menko- n
KpYMHOCEPUIHOMY MPOV3BOACTBY

mo/-o.mo mm

TOP fiir die Schruppbearbeitung + 0.007

+0, mm
TOP for roughing
TOP para el desbaste

Havnyywmi BapuaHT Ana YepHoBoW
06paboTKN

0,015 mm

m 0/-0,036 mm

Karmasch

Formgenauigkeit Radius
Shape accuracy

Precisién de forma ( radio )
TOUHOCTb GOPMbI MO Paguycy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Precision de marcha concéntrica
TOUHOCTb BpalLeHNA

Durchmessertoleranz
Diameter tolerance
Tolerancia de diametro
[onyck no anametpy

Formgenauigkeit Radius
Shape accuracy

Precisién de forma ( radio )
TouyHOCTb GOPMBI MO Paamycy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Precision de marcha concéntrica
TOUHOCTb BPaLLEHNA

Durchmessertoleranz
Diameter tolerance
Tolerancia de diametro
[onyck no guametpy

Formgenauigkeit Radius
Shape accuracy

Precisién de forma ( radio )
ToyHOCTb GOPMBI MO Paanycy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Precision de marcha concéntrica
ToYyHOCTb BpaLLeHus

Durchmessertoleranz
Diameter tolerance
Tolerancia de diametro
[onyck no gnametpy



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6202 VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

a,ul,:,l,f,l,':-um GGE'II((EEIE d Solid carbide miniatur end mills, < 15xD diameter cutting depth, "Gnll{%rl‘g “ﬁgm‘m
shank 4mm
| . .
ALU | Kunststoff . Microfresa metal duro < 15xD profundidad de corte, mango 4mm SPEZIAL [;LN":?:
< 6% Si plastic Y I
__ @ TBepaoCriaBHas KOHLEBasA MUKPO , XBOCTOBUK 4 mm

<A12|;/!"si MAKROLON %300 D

messine | UHMW HSC
frass PE scharfkantig‘/ sharp edge —m=m  HPC
|
KUPFER 150 \ > NHC
PMMA i
copper L : o ¢4 7000
\ [ =00,1-020 tol0,000/-0,008
K :‘:‘A
Wachs ‘\%“ :A‘o'
, new 8lod

Schnittdaten
Cutting data

Of=110
aiead E%

Bronze
Brass

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

306202.0010.002 ° 0,1 0,2 4 0,08 45 0,15 58,00 0,59 0,66 0,82 0,98
306202.0010.003 ° 0,1 0,3 4 0,08 45 0,15 58,00 0,70 0,79 0,96 1,13
306202.0010.004 ° 0,1 0,4 4 0,08 45 0,15 58,00 0,81 0,91 1,09 1,27
306202.0010.005 ° 0,1 0,5 4 0,08 45 0,15 58,00 0,92 1,03 1,22 1,41
306202.0020.005 o 0,2 0,5 4 0,17 50 0,30 49,00 0,99 1,08 1,27 1,45
306202.0020.010 o 0,2 1 4 0,17 50 0,30 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306202.0020.015 o 0,2 1,5 4 0,17 50 0,30 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306202.0020.020 o 0,2 2 4 0,17 50 0,30 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306202.0030.010 . 0,3 1 4 0,27 50 0,45 45,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306202.0030.015 ° 0,3 1,5 4 0,27 50 0,45 45,00 2,07 2,23 2,501 2,75
306202.0030.020 o 0,3 2 4 0,27 50 0,45 45,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306202.0030.025 o 0,3 2,5 4 0,27 50 0,45 45,00 3,15 3,35 3,69 3,98
306202.0030.030 ° 0,3 B 4 0,27 50 0,45 45,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306202.0040.010 ° 0,4 1 4 0,37 50 0,60 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306202.0040.015 . 0,4 1,5 4 0,37 50 0,60 40,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306202.0040.020 ° 0,4 2 4 0,37 50 0,60 40,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306202.0040.030 . 0,4 3 4 0,37 50 0,60 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306202.0040.040 (] 0,4 4 4 0,37 50 0,60 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306202.0050.010 [ 0,5 1 4 0,47 50 0,75 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306202.0050.020 o 0,5 2 4 0,47 50 0,75 40,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306202.0050.030 o 0,5 3 4 0,47 50 0,75 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306202.0050.040 o 0,5 4 4 0,47 50 0,75 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306202.0050.050 ° 0,5 5 4 0,47 50 0,75 40,00 5,81 6,10 6,54 6,90
306202.0050.060 o 0,5 ] 4 0,47 50 0,75 40,00 6,86 7,18 7,66 8,04
306202.0060.020 . 0,6 2 4 0,57 50 0,90 36,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306202.0060.030 ° 0,6 3 4 0,57 50 0,90 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306202.0060.040 o 0,6 4 4 0,57 50 0,90 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306202.0060.050 o 0,6 5 4 0,57 50 0,90 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306202.0060.060 ° 0,6 6 4 0,57 50 0,90 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306202.0060.080 (] 0,6 8 4 0,57 50 0,90 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306202.0080.040 ° 0,8 A 4 0,77 50 1,20 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306202.0080.060 ° 0,8 [ 4 0,77 50 1,20 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306202.0080.080 ° 0,8 8 4 0,77 50 1,20 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

i)
ISR ST | - T O

306202.0100.020 ] 1,0 2 4 1,50 36 00 2 90 3,19 3 69 4 14
306202.0100.030 ° 1,0 3 4 0 96 1,50 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306202.0100.040 ° 1,0 4 4 0,96 50 1,50 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306202.0100.050 U 1,0 5 4 0,96 50 1,50 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306202.0100.060 ° 1,0 6 4 0,96 50 1,50 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306202.0100.080 ° 1,0 8 4 0,96 50 1,50 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306202.0100.100 ° 1,0 10 4 0,96 50 1,50 36,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306202.0100.120 ° 1,0 12 4 0,96 55 1,50 36,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306202.0100.150 ° 1,0 15 4 0,96 55 1,50 36,00 16,82 17,52 18,60 19,44
306202.0120.060 ° 1,2 6 4 1,15 50 1,80 36,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306202.0120.120 ° 1,2 12 4 1,15 55 1,80 36,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306202.0150.040 U 55 4 4 1,44 50 2,25 36,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306202.0150.060 ° 1,5 [} 4 1,44 50 2,25 36,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306202.0150.080 ° 1,5 8 4 1,44 50 2,25 36,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306202.0150.100 ° 1,5 10 A 1,44 50 2,25 36,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306202.0150.120 ° 1,5 12 4 1,44 55 2,25 36,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306202.0150.140 ° 1,5 14 4 1,44 55 2,25 36,00 15,83 16,50 17,53 18,34
306202.0150.160 ] 1,5 16 4 1,44 99 2,25 36,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306202.0150.180 ° 1,5 18 4 1,44 60 2,25 37,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306202.0150.200 ° D 20 4 1,44 60 2,25 37,00 22,10 22,90 24,08 -

306202.0200.040 ° 2,0 4 4 1,92 50 3,00 36,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306202.0200.060 ° 2,0 6 4 1,92 50 3,00 36,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306202.0200.080 ° 2,0 8 4 1,92 50 3,00 36,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306202.0200.100 ° 2,0 10 4 1,92 50 3,00 36,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306202.0200.120 ] 2,0 12 4 1,92 55 3,00 36,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306202.0200.150 ° 2,0 15 4 1,92 55 3,00 36,00 16,93 17,61 18,65 -

306202.0200.200 o 2,0 20 4 1,92 60 3,00 37,00 22,15 22,93 24,11 -

KARNASCH Technologie- und Schulungszentrum
KARNASCH technology and training facility




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6203 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

alulr:zlfrln‘:'um Gct—ll((g:,lé di Sotiq carbide miniatur end mills with corner radius, < 15xD diameter "Gnll{%rl‘g “ﬁgﬁm
v cutting depth, shank 4mm
12
Microfresa metal duro con radio angular, < 15xD profundidad DIN 6535
AI'U. K"“sm?ff de corte, mango 4mm SPEZIAL FormHA
< 6% Si plastic . 9 T
- - & TBepAOCIaBHaA KOHLEBAA MUKPO-Gpe3a C yrioBbiM
ALU  yaxroton paauycom, rybuHa pacnuna < 15xD, XBOCTOBMK 4mm %7 E‘l
< 12% Si
| 20° r
messinc UHMW NEU/NEW HSC
s PE tol. r = -0,004 m—| HPC
. r
(‘\"'T
KUPFER 150 i NHC
wprr | PMMA | o g-:> 7000

B =001-020 tol-0,000/-0,008

Wachs % %
| s v

e

“.‘A

DO

o
Y

Schnittdaten
Cutting data

E'z%@
LLdzJ E v 'z

Bronze
Brass

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

:
306203.0010.002.002 e 0,1 0,02 0,2 4 0,08 45 0,10 58,00 0,59 0,66 0,82 0,98
306203.0010.002.003 e 0,1 0,02 0,3 4 0,08 45 0,10 58,00 0,70 0,79 0,96 1,13
306203.0010.002.004 e 0,1 0,02 0,4 4 0,08 45 0,10 58,00 0,81 0,91 1,09 1,27
306203.0020.005.005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,17 50 0,15 49,00 0,99 1,08 1,27 1,45
306203.0020.005.010 e 0,2 0,05 1 4 0,17 50 0,15 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306203.0020.005.015 e 0,2 0,05 1,5 4 0,17 50 0,15 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306203.0020.005.020 e 0,2 0,05 2 4 0,17 50 0,15 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306203.0030.005.010 e 0,3 0,05 1 4 0,27 50 0,25 45,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306203.0030.005.015 e 0,3 0,05 1,5 4 0,27 50 0,25 45,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306203.0030.005.020 e 0,3 0,05 2 4 0,27 50 0,25 45,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306203.0030.005.025 e 0,3 0,05 2,5 4 0,27 50 0,25 45,00 3,15 3,35 3,69 3,98
306203.0030.005.030 e 0,3 0,05 3 4 0,27 50 0,25 45,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306203.0040.010.010 e 0,4 0,10 1 4 0,37 50 0,30 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306203.0040.010.015 e 0,4 0,10 1,5 4 0,37 50 0,30 40,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306203.0040.010.020 e 0,4 0,10 2 4 0,37 50 0,30 40,00 2,61 2,80 3,10 8rey
306203.0040.010.030 e 0,4 0,10 3 4 0,37 50 0,30 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306203.0040.010.040 e 0,4 0,10 4 4 0,37 50 0,30 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306203.0050.010.010 e 0,5 0,10 1 4 0,47 50 0,35 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306203.0050.010.020 e 0,5 0,10 2 4 0,47 50 0,35 40,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306203.0050.010.030 e 0,5 0,10 8 4 0,47 50 0,35 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306203.0050.010.040 e 0,5 0,10 4 4 0,47 50 0,35 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306203.0050.010.050 e 0,5 0,10 5 4 0,47 50 0,35 40,00 5,81 6,10 6,54 6,90
306203.0050.010.060 e 0,5 0,10 6 4 0,47 50 0,35 40,00 6,86 7,18 7,66 8,04
306203.0060.010.020 e 0,6 0,10 2 4 0,57 50 0,40 36,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306203.0060.010.030 e 0,6 0,10 3 4 0,57 50 0,40 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306203.0060.010.040 e 0,6 0,10 4 4 0,57 50 0,40 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306203.0060.010.050 e 0,6 0,10 5 4 0,57 50 0,40 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306203.0060.010.060 e 0,6 0,10 6 4 0,57 50 0,40 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306203.0060.010.080 e 0,6 0,10 8 4 0,57 50 0,40 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306203.0080.020.020 e 0,8 0,20 2 4 0,77 50 0,50 36,00 2,90 3,19 3,69 L4
306203.0080.020.040 e 0,8 0,20 4 4 0,77 50 0,50 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306203.0080.020.050 e 0,8 0,20 5 4 0,77 50 0,50 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306203.0080.020.060 e 0,8 0,20 [ 4 0,77 50 0,50 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306203.0080.020.080 e 0,8 0,20 8 4 0,77 50 0,50 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306203.0080.020.100 e 0,8 0,20 10 4 0,77 50 0,50 36,00 11,49 12,12 12,99 13,71

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

% PRFESOW ) ar. 30.6203
I I P27y I T T B T N B

306203.0100.020.020 e 1.0 2 4 36,00 2, 96 3,23 3 73 4 17
306203.0100.020.030 e 1,0 0 20 3 4 U 96 0 80 36,00 4,05 4,39 4,96 5,45
306203.0100.020.040 1,0 0,20 4 4 0,96 50 0,80 36,00 514 5,52 6,15 6,70
306203.0100.020.050 e 1,0 0,20 5 4 0,96 50 0,80 36,00 6,22 6,64 7,33 7,92
306203.0100.020.060 1,0 0,20 6 4 0,96 50 0,80 36,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306203.0100.020.070 e 1,0 0,20 7 4 0,96 50 0,80 36,00 8,36 8,86 9,65 10,30
306203.0100.020.080 e 1,0 0,20 8 4 0,96 50 0,80 36,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306203.0100.020.090 e 1,0 0,20 9 4 0,96 50 0,80 36,00 10,49 11,05 11,92 12,63
306203.0100.020.100 e 1,0 0,20 10 4 0,96 50 0,80 36,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306203.0100.020.120 e 1,0 0,20 12 4 0,96 55 0,80 36,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306203.0100.020.150 e 1,0 0,20 15 4 0,96 55 0,80 36,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306203.0120.020.060 e 1,2 0,20 6 4 1,15 50 1,00 36,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306203.0120.020.120 e 12 0,20 12 4 1,15 55 1,00 36,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306203.0150.020.040 e 155 0,20 4 4 1,44 50 1,35 36,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306203.0150.020.060 e 1,5 0,20 6 4 1,44 50 1,35 36,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306203.0150.020.080 e 1,5 0,20 8 4 1,44 50 1,35 36,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306203.0150.020.100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 50 1,35 36,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306203.0150.020.120 e 1,5 0,20 12 4 1,44 55 1,35 36,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306203.0150.020.140 o 1,5 0,20 14 4 1,44 55 1,35 36,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306203.0150.020.160 1,5 0,20 16 4 1,44 59 1,35 36,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306203.0150.020.180 o 1,5 0,20 18 4 1,44 60 1,35 37,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306203.0150.020.200 e 1 0,20 20 4 1,44 60 1,35 37,00 22,10 22,90 24,08 =

306203.0200.020.040 e 2,0 0,20 4 4 1,92 50 1,70 36,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306203.0200.020.060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 50 1,70 36,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306203.0200.020.080 e ,0 0,20 8 4 1,92 50 1,70 36,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306203.0200.020.100 e 2,0 0,20 10 4 1,92 50 1,70 36,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306203.0200.020.120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 55 1,70 36,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306203.0200.020.150 e 2,0 0,20 15 4 1,92 55 1,70 36,00 16,93 17,61 18,65 -

306203.0200.020.200 e 2,0 0,20 20 4 1,92 60 1,70 37,00 22,15 22,93 24,11 -

306203.0200.050.040 e 2,0 0,50 4 4 1,92 50 1,70 36,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306203.0200.050.060 2,0 0,50 6 4 1,92 50 1,70 36,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306203.0200.050.080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 50 1,70 36,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306203.0200.050.100 e 2,0 0,50 10 4 1,92 50 1,70 36,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306203.0200.050.120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 55 1,70 36,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306203.0200.050.150 e 2,0 0,50 15 4 1,92 55 1,70 36,00 16,93 17,61 18,65 -

306203.0200.050.200 e 2,0 0,50 20 4 1,92 60 1,70 37,00 22,15 22,93 24,11 =

QUALITATSKONTROLLE - QUALITY CONTROL

Vermessung des Rundlauf im Prisma mit einem Laserstrahl.
Run out measuring in a V-block with a laser beam.




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6204 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

ALU GFK-CFK MICRO kaArNASCH

aluminium | GEK.CFK N Eotitdhca;]bidi Zwiniatur ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting GRAIN NORM
— Dr epth, shank 4 mm
ALU  Kunststoff ]ZL Microfresa metal duro con radio de 3D, < 15xD profundidad de corte, SPEZIAL [;LN":?:
<6% Si plastic mango 4mm T
- d
- <2 TBepAocnaBHan paanycHas MuHW-Gpesa 3D, rybviHa pacnuna
ALU < 15xD, xBOCTOBUK 4mm
<12% i MAKROLON
| L 20°
messine | UHMW tol. r=+0,003 HSC
brass PE r HPC

|
| NHC

KUPFER
PMMA B =00,1-020 tol0,000/-0,008 7000

copper

[&Q
gy

Y e ¢‘.‘A
Wachs % ‘:fo‘
8led
nev
“e\N Schnittdaten

Cutting data

El

7<Ldz+‘

oFAo
e

Bronze
Brass

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

:
306204.0010.002 ° 0,1 0,05 0,2 4 0,08 45 0,08 58,00 0,59 0,66 0,82 0,98
306204.0010.003 [ 0,1 0,05 0,3 4 0,08 45 0,08 58,00 0,70 0,79 0,96 1,13
306204.0010.004 o 0,1 0,05 0,4 4 0,08 45 0,08 58,00 0,81 0,91 1,09 1,27
306204.0010.005 ° 0,1 0,05 0,5 4 0,08 45 0,08 58,00 0,92 1,03 1,22 1,41
306204.0020.005 o 0,2 0,10 0,5 4 0,17 50 0,20 49,00 0,99 1,08 1,27 1,45
306204.0020.010 . 0,2 0,10 1 4 0,17 50 0,20 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306204.0020.015 ° 0,2 0,10 1,5 4 0,17 50 0,20 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306204.0020.020 ° 0,2 0,10 2 4 0,17 50 0,20 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306204.0030.010 ° 0,3 0,15 1 4 0,27 50 0,25 45,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306204.0030.015 ° 0,3 0,15 1,5 4 0,27 50 0,25 45,00 2,07 2,23 2,51 2,75
306204.0030.020 ° 0,3 0,15 2 4 0,27 50 0,25 45,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306204.0030.025 o 0,3 0,15 2,5 4 0,27 50 0,25 45,00 3,15 3,35 3,69 3,98
306204.0030.030 [ 0,3 0,15 3 4 0,27 50 0,25 45,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306204.0040.010 . 0,4 0,20 1 4 0,37 50 0,30 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306204.0040.020 . 0,4 0,20 2 4 0,37 50 0,30 40,00 2,61 2,80 3,10 3,37
306204.0040.030 (] 0,4 0,20 3 4 0,37 50 0,30 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306204.0040.040 ° 0,4 0,20 4 4 0,37 50 0,30 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306204.0050.010 ° 0,5 0,25 1 4 0,47 50 0,40 40,00 1,53 1,66 1,90 2,11
306204.0050.020 (] 0,5 0,25 2 4 0,47 50 0,40 40,00 2,61 2,80 3,10 a7
306204.0050.030 [ 0,5 0,25 3 4 0,47 50 0,40 40,00 3,69 3,91 4,27 4,58
306204.0050.040 ° 0,5 0,25 4 4 0,47 50 0,40 40,00 4,75 5,01 5,41 5,75
306204.0050.050 ° 0,5 0,25 5 4 0,47 50 0,40 40,00 5,81 6,10 6,54 6,90
306204.0050.060 ° 0,5 0,25 [ 4 0,47 50 0,40 40,00 6,86 7,18 7,66 8,04
306204.0060.020 ° 0,6 0,30 2 4 0,57 50 0,50 36,00 2,90 3,19 3,69 L4
306204.0060.030 o 0,6 0,30 &3 4 0,57 50 0,50 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306204.0060.040 o 0,6 0,30 4 4 0,57 50 0,50 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306204.0060.050 o 0,6 0,30 5 4 0,57 50 0,50 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306204.0060.060 o 0,6 0,30 6 4 0,57 50 0,50 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306204.0060.080 o 0,6 0,30 8 4 0,57 50 0,50 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306204.0080.020 . 0,8 0,40 2 4 0,77 50 0,60 36,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306204.0080.040 ° 0,8 0,40 4 4 0,77 50 0,60 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306204.0080.060 [ 0,8 0,40 6 4 0,77 50 0,60 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306204.0080.080 o 0,8 0,40 8 4 0,77 50 0,60 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306204.0080.100 o 0,8 0,40 10 4 0,77 50 0,60 36,00 11,49 12,12 12,99 13,78

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSONMA Y art. 30,6204

-

306204.0100.020 (] 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,80 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306204.0100.030 ° 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,80 36,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306204.0100.040 ° 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,80 36,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306204.0100.050 (] 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,80 36,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306204.0100.060 o 1,0 0,50 6 4 0,96 50 0,80 36,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306204.0100.080 (] 1,0 0,50 8 4 0,96 50 0,80 36,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306204.0100.100 ° 1,0 0,50 10 4 0,96 50 0,80 36,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306204.0100.120 [ 1,0 0,50 12 A 0,96 55 0,80 36,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306204.0100.150 ° 1,0 0,50 15 4 0,96 55) 0,80 36,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306204.0100.180 o 1,0 0,50 18 4 0,96 60 0,80 37,00 20,01 20,77 21,91 22,77
306204.0100.200 [ 1,0 0,50 20 4 0,96 60 0,80 37,00 22,10 22,90 24,08 24,98
306204.0120.060 (] 1,2 0,60 6 4 1,15 50 1,00 36,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306204.0120.120 [ 1,2 0,60 12 4 1,15 55 1,00 36,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306204.0150.040 (] 1,5 0,75 4 4 1,44 50 1,20 36,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306204.0150.060 o 1,5 0,75 [ 4 1,44 50 1,20 36,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306204.0150.080 ° 1,5 0,75 8 4 1,44 50 1,20 36,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306204.0150.100 ° 1,5 0,75 10 4 1,44 50 1,20 36,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306204.0150.120 ° 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,20 36,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306204.0150.140 o 1,5 0,75 14 4 1,44 55) 1,20 36,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306204.0150.160 (] 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,20 36,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306204.0150.180 o 1,5 0,75 18 4 1,44 60 1,20 37,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306204.0150.200 . 1,5 0,75 20 4 1,44 60 1,20 37,00 22,10 22,90 24,08

306204.0200.040 o 2,0 1,00 4 4 1,92 50 1,50 36,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306204.0200.060 ° 2,0 1,00 [ 4 1,92 50 1,50 36,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306204.0200.080 ° 2,0 1,00 8 4 1,92 50 1,50 36,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306204.0200.100 ° 2,0 1,00 10 4 1,92 50 1,50 36,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306204.0200.120 ° 2,0 1,00 12 4 1,92 5o, 1,50 36,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306204.0200.150 o 2,0 1,00 15 4 1,92 55 1,50 36,00 16,93 17,61 18,65

306204.0200.200 . 2,0 1,00 20 4 1,92 60 1,50 37,00 22,15 22,93 24,11

Darstellung der Radiuskontur eines
Karnasch-Fraser

Picture of the radius shape accuracy
from a Karnasch ball nose end mill
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High-Precision-Werkzeuge aus dem Hause Karnasch
High-Precision-Tools from Karnasch

Metallverarbeitende Unternehmen brauchen die absolute Gewissheit, mit
hochwertigen, leistungsstarken und prozesssicheren Werkzeugen zu arbei-
ten. Karnasch Professional Tools bietet das, worauf es ankommt!

Wir sind ein weltweit agierendes Unternehmen mit Hauptsitz im
badischen Heddesheim, das

¢ Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von herausragender
Qualitat produziert und vertreibt,

e seit 1961 auf dem Markt tatig ist und dementsprechend tber groRe
Erfahrung, umfassendes Know-how sowie tiberdurchschnittliche
Kundenorientierung verfiigt,

e durch intelligente Lagerhaltung jederzeit die sofortige Lieferbarkeit
seiner Produkte garantiert,

e invielen Regionen der Welt Vertriebspartner hat, damit auch fiir
lhre Auslandsniederlassungen eine permanente Versorgung und
begleitender Service gewahrleistet ist,

e Support groB schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine Service-
Hotline auch erfiillt,

e mit der Eréffnung einer Niederlassung in Gorsdorf (Brandenburg)
bereits im Jahr 1992 auf gesamtdeutsche Prasenz gesetzt hat.

Weltweit zdhlen Kunden aus folgenden Bereichen auf
Karnasch Professional Tools:

e Werkzeug- und Formenbau,

e Luft- und Raumfahrt,

e Automobilindustrie,

e Schiff- und Eisenbahnbau,

¢ Hoch-, Stahl- und Briickenbau.

Metal working companies require absolute certainty to work with high-
quality, high-performance and reliable tools. Karnasch Professional Tools
offers all that matters!

We are a family-run business that is actively involved on a worldwide
scale, with our head office in Heddesheim in Baden, which

e produces and distributes excellent quality, high performance tools for
metal working,

e has been active in the market since 1961 and has accordingly
obtained invaluable experience, comprehensive know-how and
above average customer orientation,

e guarantees immediate availability of our products at any time thanks
to intelligent stock-keeping,

¢ has sales partners in many regions of the world, and can thus also
ensure a continuous and accompanying service for your overseas
branches.

e places an emphasis on support and fulfils this claim via, amongst
other things, a service hotline.

e cemented our presence throughout Germany with the opening of
a branch in Gorsdorf (Brandenburg) in 1992.

Our customers predominantly come from the following sectors:

e Tool and mould making,

e Aviation and astronautics,

* The automotive industry,

« Shipbuilding and railway construction,

« Structural engineering, steel construction and bridge building.

Weitere Informationen zu unserer kompletten
Produktpalette erhalten Sie auch im Internet unter:

WWW.KARNASCH.COM
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VHM-Micro-Schaftfraser, ohne Eckenradius, polierte Schneiden < 12 x D PRSI O% ) art. 30.6209

KUPFER MICRO KARNASCH

Solid carbide-micro-end mill, without corner radius,

copper NORM
d]r polished cutting edge 2-12xD GRAIN
MESSING A b Microfresa metal duro de mango, sin radio angular, SPEZIAL 2;’::5"31\5
brass v cuchillos pulidos 2-12xD
ds g 1
- -
TBeppocniaBHas KOHLEBasA MUKPO-dpe3a, 6e3 yriioBoro
ALU paawvyca, NoNMpoBaHHble pesLibl 2-12xD
aluminium
30°
scharfkantig‘/ sharp edge HSC
{
a
h I
‘ []
GOLD POLIERT
gold [ =0005-00,12 tol+0,005 r POLISHED

o ™
B} =0015-020 tol-0,01
MMKS
Kunststoff '
plastic ¢ _f_:)

MAKROLON Schnittdaten
Cutting data

Wachs T AL

306209.0005.010 ¢ 0,05 0,0 3 - 8 40 0,10 108,00 306209.0100.0300 * 1,00 3,00 3 - 10° 40 3,00 23,00
306209.0006.012 e 0,06 0,12 3 - 8° 40 0,12 93,00 306209.0100.0400 e 1,00 400 3 0,95 10° 40 1,50 39,00
306209.0008.016 e 0,08 016 3 = 8° 40 0,16 79,00 306209.0100.0600 © 1,00 6,00 3 0,95 10° 40 1,50 39,00
306209.0010.020 ® 0,10 0,20 3 - 10° 40 0,20 66,00 306209.0100.0900 e 1,00 900 3 0,95 10° 40 1,50 50,00
306209.0012.024 ® 0,12 024 3 - 10° 40 0,24 66,00 306209.0100.1200 1,00 12,00 3 0,95 10° 60 1,50 60,00
306209.0015.030 ® 0,15 0,30 3 - 10° 40 0,30 56,00 306209.0105.0300 * 1,05 3,00 3 - 10° 40 3,00 27,00
306209.0020.0050 0,20 0,50 3 - 10° 40 0,50 47,00 306209.0110.0300 e 1,10 3,00 3 - 10° 40 3,00 27,00
306209.0030.0080 0,30 0,80 3 - 10° 40 0,80 32,00 306209.0115.0300 e 1,15 3,00 3 - 10° 40 3,00 27,00
306209.0040.0100 0,40 1,00 3 - 10° 40 1,00 32,00 306209.0120.0400 e 1,20 4,00 3 10° 40 4,00 27,00
306209.0040.0200 e 0,40 2,00 3 0,38 10° 40 0,60 39,00 306209.0120.0600 e 1,20 6,00 3 10° 40 1,80 39,00
306209.0050.0150 0,50 1,50 3 - 10° 40 1,50 25,00 306209.0120.0900 e 1,20 9,00 3 10° 40 1,80 50,00
306209.0050.0200 0,50 2,00 3 0,48 10° 40 0,70 39,00 306209.0125.0400 e 1,25 4,00 3 - 10° 40 4,00 27,00
306209.0050.0400 0,50 4,00 3 0,48 10° 40 0,70 39,00 306209.0140.0400 © 1,40 4,00 3 - 10° 40 4,00 27,00
306209.0050.0600 0,50 6,00 3 0,48 10° 60 0,70 60,00 306209.0140.0600 e 1,40 6,00 3 1,35 10° 40 200 39,00
306209.0060.0150 * 0,60 1,50 3 - 10° 40 1,50 25,00 306209.0140.0900 e 1,40 9,00 3 1,35 10° 40 2,00 50,00
306209.0060.0400 0,60 4,00 3 058 10° 40 0,90 39,00 306209.0150.0400 e 1,50 4,00 3 - 10° 40 4,00 23,00
306209.0070.0200 0,70 2,00 3 - 10° 40 2,00 25,00 306209.0150.0600 © 1,50 6,00 3 1,44 10° 40 2,20 39,00
306209.0070.0400 0,70 4,00 3 0,68 10° 40 1,00 39,00 306209.0150.0900 e 1,50 9,00 3 1,44 10° 40 220 50,00
306209.0075.0200 0,75 2,00 3 - 10° 40 2,00 25,00 306209.0150.1200 e 1,50 12,00 3 1,44 10° 60 2,20 60,00
306209.0080.0200 0,80 2,00 3 - 10° 40 2,00 25,00 306209.0160.0500 e 1,60 5,00 3 - 10° 40 5,00 27,00
306209.0080.0400 0,80 400 3 0,77 10° 40 1,20 39,00 306209.0180.0900 e 1,80 9,00 3 1,74 10° 40 2,70 50,00
306209.0080.0600 0,80 6,00 3 0,77 10° 40 1,20 50,00 306209.0180.1200 * 1,80 12,00 3 1,74 10° 40 2,70 52,00
306209.0080.0900 0,80 9,00 3 0,77 10° 60 1,20 60,00 306209.0190.0500 e 1,90 5,00 3 - 20° 40 5,00 27,00
306209.0085.0200 0,85 2,00 3 - 10° 40 2,00 25,00 306209.0200.0500 2,00 500 3 - 20° 40 500 25,00
306209.0090.0250 ¢ 0,90 2,50 3 - 10° 40 2,50 25,00 306209.0200.0900 e 2,00 9,00 3 1,92 20° 40 3,00 50,00
306209.0090.0600 0,90 6,00 3 0,87 10° 40 1,30 50,00 306209.0200.1200 e 2,00 12,00 3 1,92 20° 40 3,00 52,00
306209.0095.0250 0,95 2,50 3 - 10° 40 2,50 25,00 306209.0200.1500 e 2,00 15,00 3 1,92 20° 60 3,00 60,00
Sonderabmessungen auf Anfrage! / Special dimensions upon enquiry!



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Art.  30.6212 VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, polierte Schneiden < 25xD

di
KUPFER
copper r
i
MESSING (13) ds
brass = =

ALU
aluminium

17°

GOLD
gold

Kunststoff
plastic

MAKROLON

o

B

MICRO karNAsCH

Solid carbide end mills, with corner radius, with highly polished flutes 2-25 x D GRAIN NORM

VHM microfresa de mango, con radio angular, cuchillos pulidos 2-25xD

TBepaocniaBHas KOHLeBas MUKPO-Gpesa, C YrioBbIM Pasuycom,
NONNPOBaHHble pe3ubl 2-25xD

tol. r=-0,004
e
\
EBfr=002-059 tol-0,001/-0,010
[ =060 tol -0,005/-0,020

DIN 6535
SPEZIAL Form HA
A

[ AA

— 7]
—==  HSC

—7777222)

POLIERT
POLISHED

MMKS

=g

§!
N NN
N

Schnittdaten
Cutting data

I[=]

[=]

Wachs :
Wax
I Formschrége / Incline angle
Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

306212.0020.005.00 L4 0,2 0,05 0,5 *4 0,18 58 0,3 57,00 1,12 1,30 1,64 1,99
306212.0020.005.01 o 0,2 0,05 1 *4 0,18 55 0,3 57,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306212.0030.005.01 o 0,3 0,05 1 *4 0,28 55 0,4 47,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306212.0030.005.02 © 0,3 0,05 2 *4 0,28 55 0,4 47,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306212.0030.005.03 o 0,3 0,05 3 *4 0,28 55 0,4 47,00 3,94 4,29 4,88 5,39
306212.0030.005.05 e 0,3 0,05 5 * 4 0,28 55 0,4 47,00 6,12 6,57 7,28 7,87
306212.0040.005.02 e 0,4 0,05 2 *4 0,38 55 0,5 47,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306212.0040.005.04 o 0,4 0,05 4 *4 0,38 55 0,5 47,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306212.0050.005.03 o 0,5 0,05 3 4 0,48 55 0,6 39,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306212.0050.005.04 © 0,5 0,05 4 *4 0,48 55 0,6 39,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306212.0050.005.05 e 0,5 0,05 5 *4 0,48 59 0,6 39,00 6,12 6,57 7,28 7,87
306212.0060.006.02 e 0,6 0,06 2 4 0,58 55 0,8 34,00 2,83 3,13 3,64 4,09
306212.0060.006.04 ° 0,6 0,06 4 4 0,58 58 0,8 34,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306212.0060.006.06 b 0,6 0,06 6 4 0,58 55 0,8 34,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306212.0060.006.08 ® 0,6 0,06 8 4 0,58 55 0,8 34,00 9,35 9,90 10,74 11,43
306212.0070.007.06 A 0,7 0,07 6 4 0,68 55 0,9 34,00 7,24 7,72 8,46 9,08
306212.0070.007.10 A 0,7 0,07 10 4 0,68 5 0,9 34,00 11,51 12,11 13,02 13,76
306212.0080.008.04 o 0,8 0,08 4 4 0,77 55 1,0 34,00 5,08 5,47 6,11 6,66
306212.0080.008.06 o 0,8 0,08 6 4 0,77 31D 1,0 34,00 7,24 7,72 8,46 9,08
306212.0080.008.08 ° 0,8 0,08 8 4 0,77 55 1,0 34,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306212.0080.008.10 e 0,8 0,08 10 4 0,77 55 1,0 34,00 11,51 12,11 13,02 13,75
306212.0090.009.06 = A 0,9 0,09 6 4 0,87 55 1,1 34,00 7,24 7,71 8,46 9,08
306212.0090.009.12 A 0,9 0,09 12 4 0,87 55 1,1 34,00 13,63 14,28 15,25 16,04
306212.0100.010.03 d 1,0 0,10 8 4 0,95 55 1,2 34,00 4,09 4,41 4,96 5,45
306212.0100.010.05 o 1,0 0,10 5 A 0,95 55 1,2 34,00 6,25 6,67 7,34 7,92
306212.0100.010.07 C 1,0 0,10 7 4 0,95 55 1,2 34,00 8,39 8,88 9,65 10,30
306212.0100.010.10 ° 1,0 0,10 10 4 0,95 58 1,2 34,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306212.0100.010.12 d 1,0 0,10 12 4 0,95 55 1,2 34,00 13,69 14,32 15,29 16,06
306212.0100.010.15 ® 1,0 0,10 15 4 0,95 55 1,2 34,00 16,84 17,55 18,60 19,44
306212.0100.010.20 = e 1,0 0,10 20 4 0,95 55 1,2 34,00 22,07 22,88 24,06 24,98
306212.0100.010.25 ot 1,0 0,10 25 4 0,95 60 1,2 34,00 27,27 28,17 29,46 =
306212.0100.030.05 o 1,0 0,30 5 4 0,95 55 1,2 34,00 6,24 6,64 7,31 7,87
306212.0100.030.10 L4 1,0 0,30 10 4 0,95 55 1,2 34,00 11,57 12,14 13,03 13,75
306212.0100.030.15 e 1,0 0,30 15 4 0,95 55 1,2 34,00 16,83 17,53 18,58 19,41

*?0,2-00,5 - Laufende Produktion wird gedndert auf Schaft d2 h5 4 mm
*$0,2- 00,5 - Running production changed the shank to d2 h5 4 mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSIONAL ) art. 30,6212

306212.0120.012.06 e 1,2 0,12 6 4 1,15 55 1.4 34,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306212.0120.012.08 L4 1,2 0,12 8 4 1,15 55 1,4 34,00 9,46 9,98 10,79 11,47
306212.0120.012.10 e 1,2 0,12 10 4 1,15 55 1.4 34,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306212.0120.012.12 o 1,2 0,12 12 4 1,15 55 1,4 34,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306212.0120.012.18 e 1,2 0,12 18 4 1,15 55 1,4 34,00 19,98 20,75 21,88 22,77
306212.0120.012.25 A 1,2 0,12 25 4 1,15 60 1,4 34,00 27,27 28,17 29,46 -
306212.0140.014.08 A 1,4 0,14 8 4 1,35 55 1,6 34,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306212.0140.014.16 A 1,4 0,14 16 4 1,35 55 1,6 34,00 17,89 18,61 19,70 20,55
306212.0150.015.04 o 1,5 0,15 4 4 1,44 55 1,8 34,00 5,22 5.5 6,18 6,71
306212.0150.015.06 ° 1,5 0,15 6 4 1,44 55 1,8 34,00 7,36 7,80 8,52 9,12
306212.0150.015.08 e 1,5 0,15 8 4 1,44 55 1,8 34,00 9,49 10,00 10,81 11,48
306212.0150.015.10 o 1,5 0,15 10 4 1,44 55 1,8 34,00 11,61 12,18 13,06 13,79
306212.0150.015.12 o 1,5 0,15 12 4 1,44 55 1,8 34,00 13,72 14,34 15,30 16,07
306212.0150.015.16 o (iS5 0,15 16 4 1,44 55 1,8 34,00 17,91 18,63 19,71 20,56
306212.0150.015.20 L4 1,5 0,15 20 4 1,44 55 1,8 34,00 22,09 22,89 24,07 -
306212.0150.030.06 A 1,5 0,30 [ 4 1,44 55 1,8 34,00 7,35 7,79 8,49 9,09
306212.0150.030.12 A 1,5 0,30 12 4 1,44 55 1,8 34,00 13,71 14,33 15,28 16,05
306212.0160.016.08 A 1,6 0,16 8 4 1,54 55 1,9 34,00 9,49 10,00 10,81 11,47
306212.0160.016.16 A 1,6 0,16 16 4 1,54 55 1,9 34,00 17,91 18,63 19,71 20,56
306212.0200.020.05 e 2,0 0,20 5 4 1,92 65 2,0 34,00 6,37 6,75 7,40 7,95
306212.0200.020.08 e 2,0 0,20 8 4 1,92 65 2,0 34,00 %) B2 10,05 10,84 11,50
306212.0200.020.10 L4 2,0 0,20 10 4 1,92 65 2,0 34,00 11,67 12,22 13,09 13,81
306212.0200.020.12 e 2,0 0,20 12 4 1,92 65 2,0 34,00 13,77 14,38 15,32 16,09
306212.0200.020.15 o 2,0 0,20 15 4 1,92 65 2,0 34,00 16,92 17,60 18,63 -
306212.0200.020.20 e 2,0 0,20 20 4 1,92 65 2,0 34,00 22,14 22,92 24,09 -
306212.0200.020.25 ° 2,0 0,20 25 4 1,92 75 2,0 35,00 27,34 28,21 - -
306212.0200.020.30 4 2,0 0,20 30 4 1,92 75 2,0 35,00 &2 33,47 - -
306212.0200.030.10 A 2,0 0,30 10 4 1,92 65 2,0 34,00 11,66 12,21 13,08 13,79
306212.0200.030.15 A 2,0 0,30 15 4 1,92 65 2,0 34,00 16,91 17,59 18,62 -
306212.0200.030.20 A 2,0 0,30 20 4 1,92 65 2,0 34,00 22,13 22,92 24,08 -
306212.0200.050.10 ° 2,0 0,50 10 4 1,92 65 2,0 34,00 11,65 12,20 13,06 13,76
306212.0200.050.15 ° 2,0 0,50 15 4 1,92 65 2,0 34,00 16,91 17,58 18,60 19,42
306212.0200.050.20 e 2,0 0,50 20 4 1,92 65 2,0 34,00 22,13 22,90 24,06 -
306212.0250.025.10 A 2,5 0,25 10 4 2,42 65 2,5 35,00 11,73 12,26 13,12 13,83
306212.0250.025.20 A 2,5 0,25 20 4 2,42 65 2,5 35,00 22,18 22,95 - -
306212.0300.030.10 e 3,0 0,30 10 4 2,90 65 3,0 35,00 11,72 12,26 13,11 -
306212.0300.030.15 e 3,0 0,30 15 4 2,90 65 3,0 35,00 16,97 17,63 - -
306212.0300.030.20 o 3,0 0,30 20 4 2,90 65 3,0 35,00 22,18 22,95 - -
306212.0300.030.25 e 3,0 0,30 25 4 2,90 75 3,0 40,00 27,38 28,23 - -
306212.0300.030.30 L4 3,0 0,30 30 4 2,90 75 3,0 40,00 32,55 - - -
306212.0300.050.15 o 3,0 0,50 15 4 2,90 65 3,0 35,00 16,96 17,62 - -
306212.0300.050.20 e 3,0 0,50 20 4 2,90 65 3,0 35,00 22,17 22,94 - -
306212.0400.030.10 e 4,0 0,30 10 6 3,90 65 4,0 37,00 11,72 12,26 13,11 13,82
306212.0400.030.15 e 4,0 0,30 15 [ 3,90 65 4,0 37,00 16,97 17,63 18,65 -
306212.0400.030.20 o 4,0 0,30 20 b 3,90 65 4,0 37,00 22,18 22,95 24,10 -
306212.0400.030.25 e 4,0 0,30 25 6 3,90 75 4,0 38,00 27,38 28,23 - -
306212.0400.030.30 L 4,0 0,30 30 6 3,90 75 4,0 38,00 22,18 32,95 34,10 -
306212.0400.050.20 o 4,0 0,50 20 [ 3,90 65 4,0 37,00 22,17 22,94 24,09 -
306212.0400.050.30 L4 4,0 0,50 30 6 3,90 75 4,0 38,00 8205 33,48 = =
306212.0500.030.20 e 5,0 0,30 20 6 4,90 65 5,0 37,00 22,17 22,94 - -
306212.0500.030.30 e 5,0 0,30 30 6 4,90 75 5,0 38,00 2 - - -
306212.0500.030.40 L 5,0 0,30 40 b 4,90 90 5,0 41,00 42,87 - - -
306212.0500.050.20 A 5,0 0,50 20 6 4,90 65 5.0 37,00 22,17 22,94 - -
306212.0600.030.20 ° 6,0 0,30 20 b 5,90 65 6,0 37,00 - - - -
306212.0600.030.30 e 6,0 0,30 30 6 5,90 75 6,0 38,00 - - - -
306212.0600.030.40 ° 6,0 0,30 40 6 5,90 90 6,0 41,00 - - - -
306212.0600.030.50 L4 6,0 0,30 50 b 5,90 90 6,0 41,00 - - = =
306212.0600.050.20 ° 6,0 0,50 20 b 5,90 65 6,0 37,00 - - - -
306212.0600.050.30 e 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,0 38,00 - - - -
306212.0600.060.20 A 6,0 0,60 20 b 5,90 65 6,0 37,00 - - - -
306212.0600.060.30 A 6,0 0,60 30 b 5,90 75 6,0 38,00 - - = =
306212.0600.100.25 e 6,0 1,00 25 6 5,90 65 6,0 38,00 - - - -

30.6212-01,0x15r=0,1 Stirnseitig

On the front side

100-fache Vergrof3erung
100-times magnification
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Art.  30.6213 VHM-Micro-3D-Radiusfriser mit Kugelstirn, polierte Schneiden < 25xD

KUPFER : : . — : MICRO KARNASCH

copper s Solid Carbide ball nose end mills with highly polished flutes 2-25xD GRAIN NORM

;r
T Microfresa metal duro de radio de 3D, con frente esférico, cuchillos pulidos 2-25xD
MESSING 12 DIN 6535
Fi HA
brass L ) TeeppocnnasHas paguycHaa MUKPO-Gpe3a 3D, C WapoBbiM TOPLIOM, SPEZIAL  Form

- < NOAMPOBaHHbIe pe3Libl 2-25xD ]

ALU
aluminium
30°

tol. r=+0,003 HSC
r [ HPC
| 7T0.003[A] S —
h ‘
GObD D > POLIERT
g0 170 EEr=001-059 tol-0,001/-0,010 iy ¢+ POLISHED
[ =060 tol -0,005 / -0,020
MMKS
Kunststoff '
plastic ¢ __g
MAKROLON Schnittdaten

Cutting data

| Ofg0
e L z
&

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306213.0020.005 o 0,2 0,10 0,5 *4 0,18 58 0,3 57,00 1,11 1,28 1,62 1,96
306213.0020.01 o 0,2 0,10 1 * 4 0,18 55 0,3 57,00 1,69 1,91 2,32 2,71
306213.0030.01 o 0,3 0,15 1 * 4 0,28 55 0,4 47,00 1,68 1,90 2,30 2,68
306213.0030.02 ° 0,3 0,15 2 * 4 0,28 55 0,4 47,00 2,81 3,11 3,61 4,06
306213.0030.03 . 0,3 0,15 3 *4 0,28 55 0,4 47,00 9,93 4,28 4,86 5,36
306213.0030.05 o 0,3 0,15 5 *4 0,28 55 0,5 47,00 6,11 6,56 7,26 7,85
306213.0040.02 ° 0,4 0,20 2 *4 0,38 55 0,5 47,00 2,81 3,10 3,60 4,05
306213.0040.04 ° 0,4 0,20 4 *4 0,38 55 0,5 47,00 5,02 5,42 6,06 6,61
306213.0040.06 ° 0,4 0,20 6 *4 0,38 55 0,5 47,00 7,19 7,67 8,42 9,04
306213.0050.03 o 0,5 0,25 3 *4 0,48 55 0,6 39,00 3,92 4,26 4,84 5,34
306213.0050.04 o 0,5 0,25 4 *4 0,48 55 0,6 39,00 5,01 5,41 6,05 6,59
306213.0050.05 ° 0,5 0,25 5 * 4 0,48 55 0,6 39,00 6,10 6,54 7,24 7,82
306213.0060.02 ° 0,6 0,30 2 4 0,58 55 0,8 34,00 2,80 3,08 3,57 4,01
306213.0060.04 (] 0,6 0,30 4 4 0,58 55 0,8 34,00 5,01 5,40 6,04 6,58
306213.0060.06 o 0,6 0,30 6 4 0,58 55 0,8 34,00 7,18 7,66 8,40 9,02
306213.0060.08 ° 0,6 0,30 8 4 0,58 55 0,8 34,00 9,33 9,87 10,71 11,39
306213.0080.04 . 0,8 0,40 4 4 0,77 55 1,0 34,00 5,05 5,43 6,05 6,58
306213.0080.06 ° 0,8 0,40 6 4 0,77 55 1,0 34,00 7,22 7,68 8,41 9,02
306213.0080.08 o 0,8 0,40 8 4 0,77 58 1,0 34,00 9,36 9,89 10,71 11,39
306213.0080.10 ° 0,8 0,40 10 4 0,77 55 1,0 34,00 11,49 12,08 12,98 13,71
306213.0090.06 A 0,9 0,45 [ 4 0,87 55 1,1 34,00 7,21 7,67 8,40 9,01
306213.0100.03 . 1,0 0,50 3 4 0,95 55 1,2 34,00 4,06 4,36 4,88 5,35
306213.0100.05 . 1,0 0,50 5 4 0,95 55 1,2 34,00 6,22 6,62 7,27 7,83
306213.0100.07 o 1,0 0,50 7 4 0,95 55 1,2 34,00 8,37 8,84 9,60 10,23
306213.0100.10 ° 1,0 0,50 10 4 0,95 55 1,2 34,00 11,35 12,12 13,00 13,72
306213.0100.12 ° 1,0 0,50 12 4 0,95 55 1,2 34,00 13,67 14,29 15,24 16,01
306213.0100.15 (] 1,0 0,50 15 4 0,95 b1y 1,2 34,00 16,82 17,52 18,56 19,39
306213.0100.20 o 1,0 0,50 20 4 0,95 55 1,2 34,00 22,05 22,85 24,03 24,94
306213.0100.25 ° 1,0 0,50 25 4 0,95 60 1,2 34,00 27,26 28,15 29,43 -

306213.0120.06 A 1,2 0,60 6 4 1,15 55 1,4 34,00 7,29 7,72 8,42 9,02
306213.0120.08 . 1,2 0,60 8 4 1,15 55 1,4 34,00 9,42 9,93 10,73 11,38
306213.0120.10 o 1,2 0,60 10 4 1,15 55 1,4 34,00 11,55 12,11 12,99 13,71
306213.0120.12 o 1,2 0,60 12 4 1,15 55 1,4 34,00 13,66 14,28 15,23 15,99
306213.0120.18 A 1,2 0,60 18 4 1,15 55 1,4 34,00 19,96 20,72 21,84 22,72
306213.0120.25 A 1,2 0,60 25 4 1,15 60 1,4 34,00 27,26 28,14 29,42 -

0,2- 00,5 - Laufende Produktion wird geandert auf Schaft d2 h5 4 mm
0,2 - @ 0,5 - Running production changed the shank to d2 h5 4 mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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—“-mmnn

306213.0140.08 A 1,4 4 1,6 34,00 942 992 10 71 11, 37
306213.0140.16 A 1,4 070 4 1 35 1,6 34,00 17,86 18,57 19,64 20,48
306213.0150.04 U {135 0,75 l. 4 1,44 55 1,8 34,00 5,17 5,50 6,07 6,57
306213.0150.06 U {75 0,75 6 4 1,44 55 1,8 34,00 7,32 7,74 8,42 9,01
306213.0150.08 ] 1,5 0,75 8 4 1,44 55 1,8 34,00 9,45 9,94 10,72 11,38
306213.0150.10 U 155 0,75 10 4 1,44 55 1,8 34,00 11,57 12,13 12,99 13,70
306213.0150.12 U 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,8 34,00 13,68 14,29 15,23 15,99
306213.0150.16 U 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,8 34,00 17,89 18,59 19,65 20,49
306213.0150.20 U 1,5 0,75 20 4 1,44 55 1,8 34,00 22,07 22,85 24,02 -
306213.0150.25 ° 1,5 0,75 25 4 1,44 60 1,8 34,00 27,27 28,15 29,42 =
306213.0160.08 A 1,6 0,80 8 4 1,54 55 1,9 34,00 9,45 9,94 10,72 11,37
306213.0160.16 A 1,6 0,80 16 4 1,54 55 1,9 34,00 17,88 18,59 19,65 20,48
306213.0180.10 A 1,8 0,90 10 4 1,74 65 2,0 34,00 11,56 12,11 12,97 13,67
306213.0200.05 U 2,0 1,00 5 4 1,92 65 2,0 34,00 6,31 6,66 7,26 7,78
306213.0200.08 U 2,0 1,00 8 4 1,92 65 2,0 34,00 9,51 9,97 10,73 11,37
306213.0200.10 U 2,0 1,00 10 4 1,92 65 2,0 34,00 11,62 12,15 12,99 13,69
306213.0200.12 U 2,0 1,00 12 4 1,92 65 2,0 34,00 13,73 14,32 15,23 15,98
306213.0200.15 U 2,0 1,00 15 4 1,92 65 2,0 34,00 16,88 17,54 18,55 19,36
306213.0200.20 U 2,0 1,00 20 4 1,92 65 2,0 34,00 22,11 22,87 24,02 -
306213.0200.25 U 2,0 1,00 25 4 1,92 75 2,0 35,00 27,31 28,17 - -
306213.0200.30 ° 2,0 1,00 30 4 1,92 75 2,0 35,00 32,49 33,43 - -
306213.0250.10 A 2,5 1,25 10 4 2,42 65 2,5 34,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306213.0250.20 A 2,5 1,25 20 4 2,42 65 2,5 34,00 22,09 22,86 - -
306213.0300.05 U 3,0 1,50 5 4 2,90 65 3,0 35,00 6,36 6,67 7,22 7,72
306213.0300.10 ] 3,0 1,50 10 4 2,90 65 3,0 35,00 11,66 12,16 12,97 -
306213.0300.15 U 3,0 1,50 15 4 2,90 65 3,0 35,00 16,91 17,55 = =
306213.0300.20 ° 3,0 1,50 20 4 2,90 65 3,0 35,00 22,13 22,88 - -
306213.0300.25 U 3,0 1,50 25 4 2,90 75 3,0 40,00 27,33 28,17 = =
306213.0300.30 ° 3,0 1,50 30 4 2,90 75 3,0 40,00 32,51 - - -
306213.0400.10 U 4,0 2,00 10 6 3,90 65 4,0 37,00 11,63 12,12 12,90 13,56
306213.0400.15 ° 4,0 2,00 15 6 3,90 65 4,0 37,00 16,89 17,51 18,48 -
306213.0400.20 ° 4,0 2,00 20 6 3,90 65 4,0 37,00 22,11 22,85 23,96 -
306213.0400.25 ] 4,0 2,00 25 6 3,90 75 4,0 38,00 27,31 28,14 - -
306213.0400.30 ° 4,0 2,00 30 6 3,90 75 4,0 38,00 32,49 33,41 - -
306213.0500.10 A 510 2,50 10 6 4,90 65 5,0 37,00 11,60 12,07 12,84 -
306213.0500.20 ] 5,0 2,50 20 6 4,90 65 5,0 37,00 22,09 22,82 - -
306213.0500.30 ° 5,0 2,50 30 6 4,90 75 5,0 38,00 32,48 - - -
306213.0500.40 ° 5,0 2,50 40 6 4,90 90 5,0 41,00 42,81 - - -
306213.0600.10 A 6,0 3,00 10 6 5,90 65 6,0 37,00 - - - -
306213.0600.20 U 6,0 3,00 20 6 5,90 65 6,0 37,00 = = = =
306213.0600.30 ] 6,0 3,00 30 6 5,90 75 6,0 38,00 - - - -
306213.0600.40 U 6,0 3,00 40 6 5,90 90 6,0 41,00 = = = =
306213.0600.50 ° 6,0 3,00 50 6 5,90 90 6,0 41,00 - - - -




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

K INYALJ VHM-Schaftfriaser mit Eckenradius, lang

I
=

AU Kunststoff : : - . MICRO  karNASsCH
aluminium ;7;5“.‘2 }ed1 %/r %E; Solid Carbide end mills with corner radius, long GRAIN NORM
Fresa de metal duro mango con radio angular, larga
ALU 12 DIN 6535
Fi HA
<6%si  WAKROLON TeeppocnnaBHan KoHLEBaA ¢ppesa C yroBbIM PaAUYCOM, ANNHHaA w ﬂ%
ALU  UHMW %2 &
<12% Si
i PE o 30° r
MEssING | Wachs e ik HSC
brass Wax HPC
r
KUPFER h >  NHC
copper ¢ 7000
W
306215.0100.01 ° 1 0,1 15 4 0,9 60 2 51,00 Schnittdaten
306215.0200.02 ° 2 0,2 20 4 1,8 60 3 51,00 Cutting data
306215.0300.03 * 3 0,3 20 4 2,7 60 5 48,00
306215.0400.04 ® 4 0,4 20 4 3,7 60 5 46,00 E E
306215.0500.05 5 0,5 20 5 4,6 60 6 47,00 H ]
) —dh 4‘ 306215.0600.03 L) 0,3 25 6 55 65 7 49,00
306215.0600.10 ® 6 1,0 25 6 5.9 65 7 49,00 1
306215.0800.03 ° 8 0,3 30 8 7.4 70 9 63,00 E
Bronze 306215.0800.10 e 3 1,0 30 8 7,4 70 9 63,00
Brass 306215.1000.03 ® 10 0,3 40 10 9,2 85 1 85,00
306215.1000.15 ® 10 1,5 40 10 9,2 85 11 85,00
306215.1200.05 ® 12 0,5 45 12 11,0 92 12 111,00
GEK-CFK 306215.1200.15 ® 12 155) 45 12 11,0 92 12 111,00
GFK-CFK 306215.1600.05 ® 16 015 55 16 15,0 110 16 189,00
306215.1600.20 ® 16 2,0 55 16 15,0 110 16 189,00
EXPERT ; -- : .
Art.  30.6217 VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
" d r
ALU K f |~ ) : : : MICRO  kaRNASCH
aluminium | plastic T T ﬂ}/ @B Solid carbide ball nose end mills, long GRAIN NORM
12 VHM fresa de radio con frente esférico, larga
ALU L DIN 6535
Fi HA
<e%si  MAKROLON TeeppocnnaBHan KoHLEBaA ¢ppe3a C WapoBbiM TOPLIOM, ANNHHAA w ﬂ%
(1]
ALU UHMW e i [ = 01,0-0120 tol-0,004/-0,012 %7 U
<12%SSi PE
messing | Wachs HSC
brass Wax — HPC
Iy
KUPFER > NHC
copper S¢ 7000
306217.010005 o 10 05 5 6 095 60 1 12 43,00 @‘%
306217.0100.10 e 10 0,5 10 6 0,95 60 1 12 43,00 %&
306217.0100.14 o 1,0 0,5 14 4 0,95 45 0,7 12 37,00 DE1
306217.0100.15 e 10 0,5 15 6 0,95 60 1 12 43,00
306217.0100.18 e 1,0 0,5 18 4 095 45 0,7 12 37,00 DEY
306217.0200.05 e 20 1,0 5 6 1,95 60 2 12 43,00 Schnittdaten
306217.0200.10 e 20 1,0 10 6 1595546002 12 43,00 Cutting data
306217.0200.14 o 20 1,0 14 4 1,95 45 1,2 12 37,00 DEU
o 306217.0200.15 e 20 10 15 6 195 60 2 12 43,00 [w] 5 [w]
~d2> 306217.0200.18 e 20 1,0 18 4 1,95 45 1,2 12 37,00 DEU -
306217.0200.20 e 20 1,0 20 6 1,95 60 2 12 43,00
306217.0300.14 o 30 135 14 4 290 45 1,7 12 38,00 DEU
306217.0300.18 e 30 1,5 18 4 290 45 17 12 38,00 =1
Bronze 306217.0300.25 e 30 1,5 25 6 2.90 70 3 112 | 46.00
Brass 306217.0400.14 e 40 20 14 6 390 45 22 12 43,00 0EN
306217.0400.18 e 40 2,0 18 6 390 45 22 12 43,00 [E1
306217.0400.25 e 40 2,0 25 6 390 70 4 12 47,00
306217.0600.30 ® 6,0 3,0 30 6 580 80 6 12 47,00
GFK-CFK 306217.0800.35 e 80 4,0 35 8 780 80 8 12 65,00
GFK-CFK 306217.1000.40 ® 10,0 5,0 40 10 9,70 100 10 12 90,00
306217.1200.45 e 12,0 6,0 45 12 11,60 100 12 12 = 106,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



VHM-Schaftfraser, lang

SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

art. 30.6228

Dy o o “@ Solid Carbide end mills, long lt\inllt(l:\il‘r? R
( B6-010 Fresa de metal duro mango, larga
\ DIN 6535
ALU I2 w Form HA
< 6% Si Z TBep,ElOCI'IJ'IaBHaF! KOHLEeBadA d)peaa, ANMHHaA D
©12-020
MESSING % |_
brass
40°
13)
KUPFER ==  HSC
copper S <d3 HPC
- > NHC
I Y ¢ 7000
Kunstst.off l}; 6&
plastic At 7 R
306228.0200.06 e 2 6 6 1,8 57 4 3 55,00
306228.0300.10 e 3 10 6 2,7 57 6 3 57,00 S
MAKROLON 306228.0400.14  * 4 14 6 S 8 3 5700  Ciiingdate
306228.0500.16 e 5 16 6 4,7 57 10 3 57,00
306228.0600.20 ® 4 20 6 5,7 57 12 3 57,00
UHMW 306228.0600.30 e 6 30 6 57 70 | 12 3 | 59,00
PE 306228.0600.40 ® b 40 b 57 80 12 3 64,00
g 306228.0800.35 o 8 35 8 77 80 | 16 3 | 88,00
306228.0800.45 e 8 45 8 7.7 90 16 3 88,00
Wachs 306228.0800.55 e 8 55 8 7,7 100 16 3 89,00
Wax 306228.1000.35 ® 10 35 10 9,7 80 20 3 115,00
306228.1000.45 * 10 45 10 9,7 90 20 3 115,00
306228.1000.55 ® 10 55 10 9,7 100 20 3 116,00
306228.1200.35 * 12 35 12 11,5 80 24 4 140,00
306228.1200.55 ° 12 55 12 11,5 100 24 4 143,00
306228.1200.70 ® 12 70 12 11,5 120 24 4 153,00
30.6228 - @ 5,0 x 16
Stirnseitig
On the front side
VergrofBerun
Z20x30 o9 g

Magnification



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6222

ALU
aluminium

ALU

< 6% Si

ALU

<12% Si

MESSING
brass

KUPFER
copper

Bronze
Brass

GFK-CFK
GFK-CFK

I | WY VX I VHM-HPC-Schaftfraser, lang

Kunststoff

ALU
aluminium

ALU

< 6% Si

ALU

<12% Si

MESSING
brass

KUPFER
copper

Bronze
Brass

GFK-CFK
GFK-CFK

Kunststoff

plastic

MAKROLON

UHMW
PE

e do—

plastic

MAKROLON

UHMW

PE

_

- «d3

74#«(124»‘

VHM-Schruppfraser, lang

b :

Solid Carbide roughing end mills, long

Fresa de metal duro desbastar, larga

TeepgocnnasHas 0bavpouHan dpesa, AnvHHaA

Art.

) «dz»‘

306222.0500.018 e 5 0,15 18 6 A B B ) 64,00
306222.0500.030 e 5 0,15 30 6 47 80 8 3 74,00
306222.0600.018 o ¢4 0,20 18 6 S A IR S 72,00
306222.0600.042 o 4 0,20 42 6 57 80 10 3 82,00
306222.0800.025 o 8 0,25 25 8 74 63 21 3 85,00
306222.0800.062 o 8 0,25 62 8 74 100 13 3 98,00
306222.1000.030 © 10 0,30 30 10 92 72 22 3 102,00
306222.1000.058 e 10 0,30 58 10 92 100 16 3 126,00
306222.1200.036 © 12 0,35 36 12 11,0 83 26 @ 3 143,00

B

12 \Z
L

© new
— «d3

7 %dz*‘

Solid Carbide HPC end mills, long

Fresa frontal larga metal duro-HPC

TBepaocnnasHas XML koHuesas ¢pe3a, AnnHHasA

Werkzeug ist gewuchtet!

Tool is balanced!

Wuchtgiite G 2,5

Balancing quality G 2,5

Hinweis: Voraussetzung fiir das Erreichen
einer Gesamtwuchtglite von < G2,5 ist

3-5 45.000 . .

4-8 35.000 eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit

10 25.000 Wuchtgiite 62,5.

12 16.000

Art.

306223.0300.012 e 3 12 6 2,7 57 8] 3 48,00
306223.0300.018 e 3 18 6 2,7 80 5 3 60,00
306223.0400.018 o 4 18 6 3,7 574 11 8 48,00
306223.0400.024 o 4 24 6 3,7 80 6 3 60,00
306223.0500.018 e 5 18 6 4,7 57 1373 49,00
306223.0500.030 e 5 30 6 4,7 80 8 3 61,00
306223.0600.018 o 6 18 6 5,7 57 ) 13038 49,00
306223.0600.042 e 4 42 6 5,7 80 13 3 64,00
306223.0800.025 e 8 25 8 7.4 63 21 3 58,00
306223.0800.062 e 8 62 8 7,4 100 21 3 81,00
306223.1000.030 e 10 30 10 9,2 12} 220} 3 93,00
306223.1000.058 e 10 58 10 9,2 100 22 3 118,00
306223.1200.036 © 12 36 12 11,0 83 26 3 125,00
306223.1200.073 e 12 73 12 11,0 120 26 3 170,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO kaARNASCH
GRAIN NORM

DIN 6535

W/MR Form HA

]

15° DV\r
HSC
HPC
> | NHC

Iy < 7000

g
@y

Schnittdaten
Cutting data

I[=]

OfHO

MICRO kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

w Form HA

1

DIFF. &__45
—== HSC
== HPC
> NHC

iy ¢4 7000

| ]
S

uGT

Schnittdaten
Cutting data

I[=]

[=]



VHM-Schaftfraser, lang, Superfinish

SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

art. 30.6224

K ff : . . : - MICRO
a,ul,\nl,f,l,;um ;7;?;; éIgE Solid Carbide roughing end mills, long, superfinish GRAIN KAPI}EIRA;CH
06-012 Fresa de metal duro desbastar, larga, superfinish
AI_U DIN 6535
Fi HA
< 6% Si MAKROLON TBepAocniaBHaa obanpoyHas dppesa, AnMHHaA, CynepdrHULLb w E&”
ALU  UHMW 2 Al
<12%Si PE ‘kdlﬂ 87 | ase
MESSING \ . HSC
brass z Werkzeug ist gewuchtet! HPC
I Tool is balanced!
Wuchtgiite G 2,5 S
I(cl;;::’k i L Balancing quality G 2,5 r é/ 7";:,%
‘ (5] Hinweis: Voraussetzung fiir das Erreichen
Nz - einer Gesamtwuchtgite von < 62,5 ist M
2 “e\\}‘l 61 08 :232888 eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit ly/ ﬂ&
L ne 12 16.000 Wuchtgite G2,5. 4 Nl
G25
R i - et
h
Schnittdaten
Art. Cutting data
306224.0600.020 e 4 20 6 5,7 58 16 6 48,00
Bronze 306224.0600.042 e § 42 6 5,7 80 16 6 63,00
Brass 306224.0800.026 o 8 26 8 7.4 64 19 6 55,00
306224.0800.062 o 8 62 8 7,4 100 19 6 78,00
306224.1000.032 e 10 32 10 9,2 74 25 6 90,00 .
GFK-CFK e P 4'» 306224.1000.058 e 10 58 10 9,2 100 25 6 113,00
GFK-CFK dol «d’*‘ 306224.1200.037 o 12 37 12 11,0 84 30 6 123,00
306224.1200.073 e 12 73 12 11,0 120 30 6 174,00
VHM-Schruppfraser, lang Art.  30.6232
a,ufnl#um di ’4* %%}} Solid carbide roughing end mills, long g&%‘:ﬁ KAP':gRA,\anH
1 é, 6-010 Fresa de metal duro desbastar, larga, HSC
Kunststoff / [;:,Nr:, ?As
plastic @E TBepaocniaBHas 0banpoyHas ¢ppesa, AnvHHas, HSC W/MR S
I2 )
Gelappt 012-020
Lapped
GL
i f
200 & __45°
“weich > e == HSC
COPPER- I HPC
soft
[,>  GELAPPT
Q Q LAPPED
i &
v Schnittdaten
- Cutting data
; d>
Eﬂﬁ
306232.0600 e 4 21 6 58 65 16 2 64,00
306232.0800 e 8 27 8 7,8 70 22 2 74,00
306232.1000 * 10 32 10 9.8 72 25 2 97,00
306232.1200 * 12 38 12 11,8 83 28 3 129,00
306232.1600 ® 16 [7A 16 15,8 92 36 3 217,00
306232.1800 A 18 44 18 17,8 92 36 3 240,00
306232.2000 ® 20 54 20 19,8 104 41 3 348,00




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Karnmas=sch

PROFESSIONAL TOOLS

SPIEGELBEARBEITUNG
MIRROR FINISH TOOLS

-> ND - MCD Tools

Siehe Seite 232 bis 238

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Schlichtfraser lang, linksspirale - rechtsschneidend, lang Art.  30.6233
alu‘,\nl#um ‘T ds "i @E Solid carbide end mills, left spiral - right hand cutting, long '(\;nlltill‘g KA,'}gRAaCH

04-010 Fresa de metal duro alisar, HSC, espirala izquierdas -

con corte a decheras, larga DIN 6535
W/M Form HA
Gelappt ke ]

Kunststoff

plastic B
Lapped 012020 TeepnocnnaBHasa uncToBas dpesa, AnvHHasnA, HSC, JleBocTopoHHAsA
(1) . cnuparsb - NPaBoO3axoAHas
%20O |—

KUPFER- > <8 —m

weich HSC
COPPER- h HPC

soft

[,> GELAPPT

QQ LAPPED
55
R
A4 Schnittdaten
Ad—ZJ Cutting data
'

306233.0400 * 4 20 6 3,8 65 1" 2 ,

306233.0500 ® 5 20 6 4,8 65 13 2 51,00
306233.0600 * 4 21 6 58 65 16 2 51,00
306233.0800 °* 8 27 8 7,8 70 22 2 57,00
306233.1000 °* 10 32 10 9,8 72 25 2 80,00
306233.1200 °® 12 38 12 11,8 83 28 3 101,00
306233.1600 ® 16 44 16 15,8 92 36 3 172,00
306233.2000 ® 20 54 20 19,8 104 41 3 295,00

VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspirale - rechtsschneidend, lang Art.  30.6234

ALU d . . . : : : MICRO  karNAscH
; . ‘ﬂ‘ rﬁ @B Solid carbide end mills, long, right spiral - right hand cutting, long GRAIN NORM
04-010 Fresa de metal duro alisar, HSC, espirala derecho -
Kunststoff ) con corte a decheras, larga W/M 2:}’::?&5
plastic I { ]
Gelappt ) TBepaocnnaBHan unctosas dppesa, AnuHHan, HSC, JleBOCTOPOHHAS
@L Lapped 012-020 CNVpanb - NPaBo3axofjHas
%20" |—

KUPFER- L

v

| —
weich [ —772/] HSC
COPPER- HPC
soft
[,> | GELAPPT
Q ) LAPPED

v, Schnittdaten
d> Cutting data

E:5E
o ]
48,00 E

306234.0400 4 20 6 3,8 65 1"

306234.0500 5 20 6 4,8 65 13 48,00
306234.0600 6 21 6 58 65 16 48,00
306234.0800 8 27 8 7,8 70 22 54,00

306234.1000
306234.1200
306234.1600
306234.2000

10 32 10 9,8 72 25
12 38 12 11,8 83 28
16 44 16 15,8 92 36
20 54 20 19,8 104 41

WWWRNIN NN N
~
o
(=]
o




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6255 VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

HRC

<70 d'r

STAHL

steel
< 1400 N/mm

_N_

INOX

stainless steel
<900 N/mm
ferritic

INOX

stainless steel
>900 N/mm
martensitic

INOX

stainless steel
<900 N/mm h
austenitic

nev
new

aiedd

Solid carbide miniatur end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4mm
Microfresa metal duro < 15xD profundidad de corte, mango 4mm

TBep,ElOCI'IJ'IaBHaH KOHLIEBaA MMKPO , XBOCTOBMK 4 mm

scharfkantig / sharp edge

[
{
i

[ =00,1-020 tol0,000/-0,008

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

MICRO
GRAIN

ﬂ

e

L

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

[

HHC
HSC
HPC

HXC-
NANO3
oA “.‘A
%

DO

o
Y

Schnittdaten

Cutting data

gﬁ&

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306255.0010.002 ° 0,1 0,2 4 0,08 45 0,15 58,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306255.0010.003 . 0,1 0,3 4 0,08 45 0,15 58,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306255.0010.004 ° 0,1 0,4 4 0,08 45 0,15 58,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306255.0010.005 [ 0,1 0,5 4 0,08 45 0,15 58,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306255.0020.005 (] 0,2 0,5 4 0,17 50 0,30 49,00 1,22 1,38 1,72 2,07
306255.0020.010 ° 0,2 1 4 0,17 50 0,30 49,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306255.0020.015 L] 0,2 1,5 4 0,17 50 0,30 49,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306255.0020.020 4 0,2 2 4 0,17 50 0,30 49,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0030.010 (] 0,3 1 4 0,27 50 0,45 45,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306255.0030.015 L] 0,3 1,5 4 0,27 50 0,45 45,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306255.0030.020 . 0,3 2 4 0,27 50 0,45 45,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0030.025 . 0,3 2,5 4 0,27 50 0,45 45,00 3,45 3,77 4,31 4,79
306255.0030.030 L 0,3 B 4 0,27 50 0,45 45,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306255.0040.010 . 0,4 1 4 0,37 50 0,60 40,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306255.0040.015 . 0,4 1,5 4 0,37 50 0,60 40,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306255.0040.020 ° 0,4 2 4 0,37 50 0,60 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0040.030 ° 0,4 3 4 0,37 50 0,60 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306255.0040.040 [ 0,4 4 4 0,37 50 0,60 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306255.0050.010 . 0,5 1 4 0,47 50 0,75 40,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306255.0050.020 ° 0,5 2 4 0,47 50 0,75 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0050.030 . 0,5 3 4 0,47 50 0,75 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306255.0050.040 . 0,5 4 4 0,47 50 0,75 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306255.0050.050 . 0,5 5 4 0,47 50 0,75 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306255.0050.060 4 0,5 [ 4 0,47 50 0,75 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306255.0060.020 . 0,6 2 4 0,57 50 0,90 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0060.030 . 0,6 3 4 0,57 50 0,90 39,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306255.0060.040 . 0,6 4 4 0,57 50 0,90 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306255.0060.050 . 0,6 5 4 0,57 50 0,90 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306255.0060.060 . 0,6 6 4 0,57 50 0,90 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306255.0060.080 ° 0,6 8 4 0,57 50 0,90 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306255.0080.040 L] 0,8 4 4 0,77 50 1,20 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306255.0080.060 ° 0,8 [) 4 0,77 50 1,20 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306255.0080.080 o 0,8 8 4 0,77 50 1,20 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306255.0100.020 . 1,0 2 4 0,96 50 1,50 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306255.0100.030 . 1,0 3 4 0,96 50 1,50 39,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306255.0100.040 . 1,0 4 4 0,96 50 1,50 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306255.0100.050 . 1,0 5 4 0,96 50 1,50 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306255.0100.060 . 1,0 6 4 0,96 50 1,50 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306255.0100.080 . 1,0 8 4 0,96 50 1,50 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306255.0100.100 (] 1,0 10 4 0,96 50 1,50 39,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306255.0100.120 (] 1,0 12 4 0,96 55) 1,50 39,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306255.0100.150 [ 1,0 15 4 0,96 55 1,50 39,00 16,82 17,52 18,60 19,44

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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306255.0120.060 o 1,2 4 1,15 1,80 38,00 7 33 7,79 8 52 9 13
306255.0120.120 o 1,2 4 1,15 1,80 38,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306255.0150.040 o 1,5 4 4 1,44 50 2,25 38,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306255.0150.060 o 1,5 6 4 1,44 50 2,25 38,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306255.0150.080 ° 1,5 8 4 1,44 50 2,25 38,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306255.0150.100 o 1,5 10 4 1,44 50 2,25 38,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306255.0150.120 o 1,5 12 4 1,44 55 2,25 38,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306255.0150.140 o 1,5 14 4 1,44 55 2,25 38,00 15,83 16,50 17,53 18,34
306255.0150.160 ° 1,5 16 4 1,44 55 2,25 38,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306255.0150.180 o 1,5 18 4 1,44 60 2,25 39,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306255.0150.200 o 1,5 20 4 1,44 60 2,25 39,00 22,10 22,90 24,08 -

306255.0200.040 o 2,0 4 4 1,92 50 3,00 38,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306255.0200.060 o 2,0 6 4 1,92 50 3,00 38,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306255.0200.080 ° 2,0 8 4 1,92 50 3,00 38,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306255.0200.100 o 2,0 10 4 1,92 50 3,00 38,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306255.0200.120 ° 2,0 12 4 1,92 55 3,00 38,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306255.0200.150 o 2,0 15 4 1,92 55 3,00 38,00 16,93 17,61 18,65 =

306255.0200.200 o 2,0 20 4 1,92 60 3,00 39,00 22,15 22,93 24,11 -




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6256 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

HRC MICRO kARNASCH

di Solid carbide miniatur end mills with corner radius, < 15xD diameter
, NORM
<70 Df cutting depth, shank 4mm GRAIN
12
Microfresa metal duro con radio angular, < 15xD profundidad DIN 6535
STserelr.lL r de corte, mango 4mm ’ ° N/M Form HA
<1400 N/mm ' Y I
d
INOX - == TBepAoCnIaBHas KOHLEBas MUKPO-Gpesa C YrioBbiM
stainless steel paanycom, rybuHa pacnmna < 15xD, XBOCTOBMK 4mm %7 E‘l
<900 N/mm
ferritic 20° r
INOX NEU / NEW —wm HHC
stainless steel —/7777 H SC
>900 N, _ )
marteré;?cm tOl' r= _0l0r04 2222 HPC
INOX i 0,003
stainless steel 15° ‘ HXC-S
<900 N/mm 1 NANO

austenitic

EF=001-020 tol-0,000/-0,008

N
N

VYR DY
N % .?A:.
'Y
“ee Mit definierter Kantenverrundung e6led
W With a defined edge preparation

Schnittdaten

Cutting data
—_—

[=]

o
T
[=]

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

:
306256.0010.002.002 (] 0,1 0,02 0,2 4 0,08 45 0,10 58,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306256.0010.002.003 (] 0,1 0,02 0,3 4 0,08 45 0,10 58,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306256.0010.002.004 [ 0,1 0,02 0,4 4 0,08 45 0,10 58,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306256.0020.005.005 . 0,2 0,05 0,5 4 0,17 50 0,15 49,00 1,22 1,38 1,72 2,07
306256.0020.005.010 (] 0,2 0,05 1 4 0,17 50 0,15 49,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306256.0020.005.015 (] 0,2 0,05 1,5 4 0,17 50 0,15 49,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306256.0020.005.020 [ 0,2 0,05 2 4 0,17 50 0,15 45,00 2,90 3,19 3,69 414
306256.0030.005.010 (] 0,3 0,05 1 4 0,27 50 0,25 45,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306256.0030.005.015 (] 0,3 0,05 1,5 4 0,27 50 0,25 45,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306256.0030.005.020 (] 0,3 0,05 2 4 0,27 50 0,25 45,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306256.0030.005.025 (] 0,3 0,05 2,5 4 0,27 50 0,25 45,00 3,45 3,77 4,31 4,79
306256.0030.005.030 [ 0,3 0,05 3 4 0,27 50 0,25 45,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306256.0040.010.010 (] 0,4 0,10 1 4 0,37 50 0,30 40,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306256.0040.010.015 (] 0,4 0,10 1,5 4 0,37 50 0,30 40,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306256.0040.010.020 o 0,4 0,10 2 4 0,37 50 0,30 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306256.0040.010.030 (] 0,4 0,10 3 4 0,37 50 0,30 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306256.0040.010.040 [ 0,4 0,10 4 4 0,37 50 0,30 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306256.0050.010.010 ° 0,5 0,10 1 4 0,47 50 0,35 40,00 1,78 2,00 2,40 2,73
306256.0050.010.020 (] 0,5 0,10 2 4 0,47 50 0,35 40,00 2,90 3,19 3,69 414
306256.0050.010.030 (] 0,5 0,10 3 4 0,47 50 0,35 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306256.0050.010.040 (] 0,5 0,10 4 4 0,47 50 0,35 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306256.0050.010.050 ° 0,5 0,10 5 4 0,47 50 0,35 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306256.0050.010.060 [ 0,5 0,10 ] 4 0,47 50 0,35 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306256.0060.010.020 (] 0,6 0,10 2 4 0,57 50 0,40 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306256.0060.010.030 (] 0,6 0,10 3 4 0,57 50 0,40 39,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306256.0060.010.040 ° 0,6 0,10 4 4 0,57 50 0,40 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306256.0060.010.050 (] 0,6 0,10 5 4 0,57 50 0,40 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306256.0060.010.060 (] 0,6 0,10 6 4 0,57 50 0,40 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306256.0060.010.080 L 0,6 0,10 8 4 0,57 50 0,40 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306256.0080.020.020 o 0,8 0,20 2 4 0,77 50 0,50 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306256.0080.020.040 (] 0,8 0,20 4 4 0,77 50 0,50 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306256.0080.020.050 ° 0,8 0,20 5 4 0,77 50 0,50 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306256.0080.020.060 (] 0,8 0,20 6 4 0,77 50 0,50 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306256.0080.020.080 (] 0,8 0,20 8 4 0,77 50 0,50 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306256.0080.020.100 [ 0,8 0,20 10 4 0,77 50 0,50 39,00 11,49 12,12 12,99 13,71

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch
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306256.0100.020.020 o 1,0 2 4 0,80 39,00 2 96 3 23 3 73 4 17
306256.0100.020.030 o 1,0 0 20 3 4 (] 96 0,80 39,00 4,05 4,39 4,96 5,45
306256.0100.020.040 o 1,0 0,20 4 4 0,96 50 0,80 39,00 514 5,52 6,15 6,70
306256.0100.020.050 o 1,0 0,20 5 4 0,96 50 0,80 39,00 6,22 6,64 7,33 7,92
306256.0100.020.060 © 1,0 0,20 6 4 0,96 50 0,80 39,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306256.0100.020.070 o 1,0 0,20 7 4 0,96 50 0,80 39,00 8,36 8,86 9,65 10,30
306256.0100.020.080 o 1,0 0,20 8 4 0,96 50 0,80 39,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306256.0100.020.090 o 1,0 0,20 9 4 0,96 50 0,80 39,00 10,49 11,05 11,92 12,63
306256.0100.020.100 o 1,0 0,20 10 4 0,96 50 0,80 39,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306256.0100.020.120 o 1,0 0,20 12 4 0,96 31 0,80 39,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306256.0100.020.150 e 1,0 0,20 15 4 0,96 55 0,80 39,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306256.0120.020.060 o 1,2 0,20 6 4 1,15 50 1,00 38,00 2SS 7,79 8,52 92,13
306256.0120.020.120 e 1,2 0,20 12 4 1,15 55 1,00 38,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306256.0150.020.040 o 1,5 0,20 4 4 1,44 50 1,35 38,00 9,23 5,59 6,21 6,74
306256.0150.020.060 © 1,5 0,20 6 4 1,44 50 1,35 38,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306256.0150.020.080 o 1,5 0,20 8 4 1,44 50 1,35 38,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306256.0150.020.100 o 1,5 0,20 10 4 1,44 50 1,35 38,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306256.0150.020.120 o 1,5 0,20 12 4 1,44 55 1,35 38,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306256.0150.020.140  © 1,5 0,20 14 4 1,44 55 1,35 38,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306256.0150.020.160 o 1,5 0,20 16 4 1,44 55 1,35 38,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306256.0150.020.180 o 1,5 0,20 18 4 1,44 60 1,35 39,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306256.0150.020.200 1,5 0,20 20 4 1,44 60 1,35 39,00 22,10 22,90 24,08 =

306256.0200.020.040 o 2,0 0,20 4 4 1,92 50 1,70 38,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306256.0200.020.060 o 2,0 0,20 6 4 1,92 50 1,70 38,00 7,45 7,88 8,58 9.19
306256.0200.020.080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 1,70 38,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306256.0200.020.100 o 2,0 0,20 10 4 1,92 50 1,70 38,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306256.0200.020.120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 55 1,70 38,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306256.0200.020.150 o 2,0 0,20 15 4 1,92 55 1,70 38,00 16,93 17,61 18,65 -

306256.0200.020.200 e 2,0 0,20 20 4 1,92 60 1,70 39,00 22,15 22,93 24,11 -

306256.0200.050.040 o 2,0 0,50 4 4 1,92 50 1,70 38,00 9,31 5,66 6,26 6,78
306256.0200.050.060 o 2,0 0,50 6 4 1,92 50 1,70 38,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306256.0200.050.080 o 2,0 0,50 8 4 1,92 50 1,70 38,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306256.0200.050.100 o 2,0 0,50 10 4 1,92 50 1,70 38,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306256.0200.050.120 o 2,0 0,50 12 4 1,92 55 1,70 38,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306256.0200.050.150 o 2,0 0,50 15 4 1,92 55 1,70 38,00 16,93 17,61 18,65 -

306256.0200.050.200 e 2,0 0,50 20 4 1,92 60 1,70 39,00 22,15 22,93 24,11 =




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6257 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4mm

I:;g Solid carbide miniatur ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting '\Gné%r:g “ﬁgﬁm
Hd]r . depth, shank 4 mm
B Ve
STAHL I Microfresa metal duro con radio de 3D, < 15xD profundidad de corte, [;LN'_:?:
< 145352,/”,”, v mango 4mm N/M romet
d
- <2 TBepaocniaBHasa pagnycHas MHV-Gpesa 3D, rybriHa pacnnna
S!}mg“)e(e/ < 15xD, XBOCTOBMK 4mm
<900 N/mm
ferritic \ 20°
INOX == HHC
stainless steel [ —7772) H SC
if%%z:ﬂ tOl r= i 0!003 | m—/77777) HPC
r
INOX |
stainless steel | ‘ > HXC-S
< ‘mm
900 N/ 1 ‘o NANO
custentie [EF=001-020 tol-0,002/-0,010 O
15° —
52? .?A .
% N
Mit definierter Kantenverrundung e6led
“e\\}l With a defined edge preparation
“e Schnittdaten
Cutting data
?.: =

7<Ldz+J E

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

:
306257.0010 (] 0,1 0,05 - 4 0,08 50 0,08 58,00 - - - -
306257.0010.002 (] 0,1 0,05 0,2 4 0,08 45 0,08 58,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306257.0010.003 ° 0,1 0,05 0,3 4 0,08 45 0,08 58,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306257.0010.004 (] 0,1 0,05 0,4 4 0,08 45 0,08 58,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306257.0010.005 [ 0,1 0,05 0,5 4 0,08 45 0,08 58,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306257.0020 (] 0,2 0,10 - 4 - 50 0,20 49,00 - - - -
306257.0020.005 (] 0,2 0,10 0, 4 0,17 50 0,20 49,00 1,22 1,38 1,72 2,07
306257.0020.010 (] 0,2 0,10 1 4 0,17 50 0,20 49,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306257.0020.015 (] 0,2 0,10 1,5 4 0,17 50 0,20 49,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306257.0020.020 . 0,2 0,10 2 4 0,17 50 0,20 49,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0030 o 0,3 0,15 - 4 - 50 0,30 45,00 - - - -
306257.0030.010 ° 0,3 0,15 1 4 0,27 50 0,25 45,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306257.0030.015 ° 0,3 0,15 1,5 4 0,27 50 0,25 45,00 2,34 2,60 3,06 3,48
306257.0030.020 ° 0,3 0,15 2 4 0,27 50 0,25 45,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0030.025 (] 0,3 0,15 2,5 4 0,27 50 0,25 45,00 3,45 3,77 4,31 4,79
306257.0030.030 [ 0,3 0,15 3 4 0,27 50 0,25 45,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306257.0040 (] 0,4 0,20 - 4 - 50 0,40 40,00 - - - -
306257.0040.010 o 0,4 0,20 1 4 0,37 50 0,30 40,00 1,78 2,00 2,40 2,79
306257.0040.020 (] 0,4 0,20 2 4 0,37 50 0,30 40,00 2,90 3,19 6,69 4,14
306257.0040.030 (] 0,4 0,20 3 4 0,37 50 0,30 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306257.0040.040 [ 0,4 0,20 4 4 0,37 50 0,30 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306257.0050 (] 0,5 0,25 - 4 - 50 0,50 40,00 - - - -
306257.0050.010 (] 0,5 0,25 1 4 0,47 50 0,40 40,00 1,78 2,00 2,40 2,73
306257.0050.020 (] 0,5 0,25 2 4 0,47 50 0,40 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0050.030 (] 0,5 0,25 3 4 0,47 50 0,40 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306257.0050.040 o 0,5 0,25 4 4 0,47 50 0,40 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306257.0050.050 ° 0,5 0,25 5 4 0,47 50 0,40 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306257.0050.060 [ 0,5 0,25 ] 4 0,47 50 0,40 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306257.0060 (] 0,6 0,30 - 4 - 50 0,60 36,00 - - - -
306257.0060.020 ° 0,6 0,30 2 4 0,57 50 0,50 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0060.030 o 0,6 0,30 3 4 0,57 50 0,50 39,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306257.0060.040 (] 0,6 0,30 4 4 0,57 50 0,50 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306257.0060.050 o 0,6 0,30 5 4 0,57 50 0,50 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306257.0060.060 (] 0,6 0,30 ] 4 0,57 50 0,50 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306257.0060.080 [ 0,6 0,30 8 4 0,57 50 0,50 39,00 9.39 9.93 10,77 11,45
306257.0080 (] 0,8 0,40 - 4 - 50 0,80 36,00 - - - -
306257.0080.020 (] 0,8 0,40 2 4 0,77 50 0,60 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0080.040 (] 0,8 0,40 4 4 0,77 50 0,60 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306257.0080.060 (] 0,8 0,40 6 4 0,77 50 0,60 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306257.0080.080 . 0,8 0,40 8 4 0,77 50 0,60 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306257.0080.100 ° 0,8 0,40 10 4 0,77 50 0,60 39,00 11,49 12,12 12,99 13,78

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

EOR ) an 30,6257

-

:
306257.0100.020 . 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,80 39,00 2,90 3,19 3,69 4,14
306257.0100.030 (] 1,0 0,50 B8 4 0,96 50 0,80 39,00 4,00 4,34 4,92 5,43
306257.0100.040 (] 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,80 39,00 5,09 5,48 6,13 6,68
306257.0100.050 (] 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,80 39,00 6,17 6,61 7,31 7,90
306257.0100.060 ° 1,0 0,50 6 4 0,96 50 0,80 39,00 7,25 7,72 8,47 9,10
306257.0100.080 (] 1,0 0,50 8 4 0,96 50 0,80 39,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306257.0100.100 ° 1,0 0,50 10 4 0,96 50 0,80 39,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306257.0100.120 (] 1,0 0,50 12 4 0,96 55 0,80 39,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306257.0100.150 (] 1,0 0,50 15 4 0,96 55 0,80 39,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306257.0100.180 ° 1,0 0,50 18 4 0,96 60 0,80 40,00 20,01 20,77 21,91 22,77
306257.0100.200 [ 1,0 0,50 20 4 0,96 60 0,80 40,00 22,10 22,90 24,08 24,98
306257.0120.060 (] 1,2 0,60 6 4 1,19 50 1,00 38,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306257.0120.120 o 1,2 0,60 12 4 1,15 55 1,00 38,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306257.0150.040 (] 1,5 0,75 4 4 1,44 50 1,20 38,00 5,23 5,55 6,21 6,74
306257.0150.060 (] 1,5 0,75 6 4 1,44 50 1,20 38,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306257.0150.080 (] 1,5 0,75 8 4 1,44 50 1,20 38,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306257.0150.100 ° 1,5 0,75 10 4 1,44 50 1,20 38,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306257.0150.120 (] 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,20 38,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306257.0150.140 ° 1,5 0,75 14 4 1,44 55 1,20 38,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306257.0150.160 (] 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,20 38,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306257.0150.180 (] 1,5 0,75 18 4 1,44 60 1,20 39,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306257.0150.200 ° 1,5 0,75 20 4 1,44 60 1,20 39,00 22,10 22,90 24,08
306257.0200.040 (] 2,0 1,00 4 4 1,92 50 1,50 38,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306257.0200.060 (] 2,0 1,00 6 4 1,92 50 1,50 38,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306257.0200.080 (] 2,0 1,00 8 4 1,92 50 1,50 38,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306257.0200.100 ° 2,0 1,00 10 4 1,92 50 1,50 38,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306257.0200.120 (] 2,0 1,00 12 4 1,92 55 1,50 38,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306257.0200.150 (] 2,0 1,00 15 4 1,92 55 1,50 38,00 16,93 17,61 18,65
306257.0200.200 [ 2,0 1,00 20 4 1,92 60 1,50 39,00 22,15 22,93 24,11

Darstellung der Radiuskontur eines
Karnasch-Fraser

Picture of the radius shape accuracy
from a Karnasch ball nose end mill




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6261 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 30 x D Schnitttiefe, Schaft 6 mm

I:;g di Solid carbide miniatur end mills with corner radius, 2-30 x diameter "Gné%':g MSgRA;CH
Dr cutting depth, shank 6 mm
12 5 5 -
Microfi tal lar, 2-30xD profi DIN 6535
STsereI/.IL 13 ! icro tresa meta 6duro con radio angular, 2-30xD profundidad N/M 0893
<100/ e corte, mango émm T
- =t TBepAocnnaBHas KoHLEBaA MUKPO-Gpesa C YrnoBbiM
INOX paanycom, ry6uHa pacnmna 2-30xD, XBOCTOBMK 6 mm %} E‘l
stainless steel
<900 N/mm
ferritic 30° r
| NEU/NEW |
INOX NEU / NEW HHC
itrgg(/)es,j/s,t:: tol. r =-0,004 — HSC
martensitic r HPC
|
INOX i
stainless steel 15° ‘ ':> HXC- 3
<900 /mm . ‘o NANO
austetic [E¥=002-059 tol-0,002/-0,010 <
EEE =0 6,0 tol -0,004 / -0,016 TN “:;
0
‘A
by
o s:8lovd
Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation
Schnittdaten
Cutting data

o
1
[=]

gé ................................................................ Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306261.0020.005.005 e 0,2 0,05 0,5 6 0,18 55 0,30 51,50 1,12 1,30 1,64 1,99
306261.0020.005.01 [ 0,2 0,05 1 6 0,18 55 0,30 51,50 1,70 1,92 2,34 2,73
306261.0030.005.01 . 0,3 0,05 1 6 0,28 55 0,45 46,50 1,70 1,92 2,34 2,73
306261.0030.005.02 ° 0,3 0,05 2 6 0,28 55 0,45 46,50 2,83 3,13 3,64 4,10
306261.0030.005.03 . 0,3 0,05 S 6 0,28 55 0,45 46,50 3,94 4,29 4,88 5,85
306261.0030.005.05 A 0,3 0,05 5 6 0,28 55 0,45 46,50 6,12 6,57 7,28 7,87
306261.0040.005.02 ° 0,4 0,05 2 6 0,38 55 0,60 42,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306261.0040.005.03 ° 0,4 0,05 3 6 0,38 55 0,60 42,00 3,94 4,29 4,88 5,39
306261.0040.005.04 ° 0,4 0,05 4 6 0,38 55 0,60 42,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306261.0040.005.05 A 0,4 0,05 5 6 0,38 55 0,60 42,00 6,12 6,57 7,28 7,87
306261.0040.005.06 A 0,4 0,05 6 6 0,38 55 0,60 42,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306261.0050.005.02 . 0,5 0,05 2 6 0,48 55 0,70 42,00 3,33 3,55 3,98 4,38
306261.0050.005.03 . 0,5 0,05 3 6 0,48 55 0,70 42,00 3,94 4,29 4,88 5,39
306261.0050.005.04 ° 0,5 0,05 4 6 0,48 55 0,70 42,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306261.0050.005.05 A 0,5 0,05 5 6 0,48 55 0,70 42,00 6,12 6,57 7,28 7.87
306261.0060.006.02 ° 0,6 0,06 2 6 0,58 55 0,90 40,00 2,83 3,13 3,64 4,09
306261.0060.006.03 . 0,6 0,06 3 6 0,58 55 0,90 40,00 3,94 4,29 4,88 5,85
306261.0060.006.04 L] 0,6 0,06 4 6 0,58 55 0,90 40,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306261.0060.006.06 . 0,6 0,06 6 6 0,58 55 0,90 40,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306261.0060.006.08 A 0,6 0,06 8 6 0,58 55 0,90 40,00 9,35 9,90 10,74 11,43
306261.0070.007.08 A 0,7 0,07 8 6 0,67 55 1,10 38,50 9,38 9,92 10,76 11,44
306261.0080.008.02 ° 0,8 0,08 2 6 0,77 55 1,20 40,00 2,89 3,17 3,67 4,12
306261.0080.008.04 ° 0,8 0,08 4 6 0,77 55 1,20 40,00 5,08 5,47 6,11 6,66
306261.0080.008.05 L] 0,8 0,08 5 6 0,77 55 1,20 40,00 6,17 6,60 7,30 7,88
306261.0080.008.06 L] 0,8 0,08 6 6 0,77 55 1,20 40,00 7,24 7,72 8,46 9,08
306261.0080.008.07 A 0,8 0,08 7 6 0,77 55 1,20 38,50 8,32 8,82 9,62 10,27
306261.0080.008.08 . 0,8 0,08 8 6 0,77 55 1,20 40,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306261.0080.008.10 L 0,8 0,08 10 6 0,77 65 1,20 40,00 11,51 12,11 13,02 13,75
306261.0090.009.12 A 0,9 0,09 12 6 0,87 65 1,30 38,50 13,63 14,28 15,25 16,04
306261.0100.010.03 ° 1,0 0,10 3 6 0,95 55 1,60 40,00 4,09 4,41 4,96 5,45
306261.0100.010.04 . 1,0 0,10 4 6 0,95 55 1,60 40,00 5,18 5,54 6,16 6,70
306261.0100.010.05 ° 1,0 0,10 5 6 0,95 55 1,60 40,00 6,25 6,67 7,34 7,92
306261.0100.010.06 ° 1,0 0,10 6 6 0,95 55 1,60 40,00 7,32 7,78 8,50 9,11
306261.0100.010.07 . 1,0 0,10 7 6 0,95 55 1,60 40,00 8,39 8,88 9,65 10,30
306261.0100.010.08 ° 1,0 0,10 8 6 0,95 58 1,60 40,00 9,46 9,98 10,79 11,47
306261.0100.010.10 (] 1,0 0,10 10 6 0,95 65 1,60 40,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306261.0100.010.12 L] 1,0 0,10 12 6 0,95 65 1,60 40,00 13,69 14,32 15,29 16,06
306261.0100.010.15 ° 1,0 0,10 15 6 0,95 65 1,60 40,00 16,84 17,55 18,60 19,44
306261.0100.010.20 ° 1,0 0,10 20 6 0,95 65 1,60 41,00 22,07 22,88 24,06 24,98
306261.0100.010.25 A 1,0 0,10 25 6 0,95 70 1,60 39,50 27,27 28,17 29,46 30,45

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PRESOR ) an 30,6261

é
o~ N

306261.0100.030.04 (] 1,0 0,30 4 6 0,95 55 1,60 40,00 516 5,52 6,13 6,65
306261.0100.030.08 ° 1,0 0,30 8 6 0,95 55 1,60 40,00 9,44 9,96 10,77 11,44
306261.0100.030.12 [ 1,0 0,30 12 6 0,95 65 1,60 40,00 13,68 14,31 15,26 16,03
306261.0120.012.06 ° 1,2 0,12 6 6 1,15 55 1,90 39,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306261.0120.012.08 ° 1,2 0,12 8 6 1,15 55 1,90 39,00 9,46 9,98 10,79 11,47
306261.0120.012.10 (] 1,2 0,12 10 6 1,15 65 1,90 39,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306261.0120.012.12 ° 1,2 0,12 12 6 1,15 65 1,90 39,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306261.0120.012.15 A 1,2 0,12 15 6 1,15 65 1,90 37,50 16,84 17,54 18,60 19,43
306261.0120.012.20 A 1,2 0,12 20 6 1,19 65 1,90 37,50 22,07 22,87 24,06 24,98
306261.0120.012.25 A 1,2 0,12 25 b 1,15 70 1,90 39,50 27,27 28,17 29,46 30,45
306261.0120.030.06 (] 1,2 0,30 6 6 1,15 55 1,90 39,00 7,31 7,75 8,47 9,08
306261.0120.030.10 ° 1,2 0,30 10 6 1,15 65 1,90 39,00 11,57 12,14 13,03 13,75
306261.0120.030.15 A 1,2 0,30 15 6 1,15 65 1,90 37,50 16,83 17,53 18,58 19,41
306261.0140.014.08 (] 1,4 0,14 8 6 1,35 55 2,20 39,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306261.0140.014.15 [ 1,4 0,14 15 6 1.3 65 2,20 39,00 16,84 17,54 18,60 19,43
306261.0150.015.06 o 5 0,15 6 6 1,44 55 2,40 39,00 7,36 7,80 8,52 9,12
306261.0150.015.08 (] 1,5 0,15 8 6 1,44 55 2,40 39,00 9,49 10,00 10,81 11,48
306261.0150.015.10 . 1,5 0,15 10 6 1,44 65 2,40 39,00 11,61 12,18 13,06 13,79
306261.0150.015.12 ° 1,5 0,15 12 6 1,44 65 2,40 39,00 13,72 14,34 15,30 16,07
306261.0150.015.15 (] 1,5 0,15 15 6 1,44 65 2,40 39,00 16,87 17,56 18,61 19,44
306261.0150.015.20 ° 1,5 0,15 20 6 1,44 65 2,40 40,00 22,09 22,89 24,07 24,99
306261.0150.015.30 A 5 0,15 30 6 1,44 75 2,40 40,50 32,48 33,44 34,82 35,87
306261.0150.030.06 . I’5 0,30 6 6 1,44 55 2,40 39,00 7,83 7,79 8,49 9,09
306261.0150.030.12 (] 1,5 0,30 12 6 1,44 65 2,40 39,00 13,71 14,33 15,28 16,05
306261.0150.030.20 [ 1,5 0,30 20 6 1,44 65 2,40 40,00 22,09 22,88 24,06 24,97
306261.0160.016.08 A 1,6 0,16 8 6 1,54 55 2,50 36,50 9,49 10,00 10,81 11,47
306261.0160.016.15 A 1,6 0,16 15 6 1,54 65 2,50 37,50 16,87 17,56 18,61 19,44
306261.0180.018.10 (] 1,8 0,18 10 6 1,74 65 2,60 39,00 11,61 12,17 13,06 13,78
306261.0180.018.20 [ 1,8 0,18 20 6 1,74 65 2,60 40,00 22,09 22,89 24,07 24,98
306261.0200.020.06 . 2,0 0,20 6 6 1,92 55 2,80 39,00 7,43 7,86 8,55 9,15
306261.0200.020.08 . 2,0 0,20 8 6 1,92 55 2,80 39,00 9,55 10,05 10,84 11,50
306261.0200.020.10 (] 2,0 0,20 10 6 1,92 65 2,80 39,00 11,67 12,22 13,09 13,81
306261.0200.020.12 (] 2,0 0,20 12 6 1,92 65 2,80 39,00 13,77 14,38 15,32 16,09
306261.0200.020.15 (] 2,0 0,20 15 6 1,92 65 2,80 39,00 16,92 17,60 18,63 19,46
306261.0200.020.20 ° 2,0 0,20 20 6 1,92 65 2,80 40,00 22,14 22,92 24,09 25,00
306261.0200.020.25 (] 2,0 0,20 25 6 1,92 70 2,80 40,00 27,34 28,21 29,49 30,47
306261.0200.020.30 [ 2,0 0,20 30 b 1,92 75 2,80 40,50 32,35 33,47 34,84 35,88
306261.0200.030.25 A 2,0 0,30 25 b 1,92 70 2,80 39,50 27,33 28,20 29,48 30,46
306261.0200.050.08 (] 2,0 0,50 8 6 1,92 55 2,80 39,00 9,54 10,02 10,80 11,45
306261.0200.050.15 (] 2,0 0,50 15 6 1,92 65 2,80 39,00 16,91 17,58 18,60 19,42
306261.0200.050.25 [ 2,0 0,50 25 b 1,92 70 2,80 40,00 27,33 28,19 29,46 30,44
306261.0250.025.10 (] 2,5 0,25 10 6 2,40 65 2,50 37,50 11,73 12,26 13,12 13,83
306261.0250.025.15 (] 2,5 0,25 15 6 2,40 65 2,50 37,50 16,97 17,64 18,66 19,48
306261.0250.025.20 ° 2,5 0,25 20 6 2,40 65 2,50 37,50 22,18 22,95 24,11 25,01
306261.0250.025.25 [ 2,5 0,25 25 6 2,40 70 2,50 39,50 27,38 28,24 29,50 30,48
306261.0300.030.10 (] 3,0 0,30 10 6 2,90 65 3,00 37,50 11,72 12,26 13,11 13,82
306261.0300.030.20 (] 3,0 0,30 20 6 2,90 65 3,00 37,50 22,18 22,95 24,10 25,01
306261.0300.030.30 [ 3,0 0,30 30 b 2,90 75 3,00 40,50 32,55 33,49 34,85 -

306261.0300.050.10 (] 3,0 0,50 10 6 2,90 65 3,00 37,50 11,71 12,24 13,09 13,79
306261.0300.050.15 (] 3,0 0,50 15 6 2,90 65 3,00 37,50 16,96 17,62 18,63 19,45
306261.0300.050.20 ° 3,0 0,50 20 6 2,90 65 3,00 37,50 22,17 22,94 24,09 24,99
306261.0300.050.25 (] 3,0 0,50 25 6 2,90 70 3,00 39,50 27,37 28,22 29,49 -

306261.0300.050.30 [ 3,0 0,50 30 b 2,90 75 3,00 40,50 32,55 33,48 34,84 -

306261.0400.050.10 . 4,0 0,50 10 6 3,90 65 4,00 37,50 11,71 12,24 13,09 13,79
306261.0400.050.15 (] 4,0 0,50 15 6 3,90 65 4,00 37,50 16,96 17,62 18,63 19,45
306261.0400.050.20 ° 4,0 0,50 20 6 3,90 65 4,00 37,50 22,17 22,94 24,09 -

306261.0400.050.25 (] 4,0 0,50 25 6 3,90 70 4,00 39,50 27,37 28,22 - -

306261.0400.050.30 [ 4,0 0,50 30 b 3,90 75 4,00 40,50 32,55 33,48 - -

306261.0500.050.10 A 5,0 0,50 10 6 4,90 65 5,00 37,50 11,71 12,24 13,09 -

306261.0500.050.15 ° 5,0 0,50 15 6 4,90 65 5,00 37,50 16,96 17,62 - -

306261.0500.050.20 . 5,0 0,50 20 6 4,90 65 5,00 37,50 22,17 22,94 - -

306261.0500.050.30 (] 5,0 0,50 30 6 4,90 75 5,00 40,50 32,55 - - -

306261.0500.050.40 [ 5,0 0,50 40 6 4,90 90 5,00 40,50 42,87 - - -

306261.0600.050.10 ° 6,0 0,50 10 6 5,90 65 6,00 37,50 - - - -

306261.0600.050.15 ° 6,0 0,50 15 6 5,90 65 6,00 37,50 = = = =

306261.0600.050.20 (] 6,0 0,50 20 6 5,90 65 6,00 37,50 - - - -

306261.0600.050.30 ° 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,00 40,50 - - - -

306261.0600.050.40 . 6,0 0,50 40 6 5,90 90 6,00 40,50 - - - -

306261.0600.050.50 A 6,0 0,50 50 b 5,90 90 6,00 41,50 - - - -




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I [ | . YZ. YA VHM-Torusfraser, < 15xD Schnitttiefe

I:g(z: Solid carbide end mills with corner radius, long "Gné%':g MSgRAaCH
‘kdlavr Fresa metal duro de mango con radio angular, larga
STAHL i L
) lﬁ;ze;l:/mm o \Z @ TBepAocniaBHasa KOHLEBasA Gpe3a C yroBbIM pPaanycom, ANMHHAs / T
IZ @ %250 Etr
v
- @ d HHC
— -—
3 NEU / NEW :IS’:::
| tol. r = -0,004
r
y
; (3 HXC-
! NANO3
ﬁ G

YD . ‘
17° ig@ ,6 s
M
Schnittdaten
Cutting data
| El
kdz—b‘
005-05 06-012

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306262.0050.005.02 L] 0,5 0,05 2 4 0,48 45 0,7 39,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306262.0050.005.06 . 0,5 0,05 6 4 0,48 45 0,7 39,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306262.0060.006.02 (] 0,6 0,06 2 4 0,57 45 0,9 39,00 2,89 3,18 3,67 4,12
306262.0060.006.08 ° 0,6 0,06 8 4 0,57 45 0,9 39.00 9,39 9,93 10,76 11,44
306262.0080.008.04 (] 0,8 0,08 4 4 0,77 45 1,2 39,00 5,08 5,47 6,11 6,66
306262.0080.008.06 ° 0,8 0,08 6 4 0,77 45 1,2 39,00 7,24 7,72 8,46 9,08
306262.0080.008.08 . 0,8 0,08 8 4 0,77 45 1,2 39,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306262.0100.010.06 ° 1,0 0,10 6 4 0,95 45 1,6 39,00 7,32 7,78 8,5 9,11
306262.0100.010.10 (] 1,0 0,10 10 4 0,95 45 1,6 39,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306262.0100.010.15 . 1,0 0,10 15 4 0,95 45 1,6 39,00 16,84 17,55 18,60 19,44
306262.0120.012.06 (] 1,2 0,12 6 4 1,15 50 1,9 37,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306262.0120.012.12 [ 1,2 0,12 12 4 1,15 50 1,9 37,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306262.0150.015.06 (] 1,5 0,15 6 4 1,45 55 2,4 37,00 7,32 7.77 8,50 9,11
306262.0150.015.08 ° 1,5 0,15 8 4 1,45 55 2,4 37,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306262.0150.015.15 ° 1,5 0,15 15 4 1,45 55 2,4 37,00 16,84 17,54 18,60 19,43
306262.0150.015.20 ° 149 0,15 20 4 1,45 55 2,4 37,00 22,07 22,87 24,06 -
306262.0200.020.06 ° 2,0 0,20 6 4 1,95 60 2,8 37,00 7,32 7,77 8,49 9,10
306262.0200.020.08 L] 2,0 0,20 8 4 1,95 60 2,8 37,00 9,45 9,97 10,78 11,45
306262.0200.020.10 L] 2,0 0,20 10 4 1,95 60 2,8 37,00 11,57 12,15 13,04 13,77
306262.0200.020.15 . 2,0 0,20 15 4 1,95 60 2,8 37,00 16,84 17,54 18,59 —
306262.0200.020.20 ° 2,0 0,20 20 4 1,95 60 2,8 37,00 22,07 22,87 24,05 -
306262.0250.025.08 (] 2,5 0,25 8 4 2,40 60 3,5 37,00 9,62 10,09 10,87 11,52
306262.0250.025.15 ° 2,5 0,25 15 4 2,40 60 & 37.00 16,97 17,64 18,66 -
306262.0300.030.10 L] 3,0 0,30 10 6 2,90 60 4,0 50,00 11,72 12,26 13,11 13,82
306262.0300.030.15 (] 3,0 0,30 15 6 2,90 60 4,0 50,00 16,97 17,63 18,65 19,47
306262.0300.030.20 (] 3,0 0,30 20 6 2,90 65 4,0 51,00 22,18 22,95 24,10 25,01
306262.0300.030.25 [ 3,0 0,30 25 6 2,90 65 4,0 51,00 27,38 28,23 29,50 -
306262.0300.050.10 ° 3,0 0,50 10 6 2,80 60 5,0 47,00 - - - -
306262.0400.040.10 (] 4,0 0,40 10 6 3,90 70 5,0 54,00 11,72 12,25 13,10 13,81
306262.0400.040.15 ° 4,0 0,40 15 [ 3,90 70 5,0 54,00 16,96 17,62 18,64 19,46
306262.0400.040.20 ° 4,0 0,40 20 6 3,90 70 5,0 55,00 22,18 22,95 24,10 -
306262.0400.040.25 ° 4,0 0,40 25 6 3,90 70 5,0 55,00 27,37 28,23 - -
306262.0500.050.15 (] 5,0 0,50 15 6 4,90 70 6,0 55,00 11,71 12,24 13,09 13,79
306262.0500.050.20 . 5,0 0,50 20 6 4,90 70 6,0 55,00 16,96 17,62 18,63 19,45
306262.0500.050.25 . 5,0 0,50 25 6 4,90 70 6,0 55,00 22,17 22,94 24,09 -
306262.0600.050.20 ° 6,0 0,50 20 6 5,80 60 9,0 62,00 27,37 28,22 - -
306262.0600.050.30 . 6,0 0,50 30 6 5,80 70 9.0 65,00 16,96 17,62 - -
306262.0600.100.20 ° 6,0 1,00 20 6 5,80 60 9,0 62,00 22,17 22,94 - -
306262.0600.100.30 [ 6,0 1,00 30 6 5,80 70 9.0 65,00 27,37 28,22 - -
306262.0800.050.30 L] 8,0 0,50 30 8 7,80 70 12,0 73,00 - - - -
306262.0800.100.30 (] 8,0 1,00 30 8 7,80 70 12,0 73,00 - - - -
306262.1000.050.40 L] 10,0 0,50 40 10 9,80 90 15,0 93,00 - - - -
306262.1000.100.40 . 10,0 1,00 40 10 9,80 90 15,0 93,00 - - - -

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6264 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 30 x D Schnitttiefe, Schaft 6 mm

Solid carbide miniatur ball nose slot mill, 2-30 x diameter cutting
depth, shank 6 mm

Microfresa metal duro con radio de 3D, 2-30xD profundidad de

corte, mango 6mm

TBepaocniaBHasa pagnycHas MHV-Gpesa 3D, rybriHa pacnnna
2-30xD, XBOCTOBUK 6 mm

NEU / NEW

tol. rmax =+ 0,003

r

[r=002-059 tol-0,002/-0,010

(=060

tol -0,004 /-0,016

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

HRC
<70 di
'
STAHL l2
steel
< 1400 N/mm L
— &

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel |
<900 N/mm U

austenitic

15°
<L d2 »‘
d2
06

MICRO
GRAIN

N/M

%)30"

(e

QQ

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g
HHC

HSC
HPC

HXC-
NANO3
oA “.‘A
%

DO

o
Y

Schnittdaten
Cutting data

[=]
i
[=]

I[=]

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306264.0020.005 (] 0,2 0,10 0,5 6 0,18 55 0,20 51,00 1,11 1,28 1,62 1,96
306264.0020.01 [ 0,2 0,10 1 6 0,18 55 0,20 51,00 1,69 1,91 2,32 2,71
306264.0030.01 (] 0,3 0,15 1 6 0,28 55 0,25 46,50 1,68 1,90 2,30 2,68
306264.0030.02 (] 0,3 0,15 2 6 0,28 55 0,25 46,50 2,81 3,11 3,61 4,06
306264.0030.03 L] 0,3 0,15 8 6 0,28 55 0,25 46,50 &.53 4,28 4,86 5,36
306264.0030.05 A 0,3 0,15 5 b 0,28 55 0,25 46,50 6,11 6,56 7,26 7,85
306264.0040.02 (] 0,4 0,20 2 6 0,38 55 0,30 42,00 2,81 3,10 3,60 4,05
306264.0040.03 . 0,4 0,20 8 6 0,38 55 0,30 42,00 3,92 4,27 4,85 5,35
306264.0040.04 ° 0,4 0,20 4 6 0,38 55 0,30 42,00 6,11 6,55 .75 7,83
306264.0040.05 A 0,4 0,20 5 6 0,38 55 0,30 42,00 5,02 5,42 6,06 6,61
306264.0040.06 [ 0,4 0,20 6 6 0,38 55 0,30 42,00 7.19 7,67 8,42 9,04
306264.0050.02 (] 0,5 0,25 2 6 0,48 55 0,40 42,00 2,80 3,09 3,59 4,03
306264.0050.03 L] 0,5 0,25 3 6 0,48 55 0,40 42,00 3,92 4,26 4,84 5,34
306264.0050.04 o 0,5 0,25 4 6 0,48 55 0,40 42,00 5,01 5,41 6,05 6,59
306264.0050.05 ° 0,5 0,25 5 6 0,48 55 0,40 42,00 6,10 6,54 7,24 7,82
306264.0050.06 A 0,5 0,25 ] 6 0,48 55 0,40 42,00 7,19 7,66 8,41 9,03
306264.0060.02 (] 0,6 0,30 2 6 0,58 55 0,50 40,00 2,80 3,08 3,57 4,10
306264.0060.03 ° 0,6 0,30 3 6 0,58 55 0,50 40,00 3,91 4,25 4,83 5,32
306264.0060.04 (] 0,6 0,30 4 6 0,58 55 0,50 40,00 5,01 5,40 6,04 6,58
306264.0060.05 . 0,6 0,30 5 6 0,58 55 0,50 40,00 6,10 6,54 7,23 7,81
306264.0060.06 ° 0,6 0,30 6 6 0,58 55 0,50 40,00 7,18 7,66 8,40 9,02
306264.0060.08 [ 0,6 0,30 8 6 0,58 55 0,50 40,00 9,33 9,87 10,71 11,39
306264.0080.02 (] 0,8 0,40 2 6 0,77 55 0,60 40,00 2,85 3,12 3,58 4,01
306264.0080.04 ° 0,8 0,40 4 6 0,77 55 0,60 40,00 5,05 5,43 6,05 6,58
306264.0080.05 (] 0,8 0,40 5 6 0,77 55 0,60 40,00 6,14 6,56 7,24 7,81
306264.0080.06 ° 0,8 0,40 6 6 0,77 55 0,60 40,00 7,22 7,68 8,41 9,02
306264.0080.07 A 0,8 0,40 7 6 0,77 55 0,60 38,50 8,29 8,79 657 10,21
306264.0080.08 (] 0,8 0,40 8 6 0,77 55 0,60 40,00 9,36 9,89 10,71 11,39
306264.0080.10 [ 0,8 0,40 10 b 0,77 65 0,60 40,00 11,49 12,08 12,98 13,71
306264.0090.06 A 0,9 0,45 6 6 0,87 55 0,70 38,50 7,21 7,67 8,40 9,01
306264.0090.12 A 0,9 0,45 12 6 0,87 65 0,70 38,50 13,61 14,25 15,21 15,99
306264.0100.03 (] 1,0 0,50 3 6 0,95 55 0,80 40,00 4,06 4,36 4,88 5,35
306264.0100.04 . 1,0 0,50 4 6 0,95 55 0,80 40,00 5,14 5,49 6,09 6,60
306264.0100.05 (] 1,0 0,50 5 6 0,95 55 0,80 40,00 6,22 6,62 7,27 7,83
306264.0100.06 ° 1,0 0,50 6 6 0,95 55 0,80 40,00 7,30 7,73 8,44 9,04
306264.0100.07 . 1,0 0,50 7 6 0,95 55 0,80 40,00 8,37 8,84 9,60 10,23
306264.0100.08 (] 1,0 0,50 8 6 0,95 55 0,80 40,00 9,43 9,94 10,74 11,40
306264.0100.10 ° 1,0 0,50 10 6 0,95 65 0,80 40,00 11,55 12,12 13,00 13,72
306264.0100.12 (] 1,0 0,50 12 6 0,95 65 0,80 40,00 13,67 14,29 15,24 16,01
306264.0100.15 (] 1,0 0,50 15 6 0,95 65 0,80 40,00 16,82 17,52 18,56 19,39
306264.0100.20 . 1,0 0,50 20 b 0,95 65 0,80 41,00 22,05 22,85 24,03 24,94

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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' PROFESSIONAL ) art.  30.6264

306264.0120.05 . 1,2 0,60 5 6 1,15 55 1,00 39,00 - - - -
306264.0120.06 (] 1,2 0,60 6 6 1,18 55) 1,00 39,00 7,29 7,72 8,42 9,02
306264.0120.08 ° 1,2 0,60 8 6 1,15 55 1,00 39,00 9,42 9,93 10,73 11,38
306264.0120.10 (] 1,2 0,60 10 6 1,19 65 1,00 39,00 11,55 12,11 12,99 13,71
306264.0120.12 . 1,2 0,60 12 6 1,15 65 1,00 39,00 13,66 14,28 15,23 15,99
306264.0120.15 (] 1,2 0,60 15 6 1,15 65 1,00 39,00 16,82 17,51 18,55 19,38
306264.0120.20 (] 1,2 0,60 20 6 1,15 65 1,00 40,00 22,05 22,85 24,02 24,93
306264.0120.25 [ 1,2 0,60 25 b 1,15 70 1,00 40,00 27,26 28,14 29,42 30,41
306264.0140.15 A 1,4 0,70 15 6 1,35 65 1,10 37,50 16,81 17,50 18,54 19,37
306264.0150.025 ° 1,5 0,75 2,5 6 1,45 55) 1,50 36,50 = - - -
306264.0150.06 (] 1,5 0,75 6 6 1,44 55 1,20 39,00 7,32 7,74 8,42 9,01
306264.0150.08 ° 1,5 0,75 8 6 1,44 55 1,20 39,00 9,45 9,94 10,72 11,38
306264.0150.10 ° 1,5 0,75 10 6 1,44 65 1,20 39,00 11,57 12,13 12,99 13,70
306264.0150.12 (] 1,5 0,75 12 6 1,44 65 1,20 39,00 13,68 14,29 15,23 15,99
306264.0150.15 ° 1,5 0,75 15 6 1,44 65 1,20 39,00 16,84 17,52 18,55 19,37
306264.0150.20 [ 1,5 0,75 20 6 1,44 65 1,20 40,00 22,07 22,85 24,02 24,93
306264.0160.08 A 1,6 0,80 8 6 1,54 55 1,30 36,50 9,45 9,94 10,72 11,37
306264.0160.15 A 1,6 0,80 15 6 1,54 65 1,30 37,50 16,84 17,52 18,55 19,36
306264.0180.10 A 1,8 0,90 10 6 1,74 65 1,40 37,50 11,56 12,11 12,97 13,67
306264.0180.20 A 1,8 0,90 20 6 1,74 65 1,40 37,50 22,06 22,84 24,00 24,91
306264.0200.06 ° 2,0 1,00 6 6 1,92 55 1,50 39,00 7,38 7,77 8,43 8,99
306264.0200.08 ° 2,0 1,00 8 6 1,92 55 1,50 39,00 9,51 9,97 10,73 11,37
306264.0200.10 ° 2,0 1,00 10 6 1,92 65 1,50 39,00 11,62 12,15 12,99 13,69
306264.0200.12 ° 2,0 1,00 12 6 1,92 65 1,50 39,00 138,78 14,32 15,23 15,98
306264.0200.15 (] 2,0 1,00 15 6 1,92 65 1,50 39,00 16,88 17,54 18,55 19,36
306264.0200.20 ° 2,0 1,00 20 6 1,92 65 1,50 40,00 22,11 22,87 24,02 24,92
306264.0200.25 ° 2,0 1,00 25 6 1,92 70 1,50 40,00 27,31 28,17 29,43 30,40
306264.0200.30 [ 2,0 1,00 30 6 1,92 75 1,50 40,50 32,49 33,43 34,79 35,82
306264.0250.04 (] 2,5 1,25 4 6 2,40 55 2,50 37,50 - - - -
306264.0250.10 (] 2,5 1,25 10 6 2,40 65 2,50 37,50 11,67 12,18 13,00 13,68
306264.0250.15 ° 2,5 1,25 15 6 2,40 65 2,50 37,50 16,92 17,57 18,56 19,36
306264.0250.20 (] 2,5 1,25 20 6 2,40 65 2,50 37,50 22,14 22,89 24,02 24,91
306264.0250.25 [ 2,5 1,25 25 b 2,40 70 2,50 39,50 27,34 28,18 29,43 30,39
306264.0300.05 ° 3,0 1,50 5 6 2,90 55 2,50 37,50 6,36 6,67 7,22 7,72
306264.0300.10 ° 3,0 1,50 10 6 2,90 65 2,50 37,50 11,66 12,16 12,97 13,64
306264.0300.15 (] 3,0 1,50 15 6 2,90 65 2,50 37,50 16,91 17,55 18,53 19,33
306264.0300.20 (] 3,0 1,50 20 6 2,90 65 2,50 37,50 22,13 22,88 24,00 24,89
306264.0300.25 ° 3,0 1,50 25 6 2,90 70 2,50 39,50 27,33 28,17 29,41 -
306264.0300.30 [ 3,0 1,50 30 6 2,90 75 2,50 40,50 32,51 33,43 34,77 -
306264.0400.10 (] 4,0 2,00 10 6 3,90 65 3,20 37,50 11,63 12,12 12,90 13,56
306264.0400.15 (] 4,0 2,00 15 6 3,90 65 3,20 37,50 16,89 17,51 18,48 19,26
306264.0400.20 ° 4,0 2,00 20 6 3,90 65 3,20 37,50 22,11 22,85 23,96 -
306264.0400.25 ° 4,0 2,00 25 6 3,90 70 3,20 39,50 27,31 28,14 29,37 -
306264.0400.30 [ 4,0 2,00 30 6 3,90 75 3,20 40,50 32,49 33,41 - -
306264.0500.10.55 e 5,0 2,50 10 6 4,80 55 5,00 37,50 - - - -
306264.0500.10 (] 5,0 2,50 10 6 4,90 65 4,00 37,50 11,60 12,07 12,84 -
306264.0500.15 ° 5,0 2,50 15 6 4,90 65 4,00 37,50 16,86 17,48 - -
306264.0500.20 (] 5,0 2,50 20 6 4,90 65 4,00 37,50 22,09 22,82 - -
306264.0500.25 ° 5,0 2,50 25 6 4,90 70 4,00 40,50 32,48 - - -
306264.0500.30 (] 5,0 2,50 30 6 4,90 75 4,00 40,50 42,81 - - -
306264.0500.40 [ 5,0 2,50 40 6 4,90 90 4,00 40,50 - - - -
306264.0600.10 (] 6,0 3,00 10 6 5,90 65 5,00 37,50 - - - -
306264.0600.11 ° 6,0 3,00 1" 6 5,80 55 6,00 37,50

306264.0600.15 ° 6,0 3,00 15 6 5,90 65 5,00 37,50 - - - -
306264.0600.20 (] 6,0 3,00 20 6 5,90 65 5,00 37,50 - - - -
306264.0600.25 ° 6,0 3,00 25 6 5,90 70 5,00 40,50 - - - -
306264.0600.30 (] 6,0 3,00 30 6 5,90 75 5,00 40,50 - - - -
306264.0600.40 (] 6,0 3,00 40 6 5,90 90 5,00 40,50 - - - -
306264.0600.50 [ 6,0 3,00 50 b 5,90 90 5,00 41,50 - - - -

Droplet-freie Beschichtung HXC-Nano3
30.6264 -0 1,0 x 15 Droplet-free coating HXC-Nano3

250-fache Vergroferung
250-times magnification



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6265 VHM-Micro-Schaftfriser mit Eckenradius, konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35 x D

HRC MICRO kARNASCH

di Micro end mill with corner radius, conical neck —
< ) NORM
<70 Iy 0,4°-0,9° - 1,42 - 1,9° < 35xD GRAIN
12
STAHL T Micorofresoa metfl durc; de mango con radio angular, cuello cénico - N/M [;LN'_:?:
steel 0,4°-0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD
<1400 N/mm ’ ' ’ ' g 1
o TBepaocniaBHas KOHLEeBas MUKPO-Gpesa C YrioBbIM PaauyCoM,
INOX L) KOHMUECKas Lerika - 0,4° - 0,9° - 14°- 1,9° < 35xD
stainless steel
<900 N/mm
ferritic 30° r
INOX — HHC
stainless steel @ C—wzz HSC
>900 N, e
marteng;'i'cm Y>  «dn2 :_orlr.‘ax _ *" f i HPC
Ao “0006 (e e
3
<900 N/mm ™ NANO
austenitic 0
D oA ¢
120 i Al
%
s:8lovd
[ =002-020 tol-0,004/-0,018 Schnittdaten
B =021-060 tol-0,006/-0,020 Cutting data
Mit definierter Kantenverrundung -
With a defined edge preparation
[=],
:Fdz ke

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

306265.0020.14.02 A 0,2 0,05 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 55) 67,00 | 0,75 1,15 2,50 3,28 3,82
306265.0020.14.03 A 02 0,05 1,4° 3 6 0,15 0,17 = 0,309 55 67,00 0,75 1,15 2,52 4,39 5,02
306265.0020.19.02 A 02 0,05 1,9° 2 6 0,15 0,17 0,293 55 67,00 [ 0,60 0,80 1,22 3,09 3,69
306265.0020.19.03 A 0,2 0,05 1,9° 3 6 0,15 0,17 = 0,359 55 67,00 0,60 0,80 1,22 4,12 4,85
306265.0040.09.04 e 04 0,05 0,9° 4 6 0,30 0,37 0,486 555 54,50 1,25 2,73 4,91 5,76 6,39
306265.0040.09.05 o 04 0,05 0,9° 5 6 0,30 0,37 = 0,518 55 54,50 1,25 2,73 5,94 6,89 7,57
306265.0040.14.04 A 04 0,05 1,4° 4 [ 0,30 0,37 0,551 B8 54,50 0,91 1,39 3,07 551 6,21
306265.0040.14.06 A 04 0,05 1,4° [ b 0,30 0,37 = 0,649 55 54,50 0,91 1,39 3,07 7,68 8,50
306265.0040.19.04 A 04 0,05 1,9° 4 [ 0,30 0,37 0,615 B8 54,50 0,74 1,00 1,53 519 6,01
306265.0040.19.06 A 04 0,05 1,9° ] b 0,30 0,37 0,748 55 54,50 0,74 1,00 1,53 7,23 8,25
306265.0050.09.05 e 05 0,05 0,9° 5 6 0,40 0,47 0,615 55) 48,00 1,72 3,85 6,03 6,94 7,60
306265.0050.09.08 e 05 0,05 0,9° 8 6 0,40 0,47 0,709 55 48,00 1,72 3,85 9,09 10,26 @ 11,06
306265.0050.09.10 e 05 0,05 0,9° 10 6 0,40 0,47 0,772 55 48,00 1,72 3,85 11,13 12,44 13,31
306265.0060.09.12 e 06 0,06 0,9° 12 6 0,40 0,57 @ 0,934 55 48,00 1,35 2,93 13,09 14,58 15,53
306265.0060.09.15 e 06 0,06 0,9° 15 6 0,40 0,57 1,029 55 48,00 1,39 293 16,15 17,82 18,85
306265.0060.14.06 A 046 0,06 1,4° ] 6 0,40 0,57 = 0,844 55 48,00 1,01 1,54 3,40 7,69 8,51
306265.0060.14.08 A 046 0,06 1,4° 8 6 0,40 0,57 0,941 55) 48,00 1,01 1,54 3,40 9,84 10,77
306265.0060.14.10 A 046 0,06 1,4° 10 6 0,40 0,57 = 1,039 55 48,00 1,01 1,54 3,40 11,97 12,99
306265.0060.14.12 A 06 0,06 1,4° 12 [ 0,40 0,57 1,137 &Y 48,00 1,01 1,54 3,40 14,09 15,20
306265.0060.14.15 A 06 0,06 1,4° 15 6 0,40 0,57 1,284 55 48,00 1,01 1,54 3,40 17,26 18,48
306265.0060.19.08 A 06 0,06 1,9° 8 [ 0,40 0,57 1,074 B 48,00 0,85 1,12 1,73 9,31 10,46
306265.0060.19.12 A 06 0,06 1,9° 12 b 0,40 0,57 1,340 55 48,00 0,85 1,12 1,73 13,38 14,81
306265.0060.19.15 A 046 0,06 1,9° 15 b 0,40 0,57 1,539 B8 48,00 0,85 1,12 1,73 16,42 18,04
306265.0080.04.06 e 08 0,08 0,4° 6 6 0,50 0,77 = 0,847 55 48,00 2,65 6,84 7,45 8,28 8,93
306265.0080.09.12 e 08 0,08 0,9° 12 6 0,50 0,77 1131 55 48,00 1,63 3,17 13,11 14,59 15,53
306265.0080.14.12 A 08 0,08 1,4° 12 6 0,50 0,77 = 1,332 55 48,00 1,11 1,69 13,35 14,40 @ 15,40
306265.0080.14.16 A 08 0,08 1,4° 16 6 0,50 0,77 1,528 55 48,00 11 1,69 17,57 18,70 19,81
306265.0080.19.08 A 08 0,08 1,9° 8 6 0,50 0,77 = 1,268 55 48,00 0,95 1,91 1,26 9,33 10,47
306265.0080.19.12 A 08 0,08 1,9° 12 6 0,50 0,77 1,533 55 48,00 | 0,95 1,91 1,26 13,40 14,82
306265.0080.19.16 A 08 0,08 1,9° 16 6 0,50 0,77 = 1,798 55 48,00 0,95 1,91 1,26 17,47 19,12
306265.0100.04.08 ° 1,0 0,10 0,4° 8 6 0,80 0,94 1,041 55 48,00 5,10 9,08 9,71 10,61 11,32
306265.0100.09.10 e 10 0,10 0,9° 10 6 0,80 0,94 1,229 55 48,00 2,71 597 11,27 12,50 @ 13,36
306265.0100.09.15 ° 1,0 0,10 0,9° 15 6 0,80 0,94 1,386 60 48,00 2,71 5,97 16,34 17,90 18,90
306265.0100.09.20 ° 1,0 0,10 0,9° 20 6 0,80 0,94 1,543 65 49,00 2,71 597 @ 21,41 23,23 24,36
306265.0100.09.25 e 1,0 0,10 0,9° 25 6 0,80 0,94 1,700 70 50,00 | 2,71 597 2648 2853 29,76
306265.0100.09.30 . 1,0 0,10 0,9° 30 6 0,80 0,94 1,857 75 50,00 2,71 597 31,55 33,79 35,11
306265.0100.09.35 ° 1,0 0,10 0,9° 35 6 0,80 0,94 2,015 80 50,00 2,71 597 36,61 39,04 40,44
306265.0100.14.10 A 10 0,10 1,4° 10 b 0,80 0,95 1,390 55 48,00 2,03 3,10 6,84 12,11 13,08
306265.0100.14.15 A 10 0,10 1,4° 15 6 0,80 0,95 1,634 60 48,00 2,03 3,10 6,84 17,38 18,55
306265.0100.14.20 A 10 0,10 1,4° 20 6 0,80 0,95 1,878 65 49,00 2,03 3,10 6,84 22,61 23,94
306265.0100.14.25 A 10 0,10 1,4° 25 6 0,80 0,95 2,123 70 50,00 | 2,03 3,10 6,84 27,82 29,29
306265.0100.14.30 A 10 0,10 1,4° 30 6 0,80 0,95 @ 2,367 75 50,00 2,03 3,10 6,84 33,02 34,61

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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EOR ) an 30,6265

306265.0100.19.10 A 10 0,10 1,9° 10 6 0,80 0,95 1,550 55 48,00 1,70 2,28 3,49 11,58 12,76
306265.0100.19.15 A 10 0,10 1,9° 15 6 0,80 0,95 1,882 60 48,00 1,70 2,28 3,49 16,65 18,14
306265.0100.19.20 A 10 0,10 1,9° 20 [ 0,80 0,95 2,214 65 49,00 1,70 2,28 3,49 21,71 23,46
306265.0100.19.25 A 10 0,10 1,9° 25 6 0,80 0,95 = 2,546 70 50,00 1,70 2,28 3,49 26,77 = 28,75
306265.0100.19.30 A 10 0,10 1,9° 30 6 0,80 0,95 2,877 75 50,00 1,70 2,28 3,49 31,83 34,01
306265.0150.09.15 e 15 0,15 0,9° 15 6 1,35 1,42 1,849 60 48,00 | 3,90 8,68 16,48 1796 18,94
306265.0150.09.25 e 15 0,15 0,9° 25 6 1,35 1,42 2,163 70 50,00 | 3,90 8,568 22,61 28,57 29,79
306265.0150.09.30 e 15 0,15 0,9° 30 6 1,35 1,42 2,320 75 50,00 [ 3,90 8,58 = 31,67 33,84 3514
306265.0150.14.15 A 15 0,15 1,4° 15 6 1,35 1,42 2,087 60 48,00 2,99 4,56 10,08 17,48 18,61
306265.0150.14.20 A 15 0,15 1,4° 20 6 1,35 1,42 2,332 65 49,00 2,99 4,56 10,08 = 22,70 24,00
306265.0150.14.30 A 15 0,15 1,4° 30 6 1,35 1,42 2,820 75 50,00 2,99 4,56 10,08 33,09 34,65
306265.0150.19.15 A 15 0,15 1,9° 15 b 1,35 1,42 2,326 60 48,00 2,56 3,41 5,23 16,84 18,22
306265.0150.19.20 A 15 0,15 1,9° 20 6 .35 1,42 2,657 65 49,00 2,56 3,41 523 21,89 23,54
306265.0150.19.30 A 15 0,15 1,9° 30 6 1,35 1,42 3,321 75 50,00 2,56 3,41 523 32,00 34,07
306265.0200.09.30 e 20 0,20 0,9° 30 6 1,70 1,92 2,809 70 50,00 | 4,25 9,30 31,70 33,85 34,15
306265.0200.09.40 e 20 0,20 0,9° 40 6 1,70 1,92 3,123 80 50,00 | 4,25 9,30 41,81 44,32 -
306265.0200.09.50 e 20 0,20 0,9° 50 6 1,70 1,92 3,438 90 52,00 | 4,25 9,30 51,9 54,72 -
306265.0200.14.20 A 20 0,20 1,4° 20 6 1,70 1,92 2,814 65 49,00 | 3,34 508 11,18 = 22,73 = 24,01
306265.0200.14.25 A 20 0,20 1,4° 25 6 1,70 1,92 3,059 65 49,00 | 3,34 508 11,18 27,93 29,35
306265.0200.14.30 A 20 0,20 1,4° 30 6 1,70 1,92 = 3,303 70 50,00 | 3,34 508 11,18 33,12 34,66
306265.0200.14.35 A 20 0,20 1,4 35 6 1,70 1,92 3,548 75 50,00 | 3,34 508 11,18 38,29 -
306265.0200.14.40 A 20 0,20 1,4° 40 6 1,70 1,92 3,792 80 50,00 | 3,34 508 @ 11,18 = 43,45 -
306265.0200.19.20 A 20 0,20 1,9° 20 6 1,70 1,92 3,134 65 49,00 2,91 3,87 5,91 21,95 | 23,57
306265.0200.19.25 A 20 0,20 1,9° 25 6 1,70 1,92 « 3,466 65 49,00 2,91 3,87 5,91 25,00 @ 28,84
306265.0200.19.30 A 20 0,20 1,9° 30 6 1,70 1,92 3,798 70 50,00 2,91 3,87 5,91 32,06 34,10
306265.0200.19.35 A 20 0,20 1,9° 35 b 1,70 1,92 4,129 75 50,00 2,91 3,87 5,91 37,11 -
306265.0200.19.40 A 20 0,20 1,9° 40 ) 1,70 1,92 4,461 80 50,00 2,91 3,87 591 42,15 -
306265.0300.09.40 e 30 0,30 0,9° 40 6 2,50 2,86 « 4,038 80 50,00 6,85 15,08 = 42,03 - -
306265.0300.09.50 e 30 0,30 0,9° 50 6 2,50 2,86 4,352 90 52,00 | 6,85 15,08 52,12 - -
306265.0300.09.60 e 30 0,30 0,9° 60 6 2,50 2,86 4,667 100 52,00 6,85 15,08 = 62,21 - -
306265.0300.14.40 A 30 0,30 1,4° 40 6 2,50 2,86 4,693 80 50,00 5,36 8,16 18,00 - -
306265.0300.14.50 A 30 0,30 1,4° 50 6 2,50 2,86 5,182 90 52,00 5,36 8,16 = 18,00 - -
306265.0300.19.30 A 30 0,30 1,9° 30 [ 2,50 2,86 4,685 70 50,00 4,60 6,13 9,39 32,33 -
306265.0300.19.40 A 30 0,30 1,9° 40 6 2,50 2,86 5348 80 50,00 | 4,60 6,13 9,39 42,42 -
306265.0300.19.50 A 3,0 0,30 1,9° 50 6 2,50 2,86 6,000 90 52,00 | 4,60 6,13 9,39 - -

POWER.

PRECISION. .. ™ ————®
PERFORMANCE.




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Art.  30.6266 VHM-Micro-Radiusfréser konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° <35 x D

HRC ﬂmr MICRO  kaRNASCH

Micro end mill, radius cutter, conical neck -

o

8,97 10,17 10,97
13,03 14,54 15,48
17,11 18,85 19,90

2,90 9,78 10,70

2,90 14,04 15,14

2,90 18,27 19,51

1,57 9,21 10,39

1,57 13,29 14,75

1,57 17,36 19,06

306266.0080.09.080
306266.0080.09.120
306266.0080.09.160
306266.0080.14.080
306266.0080.14.120
306266.0080.14.160
306266.0080.19.080
306266.0080.19.120
306266.0080.19.160

0,50 0,77 1,006 55 48,00
0,50 0,77 1,131 55 48,00
0,50 0,77 1,257 55 48,00
0,50 0,77 1,137 55 48,00
0,50 0,77 1,332 55 48,00
0,50 0,77 1,528 55 48,00
0,50 0,77 1,268 55 48,00
0,50 0,77 1,533 55 48,00
0,50 0,77 1,798 55 48,00

o

o
— =

)

)

[
==

o

o

NORM
<70 I2 0,4°-0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD GRAIN :
r
STAHL Microfresa metal duro de radio, cuello cénico - DIN 6535
see 0,4°-0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD N/M  FormHA
< 1400 N/mm a1
® TBeppocnnaBHas pagnycHas dpesa, KOHVUYeCKas LWeKa -
INOX 04°-09°-14°-1,9° < 35xD %} U
stainless steel
<900 N/mm
ferritic 30°
INOX " HHC
stainless steel to l . C—wzz HSC
> 900 N/mm > «dn2 ——zzm
martensitic rmax= —— HPC
I -0,003 &
JNOX, [ e
st o4
12 ¥ 04009 ;5’% :“n‘
14°1,9° :A“
& s:8lovd
[ =002-020 tol-0,004/-0,018
[ =021-060 tol-0,006/-0,020 B
Mit definierter Kantenverrundung EHEE
With a defined edge preparation %
-
[=],
S 0 ke
I Formschrage / Incline angle
Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length
306266.0020.04.010 e 0,2 0,10 0,4° 1,0 6 0,15 0,17 0,182 55 67,00 1,67 1,90 2,31 2,70
306266.0020.04.015 e 0,2 0,10 0,4° 1,5 6 0,15 0,17 0,189 55 67,00 1,83 2,47 2,94 3,37
306266.0020.09.020 e 0,2 0,10 0,9° 2,0 6 0,15 0,17 0,228 55 67,00 2,33 2,82 3,43 3,92
306266.0020.09.025 e 0,2 0,10 0,9° 2,5 6 0,15 0,17 0,244 55 67,00 2,32 3,33 4,01 4,54
306266.0020.14.020 A 0,2 0,10 1,4° 2,0 6 0,15 0,17 0,260 515 67,00 1,10 2,46 3,26 3,80
306266.0020.14.030 A 0,2 0,10 1,4° 3,0 6 0,15 0,17 0,309 55 67,00 1,13 2,42 4,37 5,00
306266.0020.19.020 A 0,2 0,10 1,9° 2,0 6 0,15 0,17 0,293 55 67,00 0,76 1,14 3,07 3,67
306266.0020.19.030 A 0,2 0,10 1,9° 3,0 6 0,15 0,17 0,359 55 67,00 0,76 1,14 4,09 4,83
306266.0040.04.020 ° 04 0,20 0,4° 2,0 6 0,30 0,37 0,394 55 54,50 2,71 3,02 3,54 4,00
306266.0040.04.030 ° 0,4 0,20 0,4° 3,0 6 0,30 0,37 0,408 55 54,50 3,41 3,96 4,64 5,19
306266.0040.09.040 ° 0,4 0,20 0,9° 4,0 6 0,30 0,37 0,486 b8 54,50 2,57 4,87 5,72 6,35
306266.0040.09.050 ° 0,4 0,20 0,9° 5,0 6 0,30 0,37 0,518 55 54,50 2,56 5,90 6,86 7,53
306266.0040.14.040 ° 0,4 0,20 1,4° 4,0 6 0,30 0,37 0,551 555 54,50 1,21 2,22 5,47 6,17
306266.0040.14.060 A 0,4 0,20 1,4° 6,0 6 0,30 0,37 0,649 55 54,50 1,21 2,22 7,64 8,47
306266.0040.19.040 A 0,4 0,20 1,9° 4,0 6 0,30 0,37 0,615 55 54,50 0,95 1,37 5,13 5,91
306266.0040.19.060 A 0,4 0,20 1,9° 6,0 6 0,30 0,37 0,748 55 54,50 0,95 1,37 7,17 8,20
306266.0060.04.020 ® 0,6 0,30 0,4° 2,0 6 0,40 0,57 0,592 55 48,00 2,70 3,01 3,52 3,97
306266.0060.04.040 °* 06 0,30 0,4° 4,0 6 0,40 0,57 0,620 55 48,00 4,76 5,25 5,92 6,49
306266.0060.09.060 °* 0,6 0,30 0,9° 6,0 6 0,40 0,57 0,746 515 48,00 2,67 6,91 7,96 8,68
306266.0060.09.080 °® 0,6 0,30 0,9° 8,0 6 0,40 0,57 0,809 55 48,00 2,67 8,96 10,18 10,98
306266.0060.09.100 °® 0,6 0,30 0,9° 10,0 6 0,40 0,57 0,872 55 48,00 2,67 11,01 12,37 13,25
306266.0060.09.120 ® 0,6 0,30 0,9° 12,0 6 0,40 0,57 0,934 55 48,00 2,67 13,04 14,55 15,49
306266.0060.09.150 ® 0,6 0,30 0,9° 15,0 6 0,40 0,57 1,029 55 48,00 2,67 16,10 17,79 18,81
306266.0060.14.060 A 0,6 0,30 1,4° 6,0 6 0,40 0,57 0,844 55 48,00 1,41 2,80 7,63 8,45
306266.0060.14.080 A 0,6 0,30 1,4° 8,0 6 0,40 0,57 0,941 b8 48,00 1,41 2,80 9,78 10,71
306266.0060.14.100 A 0,6 0,30 1,4° 10,0 6 0,40 0,57 1,039 55 48,00 1,41 2,80 11,92 12,94
306266.0060.14.120 A 0,6 0,30 1,4° 12,0 6 0,40 0,57 1,137 555 48,00 1,41 2,80 14,04 15,15
306266.0060.14.150 A 0,6 0,30 1,4° 15,0 6 0,40 0,57 1,284 55 48,00 1,41 2,80 17,21 18,44
306266.0060.19.080 A 0,6 0,30 1,9° 8,0 6 0,40 0,57 1,074 55 48,00 1,05 1,47 9,21 10,40
306266.0060.19.150 A 0,6 0,30 1,9° 15,0 6 0,40 0,57 1,539 55 48,00 1,05 1,47 13,34 17,99
306266.0080.04.040 e 0,8 0,40 0,4° 4,0 6 0,50 0,77 0,819 bh) 48,00 4,76 5,21 5,90 6,46
306266.0080.04.060 e 0,8 0,40 0,4° 6,0 6 0,50 0,77 0,847 55 48,00 6,80 7,40 8,22 8,87
e 0,8 0,40 0,9 8,0 6 2,77
e 0,8 0,40 0,9 2,0 6 2,77
e 0,8 0,40 0,9 6,0 6 2,77
A 08 0,40 1,4 8,0 6 1,51
A 08 0,40 1,4 2,0 6 1,51
A 08 0,40 1,4 6,0 6 1,51
A 08 0,40 1,9 8,0 6 1,15
A 08 0,40 1,9 2,0 6 1,15
A 0,8 1,9 6,0 6 1,15

o
— =

0,40

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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I (573 =) o IR | e | [ e e e [ ] e

306266.0100.04.060 , 1,013 48,00 7,52 8 29 8 92
306266.0100.04.080 5 0 50 0 l." 0 80 0 94 1,041 48,00 9 04 9,67 10,55 11,25
306266.0100.09.100 5 0,50 0,9° 10,0 0,80 0,94 1,229 55 48,00 5,47 11,18 12,44 13,29
306266.0100.09.150 5 0,50 0,9° 15,0 0,80 0,94 1,386 60 49,00 5,47 16,26 17,84 18,84
306266.0100.09.200 5 0,50 0,9° 20,0 0,80 0,94 1,543 65 49,00 5,47 21,41 23,18 24,31
306266.0100.09.250 5 0,50 0,9° 25,0 0,80 0,94 1,700 70 50,00 5,47 21,34 28,48 29,71
306266.0100.09.300 o 0,50 0,9° 30,0 0,80 0,94 1,857 75 50,00 5,47 31,48 33,75 35,07
306266.0100.09.350 ) 0,50 0,9° 35,0 0,80 0,94 2,015 80 50,00 5,47 36,56 39,01 40,40
306266.0100.14.100 ) 0,50 1,4° 10,0 0,80 0,94 1,390 55 48,00 2,88 5,85 12,02 13,00
306266.0100.14.300 o 0,50 1,4° 30,0 0,80 0,94 2,367 75 50,00 2,88 5,85 32,96 34,56
306266.0100.19.100 2 0,50 1,9° 10,0 0,80 0,94 1,550 55 48,00 2,13 5,85 11,46 12,67
306266.0150.04.080 5 0,75 0,4° 8,0 1,35 1,42 1,513 55 48,00 9,16 9,73 10,57 11,25

306266.0150.04.100
306266.0150.04.120
306266.0150.09.150

0,75 0,4° 10,0
0,75 0,4° 12,0
0,75 0,9° 15,0

1,35 1,42 1,541 55 48,00 11,16 11,85 12,80 13,55
1,89 1,42 1,569 55 48,00 13,22 13,97 15,01 15,81
1,35 1,42 1,849 60 49,00 7,83 16,40 17,88 18,86

306266.0150.09.200 0,75 0,9° 20,0 1,35 1,62 2,006 65 49,00 7,83 21,40 23,22 24,32
306266.0150.09.300 5 0,75 0,9° 30,0 1,35 1,42 2,320 75 50,00 7,83 31,58 33,78 35,08
306266.0150.14.200 5 0,75 1,4° 20,0 1,35 1,42 2,332 65 49,00 4,23 8,58 22,61 23,92
306266.0150.14.300 5 0,75 1,4° 30,0 1,35 1,42 2,820 75 50,00 4,23 8,58 33,02 34,58
306266.0150.19.200 5 0,75 1,9° 20,0 1,35 1,42 2,657 65 49,00 3,20 4,56 21,74 23,44
306266.0150.19.300 ’ 0,75 1,9° 30,0 1,35 1,42 3,321 75 50,00 3,20 4,56 31,86 33,99
306266.0200.04.080 o 1,00 0,4° 8,0 1,70 1,92 2,008 55 48,00 8,31 9,31 10,29 11,02

306266.0200.04.120
306266.0200.04.160

1,00 0,4° 12,0
1,00 0,4° 16,0

1,70 1,92 2,064 55 48,00 8,30 13,37 14,64 15,52
1,70 1,92 2,120 60 49,00 8,30 17,43 18,94 19,94

CoococoourUtuIuuloo oo o000 OO0

NNNMNNN SRS am e, ek e e e e e e e e e e e - -

306266.0300.14.400
306266.0300.14.500
306266.0300.19.400
306266.0300.19.500

1,50 1,4° 40,0
1,50 1,4° 50,0
1,50 1,9° 40,0
1,50 1,9° 50,0

2,50 2,86 4,693 80 50,00 7,38 15,02 43,46 -
2,50 2,86 5,182 90 52,00 7,38 15,02 = =
2,50 2,86 5,348 80 50,00 5,72 8,06 42,21 -
2,50 2,86 6,000 90 52,00 5,72 8,06 = =

> P> P oo oo oo obP P PP Poeoeooeoeoo oo o)P)PPPoeoeooeooeood>)P)Poeooecoeoeos o oo
O~ O~ O~ 0~ 0~ 0~ 0~ O~ 0~ O~ O[O~ O~ O~ O~ 0~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O[O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ OO~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O

306266.0200.09.200 0 1,00 0,9° 20,0 1,70 1,92 2,495 65 49,00 8,30 21,48 23,21 24,30
306266.0200.09.250 0 1,00 0,9° 25,0 1,70 1,92 2,652 65 49,00 8,30 26,54 28,51 29,7
306266.0200.09.300 0 1,00 0,9° 30,0 1,70 1,92 = 2,809 70 50,00 8,30 31,61 33,78 35,07
306266.0200.09.350 2,0 1,00 0,9° 35,0 1,70 1,92 2,966 75 50,00 8,30 36,64 39,02 -
306266.0200.09.400 2,0 1,00 0,9° 40,0 1,70 1,92 3,123 80 50,00 8,30 41,70 44,25 -
306266.0200.09.500 2,0 1,00 0,9° 50,0 1,70 1,92 3,438 90 52,00 8,30 51,81 54,66 -
306266.0200.14.200 2,0 1,00 1,4° 20,0 1,70 1,92 2814 65 49,00 4,63 9,20 22,61 23,90
306266.0200.14.250 2,0 1,00 1,4° 25,0 1,70 1,92 3,059 65 49,00 4,63 9,20 27,82 29,26
306266.0200.14.350 2,0 1,00 1,4° 35,0 1,70 1,92 3,548 75 50,00 4,63 9,20 38,19 -
306266.0200.14.400 2,0 1,00 1,4° 40,0 1,70 1,92 3,792 80 50,00 4,63 9,20 43,38 =
306266.0200.19.200 2,0 1,00 1,9° 20,0 1,70 1,92 3,134 65 49,00 3,59 5,02 21,76 23,44
306266.0200.19.250 2,0 1,00 1,9° 25,0 1,70 1,92 3,466 65 49,00 3,99 5,02 26,82 28,73
306266.0200.19.400 2,0 1,00 1,9° 40,0 1,70 1,92 4,461 80 50,00 3,59 5,02 41,98 -
306266.0300.04.080 3,0 1,50 0,4° 8,0 2,50 2,86 2,937 55 48,00 9,36 9,88 10,61 11,25
306266.0300.04.160 3,0 1,50 0,4° 16,0 2,50 2,86 3,048 55 48,00 17,52 18,19 19,42 20,27
306266.0300.04.200 3,0 1,50 0,4° 20,0 2,50 2,86 3,104 60 49,00 | 21,52 22,49 23,73 24,68
306266.0300.09.300 3,0 1,50 0,9° 30,0 2,50 2,86 3,724 70 50,00 13,78 31,82 33,84 -
306266.0300.09.400 3,0 1,50 0,9° 40,0 2,50 2,86 4,038 80 50,00 13,78 41,92 - -
306266.0300.09.500 3,0 1,50 0,9° 50,0 2,50 2,86 4,352 90 52,00 13,78 52,14 - -
306266.0300.09.600 3,0 1,50 0,9° 60,0 2,50 286 4,667 100 55,50 13,78 62,11 - -

3,0

3,0

3,0

3,0

Art. 30.6266 -0 0,6 x 8 ¢ 1,9°
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etall
all bearbeitet

Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen, wie z.B. Hartmetall, geraten
Werkzeuge oftmals an |hre Grenzen und treiben die Fertigungskosten -

aufgrund langer Bearbeitungszeiten - stark in die Hohe.

Durch den Einsatz der neuesten Karnasch-Fraser fiir die Harmetall-
bearbeitung (Zerspanung mit geometrisch bestimmter Schneide) haben

wir die Wirtschaftlichkeit enorm gesteigert.

Vorteile:

e Diamantbeschichtete Karnasch-Hartmetallfraser senken die
Fertigungskosten und Bearbeitungszeiten

Die Herstellung von komplexen 3D-Formen und Konturen
wird maoglich

Erreichen einer besseren Oberflachengite

Hartmetallbearbeitung Gber 2.000HV

Sehr hohe Schneidkantenstabilitat bis zu 10.000HV

e WeiBe Erodierzonen werden vermieden

When carbide is
machining carbide

During the machining of difficult materials, such as cemented carbide,
tools will reach their limits and pushes up the production costs - due to
long processing times.

We have enhance the productivity and efficiency by using the latest
Karnasch end mills [ tools with geometrically defined cutting edges ).

Advantages:

e Diamond coated Karnasch carbide end mills reduce manufacturing
costs and machining time

e The production of complex 3-D moulds and contours is possible

You achieve a better surface

Machining of carbide over 2.000HV is possible

Excellent cutting edge stability up to 10.000HV

e No white erode zones

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung PRFESO% ) At 30.6271

c::'r:'i';:d Diamgn}d cqated solid carbide. end mills with corner radius for nélll‘g?ﬂ KArl‘(gRA;CH
machining in cemented carbide
GRAPHIT i Fresa frontal metal duro recubierta de diamante para el [;L':nﬁ?:
graphite glj‘ procesamiento de metal duro ITX
(11 V-
. . KOHLIeBas MKPO-Gpe3a C YrNOBbIM PaAMYCOM U C anMasHbIM MOKPLITUEM
Zirkonoxid
Zr0, GEE ANnA 06paboTKM TBepAoro Metanna m [Ijl
gepresst 0° .
L eds == HSsC
I Erhéhte Diamant-Schichtdicke!
Increased Diamond coating thickness! >
NEU / NEW Iy ™ D-CcC
tol. r =-0,004
’ )
T 4
“e\\iN |
e -001- 0/-
\\\ [ =001-02 tol-0/-0,010 e
Cutting data
E
[:dzJ E
I Formschrage / Incline angle
‘ ....................................................... Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length
306271.0030.003.006 e 0,3 0,03 0,6 4 0,28 50 0,15 122,00 0,864 0,922 1,020 1,120
306271.0030.005.006 e 0,3 0,05 0,6 4 0,28 50 0,15 122,00 0,864 0,922 1,020 1,120
306271.0050.003.005 e 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
306271.0050.003.010 e 0,5 0,03 1,0 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
306271.0050.005.005 e 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
306271.0050.005.010 e 0,5 0,05 1,0 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
306271.0080.003.008 e 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
306271.0080.003.016 e 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
306271.0080.005.008 e 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
306271.0080.005.016 e 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
306271.0080.010.008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
306271.0080.010.016 e 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
306271.0100.003.010 e 1,0 0,03 1,0 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
306271.0100.003.020 e 1,0 0,03 2,0 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
306271.0100.005.010 e 1,0 0,05 1,0 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
306271.0100.005.020 e 1,0 0,05 2,0 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
306271.0100.010.010 e 1,0 0,10 1,0 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
306271.0100.010.020 e 1,0 0,10 2,0 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
306271.0150.003.015 o 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
306271.0150.003.030 e 1,5 0,03 3,0 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
306271.0150.005.015 o 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
306271.0150.005.030 e 1,5 0,05 3,0 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
306271.0150.010.015 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
306271.0150.010.030 e 1,5 0,10 3,0 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
306271.0200.003.020 e 2,0 0,03 2,0 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271.0200.003.040 e 2,0 0,03 4,0 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
306271.0200.005.020 e 2,0 0,05 2,0 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271.0200.005.040 e 2,0 0,05 4,0 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
306271.0200.010.020 e 2,0 0,10 2,0 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271.0200.010.040 e 2,0 0,10 4,0 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
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30.6274 Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfriser fiir die Hartmetallbearbeitung

C:m:l'l:ed Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining '(\.'nnll‘i?g KAFI}BIRA'\SACH
arbide in cemented carbide

di di i i i DIN 6535

GRAPHIT U i Fresa radial metal duro 3D recubierta de diamante para el e

procesamiento de metal duro

g1

graphite L (15} ly— d
> <d3
KoHLeBasn dpe3a 3D C WapoBbiM TOPLIOM U1 C afIMa3HbIM MOKPbITYEM

=X ITX
Zirkonoxid
2r0, AnA 06paboTKn TBepAoro Metanna
gepresst 0°
| — 777

HSC
Erhohte Diamant-Schichtdicke!
h hh Increased Diamond coating thickness! > D-CC
IRl s
tol. r = £0,003
r

ey

Schnittdaten
Cutting data

nev el
new new E@=001-02 tol-0/-0,010

4':d2*J 74tdzJ

Formschrage / Incline angle

4 ....................................................... Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306274.0020 e 0,2 0,10 - 4 - 50 0,14 122,00

306274.0020.003 o 0,2 0,10 0,3 4 0,18 50 0,14 122,00 0,467 0,492 0,538 0,582
306274.0020.005 (] 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 122,00 0,678 0,710 0,769 0,821
306274.0020.008 ° 0,2 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 122,00 0,992 1,070 1,110 1,190
306274.0020.010 [ 0,2 0,10 1,0 4 0,18 50 0,14 122,00 1,200 1,270 1,330 1,430
306274.0030 ° 0,3 0,15 - 4 - 50 0,21 122,00

306274.0030.003 ° 0,3 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 122,00 0,542 0,623 0,754 0,851
306274.0030.005 (] 0,3 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 122,00 0,757 0,859 0,998 1,050
306274.0030.008 ° 0,3 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 122,00 1,070 1,200 1,350 1,360
306274.0030.010 [ 0,3 0,15 1,0 4 0,28 50 0,21 122,00 1,290 1,430 1,550 1,610
306274.0040 e 04 0,20 - 4 - 50 0,28 122,00

306274.0040.005 ° 0,4 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 122,00 0,829 0,917 1,040 1,050
306274.0040.010 ° 0,4 0,20 1,0 4 0,36 50 0,28 122,00 1,350 1,480 1,550 1,650
306274.0040.015 ° 0,4 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 122,00 1,880 2,030 2,100 2,260
306274.0040.020 L 0,4 0,20 2,0 4 0,36 50 0,28 122,00 2,400 2,550 2,670 2,870
306274.0050 . 0,5 0,25 - 4 - 50 0,35 120,00

306274.0050.005 ° 0,5 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 120,00 0,829 0,917 1,040 1,050
306274.0050.010 o 0,5 0,25 1,0 4 0,46 50 0,35 120,00 1,350 1,480 1,550 1,650
306274.0050.015 . 0,5 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 120,00 1,880 2,030 2,100 2,260
306274.0050.020 L 0,5 0,25 2,0 4 0,46 50 0,35 120,00 2,400 2,550 2,670 2,870
306274.0060 . 0,6 0,30 - 4 - 50 0,42 120,00

306274.0060.010 . 0,6 0,30 1,0 4 0,56 50 0,42 120,00 1,510 1,710 1,990 2,100
306274.0060.015 ° 0,6 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 120,00 2,040 2,290 2,600 2,610
306274.0060.020 ° 0,6 0,30 2,0 4 0,56 50 0,42 120,00 2,580 2,860 3,100 3,200
306274.0060.030 [ 0,6 0,30 3,0 4 0,56 50 0,42 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
306274.0080 ° 0,8 0,40 - 4 - 50 0,56 120,00

306274.0080.020 . 0,8 0,40 2,0 4 0,76 50 0,56 120,00 2,580 2,860 3,100 3,220
306274.0080.030 ° 0,8 0,40 3,0 4 0,76 50 0,56 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
306274.0080.040 L 0,8 0,40 4,0 4 0,76 50 0,56 120,00 4,690 5,090 5,270 5,660
306274.0100 . 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 120,00

306274.0100.020 . 1,0 0,50 2,0 4 0,96 50 0,70 120,00 2,580 2,890 4,250 4,570
306274.0100.025 o 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 120,00 3,110 3,440 5,390 5,790
306274.0100.030 (] 1,0 0,50 3,0 4 0,96 50 0,70 120,00 3,640 3,990 7,670 8,240
306274.0100.040 . 1,0 0,50 4,0 4 0,96 50 0,70 120,00 4,690 5,090 9,940 10,700
306274.0100.050 [ 1,0 0,50 5,0 4 0,96 50 0,70 120,00 5,740 6,100 12,250 13,130

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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306274.0200 ° 1,40 121,00

306274.0200.030 o 1 0 3,0 A 1,90 1,40 121,00 3,810 4,100 4,250 4,570
306274.0200.040 o 2.0 1,0 4,0 4 1,90 50 1,40 121,00 4,850 5,100 5,390 5,790
306274.0200.060 e 20 1,0 6,0 4 1,90 50 1,40 121,00 6,930 7,100 7,670 8,240
306274.0200.080 e 20 1,0 8,0 4 1,90 50 1,40 121,00 9,000 9,100 9,940 10,700
306274.0200.100 e 20 1,0 10,0 4 1,90 50 1,40 121,00 11,070 11,100 12,250 13,130
306274.0300 e 30 5 - 6 - 60 2,10 174,00

306274.0300.060 e 30 1,5 6,0 6 2,90 60 2,10 174,00 6,930 7,100 7,670 8,240
306274.0300.080 e 30 1,5 8,0 6 2,90 60 2,10 174,00 9,000 9,100 9,940 10,690
306274.0300.100 e 30 135 10,0 6 2,90 60 2,10 174,00 11,070 11,100 12,220 13,130
306274.0300.120 e 30 1,5 12,0 6 2,90 60 2,10 174,00 13,100 13,130 14,500 15,580
306274.0300.140 e 30 1,5 14,0 6 2,90 60 2,10 174,00 15,100 15,190 16,780 18,030
306274.0400 e 40 2,0 = 6 - 60 2,80 174,00

306274.0400.080 e 40 2,0 8,0 6 3,90 60 2,80 174,00 9,010 9,100 9,940 10,690
306274.0400.100 e 40 2,0 10,0 6 3,90 60 2,80 174,00 11,070 11,100 12,250 13,130
306274.0400.150 ® 40 2,0 15,0 6 3,90 60 2,80 174,00 16,100 16,230 17,910
306274.0500 e 50 2,5 - 6 60 3,50 214,00

306274.0500.100 e 50 2,5 10,0 6 1.,80 60 3,50 214,00 11,100 11,250 12,420
306274.0500.150 e 50 2,5 15,0 6 4,80 60 3,50 214,00 16,100 16,410

306274.0600 e 6,0 3,0 = 6 = 60 4,20 214,00

306274.0600.100 e 6,0 3,0 10,0 6 5,70 60 4,20 214,00

306274.0600.150 e 60 3,0 15,0 6 5,70 60 4,20 214,00

Karnasch D-CC Diamantbeschichtete Fraser, frasen HARTMETALL.
Karnasch D-CC diamond-coated end mills, for machining CEMENTED CARBIDE.

Hartevergleich
Hardness Comparison

Harte (Knoop kg/mm?)
10.000

9.000

Keramik
Hartmetall

TITT

30.6271 + 30.6274




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6267 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter

HRC
<70

STAHL

steel
<1670 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.

r
rd]b]’/

L z

nev

1

new

e ©

Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter
Fresadora metal duro de matrices con radio angular, corta, Rockwell Cutter

TBepAoCnIaBHas WTamMnoBoYHas Gpesa C yrioBbiM PafmnycoMm,
KopoTkas, Rockwell Cutter

NEU / NEW

tol. r = -0,005
r

1 konisch
| tapered

[ =01,0-04,0 tol0,000/-0,008

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

306267.0100.005.04 e 1,0 0,05 4 4 0,94 50 0,8 4 46,00
306267.0100.005.06 e 1,0 0,05 6 4 0,94 50 08 4 | 46,00
306267.0100.005.08 e 1,0 0,05 8 4 0,94 50 08 4 46,00
306267.0100.005.10 e 1,0 0,05 10 4 0,94 50 0,8 4 | 46,00
306267.0100.005.12 e 1,0 0,05 12 4 0,94 60 08 4 48,00
306267.0100.005.16 o 1,0 0,05 16 4 0,94 60 0,8 4 | 48,00
306267.0100.005.20 e 1,0 0,05 20 4 094 60 08 4 48,00
306267.0100.010.04 e 1,0 0,10 4 4 0,94 50 0,8 4 | 46,00
306267.0100.010.06 e 1,0 0,10 6 4 094 50 08 4 @ 46,00
306267.0100.010.08 e 1,0 0,10 8 4 0,94 50 0,8 4 | 46,00
306267.0100.010.10 e 1,0 0,10 10 4 094 50 08 4 46,00
306267.0100.010.12 e 1,0 0,10 12 4 0,94 60 08 4 | 48,00
306267.0100.010.16 e 1,0 0,10 16 4 094 60 08 4 48,00
306267.0100.010.20 e 1,0 0,10 20 4 094 60 08 4 | 48,00
306267.0150.010.04 e 1,5 0,10 4 4 1,42 50 135 4 46,00
306267.0150.010.08 e 1,5 0,10 8 4 1,42 50 1,35 4 46,00
306267.0150.010.12 e 1,5 0,10 12 4 1,42 60 1,35 4 48,00
306267.0150.010.15 e 1,5 0,10 15 4 1,42 60 1,35 4 48,00
306267.0150.010.20 e 1,5 0,10 20 4 1,42 60 1,35 4 48,00
306267.0200.005.04 o 20 0,05 4 4 1,92 50 1,70 4 @ 46,00
306267.0200.005.08 e 2,0 0,05 8 4 1,92 50 1,70 4 46,00
306267.0200.005.12 e 2,0 0,05 12 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0200.005.16 o 2,0 0,05 16 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0200.005.20 e 2.0 0,05 20 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0200.010.04 e 2,0 0,10 4 4 1,92 50 1,70 4 46,00
306267.0200.010.08 e 20 0,10 8 4 1,92 50 1,70 4 @ 46,00
306267.0200.010.12 e 2,0 0,10 12 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0200.010.16 o 2,0 0,10 16 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0200.010.20 e 20 0,10 20 4 1,92 60 1,70 4 48,00
306267.0250.010.08 e 25 0,10 8 4 2,40 50 2,00 4 @ 46,00
306267.0250.010.16 o 25 0,10 16 4 2,40 60 2,00 4 48,00
306267.0250.010.20 e 25 0,10 20 4 2,40 60 2,00 4 48,00
306267.0250.020.08 e 25 0,20 8 4 240 50 2,00 4 @ 46,00
306267.0250.020.16 o 25 0,20 16 4 2,40 60 2,00 4 @ 48,00
306267.0250.020.20 e 25 0,20 20 4 2,40 60 2,00 4 48,00
306267.0300.020.08 e 3,0 0,20 8 6 2,86 60 250 4 55,00
306267.0300.020.12 e 3,0 0,20 12 6 286 60 250 4 @ 55,00
306267.0300.020.16 e 3,0 0,20 16 6 2,86 60 250 4 55,00
306267.0300.020.20 e 3,0 0,20 20 6 286 70 250 4 @ 58,00
306267.0300.020.25 e 3,0 0,20 25 6 2,86 70 2,50 4 58,00
306267.0300.020.30 e 3,0 0,20 30 6 286 80 250 4 61,00
306267.0400.020.12 e 4,0 0,20 12 6 3,90 60 4,00 4 @ 56,00
306267.0400.020.20 e 4,0 0,20 20 6 3,90 60 4,00 4 56,00
306267.0400.020.30 e 4,0 0,20 30 6 3,90 80 4,00 4 62,00
306267.0400.020.40 o 40 0,20 40 b 3,90 80 4,00 4 62,00

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N Form HA
g 1
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position
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=  HsC
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= Bat ||
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.
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)
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Schnittdaten
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g data



coMposITES TooLs Karmasch

CVD TOOLS

Die Zukunft in der Zerspanung von
GFK und CFK / Al > 30% Si / Magnesium

Fir abrasive Werkstoffe
Auch tiber 80% Faseranteil einsetzbar
Der weltweit erste Anbieter mit einem CVD-Komplettprogramm

Zukunftsweisende Technologie fur Leichtbaukomponenten

IMMER AKTUELL - Der COMPOSITES-KATALOG
jederzeit fur Sie online erreichbar.

ALWAYS UP TO DATE - the COMPOSITES CATALOGUE
are available to you online at all times.

=> http://www.karnasch.de/go/catalogue/composites/



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | . Y474 VHM-Micro-Prazisionsfraser, 3 Schneiden, lang - HSC-frasen

HRC . . - . . MICRO DIN

<45 & Solid Carbide miniature end mills, 3 cutting, long, HSC GRAIN 6527 1L
>
X Microfresa metal duro de precisién, 3 cuchillas, larga - fresado HSC
STAHL |2 DIN 6535
F HA
. ]4;36,3’/,"”’ \Z @ TBepaoCniaBHas NpeLUmnsMoHHas MUKpo-dpesa, 3 pesLa, AyIMHHas, N ﬂ%
dpeseposka HSC

45° |_

INOX HSC
ey e, e
ferritic I 1 Cutting

17°
> UFX-1
5¢  NANO
Ao oA
.’A &
o
si8leid
h J Schnittdaten
d2 ‘ Cutting data
Art.
306284.0040 ® 04 2 3 38 3 17,00
306284.0060 ® 06 2 3 38 3 17,00 10 Stiick
306284.0080 * 08 3 3 38 3 17,00 Verpackungseinheit
306284.0100 e 1,0 3 3 38 3 17,00 10 items per unit
306284.0150 ® 15 3 3 38 3 17,00
art.  30.6286 VHM-Micro-Radiusfraser, 2 Schneiden, lang - HSC-frasen
HRC : : . : : MICRO DIN
<45 Solid Carbide Miniature ball nose end mill, 2 cutting, long, HSC GRAIN 65271

Microfresa metal duro de radio, 2 cuchillas, larga - fresado HSC

DIN 6535

di
~ > p r J
\ I
STAHL 12 Form HA
p M;f;fv’/m \Z % TBepaocniaBHas paanycHas MUKpo-dpesa, 2 pesua, AnvHHas, dpeseposka HSC N ﬂ%
30°

INOX HSC
stainless steel Hiah Specd
<900 N/mm "9: n_pee -

ferritic utting
Ih 17°

> UFX-1
D NANO

Qﬁ
'Y

b‘f .
bt
I
Schnittdaten
Cutting data

o Ol )
=

Art.
306286.0040 ® 04 0,2 3 3 38 2 27,00
306286.0060 ° 06 0,3 3 3 38 2 | 27,00 10Stick
306286.0080 e 08 0,4 3 3 38 2 26,00 \/er‘packungsem‘hem
306286.0100 ° 1,0 0,5 5 3 38 2 26,00 10 items per unit
306286.0150 ® 15 0,75 5 3 38 2 26,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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VHM-Miniplus- 3 Schneidenfréser, lang, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?

HRC
<50
ﬂd 1’<.
y
UNI I2 o
Z
INOX
stainless steel
<900 N/mm
ferritic
I
TOOLOX
44
d2 |

VHM-Schaftfraser, lang

HRC
<45

STAHL &dl ﬂ

steel 'y I
<1500 N/mm

UNI L z

TOOLOX
44

N
':dz *‘

A5

Solid carbide end mills, long, 3 cutting
HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?2

Fresa metal duro miniplus con 3 cuchillas, larga,
HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?

TBepocniaBHas paguycHas MAKPO-Gpesa, 3 pe3ua,
AnviHHas, peseposka HSC
HSC < 50 HRC = 1800 N/mm?

Karmasch

art. 30.6296

MICRO kaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
g 1

N

L
a5 ¥__45

— HSC

1722
High-Speed-
Cutting

V77772

UFX-1
NANO

YYX
%
Y

Schnittdaten
Cutting data

ERE
E%

10 Stiick
— Verpackungseinheit
10 items per unit

A
.?“A
)

)

NN N
£y \!\

N N N
@ < !v

art. 30.6331

MICRO DIN
GRAIN 6527L
DIN 6535
N Form HB
g 1
45° K 45
HSC
V77777772

UFX-1
NANO

VYR
i
Y

Schnittdaten
Cutting data

ol
e

O‘t .

A‘;“
o
oé

<
@90

Art.
306296.0050 ® 05 1,5 6 45 3 22,00
306296.0060 ® 06 1,8 6 45 3 22,00
306296.0080 * 08 2,5 6 45 3 22,00
306296.0100 °* 1,0 3,0 6 45 3 22,00
306296.0120 * 12 3,0 6 45 3 22,00
306296.0140 °* 14 3,0 6 45 3 22,00
306296.0150 * 15 3,0 6 45 3 22,00
306296.0180 ° 1,8 4,0 6 45 3 22,00
306296.0200 * 20 4,0 6 45 3 22,00
306296.0250 ® 25 4,0 6 45 3 22,00
306296.0280 * 28 6,0 6 45 & 22,00
306296.0300 ®* 30 6,0 6 45 3 22,00
306296.0350 ® 35 6,0 6 45 3 22,00
306296.0380 ® 38 6,0 6 45 3 22,00
306296.0400 ® 40 7,0 6 45 3 22,00
306296.0450 ® 45 7,0 6 45 3 22,00
306296.0480 ® 48 7,0 6 45 3 22,00
306296.0500 ® 50 8,0 6 45 3 22,00
306296.0550 o §F 8,0 6 45 3 22,00
306296.0580 ® 58 8,0 6 45 3 22,00
306296.0600 ® 60 10,0 6 45 3 22,00
@E Solid carbide end mills, long
Fresa metal duro de mango, larga
<@12 0,1
TeeppocnnasHas KoHLEeBaA dpesa, ANVHHaA
L5°
| ]<@20 0,2
Ls"
306331.0300 e 3 - 7 6 = 57 3 28,00
306331.0400 ® 4 - 8 6 - 57 3 28,00
306331.0500 e 5 - 10 6 = 57 8 28,00
306331.0600 L) 21 10 6 58 57 3 31,00
306331.0800 e 8 25 16 8 7,8 63 3 37,00
306331.1000 ® 10 30 19 10 9.8 72 3 54,00
306331.1200 ® 12 38 22 12 11,8 83 3 75,00
306331.2000 A 20 50 32 20 19,8 104 3 160,00




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

U | WXk Y VHM-Schaftfraser, lang

HRC
<45

STAHL

steel
<1500 N/mm

UNI

TOOLOX
a4

':dz +‘

B
L

<020 0,2
z
45°

Solid carbide end mills, long

Fresa metal duro de mango, larga

TBepaoCniaBHas KoHLueBas Gppesa, AMHHas

IS | W-XTA M VHM-Schaftfraser, lang

HRC
<45

STAHL

steel
<1500 N/mm

UNI

TOOLOX
44

«d]»‘
|2 \Z
> -d3

1
!:dz *‘

306332.0300 e 3 - 7 6 = 57 3 28,00
306332.0400 ® 4 - 8 6 - 57 3 28,00
306332.0500 ® 5 - 10 6 = 57 3 28,00
306332.0600 L) 21 10 6 5,8 57 3 31,00
306332.0800 e 8 25 16 8 7,8 63 8 37,00
306332.1000 ® 10 30 19 10 9,8 72 3 54,00
306332.1200 ® 12 38 22 12 11,8 83 8 75,00
ﬁ% Solid carbide end mills, long
Fresa metal duro de mango, larga
<212 0,1
TeeppocnnaBHan KoHLUeBan ¢ppesa, ANVHHaA
45°
<20 0,2
| 45°
306341.0300 e 3 - 10 6 = 57 4 28,00
306341.0400 ® 4 - 13 6 - 57 4 28,00
306341.0500 e 5 - 15 6 = 57 4 28,00
306341.0600 * & 21 16 6 58 57 4 31,00
306341.0800 e 8 25 19 8 7,8 63 4 37,00
306341.1000 °* 10 30 25 10 9.8 72 4 54,00
306341.1200 * 12 38 28 12 11,8 83 4 75,00
306341.1400 * 14 35 30 14 13,8 83 4 82,00
306341.1600 * 16 45 35 16 15,8 92 4 126,00
306341.1800 * 18 45 35 18 17,8 92 4 147,00
306341.2000 ® 20 50 40 20 19,8 104 4 197,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535
N Form HA
g 1
f o
45° ¥ 45

—77|

UFX-1
D v NANO

% ¢ .‘0“5

‘6 .
M

Schnittdaten

Cutting data

ElE
[=]

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535

Form HB

172Z]

I!Wz
N A

wu

]

®

I

F )

(%))

;

—w= HSC
e, HPC
> UFX-1
St NANO
. 1y .
|—__I% % .’.‘ :
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Schnittdaten

Cutting data
r
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Schaftfraser, lang Art.  30.6342

HRC Solid carbide end mills, lon BCRE N
<45 ﬁ%} . long GRAIN 65271
d Fresa metal duro de mango, larga
STAHL i ]+‘ DIN 6535
steel 4 <12 0,1 N Form HA
<1500 4/ TBepaocnnasHas KoHUeBas Gppesa, AnMHHaA T ]
\ a5°
UNI i Z lowon ;
450 &__45°
45°
TOOLOX HSC
44 > -d3 PC
D o UFXel
I NANO
@ YYX 5“ ‘
¢ .6
Schnittdaten
\ Cutting data
!: d2 *‘
306342.0300 e 3 - 10 6 - 57 4 28,00
306342.0400 ° 4 - 13 6 - 57 4 28,00
306342.0500 e 5 - 15 6 - 57 4 28,00
306342.0600 ° 4 21 16 6 5,8 57 4 31,00
306342.0800 e 8 25 19 8 7,8 63 4 37,00
306342.1000 °* 10 30 25 10 9,8 72 4 54,00
306342.1200 * 12 38 28 12 11,8 83 4 75,00
306342.1400 A 14 35 30 14 13,8 83 4 68,00
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.6432
VHM Feinschruppfraser MTC*, Progressiv, 1xD, Innen- und Aussenschrupp art.  30.6349
lang- MICR
UNI  spanend Solid carbide fine roughing end mills with HR profile, right GR%"(: KA,'}SRA;CH
fong chip hand spiral flutet, right-handed. MTC-Multi-Task-Cutting,
progressive, 1xD
STAHL scrmy o 5 HR e
steel foughing Fresa metal duro de desbastar. MTC-Multi-Task-Cutting, B
<1400 N/mm v progresiva, 1xD ‘)
=7 2
Jﬂ,gﬂxee, TBepAoCnnaBHan TOHKO-06AMPOYHas V g
<900 N/mm d‘ﬂ dpe3a, MTC-Multi-Task-Cutting, 1xD /‘ 8
ferritic £
stlamegstxeel l2 \ * MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fir die neueste MTM-Generation
z .. . MTC
>900 N/mm von Dreh- und Frészentren (MTC fiir MTM)
martensitic * MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation =
INOX for turning and milling centres (MTC for MTM)
stainless steel HVS
<900 N/mm

austenitic |

& 52|l

g
e/

Schnittdaten
Cutting data

5
Tk R
[=]:

Art.
306349.1400.16 * 14 16 14 75 4 111,00
306349.1600.18 °* 16 18 16 85 5 148,00

306349.2000.18 ® 20 18 20 92 5 228,00
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U I XX VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, lang

HRC
<50

UNI

STAHL

steel
<1670 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

d14>‘

B

e

H

Solid carbide roughing end mills with HXF profil, long

A | WXL VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, < 7xD, extra lang

HRC
<50

UNI

STAHL

steel
<1670 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

r*dl»‘
\

(3]

—» <d—3
h

Yy

T a

04L-08 Fresa metal duro de desbastar HXF, larga
@ TBepaocnnasHaa obanpoyHas dppesa HXF, annHHas
?10-020
Stiick-
kosten
Costs per
unit
_¥50%  #60%  A00% _ _____
-30%
Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberflachen- Standing
Machining giite time
performance  Increased
surface
quality
Art.
306353.0400 ° 4 8 6 57 3 58,00
306353.0600 4 6 13 6 57 3 61,00
306353.0800 ° 8 19 8 63 3 76,00
306353.1000 ° 10 22 10 72 4 83,00
306353.1200 ° 12 26 12 83 4 104,00
306353.1600 4 16 32 16 92 4 157,00
306353.2000 4 20 38 20 104 4 234,00
@ Solid carbide roughing end mills with HXF profil, extra long
Pp6-08 Fresa metal duro de desbastar HXF, < 7xD, extra larga

TBeppocnnasHasa obamnpouHas dppesa HXF, < 7xD, ocobeHHo AnvHHan

010-020
Stiick-
kosten
Costs per
unit
(Rl EGOR  gl0Ou. N
-30%
Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberflachen- Standing
Machining giite time
performance  Increased
surface
quality
o
306355.0600 e &6 6 9,5 80 15 44 3 81,00
306355.0800 e 8 8 7,5 85 21 49 3 102,00
306355.1000 e 10 10 95 100 24 60 4 121,00
306355.1200 ° 12 12 11,5 120 28 65 4 160,00
306355.1600 ° 16 16 1550 1257 3% 77 4 233,00
306355.2000 ° 20 20 195 150 42 90 4 | 346,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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—777}

—77777/]
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DIN
6527 L

DIN 6535
Form HB

g 1
|
V3 45°

Schnittdaten

Cutting data

|
:
of

I[=]

|
g4-9 6| -0,01/-0,048
g8-@10| -0,01/-0,058
@12-918| -0,01/-0,070

020

| -0.01/-0

MICRO
GRAIN

i

0°

!w§

17222}

12222/
777

7727777,

A ||!
I

,084

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

HSC
HPC

DVC-X3

R
R

Schnittdaten

Cutting data

[=]

|
g4-9 6| -0,01/-0,048
g8-@10| -0,01/-0,058
@12-@18| -0,01/-0,070

020

| -0.01/-0

,084



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Feinschruppfraser, MTC*, Progressiv, Innen- und Aussenschrupp Art.  30.6356
lang-
UNI  spanend Solid carbide fine roughing end mills with HR profile, right l‘\;llll‘(l',\II{'(: KA,'}gRAISACH
fong chip hand spiral flutet, right-handed. MTC-Multi-Task-Cutting, progressive
di r 06-014
STAHL  schruppen A Fresa metal duro de desbastar. HR [;LN":suaAs
14;<tzeﬂ roughing MTC-Multi-Task-Cutting, progresiva A
<1400 N/mm v g 1
P16-020
12 \z TBepaocnnaBHan TOHKO-06ANMPOYHasA =
dpesa HPC, MTC-Multi-Task-Cutting V 2
ok
* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fir die neueste MTM-Generation —
. -d3 von Dreh- und Fraszentren (MTC fiir MTM) MTC
* MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation
for turning and milling centres (MTC for MTM) —
I
% HVS
Iyl
i &
INOX Schnittdaten
stainless steel Cutting data
<900 N/mm
ferritic
3
INOX d2
stainless steel
>900 N/mm
306356.0600.21 ° 6 21 16 6 5,9 57 4 76,00
INox 306356.0800.27 o 8 27 22 8 75 72 4 86,00
<900 N/mm 306356.1000.30 o 10 30 25 10 9,5 72 4 95,00
austenitic 306356.1200.38 e 12 38 28 12 11,2 83 4 116,00
306356.1400.40 o 14 40 30 14 13,0 83 4 165,00
306356.1600.45 o 16 45 35 16 15,0 92 5 218,00
306356.1800.45 o 18 45 35 18 17,0 92 5 276,00
306356.2000.55 e 20 55 40 20 19,0 104 5 331,00
VHM-Schruppfraser, MTC*, mit Innenkiihlung, Progressiv, Innen- und Aussenschrupp Art.  30.6358
l:g(s: Solid carbide fine roughing end mills with HR profile, right hand spiral 'é',nll{g}ﬁ KA,'}(','RA,\S,IC"
flutet, right-handed. MTC-Multi-Task-Cutting, progressive, with interior
D6-014 cooling
—> di DIN 6535
UNI ] r _ HR  FormHAK
Fresa metal duro de desbastar HPC-progresiva, con VRS —
0 16-0 20 refrigeracion interna. MTC-Multi-Task-Cutting
=7 2
I Y TBepaocniaBHaa ToHKO-06AMpoYHasa dpesa, MTC-Multi-Task-Cutting 7 4 :
3 3
o /‘ g a5
* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fir die neueste MTM-Generation o
von Dreh- und Frészentren (MTC fir MTM) MTC
* MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation
‘: -—d3 for turning and milling centres (MTC for MTM) .
I % HVS
54
lang- 0wt
sp::gnd “ ¢ :
long chip ‘0 'Y
Mit kontrolliertem Kiihlmittelaustritt
kurz- With controlled interior cooling leaving Schnittdaten
spanend Cutting data
short chip
g 2
Sch
i a 2
v 306358.0600.21 e 4 21 16 6 5, 58 4 108,00 EL
306358.0800.27 e 8 27 22 8 7,5 70 4 122,00
306358.1000.30 e 10 30 25 10 9,5 72 4 142,00
306358.1200.38 e 12 38 28 12 11,2 82 4 178,00
306358.1400.40 o 14 40 30 14 13,0 82 4 235,00
306358.1600.45 e 14 45 35 16 15,0 92 5 305,00
306358.1800.45 e 18 45 85 18 17,0 92 5 355,00
306358.2000.55 e 20 55 40 20 19,0 104 5 426,00

@ 6 ohne Kihlmittel Stirnaustritt / Without cooling face discharge



Karmasch ScHAFTFRASER - END MILLS

IR\ WYL VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, liberlang

di r
:I:g V ﬁ‘bh Z Solid carbide end mills with corner radius, extra long AGAII:[.T\TS KA’I‘{:)IRA"SACH
i R AY 4
r— | Fresa metal duro de mango con radio angular, extra larga
{ ™~ DIN 6535
UNI TBepAocnnaBHan KoHLEeBaA ppesa C YraoBbiM PajyycoM, 0COBEHHO ANMHHAA N/M ;rm:m\n
B 3 Wichtig/Important: % El
I | Generell HSC Gleichlauffrasen mit Emulsion! 43 -
General HSC Synchronized milling with emulsion! — HSC
| —77/77)
II' Guss- und NE-Metall nal3 bearbeiten oder mit Luftkiihlung! HHC
Caste and NE-Metal wet processed or with air cooling! ‘
Il Stabile, schwingungsfreie Verhaltnisse sind Voraussetzung. >
| Stabile, oscillation free relationships are the prerequisite. iy o UFX-3
1
BER
2 Ll
Schnittdaten
Cutting data
(Dd1 e8| r+0,01 d2 hé 11 12 z € E:
\ 4 306425.0700.05 o 7 0,5 6 120 9 4 94,00 E
’| 306425.0700.10 e 7 1,0 6 120 9 4 94,00 =
P 306425.0900.05 e 9 0,5 8 135 12 4 125,00 1S.275
. 306425.0900.10 e 9 1,0 8 135 12 4 125,00
‘q 306425.1100.05 L 0,5 10 150 15 4 159,00
306425.1100.10 ° 1 1,0 10 150 15 4 159,00
- 306425.1300.05 * 13 0,5 12 160 18 4 221,00
306425.1300.10 ® 13 1,0 12 160 18 4 221,00

30.6425 -7,0r0,5

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

Extrem Rapid Cutter Nut- und Schruppfraser < 700 N/mm? Art.  30.6432

UNI @% Extreme rapid cutter steel < 700 N/mm? '(\}nll{(l:\ll‘l(: R
Fresado extremadamente rapido en acero < 700 N/mm?2
STAH L d . N DIN 6535/Form HA
qﬁﬁeﬁ/’mm = O Ype3ssblualiHo 6bicTpoe dpeseposaHiie B ctanm < 700 N/mm?2 DUQ °resemes
Nz
HRC | %‘)
d r B
<45 e 50° -
b3 Nz ® El)‘(:;?dm
v == Cutting
d3
lh @
D Cy XP-772
a
" o
306432.0300.030.06 e 3,0 0,3 6 - 6 - 57 4 41,50
Schruppen 306432.0400.030.08 e 4,0 0,3 8 - 6 - 57 4 41,00 Schnittdaten
roughing 306432.0500.030.10 e 5,0 0,3 10 - 6 =157 4 41,00 Cutting data
M 306432.0600.030.12 ® 4,0 0,3 12 - 6 - 57 4 39,50
‘ 306432.0600.030.18 60 03 18 36 6 580 75 4 58,50 ijﬁ
i <0 = ¢ 306432.0800.050.16 ® 80 05 | 16 - 8 -1 831 4 | 44,00 IEI: @
semifinishing 306432.0800.050.24 e 8,0 0,5 24 48 8 7,80 90 4 68,00
vy 306432.1000.050.20 ® 10,0 05 20 - 10 - 72 4 58,00
306432.1000.050.30 e 10,0 05 30 55 10 9,80 100 4 91,00 E
s d1  tol. 306432.1200.100.24 © 120 10 24 - 12 -1 8 4 | 7550
short chip <@ 6 -0,025 306432.1200.100.36 * 12,0 1,0 36 60 12 11,80 110 4 115,50
<@ 10 -0,030 306432.1600.100.32 © 160 1,0 32 - 16 - 92 4 142,50
<@ 16 -0,035 306432.1600.100.48 © 160 1,0 48 80 16 15,80 140 4 223,00
sp'::g;‘d <@ 20 -0,040 306432.2000.100.40 e 20,0 1,0 40 - 20 - 104 4 190,00
Jong chip 306432.2000.100.60 * 20,0 1,0 60 90 20 19,80 150 4 314,50
d3<@10HA /d3> 012 HB
Werkstoff /  1.7225
Work material Tool 12,0x24r1,0
Ve = 265 m/min.
n=7.000 U/min.
V= 6.000 mm/min.
fz= 0,21 mm
ae= 1,25mm
ap= 20,0 mm
Q= 138 cm/min.
Bearbeitungshinweise:
1. Vorausgesetzt, es werden stabile Maschinenverhaltnisse und einwandfreie
Werkstoff / St 52-3U Werkzeugaufnahmen verwendet (Schrumpffutter)
Work material Tool 12,0x24r 1,0 2. Die genannten Richtwerte basieren auf interpolationsfrasen auch in den
Ve= 150 m/min. Ecken. Ohne Interpolationsfrasen reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit
n= 4780 U/min (Vc) um 50%-70% sowie die Schnitttiefe (ap) um 50%-80%.
Vi= 2200 mm/m‘in 3. Kihlen Sie mit MMKS (Minimalkihlschmierung) oder Luft.
¢ B 012 ’ 4. Beim Eintauchen in Z-Achse mit einer Schrage von = 2° ist der Vorschub
Z: /£ MM auf 40-60% zu reduzieren.
ae= 80mm 5. Die Richtwerte beziehen sich auf eine Auskraglange (3 von 3xD. Fiir tiefere
@<ixa 100 100 100 ap= 60mm Anwendungen sind Vc / ap / Vf den Gegebenheiten anzupassen.
O-<sxat 70 70 80 Q=105 cm/min. ; 6. Um optimale Schnittbedingungen zu erreichen sind die Einsatzbedingungen
O - - . IEplln'tauchvorschutsj= 700 mm/min. vor Ort zu beriicksichtigen.
SR unging spee

Machining details:

1.

Conditions must be: ridgid machine circumstances and excellent holders.
(shrinking holder)

Werkstoff /  1.2085 2. The mentioned standard values based on interpolation milling also in
Work material ~ Tool 16x32r=1,0 G,
D S 3. Coolant with MMKS [MQL (mist)] or air blow.
n= 2355 U/miﬁ 4. When dipping in Z-axis, you have to reduce the feed speed 40% - 60%.
Vi = 860 mm/mir; 5. The standard values refer to the length L3 of 3xD. For deeper applications

please adjust Vc/ap/Vf for the conditions.

. In order to achieve ideal cutting results you have to consider your local

operating conditions.



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | WYX Vollhartmetall High Performance -Fraser bis 60 HRC

HRC di r : : . . MICRO  KkaRNASCH
<60 VY g C@E Solid carbide - High Performance end mill up to 60 HRC GRAIN NORM
T 02 Fresadora metal duro de alto rendimiento hasta 60 HRC
HRC DIN 6535
Fi HA
<55 - ds @% VHM - BbicokonpoyHas dppesa ao 60 HRC (tBepaocTb no wkane Poksenna) H ﬂ%
P3-016

UNI

=¥

°

(1}

kr
vz

== HPC

— 77777
(—777772}

HXC-
NANO3

IYYX
4

Cutting data

0“‘

.
0

)
o8

)

§!§!
NNN
N NN
@ Q !\\

306433.0200.05 * 20 0,5 5,0 6 1.8 60 08 3 66,00
306433.0300.075 e 3,0 0,75 7,5 6 2,7 60 1,2 4 66,00 EWE
306433.0400.10 ® 40 1,0 10,0 6 33 70 1,6 4 70,00 H ]
306433.0500.12 ® 50 1,2 12,5 6 4,5 80 2,0 4 70,00 %
306433.0600.15 ® 6,0 1,5 12,0 6 5,5 90 25 4 96,00
' Ldz»‘ 306433.0700.15 ®* 70 1,5 - 6 - 90 30 4 | 104,00 E
306433.0800.20 * 80 2,0 16,0 8 7,2} 057§ 35 4 112,00
306433.0900.20 ® 90 2,0 - 8 - 105 4,0 4 1 126,00
306433.1000.20 ® 10,0 20 20,0 10 9,0 105 40 4 139,00
306433.1100.20 ®* 11,0 20 - 10 - 105 45 4 | 154,00
306433.1200.30 ® 120 3.0 24,0 12 11,0 105 50 4 165,00
306433.1300.30 ® 130 30 - 12 - 105 55 4 1182,00
306433.1600.40 ® 160 40 28,0 16 14,0 105 6,5 4 224,00

IHR PARTNER FUR: | Metallindustrie | Automobilindustrie Schiffbau Schienenbau | Formenbau | Forschung und Entwicklung

Eine grof3e Vision braucht einen zuverlassigen Partner.
KARNASCH - Made for Professionals

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter art.  30.6434
HRC ) ) S ) MICRO karNAscH
<68 \«d1+‘/r @% Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter GRAIN NORM

T ‘ Fresadora metal duro de matrices con radio angular, corta, Rockwell Cutter
12 \ DIN 6535
UNI N Form HA
L Z TBepAOCnIaBHaA WTaMNoBOYHasA dpe3a C YriosbiM pagmnycom, A
N KopoTkas, Rockwell Cutter
Eonc <
30° ol
—um HSC
Ih HHC
¥y |
‘\ konbis[ch
\‘ stabilisiert a
T uexs
YR DY
% ) .?‘:A
NEY
o8le+
‘ Schnittdaten
<—d2> Cutting data
e E =
-
306434.0500.05 o 5 0.5 18 5 konisch 54 6 4 2650  [m]
306434.0500.10 4 5 1,0 18 5 konisch 54 6 4 | 26,50
306434.0600.10 . 6 1,0 21 6  konisch 57 7 4 32,00
306434.0600.15 ° 6 1,5 21 6 konisch 57 7 4 | 32,00
306434.0800.15 4 8 1,5 27 8 konisch 63 9 4 42,50
306434.1000.15 e 10 1,5 32 10 konisch: 72 = 11 4 | 56,50
306434.1000.20 e 10 2,0 32 10  konisch 72 11 4 56,50
Alternative 30.6436
VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter art.  30.6435
r
HRC l*d'*\/ ) ) : ) ) MICRO KARNASCH
<68 T @E Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter GRAIN NORM
12
l \Z Fresadora metal duro de matrices con radio angular, extra larga, Rockwell Cutter
I RE DIN 6535
UNI N Form HA
TBepAoCnIaBHas WTaMnoBOYHasA Gppe3sa C yrioBbIM pagmnycom, 0CObeHHO T
LB anunHHas, Rockwell Cutter
e 5
30° P
= HSC
HHC
ClE uexs
fysad
YR DY
h % % a?t:A
¥y . D ‘A‘
‘\ konisch “ ‘ s
| stabilisiert
\‘ Conically
. e Schnittdaten
Cutting data
- E -
1

, (=]
e

306435.0200.02 A 2 0,2 27 3 konisch 75 3 4 28,00
306435.0600.15 A ) 1,5 45 6 konisch 100 7 4 | 42,50
306435.1000.05 A 10 0,5 60 10 konisch 100 11 4 75,50
306435.1000.15 A 10 1,5 60 10 konisch 100 11 4 | 75,50

Alternative 30.6437



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | WY& ] Y VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter

HRC
<68
d
ﬁl:
f
UNI L
TOOLOX
44

v

. 75

Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter

Fresadora metal duro de matrices con radio angular, corta, Rockwell Cutter

TBep,ElOCI'IJ'IaBHaH WTaMnoBOYHan cbpeaa C YroOBbIM

paanycom, KopoTkas, Rockwell Cutter

z s
<—ds
306436.0100.01 e 1 0,1 10 6 09 57 2 4 78,00
306436.0100.02 e 1 0,2 10 6 09 57 2 4 78,00
306436.0200.02 e 2 0,2 13 6 1,9 0 57 3 4 48,00
306436.0300.03 e 3 0,3 14 6 2,7 57 4 4 45,00
306436.0400.04 o 4 0,4 16 6 37§ 57 5 4 58,00
306436.0500.05 e 5 0,5 18 6 4,6 57 6 4 58,00
306436.0600.05 o 6 0,5 21 6 a By 7 4 57,00
306436.0600.10 o 4 1,0 21 6 55 57 7 4 57,00
306436.0800.05 e 8 0,5 27 8 7.4 63 10 4 79,00
306436.0800.08 A 8 0,8 27 8 7.4 63 10 4 76,00
306436.0800.10 o 8 1,0 27 8 7,4 63 10 4 79,00
306436.1000.05 e 10 0,5 32 10 92 72 12 4 105,00
306436.1000.10 e 10 1,0 32 10 9200072 12 4 105,00
306436.1000.15 ¢ 10 1,5 32 10 9.2 72 12 4 105,00
306436.1200.05 o 12 0,5 36 12 11,0 83 15 4 139,00
306436.1200.10 o 12 1,0 36 12 11,0 = 83 15 4 1139,00
306436.1200.15 o 12 1,5 36 12 11,0 83 15 4 139,00

I | WY&y VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter

HRC d
<68 "
YV
12
UNI v
Togzox ‘B
4>
I
v
A 4

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.

e

s
AN

z

e

zylindrisch
cylindric

<—ds3

Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter

Fresadora metal duro de matrices con radio angular, extra larga, Rockwell Cutter

TBepLoCIaBHaA WTAMMOBOYHAA Gpe3a C yriioBbIM PagvyCcoMm,

ocobeHHo anvHHasn, Rockwell Cutter

306437.0600.05 e 4 0,5 45 6 55 100 7 4 81,00
306437.0600.10 L) 1,0 45 b 55 100 7 4 81,00
306437.0800.05 e 8 0,5 55 8 7,4 100 10 4 115,00
306437.0800.10 e 8 1,0 55 8 7,4 100 10 4 115,00
306437.1000.05 e 10 0,5 60 10 9,2 100 12 4 151,00
306437.1000.10 e 10 1,0 60 10 9,2 100 12 4 151,00
306437.1200.05 o 12 0,5 75 12 11,0 120 15 4 199,00
306437.1200.10 o 12 1,0 75 12 11,0 120 15 4 199,00
306437.1200.15 * 12 1,5 75 12 11,0 120 15 4 199,00

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Schnittdaten
Cutting data
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Cutting data
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter art.  30.6439

HRC MICRO kARNASCH

<68 @} Solid carbide end mills with corner radius, short, Superfinish, Rockwell Cutter GRAIN NORM
T fd‘j/r 03-05 Fresadora metal duro de matrices con radio angular, corta, Superfinish, Rockwell Cutter
DIN 6535
Fi HA
UNI l2 é‘% TBepaoCnnaBHas LWTaMNOBOYHasA dpe3a C yrioBbiM pafnycoM, KOPOTKas, N {&”
l ~z 06-012 cynep-¢uHmw, Rockwell Cutter
INOX
stainless steel @ %
<900N,
ferriémm - «ds _ 45° r
INOX Yhnare"
| —77)
stainless steel A H SC
> 900 N/mm - HHC
martensitic
1 1
INOX
stainless steel D ':> UFX-3
<900 N,
auster{'t’in:m O Q
YR U
@ ) .,“A
o
B
|
Schnittdaten
306439.0300.03 e 3 0,3 14 8 2,7 50 4 4 41,00 Cutting data
306439.0300.05 e 3 0,5 12 6 28 55 3,5 4 55,00
306439.0400.04 ° 4 04 16 4 37 56 5 4 47,00 Eil:iﬁm
TOOLOX ) ﬁdzal 306439.0400.05 ® 4 0,5 12 6 38 55 4 4 56,00 : —
a4 306439.0500.05 e 5 0,5 18 6* 4,6 54 6 4 48,00
306439.0600.05 ® & 0,5 21 6 55 65 7 6 58,00 E
306439.0800.05 e 8 0,5 27 8 7.4 70 9 6 73,00
306439.1000.05 e 10 0,5 32 10 92 80 11 6 98,00
306439.1200.05 * 12 0,5 38 12 11,00493 12 6 137,00
306439.1200.10 ° 12 1,0 38 12 11,0 93 12 6 137,00

* Laufende Produktion wird geandert auf Schaft d2 = 6,0mm
* Running production changed the shank to d2 = 6mm

Karnmnaos=rch

PROFESSIONAL TOOLS

IHR PARTNER FUR: = Metallindustrie ~Automobilindustrie Flugzeugindustrie  Schiffbau Schienenbau  Formenbau | Forschung und Entwicklung

Eine grofle Vision braucht einen zuverlassigen Partner.
KARNASCH - Made for Professionals




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | W.YAA S VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish

STAHL

steel
< 1400 N/mm

UNI

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

_—di—

L';dzal

Solid carbide end mills high speed cutting Superfinish

Fresa metal duro de mango positiva, larga, Superfinish

TBep,ElOCI'IJ'IaBHaH KOHLeBaA d)pe3a, no3nTneHaA,

[NMHHagA, cynep-GuHAL

I | W.YYA/B VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, Superfinish

STAHL

steel
<1400 N/mm

UNI

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
> 900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.

$d1ﬂ

’ﬂldzJ

Art.
306446.0300 ° 3 8 6 57 6 29,00
306446.0400 ° 4 11 6 57 6 29,00
306446.0500 ° 5 13 6 57 6 29,00
306446.0600 ° 6 13 6 57 6 29,00
306446.0800 ° 8 19 8 63 6 33,00
306446.1000 ° 10 22 10 72 6 52,00
306446.1200 ° 12 26 12 83 6 72,00
306446.1600 ° 16 32 16 92 8 131,00
306446.2000 * 2 38 20 104 10 185,00
Solid carbide end mills high speed cutting, extra long, Superfinish
Fresa metal duro de mango positiva, extra larga, Superfinish
TeeppocnnaBHan KoHLEeBas ¢ppesa, No3nTVBHaA,
0CO6EHHO ANVHHAZA, Cynep-GUHILL
220
Art.
306447.0600 . 6 18 6 60 6 39,00
306447.0800 ° 8 24 8 70 6 43,00
306447.1000 . 10 30 10 80 6 72,00
306447.1200 L4 12 36 12 93 6 105,00
306447.1600 . 16 48 16 110 8 191,00
306447.2000 e 2 60 20 125 10 286,00

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO DIN
GRAIN 65271
DIN 6535
N Form HA
1
%)45° |—
HSC
High-Speed-
Cutting
D L UFX-2
Yo
YR TR
@ i&% .’A &
bt
si8leid

Schnittdaten
Cutting data

EE
[=]

MICRO kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N Form HA
g 1

L

HSC
High-Speed-

%45O

F

Cutting

gg UFX-2

@ %
‘A?

Schnittdaten
Cutting data
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Schaftfraser, > 4 x D, Rockwell Cutter, Progressiv art.  30.6456
I<-I2§ @E High hard cutting solid carbide end mills, > 4 x D, Rockwell Cutter, progressive '(\}nll{(l:\ll‘l(: KA,'}gRAIS,ICH
02-03 Fresa metal duro de mango, > 4xD, Rockwell Cutter, progresiva
DIN 6535
é{% TBepnocnnasHas KoHLeBas dppesa, > 4xD, SPEZIAL  FormHA
04-014 Rockwell Cutter, nporpeccrisHas peska S—
= 2
/‘ s ” £45°
r d1—>‘ 016-018 £
—mm HSC
\z HHC
12
D L> UFX-24
@ Y
<5°0,02
f TIN b‘:“
¢ 0
1 o a5 P @ % o
: g
26°0,04 306456.0200.06 e 20 0,02 6 57 6 4 35,00
f 306456.0200.020.06 o 2,0 ro,2 6 57 6 4 42,00
QF 306456.0200.08 ° 20 f 0,02 8 b4 6 4 42,00  Schnittdaten
306456.0300.08 e 30 f0,02 8 57 6 4 | 35,00 Cuttingdata
>12°0,05 306456.0300.030.08 o 3,0 ro,3 8 57 6 4 42,00 E E
f 306456.0300.11 e 30 f 0,02 1" b4 6 4 42,00 H
éy 306456.0400.08 ® 40 f 0,02 8 57 6 6 43,00 =
306456.0400.030.08 © 4,0 ro,3 8 57 6 6 50,00
>16°0,06 306456.0400.15 ® 40 0,02 15 b4 6 6 52,00 E
f 306456.0500.10 e 50 0,02 10 57 6 6 43,00
—'» ‘ QS“ 306456.0500.030.10 e 5,0 ro,3 10 57 6 6 50,00
== 306456.0500.18 e 50 0,02 18 b4 6 6 48,00
>20° 0,07 306456.0600.16 ® 4,0 f 0,04 16 57 6 6 43,00
f 306456.0600.030.16 © 6,0 ro,3 16 57 6 6 50,00
Qy 306456.0600.21 ® 4,0 f0,04 21 b4 6 6 51,00
306456.0800.22 e 80 0,04 22 70 8 6 46,00
306456.0800.030.22 e 8,0 ro,3 22 70 8 6 56,00
306456.0800.050.22 o 8,0 ro,5 22 70 8 6 56,00
E 306456.0800.28 ® 80 f 0,04 28 75 8 6 60,00
306456.1000.25 * 10,0 f 0,04 25 73 10 6 79,00
306456.1000.030.25 e 10,0 ro,3 25 73 10 6 94,00
306456.1000.050.25 e 10,0 ro,5 25 73 10 6 93,00
306456.1000.30 * 10,0 f0,04 30 80 10 6 90,00
306456.1200.28 °* 12,0 f 0,05 28 83 12 6 | 105,00
306456.1200.030.28 © 12,0 ro,3 28 83 12 6 125,00
306456.1200.050.28 e 12,0 ro,5 28 83 12 6 | 124,00
306456.1200.45 ® 12,0 f 0,05 45 100 12 6 133,00
306456.1400.30 ® 14,0 f 0,05 30 83 14 6 135,00
306456.1400.42 ® 14,0 f 0,05 42 100 14 6 176,00
306456.1600.35 ® 16,0 f0,06 85 92 16 8 | 183,00
306456.1600.50 ® 16,0 f0,06 50 110 16 8 235,00
306456.1600.100.50 A 16,0 r1,0 50 110 16 8 | 235,00
306456.1600.65 ® 16,0 f 0,06 65 125 16 8 267,00
306456.1800.35 A 18,0 f 0,06 85 92 18 8 | 186,00
306456.2000.40 ® 20,0 f 0,07 40 104 20 10 257,00
306456.2000.55 ® 20,0 0,07 55 115 20 10 333,00
306456.2000.100.55 A 20,0 r1,0 550 115020 10 333,00
306456.2000.70 ® 20,0 f 0,07 70 135 20 10 [410,00




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | I) LYl  VHM-3D-Radiusfraser, mit Innenkiihlung, lang, Rockwell Cutter

HRC
<65

STAHL

steel
< 1400 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
> 900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

,*d1* r
s
\Z

S —

’4—

«dz‘bj

-

Solid carbide ball nose end mills, with interior cooling, long

Fresadora metal duro de radio de 3D, con refrigeracion interna, larga,
Rockwell Cutter

TBepaocnnasHasa paguycHaa ¢pesa 3D, C BHYTPEHHUM

oxnaxaeHuem, anvHHas, Rockwell Cutter

A | Y LYl  VHM-3D-Radiusfraser, mit Innenkiihlung, extra lang, Rockwell Cutter

HRC
<65

STAHL

steel
<1400 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
> 900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

m
305955.0500 e 50 2,5 21 6 4,8 57 9 2 28,00
305955.0600 * 6,0 3,0 21 6 58 57 6 2 28,00
305955.0800 e 80 4,0 27 8 78 63 8 2 37,00
305955.1000 ® 10,0 5,0 32 10 98 72 10 2 55,00
305955.1200 ® 12,0 6,0 38 12 11,8 83 12 2 90,00
@E Solid carbide ball nose end mills, with interior cooling, extra long

Fresadora metal duro de radio de 3D, con refrigeracion interna,

extra larga, Rockwell Cutter

TBeppocnnasHasa paauycHas ¢pesa 3D, C BHYTPEHHUM

oxnaxaeHnem, ocobeHHo annHHas, Rockwell Cutter
305958.0400 ® 40 2,0 44 6 3,9 80 4 2 39,00
305958.0500 * 50 2,5 54 6 4,8 90 5 2 39,00
305958.0600 ® 6,0 3,0 64 6 58 100 6 2 39,00
305958.0800 e 80 4,0 84 8 7,8 120 8 2 54,00
305958.1000 ® 10,0 5,0 100 10 9.8 140 10 2 70,00
305958.1200 ® 12,0 6,0 105 12 11,8 150 12 2 104,00

MICRO
GRAIN

MF

0°

e

172Z]
122222}
1222)
777777

\!§
NN N
NN N
& !\

DIN
6527 K

DIN 6535
Form HAK

S|
>

HSC
HHC

Schnittdaten
Cutting data
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MICRO
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=

°

0

!w§

17222}

12222/
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N
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Form HAK
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HSC
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Schnittdaten

Cutting data

]
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter art.  30.6474
HRC ) ) : MICRO DIN
<68 @g Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter GRAIN 6527 K

Fresadora metal duro de radio de 3D, larga, Rockwell Cutter
DIN 6535
Fi HA
UNI TBepaocniaBHas paanycHas dpesa 3D, ocobeHHo AnnHHasA, Rockwell Cutter MF E&”
di e
¥ ANy
12 30°
(13}
— == HsC
HPC
! L’ UFX3
1 6° Q
NS ¥
YR DY
3 "f:‘
<@3.0 “u “‘A‘
Schnittdaten
Cutting data
(H =
3064740060 e 06 030 13 3 - 50 090 2 265  [m]
306474.0070 e 07 035 2,0 3 - 50 1,20 2 26,50
306474.0080 e 08 0,40 2,0 8 - 50 1,20 2 26,50
306474.0090 ® 09 045 2,5 3 - 50 1,50 2 26,50
306474.0110 ® 1,1 0,55 2,8 8 - 50 1,60 2 22,50
306474.0120 e 12 0,60 2,8 3 - 50 1,60 2 22,50
306474.0250 ® 25 1,25 5,0 3 - 50 2,50 2 20,50
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.6264 / 30.6476
VHM-3D-Radiusfraser, extra lang, Rockwell Cutter art.  30.6475
HRC ~dis /" ; : . MICRO  KARNASCH
| y
<68 f ( i EEE Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long, Rockwell Cutter GRAIN NORM
l2
v \ Fresadora metal duro de radio de 3D, extra larga, Rockwell Cutter
DIN 6535
Fi HA
UNI TBepaocniaBHas paanycHas ¢pesa 3D, ocobeHHo AnnHHas, Rockwell Cutter MF E&”
s
L)
HHC
C == HSC
R I Dﬁ'? UFX:3
i v,
v LINK O%
-+ «d3 ) a‘f“
L RS
\ 306475.0070 e 07 035 8 8 0,77 65 1,2 2 25,50
\ ronisch 306475.0080 e 08 0,40 8 3 0,77 65 1,2 2 25,50 ;
| stabilisiert 306475.0090 e 09 045 12 3 085 65 15 2 2550 gcgﬂ.‘“d;tf”
o\ [icanicaty 306475.0100 e 10 050 12 3 095 65 1,56 2 | 2450 utting data
306475.0110 e 11 0,55 12 3 1,05 65 1,6 2 24,50 E '|E
e 306475.0120 e 1,2 0,60 12 3 1,15 65 1,6 2 24,50
< 306475.0140 e 14 070 15 3 1,34 65 1.8 2 24,50 4
306475.0150 ® 15 07 15 3 1,44 65 1,8 2 24,50
306475.0160 e 16 0380 15 3 1,54 65 1.8 2 24,50
306475.0180 * 1,8 0,9 20 3 1,72 65 2,0 2 24,50
: +d2J 306475.0200 e 20 1,00 20 3 1,92 65 2,0 2 24,50
306475.0300 ® 30 1,50 30 4 2,92 80 3,0 2 28,00
006-020 030-0120 306475.0500  ® 50 2,50 54 6 480 90 50 2 31,00
306475.0600 ® 40 3,00 64 6 - 100 6,0 2 31,00
306475.1000 ® 10,0 5,00 100 10 - 140 10,0 2 55,50

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.6264 / 30.6477



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6476 VHM-3D- Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter

HRC
<70

TOOLOX
44

kurz-
spanend

short chip

HRC
<70

TOOLOX
44

kurz-
spanend

short chip

ez

01-05

ez

P1-05

@% Solid carbide 3D ball nose end mills, short, Rockwell Cutter

Fresadora metal duro de radio de 3D, corta, Rockwell Cutter

TeepaocnnasHasa paanycHas dpesa 3D, kopoTkas, Rockwell Cutter

,4':(’1
i F
N
Z
Art.
306476.0010.03 °* 0,1 0,05 3 38 0,2 8 2 73,00
306476.0020.03 ® 0,2 0,10 3 38 0,4 8 2 63,00
306476.0030.03 e 0,3 0,15 3 38 0,5 8 2 59,00
s 306476.0040.03 * 04 0,20 8 38 0,5 8 2 40,00
306476.0050.03 e 05 0,25 3 38 0,5 8 2 35,00
306476.0050.06 ® 05 0,25 6 54 0,8 12 2 36,00
306476.0060.03 * 06 0,30 8 38 0,8 8 2 37,00
306476.0080.03 °* 08 0,40 B 38 0,8 8 2 35,00
306476.0100.03 e 1,0 0,50 3 50 1,0 8 2 35,00
306476.0100.06 * 1,0 0,50 6 54 1,5 12 2 36,00
306476.0120.03 ° 1,2 0,60 3 50 1,5 8 2 35,00
306476.0150.03 e 15 0,75 8 50 1,8 8 2 35,00
306476.0150.06 e 15 0,75 6 54 1,8 12 2 36,00
306476.0160.03 A 1,6 0,80 8 50 2,0 8 2 31,00
! 306476.0200.03 e 20 1,00 3 50 2,0 8 2 35,00
+d2J 306476.0200.06 e 20 1,00 6 54 2,0 12 2 36,00
306476.0300.03 e 30 1,50 3 50 3,0 - 2 35,00
306476.0300.06 e 30 1,50 6 54 3,0 12 2 36,00
D6-012 306476.0400.064 © 40 2,00 4 54 4,0 = 2 35,00
306476.0400.06 ® 40 2,00 6 54 4,0 12 2 36,00
306476.0500.05 e 50 2,50 5 54 5,0 - 2 36,00
306476.0500.06 e 50 2,50 6 54 5,0 12 2 36,00
306476.0600.06 ® 4,0 3,00 6 54 6,0 - 2 36,00
306476.0800.08 e 80 4,00 8 60 8,0 - 2 41,00
306476.1000.10 * 10,0 5,00 10 68 10,0 - 2 50,00
306476.1200.12 ® 12,0 6,00 12 75 12,0 - 2 76,00
A EXPERT - o
rt.  30.6477 VHM-3D- Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter
i@} Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter
Fresadora metal duro de radio de 3D, larga, Rockwell Cutter
g . TBeppocnnasHas paaunycHas dpesa 3D, anvHHas, Rockwell Cutter
1w
£
Z
11
Art.
306477.0100 * 10 0,50 6 80 1,5 2 49,00
306477.0150 ® 15 0,75 6 80 1,8 2 49,00
306477.0200 ® 20 1,00 6 80 2,0 2 49,00
306477.0250 ® 25 1,25 6 80 2,5 2 49,00
— J 306477.0300 ® 30 1,50 6 80 3,0 2 49,00
«d2 306477.0400 ® 4,0 2,00 6 80 4,0 2 49,00
306477.0500 ® 50 2,50 6 100 5,0 2 49,00
D6-012 306477.0600 ® 4,0 3,00 6 100 6,0 2 49,00
306477.0800 e 80 4,00 8 100 8,0 2 58,00
306477.1000 ® 10,0 5,00 10 100 10,0 2 77,00
306477.1200 ® 12,0 6,00 12 100 12,0 2 102,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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DIN 6535
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-3D-Radiusfriser, kurz e ) At 30,6478
|<'|§(5: @E Solid carbide 3D ball nose end mills, short nélll&\':g GSDZI;IK
Fresadora metal duro de radio de 3D, corta
DIN 6535
UNI TeeppocnnasHas paguycHas dpesa 3D, KopoTkas N %
d1*(r % 30° U
1 ? tol.r= 10,005 [ — 7]
N, | == HHC
\
EF=001-020 tol-0,002/-0,010 {? UFX-3
[ =010-030 tol-0,006/-0,020 ¥
[Er=040-060 tol-0,010/-0,028 ) W\ :6“.‘
d1 r “ .
5 S o [ =080-0100 tol-0,013/-0,035 § ‘o.‘
[ [
(=012 tol -0,016 / -0,043
Schnittdaten
\0( Cutting data
o\
~ B
306478.0100 °* 1,0 0,5 6 54 1,5 2 32,00 . .
306478.0150 ®* 15 0,75 b 54 1,8 2 32,00 .
306478.0200 ° 20 1,0 6 54 2,0 2 32,00
306478.0250 ® 25 1,25 b 54 2,5 2 32,00 E
Y 306478.0300 * 30 1,5 6 54 3,0 2 32,00
el < de-! 306478.0400 e 40 20 6 54 4.0 2 33,00
306478.0500 ® 50 2,5 6 54 5,0 2 33,00
P1-05 D6-012 306478.0600 ® 6,0 3,0 6 54 6,0 2 33,00
306478.0800 ° 80 4,0 8 58 8,0 2 39,00
306478.1000 ® 10,0 5,0 10 66 10,0 2 48,00
306478.1200 ® 12,0 6,0 12 73 12,0 2 73,00
VHM-3D-Radiusfraser, extra lang E,:‘ P*E RT Vart. 30.6479
I<-I§(5: @E Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long n(.l',lll{%Tg KA’I}(I)IRA;CH
Fresadora metal duro de radio de 3D, extra larga
DIN 6535
UNI TBepAocniaBHas paanycHas ¢pesa 3D, 0cobeHHO ANHHAA N ;E\”
,%W/r
\\Z 30°
== HSC
—== HHC
T UFX3
58
11 YK :‘:.‘
d1 r ¢ ‘A
g & L8100
Schnittdaten
Cutting data
o
- ]
306479.0100 A 10 0,5 6 80 1,5 2 36,50 =
306479.0150 A 15 0,75 b 80 1,8 2 36,50
306479.0200 A 20 1,0 6 80 20 | 2 3650 [=]
306479.0250 A 25 1,25 b 80 2,5 2 36,50
. R 306479.0500 A 50 2,5 6 100 5,0 2 36,50
* o+ 306479.0600 e 60 30 6 100 6.0 2 | 46,00
_ _ 306479.0800 * 80 4,0 8 100 8,0 2 55,00
i Pa-n iz 306479.1000 ® 10,0 5,0 10 100 10,0 2 74,00
306479.1200 ® 12,0 6,0 12 100 12,0 2 99,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.6264 S. .../ 30.6477 S. ...



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | YA Vollhartmetall-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn 250°, extra lang

HRC o _ : . o MICRO  karNASscH
<65 t@% Solid carbide ball nose slot drill 250°, extra long GRAIN NORM
d1 i Fresa metal duro de radio con frente esférico, 250°, extra larga
. F 250 DIN 6535
Fi HA
UNI ¥ TBepaocniasHas koHLeBasA dpesa 3D ¢ WwaposbiM TopLiom 250°, N ﬂ%
0COBEHHO ASIMHHAA
dnl
: ‘ 7Y
250°
': .\ ® 15° r=250°
\gnl
x | HSC
- — HHC
e L
s C ¥
| §> UFX-3
1
\ N
YD ‘ ‘
- N
u
= #3ldi
250°
Schnittdaten
Cutting data
ofn
;L N — 306485.0100 e 1 0,5 6 077§ 1,52 80 0,70 20 2 85,00 E
@ £2 306485.0200 e 2 1,0 6 1,53  1,5° 80 1,35 20 2 85,00
306485.0300 e 3 1,5 6 2,300 1752 80 2,00 30 2 83,00
d161-83 d104-010 306485.0400 e 4 20 6 306 30° 8 270 30 2 84,00
306485.0500 e § 2,5 6 3,83  1,0° 90 3,40 40 2 84,00
306485.0600 e 4 3,0 6 4,60  1,0° 100 4,05 45 2 84,00
306485.0800 e 8 4,0 8 6,13 1,0° 100 540 45 2 114,00
306485.1000 e 10 5,0 10 7,66 1,00 110 6,75 55 2 | 147,00

vy V v =
NAHER AN DER

<

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

Vollhartmetall-3D- Radiusfraser, Rockwell Cutter - EXPERT \ 30.6486
Der erste wahre Vierschneider mit 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum * k ’ -

HRC —di di : : : MICRO  karNAscH
<70 W ‘ ] T‘: ] @E Solid carbide 3D ball nose end mills, Rockwell Cutter GRAIN NORM

12 1> Fresadora metal duro de radio de 3D, Rockwell Cutter
T00LOX L DIN 6535

Form HA
44 TeepgocnnasHas pagnycHas dpesa 3D N/M el

g 1
®
kurz-
spanend - -d3
short chip 30°

tol. r = 0,004 —wm
Ih Ih r HSC
£ - \ [/T0,003] e |
12 ‘
- B =001-020 tol-0,002/-0,010 Dé/ UFX-24
EEr=020-930 tol-0,006/-0,020 O
[ =040-060 tol-0,010/-0,028 @ WK
(3N
\uo [ -080-010,0 tol-0,013/-0,035 % o4t
- 60lé¢
=012 tol -0,016 / -0,043

Schnittdaten
Cutting data

EE
[=]

el T odp T

d102-05 d106-012 d106-012

306486.0200.055 * 20 1,0 - 6 = 55 412 4 60,00
306486.0200.12.055 e 2,0 1,0 12 6 1,8 55 412 4 60,00
306486.0200.080 * 20 1,0 - 6 = 80 4 12 4 78,00
306486.0200.20.080 ¢ 2,0 1,0 20 6 1,8 80 4 12 4 78,00
306486.0300.055 ® 30 1.5 - 6 = 55 S 12 4 57,00
306486.0300.14.055 e 3,0 1,5 14 6 28 55 5 12 4 59,00
306486.0300.080 ® 30 1,5 - 6 = 80 5 12 4 77,00
306486.0300.30.080 e 3,0 1,5 30 6 28 80 5 12 4 74,00
306486.0400.055 ® 4,0 2,0 - 6 = 55 8 12 4 56,00
306486.0400.16.055 e 4,0 2,0 16 6 38 55 8 12 4 59,00
306486.0400.080 ® 40 2,0 - 6 = 80 8 12 4 78,00
306486.0400.30.080 ° 4,0 2,0 30 6 38 80 8 12 4 76,00
306486.0500.055 ® 50 2,5 - 6 = 55 12 4 57,00
306486.0500.18.055 e 5,0 2,5 18 6 48 55 9 12 4 59,00
306486.0500.100 ® 50 2,5 - 6 - 100 912 4 76,00
306486.0500.35.100 e 5,0 2,5 35 6 48 100 9 12 4 77,00
306486.0600.055 ® 60 3,0 - 6 = 5500 10 = 4 57,00
306486.0600.21.055 e 6,0 3,0 21 6 58 55 10 - 4 59,00
306486.0600.100 ® 50 3,0 - 6 - 100 10 = 4 85,00
306486.0600.40.100 e 6,0 3,0 40 6 58 100 10 - 4 77,00
306486.0800.060 ® 80 4,0 - 8 = 60 12 - 4 70,00
306486.0800.21.060 © 8,0 4,0 21 8 78 60 12 - 4 72,00
306486.0800.100 * 80 4,0 - 8 - 100 12 - 4 95,00
306486.0800.50.100 e 8,0 4,0 50 8 78 100 12 - 4 92,00
306486.1000.068 ® 10,0 50 - 10 = 68 14 ) - 4 93,00
306486.1000.30.068 * 10,0 5,0 30 10 98 68 14 - 4 90,00
306486.1000.100 ® 10,0 50 - 10 = 1000 14Ty = 4 120,00
306486.1000.50.100 e 10,0 5,0 50 10 98 100 14 - 4 1 120,00
306486.1200.075 ® 12,0 6,0 - 12 = 75 16 = 4 124,00
306486.1200.35.075 * 12,0 6,0 35 12 11,8 75 16 - 4 1119,00
306486.1200.100 ® 12,0 6,0 - 12 - 100 16 = 4 155,00
306486.1200.50.100 * 12,0 6,0 50 12 11,8 100 16 - 4 | 158,00




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | YA JIl VHM-Vorwirts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater

HRC
<68

INOX

stainless steel
<900 N/mm
ferritic

INOX

stainless steel
>900 N/mm
martensitic

INOX

stainless steel
<900 N/mm
austenitic

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lang-
spanend

long chip

3 je—
d
Tt

N

-«
;EL
S

gD ¢

Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill
Fresa metal duro de perfil de avance, marcha atrés, cuarto de circulo

TBepgocnnaBHan AByHanpasieHHan KBagpaHTHaA NpodunbHas dpesa

el
Art.

306490.0020.075 ® 0,2 5,6 4 6 75 2 4 138,00
306490.0030.075 e 0,3 5,4 4 6 75 2 4 138,00
306490.0040.075 * 04 5,2 4 6 75 2 4 138,00
306490.0050.075 ® 05 5,0 4 6 75 2 4 138,00
306490.0080.100 e 08 8,4 6 10 100 4 4 156,00
306490.0100.100 e 1,0 8,0 6 10 100 4 4 156,00
306490.0120.100 * 1,2 7,6 6 10 100 5 4 157,00
306490.0150.100 ® 15 7,0 6 10 100 5 4 157,00

I | W.YA'A I VHM-Vorwirts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45°

HRC
<68

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX

stainless steel
>900 N/mm
martensitic

INOX

stainless steel
<900 N/mm
austenitic

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lang-
spanend

long chip

di

T

» a3

i ;dz’J

018 -
058

#ﬂ T

3

ey L

038 -
%118

) D
Iy 918-078
998-0118

Forward- and backward burr remover, extra long, 45°

Broca metal duro de avellanar de avance y marcha
atras, extra larga, 45°

TBepAOCTIABHbIN UHCTPYMEHT /151 yaneHus rpara,
0COOEHHO ANNHHBIN, 45°

Art.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

306491.0180 °* 18 8 6 1,4 80 14 4 61,00

306491.0280 e 28 10 6 2,2 100 20 4 @ 64,00

306491.0380 e 38 13 6 2,9 100 2,7 4 @ 66,00

[ 306491.0380.15 e 38 15 6 2,3 54 1,4 4 54,00
306491.0480 ® 48 15 6 3% 100 3,0 4 @ 64,00

[[{ 306491.0480.16 © 48 16 6 2,8 5 1,9 4 @ 54,00
306491.0580 e 58 15 6 3.2 100 4,0 4 @ 62,00

[ 306491.0580.18 e 58 18 6 3,3 57 24 4 54,00
306491.0580.28 o 58 28 6 33 67 24 4 57,00

r (] 306491.0780.27 e 7,8 27 8 53 65 24 4 62,00
«dr! [E 306491.0780.42 e 7,8 42 8 3,3 80 24 4 70,00
G78- 306491.0780 * 78 = 6 - 100 2,0 4 @ 98,00
o 1‘1 8 306491.0980.38 e 98 38 10 7,3 80 24 6 84,00
' [ 306491.0980.53 e 98 53 10 7,3 95 24 6 89,00
306491.0980 ® 98 = 6 = 100 40 6 113,00

[ 306491.1180.48 © 11,8 48 12 9,3 95 24 6 104,00
306491.1180.63 *© 11,8 63 12 9.3 10 24 6 113,00
306491.1180 ° 11,8 = 6 - 100 6,0 6 136,00

MICRO  kaArNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
]
M 4
0°
HSC
= HXC-
NANO?
OAb A
i 5‘6 .
p :4
48lee
Schnittdaten
Cutting data
=] i [m]
= |
MICRO  karNASCH
GRAIN NORM
DIN 6535
N Form HA
g ]

45°

Mvia

7z HHC

—
HSC
HPC
&
LINE 5
A“ 0
45° ‘AO
D
£ s8leid

Schnittdaten
Cutting data

[=];
[=]
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VHM-Entgrater, lang, 60° Art.  30.6492

MICRO kaRNASCH

:l:(s: ﬁ%} Solid carbide deburr, long, 60° GRAIN NORM

d1 04-06 Broca metal duro de avellanar, larga, 60°
/W\ DIN 6535
= L e N Form HA
TBEPAOCMNABHbIN MHCTPYMEHT 418 YAaneHns rpata, AnMHHBbIA, 60
08
INOX 2 é@} m
stainless steel
Al 910-012 oF
INOX —a HHC
stainless steel ——zzz HSC
> ‘mm
rsglote’%ﬂc HPC
30°
INOX S
itL;i{r)l(l)esI; /s't:'enl 11 D é/ UFX'3
austenitic
o 1
30 % ?‘ :
)
&
kurz-
spanend Schnittdaten
short chip Cutting data
L EEpE
Art.
306492.0400 ° 4 54 4 4 23,00
306492.0600 4 6 57 6 4 28,00
306492.0800 o 8 63 8 5 35,00
306492.1000 d 10 72 10 6 47,00
306492.1200 d 12 83 12 6 74,00

VHM-Entgrater, lang, 90° art.  30.6493

HRC MICRO DIN
Solid carbide deburr, long, 90°
<68 % 1€ carbide depart. fong GRAIN 65271
04-06 Broca metal duro de avellanar, larga, 90°
DIN 6535
= L o N Form HA
d1 TBepAOCNNaBHbIN MHCTPYMEHT ANA yAaNeHUa rpata, AnvHHbIN, 90
> T o8
INOX él%} m
stainless steel
<900 Ny z 910-012 0°
INOX ——wa HHC
stainless steel HSC
45°
INOX
s h ey || UPK3
austenitic
o144
4
2 % a?b .
kurz-
spanend Schnittdaten
short chip Cutting data
lang- —t E. E
spangnd d24'j - -
long chip

[=]s

Art.
306493.0400 ° 4 54 4 4 23,00
306493.0600 d 6 57 6 4 28,00
306493.0800 ° 8 63 8 5 35,00
306493.1000 d 10 72 10 6 47,00
306493.1200 d 12 83 12 6 74,00
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I | YA JAl Viertelkreis- Profilfraser, konkav, lang

HRC

) MICRO kaRNASCH
© d tt
<68 . i Qr @E orner rounding cutters, concave GRAIN NORM

Fresa metal duro de perfil de cuarto de circulo, céncavo, larga
Nz DIN 6535
KBagpaHTHas npodunbHaa dpesa, AMHHasA N Form HA
Ap p pesa, T
INOX m
stainless steel
A r 0
INOX HHC
stainless steel ez HSC
> ‘mm
rjggeﬁgtic HPC
INOX I
inle 1] =
e (e uexs
austenitic
oA 4 6‘¢ ‘
306494.0020 o 0,2 3,6 4 50 4 70,00 Py .‘
306494.0030 ° 0,3 3,4 4 50 4 70,00
NE 306494.0040 o 0,4 3,2 4 50 4 70,00 _
o formous 306494.0050 e 05 7 8 70 4 86,00 Schnittdaten
306494.0060 ° 06 68 8 70 4 86,00 Cuiiing Gl
306494.0080 o 0,8 6,4 8 70 4 86,00 E E
kurz- g, 306494.0100 e 10 6 8 70 4 85,00 .
spanend 306494.0150 ° 1,5 7 10 75 4 99,00 =
short chip 306494.0200 ° 2,0 6 10 75 A 99,00
306494.0250 e 25 7 12 75 4 112,00 [=]
lang- 306494.0300 ° 3,0 6 12 75 4 111,00
spanend 306494.0350 ° 3,5 9 16 80 4 144,00
long chip 306494.0400 e 40 8 16 80 A 143,00
306494.0450 ° 4,5 7 16 80 4 143,00
306494.0500 ° 5,0 10 20 80 4 200,00
306494.0600 ° 6,0 8 20 80 4 200,00

Andere Radien kurzfristig lieferbar! / Other radiuses can be delivered short term!

ICC INYA'L M Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfraser, konkav

HRC MICRO  KARNASCH

<68 jhf Miniature Micro Grain rounding cutter, concave GRAIN NORM
\Z Microfresa metal duro de perfil y circulo de cuarto, céncavo
DIN 6535
F HA
@E TBepAoCnNaBHan KBafpaHTHaA NpoduibHas MUKPO-Gpesa, BOrHyTas MF b
INOX M
stainless steel
<900
fem’il/cmm 0°
i r
INOX 12 {7 HHC
stainless steel =ZZZ// HSC
nanenate HPC
INOX h
inless steel o
e [ i oxsv2
austenitic
Y O u
I ; .f..
L
NE 306495.0010 e 0,10 0,5 3 0,8 50 25 2 53,00 ;
nonfermous 306495.0020 e 0,20 0,5 3 1,0 50 25/ 2 | 53,00 Schnittdaten
5 Cutting data
306495.0030 e 0,30 0,5 3 1,2 50 25 2 51,00
306495.0040 e 0,40 0,5 3 1,4 50 25/ 2 | 51,00 E E
kurz- Y- J 306495.0050 e 0,50 0,5 3 1,6 50 25 2 51,00 . =
spanend «d2 306495.0060 © 0,60 0,5 3 18 50 30 2 51,00
short chip 306495.0080 e 0,80 0,8 3 25 50 40 2 51,00
306495.0100 © 1,00 0,8 3 29 50 40 2 51,00 Ell.
lang- 306495.0150 e 1,50 1,5 5 4,6 50 60 2 63,00
s"a“e“_d 306495.0200 e 2,00 1,5 6 56 50 80 2 63,00
fong chip 306495.0250 © 2,50 1.5 8 &5 50 10,00 2 79,00
306495.0300 e 3,00 1,5 8 7,5 50 10,00 2 79,00
306495.0400 o 4,00 1,9 10 10,0 55 - 2 113,00
306495.0500 e 5,00 1,9 12 12,0 63 - 2 126,00

Andere Radien kurzfristig lieferbar! / Other radiuses can be delivered short term!

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Kegelsenker 90° Art.  30.6497

HRC ' i MICRO DIN
<es ‘:‘ % Countersinker 90 GRAIN 335C

Avellanador cénico de metal duro 90°

— 11—

dofe= DIN 6535
‘ . N Form HA
KoHWnueckan 3eHKoBKa 113 TBEPAOro Metasnsa, 90 T
INOX N §
stainless steel z
<900 N/mm o
ferritic 0 907
stainless steel HSC
iy == HPC
- INOX i
stainless steel D UFX-2
<900N/l:'nm Q
austenitic
| YR UV Y
‘ 0?0}
$lod
NE Schnittdaten
non-ferrous Cutting data
_ et |
- e o1 o o0
) 306497.0630 o : D , 45 3 67,00
short chip 306497.0830 o 83 6 2,0 50 3 71,00
— 306497.1040 * 104 6 2,5 50 3 75,00
 lang- 306497.1240 * 124 8 2,8 57 3 80,00 .
spanend 306497.1650 o 165 10 3.2 60 3 106,00 1 S.285
fong chip 306497.2050 e 205 10 3,5 bt 3 120,00
T 306497.2500 e 250 10 3,8 68 3 152,00
306497.3100 * 31,0 12 4,2 72 3 196,00

06,3 - 010,64 Komplett aus VHM / Completely solid carbide
?12,4 - 831,0 Mit aufgelotetem Stahlschaft / With a soldered steel shank

Karmasch

PROFESSIONAL TOOLS




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Qualitatsmerkmale diamantbeschichteter VHM-Fraser - Konsequent “"Nur das Beste" bei einer 100% Kontrolle.
Quality characteristics of diamond coated Karnasch solid carbide end mills - Consistently "Only the best” with a 100% control.

DIARART

Frim

Karnasch-Hochleistungsfraser werden zur besseren
Unterscheidung der jeweiligen Fraser und deren An-
wendung in farblich unterschiedlichen Schutzhiilsen
verpackt und etikettiert. Diamantbeschichtete Fraser
werden mit grauen Etiketten und grauen Verpackungen
versendet.

For a better distinguish of our end mills and their appli-
cation, are the Karnasch high performance end mills,
packed and labelled in different coloured protective pa-
ckaging tubes. Diamond coated end mills are labelled
in grey with protective packaging tubes in grey.

BILD DER DIAMANTSCHICHT

Kompaktes Gefiige der nano-kristallinen Diamantschicht

PICTURE OF THE DIAMOND COATING

Compact structure of nano-crystalline diamond coating.

GLEICHMASSIGE BESCHICHTUNG AUCH AN

DER SCHNEIDKANTE

CONSTAND COATING ALSO ON THE
CUTTING EDGE

Um ein HochstmafB an Prazision zu gewahrleisten,
wird jedes p gesucht. Aus diesem Grund werden Kar-
nasch-Micro-Préazisionswerkzeuge auf dem Schaftbo-
den beschriftet. Dadurch erreichen wir eine bessere
Rundlaufgiite. Gleichzeitig erhoht sich die Standzeit bei
messbar glatteren Oberflachen.

In order to guarantee the maximum level of precision,
every micron will be searched. That’s why Karnasch-
Micro-Precision end mills are marked on the shank
bottom side. Thereby we achieve a better concentricity.
At the same time, the lifetime increases with measu-
rable smoother surfaces.

Hochstmogliche Standzeiten und Prazision werden nur
erzielt wenn das verwendete Hartmetall, die Beschich-
tung sowie die Werkzeuggeometrien bis ins kleinste
Detail aufeinander abgestimmt sind.

Diamantbeschichtete Karnasch-Fraser werden mit speziel-
len Geometrien fiir die Graphitbearbeitung sowie mit einer
optimierten Nano-Kristallinen Diamantschicht geliefert. Zu-
dem erfolgt eine 100% Kontrolle der Fréser

The highest possible service life and precision are only
scoring, if the used hard metal, the coating and the tool
geometries are designed to the last detail.

Diamond coated Karnasch-end mills are supplied with
special geometries for machining graphite, as well as
an optimized nano-crystalline diamond coating. In ad-
dition to that, all the tools will be checkt by 100%

Rundlauftoleranzen von max. 3 p
Concentricity tolerance of max. 3 p

Durchmessertoleranzen von 0/-0,010 mm
Diameter tolerance of 0/-0,010mm

Radiuskontur von max. £ 0,003 mm
Radius contour accuracy of max. + 0,003mm
Dadurch lasst sich die Oberflachengiite sowie die

Standzeit erheblich steigern.

This allows to increase considerably the surface finish
and the tool life.

© DIAMANTSCHICHT
DIAMOND COATING

© VHM-TRAGERMATERIAL
SOLID CARBIDE - SUBSTRATE

KONTURGETREUE DIAMANTBESCHICHTUNG

AUCH BEI FRASERDURCHMESSER 0,2 MM

ACCURATE CONTOUR DIAMOND COATING EVEN
WITH END MILL DIAMETER 0,2 MM.
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Diamantbeschichteter VHM-Entgrater, lang, 90° Art.  30.6539
GRAPHIT : : : o MICRO  karNAscH
graphite @ Diamond coated solid carbide deburr, long, 90 GRAIN NORM
S Broca metal duro de avellanar recubierto de diamante, larga, 90°
DIN 6535
CRICEK d % TBepAOCNNaBHbIN MHCTPYMEHT ANA yAaNeHna rpata, AnvHHbIN, 90° N Form HA
& 1
GFK-CFK o pA Py ana yn pata, A B T
i PL-06
PA66 '%E
GF30 o 08 0
PVDF é@ﬂ Hac
P10-012 (/7
PEEK 45° e oiamant
GF30 h < DCA-06
o A bt
PEEK 87 .fo}
CF30 ¢ ‘6:‘
POM 306539.0400 ° 4 54 4 4 53,00 :
GF25 306539.0600 ° 6 57 6 4 71,00 gz?t?r\wt;d;;tean
306539.0800 ° 8 63 8 5 93,00
306539.1000 ° 10 72 10 6 114,00 EFEE
PTFE g 306539.1200 e 12 83 12 6 150,00 : =
CF25
Werkstoffgruppe / Material grou W5 DS oN1012 E
zirkon 9rupp group m/min f mm/U fmm/U
oxi 14,1 Feine Graphitkérnung 200  0,015-0,08 0,08-0,095
14,2 Mittlere Graphitkornung 300 0,015 - 0,07 0,07-0,085
14,3 Grobe Graphitkornung 400 0,01 - 0,06 0,06-0,075
Diamantbeschichteter VHM-Vorwirts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45° art.  30.6540
GRAPHIT & . o MICRO  karnAscH
graphite ’ g W Diamond coated forward- and backward burr remover, extra long, 45 GRAIN NORM
Ly «d .
—H:“ Tﬂ* 1; et Broca metal duro de avellanar de avance y marcha atras, recubierto
B = i o DIN 6535
GFK-CFK ‘LT Iy E de diamante extra larga, 45 N EoretiA
GFK-CFK ﬁ% T
> <+ds 515 078 TBEPAOCMIABHbIN MHCTPYMEHT [N YAANIeH A rpaTa, OCOBEHHO AMIMHHbIN, 45°
S 45°
PAG6 élg}
GF30
098-0118 15° 45°
PVDF —== HSC
GF30 . = HPC
PEEK h e g DIAMANT
oo ’ - Behss

O‘t .

S

N

5‘5“
)

PEEK

N !
| w N
I3 @ ! i

VYR
i
Y

306540.0180 ° 1,8 8 6 1,4 80 1.4 4 112,00
306540.0280 e 28 10 b 2,2 100 2,0 4 112,00
POM 306540.0380 e 38 13 6 2,9 100 2,7 4 112,00 Schnittdaten
GF25 306540.0480 © 48 15 6 3,9 100 3,0 4 121,00 Cutting data
306540.0580 e 58 15 6 3,9 100 4,0 4 119,00
306540.0780 e 178 - 6 - 100 2,0 4 158,00
PTFE 306540.0980 e 98 - 6 - 100 4,0 6 203,00
CF25 306540.1180 * 11,8 - 6 - 100 6,0 6 |238,00
Y y
zirkon Ldz’J —N*dz" Werkstoffgruppe / Material group myr;in 2 :n?r_jus f(z:n1r;|1/?l
oxid $18-058 ©78-0118 14,1 Feine Graphitkérnung 400 0,015 - 0,08 0,095
14,2 Mittlere Graphitkornung 600 0,015 - 0,07 0,085

14,3 Grobe Graphitkornung 800 0,01 - 0,06 0,075
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At 29.0120 Diamantbeschichtete VHM-Hochleistungsbohrer fiir CFK/GFK -
' - multidirektional mit 90° Spitzwinkel vermeidet Delamination

GRAPHIT MICRO  KkaRNASCH

. W Diamond-coated solid-carbide drill for CFK/GFK material/multidirectional,
graphite 90° st with 90° tip angle, Prevents delamination GRAIN nomm
di e * *
COMPO- 3 \ Brocg Qe m.etal duro y macizo recubierta de diamante para CFK/QFK Material/ 2:'"":?131\5
SITES @E multidireccional, con angulo de punta de 90°, Evita la deslaminacion MF S
TBep,ElOCI'IJ'IaBHbIE CBepJia C aiMasHbIM MOKPbITUEM ANA yrepOAHOro BOMOKHa/
CTeKNOTKaHW/pa3HOHaNpaseHHble, yron npw BepluvHe 90°
CFK [penoTBpaLlaeT paccioeHve. 350 00°
12
GFK _ Composites
—— T o
CF30 290120.0050.0045 © 0,5 45 55 55 3 59,00 iy} 0318
v [E1 290120.0060.0045 ° 0,6 4,5 55 55 3 59,00
- [E 290120.0070.0045 ° 0,7 4,5 5) 55| 3 59,00
PEEK [@ 290120.0080.0045 e 0,8 45 55 55 3 59,00
GF30 [@ 290120.0090.0045 ¢ 0,9 45 55 55 3 59,00
[E1 290120.0100.005 (] 1,0 5 8 55 3 59,00
[E1 290120.0110.008 ° 1,1 8 12 55 3 59,00
GF [E1 290120.0120.008 (] 1,2 8 12 55 3 59,00 Schnittdaten
GF25 [E] 290120.0130.008 o 1,3 8 12 55 3 59,00 Cutting data
[T 290120.0140.008 ° 1,4 8 12 55 3 59,00
[E] 290120.0150.008 o 1.5 8 12 55 3 5900 Ei"-IEEl
PVDF [ 290120.0160.011 e 156 1 16 68 3 62,00 =
GF25 — . [El 290120.0170.011 o 1,7 11 16 68 3 62,00
de> [ 290120.0180.011 e 18 1 16 68 3 62,00
. . f , E
[E 290120.0190.011 . 1,9 1" 16 68 3 62,00 .
zirk_on [E1 290120.0200.011 ° 2,0 11 16 68 3 62,00
OoxXi [  290120.0210.014 e 21 14 20 74 3 64,00
[ 290120.0220.014 ° 2,2 14 20 74 3 64,00
[E 290120.0230.014 ° 2,3 14 20 74 3 64,00
% 290120.0240.014 (] 2,4 14 20 74 3 64,00
290120.0250.014 ° 2,5 14 20 74 3 64,00
MULTIDIREKTIONAL [ 290120.0260.016 & 2,6 16 2 81 3 | 66,00
[E 290120.0270.016 L 2,7 16 23 81 3 66,00
[T 290120.0280.016 o 2,8 16 23 81 3 66,00
[E1 290120.0290.016 ° 2,9 16 23 81 3 66,00
290120.0300.023 (] 3,0 23 28 66 6 110,00
[E1 290120.0310.023 L 3,1 23 28 66 b 110,00
[ET 290120.03175.023 ° 3,175 23 28 66 6 110,00
290120.0320.023 L 3,2 23 28 b6 b 110,00
290120.0330.023 (] 3;3 23 28 b6 b 110,00
[ 290120.0340.023 L 3,4 23 28 b6 b 110,00
m 290120.0350.023 (] 3,5 23 28 b6 b 110,00
290120.0360.023 ° 3,6 23 28 b6 b 110,00
Chaotische Ausrichtung des Faserverlaufs L .
Chaotic alignment of f‘gre progress [E1 290120.0370.023 (] 3,7 23 28 66 6 110,00
Orientacion cadtica de la distribucién de fibras 290120.0380.023 b 3,8 23 28 66 6 110,00
XaoTnueckoe Hanpas/eHne BOIOKHa [E1 290120.0390.023 (] 3,9 23 28 b6 b 110,00
290120.0400.029 ° 4,0 29 36 74 b 116,00
[E1 290120.0410.029 (] 4,1 29 36 74 6 116,00
290120.0420.029 L 4,2 29 36 74 b 116,00
[E 290120.0430.029 * 4,3 29 36 74 6 | 116,00
[E 290120.0440.029 o 44 29 3 74 6 116,00
B 290120.0450.029 ° 4,5 29 36 74 6 116,00
[E 290120.0460.029 . 4,6 29 36 74 b 116,00
[E1 290120.0470.029 (] 4,7 29 36 74 b 116,00
[E1 290120.04763.029 . 4,763 29 36 74 b 116,00
290120.0480.029 (] 4,8 29 36 74 b 116,00
[E 290120.0490.029 4 4,9 29 36 74 b 116,00
290120.0500.035 (] 5,0 35 A 82 6 116,00
[E 290120.0510.035 ° 51 35 [7A 82 b 116,00
[E1 290120.0520.035 (] 5,2 35 A 82 ) 116,00
[E1 290120.0530.035 ° 5,3 35 4t 82 b 116,00
Delamination und Sauberer [E1 290120.0540.035 (] 5,4 35 J7A 82 b 116,00
Gradbildung mit Bohrungsaustritt 290120.0550.035 . 5,5 35 4, 82 b 116,00
konventionellen durch optimierte [ 290120.0560.035 e 54 35 4l 82 6 | 116,00
Bohrern. Fuhrungsfase des [ 290120.0570.035 o 57 35 44 82 6 116,00
ges: 290120.0580.035 o 58 35 J7A 82 6 116,00
[E 290120.0590.035 i 5,9 35 4b 82 b 116,00
Empfohlene Schnittdaten
f mm/U
WERKSTOFF
W S e WORKPIECE ve m/min $30-49 ©50-79 ©80-99 ©100-120
Material group MATERIAL
GFK / CFK
8.3 Composites 160 0,04 0,05 0,07 0,1

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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)
w1 o e [

290120.0600.035 ° 116,00
290120.0610.043 o 6 1 8 174,00
290120.0620.043 o 6,2 43 53 91 8 174,00
(1l 290120.0630.043 ° 6,3 43 53 91 8 174,00
290120.0635.043 o 6,350 43 o8 91 8 174,00
290120.0640.043 ° 6,4 43 53 91 8 174,00

290120.0650.043 o 6,5 43 53 91 8 174,00
290120.0660.043 L 6,6 43 53 91 8 174,00
L4l 290120.0670.043 o 6,7 43 53 91 8 174,00

290120.0680.043 L 6,8 43 53 91 8 174,00
290120.0690.043 o 6,9 43 53 91 8 174,00

290120.0700.043 L 7,0 43 53 91 8 174,00
il  290120.0710.043 o 7,1 43 53 91 8 174,00
290120.0720.043 o 7,2 43 53 91 8 174,00
290120.0730.043 o 7,3 43 53 91 8 174,00
290120.0740.043 ° 7,4 43 53 91 8 174,00

290120.0750.043 o 7,5 43 31 91 8 174,00
[ 290120.0760.043 o 7,6 43 53 91 8 174,00
290120.0770.043 o 7,7 43 313 91 8 174,00
290120.0780.043 o 7,8 43 53 91 8 174,00
290120.0790.043 o 7,9 43 53 91 8 174,00
I  290120.07938.043 7,938 43 53 91 8 174,00

290120.0800.043 o 8,0 43 53 91 8 174,00
290120.0810.049 L 8,1 49 61 103 10 208,00
290120.0820.049 o 8,2 49 61 103 10 208,00
290120.0830.049 L 8,3 49 61 103 10 208,00
L4l 290120.0840.049 o 8,4 49 61 103 10 208,00

290120.0850.049 [ 8,5 49 61 103 10 208,00
290120.0860.049 ° 8,6 49 61 103 10 208,00
290120.0870.049 ° 8,7 49 61 103 10 208,00
L] 290120.0880.049 o 8,8 49 61 103 10 208,00
290120.0890.049 ° 8,9 49 61 103 10 208,00

290120.0900.049 o 9,0 49 61 103 10 208,00
290120.0910.049 o 9.1 49 61 103 10 208,00
290120.0920.049 o 9,2 49 61 103 10 208,00
(1 290120.0930.049 b 9,3 49 61 103 10 208,00
290120.0940.049 o 9,4 49 61 103 10 208,00

290120.0950.049 [ 9,5 49 61 103 10 208,00
290120.09525.049 e 9,525 49 61 103 10 208,00
(3l 290120.0960.049 L 9,6 49 61 103 10 208,00
290120.0970.049 o 9,7 49 61 103 10 208,00
290120.0980.049 L 9,8 49 61 103 10 208,00
290120.0990.049 o 9,9 49 61 103 10 208,00

290120.1000.049 o 10,0 49 61 103 10 208,00
il  290120.1010.056 ° 10,1 56 71 118 12 225,00
290120.1020.056 ° 10,2 56 71 118 12 225,00

290120.1030.056 o 10,3 56 7 118 12 225,00
290120.1040.056 ° 10,4 56 71 118 12 225,00

290120.1050.056 o 10,5 56 7 118 12 225,00
290120.1060.056 o 10,6 56 71 118 12 225,00
290120.1070.056 o 10,7 56 71 118 12 225,00
290120.1080.056 [ 10,8 56 71 118 12 225,00
290120.1090.056 o 10,9 56 71 118 12 225,00

290120.1100.056 [ 11,0 56 71 118 12 225,00
[l 290120.11111.056 e 11,111 56 7 118 12 225,00

290120.1200.056 L 12,0 56 71 118 12 225,00

|
Karmmasch

PROFESSIONAL TOOLS




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6544 Diamantbeschichtete Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 25 x D Schnitttiefe

GRAPHIT ¢ Diamnond coated solid carbide end mills with corner radius, MICRO  kagnascH

hit NORM
grapte < 25 x D using length GRAIN
ZIRKO- Microfresa metal duro de mango con radio angular recubiertas ITX 22::?13‘\5
NIUM de diamante < 25 xD profundidad de corte, HSC
I I2
Zirkonoxid v KoHueBas MMKpO-dpe3a C yrioBbiM pagmnycom, rybriHa 06paboTkm
|rz:|3:| o ds < 25 xD, HSC %} El
gepresst 30° =
Zirzk:rg:id — HSC
. —wzzm  High-Speed-
gehlppt e Cutting
. NEU / NEW
GFK-CFK tol.r= -0,0r04 D r, DCC

GFK-CFK g 0318
| I ! ﬁ G
i
EEr=002-012 tol-0/-0,010 %

Schnittdaten
Cutting data

il

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306544.0020.005.01 . 0,2 0,05 1 8] 0,18 519 0,3 51,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306544.0030.005.01 ° 0,3 0,05 1 3 0,27 55 0,4 51,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306544.0030.005.02 . 0,3 0,05 2 3 0,27 55 0,4 51,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306544.0030.005.03 . 0,3 0,05 3 3 0,27 55 0,4 51,00 3,94 4,29 4,88 5,39
306544.0040.005.02 A 0,4 0,05 2 3 0,36 55 0,5 51,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306544.0040.005.04 . 0,4 0,05 4 3 0,36 55 0,5 51,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306544.0040.005.06 o 0,4 0,05 [ 3 0,36 55 0,5 51,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306544.0040.005.08 . 0,4 0,05 8 3 0,36 55 0,5 51,00 9,35 9,90 10,74 11,43
306544.0050.005.02 A 0,5 0,05 2 8] 0,45 55 0,6 49,00 2,83 318 3,64 4,10
306544.0050.005.05 . 0,5 0,05 5 3 0,45 55 0,6 49,00 6,12 6,57 7,28 7,87
306544.0050.005.08 . 0,5 0,05 8 3 0,45 55 0,6 49,00 - - - -
306544.0050.005.10 o 0,5 0,05 10 3 0,45 55 0,6 49,00 11,48 12,09 13,01 13,74
306544.0060.006.03 ° 0,6 0,06 8 3 0,55 519 0,8 52,00 3,94 4,29 4,88 5,39
306544.0060.006.04 A 0,6 0,06 4 3 0,55 55 0,8 52,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306544.0060.006.06 . 0,6 0,06 [ 3 0,55 519 0,8 52,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306544.0060.006.08 A 0,6 0,06 8 3 0,55 55 0,8 52,00 9,35 9,90 10,74 11,43
306544.0060.006.09 A 0,6 0,06 9 3 0,55 55 0,8 52,00 10,41 10,99 11,88 12,59
306544.0060.006.10 A 0,6 0,06 10 3 0,55 55 0,8 52,00 - - - -
306544.0060.006.12 o 0,6 0,06 12 3 0,55 5 0,8 52,00 13,60 14,26 15,24 16,03
306544.0080.008.04 . 0,8 0,08 A 3 0,75 55 1,0 52,00 5,08 5,47 6,11 6,66
306544.0080.008.08 . 0,8 0,08 8 3 0,75 55 1,0 52,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306544.0080.008.12 . 0,8 0,08 12 3 0,75 55 1,0 52,00 13,63 14,28 15,26 16,04
306544.0080.008.14 A 0,8 0,08 14 3 0,75 55 1.0 52,00 - - - -
306544.0080.008.16 o 0,8 0,08 16 3 0,75 55 1.0 52,00 17.84 18,58 19,67 20,53
306544.0100.010.05 ° 1,0 0,10 5 3 0,95 55 1,2 55,00 6,25 6,67 7,34 7,92
306544.0100.010.10 ° 1,0 0,10 10 3 0,95 55 1,2 55,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306544.0100.010.15 ° 1,0 0,10 15 3 0,95 55 1,2 55,00 16,84 17,55 18,60 -
306544.0100.010.20 ° 1,0 0,10 20 3 0,95 55 1,2 55,00 22,07 22,88 24,06 -
306544.0100.010.25 o 1,0 0,10 25 3 0,95 5 1.2 55,00 27,27 28,17 - =
306544.0120.012.05 A 1,2 0,12 5 3 1,15 55 1,4 55,00 6,25 6,66 7,34 7,91
306544.0120.012.10 . 1,2 0,12 10 3 1,15 55 1,4 55,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306544.0120.012.15 . 1.2 0,12 15 3 1,15 55 1.4 55,00 16,84 17,54 18,60 -
306544.0150.015.05 o 1,5 0,15 5 8] 1,44 55 1.8 55,00 6,29 6,69 7,36 7,93
306544.0150.015.10 ° 1,5 0,15 10 3 1,44 55 1,8 55,00 11,61 12,18 13,06 13,79
306544.0150.015.15 (] 1,5 0,15 15 8] 1,44 58] 1,8 55,00 16,87 17,56 18,61 -
306544.0150.015.20 . 1,5 0,15 20 3 1,44 55 1,8 55,00 22,09 22,89 - -
306544.0150.015.25 ° 1,5 0,15 25 3 1,44 55 1,8 55,00 27,29 28,18 - -
306544.0180.018.10 A 1,8 0,18 10 3 1,74 55 1,9 55,00 11,61 12,17 13,06 -
306544.0180.018.20 A 1,8 0,18 20 8] 1.74 56) 1.9 55,00 22,09 22,89 - =
306544.0200.020.10 o 2,0 0,20 10 3 1,92 65 2,0 57,00 11,67 12,22 13,09 -
306544.0200.020.15 ° 2,0 0,20 15 3 1,92 65 2,0 57,00 16,92 17,60 - -
306544.0200.020.20 . 2,0 0,20 20 3 1,92 65 2,0 57,00 22,14 22,92 - -
306544.0200.020.25 o 2,0 0,20 25 3 1,92 65 2,0 57,00 27,34 28,21 - =

Alternative 30.6545 bis / until @2,0 mit Schaft / with shank 4mm
Alternative 30.6546 bis / until @3,0 mit Schaft / with shank 6mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSIONL ) art. 30,6544

306544.0200.050.10 o 2,0 0,50 10 3 1,92 65 2,0 57,00 11,65 12,20 13,06 -
306544.0200.050.15 o 2,0 0,50 15 3} 1,92 65 2,0 57,00 16,91 17,58 - =
306544.0200.050.20 o 2,0 0,50 20 3 1,92 65 2,0 57,00 22,13 22,90 - -
306544.0200.050.25 ° 2,0 0,50 25 3 1,92 65 2,0 57,00 27,33 28,19 = =
306544.0300.030.15 ° 3,0 0,30 15 4 2,90 65 3,0 54,00 16,97 17,63 - -
306544.0300.030.25 ° 3,0 0,30 25 4 2,90 75 3,0 56,00 27,38 28,23 = =
306544.0300.050.15 ° 3,0 0,50 15 4 2,90 65 3,0 54,00 16,96 17,62 - -
306544.0300.050.20 ° 3,0 0,50 20 4 2,90 65 3,0 54,00 22,17 22,94 - -
306544.0300.050.25 ° 3,0 0,50 25 A 2,90 75 3,0 56,00 27,37 28,22 - -
306544.0300.050.30 ° 3,0 0,50 30 4 2,90 75 3,0 56,00 32,55 = = =
306544.0400.040.25 ° 4,0 0,40 25 6 3,90 75 4,0 68,00 27,37 28,23 - -
306544.0400.050.20 ° 4,0 0,50 20 6 3,90 65 4,0 66,00 22,17 22,94 = =
306544.0400.050.30 ° 4,0 0,50 30 6 3,90 75 4,0 68,00 32,55 - - -
306544.0400.050.40 ° 4,0 0,50 40 6 3,90 90 4,0 86,00 42,87 = = =
306544.0500.050.20 ° 5,0 0,50 20 6 4,90 75 5,0 72,00 22,17 22,94 - -
306544.0500.050.30 ° 5,0 0,50 30 6 4,90 75 50 72,00 32,55 - - -
306544.0500.050.40 ° 5,0 0,50 40 6 4,90 90 5,0 91,00 42,87 - - -
306544.0500.050.50 ° 5,0 0,50 50 6 4,90 90 50 91,00 53,15 = = =
306544.0600.050.030 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,0 82,00 - - - -
306544.0600.050.040 e 6,0 0,50 40 6 5,90 90 6,0 101,00 = = = =
306544.0600.050.050 6,0 0,50 50 6 5,90 90 6,0 101,00 - - - -
306544.0600.050.060 e 6,0 0,50 60 6 5,90 100 6,0 103,00 = = = =
306544.0600.050.100 A 6,0 0,50 100 6 5,90 150 6,0 112,00 - - - -
306544.0600.100.030 e 6,0 1,00 30 6 5,90 75 6,0 82,00 = = = =
306544.0600.100.040 o 6,0 1,00 40 6 5,90 90 6,0 101,00 - - - -
306544.0600.100.100 A 6,0 1,00 100 6 5,90 150 6,0 113,00 = = = =
306544.0800.050.030 e 8,0 0,50 30 8 7,80 80 8,0 139,00 - - - -
306544.0800.050.060 e 8,0 0,50 60 8 7,80 100 8,0 148,00 = = = =
306544.0800.050.100 A 8,0 0,50 100 8 7,80 150 8,0 149,00 - - - -
306544.0800.100.100 A 8,0 1,00 100 10 7,80 150 8,0 149,00 = = = =
306544.1000.050.030 e 10,0 0,50 30 10 9,80 80 10,0 168,00 - - - -
306544.1000.050.060 e 10,0 0,50 60 10 9,80 100 10,0 181,00 = = = =
306544.1000.100.30 A 10,0 1,00 30 10 9,80 80 10,0 129,00 - - - -
306544.1000.100.060 e 10,0 1,00 60 10 9,80 100 10,0 181,00 = = = =
306544.1200.050.30 A 120 0,50 30 12 11,80 80 12,0 148,00 - - - -
306544.1200.050.60 A 12,0 0,50 60 12 11,80 100 12,0 212,00 = = = =
306544.1200.100.30 A 12,0 1,00 30 12 11,80 80 12,0 148,00 - - - -
Alternative 30.6523
= q q EXPERT
PKD 3Ly Schaftfraser mit Eckenradius * * 30.6523
GRAPHIT . : i PKD KARNASCH
graphite PCD EXTREME 3D- ball milling cutter, 3xD-5xD-7xD, HSC high-speed-cutting  EXTREME ~ NORM
4 NN PKD EXTREME 3D- fresa de radio con frente conico, 3xD-5xD-7xD, HSC
ALU ! r DIN 6535
<6%Si [ ?/ @E PKD EXTREME 3D - paamycHas dpesa ¢ waposbim SPEZIAL %
 — T o o TopLom, 3XD-5xD-7xD, BbiCOKOCKOPOCTHasA pe3ka HSC
ALU m lJ:I]
> 6% Si
. o LU} EXTREME _ i
MESSING PKD (Kristalliner Diamant] ist der derzeit dominierende Schneidstoff in HSC
brass industriellen Anwendungen, nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeit- ok sresy
barkeit gegentiber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME ist ein neues,
| gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix.
Kcl:PFER I Die Bearbeitung ist nur durch Lasern méglich. >  POLIERT
pper {j POLISHED
O
AWl EXTREME
GFK-CFK L _ _ - % (57
GFK-CFK PCD (Polycrystalline Diamond] is currently the dominant tool material in 0
industrial applications, not least because of its easy workability compared %g
to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered diamondpowder in a
spk;:::;'d metallic bond matrix. Machining is possible only by laser. Schnittdaten
short chip Cutting data
lang- Em@
spanend -
long chip idz’J

[=]

306523.0600.05.60 o 4 0,5 60 6 59 100 6 2 219,00
306523.0800.05.60 o 8 0,5 60 8 7,8 100 8 2 249,00
306523.0800.10.60 o 8 1,0 60 8 7,8 100 8 2 249,00
306523.1000.05.60 ® 10 0,5 60 10 9,8 105 10 2 262,00
306523.1000.10.60 e 10 1,0 60 10 98 105 10 2 262,00




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6545 Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20 x D Schnitttiefe

gf::f:tl‘: Diamond coated solid carbide end mills with corner radius,
<20 x D diameter
ZIRKO- di Microfresa metal duro de mango con radio angular recubierta
NIUM Dr de diamante < 20 x D profundidad de corte, HSC
2 KoHLeBaa MMKpO-dpesa C yrioBbiM PaamyCcoM,
z|rzk:|3:|d i ; rny6uHa obpaboTkm < 20 x D, HSC
3
gepresst = =
Zirkonoxid
Zr 02
gehippt
GFK-CFK tol. r =-0,004
o r
& 17
GFK-CFK ! i
|
EEr=001-02 tol-0/-0,010
el
new

MICRO  karnAscH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

g

0° L

ITX
.
== HsC
—] High-Speed-
] Cutting

DCC
@5 0318
W
<4

Schnittdaten
Cutting data

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306545.0010.001.002 e 0,1 0,01 0,2 4 0,08 40 0,15 55,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306545.0010.001.0046 e 0,1 0,01 0,4 4 0,08 40 0,15 55,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306545.0015.001.003 e 0,15 0,01 0,3 4 0,13 40 0,20 55,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306545.0015.001.006 e 0,15 0,01 0,6 4 0,13 40 0,20 55,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306545.0020.002.0046 e 0,2 0,02 0,4 4 0,18 40 0,30 55,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306545.0020.002.006 e 0,2 0,02 0,6 4 0,18 40 0,30 55,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306545.0020.002.008 e 0,2 0,02 0,8 4 0,18 40 0,30 55,00 1,48 1,69 2,08 2,46
306545.0020.002.010 e 0,2 0,02 1 4 0,18 40 0,30 55,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306545.0020.002.015 e 0,2 0,02 1,5 4 0,18 40 0,30 55,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306545.0030.002.005 e 0,3 0,02 0,5 4 0,27 40 0,50 55,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306545.0030.002.010 e 0,3 0,02 1 4 0,27 40 0,50 55,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306545.0030.002.015 e 0,3 0,02 1,5 4 0,27 40 0,50 55,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306545.0030.002.020 e 0,3 0,02 2 4 0,27 40 0,50 55,00 2,83 3,14 3,65 4,11
306545.0030.002.030 e 0,3 0,02 3 4 0,27 40 0,50 55,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306545.0030.002.045 e 0,3 0,02 4,5 4 0,27 40 0,50 55,00 5,58 6,01 6,69 7,27
306545.0030.002.060 e 0,3 0,02 6 4 0,27 40 0,50 55,00 7,21 7,69 8,45 9,08
306545.0040.002.020 e 0,4 0,02 2 4 0,36 40 0,60 55,00 2,96 3,23 3,73 4,17
306545.0040.002.040 e 0,4 0,02 4 A 0,36 40 0,60 55,00 514 5,52 6,15 6,70
306545.0040.002.060 e 0,4 0,02 6 4 0,36 40 0,60 55,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306545.0040.002.080 e 0,4 0,02 8 4 0,36 60 0,60 57,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306545.0050.005.020 e 0,5 0,05 2 4 0,45 40 0,70 55,00 3,01 3,28 3,76 4,20
306545.0050.005.040 e 0,5 0,05 4 4 0,45 40 0,70 55,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306545.0050.005.060 e 0,5 0,05 6 4 0,45 40 0,70 55,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306545.0050.005.080 e 0,5 0,05 8 4 0,45 60 0,70 57,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306545.0050.005.100 e 0,5 0,05 10 4 0,45 60 0,70 57,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306545.0060.005.030 e 0,6 0,05 3 4 0,55 40 1,0 57,00 4,10 4,43 4,99 5,48
306545.0060.005.060 e 0,6 0,05 6 4 0,55 40 1,0 57,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306545.0060.005.090 e 0,6 0,05 9 4 0,55 60 1,0 59,00 10,52 11,08 11,94 12,64
306545.0060.005.120 e 0,6 0,05 12 4 0,55 60 1,0 59,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306545.0080.005.060 e 0,8 0,05 4 4 0,75 40 1,2 57,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306545.0080.005.060 e 0,8 0,05 6 4 0,75 40 1,2 57,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306545.0080.005.080 e 0,8 0,05 8 4 0,75 60 1,2 59,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306545.0080.005.120 e 0,8 0,05 12 4 0,75 60 1.2 59,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306545.0080.005.160 e 0,8 0,05 16 4 0,75 60 1,2 59,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306545.0100.005.050 e 1,0 0,05 5 4 0,95 40 1,6 59,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306545.0100.005.100 o 1,0 0,05 10 4 0,95 60 1,6 61,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306545.0100.005.150 o 1,0 0,05 15 4 0,95 60 1,6 61,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306545.0100.005.200 o 1,0 0,05 20 4 0,95 60 1,6 61,00 22,07 22,88 24,07 24,99

Alternative 30.6544 mit Schaft / with shank 3mm
Alternative 30.6546 mit Schaft / with shank 6mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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PROFESSIONL ) art. 306545

-

306545.0100.010.050 e 1,0 0,10 5 4 0,95 40 1,6 59,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306545.0100.010.100 o 1,0 0,10 10 4 0,95 60 1,6 61,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306545.0100.010.150 e 1,0 0,10 15 4 0,95 60 1,6 61,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306545.0100.010.200 o 1,0 0,10 20 4 0,95 60 1,6 61,00 22,07 22,88 24,07 24,99
306545.0150.005.050 e 1,5 0,05 5 4 1,44 40 2,4 59,00 6,30 6,61 7,38 7,96
306545.0150.005.100 e 1,5 0,05 10 4 1,44 60 2,4 61,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306545.0150.005.150 e 1,5 0,05 15 4 1,44 60 2,4 61,00 16,87 17,57 18,63 -
306545.0150.005.200 e 1,5 0,05 20 4 1,44 60 2,4 61,00 22,01 22,80 - -
306545.0150.015.050 1,5 0,15 5 4 1,44 40 2,4 61,00 6,30 6,61 7,38 7,96
306545.0150.015.100 o 1,5 0,15 10 4 1,44 60 2,4 61,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306545.0150.015.150 e 1,5 0,15 15 4 1,44 60 2,4 61,00 16,87 17,57 18,63 19,46
306545.0150.015.200 e 1,5 0,15 20 4 1,44 60 2,4 61,00 22,01 22,90 - -
306545.0200.005.060 2,0 0,05 6 4 1,92 40 3,0 59,00 7,54 7,88 8,58 9,19
306545.0200.005.120 e 2,0 0,05 12 4 1,92 60 3,0 62,00 19,78 14,40 15,34 16,11
306545.0200.005.180 o 2,0 0,05 18 4 1,92 60 3,0 62,00 20,06 20,81 21,93 -
306545.0200.005.240 e 2,0 0,05 24 4 1,92 60 3,0 62,00 26,31 27,17 28,43 -
306545.0200.005.300 e 2,0 0,05 30 4 1,92 60 3,0 62,00 32,52 33,48 - -
306545.0200.030.060 2,0 0,30 6 4 1,92 40 3,0 59,00 7,54 7,88 8,58 9,19
306545.0200.030.120 e 2,0 0,30 12 4 1,92 60 3,0 62,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306545.0200.030.180 e 2,0 0,30 18 4 1,92 60 3,0 62,00 20,06 20,81 21,93 -
306545.0200.030.240 e 2,0 0,30 24 4 1,92 60 3,0 62,00 26,31 27,17 28,43 -
306545.0200.030.300 e 2,0 0,30 30 4 1,92 60 3,0 62,00 32,52 33,48 - -
306545.0200.050.060 2,0 0,50 6 4 1,92 40 3,0 59,00 7,54 7,88 8,58 9.19
306545.0200.050.120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 60 3,0 62,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306545.0200.050.180 e 2,0 0,50 18 4 1,92 60 3,0 62,00 20,06 20,81 21,93 =
306545.0200.050.240 o 2,0 0,50 24 4 1,92 60 3,0 62,00 26,31 27,17 28,43 -
306545.0200.050.300 e 2,0 0,50 30 4 1,92 60 3,0 62,00 32,52 33,48 - =
).

PKD/PCD 341313713




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6546 Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20 x D Schnitttiefe

gf::i:tl‘: Diamond cgated solid carbide end mills with corner radius, g;i':ﬁ KAFI}BIRA'\SACH
<20 x D using length
ZIRKO- di Microfresa metal duro de mango con radio angular recubierta DIN 6535
NIUM I;r de diamante < 20 x D profundidad de corte, HSC ITX E
12 :
. . KoHLeBaa MMKpO-dpesa C yrioBbiM PaamyCcoM,
z|rzk:|3:|d Y ) GEE ry6uvHa 06paboTtki < 20 x D, HSC % E‘l
3
- -
gepresst 30° =
Zil;(:lgxid —w HSC
2 High-Speed-
gehlppt Cutting
: NEU / NEW

GFK-CFK tol.r= -0,0r04 DCC

[ — 7]
[ — 777}
[ — 777/}
GFK-CFK ! 17 ﬁ o 0318
' |
(Er=001-03 tol-0/-0,010 @%

nev
new
Schnittdaten
Cutting data
E
LL =
dz»‘ E
d2 PR ,
g6 I Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

:
306546.0010.001.002 e 0,1 0,01 0,2 6 0,08 60 0,15 61,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306546.0010.001.004 e 0,1 0,01 0,4 6 0,08 60 0,15 61,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306546.0015.001.003 e 0,15 0,01 0,3 6 0,13 60 0,2 61,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306546.0015.001.006 e 0,15 0,01 0,6 6 0,13 60 0,2 61,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306546.0020.002.004 e 0,2 0,02 0,4 6 0,18 60 0,3 61,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306546.0020.002.006 e 0,2 0,02 0,6 6 0,18 60 0,3 61,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306546.0020.002.008 e 0,2 0,02 0,8 6 0,18 60 0,3 61,00 1,48 1,69 2,08 2,46
306546.0020.002.010 e 0,2 0,02 1 6 0,18 60 0,3 61,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306546.0020.002.015 0,2 0,02 1,5 6 0,18 60 0,3 61,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306546.0030.002.005 e 0,3 0,02 0,5 6 0,27 60 0,5 61,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306546.0030.002.01 (] 0,3 0,02 1 6 0,27 60 0,5 61,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306546.0030.002.015 0,3 0,02 1,5 6 0,27 60 0,5 61,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306546.0030.002.02 ° 0,3 0,02 2 6 0,27 60 0,5 61,00 2,83 3,14 3,65 4,11
306546.0030.002.03 o 0,3 0,02 & 6 0,27 60 0,5 61,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306546.0030.002.045 o 0,3 0,02 4,5 6 0,27 60 0,5 61,00 5,58 6,01 6,69 7,27
306546.0030.002.06 ° 0,3 0,02 6 6 0,27 60 0,5 61,00 7,21 7,69 8,45 9,08
306546.0040.002.02 (] 0,4 0,02 2 6 0,36 60 0,6 61,00 2,96 3,23 3,73 4,17
306546.0040.002.04 o 0,4 0,02 4 6 0,36 60 0,6 61,00 5,14 5,52 6,15 6,70
306546.0040.002.06 ° 0,4 0,02 6 6 0,36 60 0,6 61,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306546.0040.002.08 [ 0,4 0,02 8 6 0,36 60 0,6 61,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306546.0050.005.02 (] 0,5 0,05 2 6 0,45 60 0,7 61,00 3,01 3,28 3,76 4,20
306546.0050.005.04 o 0,5 0,05 4 6 0,45 60 0,7 61,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306546.0050.005.06 ° 0,5 0,05 6 6 0,45 60 0,7 61,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306546.0050.005.08 ° 0,5 0,05 8 6 0,45 60 0,7 61,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306546.0050.005.10 [ 0,5 0,05 10 6 0,45 60 0,7 61,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306546.0060.005.03 ° 0,6 0,05 & 6 0,55 60 1,0 63,00 4,10 4,43 4,99 5,48
306546.0060.005.06 ° 0,6 0,05 6 6 0,55 60 1,0 63,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306546.0060.005.09 o 0,6 0,05 9 6 0,55 60 1,0 63,00 10,52 11,08 11,94 12,64
306546.0060.005.12 [ 0,6 0,05 12 6 0,55 60 1,0 63,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306546.0080.005.04 ° 0,8 0,05 4 6 0,75 60 1,2 63,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306546.0080.005.06 ° 0,8 0,05 6 6 0,75 60 1,2 63,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306546.0080.005.08 ° 0,8 0,05 8 6 0,75 60 1,2 63,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306546.0080.005.12 o 0,8 0,05 12 6 0,75 60 1.2 63,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306546.0080.005.16 [ 0,8 0,05 16 6 0,75 60 1.2 63,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306546.0100.005.05 o 1,0 0,05 5 6 0,95 60 1,6 65,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306546.0100.005.10 o 1,0 0,05 10 6 0,95 60 1,6 65,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306546.0100.005.15 o 1,0 0,05 15 6 0,95 60 1,6 65,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306546.0100.005.20 [ 1,0 0,05 20 6 0,95 60 1,6 65,00 22,07 22,88 24,07 24,99

Alternative 30.6544 mit Schaft / with shank 3mm
Alternative 30.6545 bis / until @2,0 mit Schaft / with shank 4mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSIONAL ) At 30.6546

é
N

:
306546.0100.010.05 o 1,0 0,10 5 [} 0,95 60 1,6 65,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306546.0100.010.10 ° 1,0 0,10 10 [ 0,95 60 1,6 65,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306546.0100.010.15 o 1,0 0,10 15 [} 0,95 60 1,6 65,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306546.0100.010.20 [ 1,0 0,10 20 6 0,95 60 1,6 65,00 22,07 22,88 24,07 24,99
306546.0150.005.05 o 13 0,05 5 [} 1,44 60 A 65,00 6,30 6,61 7,38 7,96
306546.0150.005.10 ° 1,5 0,05 10 6 1,44 60 2,4 65,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306546.0150.005.15 ° 1,5 0,05 15 [} 1,44 60 2,4 65,00 16,87 17,57 18,63 19,46
306546.0150.005.20 ° 1,5 0,05 20 [ 1,44 60 2,4 65,00 22,01 22,90 24,08 -
306546.0150.015.05 ° 1,5 0,15 5 [ 1,44 60 2,4 65,00 6,30 6,61 7,38 7,96
306546.0150.015.10 ° 1,5 0,15 10 [ 1,44 60 2,4 65,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306546.0150.015.15 o 1,5 0,15 15 [} 1,44 60 2,4 65,00 16,87 17,57 18,63 19,46
306546.0150.015.20 (] 1,5 0,15 20 6 1,44 60 2,4 65,00 22,01 22,90 24,08 -
306546.0200.005.06 ° 2,0 0,05 6 [} 1,92 60 3 66,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306546.0200.005.12 ° 2,0 0,05 12 6 1,92 60 3 66,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306546.0200.005.18 ° 2,0 0,05 18 6 1,92 60 3 66,00 20,06 20,81 21,93 -
306546.0200.005.24 ° 2,0 0,05 24 6 1,92 60 3 66,00 26,31 27,17 28,43 -
306546.0200.005.30 [ 2,0 0,05 30 [} 1,92 60 3 66,00 32,52 33,48 - -
306546.0200.030.06 ° 2,0 0,30 6 6 1,92 60 3 66,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306546.0200.030.12 o 2,0 0,30 12 [} 1,92 60 3 66,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306546.0200.030.18 ° 2,0 0,30 18 6 1,92 60 3 66,00 20,06 20,81 21,93 -
306546.0200.030.24 (] 2,0 0,30 24 6 1,92 60 8 66,00 26,31 27,17 28,43 -
306546.0200.030.30 [ 2,0 0,30 30 6 1,92 60 3 66,00 32,52 33,48 - -
306546.0200.050.06 ° 2,0 0,50 [ 6 1,92 60 3 66,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306546.0200.050.12 . 2,0 0,50 12 6 1,92 60 3 66,00 13,78 14,40 15,34 16,11
306546.0200.050.18 ° 2,0 0,50 18 6 1,92 60 8] 66,00 20,06 20,81 21,93 -
306546.0200.050.24 (] 2,0 0,50 24 6 1,92 60 3 66,00 26,31 27,17 28,43 -
306546.0200.050.30 [ 2,0 0,50 30 [} 1,92 60 3 66,00 32,52 33,48 - -
306546.0300.005.09 ° 3,0 0,05 9 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - -
306546.0300.005.18 ° 3,0 0,05 18 6 2,90 60 815 74,00 = = = =
306546.0300.005.30 [ 3,0 0,05 30 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - -
306546.0300.030.09 (] 3,0 0,30 9 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - -
306546.0300.030.18 (] 3,0 0,30 18 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - -
306546.0300.030.30 [ 3,0 0,30 30 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - -

Karnaosch
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Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6551 Diamantbeschichtete Micro-3D-Radiusfraser < 30 x D Schnitttiefe

GRAPHIT

graphite Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 30 x diameter, HSC lel‘%ll‘g ng:acu
Microfresa metal duro de radio de 3D recubierta de diamante
—(d1 < 30 xD profundidad de corte, HSC DIN 6535
zl‘:flll(la J; r ’ IT™X Form HA
A K . 61Ha 06pat ‘T
_ I OHLeBaA MUKPO-dpe3sa 3D € yrnoBbiM paguycom, mybrHa 06paboTku
. . v < 30xD, HSC
Zirkonoxid
Zr 0, - <$ %‘) U
gepresst 350
Zirkonoxid —ezm
H
Zr 0, — High—?p(e:ed-
gehlppt Cutting
. NEU / NEW
GFK-CFK tol.r= 10,093 D > DCC
GFK-CFK I 17 ‘ Q ' 0318
\
EEr=002-012 tol-0/-0,010 %
Schnittdaten
Cutting data
ERE
o I
I Formschrage / Incline angle
Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length
306551.0020.01 [ 0,2 0,10 1 3 0,18 55) 0,3 51,00 1,69 1,91 2,32 2,71
306551.0030.01 ° 0,3 0,15 1 3 0,27 55 0,4 51,00 1,68 1,90 2,30 2,68
306551.0030.02 ° 0,3 0,15 2 3 0,27 55) 0,4 51,00 2,83 3,13 3,64 4,10
306551.0030.03 ° 0,3 0,15 3 3 0,27 55 0,4 51,00 3,93 4,28 4,86 5,36
306551.0030.05 [ 0,3 0,15 5 3 0,27 55) 0,4 51,00 6,11 6,56 7,26 7,85
306551.0040.04 ° 0,4 0,20 4 3 0,36 55 0,5 51,00 5,02 5,42 6,06 6,61
306551.0040.06 ° 0,4 0,20 6 3 0,36 55) 0,5 51,00 719 7,67 8,42 9,04
306551.0040.08 ° 0,4 0,20 8 3 0,36 55 0,5 51,00 9,34 9,88 10,72 11,40
306551.0050.05 ° 0,5 0,25 5 3 0,45 55) 0,6 49,00 6,10 6,54 7,24 7,82
306551.0050.08 o 0,5 0,25 8 3 0,45 55 0,6 49,00 - - - -
306551.0050.10 [ 0,5 0,25 10 3 0,45 55) 0,6 49,00 11,46 12,07 12,98 13,72
306551.0060.04 . 0,6 0,30 4 3 0,55 55 0,8 52,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306551.0060.06 ° 0,6 0,30 6 3 0,55 55} 0,8 52,00 7,18 7,66 8,40 9,02
306551.0060.08 A 0,6 0,30 8 3 0,55 55 0,8 52,00 9,35 9,90 10,74 11,43
306551.0060.09 ° 0,6 0,30 9 3 0,55 55) 0,8 52,00 10,40 10,97 11,84 12,55
306551.0060.10 A 0,6 0,30 10 3 0,55 55 0,8 52,00 - - - -
306551.0060.12 [ 0,6 0,30 12 3 0,55 55) 0,8 52,00 13,58 14,24 15,21 15,99
306551.0070.14 A 0,7 0,35 14 3 0,68 55 0,9 52,00 15,69 16,39 17,43 18,25
306551.0080.08 ° 0,8 0,40 8 3 0,75 55} 1,0 52,00 9,36 9,89 10,71 11,39
306551.0080.10 ° 0,8 0,40 10 3 0,75 55 1,0 52,00 - - - -
306551.0080.12 L] 0,8 0,40 12 3 0,75 55} 1,0 52,00 13,61 14,25 15,22 15,99
306551.0080.14 A 0,8 0,40 14 3 0,75 55 1,0 52,00 - - - -
306551.0080.16 [ 0,8 0,40 16 3 0,75 55) 1,0 52,00 17,82 18,55 19,64 20,50
306551.0100.05 ° 1,0 0,50 5 3 0,95 55 1.2 55,00 6,22 6,62 7,27 7,83
306551.0100.10 o 1,0 0,50 10 3 0,95 55} 1.2 55,00 11,55 12,12 13,00 13,72
306551.0100.15 ° 1,0 0,50 15 3 0,95 55 1,2 55,00 16,82 17,52 18,56 19,39
306551.0100.20 ° 1,0 0,50 20 3 0,95 55) 1,2 55,00 22,05 22,85 24,03 -
306551.0100.25 ° 1,0 0,50 25 3 0,95 55 1,2 55,00 27,26 28,15 - -
306551.0100.30 [ 1,0 0,50 30 3 0,95 65 1,2 56,00 32,45 33,41 - -
306551.0120.10 ° 1,2 0,60 10 3 1,15 55 1.4 55,00 11,55 12,11 12,99 13,71
306551.0120.15 [ 1,2 0,60 15 3 1,15 55) 1,4 55,00 16,82 17,51 18,55 -
306551.0150.05 A 1,5 0,75 5 3 1,44 55 18 55,00 6,25 6,62 7,25 7,80
306551.0150.10 ° 1,5 0,75 10 3 1,44 55} 1.8 55,00 11,57 12,13 12,99 13,70
306551.0150.15 ° 1,5 0,75 15 3 1,44 55 1.8 55,00 16,84 17,52 18,55 -
306551.0150.20 ° 1,5 0,75 20 3 1,44 55) 1.8 55,00 22,07 22,85 - -
306551.0150.25 ° 1,5 0,75 25 3 1,44 55 18 55,00 27,27 28,15 - -
306551.0180.10 A 1,8 0,90 10 3 1,74 55) 1,9 55,00 11,56 12,11 12,97 -
306551.0180.20 A 1,8 0,90 20 3 1,74 55 1.9 55,00 22,06 22,84 - -

Alternative 30.6553 bis / until @2,0mm mit Schaft / with shank 4mm
Alternative 30.6554 bis / until @3,0mm mit Schaft / with shank 6mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSIONAL ) art. 30,6551

:
306551.0200.10 o 20 1,00 10 3 1,92 65 2,0 57,00 | 11,62 12,15 12,99 -
306551.0200.15 o 20 1,00 15 3 1,92 65 2,0 57,00 | 1688 17,54 - -
306551.0200.20 o 20 1,00 20 3 1,92 65 2,0 57,00 | 22,11 22,87 - -
306551.0200.25 o 20 1,00 25 3 1,92 65 2,0 57,00 | 2731 28,17 - -
306551.0200.30 o 20 1,00 30 3 1,92 65 2,0 57,00 | 3249 - = =
306551.0300.10 e 30 1,50 10 4 2,90 65 3,0 54,00 | 11,66 12,16 12,97 -
306551.0300.15 o 30 1,50 15 4 2,90 65 3,0 54,00 | 1691 17,55 - =
306551.0300.20 o 30 1,50 20 4 2,90 65 3,0 54,00 | 2213 22,88 - -
306551.0300.25 o 30 1,50 25 4 2,90 75 3,0 56,00 | 27,33 28,17 - -
306551.0300.30 o 30 1,50 30 4 2,90 75 3,0 56,00 | 3251 - - -
306551.0400.20 o 40 2,00 20 6 3,90 65 40 66,00 | 22,11 22,85 22,85 =
306551.0400.30 o 40 2,00 30 6 3,90 75 4,0 68,00 | 32,49 - - -
306551.0400.40 o 40 2,00 40 6 3,90 90 40 86,00 | 42,82 = = =
306551.0500.20 o 50 2,50 20 6 4,90 65 5,0 70,00 | 22,09 22,82 - -
306551.0500.30 o 50 2,50 30 6 4,90 75 5,0 72,00 | 32,48 = = =
306551.0500.40 o 50 2,50 40 6 4,90 90 5,0 91,00 | 428 - - -
306551.0500.50 o 50 2,50 50 6 4,90 90 5,0 91,00 | 53,10 = = =
306551.0600.030 © 6,0 3,00 30 6 5,90 75 6,0 82,00 - - - -
306551.0600.040 © 6,0 3,00 40 6 5,90 90 60 101,00 - - - -
306551.0600.050 ~© 6,0 3,00 50 6 5,90 90 60 | 101,00 - - - -
306551.0600.060 © 6,0 3,00 60 6 5,90 100 60 103,00 - - - -
306551.0600.100 A 6,0 3,00 100 8 5,90 150 60 | 113,00 - - - -
306551.0800.030 ® 8,0 4,00 30 8 7,80 80 80 | 139,00 - - - -
306551.0800.060 ~© 80 4,00 60 8 7,80 100 80 | 148,00 - - - _
306551.1000.030 4 10,0 5,00 30 10 9,80 80 100 | 129,00 - - - -
306551.1000.060 = © 10,0 5,00 60 10 9,80 100 100 | 181,00 - - . _
306551.1000.100 4 10,0 5,00 100 10 9,80 150 100 182,00 - - - -
306551.1200.030 4 12,0 6,00 30 12 11,80 80 120 | 148,00 - - - -
306551.1200.060 A 120 6,00 60 12 11,80 100 12,0 212,00 = = = -
306551.1200.100 A 12,0 6,00 100 12 11,80 150 120 | 206,00 - - - -

Alternative 30.6522

PKD J34Ii4/1Y 3D- Radiusfraser mit Kugelstirn

PKD
;:‘;:,:}g = = PCD EXTREME 3D- ball milling cutter, 3xD-5xD-7xD, HSC high-speed-cutting  EXTREME "~ nonac"
A 4

PKD EXTREME 3D- fresa de radio con frente cénico, 3xD-5xD-7xD, HSC

— di
' : ' an DIN 6535
<A5!;°lgi b @g PKD EXTREME 3D - paguycHas dpesa C Wwaposbim SPEZIAL |~ FormHA

TopLom, 3XD-5xD-7xD, BbiICOKOCKOPOCTHasA pe3ka HSC

ALU o m U
> 6% Si d3
- — o°
W) EXTREME
MESSING o , o o HSC
brass PKD (Kristalliner Diamant] ist der derzeit dominierende Schneidstoff in HighSpeed.
industriellen Anwendungen, nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeit- =
barkeit gegeniiber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME ist ein neues
| KUPFER h gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. >  POLIERT
copper Die Bearbeitung ist nur durch Lasern maglich. <% || POLISHED

e

S 0] EXTREME
CFK-CFK PCD (Polycrystalline Diamond] is currently the dominant tool material in %g

industrial applications, not least because of its easy workability compared

kurz- to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered diamondpowder in a ;
spanend metallic bond matrix. Machining is possible only by laser. Schnittdaten
short chip Cutting data
lang- E_: .i!@-_

spanend
long chip : b "

306522.0600.60 e 6 60 6 59 100 6 2 208,00
306522.0800.60 e 8 7,8 100 8 2 225,00
306522.1000.60 e 10 60 10 9,8 105 10 2 268,00

o1~ W
o~
o
o




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Art. 30.6552 Micro-3D-Radiusfraser

MICRO
GRAPHIT . . . KARNASCH
. di Solid Carbide 3D ball nose end mills, HSC GRAIN NORM
graphite J:’ v CLEAN
i SRR Microfresa metal duro de radio de 3D, HSC
ZIRKO- L ‘ SPEZIAL
NIUM - <% KoHueBas Mvkpo-¢dpesa 3D ¢ yrnosbim pagunycom, HSC S
Zirkonoxid
Zr 02
gehippt 30°
Zil;(o:;xid HSC
ge;,eszst 1 ” e HighSpeed
=
I tol. r = +0,003
r
GFK-CFK ‘ T0031A > DCC
GFK-CFK i o osla ¢ 0318
&
Schnittdaten

- Cutting data
T

£ R fk

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306552.0100.14.03 o 1,0 0,5 14 3 0,95 45 15 55,00 15,80 16,48 17,51 18,33
306552.0100.16.03 ° 1,0 0,5 16 3 0,95 45 1,5 55,00 17,89 18,62 19,71 -
306552.0100.18.03 ° 1,0 0,5 18 3 0,95 45 15 55,00 19,99 20,76 21,89 -
306552.0100.20.03 o 1,0 0,5 20 3 0,95 45 15 55,00 22,07 2288 | 24,07 -
306552.0100.14.06 e 1,0 0,5 % 4 0.95 45 15 60,00 15,80 16,48 17,51 18.33
306552.0100.16.04 © 1,0 0,5 16 4 0,95 45 15 60,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306552.0100.18.04 ° 1,0 0,5 18 4 0,95 45 15 60,00 19,99 20,76 21,89 22,78
306552.0100.20.04 ° 1,0 0,5 20 4 0,95 45 1,5 60,00 20,07 22,88 24,07 24,99
306552.0100.14.06 ° 1,0 0,5 14 6 0,95 45 15 64,00 15,80 16,48 17,51 18,33
306552.0100.16.06 ° 1,0 0,5 16 6 0,95 45 1,5 64,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306552.0100.18.06 ° 1,0 0,5 18 6 0,95 45 1,5 64,00 19,38 19,89 20,63 21,17
306552.0100.20.06 [ 1,0 0,5 20 6 0,95 45 1,5 64,00 21,44 21,98 22,74 23,30
306552.0200.14.03 o 2,0 1,0 % 3 192 45 3,0 57,00 15,88 16,54 - -
306552.0200.16.03 ® 2,0 1,0 16 3 192 45 3,0 57,00 17,97 18,68 - -
306552.0200.18.03 o 2,0 1,0 18 3 1,92 45 3,0 57,00 20,06 20,81 - -
306552.0200.20.03 [ 2,0 1,0 20 3 1,92 45 3,0 57,00 22,15 22,93 - -
306552.0200.14.04 ° 2,0 1,0 14 4 1,92 45 3,0 60,00 15,88 16,54 17,55 18,36
306552.0200.16.04 © 2,0 1,0 16 4 1,92 45 3,0 60,00 17,97 18,68 19,75 -
306552.0200.18.04 ° 2,0 1,0 18 4 1,92 45 3,0 60,00 20,06 20,81 21,93 -
306552.0200.20.04 [ 2,0 1,0 20 4 1,92 45 3.0 60,00 22,15 22,93 24,11 -
306552.0200.14.06 o 2,0 1,0 14 [} 1,92 45 3,0 65,00 15,88 16,54 17,55 18,36
306552.0200.16.06 ° 2,0 1,0 16 6 1,92 45 3,0 65,00 17,97 18,68 19,75 20,60
306552.0200.18.06 © 2,0 1,0 18 6 192 45 3,0 65,00 19,43 1993 2065 21,19
306552.0200.20.06 [ 2,0 1,0 20 6 1,92 45 3,0 65,00 21,49 22,02 22,77 23,32
306552.0300.14.03 e 3,0 15 % 3 2,90 45 3,5 54,00 - . . .
306552.0300.16.03 © 3,0 1,5 16 3 2,90 45 3,5 54,00 - - _ _
306552.0300.18.03 o 3,0 1,5 18 3 2,90 45 3,5 54,00 - - - -
306552.0300.20.03 ¢ 3,0 1,5 20 3 2,90 45 3,5 54,00 - - - -
306552.0300.14.064 ® 3,0 15 % 4 2,90 45 3,5 60,00 15,94 16,58 = =
306552.0300.16.04 ® 3,0 1,5 16 4 2,90 45 3,5 60,00 18,03 18,72 - -
306552.0300.18.04 © 3,0 15 18 4 2,90 45 3,5 60,00 20,11 20,86 - -
306552.0300.20.04 ® 3,0 1,5 20 4 2,90 45 3,5 60,00 22,19 - - -
306552.0300.14.06 ® 3,0 15 1% 3 2,90 45 3,5 73,00 15,94 16,58 17,58 18,39
306552.0300.16.06 © 3,0 1,5 16 6 2,90 45 3,5 73,00 18,03 18,72 19,78 | 20,62
306552.0300.18.06 ° 3,0 1,5 18 6 2,90 45 3,5 73,00 19,47 19,96 20,67 21,20
306552.0300.20.06 ° 3,0 1,5 20 6 2,90 45 3,5 73,00 21,52 22,04 22,78 23,33

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6553 Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfriser < 25 x D Schnitttiefe

GRAPHIT . Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25 x diameter, HSC MICRO  karnasch

graphite GRAIN NORM
Microfresa metal duro de radio de 3D recubierta de diamante
- <25 x D profundidad de corte, HSC DIN 6535
leflll(ﬂ d "'x Form HA
- A
r KoHueBasa M1kpo-dpesa 3D ¢ yrnosbim
Zirkonoxid | papunycom, rybrHa 0bpaboTkum < 25 x D, HSC
Irkonoxi 12
Zr 0, v
gepresst - < 350
Zil;(o:;xid —w HSC
r Oz ':_:_ High-Speed-
gehlppt —m Cutting
. NEU / NEW
GFK-CFK tol. r = +0,003 D = DCC
GFK-CFK b L ‘ r 5 < 0318
|
\
Er=001-02 tol-0/-0,010 %
Schnittdaten
Cutting data
H —
<Ld2>J

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306553.0010.002 ° 0,1 0,05 0,2 4 0,09 40 0,15 55,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306553.0010.004 . 0,1 0,05 0,4 A 0,09 40 0,15 55,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306553.0015.003 . 0,15 0,075 0,3 4 0,14 40 0,2 55,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306553.0015.006 [ 0,15 0,075 0,6 4 0,14 40 0,2 55,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306553.0020.006 ° 0,2 0,10 0,6 4 0,18 40 03 55,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306553.0020.008 ° 0,2 0,10 0,8 4 0,18 40 0,3 55,00 1,48 1,69 2,08 2,46
306553.0020.010 ° 0,2 0,10 1 4 0,18 40 03 55,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306553.0020.015 ° 0,2 0,10 1,5 4 0,18 40 0,3 55,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306553.0030.005 ° 0,3 0,15 0,5 4 0,27 40 0,5 55,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306553.0030.010 ° 0,3 0,15 1 4 0,27 40 0,5 55,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306553.0030.015 ° 0,3 0,15 1,5 4 0,27 40 0,5 55,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306553.0030.020 ° 0,3 0,15 2 4 0,27 40 0,5 55,00 2,83 3,14 3,65 4,11
306553.0030.030 . 0,3 0,15 3 4 0,27 40 0,5 55,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306553.0030.045 ° 0,3 0,15 4,5 4 0,27 40 0,5 55,00 5,58 6,01 6,69 7,27
306553.0030.060 [ 0,3 0,15 6 4 0,27 40 0,5 55,00 7,21 7,69 8,45 9,08
306553.0040.010 ° 0,4 0,20 1 4 0,36 40 0,6 55,00 1,85 2,06 2,45 2,83
306553.0040.020 . 0,4 0,20 2 4 0,36 40 0,6 55,00 2,96 3,23 3,73 4,17
306553.0040.030 ° 0,4 0,20 3 4 0,36 40 0,6 55,00 4,05 4,39 4,96 5,45
306553.0040.040 ° 0,4 0,20 4 4 0,36 40 0,6 55,00 5,14 5,52 6,15 6,70
306553.0040.060 (] 0,4 0,20 6 4 0,36 40 0,6 55,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306553.0040.080 ° 0,4 0,20 8 4 0,36 60 0,6 57,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306553.0050.020 ° 0,5 0,25 2 4 0,45 40 0,7 55,00 3,01 3,28 3,76 4,20
306553.0050.040 ° 0,5 0,25 4 4 0,45 40 0,7 55,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306553.0050.060 (] 0,5 0,25 6 4 0,45 40 0,7 55,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306553.0050.080 ° 0,5 0,25 8 4 0,45 60 0,7 57,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306553.0050.100 [ 0,5 0,25 10 4 0,45 60 0,7 57,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306553.0060.030 . 0,6 0,30 3 4 0,55 40 1,0 57,00 4,10 4,43 4,99 5,48
306553.0060.060 L] 0,6 0,30 6 4 0,55 40 1,0 57,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306553.0060.090 ° 0,6 0,30 9 4 0,55 60 1,0 59,00 10,52 11,08 11,94 12,64
306553.0060.120 [ 0,6 0,30 12 4 0,55 60 1,0 59,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306553.0080.040 ° 0,8 0,40 4 4 0,75 40 1,2 57,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306553.0080.060 L] 0,8 0,40 6 4 0,75 40 1,2 57,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306553.0080.080 ° 0,8 0,40 8 4 0,75 60 1,2 59,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306553.0080.120 ° 0,8 0,40 12 4 0,75 60 1,2 59,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306553.0080.160 ° 0,8 0,40 16 4 0,75 60 1,2 59,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306553.0100.050 ° 1,0 0,50 5 4 0,95 40 1,6 59,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306553.0100.100 o 1,0 0,50 10 4 0,95 60 1,6 61,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306553.0100.150 ° 1,0 0,50 15 4 0,95 60 1,6 61,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306553.0100.200 ° 1,0 0,50 20 4 0,95 60 1,6 61,00 22,07 22,88 24,07 24,99
306553.0100.250 [ 1,0 0,50 25 4 0,95 60 1,6 61,00 27,28 28,17 29,47 -

Alternative 30.6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30.6554 - Schaft / Shank 6mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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PROFESSIONAL ) A 30,6553

:
306553.0150.050 ° 1,5 0,75 5 4 1,45 40 2,4 59,00 6,30 6,61 7,38 7,96
306553.0150.100 ° 1,5 0,75 10 4 1,45 60 2,4 61,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306553.0150.150 . 1,5 0,75 15 4 1,45 60 2,4 61,00 16,87 17,57 18,63 19,46
306553.0150.200 ° 1,5 0,75 20 4 1,45 60 2,4 61,00 22,01 22,90 24,08 -
306553.0150.250 [ 1,5 0,75 25 4 1,45 60 2,4 61,00 27,28 28,17 29,47 -
306553.0200.060 ° 2,0 1,00 6 4 1,92 40 3,0 59,00 7,45 7,88 8,58 9,19
306553.0200.080 ° 2,0 1,00 8 4 1,92 60 3,0 62,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306553.0200.100 . 2,0 1,00 10 4 1,92 60 3,0 62,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306553.0200.120 ° 2,0 1,00 12 4 1,92 60 3,0 62,00 13,72 14,40 15,34 16,11
306553.0200.160 (] 2,0 1,00 16 4 1,92 60 3,0 62,00 17,97 18,68 19,75 -
306553.0200.180 ° 2,0 1,00 18 4 1,92 60 3,0 62,00 20,06 20,81 21,93 -
306553.0200.200 o 2,0 1,00 20 4 1,92 60 3,0 62,00 22,15 22,93 24,11 -
306553.0200.240 (] 2,0 1,00 24 4 1,92 60 3,0 62,00 26,31 27,17 28,43 -
306553.0200.300 o 2,0 1,00 30 4 1,92 60 3,0 62,00 32,52 33,48 - -

Alternative 30.6551 - Schaft / Shank 3mm

Alternative 30.6554 - Schaft / Shank 6mm

LAY = |} S ll e !" | ! —_—
5 ]

Internationale Messevorstellungen

International Trade Fairs Karmmasch

PROFESSIONAL TOOLS

Finde alle Termine unter: / Find all dates on: www.karnasch.com




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6554 Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 25 x D Schnitttiefe

gf::i:tl‘: Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25 x diameter, HSC l\él:‘(::g KA’I}:)IRA;CH
Microfresa metal duro de radio de 3D recubierta de diamante
ZIRKO- <25 x D profundidad de corte, HSC I:LI::SH.’;\S
NIUM ] S P
J;r KoHueBasa M1kpo-dpesa 3D ¢ yrnosbim
Zirkonoxid ; papunycom, rybrHa 0bpaboTkum < 25 x D, HSC
Zr 0, v
gepresst - < 350
Zirkonoxid —w
Zr 0, =N
gehippt S Cutting
v NEU / NEW
GFK-CFK tol. r = 0,003 T ]e  bec
GFK-CFK b ik ‘ r 5 < 0318
1
\
[r=001-03 tol-0/-0,010 %
Schnittdaten
Cutting data
—r
[ 9
<Ldz>‘ +.
[=]y
| Formschrage / Incline angle
d2 ‘ ............................................................. Effektive Nutzlange bei Formschrage
Qé Effective under-neck length
306554.0010.002 (] 0,1 0,05 0,2 6 0,09 60 0,15 61,00 0,78 0,92 1,23 1,55
306554.0010.004 . 0,1 0,05 0,4 6 0,09 60 0,15 61,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306554.0015.003 . 0,15 0,075 0,3 6 0,14 60 0,2 61,00 0,90 1,05 1,38 1,71
306554.0015.006 . 0,15 0,075 0,6 6 0,14 60 0,2 61,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306554.0020.006 . 0,2 0,10 0,6 6 0,18 60 0,3 61,00 1,25 1,44 1,81 2,17
306554.0020.008 ° 0,2 0,10 0,8 6 0,18 60 0,3 61,00 1,48 1,69 2,08 2,46
306554.0020.010 . 0,2 0,10 1 6 0,18 60 0,3 61,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306554.0020.015 [ 0,2 0,10 1,5 6 0,18 60 0,3 61,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306554.0030.005 . 0,3 0,15 0,5 [ 0,27 60 0,5 61,00 1,13 1,31 1,67 2,02
306554.0030.01 (] 0,3 0,15 1 6 0,27 60 0,5 61,00 1,70 1,93 2,36 2,75
306554.0030.015 (] 0,3 0,15 1,5 6 0,27 60 0,5 61,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306554.0030.02 . 0,3 0,15 2 6 0,27 60 0,5 61,00 2,83 3,14 3,65 4,11
306554.0030.03 ] 0,3 0,15 3 6 0,27 60 0,5 61,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306554.0030.045 (] 0,3 0,15 4,5 [ 0,27 60 0,5 61,00 5,58 6,01 6,69 7,27
306554.0030.06 . 0,3 0,15 6 6 0,27 60 0,5 61,00 7,21 7,69 8,45 9,08
306554.0040.01 ° 0,4 0,20 1 b 0,36 60 0,6 61,00 1,85 2,06 2,45 2,83
306554.0040.02 ° 0,4 0,20 2 6 0,36 60 0,6 61,00 2,96 3,23 3,73 4,17
306554.0040.03 L] 0,4 0,20 3 6 0,36 60 0,6 61,00 4,05 4,39 4,96 5,45
306554.0040.04 ° 0,4 0,20 4 6 0,36 60 0,6 61,00 514 5,52 6,15 6,70
306554.0040.06 L] 0,4 0,20 6 [ 0,36 60 0,6 61,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306554.0040.08 [ 0,4 0,20 8 b 0,36 60 0,6 61,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306554.0050.02 . 0,5 0,25 2 6 0,45 60 0,7 61,00 3,01 3,28 3,76 4,20
306554.0050.04 (] 0,5 0,25 4 6 0,45 60 0,7 61,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306554.0050.06 ° 0,5 0,25 6 b 0,45 60 0,7 61,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306554.0050.08 ° 0,5 0,25 8 6 0,45 60 0,7 61,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306554.0050.10 [ 0,5 0,25 10 b 0,45 60 0,7 61,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306554.0060.03 L] 0,6 0,30 3 6 0,55 60 1,0 63,00 4,10 4,43 4,99 5,48
306554.0060.06 . 0,6 0,30 6 6 0,55 60 1,0 63,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306554.0060.09 . 0,6 0,30 9 6 0,55 60 1,0 63,00 10,52 11,08 11,94 12,64
306554.0060.12 . 0,6 0,30 12 b 0,55 60 1,0 63,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306554.0080.04 ° 0,8 0,40 4 () 0,75 60 1,2 63,00 5,18 5,56 6,18 6,72
306554.0080.06 ° 0,8 0,40 6 [ 0,75 60 1.2 63,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306554.0080.08 . 0,8 0,40 8 6 0,75 60 1,2 63,00 9,46 9,99 10,81 11,48
306554.0080.12 L] 0,8 0,40 12 6 0,75 60 1,2 63,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306554.0080.16 [ 0,8 0,40 16 b 0,75 60 1,2 63,00 17,89 18,62 19,71 20,57
306554.0100.05 . 1,0 0,50 5 6 0,95 60 1,6 65,00 6,26 6,68 7,36 7,94
306554.0100.10 ° 1,0 0,50 10 6 0,95 60 1,6 65,00 11,58 12,17 13,06 13,79
306554.0100.15 ° 1,0 0,50 15 6 0,95 60 1,6 65,00 16,85 17,55 18,61 19,45
306554.0100.20 (] 1,0 0,50 20 6 0,95 60 1,6 65,00 22,07 22,88 24,07 24,99
306554.0100.25 L 1,0 0,50 25 6 0,95 60 1,6 65,00 27,28 28,17 29,47 -

Alternative 30.6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30.6553 bis / until @2,0 - Schaft / Shank 4mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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2 PROFESSIONAL ) A 30,6554

*
306554.0150.05 U 1,5 0,75 5 6 1,45 60 2,4 65,00 6,30 6,61 7,38 7.96
306554.0150.10 U 1,5 0,75 10 b 1,45 60 2,4 65,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306554.0150.15 o 1,5 0,75 15 6 1,45 60 2,4 65,00 16,87 17,57 18,63 19,46
306554.0150.20 ° 1,5 0,75 20 6 1,45 60 2,4 65,00 22,01 22,90 24,08 -
306554.0150.25 ° 1,5 0,75 25 6 1,45 60 2,4 65,00 27,28 28,17 29,47 -
306554.0200.06 ° 2,0 1,00 6 6 1,92 60 3,0 66,00 7,45 7,88 8,58 9.19
306554.0200.08 ° 2,0 1,00 8 6 1,92 60 3,0 66,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306554.0200.10 e 20 1,00 10 6 1,92 60 3,0 66,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306554.0200.12 o 2,0 1,00 12 6 1,92 60 3,0 66,00 13,72 14,40 15,34 16,11
306554.0200.16 ° 2,0 1,00 16 6 1,92 60 3,0 66,00 17,97 18,68 19,75 -
306554.0200.18 ° 2,0 1,00 18 6 1,92 60 3,0 66,00 20,06 20,81 21,93 -
306554.0200.20 ° 2,0 1,00 20 6 1,92 60 3.0 66,00 22,15 22,93 24,11 B,
306554.0200.24 U 2,0 1,00 24 6 1,92 60 3.0 66,00 26,31 27,17 28,43 .
306554.0200.30 ° 2,0 1,00 30 6 1,92 60 3,0 66,00 32,52 33,48 - -
306554.0300.09 ° 3,0 1,50 9 6 2,90 60 3,5 74,00 - - = -
306554.0300.14 o 3,0 1,50 14 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - _
306554.0300.18 ° 3,0 1,50 18 6 2,90 60 35 74,00 S - = .
306554.0300.24 . 3,0 1,50 24 6 2,90 60 3,5 74,00 - - - _
306554.0300.30 ° 3,0 1,50 30 6 2,90 60 El5 74,00 32,51 33,43 34,77 -

Alternative 30.6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30.6553 bis / until @2,0 - Schaft / Shank 4mm

KARNASCH COMPOSITES-TOOLS fur die
Carbonbearbeitung in der Automobilindustrie

> PCD-CVD-MCD-ND




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

IV | ST L R MR Diamantbeschichteter Gesenkfréaser mit Eckenradius, < 12 x D Schnitttiefe

GRAP;;T Solid Carbide end mills with corner radius, < 12 x diameter, "Gnll‘%'l‘g “ﬁgm‘:ﬂ

graphite extra long, HSC
Fresadora metal duro de matrices con radio angular < 12 x D profundidad Biles
de corte, extra larga, HSC

| =it
LLITamnoBouHas Gpe3a C yrnosbiM paanycom, mybuHa obpaboTkmn < 12 x D, 1

0cobeHHo anvHHan, HSC

zirkon %‘/ E‘l
oxid
30° r

[ 0 6,0-10,0 -0,010-0,020

6 —=  HSC
B 2 12,0 -0,010 - 0,025 =N
—» <—ds — Cutting

h
o> DCC
Qﬁ 0318

D
306560.0600.050.30 6,0 30 5,7 100 122,00 % ”
306560.0600.050.60 6,0 60 5,7 100 129,00

. 05 6 9 4
. 0.5 6 9 | 4
306560.0600.100.30 ® 60 1,0 30 6 57 100 9 4 122,00
306560.0600.100.60 ' 60 1,0 60 6 57 100 9 4 | 129,00 Schmitidat
306560.0800.050.030 ¢ 80 05 30 8 76 100 12 4 146,00 Cutting data
306560.0800.050.060 ® 80 05 60 8 7,6 120 12 4 | 167,00
306560.0800.050.100 * 80 05 100 8 76 150 12 4 18500 Ei'-'EEl
306560.0800.100.030 '® 80 1,0 30 8 76 100 12 4 | 146,00 yE=
v 306560.0800.100.060 * 80 1,0 60 8 7,6 120 12 4 167,00 :
. 306560.0800.100.100 ' 80 1,0 100 8 7,6 150 12 _ 4 | 185,00 =1
@;4 306560.1000.050.030 ® 100 0,5 30 10 95 100 15 4 172,00 [=]irede
306560.1000.050.060 '® 10,0 0,5 60 10 . 95 120 15 = 4 | 193,00
306560.1000.050.100 ® 10,0 0,5 100 10 95 150 15 4 223,00
306560.1000.100.030 '® 10,0 1,0 30 10 = 95 100 15 4 | 172,00
306560.1000.100.060 ® 10,0 1,0 60 10 95 120 15 4 193,00
306560.1000.100.100 ' ® 10,0 1,0 100 10 95 150 15 = 4 | 223,00
306560.1200.100.45 ® 12,0 1,0 45 12 11,0 100 18 4 199,00
306560.1200.100.60 ' ® 12,0 1,0 60 12 11,0 150 18 4 | 232,00

30.6551 @ 8,0 Diamantbeschichtung

@ 8,0
Diamantbeschichtete Schneidkante

Diamond coated cutting edge
Bordo di taglio diamantato
Pexylliaa KpoMKa € ariMasHbIM ClI0eM

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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VHM-3D-Radiusfraser/Schaftfraser, CAD/CAM Art. 30.6561-5TEC

MICRO
Gf:‘;:;g ‘f ‘r Solid carbide 3D ball nose and corner chamfer end GRAIN “,'}gﬁc"
grap mills, HSC, CAD/CAM CLEAN
ZIRKO- Microfresa metal duro de radio de 3D y esquina chaflan, Form HA
NIUM el df d1 HSC, CAD/CAM SPEZIAL
T [ > > e
i . 2 T 12 T LlenbHo-TBEpPAOCMNABHAA PaanycHasa dpesa ana .
z";‘:'g’“d |y 2 3D-ppe3epoBaHnA 1 KOHLEBas Gpe3a Ans BbICOKOCKOPOCTHOM ! f82
gepreszst Lls <m b crp . < L pesku (HSC), ans cuctem CAD/CAM
14 ®
Zirkonoxid 1 ! 14
Zr 0, <l ==, Hllg.lln-fyfed-
gehippt o Cutting
0 v —
&b 16 £ \!
“*‘“ & "o D
> «d4 > «d4 > «dd > «dd Q Cad 0318
Yy —

Schnittdaten
Cutting data

EryE

Preise siehe Katalog Dental
Prices please see catalogue Dental

b iy
d2 d2
IS K 72 I 22 R 2 A T T

ol

L2
L2

306561.0050-5TEC  ® 0,5 0,25 1,045 2,8 9,45 200 274

306561.0100-5TEC ¢ 1,0 05 12 0 3 U, 28 200 274 - 6 57
306561.0150-5TEC ¢ 1,5 f 175 3 13 28 274 = = o5
306561.0200-5TEC _ ® 2,0 1,0 18,0 3 18 2,8 27,4 - - 10 57

" Zirkonium Chrom-Cobalt

£
Mehr Details finden Sie unter
www.karnasch.com

E-MAX Rohling




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

Art.  29.0305 E,: P*E Al Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schlichtfriser "UGT"

GRAPHIT : : : . : . MICRO  KkaRNASCH
graphite W Diamond coated solid carbide smooth milling cutter, non symetrical spirals GRAIN NORM
S Fresa de acabado de metal duro macizo recubierta de diamante, espiral desigual
COMPO. DIN 6535
- Form HA
SITES @E LlenbHo-TBEpAOCNIaBHaA YMCTOBasA Gpe3a C anMasHbIM HamblneHem SPEZIAL G&ﬂ
HepaBHas crupanb
p)
GFK éIgE %7 |
GFK CFK 152
CEK % Ve m/min. 100-180 100-180 HSC
f/U mm 0,3-0,5 0,2-0,4 == | HPC
h Optimale Bearbeitungsdaten miissen
FK wahrend der Einlaufphase ermittelt werden. D% DCADG
Aramid : PLUS
Art. Qﬁ
290305.0300.10.04 e 30 10 4 40 4 78,00
290305.0400.15.04 e 40 15 6 50 | 4 100,00
290305.0500.15.04 e 50 15 6 50 4 113,00
290305.0600.15.04 e 40 15 6 50 = 4 113,00
290305.0600.25.04 e 60 25 6 64 4 128,00
290305.0635.26.04 ® 4§35 26 635 64 4 144,00 Sehmiiekicn
290305.0800.15.04 e 80 15 8 60 4 144,00 Cutting data
290305.0800.30.04 e 80 30 8 76 4 161,00
290305.0953.30.04 e 953 30 953 64 4 185,00
AN 290305.1000.20.04 ® 10,0 20 10 | 73 & 176,00 _E-i E@
290305.1000.40.04 e 100 40 10 93 4 200,00
290305.1200.20.04 e 120 20 12 73 | 4 196,00
290305.1200.40.04 ® 12,0 40 12 96 4 222,00 E '
290305.1600.20.04 o 160 20 16 80 4 276,00
290305.1600.20.06 o 1460 20 16 80 6 287,00
290305.1600.40.04 e 160 40 16 100 4 311,00
290305.1600.40.06 e 160 40 16 100 6 323,00
290305.2000.20.04 e 200 20 20 80 4 372,00
290305.2000.20.08 e 200 20 20 80 8 391,00
290305.2000.42.04 e 200 42 20 105 4 427,00
290305.2000.42.08 e 200 42 20 105 8 442,00
art.  30.6572 Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, gerade Stirn mit Eckfase
;f:;;:g @ Graphite - roughing end mills for large working depths with a straight front "GA:‘CAII‘:: KA,'}gRAaCH
RIS Fresa desbastadora de grafito para gran profundidad de trabajo, version
frontal recta
GFK-CFK e d1 >y DIN 6535
GFK-CFK v ) padumToBas 06avpHan dpesa Ana 6onblion paboyen ry6rHbl C NPAMBIM ITX
N TOpLIOM D
p3-08
PAG6 % %‘) .
GF30 .
12 10 -0 20 a0° & 195
PVDF (I e=mm | HSC
GF30 ===  HPC
306572.0300.005.10 e 3,0 0,05 10 - 4 - 50 B 69,00
gf:g'é 306572.0300.00520 e 30 005 20 - 4 | - | 60 3 | 7900 [ (I))sﬁ%
0 B 306572.0300.005.30 e 30 0,05 30 4 - 75 3 85,00 iy )
e = 306572.0300.005.35 e 30 0,05 35 50 4 28 100 3 93,00
r— 306572.0400.005.10 e 4,0 0,05 10 6 - 50 3 82,00
PEEK 306572.0400.005.20 e 40 0,05 20 - 13 - 60 3 92,00
CF30 306572.0400.005.30 e 40 0,05 30 - 6 - 75 3 100,00
306572.0400.005.40 e 40 0,05 40 50 6 38 100 3 109,00
306572.0500.005.20 e 50 0,05 20 - 6 - 60 3 100,00
GF 306572.0500.005.30 e 50 0,05 30 - 6 - 75 3 108,00 Schnittdaten
GF25 306572.0500.005.40 e 50 0,05 40 50 6 48 100 3 117,00 Cutting data
306572.0600.005.30 e 40 0,05 30 - 6 - 75 3 107,00
306572.0600.005.40 e 40 0,05 40 50 6 = 100 & 121,00 E E
PVDF 306572.0800.005.30 e 80 0,05 30 - 8 - 75 3 131,00 . =
GF25 306572.0800.005.40 e 80 0,05 40 60 8 78 120 3 148,00 -
306572.1000.005.30 e 10,0 0,05 30 - 10 - 75 4 163,00 k-
| 306572.1000.005.40 e 10,0 0,05 40 - 10 - 100 4 175,00 E
. I:dz»I 306572.1000.005.60 e 10,0 0,05 60 - 10 - 120 4 220,00
zirkon 306572.1200.005.45 e 12,0 0,05 45 - 12 - 100 4 194,00
oxid 306572.1200.005.75 e 12,0 0,05 75 - 12 - 120 4 235,00
(& 03.0-60 -0,002/-0,022 ~306572.1600.005.45 o 16,0 0,05 45 - 16 - 100 4 334,00
_ B B 306572.1600.005.75 e 16,0 0,05 75 - 16 - 150 4 410,00
E £80-160 -0002/-0.032 —30,5752000.005.055 » 20,0 0,05 55 - 20 - 100 4 7600
EZE 0 20 -0,002/-0,037  306572.2000.005.075 e 20,0 0,05 75 20 - 150 4 | 595,00
306572.2000.005.110 e 20,0 0,05 110 - 20 - 180 4 917,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, Eckradius

GRAPHIT
graphite

GFK-CFK
GFK-CFK

PA66
GF30

PVDF
GF30

PEEK
GF30

PEEK
CF30

GF
GF25

PVDF
GF25

zirkon
oxi

I«d] »lyfr

- <d3

74'2112»]

[ 9 3,0-6,0 -0,002/-0,022
[ 08,0 - 16,0 -0,002/-0,032
B 0 20 -0,002/-0,037

T O
*

@ Graphite - roughing end mills for large working depths with corner radius
A Fresa desbastadora de grafito para gran profundidad de trabajo, con radio angular
@E paduToBan obanpHasa dpesa ana bonbluoi paboyei ry6uHbI C YroBbIM PaaUyCcoM
03-08
Werkstoff / Graphit / Graphite Werkstoff / Graphit / Graphite
Work material Tool @10x40r=10,5 Work material Tool @10x40 r=0,5
$10-020 Vorschlichten / Semi finishing Schlichten / Finishing
Ve =267 m/min Ve =361 m/min
n =8500 min-! n =11500 min-!
Vf =3000 m/min Vf =3000 mm/min
fz =0,088 mm fz =0,065 mm
ap =40 mm ap =40 mm
ae =2mm ae =2,5mm
t-
306573.0300.030.10 e 3,0 0,30 10 - 4 - 50 3 69,00
306573.0300.030.20 e 3,0 0,30 20 - 4 - 60 3 79,00
306573.0300.030.30 e 3,0 0,30 30 - 4 = 75 8 85,00
306573.0300.030.35 e 3,0 0,30 35 50 4 2,8 100 3 93,00
306573.0400.030.10 e 4,0 0,30 10 = 6 - 50 3 82,00
306573.0400.030.20 e 4,0 0,30 20 = 6 - 60 3 92,00
306573.0400.030.30 e 4,0 0,30 30 = 6 = 75 8 100,00
306573.0400.030.40 e 4,0 0,30 40 50 6 3,8 100 3 109,00
306573.0500.030.20 e 5,0 0,30 20 - 6 - 60 8 100,00
306573.0500.030.30 e 5,0 0,30 30 - 6 - 75 3 108,00
306573.0500.030.40 e 5,0 0,30 40 50 6 4,8 100 8 117,00
306573.0600.030.30 e 6,0 0,30 30 - 6 — 75 3 107,00
306573.0600.030.40 e 6,0 0,30 40 50 6 = 100 3 121,00
306573.0800.050.30 e 8,0 0,50 30 - 8 — 75 3 131,00
306573.0800.050.40 e 8,0 0,50 40 60 8 78 120 3 148,00
306573.1000.050.30 o 10,0 0,50 30 - 10 - 75 4 163,00
306573.1000.050.40 e 10,0 0,50 40 - 10 - 100 4 175,00
306573.1000.050.60 e 10,0 0,50 60 - 10 - 120 4 220,00
306573.1200.050.45 o 12,0 0,50 45 - 12 - 100 4 194,00
306573.1200.050.75 e 12,0 0,50 75 - 12 - 120 4 235,00
306573.1600.100.45 o 16,0 1,00 45 = 16 = 100 4 334,00
306573.1600.100.75 e 16,0 1,00 75 = 16 - 150 4 410,00
306573.2000.100.055 e 20,0 1,00 55 = 20 = 100 4 476,00
306573.2000.100.075 e 20,0 1,00 75 = 20 - 150 4 595,00
306573.2000.100.110 e 20,0 1,00 110 = 20 - 180 4 917,00

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Graphit Schruppfraser, Kugelstirn

GRAPHIT
graphite

GFK-CFK
GFK-CFK

PA66
GF30

PVDF
GF30

PEEK
GF30

PEEK
CF30

GF
GF25

PVDF
GF25

zirkon
oxid

: Izdz»l

EIE 0 3,0-6,0 -0,002/-0,022
[ @ 8,0 - 16,0 -0,002/-0,032
[EEF 0 20 -0,002 / -0,037

SH

03-08

F )art. 30.6573

MICRO kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
ITX Form HA
g 1

—

- HSC
HPC

o
o
)

V77727
727777223

DCC
0318

e |"|
£ S

Schnittdaten
Cutting data

at. 30.6574

Graphite roughing end mills for large working depths with 3D ball nose end mill
Fresa desbastadora de grafito para gran profundidad de trabajo, con radio entero

paduToBas obanpHana dpesa Ana bonbliok paboyei ry6uHbI C MOAHBIM PAANYCOM

?10-0 20
306574.0300.010 e 30 1,5 10 - 4 - 50 3 69,00
306574.0300.020 ® 3,0 1,5 20 - 4 - 60 3 79,00
306574.0300.030 e 3,0 1,5 30 - 4 - 75 3 85,00
306574.0300.035 ® 3,0 1,5 35 50 4 2,8 100 3 93,00
306574.0400.010 ® 40 2,0 10 - 6 - 50 3 82,00
306574.0400.020 ® 40 2,0 20 - 6 - 60 3 92,00
306574.0400.030 ® 4,0 2,0 30 - 6 = 75 8 100,00
306574.0400.040 ® 4,0 2,0 40 50 6 3,8 100 3 109,00
306574.0500.020 e 50 2,5 20 - 6 - 60 3 100,00
306574.0500.030 e 50 2,5 30 - 6 - 75 3 108,00
306574.0500.040 e 5,0 2,5 40 50 6 4,8 100 3 117,00
306574.0600.030 ® 4,0 3,0 30 - 6 — 75 3 107,00
306574.0600.040 ® 4,0 3,0 40 50 6 - 100 3 121,00
306574.0800.030 e 80 4,0 30 - 8 - 75 3 131,00
306574.0800.040 ® 8,0 4,0 40 60 8 7.8 120 3 148,00
306574.1000.030 ® 10,0 5,0 30 - 10 - 75 4 163,00
306574.1000.040 ® 10,0 5,0 40 - 10 - 100 4 175,00
306574.1000.060 ® 10,0 5,0 60 10 - 120 4 220,00
306574.1200.045 ® 12,0 6,0 45 12 - 100 4 194,00
306574.1200.075 ® 12,0 6,0 75 - 12 - 120 4 235,00
306574.1600.045 ® 16,0 8,0 45 - 16 - 100 4 334,00
306574.1600.075 ® 16,0 8,0 75 - 16 - 150 4 410,00
306574.2000.055 ® 20,0 10,0 55 - 20 - 100 4 476,00
306574.2000.075 e 20,0 10,0 75 - 20 - 150 4 595,00
306574.2000.110 ® 20,0 10,0 110 - 20 - 180 4 917,00

MICRO kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

ITX Form HA

7
%‘)
40° .
HSC
HPC
o> DCC
Iy ¢, 0318

@@

Schnittdaten

Cutting data

E5E
=




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6591 Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC

GF
GF25

GRAPHIT
graphite

PVDF
GF25

ALU

> 6% Si

kurz-
spanend

short chip

GFK-CFK
GFK-CFK

Aramid-
faser
AFK-SFK

Hybrid-
stoffe

Schicht-
stoffe
Laminat

zirkon
oxid

1l

PVDF
GF30

PEEK
GF30

’idzJ

PEEK
CF30

N4
i'*\'*{'

Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC

Fresa metal duro recubierta de diamante de desbastar < 7xD profundidad

de corte, HSC

0b6anpoyHasa dpesa, rybrHa 0bpaboTkm < 7xD, HSC

=
L Werkstoff /  Graphit / Graphite
Work material Tool 12,0
(=) Ve= 320 m/min
n= 8500 min™
— Vf= 4000 mm/min
ap= 10 mm
- <d3 ae= 3 mm
A
306591.0300.050 ° 8 50 13 - 3 - 6 48,00
306591.0400.050 L4 4 50 16 - 4 - 6 65,00
306591.0600.063 ° 6 63 19 - 6 = 6 88,00
306591.0600.100 ° 6 100 19 45 6 55 6 103,00
306591.0800.063 ° 8 63 25 - 8 = 6 115,00
306591.0800.100 L 8 100 25 55 8 7,5 6 135,00
306591.1000.072 ° 10 72 25 - 10 - 6 141,00
. 306591.1000.100 o 10 100 25 60 10 | 95 | 6 172,00
306591.1200.083 ° 12 83 30 - 12 - 6 190,00
306591.1200.100 ° 12 100 30 60 12 11,5 6 230,00

art.  30.6592 Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC

GF
GF25

GRAPHIT
graphite

PVDF
GF25

ALU

> 6% Si

kurz-
spanend

short chip

GFK-CFK
GFK-CFK

Aramid-
faser
AFK-SFK

Hybrid-
stoffe

Schicht-
stoffe
Laminat

zirkon
oxid

PVDF
GF30

PEEK
GF30

PEEK
CF30

74’:d24>J

Diamond coated Roughing end mills, < 7xD cutting legth, HSC

Fresa metal duro recubierta de diamante de desbastar < 7xD profundidad

de corte, HSC

0b6anpoyHasa dpesa, rybrHa 0bpaboTkm < 7xD, HSC

di
o
©
Yy
- «d3
¥y
Art.
306592.0300.050 . 3 1,5 50 13 - 3 - 6 51,00
306592.0400.050 L4 4 2,0 50 16 - 4 - 6 68,00
306592.0600.063 ° 6 3,0 63 19 - 6 - 6 92,00
306592.0600.100 ° 6 30 100 19 45 6 5,5 6 106,00
306592.0800.063 ° 8 4,0 63 25 - 8 = 6 120,00
306592.0800.100 ° 8 40 100 25 55 8 7,5 6 142,00
306592.1000.072 ° 10 5,0 72 ) 25 - 10 = 6 147,00
306592.1000.100 ° 10 50 100 25 60 10 9,5 6 180,00
i t:dy J 306592.1200.083 o 12 6,0 83 30 - 12 = 6 201,00
306592.1200.100 4 12 60 100 30 60 12 115 6 242,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO  KkARNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
SPEZIAL FormHA
g 1
High-Speed-
—] Cutting
e DeA-
06

Schnittdaten
Cutting data

MICRO kaARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

g

U

HSC
High-Speed-
Cutting

SPEZIAL

DCA-
06

B
5

Qﬁ

il (5

Schnittdaten
Cutting data

[=] e [m]

. —

[=]



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC % 2 P )at 30.6593

;xﬁﬁg > Diamond coated Roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC hélll‘(;,\l}ﬂ KA’I}(I’IRA;CH
s
SRR Fresa metal duro recubierta de diamante de desbastar < 7xD profundidad
DIN 6535
ALU de corte, HSC DIACUT  Form HA
> 6%s y—
Ob6anpouHan dpesa, rybrHa 06padoTkm < 7xD, HSC
GFK-CFK
GFK-CFK
kurz-
spanend :-:_ Hithnged-
short chip Cutting
12
zirkon | D DCA-
oxid L 06
(-]
I2
- i §
h
I y Schnittdaten

Cutting data

B T e e
]

306593.0300.45 25,00
306593.0400.45 1. n - - 4 33,00

306593.0600.58 o 4,0 58 = 15 = 6 50,00

306593.0600.95 © 40 95 40 15 55 6 59,00

306593.0800.58 e 8,0 58 = 20 = 8 71,00

306593.0800.95 e 80 95 50 20 7.5 8 83,00

306593.1000.65 ° 10,0 65 = 20 = 10 92,00

L J L J 306593.1000.95 © 10,0 95 50 20 95 10 98,00
d2 d2 306593.1200.75 ¢ 12,0 75 = 20 - 12 109,00
306593.1200.92 e 120 92 50 20 15 12 115,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.6591

GRAPHIT




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art. 30.6632 CBN Eckenradius High-End Micro Schaftfraser < 6 x D Schnitttiefe, Schaft 4 mm / 6 mm

VANADIS 4 : : : : KARNASCH
s“::::'.ea" CBN end mills with corner radius < 6 x D cutting depth, shank 4 mm /6 mm ey NORM
Fresas de CBN con radio, < 6 x D profundidad de corte, vastago 4 mm /6 mm.
MeTAL SPEZIAL Form HA
iiber KoHueasa dpe3a CBN ¢ yrnosbiM paguycom, paboyas rybrHa
> 60 HRC <6><D,><B§)CpTOBI/IK4MMy/6MM P ? g S N—
HRC %} &
<72
30° r
HRC — 0
<65
*d1 HPC
Iy
HRC L2 o
Y CBN
<60 o8
VYR DY
=
6
68l0d
Art.
150 306632.0030.003.01 e 0,3 0,03 1 6 026 50 03 2 100,00 Schnittdaten
= 306632.0030.003.02 e 0,3 0,03 2 6 026 50 03 2 100,00 Cutting data
306632.0040.004.01 e 0,4 0,04 1 6 036 50 0,4 2 100,00
306632.0040.004.02 e 0,4 0,04 2 6 036 50 04 2 100,00
306632.0040.005 * 04 0,05 - 4 038 48 03 2 100,00
306632.0040.005.010 ® 0,4 0,05 1 4 038 48 0,3 2 100,00
306632.0040.005.015 © 0,4 0,05 1,5 4 038 48 03 2 100,00
306632.0040.005.020 ¢ 0,4 0,05 2 4 038 48 03 2 100,00
306632.0050.005 ® 05 0,05 - 4 048 48 04 2 97,00
306632.0050.005.01 e 0,5 0,05 1 6 048 50 05 2 97,00
306632.0050.005.010 e 0,5 0,05 1 4 0,48 48 04 2 97,00
— b N 306632.0050.005.015 e 0,5 0,05 1,5 4 048 48 04 2 97,00
306632.0050.005.02 e 0,5 0,05 2 6 048 50 05 2 97,00
306632.0050.005.020 e 0,5 0,05 2 4 0,48 48 04 2 97,00
306632.0050.005.03 e 0,5 0,05 3 6 048 50 05 2 107,00
Radiustoleranz 306632.0050.005.030 e 0,5 0,05 3 4 048 48 04 2 107,00
o (EE0ES 306632.0050.005.040 ® 0,5 0,05 4 4 048 48 04 2 107,00
—— 306632.0050.005.050 e 0,5 0,05 5 4 048 48 04 2 107,00
306632.0060.005 * 04 0,05 - 4 058 48 05 2 97,00
306632.0060.005.010 ® 0,6 0,05 1 4 058 48 05 2 97,00
306632.0060.005.020 * 0,6 0,05 2] 4 0584 48 10,5 2 97,00
306632.0060.005.030 ® 0,6 0,05 3 4 058 48 05 2 107,00
306632.0060.005.040 e 0,6 0,05 4 4 058 48 05 2 107,00
0 S 306632.0060.005.060 © 0,6 0,05 6 4 058 48 0,5 2 107,00
306632.0080.008.01 e 0,8 0,08 1 60 0,774 5004084 2 87,00
306632.0080.008.02 e 0,8 0,08 2 6 077 50 08 2 87,00
306632.0080.008.03 e 0,8 0,08 3060 10,774°50°40:8°% 2 87,00
306632.0080.010 e 08 0,10 - 4 0,77 48 0,6 2 84,00
306632.0080.010.020 e 0,8 0,10 2 4 0,77 48 0,6 2 84,00
306632.0080.010.040 e 0,8 0,10 4 4 077 48 0,6 2 87,00
306632.0080.010.060 e 0,8 0,10 6 4 0,77 48 0,6 2 87,00
306632.0080.020 * 08 0,20 - 4 077 48 06 2 87,00
306632.0080.020.020 ¢ 0,8 0,20 204 07748062 87,00
306632.0080.020.040 e 0,8 0,20 4 4 077 48 0,6 2 87,00
306632.0080.020.060 ¢ 0,8 0,20 6 4 0,77 48 0,6 2 87,00
306632.0100.010 * 1,0 0,10 - 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0100.010.01 e 1,0 0,10 1 o0 J0;951 500 1002 87,00
306632.0100.010.02 e 1,0 0,10 2 6 095 50 10 2 87,00
306632.0100.010.020 e 1,0 0,10 2 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0100.010.03 e 10 0,10 3 6 095 50 10 2 87,00
306632.0100.010.04 e 10 0,10 4060 095500 15002 87,00
306632.0100.010.040 e 1,0 0,10 4 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0100.010.05 e 1,0 0,10 5060 10,954 5004 1,074 2 87,00
306632.0100.010.06 e 1,0 0,10 6 6 095 50 10 2 87,00
306632.0100.010.060 © 1,0 0,10 6 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0100.010.080 e 1,0 0,10 8 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0100.010.100 e 1,0 0,10 10 4 095 48 0,7 2 87,00
306632.0120.010 ° 1,2 0,10 - 4 1,15 48 0,7 2 94,00
306632.0120.010.020 o 1,2 0,10 20 4 L1548 07 ) 2 94,00
306632.0120.010.040 o 1,2 0,10 4 4 115 48 0,7 2 94,00
306632.0120.010.060 o 1,2 0,10 6 4 L1548 074 2 94,00
306632.0120.010.080 o 1,2 0,10 8 4 115 48 0,7 2 94,00
306632.0120.010.100 e 1,2 0,10 10 4 1,15 48 0,7 2 94,00
306632.0120.012.02 o 1,2 0,12 2 6 115 50 12 2 94,00
306632.0120.012.03 o 1,2 0,12 3 o 1155001282 94,00
306632.0120.012.046 o 1,2 0,12 4 6 1,15 50 1,2 2 94,00
306632.0120.012.05 o 1,2 0,12 5060 LSS0 T2 2 94,00
306632.0120.012.06 o 1,2 0,12 [ 6 115 50 12 2 94,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSIONL ) art. 30,6632

Art.

—
I

306632.0150.015.02 * 15 0,15 2 6 1,45 50 1.5 2 94,00
306632.0150.015.03 SENES 0,15 83 6 1,45 50 1,5 2 94,00
306632.0150.015.06 o 15 0,15 4 6 1,45 50 1,5 2 94,00
306632.0150.015.05 SR I"5 0,15 5 6 1,45 50 1,5 2 94,00
306632.0150.015.06 ® 15 0,15 6 6 1,45 50 1.5 2 94,00
306632.0150.015.07 SRS 0,15 7 6 1,45 50 1,5 2 94,00
306632.0150.015.08 ®* 15 0,15 8 6 1,45 50 1,5 2 94,00
306632.0150.020 ® 15 0,20 - 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0150.020.020 e 15 0,20 2 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0150.020.040 o 15 0,20 4 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0150.020.060 o 1,5 0,20 6 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0150.020.080 o 1,5 0,20 8 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0150.020.110 e 1,5 0,20 11 4 1,44 48 0,8 2 94,00
306632.0200.020 * 20 0,20 - 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.02 * 20 0,20 2 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.020 o 2,0 0,20 2 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.03 * 20 0,20 83 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.06 e 20 0,20 4 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.040 o 2,0 0,20 4 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.05 * 20 0,20 5 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.06 * 20 0,20 6 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.060 e 20 0,20 6 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.07 * 20 0,20 7 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.08 * 20 0,20 8 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.09 * 20 0,20 9 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.10 * 20 0,20 10 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0200.020.100 o 2,0 0,20 10 4 1,92 50 0,9 2 101,00
306632.0200.020.12 ® 20 0,20 12 6 1,95 50 2,0 2 101,00
306632.0300.030.060 e 3,0 0,30 6 6 2,90 66 1,2 2 163,00
306632.0300.030.100 o 3,0 0,30 10 6 2,90 66 1.2 2 163,00
306632.0300.030.160 o 3,0 0,30 16 6 2,90 66 1,2 2 163,00
306632.0300.030.200 e 3,0 0,30 20 6 2,90 66 1.2 2 163,00
306632.0400.050.060 o 4,0 0,50 6 6 3,90 66 1,5 2 188,00
306632.0400.050.100 o 4,0 0,50 10 6 3,90 66 1.5 2 188,00
306632.0400.050.160 o 4,0 0,50 16 6 3,90 66 1,5 2 188,00
306632.0600.050 ® 60 0,50 - 6 5,90 83 3,0 2 291,00
306632.0600.050.150 o 4,0 0,50 15 6 5,90 83 3,0 2 291,00

Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design

Hochleistung bis ins kleinste Detail.
KARNASCH fur den Formenbau

High performance in minuscule detail.
KARNASCH for mould construction




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

art.  30.6633 CBN High-end MICRO Schaftfraser < 10 x D Schnitttiefe, Schaft 4 mm /6 mm

VANADIS 4

Extra

Superclean

PULVER-
METALLE
iiber
> 60 HRC

HRC
<72

HRC
<65

HRC
<60

LS

L
e .t

v

&

15°

CBN High-end MICRO end mill < 10 x D cutting depth, shank 4 mm /6 mm

Microfresa de mango de CBN, de gama alta, profundidad de corte
<10 x D, vastago 4 mm / 6 mm

MpodeccroHanbHasa KoHLUeBasa Mukpodpesa CBN,
paboyas rybuHa < 10 x D, XBOCTOBWK 4 MM / 6 MM

o
\M)(M

180°

m
306633.0020.002 o 0,2 0,10 - 4 018 48 0,2 97,00
306633.0020.005 e 0,2 0,10 - 4 0,18 48 0,5 107,00
306633.0020.006 o 0,2 0,10 0,6 6 018 50 0,2 100,00
306633.0020.012 e 0,2 0,10 1,2 6 018 50 0,2 100,00
306633.0030.003 e 0,3 0,15 - 4 028 48 03 93,00
306633.0030.005 e 0,3 0,15 - 4 0,28 48 05 103,00
306633.0030.01 e 03 0,15 1 6 028 50 03 100,00
306633.0030.010 e 0,3 0,15 - 4 0,28 48 1,0 113,00
306633.0030.02 °* 03 0,15 2 6 028 50 03 100,00
306633.0040.003 e 0,4 0,20 = 4 038 48 03 91,00
306633.0040.01 ® 04 0,20 1 6 038 50 05 91,00
306633.0040.010 o 0,4 0,20 1 4 038 48 03 91,00
306633.0040.015 e 0,4 0,20 1,5 4 038 48 03 91,00
306633.0040.02 ® 04 0,20 2 6 038 50 05 91,00
306633.0040.020 e 0,4 0,20 2 4 038 48 03 91,00
306633.0040.03 ® 04 0,20 3 6 038 50 05 100,00
306633.0040.030 e 0,4 0,20 3 4 038 48 03 100,00
306633.0040.04 ® 04 0,20 4 6 038 50 05 100,00
306633.0040.050 o 0,4 0,20 4 4 038 48 0,3 100,00
306633.0040.050 o 0,4 0,20 5 4 038 48 0,3 100,00
306633.0040.060 o 0,4 0,20 6 4 038 48 03 100,00
306633.0050.006 e 0,5 0,25 - 4 048 48 04 88,00
306633.0050.01 ® 05 0,25 1 6 048 50 05 88,00
306633.0050.010 e 0,5 0,25 1 4 0,48 48 0,4 88,00
306633.0050.015 e 0,5 0,25 1,5 4 0,48 48 04 88,00
306633.0050.02 e 05 0,25 2 6 048 50 05 88,00
306633.0050.020 e 0,5 0,25 2 4 048 48 04 88,00
306633.0050.03 ® 05 0,25 3 6 048 50 05 98,00
306633.0050.030 e 0,5 0,25 3 4 048 48 04 98,00
306633.0050.04 ® 05 0,25 4 6 048 50 05 98,00
306633.0050.040 e 0,5 0,25 4 4 048 48 04 98,00
306633.0050.05 ® 05 0,25 5 6 048 50 05 98,00
306633.0050.050 e 0,5 0,25 5 4 0,48 48 04 98,00
306633.0050.060 e 0,5 0,25 6 4 0,48 48 0,4 98,00
306633.0050.080 e 0,5 0,25 8 4 048 48 0,4 98,00
306633.0060.005 e 0,6 0,30 - 4 058 48 05 88,00
306633.0060.01 ® 0,6 0,30 1 6 058 50 06 88,00
306633.0060.010 o 0,6 0,30 1 4 058 48 05 88,00
306633.0060.015 o 0,6 0,30 1,5 4 058 48 05 88,00
306633.0060.02 ® 0,6 0,30 2 6 058 50 0,6 88,00
306633.0060.020 e 0,6 0,30 2 4 058 48 05 88,00
306633.0060.030 e 0,6 0,30 3 4 058 48 05 98,00
306633.0060.04 ® 0,6 0,30 4 6 058 50 06 98,00
306633.0060.040 o 0,6 0,30 4 4 058 48 05 98,00
306633.0060.05 ® 0,6 0,30 5 6 058 50 06 98,00
306633.0060.050 o 0,6 0,30 5 4 058 48 05 98,00
306633.0060.06 ® 0,6 0,30 [} 6 058 50 06 98,00
306633.0060.060 o 0,6 0,30 6 4 058 48 05 98,00
306633.0060.080 e 0,6 0,30 8 4 058 48 05 98,00
306633.0060.100 ¢ 0,6 0,30 10 4 058 48 05 98,00
306633.0080.006 o 0,8 0,40 - 4 0,77 48 0,6 87,00
306633.0080.01 e 08 0,40 1 6 077 50 08 87,00
306633.0080.015 e 0,8 0,40 1,5 4 0,77 48 0,6 87,00
306633.0080.02 e 0,8 0,40 2 6 077 50 08 87,00
306633.0080.020 e 0,8 0,40 2 4 077 48 0,6 87,00
306633.0080.03 e 08 0,40 3 6 0,77 50 08 87,00
306633.0080.04 e 08 0,40 4 6 077 50 08 87,00
306633.0080.050 e 0,8 0,40 4 4 0,777 48 0,6 87,00
306633.0080.05 * 08 0,40 5 6 0,77 50 08 87,00
306633.0080.06 e 08 0,40 6 6 0,77 50 08 87,00
306633.0080.060 e 0,8 0,40 6 4 0,77 48 0,6 87,00
306633.0080.07 e 08 0,40 7 6 0,77 50 08 87,00
306633.0080.08 e 08 0,40 8 6 077 50 08 87,00
306633.0080.080 e 0,8 0,40 8 4 077 48 0,6 87,00
306633.0080.100 = 0,8 0,40 10 4 0,77 48 0,6 87,00
306633.0100.007 e 1,0 0,50 = 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.015 e 1,0 0,50 1,5 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.02 e 1,0 0,50 2 6 095 50 10 87,00
306633.0100.020 e 1,0 0,50 2 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.030 e 1,0 0,50 3 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.040 e 1,0 0,50 4 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.05 e 1,0 0,50 5 6 095 50 10 87,00
306633.0100.050 e 1,0 0,50 5 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.06 e 1,0 0,50 6 6 095 50 10 87,00
306633.0100.060 o 1,0 0,50 6 4 095 48 0,7 87,00
306633.0100.07 e 1,0 0,50 7 6 095 50 1,0 87,00
306633.0100.08 e 1,0 0,50 8 6 095 50 10 87,00
306633.0100.080 e 1,0 0,50 8 4 095 48 0,7 87,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

PROFESSOML ) At 30,6633

306633.0100.09 e 10 0,50 9 6 0,95 50 1,0 87,00
306633.0100.10 e 10 0,50 10 b 0,95 50 1,0 87,00
306633.0100.100 e 10 0,50 10 4 0,95 48 0,7 87,00
306633.0100.120 e 10 0,50 12 4 0,95 48 0,7 87,00
306633.0100.160 e 1,0 0,50 16 4 0,95 48 0,7 87,00
306633.0120.008 e 12 0,60 - 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.015 e 12 0,60 1,5 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.02 e 12 0,60 2 6 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.020 e 12 0,60 2 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.03 e 12 0,60 3 b 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.030 e 12 0,60 3 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.04 e 12 0,60 4 b 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.040 e 12 0,60 4 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.05 e 12 0,60 5 6 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.06 e 12 0,60 6 6 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.060 e 12 0,60 6 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.07 e 12 0,60 7 6 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.08 e 12 0,60 8 b 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.080 e 12 0,60 8 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.10 e 12 0,60 10 b 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.100 e 12 0,60 10 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.12 e 12 0,60 12 b 1,15 50 1,2 94,00
306633.0120.120 e 12 0,60 12 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0120.160 e 1,2 0,60 16 4 1,15 48 0,8 94,00
306633.0150.010 e 15 0,75 - 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.02 e 15 0,75 2 6 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.020 e 15 0,75 2 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.03 e 15 0,75 3 b 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.04 e 15 0,75 4 6 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.040 e 15 0,75 4 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.05 e 15 0,75 B [ 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.060 e 15 0,75 6 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.07 e 15 0,75 7 6 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.08 e 15 0,75 8 6 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.080 e 15 0,75 8 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.10 e 15 0,75 10 b 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.100 e 15 0,75 10 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.12 e 15 0,75 12 b 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.120 e 15 0,75 12 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.140 e 15 0,75 14 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.15 e 15 0,75 15 6 1,45 50 1,5 94,00
306633.0150.160 e 15 0,75 16 4 1,44 48 1,0 94,00
306633.0150.180 e 15 0,75 18 4 1.44 48 1.0 94,00
306633.0200.012 e 20 1,00 - 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.02 e 20 1,00 2 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.020 e 20 1,00 2 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.03 e 20 1,00 3 [ 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.04 e 20 1,00 4 b 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.040 e 20 1,00 4 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.05 e 20 1,00 5 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.06 e 20 1,00 6 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.060 e 20 1,00 6 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.08 e 20 1,00 8 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.080 e 20 1,00 8 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.10 e 20 1,00 10 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.100 e 20 1,00 10 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.12 e 20 1,00 12 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.120 e 20 1,00 12 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.140 e 20 1,00 14 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.15 e 20 1,00 15 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.160 e 20 1,00 16 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.18 e 20 1,00 18 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0200.180 e 20 1,00 18 4 1,92 50 1,2 101,00
306633.0200.20 e 20 1,00 20 6 1,95 50 2,0 101,00
306633.0300.018 e 30 1,50 - 6 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.030 e 30 1,50 3 b 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.040 e 30 1,50 4 [ 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.05 e 30 1,50 5 6 2,95 60 3,0 163,00
306633.0300.060 e 30 1,50 6 6 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.08 e 30 1,50 8 6 2,95 60 3,0 163,00
306633.0300.080 e 30 1,50 8 6 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.10 e 30 1,50 10 b 2,95 60 3,0 163,00
306633.0300.100 e 30 1,50 10 [ 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.120 e 30 1,50 12 b 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.15 e 30 1,50 15 6 2,95 60 3.0 163,00
306633.0300.160 e 30 1,50 16 b 2,90 66 1,8 163,00
306633.0300.20 e 30 1,50 20 6 2,95 60 3,0 163,00
306633.0300.200 e 30 1,50 20 6 2,90 66 1,8 163,00
306633.0400.024 o 40 2,00 - 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.040 e 40 2,00 4 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.060 e 40 2,00 6 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.080 e 40 2,00 8 b 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.100 e 40 2,00 10 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.120 o 40 2,00 12 b 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.160 o 40 2,00 16 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0400.200 ® 40 2,00 20 6 3,90 66 2,4 188,00
306633.0600.035 e 4,0 3,00 - 6 5,90 83 815 291,00
306633.0600.100 o 4,0 3,00 10 6 5,90 83 3,5 291,00
306633.0600.200 ® 4,0 3,00 20 6 5,90 83 3,5 291,00

* Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design



Karmmasch coMPOSITES TooLS

YL M I-YYA Vollhartmetall Einzahnfriser, rechtsspirale - rechtsschneidend

Acryl
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XT

MAKROLON

Wachs
Wax

Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting

I e Fresa MD a codolo ad un dente, elica destra - taglio destro

TBepgocnnasHas ogHo3ybas KoHLeBasn dpesa
[paBOCTOPOHHAS CMPanb -NPaBo3axogHan

Art.

291652.0010.003.03.030 e 0,10 0,3 3 30 1 35,00
291652.0020.006.03.030 e 0,20 0,6 3 30 1 26,00
291652.0030.010.03.030 e 0,30 1,0 3 30 1 23,00
291652.0040.010.03.030 e 0,40 1,0 3 30 1 23,00
291652.0050.015.03.030 e 0,50 1439 3 30 1 21,00
291652.0060.030.03.030 e 0,60 3,0 3 30 1 21,00
291652.0080.050.03.030 e 0,80 5,0 3 30 1 21,00
4# J 291652.0100.040.03.030 e 1,00 4,0 3 30 1 21,00
«d2 291652.0120.050.03.038 A 1,20 5,0 3 38 1 21,00
291652.0150.060.03.030 e 1,50 6,0 3 30 1 21,00
291652.0200.060.03.030 o 2,00 6,0 3 30 1 21,00
291652.0200.060.04.050 e 2,00 6,0 4 50 1 26,00
291652.0200.060.06.050 e 2,00 6,0 6 50 1 30,00
291652.0200.080.03.030 e 2,00 8,0 3 30 1 21,00
291652.0200.110.03.038 e 2,00 11,0 3 38 1 26,00
291652.0300.060.03.030 e 3,00 6,0 3 30 1 21,00
291652.0300.060.06.050 e 3,00 6,0 6 50 1 29,00
291652.0300.110.03.038 o 3,00 11,0 3 38 1 26,00
291652.0300.110.04.050 o 3,00 11,0 4 50 1 33,00
291652.0300.110.06.050 e 3,00 11,0 6 50 1 36,00
291652.0300.220.03.050 e 3,00 22,0 3 50 1 29,00
291652.0300.220.06.060 e 3,00 22,0 6 60 1 38,00
291652.0400.080.04.050 o 4,00 8,0 4 50 1 27,00
291652.0400.080.06.050 e 4,00 8,0 6 50 1 32,00
291652.0400.120.04.050 o 4,00 12,0 4 50 1 27,00
291652.0400.120.06.050 e 4,00 12,0 6 50 1 32,00
291652.0400.140.04.050 o 4,00 14,0 4 50 1 27,00
291652.0400.140.06.050 e 4,00 14,0 6 50 1 33,00
291652.0400.220.04.050 o 4,00 22,0 4 50 1 30,00
291652.0400.220.06.050 e 4,00 22,0 6 50 1 35,00
291652.0400.230.04.060 A 4,00 23,0 4 60 1 27,00
291652.0400.320.04.064 e 4,00 32,0 4 b4 1 31,00
291652.0500.120.06.050 e 5,00 12,0 6 50 1 34,00
291652.0500.160.05.050 A 5,00 16,0 5 50 1 28,00
291652.0500.160.06.050 e 5,00 16,0 6 50 1 34,00
291652.0500.220.06.050 e 5,00 22,0 6 50 1 34,00
291652.0500.230.05.060 A 5,00 23,0 5 60 1 28,00
291652.0600.120.06.050 e 6,00 12,0 6 50 1 33,00
291652.0600.160.06.050 A 6,00 16,0 6 50 1 28,00
291652.0600.220.06.050 e 6,00 22,0 6 50 1 34,00
291652.0600.220.06.058 o 6,00 22,0 6 58 1 35,00
291652.0600.230.06.075 A 6,00 23,0 6 75 1 41,00
291652.0600.320.06.064 o 6,00 32,0 6 b4 1 38,00
291652.0600.420.06.075 e 6,00 42,0 6 75 1 44,00
291652.0600.320.06.100 e 6,00 32,0 6 100 1 45,00
291652.0800.220.08.064 e 8,00 22,0 8 64 1 40,00
291652.0800.230.08.050 A 8,00 23,0 8 50 1 41,00
291652.0800.320.08.075 A 8,00 32,0 8 75 1 41,00
291652.0800.320.08.064 e 8,00 32,0 8 b4 1 45,00
291652.0800.420.08.075 e 8,00 42,0 8 75 1 51,00
291652.0800.420.08.100 e 8,00 42,0 8 100 1 57,00
291652.0800.550.08.100 e 8,00 55,0 8 100 1 60,00
291652.1000.220.10.064 e 10,00 22,0 10 b4 1 64,00
291652.1000.320.10.075 e 10,00 32,0 10 75 1 70,00
291652.1000.550.10.100 e 10,00 55,0 10 100 1 82,00
291652.1000.750.10.120 e 10,00 75,0 10 120 1 93,00
291652.1200.320.12.100 A 12,00 32,0 12 100 1 89,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.

MICRO karNAsCH
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DIN 6535
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coMpPosITES ToOLS Karmmasch

Vollhartmetall Einzahnfraser, linksspirale - rechtsschneidend

Acryl

PMMA
GS

PE
PP

PA

PS

ABS

PC
PET
PPE

'PMMA

XT

MAKROLON

| Wachs
Wax

T eda

Gelappt
Lapped

1

Solid carbide one-tooth end mill, left spiral - right cutting

Fresa de mango de punta Unica de metal duro y macizo
Espiral a izquierdas - con corte a derechas

TBepaocniaBHas ofHo3y6as KoHLeBas dppesa
J1eBOCTOPOHHAA CNYpant - NpaBo3axoiHan

Art.
291654.0100.04.03.040 e 1,0 4 3 - 40 1 27,00
291654.0150.06.03.040 e 1,5 6 3 - 40 1 27,00
291654.0200.03.03.050 e 2,0 3 3 - 50 1 28,00
291654.0200.06.06.050 e 2,0 6 6 - 50 1 33,00
291654.0200.08.03.040 e 2,0 8 3 - 40 1 29,00
291654.0300.04.03.050 e 3,0 4 3 - 50 1 29,00
291654.0300.06.03.050 e 3,0 6 3 - 50 1 30,00
291654.0300.10.03.030 e 3,0 10 3 - 30 1 29,00
291654.0300.10.03.060 e 3,0 10 8 - 60 1 31,00
291654.0300.12.06.050 e 3,0 12 6 - 50 1 35,00
291654.0300.15.08.075 e 3,0 15 8 - 75 1 44,00
291654.0300.18.08.100 e 3,0 18 8 - 100 1 50,00
291654.0400.05.04.050 e 4,0 5 4 - 50 1 32,00
291654.0400.08.04.040 e 4,0 8 4 - 40 1 32,00
291654.0400.14.06.050 e 4,0 14 6 - 50 1 37,00
291654.0400.18.08.075 e 4,0 18 8 - 75 1 46,00
291654.0400.20.04.060 e 4,0 20 4 - 60 1 33,00
291654.0400.22.08.100 e 4,0 22 8 - 100 1 52,00
291654.0500.06.06.050 e 5,0 6 6 = 50 1 37,00
291654.0500.10.06.040 e 5,0 10 6 - 40 1 36,00
291654.0500.16.06.050 e 5,0 16 6 - 50 1 37,00
291654.0500.22.06.060 e 5,0 22 6 - 60 1 38,00
291654.0500.23 A 50 23 6 - 75 1 48,00
291654.0500.25.08.075 e 5,0 25 8 - 75 1 47,00
291654.0500.25.08.100 e 5,0 25 8 - 100 1 57,00
291654.0500.30.06.070 e 5,0 30 6 - 70 1 38,00
291654.0600.07.06.050 e 6,0 7 6 - 50 1 32,00
291654.0600.18.06.050 e 6,0 18 6 - 50 1 33,00
291654.0600.20.06.060 e 6,0 20 6 - 60 1 34,00
291654.0600.20.06.100 e 6,0 20 6 40 100 1 37,00
291654.0600.25.06.065 e 6,0 25 6 - 65 1 35,00
291654.0600.25.08.075 e 6,0 25 8 - 75 1 46,00
291654.0600.40.06.080 e 6,0 40 6 - 80 1 52,00
291654.0600.30.08.100 e 6,0 30 8 - 100 1 36,00
291654.0800.10.08.050 e 8,0 10 8 = 50 1 46,00
291654.0800.20.08.050 e 8,0 20 8 - 50 1 48,00
291654.0800.20.08.060 e 8,0 20 8 - 60 1 49,00
291654.0800.20.08.100 e 8,0 20 8 40 100 1 57,00
291654.0800.32 A 80 32 8 - 75 1 55,00
291654.0800.35.08.100 e 8,0 35 8 - 100 1 61,00
291654.1000.25.10.070 e 10,0 25 10 - 70 1 63,00
291654.1000.25.10.120 e 10,0 25 10 50 120 1 85,00
291654.1000.32 A 10,0 32 10 - 75 1 77,00
291654.1000.35.10.090 e 10,0 35 10 - 90 1 70,00

At 29.1654

MICRO
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Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I B IYYB Vollhartmetall Einzahnfriser, gerade genutet, rechtsschneidend

MICRO karNASCH

Acryl et Solid carbide one-tooth end mill, straight fluted - right cutting GRAIN NORM
Fresa de mango de punta Unica de metal duro y macizo, espiral
PMMA a recto - con corte a derechas SPEZIAL ':LN":?:
Gs Gelappt y—
Lapp%% OpHo3y6as Gpesa 13 TBePAOCMNIABHOMO METasIa C MPAMbIMY
CTPYKEYHBIMM KaHaBKamu
PE ! m |
PP 0°
PA ki
Cutting
I — .
1 GELAPPT
PS Q CI:? LAPPED
ABS Art. Eé
291661.0100.04.040 e 1,0 4 3 40 22,00
291661.0150.06.040 e 1,5 6 3 40 22,00
PC 291661.0200.03.050 o 2,0 3 & 50 22,00
PET 291661.0200.06.050 o 2,0 6 6 50 30,00 Schnittdaten
PPE 291661.0200.08.040 ¢ 2.0 8 3 40 22,00 Cutting data
291661.0250.09.040 e 2,5 9 3 40 22,00 E E
PMMA 291661.0300.06.040 o 3,0 6 3 40 22,00 h‘E =
: 291661.0300.10.030 3,0 10 3 30 21,00
XT < da 291661.0300.10.060 © 3,0 10 3 60 22,00
291661.0300.12.050 e 3,0 12 6 50 30,00 Ei__ 2
291661.0300.15.075 o 3,0 15 8 75 39,00
MAKROLON 291661.0300.18.100 e 3,0 18 8 100 45,00
291661.0400.05.050 e 4,0 5 4 50 27,00
291661.0400.08.040 e 4,0 8 4 40 26,00
h 291661.0400.14.050 o 4,0 14 b 50 33,00
w‘ﬁa‘xs 291661.0400.18.075 © 4,0 18 8 75 39,00
291661.0400.20.060 o 4,0 20 4 60 27,00
291661.0400.22.100 o 4,0 22 8 100 45,00
291661.0400.30.070 e 4,0 30 4 70 28,00
291661.0500.06.050 e 5,0 6 5 50 32,00
291661.0500.10.040 e 5,0 10 5 40 31,00
291661.0500.16.050 5,0 16 6 50 33,00
291661.0500.22.060 o 5,0 22 5 60 33,00
291661.0500.25.075 e 5,0 25 8 75 39,00
291661.0500.25.100 o 5,0 25 8 100 45,00
291661.0500.30.070 e 5,0 30 5 70 34,00
291661.0600.07.050 e 6,0 7 6 50 33,00
291661.0600.18.050 e 6,0 18 6 50 34,00
291661.0600.20.060 o 6,0 20 6 60 35,00
291661.0600.25.065 6,0 25 6 65 36,00
291661.0600.25.075 e 6,0 25 8 75 39,00
291661.0600.30.100 6,0 30 8 100 45,00
291661.0600.40.080 e 6,0 40 6 80 38,00
291661.0800.09.050 e 8,0 9 8 50 39,00
291661.0800.20.050 e 8,0 20 8 50 39,00
291661.0800.20.060 8,0 20 8 60 40,00
291661.0800.30.075 e 8,0 30 8 75 44,00
291661.0800.35.100 8,0 35 8 100 49,00
291661.1000.25.070 e 10,0 25 10 70 70,00
291661.1000.35.090 e 10,0 35 10 90 75,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



coMpPosITES ToOLS Karmmasch

Vollhartmetall Einzahnfrdser mit Radius, rechtsspirale - rechtsschneidend, Hochglanz-finish . 29.1658

I
2t

PMMA MICRO  karNASCH

GS ﬁ”j\; Solid cart?ide or?e—too.th. end mill with corner radius, right spiral - GRAIN NORM
\g!j 1 right cutting, mirror finish
Fresa metal duro con 1 labio con radio con espiral a derecha, cortante SPEZIAL 2:,"':5;‘31\5
a la derecha, con acabado brillo intenso
XT Ly Y
1+ ——————
? < TBepaocnnaBHas ofHo3y6an dpesa ¢ paavycam [paBoCTOPOHHARA !
cnunpanb — NPaBo3axoAHas 3epKanbHoA WindoBKa ‘
MAKROLON ‘
Z=1 r

vz Cutting

2 1 y
p ———
Geld o
Wachs Lapsz% — H".lln-sced
Wax 4 C—wzzz  MighSpeed-

GELAPPT
LAPPED

Schnittdaten
Cutting data

![=]

= |3 [l [

[=]

e

291658.0200.06 o 2 6 49,00 E
291658.0300.09 o 3 1 5 6 49,00

291658.0400.12 ° 4 2,0 12 6 60 47,00
291658.0500.15 © 5 2,5 15 6 60 55,00

291658.0600.18 ¢ 6 3,0 18 6 70 53,00

291658.0800.24 © 8 4,0 24 8 80 61,00

291658.1000.30 ¢ 10 5.0 30 10 80 70,00

Technik: Keine Schartigkeit bei 50-facher Vergréferung (< Rz 0,5)

R R 7%1 0 Fiir Inox / For Inox

MAXIMALE STABILITAT
DURCH 3-FASEN-SCHLIFF

Maximum stability through
triple-bevel grinding

SEHR GLATTE OBERFLACHE
DURCH NEU ENTWICKELTE
BESCHICHTUNG Tex3

Extremely smooth surface
through our new developed
Tex3-coating

UNGLEICHTEILUNG

B HE LAUFRUHE
Unmal pitch for a smooth
cutting




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | /A L' Vollhartmetall HPC Schaftfraser fiir exotisches Material

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

kurz-
spanend

short chip

lang-
spanend

long chip

Schruppen
roughing

v

Schrupp-
schlicht
semifinishing
vv

Schlichten
finishing

vvv

art. 30.7421

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

Schruppen
roughing

v

Schrupp-
schlicht
semifinishing

v

Schlichten
finishing

vvv

74’:7 d2 4‘

‘ rd1 »‘ '

I2 N

I3 VA
h

4'« d2 »J

<H

Solid carbide end mills for exotic materials

Fresa metal duro para material exdtico

TBepaocniaBHas KoHuesas bpesa ans
3K30TMYECKOTO MaTeprana

307415.0300.15 e 3 5 8 6 2,8 57 8 42,00
307415.0400.15 ® 4 15 11 6 3,8 57 3 42,00
307415.0500.20 e 5 20 12 6 4,8 57 8 42,00
307415.0600.20 e 6 20 12 6 58 57 3 42,00
307415.0800.27 e 8 27 20 8 7,8 63 3 55,00
307415.1000.32 °* 10 32 22 10 9,8 72 3 85,00
307415.1200.38 ° 12 38 26 12 11,8 83 3 107,00
307415.1600.45 ® 16 45 32 16 15,7 92 3 165,00
307415.2000.55 ® 20 59 38 20 19,7 104 3 292,00
Vollhartmetall Schaftfraser mit Eckenradius fiir exotisches Material
%E Solid carbide end mills with corner radius for exotic materials
; Fresa metal duro de mango con radio angular para material exdtico
TBepaocnnaBHas KoHLeBas Gppesa ANnA SK30TMUYECKOro MaTepuana
reoMeTpuen pexyLnx KPOMOK
Ungleiche Teilung Wellenschliff
A .
unequal pitch wave-cut

307421.0600.10 A b 1,0 21 16 6 58 57 4 74,00
307421.0800.10 A 8 1,0 29 22 8 7,8 70 4 91,00
307421.1200.10 A 12 1,0 38 28 12 11,8 83 4 125,00
307421.1200.30 A 12 3,0 38 28 12 11,8 83 4 125,00
307421.1400.10 A 14 1,0 42 30 14 13,8 83 4 146,00
307421.1400.30 A 14 3,0 42 30 14 13,8 83 4 146,00
307421.1600.10 A 16 1,0 45 85 16 15,8 93 4 167,00
307421.1800.10 A 18 1,0 45 35 18 17,8 93 4 189,00
307421.1800.30 A 18 3,0 45 35 18 17,8 93 4 189,00
307421.2000.10 A 20 1,0 50 40 20 19,8 105 4 207,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30.7425

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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Cutting data
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-Schaftfraser ,,GOLDWIN” mit Eckenradius fiir N[Ol 2.1 -2.2-2.3-2.4-4.1-4.2-4.3-51-52-53 [EUSE{INI/A1

INOX dl @ = MICRO )\
s(ta;%zﬁ/s,t:'e'{ |E Solid carbide mills .GOLDWIN" with corner radius EEEAAIN 6527 L
ferritic 12 Y
m L 2 UGT Fresa de mango VHM “GOLDWIN" con radio angular
. I DIN 6535/Form HA
i’?Sé“i}iSiﬂ’ _|_ DOpe3a KoHLeBadA TBePAOCMNaBHaAA MOHONMTHaA «GOLDWIN» SPEZIAL DIN 6535 /Form HB
martersitic UGT C pafnycoMm 3aKpyrneHvs I
' INOX %‘;
stainless steel
<900 N/mm
austenitic u u 50° r
HSC
Art. == HPC
_— 307425.0200.020.04 © 2 02 4 9 6 18 57 3 60,00
‘ 307425.0300.030.06 © 3 03 6 12 6 28 57 3 5900 D
307425.0400.050.08 ¢ 4 05 8 16 6 38 57 3 57,00 L Toxd
307425.0500.050.10 ® 5 05 10 16 6 | 48 57 3 5700 €
_ 307425.0600.050.12 © 6 05 12 21 6 58 57 4 5500
— ' . 1w 307425.0800.050.16 e 8 05 16 27 8 77 63 4 61,00
spanend 307425.0800.100.16 ¢ 8 1,0 16 27 8 77 63 4 61,00 %
short chip 307425.0800.200.16 © 8 2,0 16 27 8 7,7 63 4 61,00
_ 307425.1000.050.20 ® 10 05 20 32 10 96 72 4 81,00
| lang- ; 307425.1000.100.20 © 10 1,0 20 32 10 96 72 4 81,00
spanend mf_i”f‘:c/e Inconal 939 307425.1000.200.20 ® 10 2,0 20 32 10 96 72 4 81,00 Schnitdaten
long chip 7 Ve = 40 m/min 307425.1200.050.24 ® 12 0,5 24 36 12 115 83 4 102,00 Cuttingdata
Vf = 300 mm/min 307425.1200.100.24 © 12 1,0 24 36 12 115 83 4 102,00
Schruppen fz=0,08 mm 307425.1200.200.24 © 12 2,0 24 36 12 115 83 4 102,00 EHEE
roughing ap=31mm 307425.1200.300.24 © 12 3,0 24 36 12 115 83 4 102,00 e
v ae= 1mm 307425.1600.050.32 © 16 0,5 32 44 16 154 92 4 194,00
B 307425.1600.100.32 ® 16 1,0 32 44 16 154 92 4 194,00
| Schrupp- 307425.1600.200.32 ® 16 2,0 32 44 16 154 92 4 194,00
ikt . Material/  1.4313 (X3CrNiMo13-4)  307425.1600.300.32 ® 16 3,0 32 44 16 154 92 4 194,00
vv Workpiece @8r=05 307425.2000.050.40 ® 20 0,5 40 54 20 193 104 4 259,00
n = 4800 min-1 307425.2000.100.40 © 20 1,0 40 54 20 193 104 4 259,00
| < chlichton \flffg]200603mm/m|n 307425.2000.200.40 ® 20 20 40 54 20 193 104 4 | 259,00
finishing a; 10 mmmm 307425.2000.300.40 © 20 3,0 40 54 20 19,3 104 4 259,00
vy ae= 08mm Schaft <@ 10 = HA / Schaft > @ 12 = HB

High-Performance VHM-Schaftfraser, fir lEIGA\M 4.1 - 4.2 -4.3-5.1-5.2-5.3 art.  30.7428

MICRO DIN
3 di—ep _|£ High performance solid carbide end mills for titanium (G:EEAAIN 6527 L
Metal duro fresadora de rendimiento alto titanio
DIN 6535
F HA
l2 ) BbicoKOKauecTBeHHasA TBEPAOCIaBHAA KOHLEBaA dpe3a AnA SPEZIAL &
(i) Gelappt 06paboTKi THTaHa
Lapped
- %7 H:‘l
36° r
Y
h — HSC
‘ > | GELAPPT
G || LAPPED

307428.0600.01.13 ® 60 0,1 13 20 57 6 4 43,00
307428.0600.05.13 ® 60 05 13 20 57 6 4 43,00
307428.0600.10.13 ® 60 10 13 20 57 6 4 43,00
| S 307428.0800.02.21 ' 80 02 21 25 63 8 4 | 4900 _
307428.0800.05.21 © 80 05 21 25 63 8 4 49,00 Ccu“”“‘f; oen
307428.0800.10.21 © 80 1,0 21 25 63 8 4 49,00
307428.1000.0222 100 02 22 30 72 10 4 7200  [w]'[w]
Werkstoff /  TiAl6V4 307428.1000.05.22 10,0 0,5 22 30 72 10 4 72,00
Work material  Tool @ 12x 26 r 1.0 307428.1000.10.22 10,0 1,0 22 30 72 10 4 72,00 H
- : 307428.1200.02.26 12,0 0,2 26 36 83 12 | 4 98,00
Vc= 50 m/min
RGN 307428.1200.05.26 120 05 26 36 83 12 4 9800  |[W] 4
Schruppen Vi= 320 mm/min 307428.1200.10.26 *12,0 1,0 26 36 83 12 4 98,00
hin
roughing f7= 0.06mm 307428.1600.05.36 ® 16,0 05 36 42 92 16 4 175,00
v ae= 12 mm 307428.1600.10.36 *160 1,0 36 42 92 16 4 17500
R g 307428.1600.20.36 160 20 36 42 92 16 4 17500
' schlichten 307428.2000.05.41 ©20,0 0,5 41 _ 55 104 20 @ 4 251,00
finshing 307428.2000.10.41 ©20,0 1,0 41 55 104 20 4 251,00
vy 307428.2000.20.41 ©20,0 20 41 55 104 20 = 4 251,00



Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

I | /A4 I Vollhartmetall Innenschruppfraser fiir exotisches Material

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
> 900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

kurz-
spanend

short chip

lang-
spanend

long chip

art. 30.7432

INOX
stainless steel
<900 N/mm

ferritic

INOX
stainless steel
> 900 N/mm

martensitic

INOX
stainless steel
<900 N/mm

austenitic

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

Schruppen
roughing

v

I2

]

Jﬁdz*]

1R
w7 KB
R

Solid carbide roughing end mills for exotic materials, patented cutting geometry

Fresa metal duro de desbastar para material exdtico, geometria de
corte patentada

TBep,[lOCﬂﬂaBHaﬂ KOHLIeBaA ¢pe3a ANA 3K30TNYECKOro Matepmara I'eOMeTDMeIZ
PEXYLLMX KPOMOK

Patentierte Schneidengeometrie
Patented cutting geometry

307431.0400.13 o 4 13 6 3,9 57 8 4 73,00
307431.0500.15 4 5 15 6 4,9 57 10 4 81,00
307431.0600.17 ° [ 17 6 5,9 57 12 4 79,00
307431.0800.21 4 8 21 8 7.5 65 16 4 90,00
307431.1000.25 ° 10 25 10 9,5 72 20 4 98,00
307431.1200.30 4 12 30 12 11,5 85 24 4 115,00
307431.1600.36 ° 16 36 16 15,5 92 32 5 196,00
307431.2000.45 4 20 45 20 19,5 104 40 b 298,00
307431.2500.55 ° 25 55 25 24,0 150 50 b 540,00

Vollhartmetall Innen- und AuBBenschruppfraser fiir exotisches Material

s

I2

JﬁdzJ

&b
=H

Solid carbide roughing end mills for exotic materials, patented cutting geometry

Fresa metal duro de desbastar para material exdtico, geometria de
corte patentada

TBepAOCMNaBHaA KoHLEBaA Gpe3a A SK30TUUYECKOro MaTepuana
reoMeTpYEN PEXyLLMX KDOMOK

Innen- und AuBBenschrupp
Inside and outside roughing profil

307432.0600.21 ° [) 21 6 58 57 16 4 79,00
307432.0800.27 4 8 27 8 7,7 70 22 4 90,00
307432.1000.30 e 10 30 10 9.7 72 25 4 100,00
307432.1200.38 * 12 38 12 11,5 85 28 4 122,00
307432.1600.45 e 16 45 16 15,5 92 85 5 233,00
307432.2000.55 e 20 55 20 19,5 104 40 5 347,00
307432.2500.65 e 25 65 25 24,0 125 50 5 586,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

VHM-3D-Radiusfraser Z=2 Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen Art.  31.6840

INOX MICRO ==

i";’g(’)e;l’/’,’:;’ el @\ Z Solid carbide 3D, 2 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium- GRAIN KAh':gRM H
ferrtic J;, \H// 2 titanium alloys CLEAN-34

INOX kurz-d Ii Fresa metal duro de 2 labios - Punta radia y esférica, cobalto cromo Form HA

it‘;',',',/fﬁ/s,t:ﬂ spanen ds titanio, aleacion de titanio SPEZIAL

martensitic

short chip - - S
TeepaocnnasHasn paanycHas ¢ppesa 3D, 3ybbl = 2 Kobanba-Xpom

INOX lang- g 4 -
stainless steel  Spanend TutaH-TutaHcnnas
" 30°

<900 N/mm
austenitic Ia”g Chlp

316840.0200.12.04
LL ,J 316840.0200.12.06

dz 316840.0300.14.03
316840.0300.14.04
316840.0300.14.06

1,92 45
1,92 45
290 45 3,0
2,90 45 3,0
290 45 3,0

44,00
48,00

Sch
chruppen ! —wm=m  HSC
v HHC
| Schr!lpp-
e n g Tex?
316840.0100.08.03 1,0 1,0 43,00
 schicten 316840.0100.08.04 © 1.0 0, 0 s 10 44,00 Ty
vow 316840.0100.08.06 1,0 . s 0,95 1.5 1,0 48,00 %
316840.0200.12.03 2,0 12 192 45 20 43,00
2.0
2,0

Schnittdaten

43,00 Cutting data
44,00

48,00

® 060 0 00 0 o
N
o

v _MMMHEEE
2
2
2
2
2
2
2
2
2

-
N
o~ N Ww|os A~ Wos W

o)
i

VHM-3D-Radiusfraser, 4-Schneiden-Zentrumschnitt, Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen Art. 31.6868
INOX Jicag KARNASCH
s(tr!z;g(l)afvs/s't;: d ; ,ﬁ“h\ Z Solid carbide 3D, 4 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium- GRAIN NORM
ferritic * 1’:/ \Y) = 4 titanium alloys CLEAN-34
2
INOX kurZ-d Fresa metal duro de 4 labios - Punta radia y esférica, cobalto cromo Form HA
itg'{,':,efvs/s,t:,e,f spanen titanio, aleacion de titanio SPEZIAL

martensitic short chip ‘
mox g, TeeppocnnagHas paanycHas dpesa 3D, 3y6bl = 2 Kobanba-Xpom —

INOX lang- g d
stainless steel | spanend TutaH-TutaHcnnas
<900 N/mm
austenitic long chip -

Schruplpen HSC
-y c=m  HHC
| . Schrupp-
schlicht |:> Tcx3
semifinishin
o | [aio0nfe T mmﬂﬂﬂ 58
SN A 316868.0100.08.03 ® 1,0 15 b 36,00 | s—
| 316868.0100.08.04 © 1.0 0,5 095 15 4 | 37.00
S 316868.0100.08.06 ® 10 05 s 6 0.95 1.5 15 4 39,00 @
vvv 316868.0200.12.03 ® 20 1.0 12 3 | 1,92 45 30 4 34,00 =
SRR 316868.0200.12.04 ® 20 1.0 12 4 192 45 30 4 3600 e s
316868.0200.12.06 ® 20 1.0 12 6 192 45 3.0 4 3800
—= [ 316868.0300.14.03 ® 3,0 15 14 3 290 45 40 4 3400  Schnitidaten
316868.0300.14.04 ® 30 15 14 4 290 45 40 4 3600  Cuttingdata
316868.0300.14.06 ® 3,0 15 11. 6 290 1.5 4,0 4
5 2.0 6 4 I[=]

38,00
316868.0400.08.06 3,90 40,00 E
d2 E:l'
26 N Werkstoff I.
gruppe Schruppen Schruppen
0




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

IS (I I 74 R QAL \ollhartmetall 3D-Radiusfriser FOURWIN, 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fiir [LILEM 4.1 - 4.2 - 4.3-5.1-5.2-5.3

‘”’\ % Solid carbide 3D ball nose end mills, for titanium, 4 cutting edges - centre cutting GRAIN NORM
L

Fresadora metal duro de radio de 3D, per titanio, 4 cortar - corte de centro

DIN 6535
. N/M Form HA
TeepaocniasHas paamycHas dpesa 3D, ueTbipe 3yba - pe3ska K LiEHTPY / T
f =00,1-020 tol-0,002/-0,010
tol. r = +0,004 G -o0.1-9 !
- r =p15-030 tol-0,006/-0,020 -
“ F ‘ [ =040-060 tol-0,010/-0,028 4
gﬁ [ =080-010,0 tol-0,013/-0,035 HSC
t ! [ =0 12,0 tol -0,016 / -0,043 === HPC
Art.
o | © X
307485.0150.08.55 e 15 075 80 20 6 14 55 25 12 4 46,00 5
307485.0200.055 e 20 1.0 - - 6 - 55 4 12 4 4500
307485.0200.0855 e 20 1.0 80 20 6 18 55 30 12 4 4600 ia
307485.0200.080 e 20 1.0 - - 6 - 8 4 12 4 6200 @ ) S
b 307485.0250.10.55 e 25 125 100 20 6 23 55 325 12 4 46,00 % Yo
307485.0300.055 e 30 15 - - 6 - 155 5 12 4 4500 o
307485.0300.10.55 e 30 1.5 100 20 6 28 55 35 12 4 4600
307485.0300.14.55 e 30 1.5 140 20 6 2.8 55 35 12 4 46,00
307485.0300.18.55 e 30 15 180 20 6 28 55 35 12 4 47,00  Schnitidaten
307485.0300.080 e 30 15 - - 6 - 8 5 12 4 62,00 Cutingdata
: 307485.0400.12.55 e 40 20 120 20 6 38 55 4 12 4 46,00
! 307485.0400.16.55 ® 40 20 160 20 6 38 585 4 12 4 4600 Ei'"iEEl
Schruppen el ] 307485.0400.055 e 40 20 - - & - 55 8 12 4 4500 k=
roughing 307485.0400.080 e 40 2,0 - - 6 - 80 8 12| 4 | 62,00
M 307485.0500.055 e 50 25 - - 6 - 5 9 12 4 4500 :
307485.0500.080 e 50 25 - - 6 - 80 9 12 4 6200 [W]p
Schlichten 307485.0600.055 e 60 3.0 - - 6 - 5510 - k& 44,00
finishing 307485.0600.100 e 60 3.0 - - 6 - 100 10 - 4 60,00
vvv 307485.0800.060 e 80 4.0 - - 8 - 60 12 - 4 5500
307485.0800.100 e 80 4.0 - - 8 - 100 12 - 4 7500
307485.1000.068  ® 100 5.0 - - 10 - 68 14 - 4 7200
307485.1000.100 100 5.0 - - 10 - 100 14 - 4 94,00
307485.1200.075  ® 120 6,0 =0 S 2 e ) FIa e A AT
307485.1200.100  ® 12,0 6.0 - - 12 - 100 16 4 | 122,00
art.  30.7486 E,: P*E U Vollhartmetall 3D-Radiusfriser fiir exotisches Material
INOX MICRO kaARNASCH

it:;:gtl)e;ls/s,t:’e;’l @} Solid carbide 3D ball nose end mills, exotic materials GRAIN NORM
ferritic

Fresadora metal duro de radio de 3D, para material exotici

INOX y DIN 6535
stainless steel N M Form HA
> TeepaocnnasHas paanycHasa dpesa 3D
it )
kurz-
ANOX, | sz tol. r = £0,004
“amam | shoreci e L =
spatnd b —== HSC
fong chip £ [ =001-020 tol-0,002/-0,010 HPC
[ =015-030 tol-0,006/-0,020
Sf:;;m;" =040-060 tol-0,010/-0,028 D >  INOXF
v (5 =080-010,0 tol-0,013/-0,035 Qﬁ
Schtichten [ =012,0 tol -0,016 / -0,043 @ ,“‘. \
finishing % \ “‘
. vy I Art. “ o
307486.0200.055 A 2,0 1,0 55 4 6 12 4 43,00
307486.0200.080 A 2,0 1,0 80 4 6 12 4 61,00 Schnittdaten
307486.0300.080 A 3,0 1.5 80 5 6 12 4 60,00 Cutting data
s 307486.0400.080 A 4,0 2,0 80 8 6 12 4 59,00
307486.0500.100 A 5,0 5 100 9 6 12 4 58,00 E El
307486.0600.055 A 6,0 3,0 55 10 6 - 4 42,00
307486.0600.100 A 6,0 3,0 100 10 6 - 4 65,00 -1
307486.0800.100 A 8,0 4,0 100 12 8 - 4 73,00
307486.1000.068 A 10,0 5,0 68 14 10 - 4 70,00
307486.1000.100 A 10,0 5,0 100 14 10 - 4 93,00
307486.1200.075 A 12,0 6,0 75 16 12 = 4 95,00
307486.1200.100 A 12,0 6,0 100 16 12 - 4 120,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article
> 30.7485 = TITAN, Z4
30.7487 = VA, Z4

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



Karmasch

Vollhartmetall 3D-Radiusfriser FOURWIN 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fiir lINOE@ 2.1 - 2.2-2.3-2.4 [EARREYEII /A Y

MICRO kaRNASCH

INOX arm \("A z Solid carbide 3D ball nose end mills for Inox, 4 cutting edges - centre cutting GRAIN  NORM
N 4
— N4 Fresadora metal duro de radio de 3D por Inox, 4 cortar - corte de centro e —
INOX 2 DIN 6535
in;'ggﬁ/s:g L TeepaocnnasHasn paanycHas dpesa 3D, YeTbipe 3y6a - peska K LIEHTpY N/ M Form HA
martensitic
- INOX
stainless steel tol.r= 10,004
<900 N/mm r
ferritic
—
INOX % e
stainless steel lj{ C—zzz H SC
et ! R -001-020 tol-0,002/-0,010 . HPC
[ =015-03,0 tol-0,006/-0,020
- EE=040-060 tol-0,010/-0,028 Dg Ihll-lcl”x
=08,0-010,0 tol-0,013/-0,035 O
STAHL m =012,0 tol -0,016 / -0,043 m ) “‘ .
teel
00 N/mm U1 @ “0 ‘t
e Lol Te fasl 1] B
Schruppen 307487.0200.055 2,0 4 6 Schnittdaten
roughing 307487.0200.080 e 20 1,0 4 6 61. 00 Cutting data
v 307487.0300.055 e 30 1,5 55 D 6 12 4 45,00
r— | | 307487.0300.080 e 30 1,5 80 5 6 12 4 62,00 E HE E
| Schlichten Li:jz,j '—t:dz,j 307487.0400.055 e 40 2,0 55 8 6 12 4 45,00 . =
finishing 307487.0400.080 ® 4,0 2,0 80 8 6 12 4 61,00
vy 307487.0500.055 e 50 2,5 55 9 6 12 4 45,00
— 307487.0500.080 e 5,0 2,5 80 9 6 12 4 60,00 E
307487.0600.055 ® 40 3,0 55 10 6 = 4 45,00
307487.0600.100 ® 4,0 3,0 100 10 6 - 4 59,00 1 S.300-301
307487.0800.060 e 80 4,0 60 12 8 - 4 55,00 = =
307487.0800.100 e 80 4,0 100 12 8 - 4 74,00
307487.1000.068 * 10,0 5,0 68 14 10 - 4 73,00
307487.1000.100 ® 10,0 5,0 100 14 10 - 4 96,00
307487.1200.075 ® 12,0 6,0 75 16 12 - 4 98,00
307487.1200.100 ® 12,0 6,0 100 16 12 - 4 121,00




Karmasch ScHAFTFRASER - END MILLS

art.  5.6000A | At 5.6001B

Vollhartmetall- Kreissdgeblatter

Solid carbide circular saw blades
Hojas de sierra circular de metal resistente

LenbHble TBEepAOCnIaBHble NUbHbIE ANCKN ONA LNPKYIAPHbIX N

Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division

For prices refer to
maincatalogue Industrial
Tools Division

ALU
aluminium

ALU

< 6% Si

MICRO A MICRO B
Misrsslsnc GRAIN m GRAIN [VVl]

— DIN qn DIN <45 AN
$ 3

CUPFER 1837 @) 8 1838 O ) HRc 8

copper

HRC
<60

STAHL
steel

<1400 N/mm

INOX
stainless steel
<900 N/mm
ferritic

INOX
stainless steel
>900 N/mm
martensitic

INOX

stainless steel Kunststoff

<900N/mm |\ plastic
austenitic

THERMO-
PLAST

THERMO-
PLASTICS

Kevlar

114

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmasch

Zahnezahl- Tabelle fiir Vollhartmetall- Kreissageblatter ahnlich DIN 1837 A 5.6000A

Number of teeth - table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1837 A

@ mm/+0,1

Bohrung/Bore H7
Blattstarke/Blade Anzahl der Zahne

thickness £0,01 Number of teeth
e 0,0 64 80 80 100 128
e 0,15 b4 80 80 100 128
e 0,20 64 80 80 100 128 128 160
e 0,25 b4 b4 80 100 100 128 128
e 0,30 b4 b4 80 80 100 128 128 160
e 0,35 b4 b4 b4 80 100 100 128 160
e 0,40 64 64 64 80 100 100 128 160
e 0,45 48 48 b4 80 80 100 128 128
e 0,550 48 48 64 80 80 100 128 128 160
e 0,60 48 48 b4 b4 80 100 100 128 160 160
e 0,70 48 48 48 b4 80 80 100 128 128 160
e 0,80 40 40 48 64 80 80 100 128 128 160
e 0,90 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160
e 1,00 40 40 48 b4 64 80 100 100 128 160 150 160
e 1,10 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128
e 1,20 40 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 150 160 200
e 1,30 40 40 40 48 b4 64 80 100 100
* 1,40 40 40 40 48 64 b4 80 100 100 128
e 1,50 40 40 40 48 b4 64 80 100 100 128 150 160 160
e 1,60 40 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128 150 160 160
e 170 40 & 40 48 48 64 80 80 100
e 1,80 40 32 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 128 160
e 1,90 40 32 40 48 48 b4 80 80 100
e 2,00 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 160
e 250 40 32 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128 128 160
e 3,00 40 32 32 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 128
e 3,550 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100
e 4,00 24 24 32 40 40 48 b4 b4 80 100 100 100 128
e 5,00 24 24 32 32 40 48 48 64 80 100
e 6,00 24 24 24 32 40 40 48 64 64 100

Number of teeth - table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1838 B

Zahnezahl- Tabelle fiir Vollhartmetall- Kreissdgeblatter dhnlich DIN 1838 B
art.  5.6001B

@ mm/+0,1

Bohrung/Bore H7
Blattstarke/Blade Anzahl der Zahne

thickness 0,01 Number of teeth
e 0,20 20 20 20 30 40
e 0,25 20 20 20 30 40
e 0,30 20 20 20 30 40
e 0,40 20 20 20 30 40 48 64
e 0,50 20 20 20 30 40 48 64
e 0,60 20 20 20 30 40 48 48 b4 80
e 0,70 20 20 20 30 40 40 48 b4 64
e 0,80 20 20 20 24 32 40 48 b4 64 80
e 0,90 20 20 20 24 32 40 48 48 b4 80
e 1,00 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
e 1,20 20 20 20 24 32 40 40 48 b4 b4
e 1,50 20 20 20 24 32 32 40 48 48 b4
e 1,60 20 20 20 24 32 32 40 48 48 b4
e 1,80 20 20 20 24 24 32 40 40 48 b4
e 2,00 20 20 20 24 24 32 40 40 48 b4
e 250 20 20 20 24 24 32 32 40 48 48
e 3,00 20 20 20 24 24 24 32 40 40 48
e 4,00 20 20 20 24 20 24 32 32 40 48
e 5,00 20 20 20 24 20 24 24 32 40 40
e 6,00 20 20 20 24 20 20 24 32 32 40




Karmasrclh SCHAFTFRASER - END MILLS

at.  5.6100 Kreissageblatter Aufnahmehalter - "Vorderseitige Aufspannung”

Circular saw blade retainer - front side securing

s

¥ LL1

SB max. di—

L.

s

d,=Sageblatt-
b%hrung

— ds

D

Soporte de hojas de sierra circular -Fijacién frontal

errle»(Hbll?\ Aepxatesb NUNbHbIX MONOTEH — NepPeaHAA 3aTAXKa

d2 = S&geblattbohrung / Saw blade bore

d1 = Flanschdurchmesser / Flange diameter
d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter

Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division

For prices refer to
maincatalogue Industrial
Tools Division

Art.
56100.03.05 * 3 5 5 60 80 8 4
56100.05.06 e 5 6 10 70 10,0 6 8
56100.05.06.075 o 5 6 75 70 7,0 3 6
56100.05.10 e 5 10 10 80 10,0 b 8
56100.06.10 () 10 12 80 10,5 6 10
56100.08.10 * 8 10 15 90 10,0 6 13
56100.08.12 * 8 12 15 90 11,0 6 13
56100.10.06 ® 10 6 18 80 10,5 6 15
56100.10.10 ® 10 10 18 90 105 6 19
56100.10.16 ® 10 16 18 100 11,5 6 15
56100.13.16 ®13 16 22 110 12,0 6 19
56100.16.10 ® 16 10 22 80 8,0 3 19
56100.16.20 ® 16 20 26 120 13,0 b 22
56100.22.16 ® 22 16 32 130 13,0 6 27
56100.22.25 ® 22 25 32 150 4,0 6 8

at.  5.6101 Kreissageblatter Aufnahmehalter - "Riickseitige Aufspannung”

Circular saw blades retainer - rear side securing

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.de.

Soporte de hojas de sierra circular -Fijacion posterior

erl’le%HblM Aepxartesib MbHbIX MOMOTEH — 3a[HAA 3aTAXKa

d2 = S&geblattbohrung / Saw blade bore

d1 = Flanschdurchmesser / Flange diameter
d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter

Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division

For prices refer to

maincatalogue Industrial
Tools Division

Art.
56101.05.04 5 4 10 50 3,0 6 8
56101.06.05 L) 5 12 60 3,0 6 10
56101.08.06 e 8 6 15 70 3,0 6 13
56101.08.07 * 8 7 15 80 3,0 6 13
56101.10.06 ° 10 6 18 700035 6 15
56101.10.08 ° 10 8 18 90 35 6 15
56101.13.10 ® 13 10 224 11074 3,5 6 19
56101.16.12 ® 16 12 26120 35 6 22

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.de.



TECHNISCHE INFORMATION zu VHM-Kreissdgeblatter
TECHNICAL INFORMATION on slitting saws solid carbide

Kiihlung:

Wir empfehlen beim Einsatz von Vollhartmetallwerkzeugen eine besonders kraftige
Kiihlung. Unzureichend oder unregelmaBig arbeitende Kithlung begiinstigt das Entstehen
von Rissen im Werkzeug oder kann zum Bruch fiihren. Im Zweifelsfalle mit fetter Emulsion
oder mit Schneidél arbeiten.

Keine Regel ohne Ausnahme: Graugul wird normalerweise trocken zerspant, ebenfalls
wird Kunststoff trocken gesagt. Gelegentlich wird PreBluft oder Wasser verwendet. Bei
Magnesiumlegierungen ist Vorsicht geboten. In Verbindung mit Wasser besteht
Explosionsgefahr. Aus diesem Grund wird hier trocken geségt.

Vorschub:

Der allgemeine Richtwert fiir den Vorschub je Zahn liegt zwischen 0,005 mm fiir sehr
harte Werkstoffe und 0,05 mm fiir weiche NE-Metalle. Bei durchschnittlich hartem
Material wird man mit ca. 0,01 mm pro Zahn beginnen - also wesentlich langsamer als
bei HSS - und je nach Ergebnis den Vorschub etwas reduzieren oder erhéhen. Die Wahl
des Vorschubes wird von vielen nicht berechenbaren Faktoren beeinfluBt. Die Zer-
spanbarkeit des Werkstoffes spielt ebenso eine Rolle, wie Drehzahl, Vorschubart,
Werkstiickspannung und Maschinenzustand. Die Anzahl der Zéhne im Eingriff,
Sagendurchmesser und Breite sind weitere EinfluB-faktoren. Aus diesen Griinden kdnnen
wir lhnen nur allgemeine Richtwerte angeben. Je nach Einsatzbedingungen konnen diese
Werte sowohl hoher als auch niedriger liegen. Speziell bei Karnasch Vollhart-
metallwerkzeugen bringt ein kleiner Vorschub und eine feine Zahnteilung eine besonders
feine Schnittflache. Bei den verschiedenen Werkstoffen kann man von den in der Tabelle
aufgefithrten Vorschubwerten pro Zahn ausgehen. Multipliziert mit der Zéhnezahl des
verwendeten Ségeblatts und der Drehzahl ergibt sich dann der auf der Maschine
einzustellende Vorschub in mm/min.

Fiir NE-Metalle kann, sofern auf der Maschine vorhanden, auch
Sprithdl-Schmierung verwendet werden: oder Art.<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>