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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS

DI NE  GRAPHIT Kumststoff HOLZ

. . . M gmphrrz plastic . wood [RAATYT

Art. Schaftfraser - End mills Material

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

. 291652 (C——— siew v v

B 2o e—— g v v

W 21 m——— e v v

. 291661 (e ol CRAIN v v

. 307320 (SRR CRAIN v v VAR A4
Zylindrisch / cylindrical ~ Z = 2 Schaftfraser / teeth = 2 end mills

. 306202 [ W — CRAIN v v v

. 306209 - CRAIN v v 4 v

H | 306255 (i —— CRAIN v vy vz v

. 306542 (T i — R Chan v v

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

B e (e e NN iz v v VAV AN
N e s | v v v VA
N e v VARV AN

N e v v SV
RS S cre v S YA v

P 06 (e —— e v SIS v

P w06y [ E—— R e v SIS v

P ososan e S i v SIAY v

P on0sn e wete 190 SIAY v

. 306572 (R g v 4

. 307415 (S il v v

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

N w L | v v v VA
H | 30629 (e — e VY S A v

. 290305 (v p— P v v

BB sosan = e SN o v VAN AV AN v

BB noe e s v VAN AV AN, v




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS ] e B e e 2
Art.  Schaftfraser - End mills Material —a — —

0 e 1
Z = 4-16 Schaftfraser zylindrisch / teeth = 4-16 end mills cylindrical E . M .... . ....

3
EET
1

. 30635 | P NSNS i v v S A
. PSP — 0 e v v AV A
BB s (NN wee Moo v v v
. 306447 (R A CRa 7 S v v
H | s06ss6  (CHEREnss Pagng CRam vy of S
. 06660 ] | (TS o v v

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

N 291751 wre Mol o v VAR
I 291752 we Nl v v v Yy
N 291753 we Nl v < VA
I 06 uh Nl v < VA
. 306232 CRa 4 v vV

. 306353 Cran v JvdS v

. 306355 CRAIN 7 Jyvy v

. 306356 Crain v 4

. 306358 CRa v A v v

. 306591 CRAIN v v

. 306593 GRAIN o v

. 307431 CRa v v

. 307432 CRAIN v v

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

. 306203 v v v v v
. 306212 v v v
. 306215 v v v v v
. 308011 v v SIS

H | 306256 v 4 VARV AR 4 v

. 306271 v g v

. 306262 vy

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS
Art. Schaftfraser - End mills Material

— ol HART-
GRAPHIT  Kunststoff  HOLZ e
ETALLE b ’ proll METALL |- |
ronfrms. 911 PIOSUC - wood " — ﬂ"“

H B

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

H | 306261 (wmmmmm— IR Cran v ARV AR 4 v 4

H | 306265 (i m— IO CRain v ARV ARV v

H | 306258 | i -—\Q\%‘Q G Chan v g v S v v
H | 306268 (o mmmr—— CRAIN vy SIS 4

H | 306267 (e CRAIN vy SIS 4
. 306425 CRAIN vy SIS

. 306432 CRAIN v v IS

H | 306433 (Ewmmm—a—y CRAIN vIASY

. 306434 (R p— CRAIN v v v v
. 306435 CRAIN o vy vAg v

H | 306436 (ummmpeee CRAIN v J v g v

H | 306637 (e CRAIN v S JvYS v
. 306438 (R CRaIN o vy vy

H | 306439 (Fmmmmmeronsy CRAIN v g v g v
. 306544 (R — CRAIN v v

. 306545 (T Waranai —— CRAIN v v

. 306546 (T Wi — CRAIN v 4

. 306560 CRAIN v v

. o B — e —— N RN v v v

H | 306632 (i BN, vy SIS v
. 307421 (ks S Cran v =4

M 307425 (Eeu e a N pice v v v v
. 307428 (e CraIN v v

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

H | 305955 =D Cham v SIS v v
H | 305958 i Crain vy SIS vJ v
. 306204 (P — TR M 4 vy v
. 306213 CRaIN v v




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS

Art.  Schaftfriser - End mills Material 0 E s | o
Z = 2 Radiusfraser / teeth = 2 ball nose end mills E . M .... . ....
W 0oy cm——— et S| v v
. 308012 R Cram v v SIS
H | 306257 G Chan v 4 Jyvdg
H | 306259 Crain vy SIS v v
H | 306264 % CRAIN vy SIS
H | 306270 - R v S gy v v v
H | 306266 (A v I g v S v
. 306274 Chain v v/ v
H | 306276 CRAIN IS A A v
H | 306278 CRaIN VARV ARV Y ARV Y 4 v
. 306286 i GRaIN v Jvdg 4
. 306474 CRa v Jyvvg
. 306475 CRAIN v Jvdg
H | 306476 CRaIN v g v g
H | 306477 CRain v I g v S
. 306478 CRa v Jyvsg
. 306479 CRAIN v Jvdg
H | 306485 CRaIN v g v g
. 306550 Chain v v v
. 306551 CRAIN v v
. 306552 R Cram v v
. 306553 =R Gram v v
. 306592 Crain v v
H | 306633 BN v S g v S
. 306554 CRaN v v
. 306557 CRAIN v v
. 316840 CRa v v v
. 316868 CRAIN v v v




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS AP s BT oo e v [ = R
Art.  Schaftfriser - End mills Material 0 .ﬂ.”"”“"’““"p il R

Z = 3-4 Radiusfréser / teeth = 4 ball nose end mills E . M .... . ....

MICRO
GRAIN

. 307486 v v 4 v v 4

M 307487 (TGS Chaim v v

. 06574 T R e v v

S vy (S pcre v v v
H | 306486 [ iR CRAIN IS S

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

S S S S S S 8 S

oo (EE— v
306497 ﬁ CRAIN

SIS S S S S

S

MICRO ’ J J J

SIS

GRAIN

S S SIS S S SIS 8 S

<

306540

Vollhartmetalkreissdgeblatter / slitting saws solid carbide

<
<

VAL AU AU AL A ANt 4

—
56000 " GRAIN

MICRO
GRAIN

<
<

IS v

ﬁ:_l
56001 ‘w

Kreissdgeblatter Aufnahmehalter / Circular saws blades retainer

56100 =. HSS

. 306200 (FEREEEEE— CRAIN v v v v
H | 306489 (s CRaIn vy vdg

H | 306490 e———m—— Crain vy vAS

H | 306491 « — = GRAIN S v S
IRV B T T—— S Craim SIS
H | 306493 m Crain VARV AR Y 4
H

H | 306495 E———mm—m—

H

<

<

56101 =m=¢ HSS

e Lagerware / Stock tool @ Sonderpreis. Solange Vorrat reicht. Riickgabe nicht maglich.

o Keine Lagerware, Lieferzeit und Preis auf Anfrage Special price. While stocks last. Return not possible.

No stock tool. Price and delivery on request 2-3 Arbeitstage Lieferzeit / 2-3 work days delivery time

[e] Lieferzeit kurzfristig da Rohlinglager vorhanden
Short delivery deadline possible then blanks are on stock available




KarnnasrcIr® UBERSICHT MICROTOOLS - OVERVIEW MICROTOOLS

Geometrie / KUGELFRASER / BALL NOSE END MILL

Geometry
Art. 306204 | 306213 | 308012 | 306257 | 306259 | 306264 | 306270 | 306274 | 306276 | 30 6476 | 306477 | 306478 | 306479
@ 34-35 40-41 52-53 58-59 61 66-67 68 84-85 70 108 108 109 109
Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade /
2 Form / Neck shape straight straight straight straight straight straight straight straight straight - - - -
o
o
8 Winkel / Neck angle - - - - - - - - - - - - -
=
v
] . :
& | Beschichtung/ NHC 7000 Poliert / WRC?2 HXC-NANO? | HXC-NANO? | HXC-NANO?® | HXC-NANO? D-CC HXC-NANO® | UFX-24 UFX-24 UFX-3 UFX-3
— Coating Polished
S
| Anzant der Artiket /
~ nzan; cer Artike 81 65 76 70 22 95 33 57 8 26 " 1 8
c No. of items
o
s
i | Werkzeugdurch- 0,1-6,0 0,2-6,0 0,2-60 0,1-2,0 0,5-2,0 0,2-6,0 0,5-30 0,2-6,0 14 01-12 1,0-12,0 1,0-12,0 1,5-12,0
g messer / Tool diameter
=
N .
Anzahl der Schneiden /
o
Q| e 2 2 2 2 3 2 3 2 4 2 2 2 2
a
o
3
g Konische Schneide / B _ _ _ _ _ B _ _ _ _ _ _
X Backdraft
[
=
R Genauigkeit / 0,002 0,002 0,004 0,002 0,002 0,002 - 0,002 0,010 0,005 0,005 0,005 0,005
R accuracy
Schaftdurchmesser / 46 46 46 4 4 6 6 46 412 312 612 6-12 6-12

Shank diameter

Kantenverrundung / B _ J J

Edge preparation

Mit Schaftkiihlung /
With cooling holes in - - -
shank

Schruppen / J J

Roughing

Schruppschlicht /
Semi-finishing

v
v

! v | v | v | v
v

<
<
<
<
<
<
<

Application

<

S S S8 S
<

S S S8 S
<
<
<

Anwendung /

Finishing

HRC

HRC B i} . _ . -
<70 v v v v v v v

HART-
METALL - - - - - - - J - - - - -

p———

v : : v | v | v | ¢ : v i : : :

METALLE v v - - , - , . . : . . ,
nonferrous

GRAPHIT J
graphite - - - - - - - - - - - -

Werkstoff / Work material

-
-
F
+.:

~Cc
=
K=" 10D
o9
=
£2
c.=
£ £ | Nutzlange/ 200
U‘:’) a Under neck (
length
sg |
© S
g € 30D
==
3
=
40D
20D 250 20D 20D 10D 20D 15D 5D LD 1D 1D 1D 1D
. ras i) zoD ras i) <UD oo zUp v ou 40 o o o o

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




UBERSICHT MICROTOOLS - OVERVIEW MIcROTOOLS KKaarmaschy’

Geometrie / KUGELFRASER / BALL NOSE END MILL

Werkzeugspezifikationen / Tool specifications

Geometry
) | | B | e | E— | m—— | —— | N S | | — |y | ST

Art. 306486 | 306485 | 306550 | 306551 | 306552 | 306553 | 306554 | 306557 | 306633 | 316840 | 316868 | 307485 | 307487
@ 110 mm 132 134-135 136 138-139 | 140-141 142 150-151 159 159 160 161
Form / Neck sh Gerade / |Konischer Hals| ~ Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade /

orm / Reck shape straight conical neck straight straight straight straight straight straight straight straight straight straight straight
Winkel / Neck angle - 10/;0'50/ - - - - - - - - - - -
Beschichtung / UFX-24 UFX-3 DCCO0318 | DCCO0318 | DCCO318 | DCCO318 | DCCO318 | DCC 0318 CBN Tox® Tex? TI-X2 INOX HP

Coating

Anzahl der Artikel /

- 32 7 29 62 36 59 59 8 121 9 10 24 16
No. of items

Werkzeugdurch-

. 2,0-12,0 1,0-8,0 0,5-3,0 0,2-12,0 1,0-3,0 0,1-2,0 0,1-3,0 1-4 0,2-6,0 1,0-3,0 1,0-4,0 1,5-12,0 2,0-12,0
messer / Tool diameter

Anzahl der Schneiden /
No. of flutes

Konische Schneide /
Backdraft

R Genauigkeit /

0,004 - 0,002 +0,002 +0,003 +0,002 +0,002 +0,010 +0,004 +0,005 +0,005 +0,004 +0,004
R accuracy

Schaftdurchmesser /

Shank diameter 6-12 6-8 4-6 3-12 3-6 4 6 4-12 4-6 3-6 3-6 6-12 6-12

Kantenverrundung /
Edge preparation

Mit Schaftkiihlung /
With cooling holes in - -
shank

Anwendung /
Application

Schruppen / J J

Roughing

v
v

Schrappechlct v | v | v | v | v | v | V¥ - v | Vv | Y | V¥ | v
v

Semi-finishing

Schlichten / J J

Finishing

Werkstoff / Work material

HRC

e
HRC _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
<7 v v v

. ! v : : : : . . . v | « . v
e |- : : : : : e | e | v ]| -

NE
METALLE - - - - - - - - - - - - -
non-ferrous

-+ I BN SV N RV A BV BV BV A BV A I R B e

Maximale Schnitttiefe /
Maximum cutting depth

10D
Nutzlange / 200
Under neck
length

30D

40D

-
o
s}
N
o
o
N
[==}
s}
o8]
o
o
N
[==}
o
N
al
o
N
a1
o
-

50D




KarnnasrcIr® UBERSICHT MICROTOOLS - OVERVIEW MICROTOOLS

Geometrie / SCHARFKANTIGE FRASER UND FRASER MIT ECKENRADIUS /
Geometry SHARP EDGED END MILLS AND END MILLS WITH CORNER RADIUS

E— el | ey | —m | sl | el | mmmeed | ) |

Art. 306202 306203 306212 308011 306255 306256 306261 306262 306265
m 30-31 32-33 38-39 50-51 54-55 56-57 62-63 b4 74-75
Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Konischer Hals /
Form / Neck shape " . y y . . " N y
g straight straight straight straight straight straight straight straight conical neck
2
=
© . 0,4°/0,9°/
© Winkel / Neck angle - - - - - - - - 1,4°/1,9°
5=
(s}
2 . ;
& | Beschichtung/ NHC 7000 NHC 7000 Poliert / WRC? HXC-NANO? HXC-NANO® HXC-NANO® HXC-NANO? HXC-NANO®
— Coating Polished
S
= Anzahl der Artikel /
=~ s 88 124 82 86 60 Yl 97 43 76
c No. of items
[
S
5 | Werkzeugdurch- 0,05-6,0 0,1-6,0 0,2-6,0 0,2-6,0 01-2,0 0,1-2,0 0,2-6,0 0,5-10,0 02-30
© messer / Tool diameter
x
=
N .
Anzahl der Schneiden /
3
(=3 No. of flutes 2 2 2 2 2 2 2 2 2
(0]
(=21
3
2 Konische Schneide / _ _ _ _ _ _ _ _ _
X Backdraft
=
2
S Genauigkeit / - 0,004 0,004 0,005 - 0,004 -0,004 0,004 -0,004
accuracy
Schaftdurchmesser / 46 46 46 4t 4 4 6 410 6

Shank diameter

Kantenverrundung / _ _ - J J J J - J

Edge preparation

Mit Schaftkiihlung /
With cooling holes in - - - - - - - - -
shank

Schruppen / J J J

Roughing

Schruppschlicht / J J J

Semi-finishing

v 4 v 4
v 4 vy

e v v v v v v v v v
v v

Anwendung /
Application

HRC

HRC
Rl : . . . v v v . v

HART-
METALL - - - - - - - - -

p——

Saan v v - - v v v - v

METALLE v v v - - . . . ,

nonferrous

Werkstoff / Work material

GRAPHIT
graphite

11

o
La
o9
=0
£2
c.=
£ £ | Nutzlinge / 20D
5 a Under neck
length
sg |
M >
§ £ 30D
==
3
=
40D
20D 20D 265D 20D 15D 15D 20D 15D 20D
. zub ras o) rasis) zup ou ou rasis) oo sup

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




UBERSICHT MICROTOOLS - OVERVIEW MIcROTOOLS KKaarmaschy’

Geometrie / SCHARFKANTIGE FRASER UND FRASER MIT ECKENRADIUS /
Geometry SHARP EDGED END MILLS AND END MILLS WITH CORNER RADIUS

Werkzeugspezifikationen / Tool specifications

e e e | | ——— | —— | S—— | — |

Art. 306258 306269 306267 306268 306271 306278 306542 306544 306545 306546 306632

@ 60 79 80-81 82 83 72 122-123 124-125 126-127 128-129 148-149

Gerade / Gerade / Gerade / Konischer Hals / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade / Gerade /

Form / Neck shape straight straight straight conical neck straight straight straight straight straight straight straight

Winkel / Neck angle - - - 0,9° - - - - - - -

Beschichtung /

Coating HXC-NANO? HXC-NANO? HXC-NANO? HXC-NANO? D-CC 0BS DCC 0318 DCC 0318 DCC 0318 DCC 0318 CBN

Anzahl der Artikel /
No. of items

Werkzeugdurch-

. 0,5-2,0 1,0-6,0 1,0-4,0 1,0-3,0 0,3-2,0 2,0-12,0 0,1-3,0 0,2-12,0 0,1-2,0 0,1-3,0 0,3-6,0
messer / Tool diameter

Anzahl der Schneiden /

No. of flutes 3-4 4 4 4 2 46 2 2 2 2 2

Konische Schneide /
e : : v v ) v i i ) ) )

R Genauigkeit /

R - - -0,004 -0,004 -0,004 - - -0,004 -0,004 -0,004 +0,004
accuracy

Schaftdurchmesser /

Shank diameter 4 4-6 4-6 6 4 6,0-12,0 4 3-12 4 6 4-6

Kantenverrundung /
Edge preparation

Mit Schaftkihlung /
With cooling holes in
shank

Anwendung /
Application

Roughing

Schruppschlicht /
Semi-finishing

Schlichten /
Finishing

v
v
achruppen / v v v v v v v v v v v
v
v

Werkstoff / Work material

HRC B .
Pht¥

HRC
ki3 v v v v : v . : : : v

mented carbid

v v | ¢ v : v - - - _ _
v v v v : v : , , , ,

NE
METALLE - - - - - - - - - - -

non-ferrous
[

oy : : : : v : v
B : : : : v : v | v | v | v :

<
<
<

Maximale Schnitttiefe /
Maximum cutting depth

10D
Nutzlange / 200
Under neck
length

30D

40D

-
(==}
ws)
-
N
o
N
[e=]
o
N
o
ol
o
N
[e=]
o
N
(4]
o
N
[e=]
o
N
[==]
o
-
[==]
o

50D
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PROFESSIONAL TOOLS

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

FUR INDUSTRIEKUNDEN WELTWEIT

Productivity for industrial clients worldwide
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SCHAFTFRASER-ENDMILLS Karmaschr’

VHM-Entgrater, lang, 90°, gelappte Schneiden @
Solid carbide deburr, long, 90°, lapped flutes 210

11
Alu- GFK-CFK MICRO  kARNASCH
minium  GFRPCFRP. : GRAIN  NORM
[E— dz) Karmasch - 90 di
i _— BL-B12 Bh-B6 DIN 6535
Aluminium  Kunststoff Gelappt . w Form HA
< 6% Si plastic Lapped % %} S
@8 @10-@12
Aluminium
<129% i MAKROLON moo
=

1 L — 727}
MESSING UHMW & e—— p— o0 »  HSC
brass PE v e - - — == ALU-NE
=== Gelappt @05-@3 —777}
Lapped

copper

\!
=5 "I

Kupfer PMMA

Wachs Art. = ﬂ&
Hax 3062000050 ® 0,5 3 40 01 4 3 34,00 e b

30 6200 0100 e 1,0 4 40 0,1 4 3 35,00

1 30 6200 0150 e 15 5 40 0,1 4 3 34,00 |

titanium 30 6200 0200 ° 2,0 6 40 0.1 4 3 34,00 Schnittdaten Zeichnungen i-=
30 6200 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 34,00 Cutting data | Drawings SN
30 6200 0300 e 30 10 40 0,1 4 3 35,00

R 30 6200 0400 ° 40 = 54 - 4 3 38,00

e 30 6200 040004 © 4,0 = 54 - 4 4 38,00 $

30 6200 0600 e 6,0 = 57 - 3 3 47,00
30 6200 060004 © 6,0 = 57 - 6 4 48,00 5
30 6200 0800 e 80 = 63 - 8 3 54,00

Droaze 306200080005 * 80 - 63 - 8 5 55,00 %
30 6200 1000 * 10,0 = 72 - 10 3 74,00 i
30 6200 100006 © 10,0 = 72 - 10 6 75,00 )
30 6200 1200 ° 12,0 = 83 - 12 3 111,00
306200 120006 © 12,0 = 83 - 12 6 | 113,00

®

Karmasch

PROFESSIONAL TOOLS

e'

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

y ' - =S s »

PRAZISIONSWERKZEUGE

FUR DIE CNC
METALLBEARBEITUNG

Q\g https://shop.karnasch.tools



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

307320 Vollhartmetall Einzahn-Schaftfraser, rechtsspirale, rechtsschneidend
Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting

Alu-
minium

Ny
A\

_“N

KUPFER
weich
COPPER
soft

[ =2<3,0 tol -0,000 / -0,040

‘;g,': [ =24,0-360 tol-0,000/-0,048
() - $8,0-310,0 tol-0,000/-0,058

MESSING R =212,0 tol -0,000 / -0,070

brass

- 38 1

s"a"e"_d 3073200010 003 03 ® 01 0,3 3 55,00
fong chip 307320 0020 006 03 ® 02 0,6 3 - 38 1 43,00
307320 003001003 e 03 1,0 8 - 38 1 43,00
307320 0040 010 03 * 04 1,0 3 - 38 1 43,00
3073200050 015 03 ® 05 1,5 8 - 38 1 36,00
307320 0060 025 @ 06 2,5 3 - 38 1 13,80
307320 0060 030 03 ® 06 3,0 3 - 38 1 30,00
307320 0080 050 03 * 108 5,0 3 - 38 1 30,00
307320 0100 050 06 * 10 50 6 - 40 1 35,00
307320 0120 050 03 * 1.2 50 3 - 38 1 30,00
307320 0150 050 03 * 15 50 8 - 38 1 30,00
307320 0150 050 06 ®* 15 50 6 - 40 1 35,00
307320 0160 060 03 e 16 6,0 3 - 38 1 30,00
3073200180 070 03 e 18 7,0 3 - 38 1 30,00
30 7320 0200 050 06 e 20 50 6 - 40 1 34,00
30732002000500612 © 2,0 50 6 12 50 1 42,00
307320 0200 070 04 ° 20 7,0 4 - 40 1 33,00
307320 0200 080 03 e 20 8,0 3 - 40 1 30,00
307320 0200 100 03 ® 20 10,0 8 - 38 1 30,00
307320 0300 050 03 e 30 50 3 - 40 1 25,00
30732003000500322 ¢ 3,0 50 8 22 50 1 37,00
30 7320 0300 050 06 e 30 5,0 6 - 40 1 34,00
30732003000500622 © 3,0 50 6 22 50 1 42,00
307320 0300 080 06 e 30 8,0 6 - 40 1 34,00
307320 0300 100 03 e 30 10,0 3 - 38 1 27,00
307320 0300 100 04 e 30 10,0 4 - 40 1 32,00
307320 0300 100 06 e 30 10,0 6 - 50 1 35,00
307320 0300 120 06 e 30 12,0 6 - 50 1 36,00
30 7320 0400 060 04 ® 40 6,0 4 - 40 1 28,00
30 7320 0400 060 06 ® 40 6,0 6 - 40 1 34,00
30732004000800422 © 4,0 8,0 4 22 50 1 35,00
30732004000800622 © 4,0 8,0 6 22 50 1 42,00
307320 0400 100 04 ® 40 10,0 4 - 40 1 30,00
30 7320 0400 120 06 ® 40 12,0 6 - 60 1 38,00
30 7320 0400 140 04 ® 40 14,0 4 - 50 1 30,00
307320 0500 070 06 e 50 7,0 6 - 40 1 34,00
3073200500 1400622 © 5,0 14,0 6 22 50 1 42,00
30732005001400632 © 5,0 14,0 6 32 60 1 43,00
307320 0500 160 05 e 50 16,0 5 - 60 1 34,00
30 7320 0600 080 06 e 50 8,0 6 - 40 1 33,00
30732006001400622 © 6,0 14,0 6 22 50 1 41,00
30732006001400632 © 6,0 14,0 6 32 60 1 42,00
3073200600 1400642 © 6,0 14,0 6 42 70 1 43,00
307320 0600 160 06 * 60 16,0 6 - 60 1 35,00
307320 0600 200 06 * 50 20,0 6 - 60 1 35,00
30 7320 0600 250 06 ® 60 25,0 6 - 60 1 37,00
30732008001400832 © 8,0 14,0 8 32 60 1 50,00
30732008001400842 © 8,0 14,0 8 42 75 1 56,00
307320 0800 200 08 * 80 20,0 8 - 60 1 42,00
30 7320 0800 250 08 e 80 25,0 8 - 75 1 45,00
307320 0800 300 08 e 80 30,0 8 - 75 1 47,00
307320 1000 250 10 ® 10,0 25,0 10 - 75 1 61,00
307320 1200 250 12 * 12,0 25,0 12 - 75 1 75,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Auslaufartikel werden unbeschichtet geliefert.
Special price / sale article. While stocks last.
Discontinued articles will be delivered without coating.
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For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
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Qualitatslinien

Quality lines

PROFESSIONAL
*x X K

SCHAFTFRASER-ENDMILLS Karmaschr’

Fiir den professionellen
Einsatz bei hochsten
Zerspanungsanspriichen.

For professional use and
highest performance.

‘J’“GT E Tolé:?

6‘/4/
(S

KARNASCH
MICRO NORM

Fir den Experten in der
Klein- und GroB3serien-
fertigung.

For experts in small and
large production.

TOP fiir die Schrupp-
bearbeitung

TOP for roughing

WELTWEIT einmalige MICROTOOL-Qualitat

WORLDWIDE unique MICROTOOL-quality

t 0,002 mm

0,003 mm

m0/—0,01 0 mm

t 0,005 mm

0,010 mm

m0/—0,01 0 mm

t 0,007 mm

0,015 mm

m 0/-0,036 mm

Formgenauigkeit Radius
Shape accuracy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Durchmessertoleranz

Diameter tolerance

Formgenauigkeit Radius

Shape accuracy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Durchmessertoleranz

Diameter tolerance

Formgenauigkeit Radius

Shape accuracy

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Durchmessertoleranz
Diameter tolerance




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306202 e VHM-Micro Schaftfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm

Solid carbide miniature end mills, < 20xD diameter cutting depth, shank 4 mm

Alu- GFK-CFK
minium GFRP-%
Aluminium  Kunststoff

< 6% Si plasmi'

Aluminium

<12%si  MAKROLON

MESSING UHMW
brass ﬁ TOLERANZ / TOLERANCE

scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm.

Kupfer  pMMA \ % Standard in der Serie.
/
e ﬁ Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

wv?chs [} =20,1-@50 tol0,000/-0,008
ax
(=060 tol -0,006 / -0,014

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

MICRO
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Zeichnungen
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Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30
30 6202 0005 ° 0,05 - 4 - 1 5 0,08 130,00 - - - -
30 6202 0006 ° 0,06 - 4 - 1 45 0,09 130,00 - - - -
30 6202 0008 ° 0,08 - 4 - 1 45 0,12 130,00 - - - -
30 6202 0010 002 o 0,1 0,2 4 0,08 1 45 0,15 64,00 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6202 0010 003 ° 0,1 0,3 4 0,08 1 45 0,15 64,00 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6202 0010 004 ° 0,1 0,4 4 0,08 1 45 0,15 64,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6202 0010 005 o 0,1 0,5 4 0,08 1 45 0,15 64,00 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6202 0020 005 ° 0,2 0,5 4 0,17 1 50 0,30 62,00 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6202 0020 010 ° 0,2 1 4 0,17 1 50 0,30 62,00 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6202 0020 015 ° 0,2 135 4 0,17 1 50 0,30 62,00 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6202 0020 020 ° 0,2 2 4 0,17 1 50 0,30 62,00 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6202 0030 010 ° 0,3 1 4 0,27 2 50 0,45 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0030 015 ° 0,3 135 4 0,27 2 50 0,45 52,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6202 0030 020 ° 0,3 2 4 0,27 2 50 0,45 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0030 025 ° 0,3 2,5 4 0,27 2 50 0,45 52,00 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6202 0030 030 ° 0,3 3 4 0,27 2 50 0,45 52,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0040 010 ° 0,4 1 4 0,37 2 50 0,60 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0040 015 ° 0,4 1,5 4 0,37 2 50 0,60 52,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6202 0040 020 ° 0,4 2 4 0,37 2 50 0,60 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0040 030 ° 0,4 3 4 0,37 2 50 0,60 52,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0040 040 ° 0,4 4 4 0,37 2 50 0,60 52,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6202 0050 010 ° 0,5 1 4 0,47 2 50 0,75 44,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0050 020 ° 0,5 2 4 0,47 2 50 0,75 44,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0050 030 o 0,5 3 4 0,47 2 50 0,75 44,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0050 040 ° 0,5 4 4 0,47 2 50 0,75 44,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6202 0050 050 o 0,5 5 4 0,47 2 50 0,75 44,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6202 0050 060 ° 0,5 6 4 0,47 2 50 0,75 44,00 6,53 6,73 7,17 7,66

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL

vt ) 306202

—

v

2

30 6202 0060 020 ° 0,6 2 4 0,57 4 50 0,90 40,00 2,54
30 6202 0060 030 ° 0,6 3 4 0,57 4 50 0,90 40,00 3,61
30 6202 0060 040 ° 0,6 4 4 0,57 4 50 0,90 40,00 4,67
30 6202 0060 050 ° 0,6 5 4 0,57 4 50 0,90 40,00 5,72
30 6202 0060 060 ° 0,6 6 4 0,57 4 50 0,90 40,00 6,77
30 6202 0060 080 ° 0,6 8 4 0,57 4 50 0,90 40,00 8,85
30 6202 0080 020 ° 0,8 2 4 0,77 4 50 1,20 40,00 2,54
30 6202 0080 040 ° 0,8 4 4 0,77 4 50 1,20 40,00 4,67
30 6202 0080 050 ° 0,8 5 4 0,77 4 50 1,20 40,00 5,72
30 6202 0080 060 ° 0,8 6 4 0,77 4 50 1,20 40,00 6,77
30 6202 0080 080 ° 0,8 8 4 0,77 4 50 1,20 40,00 8,85
30 6202 0080 100 ° 0,8 10 4 0,77 4 50 1,20 40,00 10,93
30 6202 0100 020 ° 1,0 2 4 0,96 4 50 1,50 40,00 2,58
306202 0100 030 ° 1,0 3 4 0,96 4 50 1,50 40,00 3,64
30 6202 0100 040 ° 1,0 4 4 0,96 4 50 1,50 40,00 4,70
30 6202 0100 050 ° 1,0 5 4 0,96 4 50 1,50 40,00 3,75
30 6202 0100 060 ° 1,0 6 4 0,96 4 50 1,50 40,00 6,79
306202 0100 070 ° 1,0 7 4 0,96 4 50 1,50 40,00 7,84
30 6202 0100 080 ° 1,0 8 4 0,96 4 50 1,50 40,00 8,88
306202 0100 090 ° 1,0 9 4 0,96 4 50 1,50 40,00 9,92
3062020100 100 ° 1,0 10 4 0,96 4 50 1,50 40,00 10,95
3062020100 120 ° 1,0 12 4 0,96 4 55 1,50 40,00 13,03
306202 0100 150 ° 1,0 {15 4 0,96 4 55 1,50 40,00 16,12
30 6202 0100 200 ° 1,0 20 4 0,96 4 60 1,50 40,00 21,27
30 6202 0120 060 ° 72 6 4 1,15 4 50 1,80 40,00 6,82
306202 0120 120 ° 52 12 4 1,15 4 55 1,80 40,00 13,04
30 6202 0150 040 ° 1,5 4 4 1,44 4 50 2,25 40,00 4,38
30 6202 0150 060 ° I55) 6 4 1,44 4 50 2,25 40,00 6,54
30 6202 0150 080 ° 1,5 8 4 1,44 4 50 2,25 40,00 8,66
306202 0150 100 ° I35, 10 4 1,44 4 50 2,25 40,00 10,77
306202 0150 120 ° 1,5 12 4 1,44 4 55 2,25 40,00 12,85
30 6202 0150 140 ° {135, 14 4 1,44 4 39 2,25 40,00 14,93
306202 0150 160 ° 1,5 16 4 1,44 4 55 2,25 40,00 17,01
30 6202 0150 180 ° {135, 18 4 1,44 4 60 2,25 41,00 19,07
30 6202 0150 200 ° I35, 20 4 1,44 4 60 2,25 41,00 21,14
30 6202 0200 040 ° 2,0 4 4 1,92 4 50 3,00 40,00 4,81
30 6202 0200 060 ° 2,0 6 4 1,92 4 50 3,00 40,00 6,89
30 6202 0200 080 ° 2,0 8 4 1,92 4 50 3,00 40,00 8,97
30 6202 0200 100 ° 2,0 10 4 1,92 4 50 3,00 40,00 11,04
30 6202 0200 120 ° 2,0 12 4 1,92 4 39 3,00 40,00 13,10
30 6202 0200 150 ° 2,0 15 4 1,92 4 55 3,00 40,00 16,19
30 6202 0200 200 ° 2,0 20 4 1,92 4 60 3,00 41,00 21,34
30 6202 0200 250 ° 2,0 25 4 1,92 4 65 3,00 41,00 26,48
30 6202 0200 300 ° 2,0 30 4 1,92 4 65 3,00 41,00 31,63
30 6202 0300 100 ° 3,0 10 4 2,90 4 65 4,50 42,00 11,41
30 6202 0300 150 ° 3,0 15 4 2,90 4 65 4,50 42,00 16,22
30 6202 0300 200 ° 3,0 20 4 2,90 4 65 4,50 42,00 21,37
30 6202 0300 250 ° 3,0 25 4 2,90 4 75 4,50 47,00 26,52
30 6202 0300 300 ° 3,0 30 4 2,90 4 75 4,50 47,00 31,61
30 6202 0400 100 ° 4,0 10 6 3,90 4 65 6,00 44,00 11,07
30 6202 0400 150 ° 4,0 15 6 3,90 4 65 6,00 44,00 16,22
30 6202 0400 200 ° 4,0 20 6 3,90 4 65 6,00 44,00 21,37
30 6202 0400 250 ° 4,0 25 6 3,90 4 75 6,00 45,00 26,52
30 6202 0400 300 ° 4,0 30 6 3,90 4 75 6,00 45,00 31,67
30 6202 0500 200 ° 5/0 20 6 4,90 4 65 7,50 44,00 21,37
30 6202 0500 300 ° o10 30 6 4,90 4 75 7,50 45,00 31,67
30 6202 0500 400 ° 5,0 40 6 4,90 4 90 7,50 48,00 41,96
30 6202 0600 200 ° 6,0 20 6 5,90 4 65 9,00 44,00 =

30 6202 0600 300 ° 6,0 30 6 5,90 4 75 9,00 48,00 -

30 6202 0600 400 ° 6,0 40 6 5,90 4 90 9,00 48,00 =

30 6202 0600 500 ° 6,0 50 6 5,90 4 90 9,00 48,00 -
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Alu- GFK-CFK
minium  GFRP %

Kunststoff
plastic

Aluminium
< 6% Si

Aluminium

<12%si  MAKROLON

MESSING UHMW

brass PE

TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = -0,004

Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.
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Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm
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Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

m-mnnnn - >
30 6203 0010 002 002 * 0, 0,2 4 0,08 0 0,46
30 6203 0010 002 003 * 0,1 0 02 0,3 4 0,08 1 0 10 64,00 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6203 0010 002 004 * 01 0,02 0,4 4 0,08 1 45 0,10 _ 64,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6203 0020 005 005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,17 1 50 0,15 = 62,00 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6203 0020 005010 * 0,2 0,05 1 4 0,17 1 50 0,15 62,00 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6203 0020 005 015 * 0,2 0,05 135 4 0,17 1 50 0,15 = 62,00 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6203 0020 005 020 * 02 0,05 2 4 0,17 1 50 0,15 _ 62,00 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6203 0030 005010 e 03 0,05 1 4 0,27 2 50 0,25 @ 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0030 005 015 e 03 0,05 1,5 4 0,27 2 50 0,25 52,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6203 0030 005 020 e 03 0,05 2 4 0,27 2 50 0,25 = 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0030 005 025 e 03 0,05 2,5 4 0,27 2 50 0,25 52,00 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6203 0030 005 030 e 03 0,05 3 4 0,27 2 50 0,25 = 52,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6203 0030 005 050 e 03 0,05 5 4 0,27 2 50 0,25 52,00 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6203 0040 005 020 * 04 0,05 2 4 0,37 2 50 0,30 = 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0040 005 040 * 04 0,05 4 4 0,37 2 50 0,30 52,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0040 010010 e 04 0,10 1 4 0,37 2 50 0,30 = 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0040 010 015 * 04 0,10 (55, 4 0,37 2 50 0,30 52,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6203 0040 010 020 * 04 0,10 2 4 0,37 2 50 0,30 = 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0040 010 030 * 04 0,10 3 4 0,37 2 50 0,30 52,00 3,42 31515 3,78 4,04
30 6203 0040 010 040 °* 04 0,10 4 4 0,37 2 50 0,30 52,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0050 005 020 e 05 0,05 2 4 0,47 2 50 0,35 44,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0050 005 030 e 05 0,05 3 4 0,47 2 50 0,35 | 44,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6203 0050 005 040 e 05 0,05 4 4 0,47 2 50 0,35 44,00 4,46 4,61 4,91 5,25
[ 30 6203 0050 005 050 e 05 0,05 5 4 0,47 2 50 0,35 | 44,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6203 0050 010010 e 05 0,10 1 4 0,47 2 50 0,35 44,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0050 010 020 e 05 0,10 2 4 0,47 2 50 0,35 | 44,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0050 010 030 e 05 0,10 3 4 0,47 2 50 0,35 44,00 3,42 gk 3,78 4,04
30 6203 0050 010 040 e 05 0,10 4 4 0,47 2 50 0,35 | 44,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0050 010 050 e 05 0,10 5 4 0,47 2 50 0,35 44,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6203 0050 010 060 e 05 0,10 6 4 0,47 2 50 0,35 | 44,00 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6203 0060 006 020 * 0,6 0,06 2 4 0,57 4 50 0,40 40,00 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6203 0060 006 040 * 06 0,06 4 4 0,57 4 50 0,40 = 40,00 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6203 0060 006 060 * 06 0,06 6 4 0,57 4 50 0,40 40,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0060 006 080 * 046 0,06 8 4 0,57 4 50 0,40 = 40,00 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6203 0060 010 020 * 06 0,10 2 4 0,57 4 50 0,40 40,00 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6203 0060 010 030 * 06 0,10 3 4 0,57 4 50 0,40 = 40,00 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6203 0060 010 040 * 06 0,10 4 4 0,57 4 50 0,40 40,00 4,67 4,89 3,29 5,61
30 6203 0060 010 050 * 06 0,10 5 4 0,57 4 50 0,40 = 40,00 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6203 0060 010 060 * 06 0,10 6 4 0,57 4 50 0,40 40,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0060 010 080 °* 006 0,10 8 4 0,57 4 50 0,40 40,00 8,85 9,17 9,76 10,44

CNC TOOLS DIVISION

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

A V) 306203
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30 6203 0080 008 040 e 08 4 4 0,77 4 50 0,50 40,00 4,67
30 6203 0080 008 060 e 08 0 08 6 4 0,77 4 50 0,50 = 40,00 6,77
30 6203 0080 008 080 e 08 0,08 8 4 0,77 4 50 0,50 40,00 8,85
30 6203 0080 008 100 e 08 0,08 10 4 0,77 4 50 0,50 = 40,00 10,93
30 6203 0080 020 020 e 08 0,20 2 4 0,77 4 50 0,50 40,00 2,54
30 6203 0080 020 040 e 08 0,20 4 4 0,77 4 50 0,50 = 40,00 4,67
30 6203 0080 020 050 e 08 0,20 5 4 0,77 4 50 0,50 40,00 5,72
30 6203 0080 020 060 e 08 0,20 6 4 0,77 4 50 0,50 = 40,00 6,77
30 6203 0080 020 080 e 08 0,20 8 4 0,77 4 50 0,50 40,00 8,85
30 6203 0080 020 100 e 08 0,20 10 4 0,77 4 50 0,50 40,00 10,93
30 6203 0100 010 030 * 10 0,10 3 4 0,96 4 50 0,80 40,00 3,64
30 6203 0100 010 050 e 1,0 0,10 5 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 5,75
30 6203 0100 010 070 * 10 0,10 7 4 0,96 4 50 0,80 40,00 7,84
30 6203 0100 010 100 * 10 0,10 10 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 10,95
30 6203 0100 010 120 * 10 0,10 12 4 0,96 4 55 0,80 40,00 13,03
30 6203 0100 010 150 * 10 0,10 15 4 0,96 4 55 0,80 = 40,00 16,12
30 6203 0100 010 200 e 10 0,10 20 4 0,96 4 60 0,80 40,00 21,27
30 6203 0100 020 020 e 10 0,20 2 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 2,58
30 6203 0100 020 030 * 10 0,20 3 4 0,96 4 50 0,80 40,00 3,64
30 6203 0100 020 040 * 1,0 0,20 4 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 4,70
30 6203 0100 020 050 * 10 0,20 5 4 0,96 4 50 0,80 40,00 3 73
30 6203 0100 020 060 e 10 0,20 6 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 6,79
30 6203 0100 020 070 e 10 0,20 7 4 0,96 4 50 0,80 40,00 7,84
30 6203 0100 020 080 e 1,0 0,20 8 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 8,88
30 6203 0100 020 090 * 10 0,20 9 4 0,96 4 50 0,80 40,00 9,92
30 6203 0100 020 100 e 1,0 0,20 10 4 0,96 4 50 0,80 = 40,00 10,95
30 6203 0100020 120 e 10 0,20 12 4 0,96 4 55 0,80 40,00 13,03
30 6203 0100 020 150 e 10 0,20 15 4 0,96 4 55 0,80 40,00 16,12
30 6203 0120 020 060 e 1,2 0,20 6 4 1,15 4 50 1,00 40,00 6,82
[T 30 6203 0120 020 080 e 1,2 0,20 8 4 1,15 4 50 1,00 40,00 8,90
30 6203 0120 020 120 ° 12 0,20 12 4 1,15 4 55 1,00 40,00 13,04
30 6203 0150 015 040 e 15 0,15 4 4 1,44 4 50 1,35 = 40,00 4,38
30 6203 0150 015 060 e 15 0,15 6 4 1,44 4 50 1,35 40,00 6,54
30 6203 0150 015 080 * 15 0,15 8 4 1,44 4 50 1,35 = 40,00 8,66
30 6203 0150 015 100 * 15 0,15 10 4 1,44 4 50 1,35 40,00 10,77
30 6203 0150 015 120 e 15 0,15 12 4 1,44 4 55 1,35 = 40,00 12,85
30 6203 0150 015 160 e 15 0,15 16 4 1,44 4 319 1,35 40,00 17,01
30 6203 0150 015 200 * 15 0,15 20 4 1,44 4 60 1,35 41,00 21,14
30 6203 0150 020 040 e 15 0,20 4 4 1,44 4 50 1,35 40,00 4,38
30 6203 0150 020 060 * 15 0,20 6 4 1,44 4 50 1,35 = 40,00 6,54
30 6203 0150 020 080 * 15 0,20 8 4 1,44 4 50 1,35 40,00 8,66
30 6203 0150 020 100 e 15 0,20 10 4 1,44 4 50 1,35 = 40,00 10,77
30 6203 0150 020 120 e 15 0,20 12 4 1,44 4 319 1,35 40,00 12,85
30 6203 0150 020 140 e 15 0,20 14 4 1,44 4 55 1,35 = 40,00 14,93
30 6203 0150 020 160 e 15 0,20 16 4 1,44 4 55 1,35 40,00 17,01
30 6203 0150 020 180 e 15 0,20 18 4 1,44 4 60 1,35 = 41,00 19,07
30 6203 0150 020 200 e 15 0,20 20 4 1,44 4 60 1,35 41,00 21,14
30 6203 0200 020 040 e 20 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 = 40,00 4,81
30 6203 0200 020 060 e 20 0,20 6 4 1,92 4 50 1,70 40,00 6,89
30 6203 0200 020 080 e 20 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 = 40,00 8,97
30 6203 0200 020 100 e 20 0,20 10 4 1,92 4 50 1,70 40,00 11,04
30 6203 0200 020 120 e 20 0,20 12 4 1,92 4 55 1,70 = 40,00 13,10
30 6203 0200 020 150 e 20 0,20 15 4 1,92 4 55 1,70 40,00 16,19
30 6203 0200 020 200 e 20 0,20 20 4 1,92 4 60 1,70 = 41,00 21,34
30 6203 0200 020 250 e 20 0,20 25 4 1,92 4 65 1,70 41,00 26,48
30 6203 0200 020 300 e 20 0,20 30 4 1,92 4 65 1,70 = 41,00 31,63
30 6203 0200 050 040 e 20 0,50 4 4 1,92 4 50 1,70 40,00 4,81
30 6203 0200 050 060 e 20 0,50 6 4 1,92 4 50 1,70 = 40,00 6,89
30 6203 0200 050 080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 4 50 1,70 40,00 8,97
30 6203 0200 050 100 e 20 0,50 10 4 1,92 4 50 1,70 = 40,00 11,04
30 6203 0200 050 120 e 20 0,50 12 4 1,92 4 319 1,70 40,00 13,10
30 6203 0200 050 150 e 20 0,50 15 4 1,92 4 55 1,70 = 40,00 16,19
30 6203 0200 050 200 e 20 0,50 20 4 1,92 4 60 1,70 41,00 21,34
30 6203 0300 030 100 e 30 0,30 10 4 2,90 4 65 3,00 42,00 11,41
30 6203 0300 030 150 e 30 0,30 5 4 2,90 4 65 3,00 42,00 16,22
30 6203 0300 030 200 e 30 0,30 20 4 2,90 4 65 3,00 42,00 21,37
30 6203 0300 030 250 e 30 0,30 25 4 2,90 4 75 3,00 47,00 26,52
30 6203 0300 030 300 e 30 0,30 30 4 2,90 4 75 3,00 47,00 32,40
30 6203 0300 050 150 e 30 0,50 15 4 2,90 4 65 3,00 42,00 16,22
30 6203 0300 050 200 e 30 0,50 20 4 2,90 4 65 3,00 42,00 21,37
30 6203 0400 030 100 * 40 0,30 10 6 3,90 4 65 4,00 44,00 11,07
30 6203 0400 030 150 ® 40 0,30 5 6 3,90 4 65 4,00 44,00 16,22
30 6203 0400 030 200 ® 40 0,30 20 6 3,90 4 65 4,00 44,00 21,37
30 6203 0400 030 250 ® 40 0,30 25 6 3,90 4 75 4,00 45,00 26,52
30 6203 0400 030 300 ® 4,0 0,30 30 6 3,90 4 75 4,00 45,00 31,67
30 6203 0400 050 200 * 40 0,50 20 6 3,90 4 65 4,00 44,00 21,37
30 6203 0400 050 300 ® 40 0,50 30 6 3,90 4 75 4,00 45,00 31,67
30 6203 0500 030 200 e 50 0,30 20 6 4,90 4 65 500 @ 44,00 21,37
30 6203 0500 030 300 e 50 0,30 30 6 4,90 4 75 5,00 45,00 31,67
30 6203 0500 030 400 e 50 0,30 40 6 4,90 4 90 5,00 @ 48,00 41,96
30 6203 0600 030 200 * 6,0 0,30 20 6 5,90 4 65 6,00 44,00 -
30 6203 0600 030 300 * 6,0 0,30 30 6 5,90 4 75 6,00 = 45,00 -
30 6203 0600 030 400 * 6,0 0,30 40 6 5,90 4 90 6,00 48,00 -
30 6203 0600 030 500 * 60 0,30 50 6 5,90 4 90 6,00 48,00 -
30 6203 0600 050 200 e 6,0 0,50 20 6 5,90 4 65 6,00 44,00 -
30 6203 0600 050 300 * 6,0 0,50 30 6 5,90 4 75 6,00 45,00 -
30 6203 0600 100 250 * 6,0 1,00 25 6 5,90 4 65 6,00 45,00 =




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

ALY VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm @

Solid carbide miniature ball nose end mill, < 20xD diameter cutting depth, shank 4 mm °°

306204

Alu- GFK-CFK MICRO ' KkaRNASCH

minium GFRPCF% GRAIN  NORM
DIN 6535

Aluminium  Kunststoff SPEZIAL  Form HA
<6%Si plastic SPECAL 7

Aluminium

<12%si  MAKROLON %7 U

20°
MESSING UHMW —wz HSC
s % TOLERANZ / TOLERANCE HPC

tol. r=+ 0,002 Karnasch Micro Norm.

Standard in der Serie. > NHC
¢+ 7000

Karnasch Micro Norm. 0

Kupfer
copper PMM__e_ r
ﬁ Standard in serial production.
YR
Wachs B = 20,1- 35,9 tol 0,000/ -0,008 % %
Wax
[ =26,0 tol -0,006 / -0,014

PROFESSIONAL FINISH Schnittdaten | Zeichnungen
I Cutting data Drawings

e |4

4‘¢ .

0‘6 g
‘0

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

A E

BT Y -m-nn >
3062040010002 e 0,1 0,2 4 1 45 0,08 0,46
3062040010003 e 0,1 0 05 0,3 4 0 08 1 45 0,08 , , , 0,58
3062040010004 e 0,1 0,05 0,4 4 0,08 1 45 0,08 64,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6204 0010005 e 0,1 0,05 0,5 4 0,08 1 45 0,08 64,00 0,68 0,71 0,77 0,82
3062040020005 e 0,2 0,10 0,5 4 0,17 1 50 0,20 62,00 0,70 0,73 0,79 1,45
30 6204 0020010 e 0,2 0,10 1 4 0,17 1 50 0,20 62,00 1,23 1,27 1,35 2,11
3062040020015 e 0,2 0,10 135 4 0,17 1 50 0,20 62,00 1,74 1,92 2,05 2,75
30 6204 0020020 o 0,2 0,10 2 4 0,17 1 50 0,20 62,00 2,26 2,33 2,48 2,65
3062040030010 e 0,3 0,15 1 4 0,27 2 50 0,25 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 62040030015 o 0,3 0,15 {135, 4 0,27 2 50 0,25 52,00 1,85 1,94 2,09 2,23
3062040030020 e 0,3 0,15 2 4 0,27 2 50 0,25 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
3062040030025 e 0,3 0,15 2,5 4 0,27 2 50 0,25 52,00 2,90 3,02 3,22 3,44
3062040030030 ¢ 0,3 0,15 3 4 0,27 2 50 0,25 52,00 3,42 6155 3,78 4,04
306204 0040010 o 0,4 0,20 1 4 0,37 2 50 0,30 52,00 1,32 1,39 1,52 1,63
3062040040020 o 0,4 0,20 2 4 0,37 2 50 0,30 52,00 2,38 2,48 2,65 2,83
3062040040030 o 0,4 0,20 3 4 0,37 2 50 0,30 52,00 3,42 3,55 3,78 4,04
3062040040040 o 0,4 0,20 4 4 0,37 2 50 0,30 52,00 4,46 4,61 4,91 5,25

[T 30 6204 0040060 o 0,4 0,20 6 4 0,37 2 50 0,30 52,00 6,51 6,71 7,15 7,64
3062040050010 e 0,5 0,25 1 4 0,47 2 50 0,40 44,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6204 0050020 e 0,5 0,25 2 4 0,47 2 50 0,40 44,00 2,38 2,48 2,65 2,83
3062040050030 e 0,5 0,25 3 4 0,47 2 50 0,40 44,00 3,42 3,55 3,78 4,04
3062040050040 o 0,5 0,25 4 4 0,47 2 50 0,40 44,00 4,46 4,61 4,91 5,25
3062040050050 e 0,5 0,25 5 4 0,47 2 50 0,40 44,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6204 0050060 o 0,5 0,25 6 4 0,47 2 50 0,40 44,00 6,53 6,73 7,17 7,66
3062040060020 o 0,6 0,30 2 4 0,57 4 50 0,50 40,00 2,54 2,70 2,97 3,19
306204 0060030 o 0,6 0,30 3 4 0,57 4 50 0,50 40,00 3,61 3,80 4,12 4,40
3062040060040 o 0,6 0,30 4 4 0,57 4 50 0,50 40,00 4,67 4,89 .25 5,61
30 6204 0060050 o 0,6 0,30 5 4 0,57 4 50 0,50 40,00 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6204 0060060 o 0,6 0,30 6 4 0,57 4 50 0,50 40,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 62040060080 o 0,6 0,30 8 4 0,57 4 50 0,50 40,00 8,85 9,17 9,76 10,44
3062040080020 e 0,8 0,40 2 4 0,77 4 50 0,60 40,00 2,54 2,70 2,97 3,19
3062040080040 o 0,8 0,40 4 4 0,77 4 50 0,60 40,00 4,67 4,89 5,25 5,61
3062040080060 e 0,8 0,40 6 4 0,77 4 50 0,60 40,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 62040080080 e 0,8 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 40,00 8,85 9,17 9,76 10,44
3062040080100 o 0,8 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 40,00 10,93 11,29 12,02 12,85
3062040100020 e 1,0 0,50 2 4 0,96 4 50 0,80 40,00 2,58 2,73 2,99 3,21
3062040100030 e 1,0 0,50 3 4 0,96 4 50 0,80 40,00 3164 3,83 4,13 4,42
3062040100040 o 1,0 0,50 4 4 0,96 4 50 0,80 40,00 4,70 4,91 5,26 5,63
3062040100050 e 1,0 0,50 5 4 0,96 4 50 0,80 40,00 5,75 5,99 6,39 6,83
30 62040100060 o 1,0 0,50 6 4 0,96 4 50 0,80 40,00 6,79 7,06 7,52 8,04
3062040100080 e 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 40,00 8,88 9,19 9,78 10,46
3062040100100 o 1,0 0,50 10 4 0,96 4 50 0,80 40,00 10,95 11,31 12,04 12,87
3062040100120 e 1,0 0,50 12 4 0,96 4 55 0,80 40,00 13,03 13,43 14,30 15,28
3062040100150 o 1,0 0,50 15 4 0,96 4 55 0,80 40,00 16,12 16,61 17,68 18,90

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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306204

B LT -mmnn € o
3062040100180 e 1,0 4 0,96 4 60 0,80 41,00 19,21 19,79
3062040100200 e 1,0 n 50 4 0,96 4 60 0,80 41,00 21,27 21,91

[TET130 6204 0100250 o 1,0 0,50 25 4 0,96 4 60 0,80 41,00 26,43 27.23
3062040120060 o 1,2 0,60 6 4 1,15 4 50 1,00 40,00 6,82 7,08

[[E30 62040120080 o 1,2 0,60 8 4 1,15 4 50 1,00 40,00 8,90 9,21
3062040120120 o 1,2 0,60 12 4 1,15 4 55 1,00 40,00 13,04 13,45
3062040150040 e 1,5 0,75 4 4 1,4k 4 50 1,20 40,00 4,75 4,96
3062040150060 o 1,5 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 40,00 6,84 7,10
3062040150080 e 1,5 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 40,00 8,92 9,22
3062040150100 e 1,5 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 40,00 11,00 11,34
3062040150120 o 1,5 0,75 12 A 1,44 A 55 1,20 40,00 13,06 13,46
3062040150140 e 1,5 0,75 14 4 1,44 4 55 1,20 40,00 15,13 15,59
3062040150160 o 1,5 0,75 16 A 1,44 A 55 1,20 40,00 17,19 17,71
3062040150180 e 1,5 0,75 18 4 1,44 4 60 1,20 41,00 19,24 19,83
3062040150200 e 1,5 0,75 20 A 1,44 A 60 1,20 41,00 21.30 21.95
3062040200040 o 2,0 1,00 4 4 1,92 4 50 1,50 | 40,00 4,81 5,00
3062040200060 o 2,0 1,00 6 A 1,92 A 50 1,50 40,00 6,89 714
3062040200080 o 2,0 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 = 40,00 8,97 9,26
3062040200100 e 2,0 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 40,00 11,04 11,38
3062040200120 o 2,0 1,00 12 4 1,92 4 55 1,50 = 40,00 13,10 13,50
3062040200150 o 2,0 1,00 15 A 1,92 A 55 1,50 40,00 16,19 16,68
3062040200200 e 2,0 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 41,00 21,34 21,98

mau 62040200250 e 20 1,00 25 A 1,92 A 70 1,50 44,00 26,48 27,29
3062040200300 o 2,0 1,00 30 4 1,92 4 70 1,50 44,00 31.63 32.59
3062040300050 e 3,0 1,50 5 4 2,90 4 65 300 42,00 5,90 6,11
3062040300100 e 3,0 1,50 10 4 2,90 4 65 300 @ 42,00 11,07 11,41
3062040300150 e 3,0 1,50 15 4 2,90 4 65 300 42,00 16,22 16,72
3062040300200 e 3,0 1,50 20 4 2,90 4 65 300 = 42,00 21,37 22,02
3062040300250 e 3,0 1,50 25 4 2,90 4 75 3,00 47,00 26,52 27,32
3062040300300 e 3,0 1,50 30 4 2,90 4 75 3,00 47,00 31,67
3062040400100 o 4,0 2,00 10 3 3,90 4 65 4,00 44,00 11,08 11,41
306204 0400150 o 4,0 2,00 15 6 3,90 4 65 4,00 = 44,00 16,22 16,72
3062040400200 e 4,0 2,00 20 6 3,90 4 65 4,00 44,00 21,37 22,02
3062040400250 o 4,0 2,00 25 6 3,90 4 75 4,00 | 45,00 26,52 27,32
306204 0400300 e 4,0 2,00 30 6 3,90 4 75 4,00 45,00 31.67 32.62
3062040500200 e 5,0 2,50 20 6 4,90 4 65 500 = 44,00 21,37 22,02
3062040500300 e 5,0 2,50 30 6 4,90 A 75 500 45,00 31,67
306204 0500400 e 5,0 2,50 40 6 4,90 4 90 500 48,00 41.96
3062040600200 e 6,0 3,00 20 6 5,90 4 65 6,00 44,00 =
3062040600300 e 6,0 3,00 30 6 5,90 4 75 6,00 = 45,00 -
3062040600400 o 6,0 3,00 40 6 5,90 4 90 6,00 48,00 =
306204 0600500 o 6,0 3,00 50 6 5,90 4 90 6,00 48,00 -
Darstellung der Radiuskontur eines
Karnasch-Fraser
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High-Precision-Werkzeuge aus dem Hause Karnasch
Q High-Precision-Tools from Karnasch

N

K

Metallverarbeitende Unternehmen brauchen die absolute Metal working companies require absolute certainty to work with
Gewissheit, mit hochwertigen, leistungsstarken und prozess- high-quality, high-performance and reliable tools. Karnasch
sicheren Werkzeugen zu arbeiten. Karnasch Professional Tools Professional Tools offers all that matters!
bietet das, worauf es ankommt!

We are a family-run business that is actively involved on a

== =/ 01

Wir sind ein weltweit agierendes Unternehmen mit Hauptsitz im worldwide scale, with our head office in Heddesheim in Baden

badischen Heddesheim sowie in Gérsdorf (Brandenburg), das and Gorsdorf (Brandenburg), which

e Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von e produces and distributes excellent quality, high performance
herausragender Qualitat produziert und vertreibt, tools for metal working,

e seit 1961 auf dem Markt tatig ist und dementsprechend e has been active in the market since 1961 and has accordingly
Uber grof3e Erfahrung, umfassendes Know-how sowie obtained invaluable experience, comprehensive know-how
Uberdurchschnittliche Kundenorientierung verfiigt, and above average customer orientation,

e durch intelligente Lagerhaltung jederzeit die sofortige e guarantees immediate availability of our products at any time
Lieferbarkeit seiner Produkte garantiert, thanks to intelligent stock-keeping,

e invielen Regionen der Welt Vertriebspartner hat, damit * has sales partners in many regions of the world, and can thus
auch fur Ihre Auslandsniederlassungen eine permanente also ensure a continuous and accompanying service for your
Versorgung und begleitender Service gewahrleistet ist, overseas branches.

e Support grof3 schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine e places an emphasis on support and fulfils this claim via,
Service-Hotline auch erfullt, amongst other things, a service hotline.

e mit der Eréffnung einer Niederlassung in Gérsdorf e cemented our presence throughout Germany with
(Brandenburg) bereits im Jahr 1992 auf gesamtdeutsche the opening of a branch in Gorsdorf (Brandenburg)

Prasenz gesetzt hat. in 1992.

Weltweit zahlen Kunden aus folgenden Bereichen auf Our customers predominantly come from the following

Karnasch Professional Tools: sectors:

e Werkzeug- und Formenbau, e Tool and mould making,

e Luft- und Raumfahrt, e Aviation and aerospace,

e Automobilindustrie, e The automotive industry,

e Schiff- und Eisenbahnbau, e Shipbuilding and railway construction,

e Hoch-, Stahl- und Briickenbau, e Structural engineering, steel construction and bridge building,

Dental. Dental.

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

WWW.KARNASCH.TOOLS



VHM-Micro-Schaftfraser, ohne Eckenradius, polierte Schneiden < 12xD PROFESSIONAL 30 6209
Solid carbide-micro-end mill, without corner radius, polished cutting edge < 12xD o il X * X%

Kupfer
copper

MESSING

brass

Alu-
minium

Gold
gold

Kunststoff
™
' MAKROLON

Wachs

Wax

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

MICRO KARNASCH
GRAIN  NORM

SPEZIAL ‘Tormin

SPECIAL a1

—
HSC

—wzm
| — /)
| HPC

l:> POLIERT

scharfkantig / sharp edge POLISHED

‘ [0,003]A)

MMKS
R = 0,05-@0,12 tol+0,005 % ?

B =20,15-@2,0 tol-0,01

Schnittdaten
Cutting data

»@+
_E-MEHIIIIHH

30 6209 0080 0600 @ 0,80 1,20 31,20
30 6209 0080 0900 @ 0,80 9 00 0 77 10° 60 1,20 37,80
30 6209 0085 0200 @ 0,85 2,00 - 10° 40 2,00 15,60
30 6209 0140 0400 @ 1,40 4,00 - 10° 40 4,00 16,80
3062090180 0900 @ 1,80 9,00 1,74 10° 40 2,70 31,20
3062090180 1200 @ 1,80 12,00 1,74 10° 40 2,70 32,40

WWWW W W

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Nachfolgewerkzeug 30 6202 auf Seite 30.
Special price / sale article. While stocks last.
Replacement article 30 6202 on page 30.



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

306212 QUL HULEYY  VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, polierte Schneiden < 25xD E
Solid carbide end mills, with corner radius, with highly polished flutes < 25xD °°
Kupfer MICRO  karNnAscH
copper GRAIN  NORM
DIN 6535
MESSING SPEZIAL = Form HA
brass SPECIAL a1
.Allll- &
minium 20 \
° r
HPC
TOLERANZ / TOLERANCE ——
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm.
(;gllf r Standard in der Serie. 0> rgﬂﬁ'g
[~10,002]A] Karnasch Micro Norm. 0 &
Standard in serial production.
MMKS
Kunststoff
plastic I = 80.2- 59 tol -0,001/-0,010 @ @
R =260 tol -0,005 / -0,020
e PROFESSIONAL FINISH Schnittdaten | Zeichnungen
] Cutting data | Drawings
Wachs
Wax

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

—m-mn-nn E I N

306212002000500 A 0,5 0,18 1 55 ; , 0,71 , 0,82
306212 002000501 A 0,2 U 05 1 0,18 1 55 0,3 58,50 1,20 1,25 1,33 1,43
306212003000501 A 0,3 0,05 1 * 3 0,28 2 319 0,4 48,50 1,29 1,37 1,49 1,61
306212003000502 A 0,3 0,05 2 *4 0,28 2 55 0,4 48,50 2,35 2,46 2,63 2,81
306212003000503 A 0,3 0,05 3 *4 0,28 2 55 0,4 48,50 3,40 3,53 3,76 4,02
306212003000505 A 0,3 0,05 5 *4 0,28 2 55 0,4 48,50 5,48 5,65 6,02 6,43
306212004000502 A 0,4 0,05 2 *4 0,38 2 55 0,5 48,50 2,35 2,46 2,63 2,81
306212004000504 A 0,4 0,05 4 *4 0,38 2 55 0,5 48,50 4,44 4,59 4,89 5,23
306212005000503 A 0,5 0,05 3 *4 0,48 2 55 0,6 40,50 3,40 3318 3,76 4,02
306212005000504 A 0,5 0,05 4 *4 0,48 2 55 0,6 40,50 4,44 4,59 4,89 5,23
30 6212005000505 A 0,5 0,05 5 4 0,48 2 55 0,6 40,50 5,48 5,65 6,02 6,43
306212006000602 A 0,6 0,06 2 4 0,58 4 55 0,8 35,50 2,50 2,67 2,94 3,17
30 6212006000604 A 0,6 0,06 4 4 0,58 4 55 0,8 35,50 4,63 4,87 5,23 5,59
30 6212006000606 A 0,6 0,06 [} 4 0,58 4 55 0,8 35,50 6,74 7,02 7,49 8,00
30 6212006000608 A 0,6 0,06 8 4 0,58 4 319 0,8 35,50 8,83 9,15 9,74 10,42
306212008000804 A 0,8 0,08 4 4 0,77 4 55 1,0 35,50 4,67 4,89 5,25 5,61
306212008000806 A 0,8 0,08 6 4 0,77 4 55 1.0 35,50 6,77 7,05 7,50 8,02
30 6212008000808 A 0,8 0,08 8 4 0,77 4 55 1,0 35,50 8,85 9,17 9,76 10,44
306212008000810 A 0,8 0,08 10 4 0,77 4 59 1.0 35,50 10,93 11,29 12,02 12,85
306212009000912 @ 0,9 0,09 12 4 0,87 10 55 1,1 20,40 13,63 14,28 15,25 16,04
306212010001003 A 1,0 0,10 3 4 0,95 4 55 1.2 35,50 3,67 3,85 4,15 4,44
306212010001005 A 1,0 0,10 5 A 0,95 4 55 1.2 35,50 5,77 6,01 6,41 6,85
306212010001007 A 1,0 0,10 7 4 0,95 4 319 1.2 35,50 7,86 8,14 8,67 9,27
306212010001010 A 1,0 0,10 10 4 0,95 4 55 1.2 35,50 10,98 11,33 12,06 12,89
306212010001012 A 1,0 0,10 12 4 0,95 4 319 1.2 35,50 13,04 13,45 14,31 15,30
306212010001015 A 1,0 0,10 15 4 0,95 4 55 1.2 35,50 16,14 16,63 17,70 18,92
306212010001020 A 1,0 0,10 20 4 0,95 4 55 1,2 35,50 21,29 21,93 23,35 24,96
306212010001025 A 1,0 0,10 25 4 0,95 4 60 1.2 35,50 26,43 27,23 28,99 -

306212010003005 A 1,0 0,30 5 4 0,95 4 319 1.2 35,50 5,77 6,01 6,41 6,85
306212010003010 A 1,0 0,30 10 4 0,95 4 55 1.2 35,50 10,98 11,33 12,06 12,89
306212010003015 A 1,0 0,30 15 4 0,95 4 55 1,2 35,50 16,14 16,63 17,70 18,92

*@0,2-®0,5 - Laufende Produktion wurde gedndert von Schaft d2 @ 3 mm auf Schaft d2 @4 mm
*@0,2-®0,5 - Running production was changed from shank d2 @3 mm to shank d2 @ 4 mm

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL
*x Kk k

306212

—m-m--nn e oo
306212012001206 A 1,2 4 4 55 1,4 35,50 6,82 7,08
306212012001208 A 1,2 0 12 4 1 15 4 55 1,4 35,50 8,90 9,21
306212012001210 A 1,2 0,12 10 4 1,15 4 55 1,4 35,50 10,98 11,33
306212012001212 A 1,2 0,12 12 4 1,15 4 55 1,4 35,50 13,04 13,45
306212012001218 A 1,2 0,12 18 4 1,15 4 55 1,4 35,50 19,23 19,81
306212012001225 @ 1,2 0,12 25 4 1,15 10 60 1.4 20,40 27,27 28,17
306212015001504 A 1,5 0,15 4 4 1,44 4 55 1,8 35,50 4,75 4,96
306212015001506 A 1,5 0,15 6 4 1,44 4 55 1,8 35,50 6,84 7,10
306212015001508 A 1,5 0,15 8 4 1,44 4 55 1,8 35,50 8,92 9,22
306212015001510 A 1,5 0,15 10 4 1,44 4 55 1,8 35,50 11,00 11,34
306212015001512 A 1,5 0,15 12 4 1,44 4 55 1,8 35,50 13,06 13,46
306212015001516 A 1,5 0,15 16 4 1,44 4 55 1,8 35,50 17,19 17,71
306212015001520 A 1,5 0,15 20 4 1,44 4 55 1,8 35,50 21,30 21,95
306212015003012 @ 1,5 0,30 12 4 1,44 10 55 1.8 20,40 13,71 14,33
306212016001616 @ 1,6 0,16 16 4 1,54 10 55 1,9 20,40 17,91 18,63
306212020002005 A 2,0 0,20 5 4 1,92 4 65 2,0 35,50 5,85 6,07
306212020002008 A 2,0 0,20 8 4 1,92 4 65 2,0 35,50 8,97 9,26
306212020002010 A 2,0 0,20 10 4 1,92 4 65 2,0 35,50 11,04 11,38
306212020002012 A 2,0 0,20 12 4 1,92 4 65 2,0 35,50 13,10 13,50
306212020002015 A 2,0 0,20 15 4 1,92 4 65 2,0 35,50 16,19 16,68
306212020002020 A 2,0 0,20 20 4 1,92 4 65 2,0 35,50 21,34 21,98
306212020002025 A 2,0 0,20 25 4 1,92 4 75 2,0 36,50 26,48 27,29
306212020002030 A 2,0 0,20 30 4 1,92 4 75 2,0 36,50 31,63 32,59
306212020005010 A 2,0 0,50 10 4 1,92 4 65 2,0 35,50 11,04 11,38
306212020005015 A 2,0 0,50 15 4 1,92 4 65 2,0 35,50 16,19 16,68
306212020005020 A 2,0 0,50 20 4 1,92 4 65 2,0 35,50 21,32 21,98
306212030003010 A 3,0 0,30 10 4 2,90 4 65 3,0 36,50 11,07 11,41
306212030003015 A 3,0 0,30 15 4 2,90 4 65 3,0 36,50 16,22 16,72
306212030003020 A 3,0 0,30 20 4 2,90 4 65 3,0 36,50 21,37 22,02
306212030003025 A 3,0 0,30 25 4 2,90 4 75 3,0 41,50 26,52 27,32
306212030003030 A 3,0 0,30 30 4 2,90 4 75 3,0 41,50 31,67 -
306212040003010 A 4,0 0,30 10 6 3,90 4 65 4,0 38,50 11,07 11,41
306212040003015 A 4,0 0,30 15 6 3,90 4 65 4,0 38,50 16,22 16,72
306212040003020 A 4,0 0,30 20 6 3,90 4 65 4,0 38,50 21,37 22,02
306212040003025 A 4,0 0,30 25 6 3,90 4 75 4,0 39,50 26,52 27,32
306212040003030 A 4,0 0,30 30 6 3,90 4 75 4,0 39,50 31,67 32,62
306212040005020 A 4,0 0,50 20 6 3,90 4 65 4,0 38,50 21,37 22,02
306212 040005030 A 4,0 0,50 30 6 3,90 4 75 4,0 39,50 31,67 32,62
306212050003020 A 5,0 0,30 20 6 4,90 4 65 50 38,50 21,37 22,02
306212050003030 A 5,0 0,30 30 6 4,90 4 75 50 39,50 31,67
306212060003020 A 6,0 0,30 20 6 5,90 4 65 6,0 38,50 -
306212060003030 A 6,0 0,30 30 6 5,90 4 75 6,0 39,50 =
306212060005030 A 6,0 0,50 30 6 5,90 4 75 6,0 39,50 -

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

A Lieferbar solange Vorrat. Nachfolgewerkzeug Art. 30 6202 auf Seite 30-31
Be discontinued. Replacement article Art. 306202 on page 30-31

30 6212 0100 010 15

Stirnseitig
Front side

20-fache VergroBerung
20-times magnification

100-fache VergrofBerung
100-times magnification




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306213 e VHM-Micro-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, polierte Schneiden < 25xD @

Solid carbide ball nose end mills with highly polished flutes < 25xD °°

MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM

Kupfer
copper

DIN 6535
SPEZIAL Form HA
SPECIAL

e

MESSING

brass

Alu-
minium

— HSC
HPC
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r=£0,002 Karnasch Micro Norm.
gald Standard in der Serie |:> POLIERT

gold

r : POLISHED
Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

MMKS
K;',';':t;’" [ =30,1- 859 tol-0,001/-0,010 % @
ﬁ (& - 26,0 tol -0,005 / -0,020 .

MAKRQLON PROFESSIONAL FINISH Schnittdaten Zeichnungen
ﬁ Cutting data Drawings
Wachs
Wax

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

HofoE)

T ——

—m-mm-pn

€ 1° 3°

30 6213 0020 005 A 0,5 0,18 1 5 0,3 58,50 0,6 0,71 0,82
30 6213 0020 01 A 0,2 0,10 1 0,18 1 55 0,3 58,50 1,20 1,25 1,33 1,43
306213 0030 01 A 0,3 0,15 1 * 4 0,28 2 55 0,4 48,50 1,29 1,37 1,49 1,61
306213 0030 02 A 0,3 0,15 2 *4 0,28 2 55 0,4 48,50 2,35 2,46 2,63 2,81
306213 0030 03 A 0,3 0,15 3 *4 0,28 2 55 0,4 48,50 3,40 Bio8! 3,76 4,02
306213 0030 05 A 0,3 0,15 3 *3 0,28 2 55 0,5 48,50 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6213 0040 02 A 0,4 0,20 2 *4 0,38 2 319 0,5 48,50 2,35 2,46 2,63 2,81
30 6213 0040 04 A 0,4 0,20 4 *4 0,38 2 55 0,5 48,50 4,44 4,59 4,89 5,23
30 6213 0040 06 A 04 0,20 6 *4 0,38 2 319 0,5 48,50 6,51 6,71 7,15 7,64
30 6213 0050 03 A 05 0,25 3 *4 0,48 2 55 0,6 40,50 3,40 3,53 3,76 4,02
30 6213 0050 04 A 0,5 0,25 4 *4 0,48 2 55 0,6 40,50 4,44 4,59 4,89 o128
30 6213 0050 05 A 05 0,25 5 *4 0,48 2 55 0,6 40,50 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6213 0060 02 A 0,6 0,30 2 4 0,58 4 55 0,8 35,50 2,50 2,67 2,94 3,17
30 6213 0060 04 A 0,6 0,30 4 4 0,58 4 55 0,8 35,50 4,63 4,87 5,23 5,59
30 6213 0060 06 A 0,6 0,30 6 4 0,58 4 55 0,8 35,50 6,74 7,02 7,49 8,00
30 6213 0060 08 A 0,6 0,30 8 4 0,58 4 55 0,8 35,50 8,83 9,15 9,74 10,42
30 6213 0080 04 A 0,8 0,40 4 4 0,77 4 39 1.0 35,50 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6213 0080 06 A 0,8 0,40 6 4 0,77 4 55 1,0 35,50 6,77 7,05 7,50 8,02
30 6213 0080 08 A 0,8 0,40 8 4 0,77 4 319 1.0 35,50 8,85 9,17 9,76 10,44
306213 0080 10 A 0,8 0,40 10 4 0,77 4 55 1,0 35,50 10,93 11,29 12,02 12,85
306213 010003 A 1,0 0,50 3 4 0,95 4 55 1,2 35,50 3,67 3,85 4,15 4,44
306213 0100 05 A 1,0 0,50 5 4 0,95 4 55 1.2 35,50 5,77 6,01 6,41 6,85
3062130100 10 A 1,0 0,50 10 4 0,95 4 55 1.2 35,50 10,98 11,33 12,06 12,89
3062130100 12 A 1,0 0,50 12 4 0,95 4 55 1.2 35,50 13,04 13,45 14,31 15,30
306213 0100 15 A 1,0 0,50 15 4 0,95 4 319 1.2 35,50 16,14 16,63 17,70 18,92
306213 0100 20 A 1,0 0,50 20 4 0,95 4 55 1.2 35,50 21,29 21,93 23,35 24,96
306213 0100 25 A 1,0 0,50 25 4 0,95 4 60 1.2 35,50 26,43 27,23 28,99 -

306213 0120 08 A 1,2 0,60 8 4 1,15 4 55 1.4 35,50 8,90 9,21 9,80 10,48
3062130120 10 A 1,2 0,60 10 4 1,15 4 319 1.4 35,50 10,98 11,33 12,06 12,89
3062130120 12 A 1,2 0,60 12 4 1,15 4 55 1.4 35,50 13,04 13,45 14,31 15,30
306213 0150 04 A 15 0,75 4 4 1,44 4 55 1.8 35,50 4,75 4,96 5,30 5,67
306213 0150 06 A 15 0,75 6 4 1,44 4 55 1.8 35,50 6,84 7,10 7,56 8,08
306213 0150 08 A 1,5 0,75 8 4 1,44 4 55 1.8 35,50 8,92 9,22 9,82 10,49

*@0,2-®0,5 - Laufende Produktion wurde gedndert von Schaft d2 @ 3 mm auf Schaft d2 @4 mm
*®0,2 - D0,5 - Running production was changed from shank d2 @3 mm to shank d2 @4 mm

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL
*x Kk X

oBeoEOER

I TN T T N A A T
3062130150 10 A 15 0,75 10 4 1,44 4 55 1,8 35,50 11,00
3062130150 12 A 15 0,75 12 4 1,44 4 55 1,8 35,50 13,06
3062130150 16 A 1,5 0,75 16 4 1,44 4 55 1,8 35,50 17,19
3062130150 20 A 1,5 0,75 20 4 1,44 4 55 1,8 35,50 21,30
306213 0150 25 A 15 0,75 25 4 1,44 4 60 1,8 35,50 26,45
3062130160 16 D 1,6 0,80 16 4 1,54 10 55 1,9 20,40 17,88
306213 0200 05 A 2,0 1,00 5 4 1,92 4 65 2,0 35,50 5,85
306213 0200 08 A 2,0 1,00 8 4 1,92 4 65 2,0 35,50 8,97
306213 0200 10 A 2,0 1,00 10 4 1,92 4 65 2,0 35,50 11,04
3062130200 12 A 2,0 1,00 12 4 1,92 4 65 2,0 35,50 13,10
306213 0200 15 A 2,0 1,00 15 4 1,92 4 65 2,0 35,50 16,19
306213 0200 20 A 2,0 1,00 20 4 1,92 4 65 2,0 35,50 21,34
306213 0200 25 A 2,0 1,00 25 4 1,92 4 75 2,0 36,50 26,48
3062130200 30 A 2,0 1,00 30 4 1,92 4 75 2,0 36,50 31,63
30 6213 0300 05 A 3,0 1,50 5 4 2,90 4 65 3,0 36,50 5,90
3062130300 10 A 3,0 1,50 10 4 2,90 4 65 3,0 36,50 11,07
306213 0300 15 A 3,0 1,50 15 4 2,90 4 65 3,0 36,50 16,22
306213 0300 20 A 3,0 1,50 20 4 2,90 4 65 3,0 36,50 21,37
306213 0300 25 A 3,0 1,50 25 4 2,90 4 75 3,0 41,50 26,52
3062130300 30 A 3,0 1,50 30 4 2,90 4 75 3,0 41,50 31,67
30 6213 0400 15 A 4,0 2,00 15 b 3,90 4 65 4,0 38,50 16,22
306213 0400 20 A 4,0 2,00 20 b 3,90 4 65 4,0 38,50 21,37
306213 0500 10 @ 50 2,50 10 b 4,90 10 65 5,0 22,20 11,60
306213 0600 20 A 6,0 3,00 20 6 5,90 4 65 6,0 38,50 -
306213 0600 30 A 6,0 3,00 30 b 5,90 4 75 6,0 39,50 -
306213 0600 40 A 6,0 3,00 40 ) 5,90 4 90 6,0 42,50 -

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

A Lieferbar solange Vorrat. Nachfolgewerkzeug Art. 30 6204 auf Seite 34-35
Be discontinued. Replacement article Art. 30 6204 on page 34-35

Karmmasch’

Das Karnasch Technologie- und Schulungszentrum.
PROFESSIONAL TOOLS

The Karnasch technology and training facility.

KOMPETENZ

FUR EINE FUNDIERTE
KUNDENBETREUUNG

Expertise for dependable customer service



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

29 1751

ALUMINIUM
non-ferrous

Kupfer

copper

29 1752

ALUMINIUM
non-ferrous

Kupfer
copper

COMPO-
S|

PTFE
FEP

SAN

Honey

PA
PE
=

SAN

Honey

PA

i‘u
m

Vollhartmetall-Schrupp- und Schlichtfréaser, 8 Frasschneiden / gerade Verzahnung
Solid carbide roughing and finishing cutter for CFRP / GFRP, 8 milling blades / straight teeth

[ =240-26,0
[ -28,0-210,0 tol-0,000/-0,058
By = 212,0 - @16,0 tol -0,000/-0,070

[ = 2 20,0

B I Y 1 I S

tol -0,000/-0,048

tol -0,000/ -0,084

291751040016 © 4 16 6 60 8 99,00
291751050018 © 5 18 6 60 8 103,00
291751060020 © 6 20 6 60 8 107,00
291751060025 © 6 25 6 65 8 114,00
291751060030 © 6 30 6 75 8 119,00
29 1751060050 © 6 50 6 100 8 136,00
291751080022 ¢ 8 22 8 63 8 117,00
291751080032 © 8 32 8 75 8 136,00
291751080050 ¢ 8 50 8 100 8 156,00
291751100032 e 10 32 10 72 8 182,00
29 1751100060 e 10 60 10 120 8 211,00
291751120032 * 12 32 12 82 8 193,00
291751120070 ¢ 12 70 12 120 8 265,00
291751160036 @ 16 36 16 92 8 127,20
29 1751160080 @ 16 80 16 150 8 199,80
291751200045 @ 20 45 20 104 8 168,60
29 1751 200080 @ 20 80 20 150 8 262,80

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.

Vollhartmetall-Schrupp- und Schlichtfréaser, 8 Frasschneiden / ziehender Schnitt
Solid carbide roughing and finishing cutter for CFRP/GFRP, 8 milling blades / drawing cut

R -24,0-36,0

tol -0,000/-0,048

[ = 8,0-210,0 tol -0,000/-0,058
=®12,0-316,0 tol -0,000/-0,070

(& = 2 20,0

I E N T I I

tol -0,000/ -0,084

291752040016 o 4 16 6 60 8 99,00
29 1752 050018 e 5 18 6 60 8 103,00
291752060020 © 6 20 6 60 8 107,00
29 1752060025 © 6 25 6 65 8 114,00
291752060030 © 6 30 6 75 8 119,00
29 1752060050 ¢ 6 50 6 100 8 136,00
291752080022 o 8 22 8 63 8 117,00
291752080032 o 8 32 8 75 8 136,00
29 1752080050 ¢ 8 50 8 100 8 156,00
291752100032 e 10 32 10 72 8 182,00
291752100060 * 10 60 10 120 8 211,00
291752120032 © 12 32 12 82 8 193,00
291752120070 ° 12 70 12 120 8 265,00
291752160036 @ 16 36 16 92 8 127,20
291752160080 @ 16 80 16 150 8 199,80
291752200045 @ 20 45 20 104 8 168,60
29 1752 200080 @ 20 80 20 150 8 262,80

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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composITEs TooLs Karmaschr’

Vollhartmetall-Schrupp- und Schlichtfraser, 8 Frasschneiden / schiebender Schnitt S 29 1753
Solid carbide roughing and finishing cutter for CFRP/GFRP, 8 milling blades / pushing cut °°

ALUMINIUM & I > MICRO  kARNASCH
non-ferrous “ 12 GRAIN NORM
—_— e —

d2 di
v IA'A'A DIN 6535

Hon: Ia'a'm
Kupfer one ‘NN  FormHA

copper (a'n /Ny —

vy
— —— S—
PA [ -=240-360 tol-0,000/-0,048 &
S [ = 28,0-@10,0 tol-0,000/-0,058 § |
NER

[ =212,0- @ 16,0 tol -0,000 / -0,070

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

PTFE
ﬁ [ = 2 20,0 tol -0,000 / -0,084 P HPC
| —777}
- . e NHC

ﬁ | w |oar | e faens] o]z ]| e | =% 7000
291753040016 © 4 16 6 60 8 99,00
291753050018 © 5 18 6 60 8 | 103,00
291753060020 © 6 20 6 60 8 107,00
291753060025 © 6 25 6 65 8 | 114,00 A
291753060030 © 6 30 6 75 8 119,00
291753060050 ® 6 50 6 100 8 | 13600 S |||
291753080022 © 8 22 8 63 8 117,00 il

ﬁ 291753080032 © 8 32 8 75 8 136,00 Schnittdaten | Zeichnungen ‘i—
291753080050 © 8 50 8 100 8 156,00 Cutting data | Drawings Ve
291753100032 ® 10 32 10 72 8 | 182,00
291753100060 10 60 10 120 8 211,00
291753120032 © 12 32 12 82 8 | 193,00 $
291753120070 © 12 70 12 120 8 265,00
291753200045 @ 20 45 20 | 104 8 | 168,60

pMii 291753200080 @ 20 80 20 150 8 262,80

= U1




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

306215

Alu-

i

GFK-CFK

Aluminium  Kunststoff
< 6% Si ilas%'i

Aluminium

<12%si MAKROLON

MESSING UH Mw

Kupfer = Wachs
copper Wax

TITAN

VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, lang
Solid carbide end mills with corner radius, long

(& =2<30

R = 34,0-36,0
(& - 8,0-310,0
BB} = $12,0 -3 16,0 tol-0,032/-0,059

tol -0,014 /-0,028
tol -0,020 / -0,038
tol -0,025/-0,047

M 071 3 N T A

G 306215 0100 01 ° 1
30 6215 0200 02 ° 2 0 2 20 4 1,8 3 60 00
306215 0300 03 * 3 0,3 20 4 2,7 60 5 55,00
30 6215 0400 04 ° 4 0,4 20 4 3,7 60 5 53,00
SO 306215050005 © 5 0,5 20 5 46 60 6 53,00
306215 0600 03 L) 0,3 25 6 5,5 65 7 55,00
306215 0600 10 ® 6 1,0 25 6 349 65 7 55,00
Bronze 30 6215 0800 03 ° 8 0,3 30 8 7,4 70 9 72,00
o 306215 0800 10 ® 8 1,0 30 8 7,4 70 9 72,00
306215 1000 03 ° 10 0,3 40 10 9,2 85 11 97,00
306215 1000 15 ® 10 i85, 40 10 9,2 85 11 97,00
306215 1200 05 ® 12 05, 45 12 11,0 92 12 123,00
306215 1200 15 ® 12 1,5 45 12 11,0 92 12 123,00
306217 2SS A N VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
* Solid carbide ball nose end mills, long
Alu-  GFrcrk
minium  GFRP-
— i 2
\\ 5/ 2
Aluminium  Kunststoff
< 6% Si ilaﬁ'
Aluminium
<12%si MAKROLON
- (&= @1,0-@12,0 tol-0,004/-0,012
MESSING UHMW
brass ﬁ
e o Leomofersle Julede]l e
copper Wax 306217 0100 05 1,0 0 5 6
306217 0100 10 % 1,0 0,5 6 095 1 12° 29 l.[]
306217010014 @ 1,0 0,5 11. 4 0,95 45 0,7 12° 25,80
306217010018 @ 1,0 0,5 18 4 095 45 07 12° 25,80
306217020005 @ 2,0 1,0 5 6 1,95 60 2 12° 29,40
306217020010 @ 2,0 1,0 10 6 1,95 60 2 12°° 29,40
306217020014 @ 2,0 1,0 14 4 1,95 45 1,2 12° 25,80
306217020015 @ 2,0 1,0 15 6 1,95 60 2 12°° 29,40
TITAN 306217020018 @ 2,0 1,0 18 4 1,95 45 1,2 12° 25,80
titanium 306217030014 @ 3,0 1,5 14 4 290 45 1,7 12° 26,40
306217030018 @ 3,0 1.5 18 4 290 45 1,7 12° 26,40
306217040014 @ 4,0 2,0 14 6 3,90 45 22 12° 29,40
306217040018 @ 4,0 2,0 18 6 3,90 45 22 12° 29,40
(5'3'0%',(/5;,"1 306217040025 o 4,0 2,0 25 6 390 70 4 12° 53,00
306217060030 o 6,0 3,0 30 6 580 80 6 12° 57,00
306217080035 o 8,0 4,0 35 8 780 80 8 12° 73,00
306217100040 * 10,0 5,0 40 10 9,70 100 10 12° 102,00
306217120045 e 12,0 6,0 45 12 11,60 100 12 12° 118,00
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Nachfolgewerkzeug <4,0 mm 306204 auf Seite 34.
Special price / sale article. While stocks last.
Replacement article <4,0 mm 30 6204 on page 34.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER-END MILLS Karmmasch'’

VHM-Schaftfraser, lang o
Solid carbide end mills, long 55
Alu- Ih MICRO «karNAsCH
minium | GRAIN  NORM
da Karmnasch J DIN 6535
Alumini § — Fi HA
<6%Si 8 @2-310 @12-320 w i)
MESSING
brass (& -=2<30 tol -0,014 / -0,028 %‘} |
40°
R =240-360 tol-0,020/-0,038
Kupfer [ - 38,0-310,0 tol-0,025/-0,047 HSC
copper HPC
EF=2120 tol -0,032 / -0,059

plastic

e
&\l 2o
AR
&

— 306228020006 © 2 3 6 1,8 57 4 3
SR 306228030010 ° 3 10 6 27 57 6 3 65,00
306228040014 © 4 14 6 37 57 8 3 65,00
MAKROLON 306228050016 ® 5 16 6 47 57 10 3 65,00 Schnittdaten | Zeichnungen
= 306228060020 ° 6 20 6 57 57 12 3 65,00 Cutting data | Drawings
_—_— 306228060030 ° 6 30 6 57 70 12 3 67,00
306228060040 ° & 40 6 57 80 12 3 72,00
U":,"é‘w 306228080035  ® 8 35 8 77 . 80 _ 16 | 3 | 99,00
= 306228080045 © 8 45 8 77 90 16 3 99,00
- - 306228080055 © 8 55 8 77 100 16 3 100,00
306228100035 © 10 35 10 97 80 20 3 130,00
W“*,’c"s 306228100045 © 10 45 10 9,7 90 20 3 130,00
ax 306228100055  ® 10 55 10 9.7 100 20 3 131,00
306228120035  © 12 35 12 11,5 80 @ 24 4 | 157,00
306228120055 © 12 55 12 11,5 100 24 4 159,00
306228120070  ® 12 70 12 11,6 120 24 4 172,00

306228050016

Stirnseitig
Front side

Z 20 x 30) YCTOREREINEE
Magnification




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schruppfraser, lang
Solid carbide roughing end mills, long

30 6222

Alu- GFK-CFK
-

Aluminium  Kunststoff

h

o
s wacoon | =
z

d2 di @QT
b 4 ..

MESSING UHMW p 7

Kupfer - _ _ -

o [ = 250-@60 tol-0,020/-0,038

[ - 28,0-310,0
(& =2120

tol -0,025/ -0,047
tol -0,032/-0,059

TITAN

titanium

NICKEL

o | o] o faens] s | ufefz] € |
0,15 18 6 4,7 57§ 1308

Schnittdaten
Cutting data

oflojl®

(—77777/]

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

8 I

Film Zeichnungen

Movie

Drawings

<500 \/mm? 3062220500018 © 5 ; 72,00
306222 0500030 ® 5 0,15 30 6 4,7 80 8 3 83,00
3062220600018 © 6 0,20 18 6 9,7 57§ 137§ 3} 81,00
3062220600042 © 6 0,20 42 6 57 80 10 3 91,00 - 1260 - DXF/STEP
Dronze 3062220800025 ® 8 025 25 8 74 63 21 3 9500
3062220800062 ¢ 8 0,25 62 8 74 100 13 3 110,00
3062221000030 © 10 0,30 30 10 92 72 22 3 115,00
306222 1000058 © 10 0,30 58 10 9,2 100 16 3 141,00
306222 1200036 © 12 0,35 36 12 110 83 26 3 158,00
VHM-HPC-Schaftfraser, lan
306223 [Dembie » ang S
Solid carbide HPC end mills, long S10
[ X i @ |
Alu- GFK-CFK J» B 4.‘ MICRO ' kaRNASCH
minium Gr e < j <=5 0,1 >=6 0,2 GRAIN NORM
L w (:}Q = | f | f
(A > i A as° a5° STleaas
Aluminium  Kunststoff 7 w Form HA
< 6% Si Ja T
— [ I —
Al . l <=5 0,1 2=6 0,2
—— o 5ol ¢
i\ e’ 3 45° a5° DIFF. 45
MESSING UHMW. HSC
brass e HPC
Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced! gy - 30 tol 0,006 / 0,020 =©8,0-©10,0 tol-0,013/-0,035
Wauchtgiite G 2,5 / Balancing quality G 2,5 B
Kupfer [ =24,0-260 tol-0,010/-0,028 =@12,0 tol 0,016 /-0,043 D > NHC
copper m Drehzahl n max. _ ) ¢+ 7000
3-5 £45.000 Hinweis: Voraussetzung fir das Erreichen einer Gesamtwuchtgiite von Q
6-8 35.000 <G 2,5 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtgtte G 2,5. e
10 25.000 Please note: Requirement to achieve a balancing quality of<G2,5is a ; 6.%
12 16.000 balanced tool holder with a balancing quality of G 2,5. é %&
e Va0 [wnsl e v a]z] e
o 3062230300012 e 3 0,1 12 6 2,7 57 83 55,00 UGT !
3062230300018 3 01 _ 18 6 27 8 | 5 3 68,00 £ e, |
3062230400018 o 4 0,1 18 6 3,7 SV N B 55,00
3062230400024 o 4 0,1 24 6 3,7 80 6 3 68,00
NICKEL 3062230500018 o 5 0,1 18 6 4,7 SV B B 55,00
<500 N/mm? 3062230500030 © 5 0,1 30 b 4,7 80 8 3 68,00 Schrjittdaten F'\lm_ Zeichnungen
3062230600018 © 6 02 18 6 57 57 13 3 56,00 Cutting data | Movie Drawings
3062230600042 © 6 0,2 42 6 5,7 80 13 3 72,00
3062230800025 e 8 0,2 25 8 7,4 6302104738 66,00
3062230800062 e 8 0,2 62 8 74 100 21 3 91,00
3062231000030 e 10 0,2 30 10 9,2 72 22 3 105,00
306223 1000058 e 10 0,2 58 10 9,2 100 22 3 132,00 5
3062231200036 o 12 0,2 36 12 11,0 83 26 3 139,00 - 260 - DXF/STEP
306223 1200073 _® 12 0,2 73 12 11,0 120 26 3 188,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Schaftfraser, lang, Superfinish S
Solid carbide end mills, long, superfinish

Alu- GFK-CFK MICRO  kARNASCH
minium % GRAIN  NORM
AN
_ DIN 6535
Aluminium  Kunststoff D6-212 w T
< 6%Si i

]

Aluminium
<12%si  MAKROLON

AL,
LZA\7
olN
¥

43/
- @6-212 S
MESSING UHMW HSC
e ﬁ— ER =360 tol -0,010/-0,028 e
[ = 28,0-310,0 tol-0,013/-0,035
Kupfer _ NHC
T & =2120 tol -0,016 / -0,043 7000

Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced!
Wauchtgiite G 2,5 / Balancing quality G 2,5

Drehzahl n max. Hinweis: Voraussetzung flr das Erreichen einer Gesamtwuchtgite von
6-8

<l S
@\l ‘ 2o
>

35.000 <G 2,5 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtgite G 2,5.
ey 10 25.000 ; ; ; - - uet ©25
titanium > Please note: Requirement to achieve a balancing quality of <G2,5is a T Mnme. |
12 16.000 balanced tool holder with a balancing quality of G 2,5.
o I 2 R R
<500 N/mm* Schnittdaten | Film Zeichnungen
30 62240600020 © 6 20 6 57 58 16 6 55,00 Cutting data | Movie Drawings
30 62240600042 © 6 42 6 5,7 80 16 6 71,00
BioTzd 30 62240800026 © 8 26 8 7,4 b4 19 6 63,00
o 30 62240800062 © 8 62 8 7,4 100 19 6 87,00 0 $
30 62241000032 © 10 32 10 9,2 74 25 6 102,00
30 6224 1000058 © 10 58 10 9,2 100 25 6 127,00
30 62241200 037 © 12 37 12 11,0 84 30 6 136,00 @ 1260 = DXF/STEP
30 62241200073 ® 12 73 12 11,0 120 30 6 193,00 - - -
VHM-Schruppfraser, lang S
Solid carbide roughing end mills, long °°
Alu- b ! Y MICRO
minium v fe——,——> i GRAIN  NORM

DIN 6535
W/MR Form HA

ke N

Kunststoff

d3 Lapped

KUPFER (=260 tol -0,000 / -0,048 —zz
weich HSC
COPPER [ -28,0-210,0 tol-0,000/-0,058 —wza  HPC
soft
EE = 2 12,0 - $18,0 tol -0,000/-0,070 —_
(I = @ 20,0 tol -0,000 / -0,084 L[> GELAPPT
Iy ¢9  LAPPED

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

ar | o | o o fu]e]z] e
6 21 6 58 65 16 2 é.

3062320600 © 67,00
3062320800 © 8 27 8 78 70 0 22 2 78,00
3062321000 e 10 32 10 98 72 25 2 102,00
3062321200 © 12 38 12 11,8 83 28 | 3 136,00 1256 Wl oxF/STEP
3062321800 @ 18 50 18 178 92 36 3 144,00 e
3062322000 @ 20 54 20 198 104 41 3 216,60

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Schlichtfraser, linksspirale - rechtsschneidend, lang S
Solid carbide end mills, left spiral - right hand cutting, long °°
[« I
Alu- ri ®0— — MICRO  KaRNASCH
minium ‘L U e C—— i B GRAIN  NORM

. — .o - ' d y DIN 6535
e <L . ' = - W/M Form HA
‘. Gelippt K  —
Lapped ———
%)20o |—
KUPFER [ =-240-260 tol-0,020/-0,038
weich HSC
COPPER [ = 28,0 -@10,0 tol-0,025/-0,047 HPC
soft
R = 12,0 - 16,0 tol -0,032/-0,059 _—
=@20,0 tol -0,040 / -0,073 C>  GELAPPT
o ¢4  LAPPED
il &5
Schnittdaten | Zeichnungen
30 6233 0400 * 4 20 6 3,8 65 1" 2 54,00
30 6233 0500 e 5 20 6 4,8 65 13 2 54,00 $
30 6233 0600 ® 4 21 6 5,8 65 16 2 54,00
30 6233 0800 ° 8 27 8 7.8 70 22 2 61,00
30 6233 1000 * 10 32 10 9.8 72 25 2 85,00 - 1257-1259 DXF/STEP
30 6233 1200 ° 12 38 12 11,8 83 28 3 106,00
30 6233 2000 @ 20 54 20 19.8 104 41 3 183,60
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspirale - rechtsschneidend S
Solid carbide end mills, long, right spiral - right hand cutting °°
Alu ‘4 I ° > MICRO «karNAscH
minium i GRAIN  NORM
d> d DIN 6535
Kunstst_off . : w /M Form HA
% Gelappt y —
Lapped ——
%)200 |—
KUPFER B =-240-260 tol-0,000/-0,048
weich HSC
COPPER [ - 28,0-210,0 tol -0,000/ -0,058 HPC
soft
EE = 12,0 - 18,0 tol -0,000/ -0,070 _—
=320,0 tol -0,000 / -0,084 GELAPPT

LAPPED

E
R
RN,

Schnittdaten Zeichnungen

m@qqgn Cutting data Drawings

30 6234 0400 * 4 51,00

30 6234 0500 e 5 20 6 4,8 65 13 2 51,00
30 6234 0600 ® 6 21 6 58 65 16 2 51,00

30 6234 0800 °* 8 27 8 7,8 70 22 2 58,00

30 6234 1000 * 10 32 10 9,8 72 25 2 81,00 1257-1259 DXF/STEP
30 6234 1200 °* 12 38 12 11,8 83 28 3 103,00 -
30 6234 1800 @D 18 50 18 17,8 92 36 3 117,60

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

IS ON LRI VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC -
308011 VALUETOOL * * Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, < 55 HRC E

HRC j h MICRO  KkaRNASCH
<55 i : > GRAIN  NORM
= ¢ z
2
\ DIN 6535
15° \ ' N/M Form HA
HPC
TOLERANZ / TOLERANCE
':> WRC2
tol. r=-0,005 Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.
Karnasch Micro Norm. W\ :?: )

Standard in serial production.

Schnittdaten | Zeichnungen
Mit definierter Kantenverrundung Cutting data Drawings
With a defined edge preparation

e |4

TUNING

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

»ﬁ+ % 8

e S -mnnnn - >
3080110020005005 0,05 0,5 4 0,18 0,30 23,00 0,68 0,71 0,77 0,83
308011002000501 ® 0,2 0,05 1 4 0,18 1 45 0,30 23,00 1,20 1,25 1,34 1,45
308011003000501 e 0,3 0,05 1 4 0,28 2 45 0,45 23,00 1,29 1,37 1,49 1,62
308011003000502 e 0,3 0,05 2 4 0,28 2 45 0,45 23,00 2,35 2,46 2,65 2,86
308011003000503 e 0,3 0,05 3 4 0,28 2 45 0,45 23,00 3,40 3,53 3,80 4,10
308011004000502 e 0,4 0,05 2 4 0,38 2 45 0,60 21,00 2,35 2,46 2,65 2,86
308011004000503 * 0,4 0,05 3 4 0,38 2 45 0,60 21,00 3,40 3,53 3,80 4,10
308011004000504 e 0,4 0,05 4 4 0,38 2 45 0,60 21,00 4,44 4,60 4,95 5,35
308011005000502 e 0,5 0,05 2 4 0,48 2 45 0,70 21,00 2,35 2,46 2,65 2,86
308011005000503 e 0,5 0,05 3 4 0,48 2 45 0,70 21,00 3,40 3,53 3,80 4,10
308011005000504 e 0,5 0,05 4 4 0,48 2 45 0,70 21,00 4,44 4,60 4,95 3.8
308011006000602 e 0,6 0,06 2 4 0,58 4 45 0,90 21,00 2,50 2,67 2,94 3,19
308011006000603 e 0,6 0,06 3 4 0,58 4 45 0,90 21,00 &3y 3,78 4,10 4,43
308011006000604 e 0,6 0,06 4 4 0,58 4 45 0,90 21,00 4,63 4,87 5,25 5,67
308011006000606 * 0,6 0,06 6 4 0,58 4 45 0,90 21,00 6,74 7,02 7,55 8,16
308011008000802 e 0,8 0,08 2 4 0,77 4 45 1,20 21,00 2,54 2,70 2,97 3,21
308011008000804 * 0,8 0,08 4 4 0,77 4 45 1,20 21,00 4,67 4,89 5,27 5,70
308011008000805 e 0,8 0,08 5 4 0,77 4 45 1,20 21,00 5,72 5,97 6,42 6,94
308011008000806 e 0,8 0,08 6 4 0,77 4 45 1,20 21,00 6,77 7,04 7,57 8,18
308011008000808 e 0,8 0,08 8 4 0,77 4 50 1,20 21,00 8,85 9,18 9,87 10,67
308011008000810 e 0,8 0,08 10 4 0,77 4 50 1,20 21,00 10,93 11,32 12,17 13,16
308011010001003 e 1,0 0,10 3 4 0,95 4 50 1,60 21,00 3,67 3,85 4,16 4,50
308011010001004 e 1,0 0,10 4 4 0,95 4 50 1,60 21,00 4,72 4,94 3,81 5,74
308011010001005 e 1,0 0,10 5 4 0,95 4 50 1,60 21,00 5,77 6,01 6,46 6,99
308011010001006 * 1,0 0,10 6 4 0,95 4 50 1,60 21,00 6,82 7,08 7,61 8,23
308011010001007 e 1,0 0,10 7 4 0,95 4 50 1,60 21,00 7,86 8,15 8,76 9,47
308011010001008 e 1,0 0,10 8 4 0,95 4 50 1,60 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
308011010001010 e 1,0 0,10 10 4 0,95 4 50 1,60 21,00 10,98 11,36 12,21 13,20
308011010001012 e 1,0 0,10 12 4 0,95 4 50 1,60 21,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308011010001015 ¢ 1,0 0,10 15 4 0,95 4 60 1,60 22,00 16,15 16,71 17,96 19,42
308011010001020 e 1,0 0,10 20 4 0,95 4 60 1,60 22,00 21,31 22,06 23,71 25,63

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

a2 EXPERT
*E(— 26 * *
———
TE I I T I I A T
308011 010003004 © 1,0 0,30 4 4 0,95 4 50 1,60 21,00 4,72 4,94 5,31 5,74
308011 010003008 © 1,0 0,30 8 4 0,95 4 50 1,60 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
308011010003012 © 1,0 0,30 12 4 0,95 4 50 1,60 21,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308011012001206 o 1,2 0,12 6 4 1,15 4 50 1,90 21,00 6,82 7,08 7,61 8,23
308011012001208 o 1,2 0,12 8 4 1,15 4 50 1,90 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
308011012001210 o 1,2 0,12 10 4 1,15 4 50 1,90 21,00 10,98 11,36 12,21 13,20
308011012001212 o 1,2 0,12 12 4 1,15 4 50 1,90 21,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308011014001408 o 1,4 0,14 8 4 1,35 4 50 2,20 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
308011 015001506 © 1,5 0,15 6 4 1,44 4 50 2,40 21,00 6,84 7,10 7,63 8,25
308011 015001508 © 1,5 0,15 8 4 1,44 4 50 2,40 21,00 8,92 9,24 9,93 10,74
308011015001510 ® 1,5 0,15 10 4 1,44 4 50 2,40 21,00 11,00 11,38 12,23 13,23
308011015001512 ® 1,5 0,15 12 4 1,44 4 50 2,40 21,00 13,06 13,52 14,53 15,71
308011015001515 ® 1,5 0,15 15 4 1,44 4 60 2,40 21,00 16,17 16,73 17,98 19,44
308011015001520 © 1,5 0,15 20 4 1,44 A 60 2,40 21,00 | 21,33 22,08 23,73 =
308011015003006 © 1,5 0,30 6 4 1,44 4 50 2,40 21,00 6,84 7,10 7,63 8,25
308011015003012 © 1,5 0,30 12 4 1,44 A 50 2,40 21,00 13,06 13,52 14,53 15,71
308011018001810 o 1,8 0,18 10 4 1,74 4 50 2,60 21,00 11,00 11,38 12,23 13,23
308011018001820 o 1,8 0,18 20 4 1,74 4 60 2,60 21,00 | 21,33 22,08 23,73 =
308011 020002006 © 2,0 0,20 6 4 1,92 4 50 2,80 21,00 6,89 7,14 7,68 8,30
308011020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 2,80 21,00 8,97 9,28 9,98 10,79
308011020002010 © 2,0 0,20 10 4 1,92 4 50 2,80 21,00 11,04 11,42 12,28 13,27
308011020002012 © 2,0 0,20 12 4 1,92 4 50 2,80 21,00 13,10 13,56 14,58 15,76
308011020002015 © 2,0 0,20 15 4 1,92 4 60 2,80 21,00 16,20 16,77 18,03 -
308011 020002020 o 2,0 0,20 20 4 1,92 4 60 2,80 21,00 | 2137 22,12 23,77 =
308011020002025 © 2,0 0,20 25 4 1,92 4 70 2,80 = 22,00 | 2654 27,47 - -
308011020002030 e 2,0 0,20 30 4 1,92 4 70 2,80 22,00 | 31,71 32,81 = =
308011020005008 © 2,0 0,50 8 4 1,92 4 50 2,80 21,00 8,97 9,28 9,98 10,79
308011020005015 © 2,0 0,50 15 4 1,92 4 60 2,80 21,00 16,20 16,77 18,03 =
308011020005025 © 2,0 0,50 25 4 1,92 4 70 2,80 22,00 | 2654 27,47 - -
308011025002510 © 25 0,25 10 4 2,40 4 50 2,50 21,00 11,07 11,46 12,32 13,32
308011025002515 ® 2,5 0,25 15 4 2,40 4 60 2,50 21,00 16,24 16,81 18,07 -
308011 025002520 © 25 0,25 20 4 2,40 4 60 250 21,00 | 21,41 22,16 = =
308011025002525 © 25 0,25 25 4 2,40 4 70 2,50 22,00 | 26,58 27,50 - -
308011030003010 o 3,0 0,30 10 6 2,90 4 50 3,00 24,00 11,27 11,66 12,53 13,55
308011030003020 e 3,0 0,30 20 6 2,90 4 60 300 @ 2500 | 21,60 22,36 24,03 25,98
308011030003030 e 3,0 0,30 30 6 2,90 4 70 300 27,00 | 31,94 33,05 35,53 =
308011030005010 o 3,0 0,50 10 6 2,90 4 50 3,00 24,00 11,27 11,66 12,53 13,55
308011030005015 © 3,0 0,50 15 6 2,90 4 60 3,00 25,00 16,44 17,01 18,28 19,77
308011030005020 o 3,0 0,50 20 6 2,90 4 60 300 @ 2500 | 21,60 22,36 24,03 25,98
308011 030005025 © 3,0 0,50 25 6 2,90 4 70 300 27,00 | 26,77 27,70 29,78 =
308011030005030 o 3,0 0,50 30 6 2,90 4 70 300 @ 27,00 | 31,94 33,05 35,53 -
308011 040005010 © 4,0 0,50 10 6 3,90 4 50 4,00 24,00 11,07 11,46 12,32 13,32
308011 040005015 © 4,0 0,50 15 6 3,90 4 60 4,00 = 26,00 16,24 16,81 18,07 -
308011 040005020 © 4,0 0,50 20 6 3,90 4 60 400 26,00 | 21,41 22,16 23,82 =
308011 040005025 © 4,0 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 = 27,00 | 2658 27,50 - -
308011 040005030 © 4,0 0,50 30 6 3,90 4 70 400 27,00 | 31,75 32,85 = =
308011 050005015 © 5,0 0,50 15 6 4,90 4 60 500 = 26,00 16,44 17,01 - -
308011050005020 o 5,0 0,50 20 6 4,90 4 60 500 26,00 | 21,60 22,36 = =
308011 050005030 © 5,0 0,50 30 6 4,90 4 70 500 = 27,00 | 31,94 - - -
308011050005040 © 5,0 0,50 40 6 4,90 4 80 500 29,00 | 42,28 = = =
308011 060005010 © 6,0 0,50 10 6 5,90 4 50 6,00 = 24,00 - - - -
308011 060005015 © 6,0 0,50 15 6 5,90 4 60 6,00 26,00 = = = =
308011 060005020 © 6,0 0,50 20 6 5,90 4 60 6,00 = 26,00 - - - -
308011 060005030 © 6,0 0,50 30 6 5,90 4 70 6,00 27,00 = = - =
308011 060005040 © 6,0 0,50 40 6 5,90 4 80 6,00 = 29,00 - - - -




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

4SS VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC -
308012 VALUETOOL * * Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, < 55 HRC E

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
HPC
TOLERANZ / TOLERANCE D
' WRC?
tol. r max =+ 0,004 Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.
r i X 4‘¢ .
Karnasch Micro Norm. 9,
Standard in serial production. ‘

[ = 30,2- 36,0 tol 0,000/-0,012

Schnittdaten | Zeichnungen
Mit definierter Kantenverrundung Cutting data Drawings

PROFESSIONAL FINISH
" With a defined edge preparation

e |4

TUNING

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

»%+ % 8
—m-mnnnn

1° 2° 3°

30 8012 0020 005 o 0,10 0,5 4 0,18 1 0,20 23,00 0,68 0,71 0,77 0,83
30 8012 0020 01 4 0.2 0,10 1 4 0,18 1 45 0,20 23,00 1,20 1,25 1,34 1,45
308012 0030 01 e 03 0,15 1 4 0,28 2 45 0,25 23,00 1,29 1,37 1,49 1,62
308012 0030 02 e 03 0,15 2 4 0,28 2 45 0,25 23,00 2,35 2,46 2,65 2,86
308012 003003 e 03 0,15 3 4 0,28 2 45 0,25 23,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 8012 0040 02 * 04 0,20 2 4 0,38 2 45 0,30 21,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 8012 0040 03 * 04 0,20 3 4 0,38 2 45 0,30 21,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 8012 0040 04 * 04 0,20 4 4 0,38 2 45 0,30 21,00 4,44 4,60 4,95 5,35
30 8012 0050 02 * 05 0,25 2 4 0,48 2 45 0,40 21,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 8012 0050 03 * 05 0,25 3 4 0,48 2 45 0,40 21,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 8012 0050 04 ®* 05 0,25 4 4 0,48 2 45 0,40 21,00 4,44 4,60 4,95 3,39
30 8012 0060 02 ® 046 0,30 2 4 0,58 4 45 0,50 21,00 2,50 2,67 2,94 3,19
308012 0060 03 ® 046 0,30 3 4 0,58 4 45 0,50 21,00 3,37 3,78 4,10 4,43
30 8012 0060 04 ® 06 0,30 4 4 0,58 4 45 0,50 21,00 4,63 4,87 5,25 5,67
30 8012 0060 06 ® 06 0,30 6 4 0,58 4 45 0,50 21,00 6,74 7,02 7,55 8,16
308012 006008 ® 046 0,30 8 4 0,58 4 50 0,50 21,00 8,83 9,16 9,85 10,65
30 8012 0080 02 e 0,8 0,40 2 4 0,77 4 45 0,60 21,00 2,54 2,70 2,97 3,21
308012 0080 04 * 08 0,40 4 4 0,77 4 45 0,60 21,00 4,67 4,89 5,27 5,70
30 8012 0080 05 e 08 0,40 5 4 0,77 4 45 0,60 21,00 5,72 5,97 6,42 6,94
308012 008006 e 08 0,40 6 4 0,77 4 45 0,60 21,00 6,77 7,04 7,57 8,18
308012 0080 08 e 08 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 21,00 8,85 9,18 9,87 10,67
3080120080 10 * 08 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 21,00 10,93 11,32 12,17 13,16
308012010003 e 1,0 0,50 3 4 0,95 4 50 0,80 21,00 3,67 3,85 4,16 4,50
308012010004 * 1,0 0,50 4 4 0,95 4 50 0,80 21,00 4,72 4,94 5,31 5,74
308012 010005 e 1,0 0,50 5 4 0,95 4 50 0,80 21,00 5,77 6,01 6,46 6,99
308012010006 e 1,0 0,50 6 4 0,95 4 50 0,80 21,00 6,82 7,08 7,61 8,23
308012 010007 e 1,0 0,50 7 4 0,95 4 50 0,80 21,00 7,86 8,15 8,76 9,47
308012010008 e 1,0 0,50 8 4 0,95 4 50 0,80 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
308012010010 * 1,0 0,50 10 4 0,95 4 50 0,80 21,00 10,98 11,36 12,21 13,20
308012010012 e 1,0 0,50 12 4 0,95 4 50 0,80 21,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308012010015 * 1,0 0,50 15 4 0,95 4 60 0,80 22,00 16,15 16,71 17,96 19,42
3080120100 20 * 1,0 0,50 20 4 0,95 4 60 0,80 22,00 21,31 22,06 23,71 25,63

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

EXPERT
*E* Zn — VALUETOOL ) 308012
—m--nn < ov | v
308012 0120 05 o 4 1,15 4 50 1,00 21,00 5,77 6,01 6,46 6,99
308012 0120 06 ° 1 2 U 60 4 1,15 4 50 1,00 21,00 6,82 7,08 7,61 8,23
3080120120 08 e 12 0,60 8 4 1,15 4 50 1,00 21,00 8,90 9,22 9,91 10,72
3080120120 10 e 12 0,60 10 4 1,15 4 50 1,00 21,00 10,98 11,36 12,21 13,20
3080120120 12 e 12 0,60 12 4 1,15 4 50 1,00 21,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308012 0150 06 * 15 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 21,00 6,84 7,10 7,63 8,25
308012 0150 08 * 15 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 21,00 8,92 9,24 9,93 10,74
3080120150 10 * 15 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 21,00 11,00 11,38 12,23 13,23
3080120150 12 * 15 0,75 12 4 1,44 4 50 1,20 21,00 13,06 13,52 14,53 15,71
308012 0150 15 * 15 0,75 15 4 1,44 4 60 1,20 21,00 16,17 16,73 17,98 19,44
308012 0150 20 * 15 0,75 20 4 1,44 4 60 1,20 21,00 21,33 22,08 23,73 =
308012 0200 06 ° 20 1,00 6 4 1,92 4 50 1,50 21,00 6,89 714 7,68 8,30
308012 0200 08 ° 20 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 21,00 8,97 9,28 9,98 10,79
308012 0200 10 °* 20 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 21,00 11,04 11,42 12,28 13,27
308012 0200 12 °* 20 1,00 12 4 1,92 4 50 1,50 21,00 13,10 13,56 14,58 15,76
308012 0200 15 e 20 1,00 15 4 1,92 4 60 1,50 21,00 16,20 16,77 18,03 -
308012 0200 20 ° 20 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 21,00 21,37 22,12 23,77 =
308012 0200 25 e 20 1,00 25 4 1,92 4 70 1,50 22,00 26,54 27,47 - -
308012 0200 30 ° 20 1,00 30 4 1,92 4 70 1,50 22,00 31,7 32,81 = =
308012 0250 10 °* 25 1,25 10 4 2,40 4 50 2,50 21,00 11,07 11,46 12,32 13,32
308012 0250 15 ® 25 1,25 15 4 2,40 4 60 2,50 21,00 16,24 16,81 18,07 =
308012 0300 05 ° 30 1,50 5 6 2,90 4 50 2,50 24,00 6,10 6,31 6,78 7,33
308012 0300 10 ° 30 1,50 10 6 2,90 4 50 2,50 24,00 11,27 11,66 12,53 13,55
308012 0300 15 ° 30 1,50 15 6 2,90 4 60 2,50 25,00 16,44 17,01 18,28 19,77
308012 0300 20 ° 30 1,50 20 6 2,90 4 60 2,50 25,00 21,60 22,36 24,03 25,98
308012 0300 25 e 3,0 1,50 25 6 2,90 4 70 2,50 27,00 26,77 27,70 29,78 -
308012 0300 30 * 30 1,50 30 6 2,90 4 70 2,50 27,00 31,94 33,05 35,53 =
308012 0400 10 ® 40 2,00 10 6 3,90 4 50 3,20 24,00 11,07 11,46 12,32 13,32
308012 0400 15 ® 40 2,00 15 6 3,90 4 60 3,20 26,00 16,24 16,81 18,07 =
308012 0400 20 * 40 2,00 20 6 3,90 4 60 3,20 26,00 21,41 22,16 23,82 -
30 8012 0400 25 ® 40 2,00 25 6 3,90 4 70 3,20 27,00 26,58 27,50 = =
30 8012 0400 30 ® 40 2,00 30 6 3,90 4 70 3,20 27,00 31,75 32,85 - -
308012 0500 10 e 50 2,50 10 6 4,90 4 50 4,00 24,00 11,27 11,66 12,53 =
308012 0500 15 * 50 2,50 15 6 4,90 4 60 4,00 26,00 16,44 17,01 - -
308012 0500 20 * 50 2,50 20 6 4,90 4 60 4,00 26,00 21,60 22,36 = =
308012 0500 25 * 50 2,50 25 6 4,90 4 70 4,00 27,00 26,77 27,70 - -
308012 0500 30 * 50 2,50 30 6 4,90 4 70 4,00 27,00 31,94 = = =
308012 0500 40 e 50 2,50 40 6 4,90 4 80 4,00 29,00 42,28 - - -
308012 0600 10 ° 60 3,00 10 6 5,90 4 50 5,00 24,00 = = = =
308012 0600 15 ° 6,0 3,00 15 6 5,90 4 60 5,00 26,00 - - - -
308012 0600 20 ° 60 3,00 20 6 5,90 4 60 5,00 26,00 = = = =
308012 0600 25 ° 6,0 3,00 25 6 5,90 4 70 5,00 27,00 - - - -
308012 0600 30 ° 60 3,00 30 6 5,90 4 70 5,00 27,00 = = = =
308012 0600 40 ° 60 3,00 40 6 5,90 4 80 5,00 29,00 - - - -

53




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

UL HILEIN  VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm E

Solid carbide miniature end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm A0

30 6255

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N/M Form HA
]
%30O IJ:H
TOLERANZ / TOLERANCE
scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm. o HXC-
‘ ¢4 NANO?

Standard in der Serie.
Karnasch Micro Norm. 0 -
Standard in serial production. R
ol [ =20,1-©2,0 tol0,000/-0,008 % %
é

4‘ “‘

0:,“4
'Y

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

>
=h
—
I
H
h
o
ol
°

10 20 30
30 6255 0010 002 e 01 0,2 4 0,08 1 0,15 61,00 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6255 0010 003 * 01 0,3 4 0,08 1 45 0,15 61,00 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6255 0010 004 e 01 0,4 4 0,08 1 45 0,15 61,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6255 0010 005 ® 01 0,5 4 0,08 1 45 0,15 61,00 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6255 0020 005 * 02 0,5 4 0,17 1 50 0,30 52,00 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6255 0020 010 * 02 1 4 0,17 1 50 0,30 52,00 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6255 0020 015 * 02 1,5 4 0,17 1 50 0,30 52,00 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6255 0020 020 ® 02 2 4 0,17 1 50 0,30 52,00 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6255 0030 010 e 03 1 4 0,27 2 50 0,45 48,00 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0030 015 e 03 15 4 0,27 2 50 0,45 48,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0030 020 * 03 2 4 0,27 2 50 0,45 48,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0030 025 * 03 2,5 4 0,27 2 50 0,45 48,00 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6255 0030 030 * 03 3 4 0,27 2 50 0,45 48,00 3,42 3,318 3,78 4,04
30 6255 0040 010 * 04 1 4 0,37 2 50 0,60 43,00 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0040 015 * 04 15 4 0,37 2 50 0,60 43,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0040 020 * 04 2 4 0,37 2 50 0,60 43,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0040 030 * 04 3 4 0,37 2 50 0,60 43,00 3,42 3,315 3,78 4,04
30 6255 0040 040 ® 04 4 4 0,37 2 50 0,60 43,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 010 * 05 1 4 0,47 2 50 0,75 43,00 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0050 020 * 05 2 4 0,47 2 50 0,75 43,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0050 030 ® 05 3 4 0,47 2 50 0,75 43,00 3,42 &3k 3,78 4,04
30 6255 0050 040 * 05 4 4 0,47 2 50 0,75 43,00 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 050 ® 05 5 4 0,47 2 50 0,75 43,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6255 0050 060 ® 05 6 4 0,47 2 50 0,75 43,00 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6255 0060 020 * 06 2 4 0,57 4 50 0,90 42,00 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0060 030 ® 06 3 4 0,57 4 50 0,90 42,00 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6255 0060 040 ® 06 4 4 0,57 4 50 0,90 42,00 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0060 050 ®* 06 5 4 0,57 4 50 0,90 42,00 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6255 0060 060 * 06 6 4 0,57 4 50 0,90 42,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0060 080 ® 06 8 4 0,57 4 50 0,90 42,00 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6255 0080 020 e 108 2 4 0,77 4 50 1,20 42,00 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0080 040 * 08 4 4 0,77 4 50 1,20 42,00 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0080 060 * 108 6 4 0,77 4 50 1,20 42,00 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0080 080 e 08 8 4 0,77 4 50 1,20 42,00 8,85 9,17 9,76 10,44

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL
*x Kk X

v

d3 2

30 6255 0100 020 ° 1,0 2 4 0,96 4 50 1,50 42,00 2,58

30 6255 0100 030 o 1,0 3 4 0,96 4 50 1,50 42,00 3,64 3,83
30 6255 0100 040 ® 1,0 4 4 0,96 4 50 1,50 42,00 4,70 4,91
30 6255 0100 050 ° 1,0 5 4 0,96 4 50 1,50 42,00 5,75 5,99
30 6255 0100 060 o 1,0 6 4 0,96 4 50 1,50 42,00 6,79 7,06
30 6255 0100 080 ° 1,0 8 4 0,96 4 50 1,50 42,00 8,88 9,19
30 6255 0100 100 o 1,0 10 4 0,96 4 50 1,50 42,00 10,96 11,31
30 6255 0100 120 ® 1,0 12 4 0,96 4 55 1,50 43,00 13,03 13,43
30 6255 0100 150 L 1,0 15 4 0,96 4 55 1,50 43,00 16,12 16,61
30 6255 0120 060 ° 22 6 4 1,15 4 50 1,80 42,00 6,82 7,08
30 6255 0120 120 L 2 12 4 1,15 4 55 1,80 42,00 13,05 13,45
30 6255 0150 040 ° {35, 4 4 1,44 4 50 2,25 42,00 4,75 4,96
30 6255 0150 060 ° {35, 6 4 1,44 4 50 2,25 42,00 6,84 7,10
30 6255 0150 080 ® 1,5 8 4 1,44 4 50 2,25 42,00 8,92 9,22
30 6255 0150 100 ® {135, 10 4 1,44 4 50 2,25 42,00 11,00 11,34
30 6255 0150 120 ® 1,5 12 4 1,44 4 55 2,25 42,00 13,06 13,47
30 6255 0150 140 ® 1,5 14 4 1,44 4 55 2,25 42,00 15,13 15,59
30 6255 0150 160 ° {35, 16 4 1,44 4 55 2,25 42,00 17,19 17,71
30 6255 0150 180 ® 1,5 18 4 1,44 4 60 2,25 43,00 19,24 19,83
30 6255 0150 200 L 1,5 20 4 1,44 4 60 2,25 43,00 21,30 21,95
30 6255 0200 040 e 20 4 4 1,92 4 50 3,00 42,00 4,81 5,00
30 6255 0200 060 ® 20 6 4 1,92 4 50 3,00 42,00 6,89 7,14
30 6255 0200 080 * 20 8 4 1,92 4 50 3,00 42,00 8,97 9,26
30 6255 0200 100 e 20 10 4 1,92 4 50 3,00 42,00 11,04 11,38
30 6255 0200 120 * 20 12 4 1,92 4 55 3,00 42,00 13,10 13,50
30 6255 0200 150 e 20 15 4 1,92 4 55 3,00 42,00 16,19 16,68
30 6255 0200 200 ® 20 20 4 1,92 4 60 3,00 43,00 21,34 21,98

>@2,0 Art. 30 6269 auf Seite 79 - >@2,0 Art. 30 6269 on page 79



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306256 (y oy

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.

Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

el [0 =20,1-22,0 tol-0,000/-0,008

PROFESSIONAL FINISH

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

titanium

v
|t o] o ans || orz
0,02 0,2 0,08

VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

Schnittdaten
Cutting data

e |4

MICRO
GRAIN

N/M

Es

72

\
\

e

i

5

\|II
o o

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

8 I

o

Nr

HHC
HSC
HPC

HXC-
NANO3

4‘¢“
0‘6 g
o
'Y

Zeichnungen
Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30
30 6256 0010002002 © 0,1 5 4 1 0,45
30 6256 0010002003  © 0,1 0,02 0,3 4 0,08 1 0,58
30 6256 0010002004 © 0,1 0,02 0,4 4 0,08 1 0,70
30 6256 0020005005 © 0,2 0,05 0,5 4 0,17 1 50 0,15 52,00 0,70 0,73 0,78 0,83
306256 0020005010 © 0,2 0,05 1 4 0,17 1 50 0,15 52,00 1,22 1,27 1,35 1,44
30 6256 0020005015 e 0,2 0,05 135 4 0,17 1 50 0,15 52,00 1,74 1,80 1,91 2,04
30 6256 0020005020 ¢ 0,2 0,05 2 4 0,17 1 50 0,15 52,00 2,26 2,33 2,48 2,64
30 6256 0030005010 © 0,3 0,05 1 4 0,27 2 50 0,25 48,00 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6256 0030005015 e 0,3 0,05 (55! 4 0,27 2 50 0,25 48,00 1,85 1,94 2,08 2,22
306256 0030005020 © 0,3 0,05 2 4 0,27 2 50 0,25 48,00 2,37 2,48 2,64 2,82
306256 0030005025 ° 0,3 0,05 2}5 4 0,27 2 50 0,25 48,00 2,90 3,01 3,21 3,43
30 6256 0030005030 © 0,3 0,05 3 4 0,27 2 50 0,25 48,00 3,42 3,55 3,77 4,03
30 6256 0040010010 e 0,4 0,10 1 4 0,37 2 50 0,30 43,00 1,32 1,39 1,50 1,61
30 6256 0040010015 © 0,4 0,10 1,5 4 0,37 2 50 0,30 43,00 1,85 1,93 2,07 2,21
306256 0040010020 © 0,4 0,10 2 4 0,37 2 50 0,30 43,00 2,37 2,47 2,64 2,81
30 6256 0040010030 © 0,4 0,10 3 4 0,37 2 50 0,30 43,00 3,42 3,54 3,77 4,02
30 6256 0040010040 © 0,4 0,10 4 4 0,37 2 50 0,30 43,00 4,46 4,61 4,90 5,23
30 6256 0050010010 © 0,5 0,10 1 4 0,47 2 50 0,35 43,00 1,32 1,39 1,50 1,61
306256 0050010020 © 0,5 0,10 2 4 0,47 2 50 0,35 43,00 2,37 2,47 2,64 2,81
30 6256 0050010030 © 0,5 0,10 3 4 0,47 2 50 0,35 43,00 3,42 3,54 3,77 4,02
306256 0050010040 © 0,5 0,10 4 4 0,47 2 50 0,35 43,00 4,46 4,61 4,90 3)/28)
30 6256 0050010050 © 0,5 0,10 5 4 0,47 2 50 0,35 43,00 5,49 5,67 6,03 6,43
30 6256 0050010060 © 0,5 0,10 6 4 0,47 2 50 0,35 43,00 6,53 6,73 7,15 7,64
30 6256 0060010020 © 0,6 0,10 2 4 0,57 4 50 0,40 42,00 2,54 2,69 2,95 3,17
306256 0060010030 © 0,6 0,10 3 4 0,57 4 50 0,40 42,00 3,60 3,79 4,10 4,38
30 6256 0060010040 © 0,6 0,10 4 4 0,57 4 50 0,40 42,00 4,66 4,88 5,23 5,59
30 6256 0060010050 © 0,6 0,10 5 4 0,57 4 50 0,40 42,00 571 5,96 6,36 6,80
30 6256 0060010060 © 0,6 0,10 6 4 0,57 4 50 0,40 42,00 6,76 7,03 7,49 8,00
30 6256 0060010080 © 0,6 0,10 8 4 0,57 4 50 0,40 42,00 8,85 9,16 9,75 10,42
30 6256 0080020020 °* 0,8 0,20 2 4 0,77 4 50 0,50 42,00 2,53 2,68 2,93 3,15
306256 0080020040 © 0,8 0,20 4 4 0,77 4 50 0,50 42,00 4,65 4,87 5,22 5,57
30 6256 0080 020050 © 0,8 0,20 5 4 0,77 4 50 0,50 42,00 571 5,95 6,35 6,78
306256 0080020060 °© 0,8 0,20 6 4 0,77 4 50 0,50 42,00 6,76 7,03 7,48 7,98
30 6256 0080020080 © 0,8 0,20 8 4 0,77 4 50 0,50 42,00 8,85 9,16 9,74 10,40
30 6256 0080020100 ¢ 0,8 0,20 10 4 0,77 4 50 0,50 42,00 10,93 11,28 11,99 12,81

CNC TOOLS DIVISION

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL
*x Kk X

30 6256 0100020020 © 1,0 0,20 2 4 0,96 4 0,80 42,00 2,57 2,71
306256 0100020030 © 1,0 0,20 3 4 0,96 4 0,80 42,00 3,63 3,81
30 6256 0100020040 © 1,0 0,20 4 4 0,96 4 0,80 42,00 4,69 4,90
30 6256 0100020050 © 1,0 0,20 5 4 0,96 4 0,80 42,00 5,74 5,98
30 6256 0100020060 © 1,0 0,20 6 4 0,96 4 0,80 42,00 6,78 7,05
30 6256 0100020070 © 1,0 0,20 7 4 0,96 4 0,80 42,00 7,83 8,11
30 6256 0100020080 © 1,0 0,20 8 4 0,96 4 0,80 42,00 8,87 9,18
30 6256 0100020090 © 1,0 0,20 9 4 0,96 4 0,80 42,00 9,91 10,24
30 6256 0100020100 © 1,0 0,20 10 4 0,96 4 0,80 42,00 10,95 11,30
306256 0100020120 * 1,0 0,20 12 4 0,96 4 0,80 43,00 13,02 13,42
30 6256 0100020150 © 1,0 0,20 15 4 0,96 4 0,80 43,00 16,12 16,60
306256 0120020060 © 1,2 0,20 [ 4 1,15 4 1,00 42,00 6,81 7,07
306256 0120020120 © 1,2 0,20 12 4 1,15 4 1,00 42,00 13,04 13,44
306256 0150020040 o 1,5 0,20 4 4 1,44 4 1,35 42,00 4,74 4,94
306256 0150020060 © 1,5 0,20 6 4 1,44 4 1,35 42,00 6,83 7,09
30 6256 0150020080 © 1,5 0,20 8 4 1,44 4 1,35 42,00 8,92 9,21
30 6256 0150020100 © 1,5 0,20 10 4 1,44 4 1,35 42,00 10,99 11,33
30 6256 0150020120 © 1,5 0,20 12 4 1,44 4 1,35 42,00 13,06 13,45
306256 0150020140 © 1,5 0,20 14 4 1,44 4 1,35 42,00 15,12 15,57
306256 0150020160 © 1,5 0,20 16 4 1,44 4 1,35 42,00 17,18 17,70
306256 0150020180 © 1,5 0,20 18 4 1,44 4 1,35 43,00 19,24 19,82
306256 0150020200 * 1,5 0,20 20 4 1,44 4 1,35 43,00 21,29 21,94
30 6256 0200020040 © 2,0 0,20 4 4 1,92 4 1,70 42,00 4,80 4,99
30 6256 0200020060 © 2,0 0,20 6 4 1,92 4 1,70 42,00 6,88 7,12
30 6256 0200020080 © 2,0 0,20 8 4 1,92 4 1,70 42,00 8,96 9,25
30 6256 0200020100 © 2,0 0,20 10 4 1,92 4 1,70 42,00 11,03 11,37
30 6256 0200020120 © 2,0 0,20 12 4 1,92 4 1,70 42,00 13,09 13,49
30 6256 0200020150 © 2,0 0,20 15 4 1,92 4 1,70 42,00 16,19 16,67
30 6256 0200020200 © 2,0 0,20 20 4 1,92 4 1,70 43,00 21,33 21,97
30 6256 0200050040 © 2,0 0,50 4 4 1,92 4 1,70 42,00 4,78 4,96
30 6256 0200050060 © 2,0 0,50 6 4 1,92 4 1,70 42,00 6,87 7,10
30 6256 0200050080 © 2,0 0,50 8 4 1,92 4 1,70 42,00 8,95 9,23
30 6256 0200050100 © 2,0 0,50 10 4 1,92 4 1,70 42,00 11,02 11,35
30 6256 0200050120 © 2,0 0,50 12 4 1,92 4 1,70 42,00 13,09 13,47
30 6256 0200050150 © 2,0 0,50 15 4 1,92 4 1,70 42,00 16,18 16,65
30 6256 0200050200 * 2.0 0,50 20 4 1,92 4 1,70 43,00 21,32 21,95

>@2,0 Art. 30 6261 auf Seite 63/ >@2,0 Art. 30 6261 on page 63




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306257 e VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm @

Solid carbide miniature ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm A0

‘ MICRO  karNAscH
—— | | Sl
v

DIN 6535
r N/M Form HA
g ]
%7200 U
| — 777/
S —
tol. r = 0,002 Karnasch Micro Norm. o> HXC-

Standard in der Serie.

r |
&
Karnasch Micro Norm. -
Standard in serial production. Y
Sy [ =20,1-32,0 tol0,000/-0,010 % %
[

4‘¢“
0‘6 g
o
'Y

PROFESSIONAL FINISH

!

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v

306257 0010 @ 0,1 0,05 - 4 0,08 - 50 0,08 - - - -

306257 0010 002 * 0,1 0,05 0,2 4 0,08 1 45 0,08 61,00 0,36 0,38 0,41 0,45
30 6257 0010 003 * 0,1 0,05 0,3 4 0,08 1 45 0,08 61,00 0,46 0,49 0,53 0,57
30 6257 0010 004 * 0,1 0,05 0,4 4 0,08 1 45 0,08 61,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6257 0010 005 * 01 0,05 0,5 4 0,08 1 45 0,08 61,00 0,68 0,71 0,76 0,82
30 6257 0020 005 e 0,2 0,10 0,5 4 0,17 1 50 0,20 52,00 0,70 0,73 0,78 0,83
306257 0020 010 ® 0,2 0,10 1 4 0,17 1 50 0,20 52,00 1,22 1,26 1,35 1,45
30 6257 0020 015 e 0,2 0,10 1,5 4 0,17 1 50 0,20 52,00 1,74 1,80 1,93 2,07
306257 0020 020 ® 0,2 0,10 2 4 0,17 1 50 0,20 52,00 2,26 2,33 2,50 2,70
30 6257 0030 e 03 0,15 - 4 - - 50 0,25 48,00 - - - -

306257 0030 010 e 03 0,15 1 4 0,27 2 50 0,25 48,00 1,32 1,38 1,49 1,61
30 6257 0030 015 e 03 0,15 1,5 4 0,27 2 50 0,25 48,00 1,84 1,93 2,07 2,23
306257 0030 020 e 03 0,15 2 4 0,27 2 50 0,25 48,00 2,37 2,47 2,65 2,85
30 6257 0030 025 e 03 0,15 2,5 4 0,27 2 50 0,25 48,00 2,89 3,01 3,22 3,47
306257 0030 030 ® 03 0,15 3 4 0,27 2 50 0,25 48,00 3,42 3,54 3,80 4,09
30 6257 0040 e 04 0,20 - 4 - - 50 0,30 43,00 - - - -

30 6257 0040 010 * 04 0,20 1 4 0,37 2 50 0,30 43,00 1,31 1,38 1,49 1,59
30 6257 0040 020 * 04 0,20 2 4 0,37 2 50 0,30 43,00 2,37 2,46 2,64 2,84
30 6257 0040 030 * 04 0,20 3 4 0,37 2 50 0,30 43,00 3,41 3,54 3,79 4,08
30 6257 0040 040 * 04 0,20 4 4 0,37 2 50 0,30 43,00 4,45 4,61 4,94 5,32
30 6257 0050 010 e 05 0,25 1 4 0,47 2 50 0,40 43,00 1,31 1,37 1,48 1,58
30 6257 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,47 2 50 0,40 43,00 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6257 0050 030 e 05 0,25 3 4 0,47 2 50 0,40 43,00 3,41 3,53 3,78 4,07
30 6257 0050 040 e 05 0,25 4 4 0,47 2 50 0,40 43,00 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6257 0050 050 e 05 0,25 5 4 0,47 2 50 0,40 43,00 5,49 5,67 6,08 6,55
30 6257 0050 060 ® 05 0,25 [ 4 0,47 2 50 0,40 43,00 6,52 6,74 7.23 7.80
30 6257 0060 @ 0,6 0,30 - 4 - - 50 0,60 21,60 - - - -

30 6257 0060 020 ® 06 0,30 2 4 0,57 4 50 0,50 42,00 2,52 2,67 2,92 3,14
30 6257 0060 030 ® 06 0,30 3 4 0,57 4 50 0,50 42,00 3,59 3,77 4,07 4,38
30 6257 0060 040 ® 06 0,30 4 4 0,57 4 50 0,50 42,00 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6257 0060 050 ® 06 0,30 5 4 0,57 4 50 0,50 42,00 5,70 5,95 6,38 6,87
30 6257 0060 060 ® 06 0,30 ) 4 0,57 4 50 0,50 42,00 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6257 0060 080 ® 06 0,30 8 4 0,57 4 50 0,50 42,00 8,84 9.16 9.83 10,60
30 6257 0080 @ 0,8 0,40 - 4 - - 50 0,80 21,60 - - - -

30 6257 0080 020 e 08 0,40 2 4 0,77 4 50 0,60 42,00 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6257 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,77 4 50 0,60 42,00 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6257 0080 060 e 08 0,40 [ 4 0,77 4 50 0,60 42,00 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6257 0080 080 e 08 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 42,00 8,84 9,15 9,81 10,58
30 6257 0080 100 ® 08 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 42,00 10,92 11,29 12,11 13,06

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL
NN ettt ) 306257
h 4
3062570100020 © 1,0 0,50 2 4 0,96 4 50 0,80 42,00 2,55 2,68
3062570100030 © 1,0 0,50 3 4 0,96 4 50 0,80 42,00 3,61 3,78 4,07 4,36
3062570100040 © 1,0 0,50 4 4 0,96 4 50 0,80 42,00 4,67 4,87 5,22 5,60
3062570100050 © 1,0 0,50 5 4 0,96 4 50 0,80 42,00 5,72 5,95 6,37 6,85
3062570100060 © 1,0 0,50 6 4 0,96 4 50 0,80 42,00 6,77 7,03 7,52 8,09
3062570100080 © 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 42,00 8,86 9,17 9,82 10,57
3062570100100 © 1,0 0,50 10 4 0,96 4 50 0,80 42,00 10,94 11,31 12,12 13,06
3062570100120 © 1,0 0,50 12 4 0,96 A 55 0,80 43,00 13,01 13,45 14,42 15,55
3062570100150 ® 1,0 0,50 15 4 0,96 4 55 0,80 43,00 16,11 16,65 17,87 19,28
3062570100180 © 1,0 0,50 18 4 0,96 4 60 0,80 44,00 19,21 19,86 21,32 23,01
3062570100200 © 1,0 0,50 20 4 0,96 4 60 0.80 44,00 21,28 22,00 23,62 25,49
3062570120060 © 1,2 0,60 6 4 1,15 4 50 1,00 42,00 6,79 7,04 7,52 8,09
3062570120120 © 1,2 0,60 12 4 1,15 4 55 1,00 42,00 13,03 13,46 14,42 15,55
3062570150040 © 1,5 0,75 4 4 1,44 4 50 1,20 42,00 4,72 4,90 5,22 5,59
3062570150060 ® 1,5 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 42,00 6,81 7,05 7,52 8,08
3062570150080 © 1,5 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 42,00 8,89 9,19 9,82 10,56
3062570150100 ® 1,5 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 42,00 10,97 11,33 12,12 13,05
3062570150120 © 1,5 0,75 12 4 1,44 4 55 1,20 42,00 13,04 13,47 14,42 15,53
3062570150140 ® 1,5 0,75 14 4 1,44 4 55 1,20 42,00 15,10 15,61 16,72 18,02
3062570150160 © 1,5 0,75 16 4 1,44 A 55 1,20 42,00 17,17 17,75 19,02 20,51
3062570150180 ® 1,5 0,75 18 4 1,44 4 60 1,20 43,00 19,24 19,89 21,32 22,99
3062570150200 ® 1,5 0,75 20 4 1,44 4 60 1,20 43,00 21,31 22,03 23,62 -
3062570200040 © 2,0 1,00 4 4 1,92 4 50 1,50 42,00 4,76 4,93 5,23 5,58
3062570200060 © 2,0 1,00 6 4 1,92 4 50 1,50 42,00 6,85 7,07 7,53 8,06
3062570200080 © 2,0 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 42,00 8,93 9,21 9,83 10,55
3062570200100 © 2,0 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 42,00 11,00 11,35 12,13 13,04
3062570200120 © 2,0 1,00 12 4 1,92 4 55 1,50 42,00 13,07 13,49 14,43 15,52
3062570200150 © 2,0 1,00 15 4 1,92 4 55 1,50 42,00 16,17 16,70 17,88 19,25
3062570200200 ° 2,0 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 43,00 21,34 22,05 23,63 -
>@2,0 Art. 30 6264 auf Seite 67 / >@2,0 Art. 30 6264 on page 67
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

A 30 6258 ULEHULEYY  VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius und Schaftkiihlung, Schaft 4 mm E
Solid carbide miniature end mill with corner radius and cooling holes in shank, shank 4 mm 240
MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM
/‘\
\_/ 4 DIN 6535
(605 @06 B08-D2,0 N "““A
%’)zw l:kr
—
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. > HXC
Standard in der Serie. ¢ NANO3
Karnasch Micro Norm. 0
Standard in serial production. =
: ““ .
o [ =205-22,0 tol-0,002/-0,012 6‘. 0’:

PROFESSIONAL FINISH

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

titanium

Schnittdaten
Cutting data

e |4

Zeichnungen
Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

m—-mn-nnn o I S
30 6258 005000502 © 0O, 2 65,00 2,46 2,63 2,82
30 6258 005000503 ® 0,5 0 05 3 0 48 2 0 35 3 65,00 3,41 3,53 3,78 4,07
30 6258 005000504 * 0,5 0,05 4 4 0,48 2 50 0,35 38 65,00 4,45 4,60 4,93 el
30 6258 006000602 * 0,6 0,06 2 4 0,58 4 50 0,40 3 65,00 2,52 2,67 2,92 3,14
30 6258 006000603 * 0,6 0,06 3 4 0,58 4 50 0,40 38 65,00 3,59 3,77 4,07 4,38
30 6258 006000604 © 0,6 0,06 4 4 0,58 4 50 0,40 3 65,00 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6258 006000606 * 0,6 0,06 6 4 0,58 4 50 0,40 8 65,00 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6258 008000802 * 0,8 0,08 2 4 0,77 4 50 0,50 4 65,00 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6258 008000804 °© 0,8 0,08 4 4 0,77 4 50 0,50 4 65,00 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6258 008000806 © 0,8 0,08 6 4 0,77 4 50 0,50 4 65,00 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6258 008000808 * 0,8 0,08 8 4 0,77 4 50 0,50 4 65,00 8,84 9,16 9,83 10,60
30 6258010001004 © 1,0 0,10 4 4 0,96 4 50 0,80 4 55,00 4,67 4,87 5,22 5,60
30 6258010001006 * 1,0 0,10 6 4 0,96 4 50 0,80 4 55,00 6,77 7,03 7,52 8,09
30 6258010001008 * 1,0 0,10 8 4 0,96 4 50 0,80 4 55,00 8,86 9,17 9,82 10,57
30 6258010001010 * 1,0 0,10 10 4 0,96 4 50 0,80 4 55,00 | 10,94 11,31 12,12 13,06
30 6258 020000504 © 2,0 0,05 4 4 1,92 4 50 1,70 4 54,00 4,76 4,93 5,23 5,58
30 6258 020000508 * 2,0 0,05 8 4 1,92 4 50 1,70 4 54,00 8,93 9,21 9,83 10,55
30 6258 020002004 * 2,0 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 54,00 4,76 4,93 5,23 5,58
30 6258 020002008 * 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 54,00 8,93 9,21 9,83 10,55

Diese Fraser werden voraussichtlich ab Ende 2021 ab Lager lieferbar sein.
This end mill will be available from our stock from the end of 2021.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 4 mm E PROFESSIONAL 30 6259
Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 4 mm oo Mk X %

HRC ‘ nev \ ‘ MICRO  KaRNASCH
<70 | GRAIN  NORM

DIN 6535

N / M Form HAK
oo

|

51

I [E
C—

(—77777,

—wmm  HPC

TOLERANZ / TOLERANCE
tol. rmax =1 0,002

(T

il [ =205-320 tol-0,002/-0,012

e
gyl
e'g>

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation Schnittdaten Zewchnungen

Cutting data Drawings

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

rag
v
I NPT I N T T A T N
0,48 2 0,4 3

30 6259 0050 01 ® 05 0,25 1 4 50 63,00 1,31 1,37 1,48 1,58
30 6259 0050 02 ® 05 0,25 2 4 0,48 2 50 0,4 3 63,00 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6259 0050 04 ® 05 0,25 4 4 0,48 2 50 0,4 8 63,00 4,45 4,60 4,93 ool
30 6259 0060 02 ® 0,6 0,30 2 4 0,58 4 50 0,5 3 63,00 2,52 2,67 2,92 3,14
30 6259 0060 03 ® 0,6 0,30 3 4 0,58 4 50 0,5 8 63,00 &5 3,77 4,07 4,38
30 6259 0060 04 ® 046 0,30 4 4 0,58 4 50 0,5 3 63,00 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6259 0080 02 * 08 0,40 2 4 0,77 4 50 0,6 8 63,00 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6259 0080 04 * 0,8 0,40 4 4 0,77 4 50 0,6 3 63,00 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6259 0080 06 * 08 0,40 6 4 0,77 4 50 0,6 3 63,00 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6259 0100 03 * 1,0 0,50 3 4 0,96 4 50 0,8 3 55,00 3,61 3,78 4,07 4,36
30 6259 0100 04 * 1,0 0,50 4 4 0,96 4 50 0,8 3 55,00 4,67 4,87 5,22 5,60
30 6259 0100 05 * 10 0,50 5 4 0,96 4 50 0,8 3 55,00 5,72 5,95 6,37 6,85
30 6259 0100 06 * 1,0 0,50 6 4 0,96 4 50 0,8 3 55,00 6,77 7,03 7,52 8,09
30 6259 0100 08 * 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,8 3 55,00 8,86 9,17 9,82 10,57
30 6259 0100 10 °* 10 0,50 10 4 0,96 4 50 0,8 8 55,00 | 10,94 11,31 12,12 13,06
30 6259 0150 04 ®* 15 0,75 4 4 1,44 4 50 1,2 3 54,00 4,72 4,90 5,22 5,59
30 6259 0150 06 ® 15 0,75 6 4 1,44 4 50 1,2 8 54,00 6,81 7,05 7,52 8,08
30 6259 0150 08 ® 15 0375 8 4 1,44 4 50 1,2 3 54,00 8,89 9,19 9,82 10,56
30 6259 0200 04 * 20 1,00 4 4 1,92 4 50 1,5 3 54,00 4,76 4,93 5,23 5,58
30 6259 0200 06 * 20 1,00 6 4 1,92 4 50 1,5 3 54,00 6,85 7,07 7,53 8,06
30 6259 0200 08 * 20 1,00 8 4 1,92 4 50 1,5 8 54,00 8,93 9,21 9,83 10,55
30 6259 0200 15 ® 20 1,00 15 4 1,92 4 50 1,5 3 54,00 | 16,17 16,70 17,88 19,25

Diese Fraser werden voraussichtlich ab Ende 2021 ab Lager lieferbar sein.
This end mill will be available from our stock from the end of 2021.



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306261 e VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm E

Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, shank 6 mm °°

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
g 1
%‘)300 N
TOLERANZ / TOLERANCE e HPC
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. > HXC
r Standard in der Serie. < NANO?
Karnasch Micro Norm. 0 :

10,002]A]

Standard in serial production. Y

Sy [ -20,2-359 tol-0,002/-0,010 % %
[

[ =26,0 tol -0,004 / -0,016 -

4‘¢“
0‘6 g
o
'Y

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

PROFESSIONAL FINISH

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage

(%26 ¢ Effective under-neck length
v
" Com | o Jaw] 0 | o - >
3062610020005005 © 0,2 0,05 0,5 6 0,18 1 5 0 0,71 0,83
306261002000501 © 0,2 0,05 1 6 0,18 1 , . 1,25 1,45
306261003000501 °© 0,3 0,05 1 6 0,28 2 39 0,45 51,00 1,29 1,37 1,50 1,62
306261003000502 © 0,3 0,05 2 6 0,28 2 55 0,45 51,00 2,35 2,46 2,65 2,86
306261003000503 ¢ 0,3 0,05 3 6 0,28 2 55 0,45 51,00 3,40 Bio8 3,80 4,10
306261004000502 © 0,4 0,05 2 6 0,38 2 55 0,60 46,00 2,35 2,46 2,65 2,86
306261004000503 © 0,4 0,05 3 6 0,38 2 39 0,60 46,00 3,40 3,53 3,80 4,10
306261004000504 © 0,4 0,05 4 6 0,38 2 55 0,60 46,00 4,44 4,60 4,95 5,35
306261005000502 * 0,5 0,05 2 6 0,48 2 55 0,70 46,00 2,35 2,46 2,63 2,86
30 6261005000503 © 0,5 0,05 3 6 0,48 2 55 0,70 46,00 3,40 3,53 3,80 4,10
306261005000504 © 0,5 0,05 4 6 0,48 2 55 0,70 46,00 4,44 4,60 4,95 3.3
306261006000602 © 0,6 0,06 2 6 0,58 4 55 0,90 44,00 2,50 2,67 2,94 3,19
30 6261006000603 © 0,6 0,06 3 6 0,58 4 55 0,90 44,00 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6261006000604 © 0,6 0,06 4 6 0,58 4 55 0,90 44,00 4,63 4,87 5,25 5,67
306261006000606 © 0,6 0,06 6 6 0,58 4 55 0,90 44,00 6,74 7,02 7,55 8,16
306261008000802 © 0,8 0,08 2 6 0,77 4 55 1,20 44,00 2,54 2,70 2,97 3,21
306261008000804 °© 0,8 0,08 4 6 0,77 4 55 1,20 44,00 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6261008000805 © 0,8 0,08 5 6 0,77 4 55 1,20 44,00 5,72 5,97 6,42 6,94
306261008000806 © 0,8 0,08 6 6 0,77 4 55 1,20 44,00 6,77 7,04 7,57 8,18
306261008000808 © 0,8 0,08 8 6 0,77 4 55 1,20 44,00 8,85 9,18 9,87 10,67
306261008000810 © 0,8 0,08 10 6 0,77 4 65 1,20 44,00 10,93 11,32 12,17 13,16
306261009000912 @ 0,9 0,09 12 6 0,87 10 65 1,30 23,11 13,63 14,28 15,25 16,04
306261010001003 °* 1,0 0,10 3 6 0,95 4 55 1,60 44,00 3,67 3,85 4,16 4,50
306261010001004 © 1,0 0,10 4 6 0,95 4 55 1,60 44,00 4,72 4,94 5,31 5,74
306261010001005 °* 1,0 0,10 5 6 0,95 4 55 1,60 44,00 5,77 6,01 6,41 6,99
306261010001006 © 1,0 0,10 6 6 0,95 4 55 1,60 44,00 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6261010001007 © 1,0 0,10 7 6 0,95 4 55 1,60 44,00 7,86 8,15 8,76 9,47
30 6261010001008 * 1,0 0,10 8 6 0,95 4 55 1,60 44,00 8,90 9,22 9,91 10,72
306261010001010 °* 1,0 0,10 10 6 0,95 4 65 1,60 45,00 10,98 11,36 12,21 13,20
306261010001012  © 1,0 0,10 12 6 0,95 4 65 1,60 45,00 13,04 13,50 14,51 15,69
306261010001015 * 1,0 0,10 15 6 0,95 4 65 1,60 45,00 16,14 16,71 17,96 19,42
306261010001020 * 1,0 0,10 20 6 0,95 4 65 1,60 46,00 21,31 22,06 23,71 25,63
306261010003004 © 1,0 0,30 4 6 0,95 4 55 1,60 44,00 4,72 4,94 5,31 5,74
306261010003008 © 1,0 0,30 8 6 0,95 4 55 1,60 44,00 8,90 9,22 9,91 10,72
306261010003012 ¢ 1,0 0,30 12 6 0,95 4 65 1,60 45,00 13,04 13,50 14,51 15,69

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL

g,@ wreet) 306261

—--mn-nn e o5

306261012001206 © 1,2 6 1,15 55 1,90 44,00 6,82
306261012001208 * 1,2 U 12 6 1,15 4 55 1,90 44,00 8,90
306261012001210 * 1,2 0,12 10 6 1,15 4 65 1,90 44,00 10,98
306261012001212 * 1,2 0,12 12 6 1,15 4 65 1,90 44,00 13,04
306261012001220 @ 1,2 0,12 20 6 1,15 10 65 1,90 22,51 22,07
306261012001225 @ 1,2 0,12 25 6 1,15 10 70 1,90 23,71 27,27
306261012003006 © 1,2 0,30 6 6 1,15 4 55 1,90 44,00 6,82
306261012003010 ¢ 1,2 0,30 10 6 1,15 4 65 1,90 44,00 10,98
306261014001408 * 1,4 0,14 8 6 1,35 4 55 2,20 44,00 8,90
306261014001415 * 1,4 0,14 15 6 1,35 4 65 2,20 44,00 16,15
306261015001506 ® 1,5 0,15 6 6 1,44 4 55 2,40 44,00 6,77
306261015001508 ® 1,5 0,15 8 6 1,44 4 55 2,40 44,00 8,85
306261015001510 ® 1,5 0,15 10 6 1,44 4 65 2,40 44,00 10,93
306261015001512 * 1,5 0,15 12 6 1,44 4 65 2,40 44,00 13,01
306261015001515  ® 1,5 0,15 15 6 1,44 4 65 2,40 44,00 16,11
306261015001520 * 1,5 0,15 20 6 1,44 4 65 2,40 45,00 21,28
306261015003006 ® 1,5 0,30 6 6 1,44 4 55 2,40 44,00 6,77
306261015003012 * 1,5 0,30 12 6 1,44 4 65 2,40 44,00 13,01
306261015003020 * 1,5 0,30 20 6 1,44 4 65 2,40 45,00 21,28
306261016001615 @ 1,6 0,16 15 6 1,54 10 65 2,50 22,51 16,87
306261018001810 * 1,8 0,18 10 6 1,74 4 65 2,60 44,00 11,00
306261018001820 ¢ 1,8 0,18 20 6 1,74 4 65 2,60 45,00 21,33
30 6261020002006 © 2,0 0,20 6 6 1,92 4 55 2,80 44,00 6,90
306261020002008 * 2,0 0,20 8 6 1,92 4 55 2,80 44,00 8,97
306261020002010 * 2,0 0,20 10 6 1,92 4 65 2,80 44,00 11,04
306261020002012 * 2,0 0,20 12 6 1,92 4 65 2,80 44,00 13,10
306261020002015 © 2,0 0,20 15 6 1,92 4 65 2,80 44,00 16,20
306261020002020 * 2,0 0,20 20 6 1,92 4 65 2,80 45,00 21,37
306261020002025 * 2,0 0,20 25 6 1,92 4 70 2,80 45,00 26,54
306261020002030 * 2,0 0,20 30 6 1,92 4 75 2,80 45,00 31,71
306261020003025 @ 2,0 0,30 25 6 1,92 10 70 2,80 23,71 27,33
306261020005008 * 2,0 0,50 8 6 1,92 4 55 2,80 44,00 8,97
30 6261020005015 ® 2,0 0,50 {5 6 1,92 4 65 2,80 44,00 16,20
306261020005025 * 2,0 0,50 25 6 1,92 4 70 2,80 45,00 26,54
306261025002510 © 25 0,25 10 6 2,40 4 65 2,50 42,00 11,07
306261025002515 ©® 25 0,25 15 6 2,40 4 65 2,50 42,00 16,24
306261025002520 © 25 0,25 20 6 2,40 4 65 2,50 42,00 21,41
306261025002525 ® 25 0,25 25 6 2,40 4 70 2,50 44,00 26,58
306261030003010 © 3,0 0,30 10 6 2,90 4 65 3,00 42,00 11,27
306261030003020 * 3,0 0,30 20 6 2,90 4 65 3,00 42,00 21,60
306261030003030 * 3,0 0,30 30 6 2,90 4 75 3,00 45,00 31,94
306261030005010 e 3,0 0,50 10 6 2,90 4 65 3,00 42,00 11,27
306261030005015 ® 3,0 0,50 15 6 2,90 4 65 3,00 42,00 16,44
306261030005020 © 3,0 0,50 20 6 2,90 4 65 3,00 42,00 21,60
306261030005025 © 3,0 0,50 25 6 2,90 4 70 3,00 44,00 26,77
306261030005030 * 3,0 0,50 30 6 2,90 4 75 3,00 45,00 31,94
306261040005010 © 4,0 0,50 10 6 3,90 4 65 4,00 42,00 11,07
306261040005015 © 4,0 0,50 15 6 3,90 4 65 4,00 42,00 16,24
306261040005020 © 4,0 0,50 20 6 3,90 4 65 4,00 42,00 21,41
306261040005025 © 4,0 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 44,00 26,58
306261040005030 ® 4,0 0,50 30 6 3,90 4 75 4,00 45,00 31,75
306261050005015 ® 5,0 0,50 15 6 4,90 4 65 5,00 42,00 16,44
306261050005020 e 5,0 0,50 20 6 4,90 4 65 5,00 42,00 21,60
306261050005030 © 5,0 0,50 30 6 4,90 4 75 5,00 45,00 31,94
30 6261050005040 ® 5,0 0,50 40 6 4,90 4 90 5,00 45,00 42,28
306261060005010 © 6,0 0,50 10 6 5,90 4 65 6,00 42,00 -

306261060005015 ® 6,0 0,50 15 6 5,90 4 65 6,00 42,00 -

306261060005020 © 6,0 0,50 20 6 5,90 4 65 6,00 42,00 -

306261060005030 © 6,0 0,50 30 6 5,90 4 75 6,00 45,00 -

306261060005040 * 6,0 0,50 40 6 5,90 4 90 6,00 45,00 =

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Torusfraser, < 15xD Schnitttiefe AW,

306262 Solid carbide end mills with corner radius, < 15xD o
HRC MICRO  KkARNASCH

<52 GRAIN  NORM

- OB 56012
STAHL Nb 2 DIN 6535
= N/M Form HA
<1670N/mi

%')25O Nr

E; &Y 505-05 = || HHC

!/ 2 ' HSC

—w=m HPC

> HXC

¢4 NANO?

TOLERANZ / TOLERANCE : & !

tol.r=-0,004 ‘o451
r 5‘0 ‘

Tl :

[ =2<30 tol -0,014 / -0,028 Schnittdaten | Zeichnungen

=@40-®6,0 tol-0,020/-0,038 Cutting data | Drawings

[ =280-210,0 tol-0,025/-0,047 o E

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
*a‘. Effective under-neck length
—“-mnnn o | v | 2 | &
306262005000502 o 0,5 2 4 0,48 0,7 43 00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6262 005000506 o 0,5 0 05 6 4 0,48 0,7 43,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306262006000602 o 0,6 0,06 2 4 0,57 45 0,9 43,00 2,89 3,18 3,67 4,12
30 6262 006000608 o 0,6 0,06 8 4 0,57 45 0,9 43,00 9.39 9,93 10,76 11,44
306262008000804 o 0,8 0,08 4 4 0,77 45 1,2 43,00 5,08 5,47 6,11 6,66
30 6262008000806 © 0,8 0,08 6 A 0,77 45 1,2 43,00 7,24 7,72 8,46 9,08
306262008000808 o 0,8 0,08 8 4 0,77 45 1.2 43,00 9,38 9.92 10,76 11,44
30 6262010001006 o 1,0 0,10 6 4 0,95 45 1,6 43,00 7,32 7,78 8,5 2,11
306262010001010 o 1,0 010 10 4 0,95 45 1,6 43,00 11,58 12,16 13,05 13,78
30 6262010001015 o 1,0 0,10 15 4 0,95 45 1,6 43,00 16,84 17,55 18,60 19,44
306262012001206 o 1,2 0,12 6 4 1,15 50 1,9 41,00 7,32 7,77 8,50 9,11
30 6262012001212 o 1,2 0,12 12 4 1,15 50 19 41,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306262015001506 o I’ 0,15 6 4 1,45 56 2,4 41,00 7,32 7,77 8,50 9,11
30 6262015001508 o 1,5 0,15 8 4 1,45 55 2,4 41,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306262015001515 o 1,5 0,15 15 4 1,45 513 2,4 41,00 16,84 17,54 18,60 19,43
306262015001520 o 1,5 0,15 20 4 1,45 55 2,4 41,00 22,07 22,87 24,06 —
306262020002006 o 2,0 0,20 6 4 1,95 60 2,8 41,00 7,32 7,77 8,49 9,10
306262020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,95 60 2,8 41,00 9,45 9,97 10,78 11,45
306262020002010 2,0 0,20 10 4 1,95 60 2,8 41,00 11,57 12,15 13,04 13,77
30 6262020002015 o 2,0 0,20 15 4 1,95 60 2,8 41,00 16,84 17,54 18,59 -
306262020002020 o 2,0 0,20 20 4 1,95 60 2,8 41,00 22.07 22.87 24,05 -
306262025002508 o 2,5 0,25 8 4 2,40 60 3,5 41,00 9,62 10,09 10,87 11,52
306262025002515 o 2,5 0,25 15 4 2,40 60 31 41,00 16,97 17,64 18,66 =
30 6262030003010 o 3,0 0,30 10 6 2,90 60 4,0 55,00 11,72 12,26 13,11 13,82
306262030003015 o 3,0 0,30 15 6 2,90 60 4,0 55,00 16,97 17,63 18,65 19,47
306262030003020 o 3,0 0,30 20 6 2,90 65 4,0 58,00 22,18 22,95 24,10 25,01
306262030003025 e 3,0 0,30 25 6 2,90 65 4,0 58,00 27,38 28,23 29,50 -
306262040004010 o 4,0 0,40 10 6 3,90 70 5,0 61,00 11,72 12,25 13,10 13,81
306262040004015 o 4,0 0,40 15 6 3,90 70 5,0 61,00 16,96 17,62 18,64 19,46
30 6262040004020 o 4,0 0,40 20 6 3,90 70 5,0 62,00 22,18 22,95 24,10 -
306262040004025 o 4,0 0,40 25 6 3,90 70 5,0 62,00 27,37 28,23 = =
30 6262050005015 o 5,0 0,50 15 6 4,90 70 6,0 62,00 11,71 12,24 13,09 13,79
306262050005020 o 5,0 0,50 20 6 4,90 70 6,0 62,00 16,96 17,62 18,63 19,45
30 6262050005025 e 5,0 0,50 25 6 4,90 70 6,0 62,00 22,17 22,94 24,09 —
306262060005020 o 6,0 0,50 20 6 5,80 60 9.0 69,00 27,37 28,22 - -
30 6262060005030 e 6,0 0,50 30 6 5,80 70 9.0 73,00 16,96 17,62 - -
306262060010020 o 6,0 1,00 20 6 5,80 60 9.0 69,00 22,17 22,94 = =
30 6262 060010030 o 6,0 1,00 30 6 5,80 70 9.0 73,00 27,37 28,22 - -
306262080005030 o 8,0 0,50 30 8 7,80 70 12,0 82,00 = = = =
306262080010030 o 8,0 1,00 30 8 7,80 70 12,0 82,00 — — — —
306262100005040 o 10,0 0,50 40 10 9,80 90 15,0 108,00 - - - -
306262100010040 o 10,0 1,00 40 10 9.80 90 15,0 108,00 - - - -

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

ALY VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm @

Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, shank 6 mm °°

306264

I ‘ MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM

3 Td Tf DIN 6535

: \ , Form HA

15 / r N/M (S —
30°

— =
HHC

TOLERANZ / TOLERANCE —
tol. r max = + 0,002 Karnasch Micro Norm. > HXC
Standard in der Serie. ¢ NANO3
Karnasch Micro Norm. 0 :
Standard in serial production. YYX 4‘“‘
: b
oyl [0 -20,2- 259 tol-0,002/-0,010 % % ‘:‘.‘
[ [

[ =26,0 tol -0,004 / -0,016 -

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

PROFESSIONAL FINISH

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
_ e | e frsooz | o Jaws | w e oo | e o G
0,10 0,18 1 0,20

30 6264 0020 005 ® 0,2 0,5 6 55 56,00 0,68 0,83
30 6264 0020 01 ® 02 0,10 1 6 0,18 1 55 0,20 56,00 1,20 1,25 1,34 1,45
30 6264 0030 01 e 03 0,15 1 6 0,28 2 55 0,25 51,00 1,29 1,37 1,50 1,62
30 6264 0030 02 * 03 0,15 2 6 0,28 2 55 0,25 51,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 003003 e 03 0,15 3 6 0,28 2 55 0,25 51,00 3,40 398 3,80 4,10
30 6264 0040 02 * 04 0,20 2 6 0,38 2 55 0,30 46,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0040 03 * 04 0,20 3 6 0,38 2 55 0,30 46,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6264 0040 04 * 04 0,20 4 6 0,38 2 55 0,30 46,00 4,44 4,60 4,95 5,35
30 6264 0040 06 e 04 0,20 6 6 0,38 2 55 0,30 46,00 6,51 6,74 7,24 7,83
30 6264 0050 02 * 05 0,25 2 6 0,48 2 55 0,40 46,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0050 03 * 05 0,25 3 6 0,48 2 55 0,40 46,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6264 0050 04 ®* 05 0,25 4 6 0,48 2 55 0,40 46,00 4,44 4,60 4,95 5,35
30 6264 0050 05 ® 05 0,25 5 6 0,48 2 55 0,40 46,00 5,48 5,67 6,09 6,59
30 6264 0060 02 ® 06 0,30 2 6 0,58 4 55 0,50 44,00 2,50 2,67 2,94 3,19
30 6264 006003 ® 06 0,30 3 6 0,58 4 55 0,50 44,00 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6264 0060 04 ® 06 0,30 4 6 0,58 4 55 0,50 44,00 4,63 4,87 5,25 5,67
30 6264 0060 05 ® 06 0,30 5 6 0,58 4 55 0,50 44,00 5,69 5,95 6,40 6,92
30 6264 0060 06 ® 06 0,30 6 6 0,58 4 55 0,50 44,00 6,74 7,02 7,55 8,16
30 6264 0060 08 ® 06 0,30 8 6 0,58 4 55 0,50 44,00 8,83 9,16 9,85 10,65
30 6264 0080 02 * 0,8 0,40 2 6 0,77 4 55 0,60 44,00 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6264 0080 04 * 08 0,40 4 6 0,77 4 55 0,60 44,00 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6264 0080 05 * 08 0,40 5 6 0,77 4 55 0,60 44,00 5,72 5,97 6,42 6,94
30 6264 0080 06 * 08 0,40 6 6 0,77 4 55 0,60 44,00 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6264 0080 07 d 0,8 0,40 7 6 0,77 10 55 0,60 23,11 8,29 8,79 9,57 10,21
30 6264 0080 08 * 08 0,40 8 6 0,77 4 55 0,60 44,00 8,85 9,18 9,87 10,67
30 6264 0080 10 e 08 0,40 10 6 0,77 4 65 0,60 44,00 10,93 11,32 12,17 13,16
30 6264 0090 06 ® 09 0,45 6 6 0,87 10 55 0,70 23,11 7,21 7,67 8,40 9,01
30 6264 0090 12 @ 09 0,45 12 6 0,87 10 65 0,70 23,11 13,61 14,25 15,21 15,99
30 6264010003 * 1,0 0,50 3 6 0,95 4 55 0,80 44,00 3,67 3,85 4,16 4,50
30 62640100 04 * 1,0 0,50 4 6 0,95 4 55 0,80 44,00 4,72 4,94 5,31 5,74
30 6264 0100 05 * 1,0 0,50 5 6 0,95 4 55 0,80 44,00 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6264010006 * 1,0 0,50 6 6 0,95 4 55 0,80 44,00 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6264010007 * 1,0 0,50 7 6 0,95 4 55 0,80 44,00 7,86 8,15 8,76 9,47
30 6264010008 * 1,0 0,50 8 6 0,95 4 55 0,80 44,00 8,90 9,22 9,91 10,72
30 6264010010 * 1,0 0,50 10 6 0,95 4 65 0,80 45,00 10,98 11,36 12,21 13,20
30 62640100 12 * 1,0 0,50 12 6 0,95 4 65 0,80 45,00 13,04 13,50 14,51 15,69
30 62640100 15 * 1,0 0,50 15 6 0,95 4 65 0,80 45,00 16,14 16,71 17,96 19,42
30 6264 0100 20 * 10 0,50 20 6 0,95 4 65 0,80 46,00 21,31 22,06 23,71 25,63

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER-END MILLS Karmmasch'’

PROFESSIONAL
*x Kk X

%

30 6264 0120 05 e 1,2 0,60 5 [ 1,15 4 515 1,00 44,00
306264 0120 06 e 1,2 0,60 6 6 1,15 4 55 1,00 44,00
30 6264 0120 08 * 1,2 0,60 8 6 1,15 4 59 1,00 44,00
3062640120 10 * 1,2 0,60 10 b 1,15 4 65 1,00 44,00
30 62640120 12 * 1,2 0,60 12 6 1,15 4 65 1,00 44,00
30 62640120 15 * 1,2 0,60 15 b 1,15 4 65 1,00 44,00
30 6264 0120 20 * 1,2 0,60 20 6 1,15 4 65 1,00 44,00
306264 0120 25 * 1,2 0,60 25 6 1,15 A 70 1,00 45,00
30 6264 0140 15 D 14 0,70 15 6 1,35 10 65 1,10 22,51
30 6264 0150 06 ® 15 0,75 [ b 1,44 4 55 1,20 44,00
30 6264 0150 08 e 15 0,75 8 [ 1,44 4 505 1,20 44,00
30 6264 0150 10 * 15 0,75 10 6 1,44 4 65 1,20 44,00
30 6264 0150 12 ® 15 0,75 12 6 1,44 4 65 1,20 44,00
30 6264 0150 15 ® 15 0,75 15 6 1,44 4 65 1,20 44,00
30 6264 0150 20 ®* 15 0,75 20 6 1,44 4 65 1,20 45,00
30 6264 0160 15 @ 1,6 0,80 15 6 1,54 10 65 1,30 22,51
30 6264 0180 20 ? 1,8 0,90 20 6 1,74 10 65 1,40 22,51
30 6264 0200 06 * 20 1,00 6 6 1,92 4 55 1,50 44,00
30 6264 0200 08 * 20 1,00 8 6 1,92 4 59 1,50 44,00
30 6264 0200 10 e 20 1,00 10 b 1,92 4 65 1,50 44,00
30 6264 0200 12 * 20 1,00 12 6 1,92 4 65 1,50 44,00
30 6264 0200 15 e 20 1,00 15 b 1,92 4 65 1,50 44,00
30 6264 0200 20 * 20 1,00 20 6 1,92 4 65 1,50 45,00
30 6264 0200 25 e 20 1,00 25 6 1,92 4 70 1,50 45,00
30 6264 0200 30 e 20 1,00 30 b 1,92 4 75 1,50 45,00
30 6264 0250 10 e 25 1,25 10 b 2,40 4 65 2,50 42,00
30 6264 0250 15 e 25 1,25 15 [ 2,40 4 65 2,50 42,00
30 6264 0250 20 e 25 1,25 20 6 2,40 4 65 2,50 42,00
30 6264 0250 25 ® 25 1,25 25 6 2,40 4 70 2,50 44,00
30 6264 0300 05 * 30 1,50 5 6 2,90 4 55 2,50 42,00
30 6264 0300 10 * 30 1,50 10 6 2,90 4 65 2,50 42,00
30 6264 0300 15 e 30 1,50 15 b 2,90 4 65 2,50 42,00
30 6264 0300 20 * 30 1,50 20 6 2,90 4 65 2,50 42,00
30 6264 0300 25 e 30 1,50 25 b 2,90 4 70 2,50 44,00
30 6264 0300 30 e 3,0 1,50 30 b 2,90 4 75 2,50 45,00
30 6264 0400 10 ® 40 2,00 10 b 3,90 4 65 3,20 42,00
30 6264 0400 15 ® 4,0 2,00 15 6 3,90 4 65 3,20 42,00
30 6264 0400 20 ® 40 2,00 20 6 3,90 4 65 3,20 42,00
30 6264 0400 25 ® 40 2,00 25 [ 3,90 4 70 3,20 44,00
30 6264 0400 30 ® 4,0 2,00 30 6 3,90 4 75 3,20 45,00
30 6264 0500 10 e 50 2,50 10 6 4,90 4 65 4,00 42,00
30 6264 0500 15 e 50 2,50 15 6 4,90 4 65 4,00 42,00
30 6264 0500 20 e 50 2,50 20 [ 4,90 4 65 4,00 42,00
30 6264 0500 25 * 50 2,50 25 6 4,90 4 70 4,00 45,00
30 6264 0500 30 e 50 2,50 30 6 4,90 4 75 4,00 45,00
30 6264 0500 40 e 50 2,50 40 b 4,90 4 90 4,00 45,00
30 6264 0600 10 e 50 3,00 10 6 5,90 4 65 5,00 42,00
30 6264 0600 15 e 50 3,00 15 b 5,90 4 65 5,00 42,00
30 6264 0600 20 ® 5,0 3,00 20 6 5,90 4 65 5,00 42,00
30 6264 0600 25 ® 50 3,00 25 b 5,90 4 70 5,00 45,00
30 6264 0600 30 ® 5,0 3,00 30 6 5,90 4 75 5,00 45,00
30 6264 0600 40 ® 5,0 3,00 40 6 5,90 4 90 5,00 45,00
30 6264 0600 50 e 5,0 3,00 50 [ 5,90 4 90 5,00 46,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

Droplet-freie Beschichtung HXC-Nano?®
Droplet-free coating HXC-Nano?®

30 6264 0100 15

Mitbewerber

Karmaschr Competitor

PROFESSIONAL TOOLS

250-fache Vergroferung
250-times magnification
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PROFESSIONAL

306270 ("

-
~@®-
l2=

: "dh

K gk
12 ds & r
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r max =+ 0,002 Karnasch Micro Norm.

Standard in der Serie.
Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

ALLOYS
<900 N/mm*

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

PROFESSIONAL FINISH

VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 6 mm
Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 6 mm

Schnittdaten
Cutting data

o
] H2ne

MICRO
GRAIN

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HAK
N |

oo

Zeichnungen
Drawings

DXF/STEP

DXF/STEP

Formschrage / Incline angle
_—

Effektive Nutzlange bei Formschrage

%26 ¢ Effective under-neck length
A4
I BTN A BN 753 AN S N RN S T T I
30 6270 0050 02 ® 05 0,25 2 6 0,48 2 55 0.4 3 71,00 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6270 0050 03 ® 05 0,25 3 6 0,48 2 55 0.4 3 71,00 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6270 0050 05 ® 05 0,25 5 6 0,48 2 55 0.4 3 71,00 5,48 5,67 6,09 6,59
30 6270 0060 02 ® 06 0,30 2 6 0,58 4 55 0,5 3 71,00 2,50 2,67 2,94 3,19
30 6270 0060 03 ® 06 0,30 3 6 0,58 4 55 0,5 3 71,00 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6270 0060 04 ® 0,6 0,30 4 6 0,58 4 55 0,5 3 71,00 4,63 4,87 5,25 5,67
30 6270 0060 06 ® 046 0,30 [) 6 0,58 4 55 0,5 3 71,00 6,74 7,02 7,55 8,16
30 6270 0080 02 ° 08 0,40 2 6 0,77 4 55 0,6 3 71,00 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6270 0080 04 * 08 0,40 4 6 0,77 4 55 0,6 3 71,00 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6270 0080 08 ® 08 0,40 8 6 0,77 4 55 0,6 3 71,00 8,85 9.18 9.87 10,67
306270 0100 03 ° 10 0,50 3 6 0,95 4 55 0,8 3 63,00 3,67 3,85 4,16 4,50
306270 0100 04 ° 10 0,50 4 6 0,95 4 55 0.8 3 63,00 4,72 4,94 5,31 5,74
30 62700100 05 ° 10 0,50 5 6 0,95 4 55 0,8 S 63,00 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6270 0100 06 ° 10 0,50 6 6 0,95 4 55 0.8 3 63,00 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6270 0100 07 ° 10 0,50 7 6 0,95 4 55 0,8 S 63,00 7,86 8,15 8,76 9,47
306270 0100 08 ° 10 0,50 8 6 0,95 4 55 0.8 3 63,00 8,90 9,22 9,91 10,72
3062700100 10 ° 10 0,50 10 6 0,95 4 65 0.8 3 66,00 | 10,98 11,36 12,21 13,20
3062700100 12 ° 10 0,50 12 6 0,95 4 65 0,8 3 66,00 | 13,04 13,50 14,51 15,69
3062700100 15 ° 10 0,50 15 6 0,95 4 65 0.8 3 66,00 | 16,14 16,71 17,96 19,42
30 6270 0150 06 ° 15 0,75 6 6 1,44 4 55 1,2 3 62,00 6,77 7,04 7,57 8,18
306270 0150 08 ° 15 0,75 8 6 1,44 4 55 1,2 3 62,00 8,85 9,18 9.87 10,67
30 62700150 10 ®* 15 0,75 10 6 1,44 4 65 1,2 3 65,00 | 10,93 11,32 12,17 13,16
3062700150 12 ° 15 0,75 12 6 1,44 4 65 1,2 3 65,00 | 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6270 0150 15 ® 15 0,75 15 6 1,44 4 65 1,2 3 65,00 | 16,11 16,67 17,92 19,37
30 6270 0200 06 ° 20 1,00 ) 6 1,92 4 55 1,5 3 62,00 6,90 714 7,68 8,30
30 6270 0200 08 ° 20 1,00 8 6 1,92 4 55 1,5 3 62,00 8,97 9,28 9.98 10,79
30 6270 0200 10 ° 20 1,00 10 6 1,92 4 65 15 S 65,00 | 11,04 11,42 12,28 13,27
30 6270 0200 12 ° 20 1,00 12 6 1,92 4 65 1,5 3 65,00 | 13,10 13,56 14,58 15,76
30 6270 0200 15 ° 20 1,00 15 6 1,92 4 65 1) S 65,00 | 16,20 16,77 18,03 19,49
30 6270 0200 20 ° 20 1,00 20 6 1,92 4 65 1,5 3 65,00 | 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6270 0300 05 * 30 1,50 5 6 2,90 4 55 2,5 3 62,00 6,10 6,31 6,78 7,33
30 6270 0300 10 °* 30 1,50 10 6 2,90 4 65 2,5 3 65,00 | 11,27 11,66 12,53 13,55
306270 0300 15 °* 30 1,50 15 6 2,90 4 65 2,5 3 65,00 | 16,44 17,01 18,28 19,77
30 6270 0300 20 ® 30 1,50 20 6 2,90 4 65 2,5 3 65,00 | 21,60 22,36 24,03 25,98

Diese Fraser werden voraussichtlich ab Ende 2021 ab Lager lieferbar sein.
This end mill will be available from our stock from the end of 2021.

CNC TOOLS DIVISION

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.




www.karnasch.tools

Karmaschy

PROFESSIONAL TOOLS

7
Qualitatsprodukte fiur die Metallbearbeitung. %
Quality products for metalworking. <

PROZESSSICHERHEIT

FUR PERFEKTE QUALITAT IN SERIE

Process reliability for perfect quality
in series production

Nutzen Sie unseren Onlineshop und
profitieren Sie von den speziellen Vorteilen fiir Onlineshop-Kunden.

Use our onlineshop and benefit from the
special advatages for onlineshop customers.

W https://shop.karnasch.tools
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VHM High Efficient Finishing Parabelfraser

306276 Solid carbide high efficient finishing parabola end mill

TOLERANZ / TOLERANCE

Radiuskontur / Radius shape accuracy

NI-
ALLOYS
<900 N/mm’*

INCONEL
HASTELLOY
TITANIUM

Neue innovative Bearbeitungsstrategie
New innovative machining strategy

Konventionelle Bearbeitung
Conventional processing

High Efficient Finishing Parabelfraser fiir 5 Achsen

VHM Kugelfraser
Zerspanung mit 45° Spirale und 4 Schneiden

- Geringe Zustellung
i - bis zu 90-fach bessere Oberflachen

- bis zu 90 % kirzere Bearbeitungszeiten

- wirtschaftliche Bearbeitung durch hohe Zustellung
inap

- Reduzierung kostenintensiver Poliervorgange

Solid carbide ball end
mill
- Small stepover in ap

High efficient finishing parabola end mill for 5-axis
machining with 45° spiral and 4 cutting edges

- up te 90 times higher surface quality

- up to 90% shorter machining time

- efficient processing through high stepover in ap
- reduction of cost intensive polishing processes

Wirkradius
Effective radius

Mit definierter Kantenverrundung

PROFESSIONAL FINISH
2 With a defined edge preparation

Wir empfehlen die Fréaser mit dem Anstellwinkel a/2 einzusetzen.
We recommend to use the end mills with work angle a/2.

Parabelfraser konische Form / Parabola end mill conical shape

GRAIN  NORM
DIN 6535
SPEZ'AL Form HA
SPECIAL N
%45" U
HHC
HSC
HPC
D > HXC
¢1  NANO?
YR
% 5?,:4
= Y
o ‘ o

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings

DXF/STEP

= BEIN I B 73 S O N 0 O 7S Y
306276 0500350175 * 1,0 0,50 350  12,60° 4 4575001959 70 - 5 6 4 71,00
30 6276 0700350175 ® 2,0 1,00 350  13,39° 4 11,45 175 19,9 80 - 7 8 4 88,00
30 6276 0900350175 ® 4,0 2,00 350  12,16° 4 13,45 175 23,6 100 - 9 12 4 125,00

Parabelfraser tangentiale Form / Parabola end mill tangential shape

e | n o laefele]lolelo]elalal.| e
306276 0250012510 * 1,0 0,50 12,5 10,17° 4 4,68 10,0 13,5 50 2,4 2,5 4 4 61,00
30 6276 03750187515 ® 1,5 0,75 18,75 10,19° 4 7,01 150 @ 16,3 50 3,6 375 4 4 62,00
30 6276 0500 025 20 ® 2,0 1,00 25 10,18° 4 9,35 200 228 60 4,8 5 6 4 68,00
30 6276 0750037530 ® 3,0 1,50 37,5 10,18° 4 14,03 30,0 31,8 80 7.3 7,5 8 4 89,00
30 6276 1000 050 40 ® 40 2,00 50 10,18° 4 18,70 40,0 452 100 9.5 10 12 4 130,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Hocheffiziente 5-Achs-Bearbeitung High efficient 5-axis machining of
von Ebenen und Freiformflachen planes and free-form surfaces

Der Einsatz der Karnasch Parabelfréser bedarf eines Use of Karnasch High Efficient Parabola end mills
5-Achsen Fraszentrum sowie einer leistungsstarken demands a 5-axis milling machine together with a
CAM-Losung, die das Potenzial der Werkzeuggeometrie powerful CAM solution that fully exploits the potential of
voll ausschopft. Das Performance-Paket hyperMILL® MAXX the tool geometry. The performance package hyperMILL®
Machining bietet innovative 5-Achs-Schlichtstrategien fur MAXX Machining offers innovative 5-axis finishing

die Bearbeitung von Ebenen und Freiformflachen. strategies for machining of planes and free-form surfaces.
Intelligente Automatismen sorgen fir eine optimale Intelligent automated functions ensure optimal inclination
Anstellung und Fihrung des Werkzeugs. So lassen sich and guidance of the end mill. This allows high surface
exzellente Oberflachen und eine enorme Zeiteinsparung qualities and a tremendous time savings even in hard-
auch in schwer zuganglichen Bereichen erzielen. to-reach areas.

Bis zu 90 % Zeiteinsparung Up to 90 % time saving when

beim Schlichten finishing

Durch die groBen Radien an der Mantelschneide konnen The large radii at the curved cutting edge enable flat
Flachen mit sehr grof3en Zeilenspringen bearbeitet werden. surfaces with great step-over distance to be cut.
Gegentber konventionellen Bearbeitungsverfahren betragt The same surface quality compared to conventional

das Einsparungspotential bis zu 90 % und das bei gleichblei- machining, saves up to 90 % machining time.

bender Oberflachenqualitat.

Vergleich der Zeilenabstande Step-over comparison of conven-
herkommlicher VHM-Kugelfraser tional solid carbide ball end mills
zu den neuen Parabelfrasern with the new Parabola end mills

hyperMILL

MAXX Machining

Kleine Bahnabstande fiihren zu langen Bearbeitungszeiten Grofle Bahnabstande ermaglichen eine enorme
Zeiteinsparung bei der Bearbeitung

Small step-over result in a long machining process.
Wide step-over enables enormous time saving during the
machining process.




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Hochvorschubfraser und Schlichtfraser S
Solid carbide high feed-finishing end mills °°

MICRO ' KkaRNASCH

’7\ GRA'N NORM
M Z
= SPEZIAL ‘mormtin
orm
SPECIAL O]
)
<D
Neps —==  HHC
B == HsC
OBS

¢‘¢ .

5‘0 ‘

%

‘0

\%%@

Schnittdaten
Cutting data

* Bei der Eingabe als Radiusfraser in Ihr CAM-System, verwenden Sie bitte den .
RP-Wert zur Programmierung.

* When entering as a radius cutter in your CAM-system, please use the RP value for _
programming. ﬂ 1330-1331

Zeichnungen
Drawings

[+

DXF/STEP

[ =2<3,0 tol -0,006 / -0,020
(0 -24,0-260 tol-0,010/-0,028
[} = $8,0-310,0 tol-0,013/-0,035
[ =212,0 tol -0,016 / -0,043

| Bestseller - preisreduziert Bestseller - price reduced

30 6278 0200 010 06 e 2 6 2 4 0,6 59,00
30 6278 0200 010 10 * 2 0 10 2 30 6 1 90 2 4 0 180 0,6 61,00
30 6278 0300 015 09 e 3 0,15 3,45 9 6 2,85 60 38 4 0,275 0,9 59,00
30 6278 0300 015 15 * 3 0,15 3,45 15 6 2,85 60 3 4 0,275 0,9 63,00
30 6278 0400 020 12 * 4 0,20 4,60 12 6 3,80 60 4 4 0,368 1,2 66,00
30 6278 0400 020 20 ® 4 0,20 4,60 20 6 3,80 60 4 4 0,368 1,2 67,00
30 6278 0600 030 24 ® 6 0,30 6,90 24 6 5,70 60 6 6 0,550 1,8 80,00
30 6278 0800 040 32 e 8 0,40 9,20 32 8 7,70 b4 8 6 0,740 2,4 93,00
30 6278 1000 050 40 * 10 0,50 11,50 40 10 9,65 75 10 6 0,920 3,0 113,00
30 6278 1200 060 48 * 12 0,60 13,80 48 12 11,60 100 12 6 1,110 3,6 148,00

CNC TOOLS DIVISION
Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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ZEITERSPARNIS
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Save time with innovative tool
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Use our online shop and benefit from the
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PROFESSIONAL

30 6265 o VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD E

Micro end mill with corner radius, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD A0

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
]
%‘)300 xr
— —— ] HHC
— HPC
TOLERANZ / TOLERANCE > HXC
tol. r = -0,004 ¢4 NANO?
&
" 0,003[A| @ W :?:‘:
ALLOYS a0
<900 N/mnr % “.‘

(R =-202-820 tol-0,004/-0,018 '

INCONEL _
Wiy B3 -021-960 tol-0,006/-0,020

TITANIUM Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage

%26 ¢ Effective under-neck length
v '
_ o] oar feeooe] 3 f o Jas] e Jatfaoz]e]u] e o "]z
30 6265 0020 14 02 ; 0,05 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 10 55 40, 0,75 3,28 3,82
30 62650020 14 03 1,4° 3 6 0,15 = 0,17 0,309 = 10 55 40,20 | 0,75 1,15 2,52 4,39 5,02

30 62650020 19 02
30 6265 0020 19 03

1,9°
e

0,17 0,293 10 55 40,20 | 0,60 0,80 1,22 3,09 3,69
0,17 0,359 10 55 40,20 | 0,60 0,80 1,22 4,12 4,85

30 6265 0040 09 04
30 6265 0040 09 05
30 6265 0040 14 04
30 6265 0040 14 06
30 6265 0040 19 04
30 6265 0040 19 06

o
o

0,37 0,486 55 33,31 | 1,25 2,82 4,33 4,76 5,28
0,37 @ 0518 55 33,31 1,25 2,82 5,34 5,87 6,51
0,37 0,551 55 32,71 | 0,91 1,39 3,07 5,31 6,21
0,37 = 0,649 55 32,71 | 0,91 1,39 3,07 7,68 8,50
0,37 0,615 55 32,71 | 0,74 1,00 1,53 519 6,01
0,37 0,748 55 32,71 | 0,74 1,00 1,53 7,23 8,25

0 0 0 0 ©

30 6265 0050 09 05 5 R , 0,47 0,615 55 29,40 | 1,35 3,05 535 5,88 6,52
30 6265 0050 09 08 0 P , 0,47 = 0,709 55 29,40 | 1,35 3,05 8,38 9,20 10,20
30 6265 0050 09 10 0 o \ 0,47 0,772 55 29,40 | 1,35 3,06 10,39 11,42 12,66
30 6265 0060 09 12 3 P , 0,57 = 0,934 55 29,40 | 1,35 3,06 12,59 13,85 @ 1536
30 6265 0060 09 15 J R , 0,57 1,029 55 29,40 | 1,35 297 1562 17,17 19,05
30 6265 0060 14 06 © 0,57 @ 0,844 55 28,80 | 1,01 1,54 3,40 7,69 8,51

o
—_ - — JEEY QY — e -
CONNOWONONUCINOUINOCUINO®OUICRNOCRNOINWN

@ 0,2 J

@ 0,2 0,05

@ 0,2 0,05 6 0,15

@ 0,2 0,05 6 0,15

D 0,4 0,05 0 6 0,30 2

D 0,4 0,05 0,9 6 0,30 2

D 0,4 0,05 1,4 6 0,30 10

D 0,4 0,05 1,4 6 0,30 10

D 0,4 0,05 157 6 0,30 10

®? 04 0,05 1,9 6 0,30 10

®d 05 0,05 0,9 6 0,40 2

@ 0,5 0,05 0,9 6 0,40 2

®? 0,5 0,05 0,9 6 0,40 2

®d 0,6 0,06 0,9 6 0,40 4

D 0,6 0,06 0,9 6 0,40 4

D 0,6 0,06 1,4 6 0,40 10 , ,
30626500601410 @ 0,6 0,06 1,4° 6 0,40 0,57 1,039 10 55 28,80 | 1,01 1,54 3,40 11,97 12,99
30626500601412 @ 0,6 0,06 1,4 6 0,40 = 0,57 1,137 10 55 28,80 | 1,01 1,54 3,40 14,09 15,20
30626500601415 @ 0,6 0,06 1,4° 6 0,40 0,57 1,284 10 55 28,80 | 1,01 1,54 3,40 17,26 18,48
30 626500601908 @ 0,6 0,06 1,9° 6 0,40 = 0,57 1,074 10 55 28,80 | 0,85 1,12 1,73 9,31 10,46
30626500601912 @ 0,6 0,06 1,9° 6 0,40 0,57 1,340 10 55 28,80 | 0,85 1,12 1,73 13,38 14,81
30626500601915 @ 0,6 0,06 U2 6 0,40 0,57 1,539 10 55 28,80 | 0,85 1,12 1,73 16,42 18,04
30626500800912 @ 0,8 0,08 0,9° 6 0,50 0,77 1,131 4 55 29,40 | 1,45 3,27 12,60 13,86 1537
30626500801408 @ 0,8 0,08 1,4° 6 0,50 0,77 1,137 10 55 | 28,80 - - - - -
30626500801412 @ 0,8 0,08 1,4° 6 0,50 0,77 1,332 10 55 28,80 | 1,11 1,69 13,35 14,40 15,40
30626500801416 @ 0,8 0,08 1,4° 6 0,50 0,77 1,528 10 55 28,80 | 1,11 1,69 17,57 18,70 = 19,81
30626500801908 @ 0,8 0,08 12 6 0,50 0,77 1,268 10 55 28,80 | 0,95 1,91 1,26 9,33 10,47
30626500801912 @ 0,8 0,08 1,9° 6 0,50 0,77 1,533 10 55 28,80 | 0,95 1,91 1,26 13,40 @ 14,82
30626500801916 @ 0,8 0,08 1,9° 6 050 0,77 1,798 10 55 28,80 | 0,95 1.91 1,26 17,47 1912
30626501000408 @ 1,0 0,10 0,4° 6 0,80 0,94 1,041 4 55 29,40 | 5,10 8,63 9,01 9,93 11,01
30 626501000910 @ 1,0 0,10 0,9° 10 6 0,80 094 1,229 4 55 29,40 [ 2,71 610 10,70 11,75 13,04
30626501000915 @ 1,0 0,10 0,9° 15 6 0,80 0,94 1,386 4 60 29,40 | 2,71 6,10 1574 17,29 = 19,18
30626501000920 @ 1,0 0,10 0,9° 20 6 0,80 0,94 1,543 4 65 30,00 | 2,71 6,10 20,79 22,83 2533
30626501000925 @ 1,0 0,10 0,9° 25 6 0,80 0,94 1,700 4 70 30,60 | 2,71 6,10 = 25,83 = 28,37 = 31,47
30626501000930 @ 1,0 0,10 0,9° 30 6 0,80 094 1,857 4 75 30,60 [ 2,71 6,10 30,88 33,91 37,62
30626501000935 @ 1,0 0,10 0,9° 35 6 0,80 0,94 2,015 4 80 30,60 | 2,71 6,10 = 3592 39,46 @ 43,76
30626501001410 @ 1,0 0,10 1,4° 10 6 080 094 139 10 55 28,80 | 2,03 3,10 684 12,11 13,08
30626501001415 @ 1,0 0,10 1,4° 15 6 0,80 0,94 1,634 10 60 28,80 | 2,03 3,10 684 17,38 « 18,55
30626501001420 @ 1,0 0,10 1,4° 20 6 080 094 1878 10 65 29,40 | 2,03 3,10 684 22,61 23,94
30626501001425 @ 1,0 0,10 1,4° 25 6 0,80 0,94 2123 10 70 © 30,00 | 2,03 3,10 6,84 27,82 @ 29,29
30626501001430 @ 1,0 0,10 1,4° 30 6 0,80 0,94 2367 10 75 30,00 [ 2,03 3,10 684 33,02 34,61

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL

Lt ) 306265

m--mnmmn

*Q%

30626501001910 @ 1,0 228 3,49 11 58 12 76
30626501001915 @ 1,0 010 19° 6 080 094 1 882 60 28 80 1 7[] 2,28 3,49 16,65 18,14
30626501001920 @ 1,0 0,10 1,9° 20 6 0,80 0,94 2,214 10 65 29,40 | 1,70 2,28 3,49 21,71 23,46
30626501001925 @ 1,0 0,10 1,9° 25 6 0,80 0,94 2546 10 70 30,00 | 1,70 2,28 3,49 26,77 28,75
30626501001930 @ 1,0 0,10 1,9° 30 6 0,80 094 2877 10 75 30,00 | 1,70 2,28 3,49 31,83 34,01
30626501500915 @ 1,5 ONLIS! 0,9° {5 6 1,35 1,42 1,849 4 60 29,40 | 3,90 8,77 1584 17,40 19,30
30626501500925 @ 1,5 0,15 0,9° 25 6 1,35 1,42 2,163 4 70 30,60 | 3,90 8,77 = 2593 @ 28,48 @ 31,59
30626501500930 @ 1,5 ONI5! 0,9° 30 6 1,35 1,42 2320 4 75 30,60 | 3,90 8,77 30,97 34,02 37,73
30626501501415 @ 1,5 0,15 1,4° 15 6 1,35 1,42 2,087 10 60 28,80 | 2,99 4,56 10,08 @ 17,48 = 18,61
30626501501420 @ 1,5 0,15 1,4° 20 6 L3501, 420 02,3324 010 65 29,40 | 2,99 4,56 10,08 22,70 24,00
30626501501430 @ 1,5 ONLIS! 1,4° 30 6 1,35 1,42 2820 10 75 30,00 | 2,99 4,56 10,08 = 33,09 @ 34,65
30626501501915 @ 1,5 0,15 1,9° 15 6 1,350 1,42002,326 4 10 60 28,80 | 2,56 3,41 523 16,84 18,22
30626501501920 @ 1,5 0,15 1,9° 20 6 1,35 1,42 2,657 10 65 29,40 | 2,56 3,41 523 21,89 23,54
30 626502000930 @ 2,0 0,20 0,9° 30 6 1,70 1,92 2,809 4 70 30,60 | 4,25 9,55 31,00 34,05 37,77
30626502000940 @ 2,0 0,20 0,9° 40 6 1,70 = 1,92 3,123 4 80 30,60 | 4,25 9,55 41,09 @ 4513 -
30 626502000950 @ 2,0 0,20 0,9° 50 6 1,70 1,92 3,438 4 90 31,80 | 4,25 9,55 51,18 56,21 =
30626502001425 @ 2,0 0,20 1,4° 25 6 1,70 1,92 3,059 10 65 29,40 | 3,34 508 11,18 = 27,93 @ 29,35
30626502001430 @ 2,0 0,20 1,4° 30 6 1,70 1,92 3303 10 70 30,00 | 3,34 508 11,18 33,12 34,66
30626502001435 @ 2,0 0,20 1,4° 35 6 1,70 1,92 3,548 10 75 30,00 | 3,34 508 11,18 @ 38,29 -
30626502001920 @ 2,0 0,20 57 20 6 1,70 1,92 3,134 10 65 29,40 [ 291 3,87 5,9104°21,95§ 23,57
30626502001930 @ 2,0 0,20 1,9° 30 6 1,70 1,92 3,798 10 70 30,00 [ 2,91 3,87 591 32,06 @ 34,10
30626502001935 @ 2,0 0,20 2 35 6 1,70 1,92 4,129 10 75 30,00 [ 2,91 3,87 591 37,11 -
30626502001940 @ 2,0 0,20 2 40 6 1,70 1,92 4,461 10 80 30,00 | 291 3,87 591 42,15 -
30626503000940 @ 3,0 0,30 0,9° 40 6 250 2,86 4,038 4 80 30,60 | 696 1565 41,31 - -
30 626503000960 @ 3,0 0,30 0,9° 60 6 2,50 @ 2,86 4,667 4 100 31,80 | 6,96 1565 @ 61,49 - -
30626503001440 @ 3,0 0,30 1,4° 40 6 250 286 4,693 10 80 30,00 | 536 8,16 18,00 = =
30 626503001450 @ 3,0 0,30 1,4° 50 6 250 2,86 5182 10 90 31,20 | 536 8,16 18,00 - -
30626503001930 @ 3,0 0,30 1,9° 30 6 250 286 4,685 10 70 30,00 | 4,60 6,13 9,39.4.32,33 =
30626503001940 @ 3,0 0,30 1,9° 40 6 250 @ 2,86 5348 10 80 30,00 | 4,60 6,13 9,39 42,42 -

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

POWER.

PRECISION.). e
PERFORMANCE.
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PROFESSIONAL

306266 . VHM-Micro-Radiusfraser konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD E

Micro end mill, radius cutter, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD A0

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N/M Form HA
HHC
2 HSC
HPC
TOLERANZ / TOLERANCE C> HXC-3
tol. r = 20,003 F¢ | NANO
r . YR 4‘¢ g
<900 N/mm? ‘ .

[ = 20,2-32,0 tol-0,004/-0,018
INCONEL

yd B3 =921-960 tol-0,006/-0,020
TITANIUM Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation 0 .£

PROFESSIONAL FINISH
HARDOX

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage

%26 ¢ Effective under-neck length
—m--mnmmn - >
30 6266 002004010 @ 0 1 40,80 1 19 1,24 ; 1,51
30 6266 0020 04015 @ 02 010 01.° 1,5 6 015 017 0189 55 40,80 1,69 1,77 1,94 2,16
30 6266 002009020 @ 0,2 0,10 0,9° 2 6 0,15 0,17 0,228 1 55 40,80 2,08 2,20 2,42 2,69
30 6266 0020 09025 @ 0,2 0,10 0,9° 2,5 6 0,15 = 0,17 = 0,244 1 55 ' 40,80 2,49 2,71 2,98 3,30
30 6266 0020 14020 @ 0,2 0,10 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 10 55 40,20 1,10 2,46 3,26 3,80
30 6266 0020 14030 = @ 0,2 0,10 1,4° 3 6 0,15 0,17 = 0,309 10 55 @ 40,20 1,13 2,42 4,37 5,00
30 6266 0020 19020 @ 0,2 0,10 1,9° 2 6 0,15 017 0,293 10 55 40,20 0,76 1,14 3,07 3,67
30 6266 0020 19030 @ 0,2 0,10 1,9° 3 6 0,15 0,17 _ 0,359 10 55 40,20 0,76 1,14 4,09 4,83
30 6266 004004020 @ 0,4 0,20 0,4° 2 6 030 037 03% 2 55 33,31 2,29 2,41 2,65 2,93
30 6266 0040 04030 @ 0,4 0,20 0,4° 3 6 0,30 0,37 0,408 2 55 | 33,31 3,30 3,46 3,80 4,22
30 6266 004009040 @ 0,4 0,20 0,9° 4 6 0,30 0,37 0,486 2 55 33,31 2,82 4,33 4,76 5,28
30 6266 0040 09050 @ 0,4 0,20 0,9° 5 6 030 037 0,518 2 55 @ 33,31 2,82 5,34 5,87 6,51
30 6266 0040 14040 @ 0,4 0,20 1,4° 4 6 030 037 0,551 10 55 33,31 1,21 2,22 5,47 6,17
30 6266 0040 14060 = @ 0,4 0,20 1,4° 6 6 030 037 0,649 10 55 | 32,71 1,21 2,22 7,64 8,47
30 6266 004019040 @ 0,4 0,20 1,9° 4 6 0,30 037 0,15 10 55 32,71 0,95 1,37 5,13 591
30 6266 0060 04020 @ 0,6 0,30 0,4° 2 6 0,40 = 057 @ 0,592 4 55 | 29,40 2,42 2,60 2,88 3,20
30 6266 0060 04040 @ 0,6 0,30 0,4° 4 6 0,40 057 0,620 4 55 29,40 4,45 4,73 5,20 5,77
30 6266 0060 09060 @ 0,6 0,30 0,9° 6 6 0,40 = 057 @ 0,746 4 55 | 29,40 3,05 6,51 7,20 7,99
30 6266 006009080 @ 0,6 0,30 0,9° 8 6 040 057 0,809 4 55 29,40 3,05 8,54 9,42 10,44
30 6266 006009100 @ 0,6 0,30 0,9° 10 6 040 @ 057 0,872 4 55 | 29,40 3,05 10,56 11,63 12,90
306266 006009120 @ 0,6 0,30 0,9° 12 6 0,40 057 0,934 4 55 29,40 3,05 12,59 13,85 15,36
30 6266 0060 09 150 @ 0,6 0,30 0,9° 15 6 0,40 = 057 @ 1,029 4 55 | 29,40 3,05 15,62 17,17 19,05
30 6266 0060 14060 @ 0,6 0,30 1,4° 6 6 0,40 057 0,844 10 55 28,80 1,41 2,80 7,63 8,45
30 6266 0060 14080 @ 0,6 0,30 1,4° 8 6 0,40 = 057 @ 0,941 10 55 @ 28,80 1,41 2,80 9,78 10,71
306266 006014100 @ 0,6 0,30 1,4° 10 6 040 057 1,039 10 55 28,80 1,41 2,80 11,92 12,94
30 6266 0060 14120 @ 0,6 0,30 1,4° 12 6 040 = 057 1,137 = 10 55 @ 28,80 1,41 2,80 14,04 15,15
30 6266 0060 14150 @ 0,6 0,30 1,4° 15 6 0,40 057 1,284 10 55 28,80 1,41 2,80 17,21 18,44
30 6266 006019080 @ 0,6 0,30 1,9° 8 6 0,40 057 1,074 10 55 28,80 1,05 1,47 9,21 10,40
30 6266 0080 04 040 @ 0,8 0,40 0,4° 4 6 0,50 0,77 0,819 4 55 29,40 4,46 4,74 5,20 5,77
30 6266 0080 04060 @ 0,8 0,40 0,4° 6 6 0550 0,77 @ 0,847 4 55 | 29,40 6,49 6,84 7,52 8,34
306266 008009080 @ 0,8 0,40 0,9° 8 6 050 0,77 1,006 4 55 29,40 3,27 8,55 9,42 10,45
30 6266 008009120 @ 0,8 0,40 0,9° 12 6 050 0,77 @ 1,131 4 55 @ 29,40 3,27 12,60 13,86 15,37
306266 008009160 @ 0,8 0,40 0,9° 16 6 050 0,77 1,257 4 55 29,40 3,27 16,64 18,29 20,29
30 6266 0080 14080 @ 0,8 0,40 1,4° 8 6 0,50 0,77 @ 1,137 10 55 = 28,80 1,51 2,90 9,78 10,70
306266 008014120 @ 0,8 0,40 1,4° 12 6 0,50 0,77 1,332 10 55 28,80 1,51 2,90 14,04 15,14
30 6266 0080 14 160 @ 0,8 0,40 1,4° 16 6 0,50 0,77 @ 1,528 10 55 = 28,80 1,51 2,90 18,27 19,51
306266 008019120 @ 0,8 0,40 1,9° 12 6 050 0,77 1,533 10 55 28,80 1,15 1,57 13,29 14,75
30 6266 0080 19 160 @ 0,8 0,40 1,9° 16 6 050 077 1,798 10 55 | 28,80 1,15 1,57 17,36 19,06

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL

%% TS 306266

—m--nmmn
306266 010004060 @ 1,0 6,93 7 61 8 45
30 6266010004080 @ 1,0 0 50 0 l.° 6 0 80 0 94 1 041 4 29 1.0 8 63 9,04 9,93 11,01
306266 010009350 @ 1,0 0,50 0,9° 35 6 0,80 0,94 2015 4 8[] 30,60 6,10 36,56 39,01 40,40
30 6266 015004080 @ 1,5 0,75 0,4° 8 6 135 1,42 1,513 4 55 | 29,40 8,72 9,11 10,01 11,10
30 6266015004100 @ 1,5 0,75 0,4° 10 6 135 1,42 1,541 4 55 29,40 | 10,73 11,22 12,32 13,67
306266015004120 @ 1,5 0,75 0,4° 12 6 1,35 1,42 1,569 4 55 = 29,40 12,75 13,33 14,64 16,23
30 6266 020004080 @ 2,0 1,00 0,4° 8 6 1,70 1,92 2,008 4 55 29,40 8,73 9,12 10,02 1,11
30 6266 020004120 @ 2,0 1,00 0,4° 12 6 1,70~ 1,92 2,064 4 55 | 29,40 12,77 13,34 14,65 16,25
30 6266 020004160 @ 2,0 1,00 0,4° 16 6 1,70 1,92 2,120 4 60 30,00 | 16,80 17,55 19,28 21,38
30 6266 020009200 @ 2,0 1,00 0,9° 20 6 1,70~ 1,92 = 2,495 4 65 30,00 9,55 20,91 22,97 25,48
30 6266 020009250 @ 2,0 1,00 0,9° 25 6 1,70 1,92 2,652 4 65 30,00 9,55 25,96 28,51 31,62
30 6266 020009300 @ 2,0 1,00 0,9° 30 6 1,70~ 1,92 = 2,809 4 70 = 30,60 9,55 31,00 34,05 37,717
30 6266 020009350 @ 2,0 1,00 0,9° 35 6 1,70 1,92 2,966 4 75 30,60 9,55 36,05 39,59 -
30 6266 020009500 @ 2,0 1,00 0,9° 50 6 1,70~ 1,92 = 3,438 4 90 31,80 9,55 51,18 56,21 -
30 6266 020014400 @ 2,0 1,00 1,4° 40 6 1,70 1,92 3,792 10 80 30,00 4,63 9,20 43,38 -
30 6266 0300 04080 @ 3,0 1,50 0,4° 8 6 250 @ 2,86 2,937 4 55 | 29,40 8,91 9,31 10,22 11,34
30 6266 030004160 @ 3,0 1,50 0,4° 16 6 250 2,86 3,048 4 55 29,40 | 16,98 17,74 19,48 21,61
30 6266 030004200 @ 3,0 1,50 0,4° 20 6 250 @ 2,86 3,104 4 60 30,00 | 21,01 21,95 24,11 26,74
30 6266 030009300 @ 3,0 1,50 0,9° 30 6 250 2,86 3,724 4 70 30,60 | 15,65 31,22 34,29 =
30 6266 030009500 @ 3,0 1,50 0,9° 50 6 250 @ 2,86 4352 4 90 = 31,80 15,65 51,40 - -
30 6266 030009600 @ 3,0 1,50 0,9° 60 6 250 2,86 4,667 4 100 33,96 | 15,65 61,49 = =

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

306266 006019080
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmasch

VHM-Schaftfraser, Rockwell Cutter > ] PROFESSIONAL
Solid carbide end mills, Rockwell Cutter 12" * * * 306269

HRC MICRO  KkaRNASCH
<70 GRAIN  NORM
STAHL — 2 DIN 6535
N Form HA
steel
<1670 Ny/mm? a1
%) EI
20°
——
= HHC
TOLERANZ / TOLERANCE
scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm. % HXC-
: : NANO3
[ Standard in der Serie. Oﬁ
Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production. i XN “‘ %

AI.I.O.YS
<900/ =@1,0-@4,0 tol 0,000/-0,008

[ =26,0 tol -0,004 / -0,018

Schnittdaten | Zeichnungen
Mit definierter Kantenverrundung Cutting data Drawings
With a defined edge preparation

PROFESSIONAL FINISH

- p
e ?'%

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

A B

—m-mm-nnn [ N N
306269 0100 04 °* 1,0 0,94 0,80 4 50,00 4,75 4,95 5,30 5,66
306269010006 * 1,0 6 4 0,94 4 50 0,80 4 50,00 6,84 7,08 7,55 8,08
306269010008 ° 1,0 8 4 0,94 4 50 0,80 4 50,00 8,92 9,22 9,81 10,49
3062690100 10 ° 1,0 10 4 0,94 4 50 0,80 4 50,00 10,99 11,34 12,07 12,90
3062690100 12 °* 10 12 4 0,94 4 60 0,80 4 52,00 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6269 0150 04 °* 15 4 4 1,42 4 50 1,35 4 50,00 4,80 5,00 5,33 5,70
306269015008 * 15 8 4 1,42 4 50 1,35 4 50,00 8,96 9,25 9,86 10,53
306269 0150 12 O 143 12 4 1,42 4 60 1,35 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0200 04 ° 20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 4,80 5,00 2168 5,70
30 6269 0200 08 ° 20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6269 0200 12 ° 20 12 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0300 08 e 30 8 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 9,08 9,36 9,96 10,65
306269 0300 12 * 30 12 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6269 0300 16 ® 30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6269 0400 12 °® 40 12 6 3,90 4 60 4,00 4 60,00 13,13 13,53 14,41 15,40
30 6269 0400 20 ® 40 20 6 3,90 4 60 4,00 4 60,00 21,37 22,01 23,44 -
30 6269 0400 30 ® 40 30 6 3,90 4 80 4,00 4 66,00 | 31,66 32,62 = =
30 6269 0600 12 * 6,0 12 6 5,90 4 60 6,00 4 60,00 - - - -
30 6269 0600 20 * 6,0 20 6 5,90 4 60 6,00 4 60,00 - - - -
30 6269 0600 30 * 6,0 30 6 5,90 4 80 6,00 4 66,00 - - - -
30 6269 0600 40 ® 6,0 40 6 5,90 4 90 6,00 4 68,00 = = = =




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

306267 e VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter E

Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter 240

MICRO ' KkaRNASCH

<70 GRAIN  NORM
v 1 DIN 6535
STQE"“. N Form HA
<1670N/mm’_ @
Ed
202 |Pord
—— === =
== HHC
TOLERANZ / TOLERANCE
DC e
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. NANO?
r Standard in der Serie.
- Karnasch Micro Norm. Ao oAb
- It(:;e'f.gg Standard in serial production. . .‘: 4
ALLOYS ‘
<900 N/mnr’
2Ll [ =21,0-@4,0 tol 0,000/ -0,008
PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung Schnittdaten Zeichnungen

With a defined edge preparation

Cutting data Drawings

e |4

I

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

B T T EE
50 4 50,00 4

306267010000504 o 1,0 4 0,8 4,95 , 5,66
30 6267010000506 o 1,0 0 05 0 94 4 50 @ 08 4 50,00 6,84 7,08 7,55 8,08
306267010000508 o 1,0 0,05 8 4 0,94 4 50 08 4 50,00 8,92 9,22 9,81 10,49
30 6267010000510 o 1,0 0,05 10 4 0,94 4 50 @ 08 4 50,00 10,99 11,34 12,07 12,90
306267010000512 o 1,0 0,05 12 4 0,94 4 60 08 4 52,00 13,06 13,46 14,33 15,32
306267010000516 o 1,0 0,05 16 4 0,94 4 60 08 4 52,00 17,18 17,70 18,85 20,15
30 6267010000520 ¢ 1,0 0,05 20 4 0,94 4 60 08 4 52,00 21,30 21,95 23,36 24,97
30 6267010001004 o 1,0 0,10 4 4 0,94 4 50 @ 08 4 50,00 4,75 4,95 5,30 5,66
306267010001006 e 1,0 0,10 6 4 0,94 4 50 08 4 50,00 6,84 7,08 7,55 8,08
30 6267010001008 o 1,0 0,10 8 4 0,94 4 50 08 4 50,00 8,92 9,22 9,81 10,49
306267010001010 e 1,0 0,10 10 4 0,94 4 50 0,8 4 50,00 10,99 11,34 12,07 12,90
306267010001012 o 1,0 0,10 12 4 0,94 4 60 0,8 4 52,00 13,06 13,46 14,33 15,32
306267010001016 o 1,0 0,10 16 4 0,94 4 60 0,8 4 52,00 17,18 17,71 18,85 20,15
30 6267010001020 o 1,0 0,10 20 4 0,94 4 60 0,8 4 52,00 21,30 21,95 23,36 24,97
306267015001004 o 15 0,10 4 4 1,42 4 SO 1,35 4 50,00 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267015001008 e 1,5 0,10 8 4 1,42 4 50 135 4 50,00 8,96 9,25 9,86 10,53
306267015001012 o 1,5 0,10 12 4 1,42 4 60 135 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267015001015 o 1,5 0,10 15 4 1,42 4 60 1,35 4 52,00 16,19 16,68 17,75 18,98
30 6267015001020 o 1,5 0,10 20 4 1,42 4 60 135 4 52,00 21,33 21,98 23,40 =

30 6267 020000504 o 20 0,05 4 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267 020000508 e 2,0 0,05 8 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6267020000512 o 20 0,05 12 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267020000516 o 2,0 0,05 16 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 17,22 17,74 18,88 =

30 6267 020000520 o 20 0,05 20 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 21,33 21,98 23,40 -

30 6267020001004 o 20 0,10 4 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267 020001008 o 2,0 0,10 8 4 1,92 4 50 1,70 @ 4 50,00 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6267020001012 o 20 0,10 12 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267020001016 o 2,0 0,10 16 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 17,22 17,74 18,88 -

30 6267 020001020 o 2,0 0,10 20 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 21,33 21,98 23,40 =

30 6267 020002004 o 2,0 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 50,00 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6267020002012 o 2,0 0,20 12 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267020002016 o 2,0 0,20 16 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 17,22 17,74 18,88 =

30 6267020002020 o 20 0,20 20 4 1,92 4 60 1,70 4 52,00 21,33 21,98 23,40 -

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

% 30 6267

—m-m-n < os | v
30 6267 025001008 o 4 50 2,00 4 50,00 9,00 9,29
30 6267025001016 e 2 5 0 10 2 40 4 60 2,00 4 52,00 17,25 17,77
30 6267 025001020 e 2,5 0,10 20 4 2,40 4 60 2,00 4 52,00 21,37 22,01
30 6267 025002008 e 2,5 0,20 8 4 2,40 4 50 2,00 4 50,00 9,00 9,29
30 6267 025002016 o 2,5 0,20 16 4 2,40 4 60 2,00 4 52,00 17,25 17,77
30 6267 025002020 e 25 0,20 20 4 2,40 4 60 2,00 4 52,00 21,37 22,01
30 6267 030002008 e 3,0 0,20 8 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 9,08 9,36
30 6267 030002012 e 3,0 0,20 12 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 13,20 13,60
30 6267 030002016 o 3,0 0,20 16 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 17,32 17,84
30 6267 030002020 e 3,0 0,20 20 b 2,86 4 70 2,50 4 62,00 21,43 22,08
30 6267030002025 e 3,0 0,20 25 6 2,86 4 70 2,50 4 62,00 26,58 27,39
30 6267 030002030 e 3,0 0,20 30 b 2,86 4 80 2,50 4 65,00 31,73 32,69
30 6267 030003008 e 3,0 0,30 8 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 9,08 9,36
30 6267030003012 e 3,0 0,30 12 b 2,86 4 60 2,50 4 59,00 13,20 13,60
30 6267030003016 e 3,0 0,30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 17,32 17,84
30 6267030003020 e 3,0 0,30 20 6 2,86 4 70 2,50 4 62,00 21,43 22,08
30 6267030003025 e 3,0 0,30 25 6 2,86 4 70 2,50 4 62,00 26,58 27,39
30 6267 030003030 e 3,0 0,30 30 ) 2,86 4 80 2,50 4 65,00 31,73 32,69
30 6267 030005008 e 3,0 0,50 8 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 9,08 9,36
30 6267 030005012 e 3,0 0,50 12 6 2,86 4 60 2,50 4 59,00 13,20 13,60
30 6267030005016 e 3,0 0,50 16 6 2,86 4 60 2,50 A 59,00 17,32 17,84
30 6267 030005020 e 3,0 0,50 20 6 2,86 4 70 2,50 4 62,00 21,43 22,08
30 6267030005025 e 3,0 0,50 25 6 2,86 4 70 2,50 4 62,00 26,58 27,39
30 6267 030005030 e 3,0 0,50 30 b 2,86 4 80 2,50 4 65,00 31,73 32,69
30 6267 040002012 o 4,0 0,20 12 6 3,90 4 60 4,00 4 60,00 13,13 13,53
30 6267 040002020 o 4,0 0,20 20 b 3,90 4 60 4,00 4 60,00 21,37 22,01
30 6267 040002030 o 4,0 0,20 30 6 3,90 4 80 4,00 4 66,00 31,66 32,62
30 6267 040002040 e 4,0 0,20 40 ) 3,90 4 80 4,00 4 66,00 41,96 43,23
30 6267 040005012 e 4,0 0,50 12 6 3,90 4 60 4,00 4 60,00 13,13 13,53
30 6267 040005020 e 4,0 0,50 20 6 3,90 4 60 4,00 4 60,00 21,37 22,01
30 6267 040005030 o 4,0 0,50 30 6 3,90 4 80 4,00 4 66,00 31,66 32,62
30 6267 040005040 e 4,0 0,50 40 ) 3,90 4 80 4,00 4 66,00 41,96 43,23

>@4,0 Art. 30 6436 - 30 6438 auf Seite 100 - >@4,0 Art. 30 6436 - 30 6438 on page 100

QUALITATSKONTROLLE - QUALITY CONTROL

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



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

UL VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, konischer Hals, Rockwell Cutter

Solid carbide end mills with corner radius, conical neck, Rockwell Cutter

306268

HRC
<70

STAHL
steel

<1670 N/mm*

r2 dn2 dmz T

Jo9°

* Rundlauf 0,010 mm bei 13 > 20 mm
Concentricity 0,010 mm for 13 > 20 mm

TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = -0,004
r

TITAN

titanium

konisch
tapered

Schnittdaten
Cutting data

B =21,0-33,0 tol 0,000/ -0,008

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

NI-
ALLOYS
<900 N/mm*

Zeichnungen
Drawings

MICRO
GRAIN

%7200

(—7777/]
(—7777/)

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g 1
<
fi

p = radius-
position

HSC
HHC

HXC-
NANO3

%

4‘¢ .

b

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage

%26 ¢ Effective under-neck length
—m--mmmnnnn o | 0 |z | @
306268 010001010 @ 1,0 8,20 7,25 10,98 11,96 12,78
306268 010001015 @ 1,0 0,1 0 9° 0 92 1 36 60 0 1,[] 4 28,20 7,25 16,25 17,77 18,99
306268 010001020 @ 1,0 0,1 0,9° 20 6 0,92 1,52 10 70,0 1,0 4 29,40 7,25 21,32 23,12 24,72
306268 010001025 @ 1,0 0,1 0,9° 25 [ 0,92 1,68 10 70,0 1,0 4 29,40 7,25 26,39 28,47 30,44
306268 010001030 @ 1,0 0,1 0,9° 30 6 0,92 1,84 10 80,0 1,0 4 30,60 7,25 31,45 33,83 36,16
306268 010001035 @ 1,0 0,1 0,9° 35 6 0,92 @ 2,00 10 80,0 1,0 4 30,60 7,25 36,51 39,18 41,89
306268 010001040 @ 1,0 0,1 0,9° 40 6 0,92 2,14 10 90,0 1,0 4 31,20 7,25 41,56 44,54 47,61

. 306268 010001045 @ 1,0 0,1 0,9° 45 6 0,92 2,30 10 90,0 1,0 4 31,20 7,25 46,62 49,89 -
306268 010001050 @ 1,0 0,1 0,9° 50 [ 0,92 2,46 10 100,0 1,0 4 32,40 7,25 51,67 55,25 -
306268 010002015 @ 1,0 0,2 0,9° 15 [ 0,92 1,36 10 60,0 1,0 4 28,20 7,25 16,25 17,77 18,99
306268 010002020 @ 1,0 0,2 0,9° 20 6 0,92 1,52 10 70,0 1,0 4 29,40 7,25 21,32 23,12 24,72
306268 010002025 @ 1,0 0,2 0,9° 25 6 0,92 1,68 10 70,0 1,0 4 29,40 7,25 26,39 28,47 30,44
306268 010002030 @ 1,0 0,2 0,9° 30 6 0,92 1,84 10 80,0 1,0 4 30,60 7,25 31,45 33,83 36,16
306268 010002035 @ 1,0 0,2 0,9° 35 6 0,92 2,00 10 80,0 1,0 4 30,60 7,25 36,51 39,18 41,89
306268 010002040 @ 1,0 0,2 0,9° 40 [ 0,92 2,14 10 90,0 1,0 4 31,20 7,25 41,56 44,54 47,61
306268 0100 02045 @ 1,0 0,2 0,9° 45 6 0,92 2,30 10 90,0 1,0 4 31,20 7,25 46,62 49,89 -
306268 0100 02050 @ 1,0 0,2 0,9° 50 6 0,92 2,46 10 100,0 1,0 4 32,40 7,25 51,67 55,25 -
306268 015001510 @ 1,5 0,15 0,9° 10 [ 1,38 1,63 7 60,0 1,5 4 28,20 10,25 11,15 12,05 12,88
306268 015001520 @D 1,5 0,15 0,9° 20 6 1,38 1,98 10 70,0 1,5 4 28,20 10,88 21,50 23,21 24,82
306268 015001530 @ 1,5 0,15 0,9° 30 6 1,38 = 2,28 10 80,0 1,5 4 30,60 10,88 31,61 33,92 36,26
306268 015001540 @ 1,5 0,15 0,9° 40 6 1,38 2,60 10 90,0 1,5 4 31,20 10,88 41,72 44,63 47,71
306268 015001550 @ 1,5 0,15 0,9° 50 [} 1,38 2,92 10 100,0 1,5 4 32,40 10,88 51,81 55,34 -
306268 015003020 @D 1,5 0,3 0,9° 20 6 1,38 1,98 10 70,0 1,5 4 28,20 10,88 21,50 23,21 24,82
306268 015003030 @ 1,5 0,3 0,9° 30 6 1,38 2,28 10 80,0 1,5 4 30,60 10,88 31,61 33,92 36,26
306268 015003040 @D 1,5 0,3 0,9° 40 6 1,38 2,60 10 90,0 1,5 4 31,20 10,88 41,72 44,63 47,71
306268 015003050 @ 1,5 0,3 0,9° 50 [ 1,38 2,92 10 100,0 1,5 4 32,40 10,88 51,81 55,34 -
30 6268 0200 020 20 @ 2,0 0,2 0,9° 20 6 1,86 2,42 7 70,0 2,0 4 30,60 14,50 21,38 22,85 24,43
306268 0200 02030 @ 2,0 0,2 0,9° 30 6 1,86 2,72 10 80,0 20 4 31,80 14,50 31,76 34,02 36,36
30 6268 0200 020 40 @ 2,0 0,2 0,9° 40 6 1,86 3,04 10 90,0 2,0 4 32,40 14,50 41,86 44,73 -
30 6268 0200 020 60 @ 2,0 0,2 0,9° 60 [} 1,86 3,68 10 110,0 2,0 4 35,40 14,50 62,03 - -
30 6268 0200 050 20 @ 2,0 0,5 0,9° 20 [ 1,86 2,42 7 70,0 2,0 4 30,60 14,50 21,38 22,85 24,43
30 6268 0200 050 30 @ 2,0 0,5 0,9° 30 6 1,86 2,72 10 80,0 2,0 4 31,80 14,50 31,76 34,02 36,36
306268 0200 050 40 @ 2,0 0,5 0,9° 40 6 1,86 3,04 10 90,0 20 4 32,40 14,50 41,86 44,73 =
30 6268 0200 05050 @ 2,0 0,5 0,9° 50 [ 1,86 3,36 10 100,0 2,0 4 33,60 14,50 51,95 55,40 -
30 6268 0200 050 60 @ 2,0 0,5 0,9° 60 6 1,86 3,68 10 1100 2,0 4 35,40 14,50 62,03 = =
306268 0300 03010 @ 3,0 0,3 0,9° 10 6 2,78 = 3,00 7 60,0 3,0 4 33,60 11,02 11,54 12,33 13,18
306268 0300 03020 @ 3,0 0,3 0,9° 20 6 2,78 3,22 7 70,0 3,0 4 35,40 20,37 21,61 23,04 24,63
30 6268 0300 03030 @ 3,0 0,3 0,9° 30 6 2,78 3,64 10 80,0 3,0 4 37,20 21,75 32,02 34,20 -
306268 0300 03040 @ 3,0 0,3 0,9° 40 6 2,78 3,9 10 90,0 3,0 4 37,80 21,75 42,11 = =
30 6268 0300 03050 @ 3,0 0,3 0,9° 50 [ 2,78 | 4,26 10 100,0 3,0 4 39,00 21,75 52,19 - -
306268 0300 030 60 @ 3,0 0,3 0,9° 60 6 2,78 4,58 10 110,0 3,0 4 40,20 21,75 62,26 = =
306268 0300 050 20 @ 3,0 0,5 0,9° 20 6 2,78 = 3,22 7 70,0 3,0 4 35,40 20,37 21,61 23,04 24,63
306268 0300 05030 @ 3,0 0,5 0,9° 30 6 2,78 3,64 10 80,0 3,0 4 37,20 21,75 32,02 34,20 =
30 6268 0300 050 40 @ 3,0 0,5 0,9° 40 [ 2,78 = 3,94 10 90,0 3,0 4 37,80 21,75 42,11 - -
306268 0300 05050 @ 3,0 0,5 0,9° 50 6 2,78 4,26 10 100,0 3,0 4 39,00 21,75 52,19 = =
30 6268 0300 050 60 @ 3,0 0,5 0,9° 60 6 2,78 = 4,58 10 110,0 3,0 4 40,20 21,75 62,26 - -

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale article. While stocks last.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmasch

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung S PROFESSIONAL 306271
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide o il X * X%

HART-
METALL

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

cemented carbide

GRAPHIT DIN 6535
graphite ITX, || FormHA
a1
Zr 02 p : o
Zirkonoxid Erhéhte Diamant-Schichtdicke!
gepasste Increased Diamond coating thickness! 0° X
r

TOLERANZ / TOLERANCE
Zr 02

Zirkonoxid tol.r= -0'004 ﬂ:-n:— HSC
gehip p (") HHC
Potiog
E.MAX
Y g D-CC
ﬂ R -203-32 tol-0/-0,010

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

3062710030 003006 © 0, 03 4 0,28 0,15 83,00 0,864 0,922 1,020 1,120
30 62710030 005006 ® 0 3 0,05 0 6 4 0,28 50 0,15 83,00 0,864 0,922 1,020 1,120
306271 0050003005 © 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 82,00 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050003010 © 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 82,00 1,350 1,420 1,540 1,640
306271 0050005005 © 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 82,00 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050005010 © 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 82,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710080003008 o 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 04 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080003016 © 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080005008 o 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0.4 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080005016 © 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0.4 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080010016 © 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100003010 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
30 62710100003020 e 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100005010 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
30 62710100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
30 62710100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710150003015 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
30 62710150003030 e 1,5 0,03 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
30 62710150005030 e 1,5 0,05 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
30 62710150010030 e 1,5 0,10 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710200003020 © 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 62710200003040 e 2,0 0,03 4 4 1,90 50 1.0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200005020 o 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1.0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 62710200005040 e 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1,0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200010020 o 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1.0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 62710200010040 e 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1,0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

ULAHULETE  Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fiir die Hartmetallbearbeitung S
LER SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining in cemented carbide 5

HART-
METALL

cemented carbide

MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

GRAPHIT
! ITX Form HA
graphite T
Zr 02 m
Zirkonoxid
gepresst
ey L
A —= HSC
o HHC
E.MAX Erhéhte Diamant-Schichtdicke! \/\" I 04//\
FOR Increased Diamond coating thickness! %, ) C> D'CC
CAD/CAM S o £
e, (100 % ¥ Gl
tol. r = 0,002 ) @
()
VPt
=¢0'1 -@6  tol-0/-0,010 Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings
Formschrage / Incline angle
ﬁ d2 Effektive Nutzlange bei Formschrage
¢ 26 1 Effective under-neck length
————
30 6274 0020 * 02 0,10 = 4 = 50 0,14 83,00 = = = =
30 6274 0020 003 L 0,2 0,10 0,3 4 0,18 50 0,14 83,00 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 ° 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 83,00 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 L 0,2 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 83,00 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 bt 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 83,00 1,200 1,270 1,330 1,430
30 6274 0030 L 0,3 0,15 = 4 - 50 0,21 83,00 - - - -
30 6274 0030 003 L 0,3 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 83,00 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 ° 0,3 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 83,00 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 L 0,3 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 83,00 1,070 1,200 1,350 1,360
30 6274 0030 010 bt 0,3 0,15 1 4 0,28 50 0,21 83,00 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 L 0,4 0,20 = 4 = 50 0,28 83,00 = = = =
30 6274 0040 005 L) 0,4 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 83,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 L4 0,4 0,20 1 4 0,36 50 0,28 83,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 L 0,4 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 83,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 d 0,4 0,20 2 4 0,36 50 0,28 83,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 L) 0,5 0,25 = 4 - 50 0,35 82,00 - - - -
30 6274 0050 005 L) 0,5 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 82,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0050 010 L 0,5 0,25 1 4 0,46 50 0,35 82,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 L) 0,5 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 82,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 d 0,5 0,25 2 4 0,46 50 0,35 82,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 ® 06 0,30 = 4 = 50 0,42 82,00 = = = =
30 6274 0060 010 L 0,6 0,30 1 4 0,56 50 0,42 82,00 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 L4 0,6 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 82,00 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 L) 0,6 0,30 2 4 0,56 50 0,42 82,00 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 d 0,6 0,30 3 4 0,56 50 0,42 82,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 * 08 0,40 = 4 - 50 0,56 82,00 - - - -
30 6274 0080 020 L 0,8 0,40 2 4 0,76 50 0,56 82,00 2,580 2,860 3,100 3,220
30 6274 0080 030 L] 0,8 0,40 3 4 0,76 50 0,56 82,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 d 0,8 0,40 4 4 0,76 50 0,56 82,00 4,690 5,090 5,270 5,660
30 6274 0100 L) 1,0 0,50 = 4 - 50 0,70 82,00 - - - -
30 6274 0100 020 L) 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 82,00 2,580 2,890 4,250 4,570
30 6274 0100 025 L 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 82,00 3,110 3,440 5,390 5,790
30 6274 0100 030 L) 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 82,00 3,640 3,990 7,670 8,240
30 6274 0100 040 L 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 82,00 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 hd 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,70 82,00 5,740 6,100 12,250 13,130

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’
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30 6274 0200 L = 4 83,00

30 6274 0200 030 L 2.0 1.0 3 4 1, 90 1 40 83,00 3 810 4, 100 4, 250 4, 570
30 6274 0200 040 ® 20 1,0 4 4 1,90 50 1,40 83,00 4,850 5,100 5,390 5,790
30 6274 0200 060 ® 20 1,0 6 4 1,90 50 1,40 83,00 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0200 080 * 20 1,0 8 4 1,90 50 1,40 83,00 9,000 9,100 9,940 10,700
30 6274 0200 100 ® 20 1,0 10 4 1,90 50 1,40 83,00 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0300 * 30 1,5 = 6 - 60 2,10 118,00 - - - -
30 6274 0300 060 * 30 1,5 6 6 2,90 60 2,10 118,00 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0300 080 ® 30 1,5 8 6 2,90 60 2,10 118,00 9,000 9,100 9,940 10,690
30 6274 0300 100 * 30 1,5 10 6 2,90 60 2,10 118,00 11,070 11,100 12,220 13,130
30 6274 0300 120 ® 30 1,5 12 6 2,90 60 2,10 118,00 13,100 13,130 14,500 15,580
30 6274 0300 140 ® 30 1,5 14 6 2,90 60 2,10 118,00 15,100 15,190 16,780 18,030
30 6274 0400 ® 40 2,0 = 6 - 60 2,80 118,00 - - - -
30 6274 0400 080 * 40 2,0 8 6 3,90 60 2,80 118,00 9,010 9,100 9,940 10,690
30 6274 0400 100 ® 40 2,0 10 6 3,90 60 2,80 118,00 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0400 150 ® 40 2,0 15 [ 3,90 60 2,80 118,00 16,100 16,230 17,910

30 6274 0500 ® 50 2,5 = 6 - 60 3,50 145,00 - - - -
30 6274 0500 100 e 50 2,5 10 6 4,80 60 3,50 145,00 11,100 11,250 12,420 =
30 6274 0500 150 ® 50 2,5 15 6 4,80 60 3,50 145,00 16,100 16,410 - -
30 6274 0600 * 60 3,0 = 6 = 60 4,20 145,00 = = = =
30 6274 0600 100 * 450 3,0 10 6 5,70 60 4,20 145,00 - - - -
30 6274 0600 150 ® 60 3,0 15 [ 5,70 60 4,20 145,00 = = = =

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

== O1

Hartevergleich
Hardness Comparison

Harte (Knoop kg/mm?)
10.000
9.000

8.000

Keramik
Hartmetall

306271 + 30 6274



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

30 6284 VHM-Micro-Prazisionsfraser, 3 Schneiden, lang - HSC-frasen
Solid carbide miniature end mills, 3 cutting edges, long, HSC

<1400 N/mm’
———

: R =2+<30 tol -0,014 /-0,028

TITAN
TITANIUM
<1100 N/mm*

I R
2

306286 VHM-Micro-Radiusfraser, 2 Schneiden, lang - HSC-frasen
Solid carbide miniature ball nose end mill, 2 cutting edges, long, HSC

HRC * I "
<45 2
= P ——— v
2 = — di
STAHL Y - / I
steel z r
<1400 N/mm’ 17°

[} -2<30 tol -0,006 / -0,020

TITANIUM
<1100 N/mm*

310,00
310,00
290,00
290,00
290,00

30 6286 0040 0,4

30 6286 0060 0,6 0,3 38
30 6286 0080 0,8 0,4 38
30 6286 0100 1,0 0,5 38
30 6286 0150 135 0,75 38

CNC TOOLS DIVISION

10 items per unit

e | e | e e fazns| ]z
0,2 3 8 38 2
g
2
2

a1jo1 W W
wW(Ww Ww(w

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

3062840040 °© 0,4 3 38 3

3062840060 © 0,6 2 3 38 3 . . .
3062840080 ® 0.8 3 3 38 3 10 f.-';tuck Verpac_kungsemhelt
30 6284 0100 ® 1,0 3 3 38 3 10 items per unit
3062840150 © 15 5 3 38 3

10 Stiick Verpackungseinheit

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.

oo

MICRO  DIN
GRAIN 65271
DIN 6535
N Form HA
g 1
%45" |_
—== HSC
High-Speed-
Cutting

UFX-1
NANO

(= |¢
gy

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

4 [E]

MICRO DIN
GRAIN 65271
DIN 6535
N Form HA
g 1

%30" U

C—mm HSC
High-Speed-

Cutting
> UFX-1
m¢  NANO

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

4 [E]



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? E 306296
Solid carbide end mills, long, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? °°

HRC MICRO  KARNASCH
< 50_ GRAIN  NORM
= :_ ?
= @05-@08  30° Spirale 30° helix angle z f N N oy
S
B 7 f
NI- ——=  HSC
ALLOYS ——wzzm  MighSpeed-
<900 N/mm* Cutting
*Toleranzen f / Tolerances f
Fase in mm / Chamfer in mm 0,010-0,020 0,021-0,029 0,030-0,099 0,100-0,200 \
S [Toleranzin mm / Tolerance inmm  -0,005/0,010 0,010 0,020 0,040 | > UFX-1
<1100 N/mm? O {j NANO
EAEENCT RN -0 oo | S
N b 4
TOOLOX 30 6296 0050 e 05 (B> =24,0-36,0 tol-0,020/-0,038 et s
a4 30 6296 0060 e 046 0 012 1 8 3 “
30 6296 0080 e 0,8 0,016 2,5 6 45 &) iry
30 6296 0100 e 1,0 0,020 3.0 6 45 3 ——
30 6296 0120 e 1,2 0,02 3,0 6 45 3
30 6296 0140 e 1,4 0,028 3,0 6 45 3
30 6296 0150 e 15 0,030 3,0 6 45 3 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6296 0180 e 18 0,036 4,0 6 45 3 Cutting data | Drawings
3062960250 o 25 000 40 & i 3
°« 2 . L
3062960280 e 28 0056 60 6 45 3 Hkeaia St CLIELC
30 6296 0300 e 30 0060 60 6 45 3 10 items per unit
30 6296 0350 e 35 0,070 6,0 6 45 3
S06s06 0400 e 40 0B 70 & i 3
6296 04 o 4 , 7, 6 45 i 3
30 6296 0450 e 45 0,090 7.0 6 45 3 @ e
30 6296 0480 e 48 0,09 7.0 6 45 3
30 6296 0500 e 50 0,100 8,0 6 45 3
30 6296 0550 e 55 0,110 8,0 6 45 3
30 6296 0580 e 58 0,116 8,0 6 45 3
30 6296 0600 e 60 0,120 10,0 6 45 3
VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, mit Eckenradius, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? S 306297
Solid carbide end mills, long, with corner radius, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? °°

HRC MICRO  kaRNAscH
<50 GRAIN  NORM
= DIN 6535
N Form HA
]
=@<3,0 tol -0,014 /-0,028 !
[ =240-860 tol-0,020/-0,038
- — = HSC
Cutting
i o uRl
S TN % 2 I K o
3062970100010 A 1,0 01 3 T
ToOLOX 3062970100020 A 1,0 0.2 3 6 45 3 o
44 3062970150010 A 1,5 0,1 3 6 453 NI
3062970150020 A 15 0,2 3 6 | 45 3 8leid
3062970200010 A 20 01 4 6 453
3062970200030 A 20 03 4 6 | 45 3
30 6297 0250 010 A 25 0,1 4 6 45 3 Schnittdaten | Zeichnungen
3062970250030 A 25 03 4 6 45 3 10 Stiick Verpackungseinheit  Cutting data | Drawings
3062970300030 A 30 03 6 6 453 10 items per unit
3062970300050 A 30 05 6 6 | 45 3
3062970400020 A 40 0.2 7 6 45 3 é
3062970400050 A 40 05 7 . 6 45 | 3
3062970500020 A 50 0,2 8 6 45 3
3062970500050 A 50 05 8 6 45 3 (1) 28129
3062970600020 A 60 02 10 6 45 3
3062970600050 A 60 05 10 6 | 45 | 3

A\ Lieferbar solange Vorrat. Alternativartikel 30 6296
Be discontinued. Alternative article 306296



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Entgrater, lang, 90° A\

306493 Solid carbide deburr, long, 90° °°

HRC MICRO DIN

GRAIN 6527 L

Bh-B6 o8 06-012 @12 DIN 6535
N Form HA

8 I

o)

= HHC

?05-23

=

UFX-3

| ”
ng? |

VYN

INCONEL 454 :“‘f
HASTELLOY Y 2 ‘4
TITANIUM i % ‘O.A
Art. dé - -
g | o oo aaen]| 2| e |
spanend 30 6493 0050 e 05 & 40 0,1 4 3 30,00
short chip 30 6493 0100 e 10 4 40 0,1 4 3 31,00 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6493 0150 e 15 5 40 0,1 4 & 31,00 Cutting data [ Drawings
30 6493 0200 e 20 6 40 0,1 4 3 30,00
s':::g;‘d 30 6493 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 31,00
ong chip 30 6493 0300 e 30 10 40 0,1 4 3 31,00 $
30 6493 0400 ® 40 - 54 - 4 4 25,00
30 6493 0600 e 4,0 - 57 - 6 4 30,00 @]
30 6493 0600 06 e 4,0 - 57 - 6 6 31,00 - 333 DXF/STEP
30 6493 0800 e 380 - 63 - 8 5 37,00
30 6493 0800 06 e 8,0 - 63 - 8 6 39,00
30 6493 1000 e 10,0 - 72 - 10 6 50,00
30 6493 1200 ® 12,0 - 83 - 12 6 78,00
30 6493 1200 08 ® 12,0 - 83 - 12 8 80,00

Karmasch

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. PROFESSIONAL ToOOLS

Quality products for metalworking.

|

HIGH-TECH

FUR PRAZISION AUF DAS p GENAU

h for micro-precision

w https://shop.karnasch.tools

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



Art. 30 6271
083

Art. 30 6274
084-85

Art. 30 6274
0 84-85

Wenn Hartmetall
Hartmetall bearbeitet

Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen, wie z.B. Hartmetall, geraten Werk-
zeuge oftmals an Ihre Grenzen und treiben die Fertigungskosten - auf-
grund langer Bearbeitungszeiten - stark in die Hohe.

Durch den Einsatz der neuesten Karnasch-Fraser fur 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 moglich

Erreichen einer besseren Oberflachengite

Hartmetallbearbeitung Gber 2.000 HV

Sehr hohe Schneidkantenstabilitat bis zu 10.000 HV

e Weifle Erodierzonen werden vermieden

Karmaschry

When carbide is
machining carbide ®

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

We have enhanced 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

e Machining of carbide over 2.000 HV is possible

e Excellent cutting edge stability up to 10.000 HV

e No white erode zones



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

<1500 N/mm?

(& =2<3,0

tol -0,014 /-0,028

TOOLOX
a4 (I =24,0-@6,0  tol-0,020/-0,038

[ =28,0-310,0 tol -0,025/-0,047

=@12,0 tol -0,032 / -0,059
R = 2200 tol -0,040 / -0,073

o

Zz

3

<@4 0,03 <06 0,04 <@12 0,05 <@20 0,2
45° 45° 45° 45°

I RN A N A T N O I

N

N
\!I
NN N
!\

k"

30 6331 0300 e 3

30 6331 0400 ® 4 0,1 - 6 - 3 29 00
30 6331 0500 ® 5 0,1 - 10 6 = 57 8 29,00
30 6331 0600 ® 6 0,1 21 10 6 58 57 3 32,00
30 6331 0800 * 8 0,1 25 16 8 7,8 63 8 39,00
30 6331 1000 ® 10 0,1 30 19 10 9.8 72 3 57,00
30 6331 1200 ° 12 0,1 38 22 12 11,8 83 3 79,00

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

306332

HRC
<45

==

STAHL
steel

<1500 N/mnr?

=@<3,0
44 B =240-360 tol-0,020/-0,038
[ = $8,0-310,0 tol-0,025/-0,047

tol -0,014 /-0,028
TOOLOX

(& =2120

tol -0,032 /-0,059

‘06 0,04

< )
L“’"

IR RN A N I T I O I

MICRO DIN
GRAIN 65271
DIN 6535
N Form HB
g — 1
f
%‘)49 45°
HSC

—==  HPC

V7777

UFX-1
NANO

¢‘¢ .

5‘0 ‘

e
ﬁ?o

‘0

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535
N Form HA
Y I
% f
a5° 459
—m= HSC
—== HPC
> UFX-1
m¢  NANO
Iy g .
% 2%’?:
i) '

30 6332 0300 * 3

30 6332 0400 ® 4 0,1 - 6 - 29 00
30 6332 0500 ® 5 0,1 10 6 57 3 29,00
30 6332 0600 * 6 0,1 21 10 6 5,8 57 3 32,00
30 6332 0800 * 8 0,1 25 16 8 7,8 63 8 39,00
30 6332 1000 * 10 0,1 30 19 10 9.8 72 3 58,00
30 6332 1200 ° 12 0,1 38 22 12 11,8 83 3 80,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

o |4



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Schaftfraser, lang S
Solid carbide end mills, long °°
HRC MICRO DIN
<45 GRAIN 65271L
e @4 0,03 <6 0,04
h, 2
' : Y DIN 6535
STsﬁe’."- ! " i s =N «y b 45° 45° N Form HB
<1500 N/mm ]
= = <212 0,05 <016 0,06 |<¢2o 0,07
. | 45° 45° 45°
f
45° ¥ ___45°
T = @ < - - —
— @<3,0 tol -0,014 / -0,028 HSC
a4 (R =240-260 tol-0,020/-0,038 HPC
[ = 8,0-310,0 tol-0,025/-0,047 —
R - 212,0- 18,0 tol -0,032/-0,059 le UFX-1
¢v  NANO
=®20,0 tol -0,040 / -0,073 —O
YR U
¢?¢:.
'Y
@lée
o | oar | o | @ fos]laefu]|z]e
30 6341 0300 . 3 0,1 - 10 6 - 57 4 29,00 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6341 0400 [ 4 0,1 - 13 b - 57 4 29,00 Cutting data Drawings
30 6341 0500 . 5 0,1 - 15 6 - 57 4 29,00
30 6341 0600 4 6 0,1 21 16 6 5,8 57 4 32,00
30 6341 0800 . 8 0,1 25 19 8 7.8 63 4 39,00 $
30 6341 1000 e 10 0,1 30 25 10 9.8 72 4 58,00
30 6341 1200 * 12 0,1 38 28 12 11,8 83 4 80,00 [j
30 6341 1600 ®* 16 0,2 45 35 16 15,8 92 4 134,00 - 1302-1305 DXF/STEP
30 6341 1800 @ 18 0,2 45 85 18 17,8 92 4 91,20
30 6341 2000 ® 20 0,2 50 40 20 19,8 104 4 211,00
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
VHM-Schaftfraser, lang S
Solid carbide end mills, long e
HRC MICRO DIN
<45 GRAIN 65271
— 012 005 —
| DIN 6535
STsedHL 45° N Form HA
<1500 N/mn? ]
;— — | —————
% f
45° ¥ 45°
[ = 2<3,0 tol -0,014 / -0,028 ——2
ogox 1~ o HC
44 B -240-260 tol-0,020/-0,038 HPC
[ = 8,0-310,0 tol-0,025/-0,047
ER = 212,0 tol -0,032 / -0,059 Dﬁ> UFX-1
iy ¢4 NANO
YR U
¢?¢“
NI
)

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

IS 3 N T 273 A A
57 4 .

30 6342 0300 e 3 0,1 10

30 6342 0400 ® 4 0,1 - 13 6 - 29,00 L

30 6342 0500 ® 5 0,1 - 15 6 = 57 4 29,00
30 6342 0600 * 6 0,1 21 16 6 58 57 4 32,00

30 6342 0800 * 8 0,1 25 19 8 7.8 63 4 39,00

30 6342 1000 °* 10 0,1 30 25 10 9.8 72 4 58,00

30 6342 1200 ° 12 0,1 38 28 12 11,8 83 4 80,00




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-HPC-Schaftfraser ungleich geteilt, 35°/38° Spirale -
306345 Solid carbide HPC end mills with variable pitch, 35°/38° helix angle E

HRC - h 3 MICRO DIN

<55 GRAIN 65271
] 4 <@ 0l @8 015 @12 02
1 d2 111
= i " | | DIN 6535
g v . 45° 45° 45° N Form HB
ds g Y
@16 03 <020 035
| 45° | 45°
35/ | f
38° 45°
d1* =03,0-20,0 tol -0,003/-0,035 —wa
C— w2 HSC
Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation o> UFX-1
T NANO
TUNING ‘ “:‘:.
6
‘ Y
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

3063450300 ° 3 27,00 0 $,
30 6345 0400 * 4 0 10 13 9 6 3 8 57 4 27,00
30 6345 0500 e 5 0,10 15 1" [ 4,7 57 4 27,00
3063450600 ® & 0,10 21 13 6 55 57 | 4 27,00 129212970 B DxF/STEP
30 6345 0800 e 3 0,15 27 19 8 7.5 63 4 32,00 -
30 6345 1000 ® 10 0,20 32 22 10 9,5 72 4 38,00
30 6345 1200 * 12 0,20 38 26 12 11,5 83 4 51,00
30 6345 1600 ® 16 0,30 [2A 32 16 15,5 92 4 87,00
30 6345 2000 ® 20 0,35 54 38 20 19,5 104 4 145,00
VHM-HPC-Schaftfraser ungleich geteilt, 35°/38° Spirale
30 6346 (. /VALUETOOL . . e . bl T,
Solid carbide HPC end mills with variable pitch, 35°/38° helix angle o
“ h < MICRO DIN
GRAIN 6527 L
dt J @8 015 w12 02
| | | DIN 6535
Ve 45° 45° N Form HA
<16 03 <@20 0,35 D
| 45° ¢
35 4 ¥  45°
(¥ =03,0-200  tol-0,003/-0,035 —

wm =~ HSC
Z HPC

77

x! !
NN AN
!§

Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation l_“> UFX-I
0 ¢2  NANO

TUNING @ % :?: .

_ ¢ b

Schnittdaten Zeichnungen

Cutting data Drawings
30 6346 0300 e 3 0,10 27,00 o $
30 6346 0400 ® 4 0,10 13 9 6 3 8 57 4 27,00
30 6346 0500 ® 5 0,10 15 " 6 4,7 57 4 27,00
3063460600 ® 6 0,10 21 13 6 55 57 | 4 27,00 222090 B oxF/STEP
30 6346 0800 * 8 0,15 27 19 8 7,5 63 4 32,00 -
30 6346 1000 ® 10 0,20 32 22 10 9.5 72 4 38,00
30 6346 1200 ® 12 0,20 38 26 12 11,5 83 4 51,00
30 6346 1600 ® 16 0,30 (74 32 16 15,5 92 4 87,00
30 6346 2000 ® 20 0,35 54 38 20 19,5 104 4 145,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



www.karnasch.tools

Karmaschy

PROFESSIONAL TOOLS

7
Qualitatsprodukte fiur die Metallbearbeitung. %
Quality products for metalworking. <

PROZESSSICHERHEIT

FUR PERFEKTE QUALITAT IN SERIE

Process reliability for perfect quality
in series production

Nutzen Sie unseren Onlineshop und
profitieren Sie von den speziellen Vorteilen fiir Onlineshop-Kunden.

Use our onlineshop and benefit from the
special advatages for onlineshop customers.

;\E’ https://shop.karnasch.tools
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VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, lang S
Solid carbide roughing end mills with HXF profile, long °°

MICRO DIN
b GRAIN 6527 L
B Z
@ . DIN 6535
@4L-08 @10-220 HXF FformHB
vV

STAHL
steel

<1670 N/mm?

— |

Stiick-
kosten

)
GG/G i = | HSC
cast iron 7 HPC
V7772777772
4 — —
. 0-- o o N [ DVC-X3

s i
®

4 Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberfléchen- Standing
Machining gite time
|I| performance Increased
surface
- quality
‘;— Schnittdaten | Zeichnungen
D Cutting data Drawings
TITAN
TITANIUM
5 30 6353 0400 L 4 8 6 57 3 61,00
COl 30 6353 0600 . 6 13 6 57 3 65,00
)L/\ ‘;Ifufgj?gi" 30 6353 0800 ° 8 19 8 63 3 81,00 0 .
;ﬂ 30 6353 1000 ° 10 22 10 72 4 88,00 | @406 -0,01/-0,048
é 30 6353 1200 ® 12 26 12 83 4 111,00 @ 8-@10 | -0,01/-0,058
3063531600 ° 16 32 16 92 b 166,00 @12-¢18 | -0,01/-0,070
30 6353 2000 e 20 38 20 104 4 248,00 @20 -0,01/-0,084
306355 VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, extra lang S

Solid carbide roughing end mills with HXF profile, extra long

MICRO ' kaRNASCH

GRAIN  NORM
~H aihya
@ g S DIN 6535
D6-28 B10-@20 HXF FormHA
'a’'a’'a’al D
f

i[E=

<1670 N/mnr® 45°
= Stiick- 30°
— e ST e
Costs per vz
GG/G i = HSC
cast iron — H PC
4 — —
[ R R e B e DVC-X3

Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberflachen- Standing

a !
@V o |
>

Machining glite time
performance Increased
surface
quality

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

TITAN
TITANIUM
<1100 N/mm?

oy TN P 1T T I N I
e

IO 3063550600 © 6 86,00
3063550800 © 8 7,5 85 21 49 3 109,00 ? 4-@ 6| -001/-0,048
3063551000 © 10 10 95 100 24 60 4 128,00 @ 8-@10 | -0,01/-0,058
3063551200 ° 12 12 11,5 120 28 65 4 170,00 @12-@18 | -0,01/-0,070
3063551600 © 16 16 155 125 34 77 4 246,00 @20 -0,01/-0,084

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Feinschruppfraser, MTC*, Progressiv, Innen- und AuBlenschrupp S 306356
Solid carbide fine roughing end mills with HR profile. MTC-Multi-Task-Cutting, progressive °°

spandd MICRO  wasnasc
long chip GRAIN 0
<) JoE
STAHL  schrupen Wiy 4 v/‘/ 5 HR 2::: :ilsAs
e e B6-B14 B16-20
<1400 N/ v wwwv o (]
e 2
A
™
* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fiir die neueste MTM-Generation ‘ 28
— von Dreh- und Fraszentren (MTC fiir MTM) "'
* MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation
for turning and milling centres (MTC for MTM) MTC
 zzzzzzA
GTW >
GTS ER-26.0 tol -0,030 / -0,105 IR .
[ = $8,0-310,0 tol-0,040/-0,130 —
=@12,0-@18,0 tol-0,050/-0,160 % &&
B = 2200 tol 0,065/ -0,195 %

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

30 6356 0600 21 80,00
30 6356 0800 27 91,00
30 6356 1000 30 101,00
30 6356 1200 38 123,00 [j 1306
30 6356 1800 45 18 45 35 18 17,0 92 172,80
30 6356 2000 55 20 55 40 20 19.0 = 104 206,40

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

E

8 27 22 8 7,5 72
10 30 25 10 9,5 72
12 38 28 12 11,2 83

SSe o0 o
(SRS IENEN NN

VHM-Schruppfraser, MTC*, mit Innenkiihlung, Progressiv, Innen- und AuBBenschrupp

Solid carbide fine roughing end mills with HR profile. MTC-Multi-Task-Cutting, progressive, with interior cooling °° 306358

HRC MICRO  kaRNASCH
<55 GRAIN  NORM
— a0 Ao
B g N ‘v@/ 2 DIN 6535
@6-B14 B16-220 HR  FormHAK
AVAVAV,V V) @

v/ |
::;ﬁm * MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fiir die neueste MTM-Generation von Dreh- und Fraszentren (MTC fir MTM) % §§ f
* MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation for turning and milling centres (MTC for MTM) ‘ 28 \&__4a5°
(& =260 tol -0,030 / -0,105 MTC
[ - $8,0-310,0 tol-0,040/-0,130 ———zzm
=312,0-318,0 tol -0,050/-0,160
L>  HVS
[ = 2 20,0 tol -0,065 / -0,195 Iy ™
lang- XN
sp::gnd Mit kontrolliertem Kiihlmittelaustritt “ ¢ :
long chip With controlled interior cooling leaving “ o
kurz-
i Schnittdat Zeich
S 306358060021 o 114,00 Cutting data Der;cwi”nuglge”
30 6358 080027 ® 7 5 129,00
Schruppen 306358100030 © 10 30 25 10 9,5 72 4 151,00
"”’gv"’"g 306358120038 ° 12 38 28 12 11,2 82 4 189,00
306358140040 @ 14 40 30 14 13,0 82 4 146,40
306358160045 @ 16 45 35 16 15,0 92 5 189,60
306358180045 @ 18 45 35 18 17,0 92 5 220,80 @ 1307
30 6358200055 @ 20 55 40 20 19,0 104 5 265,20

@ 6 ohne Kihlmittel Stirnaustritt / @ é without cooling face discharge

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.



Karmmasch SscHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, iiberlang o
30 6425 Solid carbide end mills with corner radius, extra long ‘Tg

HRC < Ih —p| MICRO  KkARNASCH

NORM

<60 <2 GRAIN
d A ['I Karnasch di DIN 6535
1] 2! { - N/M Form HA
ﬁ J—
Z r

GG/G B =370-390 tol-0,025/-0,047 %‘) El]

e [ = $11,0-313,0 tol-0,032/-0,059 45° .

= HSC
Wichtig/Important: = HHC
é | Generell HSC Gleichlauffrasen mit Emulsion!
General HSC synchronized milling with emulsion!
/ o T UFX3

I’ Guss- und NE-Metall nass bearbeiten oder mit Luftkiihlung!
Caste and NE-Metal wet processed or with air cooling!

e
2

Il Stabile, schwingungsfreie Verhaltnisse sind Voraussetzung.
Stabile, oscillation free relationships are the prerequisite.

e

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

ol
30 6425 0700 05 120 9 106,00

e 7 0,5 6 4
30 6425 0700 10 e 7 1,0 6 120 9 4 106,00
30 6425 0900 05 * 9 0,5 8 135 12 4 140,00
30 6425 0900 10 * 9 1,0 8 135 12 4 140,00
30 6425 1100 05 * 1 0,5 10 150 15 4 178,00
30 6425 1100 10 L I 1,0 10 150 15 4 178,00
30 6425 1300 05 * 13 0,5 12 160 18 4 247,00
306425 1300 10 * 13 1,0 12 160 18 4 247,00

Stirnseitig
Front side

306425070005

Objektiv: Z30 x 30

CNC TOOLS DIVISION
Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infodkarnasch.tools.



VHM-Extrem Rapid Cutter Nut- und Schruppfraser < 700 N/mm?
Solid carbide extreme rapid cutter steel < 700 N/mm?

<1100 N/mm*

HRC
<45

GTW
GTS

Schruppen
roughing

v
Art.
30 6432 1200 100 24 @ 12,0 1,0

Schrupp-
schlicht

ERODTEIINEEE

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

7 W 306432

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535/Form HA

N

<@ 6 - 0,025 Duo DIN 6535/Form HE
<@ 10 -0,030
<@ 16 -0,035
<@ 20 -0,040

-

Extrem
Rapid
Cutting

XP-772

Schnittdaten Film
Cutting data

Movie

45,31

semifinishing

vv d3< @10 HA /d3> @12 HB

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Kurz- Special price / sale article. While stocks last.
spanend

short chip

lan
spangnd

long chip

Real cutting data
Werkstoff /  1.7225
Work material Tool 12,0x24r 1,0
Ve = 265 m/min.
n=7.000 U/min.
V= 6.000 mm/min.
fz= 0,21 mm
ae= 1,25 mm
ap= 20,0 mm
Q= 138 cm/min.
Real cutting data 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 (Ve) um 50-70% sowie die Schnitttiefe (ap) um 50-80%.
Vf= 2.200 mm/min 3. Kihlen Sie mit MMKS (Minimalkiihlschmierung) oder Luft.
: : 4. Beim Eintauchen in Z-Achse mit einer Schrage von = 2° ist der Vorschub
L’Egi:,ﬁ‘f?.i{;‘f‘“ fz="0,12mm auf 40-60% zu reduzieren.
OVE”‘a"B ength ae= 80mm 5. Die Richtwerte beziehen sich auf eine Auskraglange (3 von 3xD. Fir tiefere
©:<ixa 100 100 100 ap= 60mm Anwendungen sind Vc / ap / Vf den Gegebenheiten anzupassen.
[ 0 7 80 Q=105 cm/min. : 6. Um optimale Schnittbedingungen zu erreichen sind die Einsatzbedingungen
Eintauchvorschub = 700 mm/min. vor Ort zu beriicksichtigen.
O<ixa 50 50 70 Plunging speed
Machining details:
3. Test Reale Schnittdaten 1. Conditions must be: rigid machine circumstances and excellent holders.
Werkstoff /  1.2085 2. The mentioned standard values based on interpolation milling also in
; - corners.
Work material \T/?:o: lgoxn:iirr:in.‘l‘o 3. Coolant with MMKS [MQL (mist)] or air blow.
B 4. When dipping in Z-axis, you have to reduce the feed speed 40-60%.
n=2.355 U/min. pping oY P .
Vi= 800 mm/min 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.

o~



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

P

VHM High Performance-Fraser bis 60 HRC o
306433 Solid carbide - high performance end mill up to 60 HRC p

HRC ‘ h MICRO  KkARNASCH

<60 GRAIN  NORM
L
da| Karnasch DIN 6535
HRC u_ — —— ——— H Form HA
<55 g ]
[ =2<3,0 tol -0,014 / -0,028
ﬁ [ =24,0-36,0  tol-0,020/-0,038 moo )
r
[ -28,0-210,0 tol-0,025/-0,047
EE =211,0-316,0 tol -0,032 /-0,059 HPC
D > HXC
¢+ NANO?
YR YR
E b
NEY)
@l ¢
306433020005 e 20 05 5,0 6 1.8 60 08 3 74,00
3064330300075 e 30 075 75 6 27 60 12 4 74,00 Schnittdaten | Zeichnungen
306433040010 e 40 1,0 10,0 6 35 70 1,6 4 78,00 Cutting data | Drawings
306433060015 o 60 1,5 120 6 55 90 25 4 107,00
306433070015 @ 7,0 15 - 6 - 90 30 4 66,00
306433080020 e 80 20 16,0 8 72 105 35 4 126,00 o $p
306433090020 @ 9,0 20 - 8 - 105 40 4 80,40
306433100020 e 100 20 20,0 10 90 105 40 = 4 156,00
306433120030 e 120 30 240 12 110 105 50 4 186,00 | DXF/STEP|
306433130030 @ 13,0 3,0 - 12 - 105 55 4 115,80
306433160040 @ 160 40 280 16 140 105 65 4 142,20

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

Karmasch

PROFESSIONAL TOOLS

G «x 3

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

VIELFALT

FUR PERFEKTION IN JEDER
GROSSENORDNUNG

Versatility for perfection on any scale

Tg https://shop.karnasch.tools

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter -
Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter E 306434

HRC MICRO  karNAscH
GRAIN  NORM
7
"“!‘\‘L konisch
“," 4 tapered DIN 6535
i N Form HA
|8 I
konisch dnl Z —
stabilisiert 4
Conically
GG/G stabilized %‘) ! &
cast iron
30° Ui
—wz
TITAN HSC
—wzz
HHC
¢
D-:> UFX3
Y 0‘5‘

Schnittdaten
Cutting data

30 6434 0500 05 -m % m n n ﬁ

30 6434 0500 10 % 5 1,0 18 5 konisch 54 6 4 15,91

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Alternative 30 6436 + 30 6438 auf Seite 100 / on page 100

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter S 30 6435
Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter 210
HRC MICRO kARNASCH
" GRAIN  NORM
&y e
W)=/ 4 tapered
; DIN 6535
N Form HA

konisch D
stabilisiert -

Conically
stabilized

GG/G

cast iron

A
“A

30° ®ophs

TITAN HSC
(T,Ifava: (""" | HHC
|/ mnt
D&D UFX-3
¢ " 6 . ‘
% ¢?¢ 0

‘6

Schnittdaten
Cutting data

e feool o Jen] o fufole] e
306435020002 @ 2 konisch 16,80
306435060015 @ 6 1 5 6 konisch 100 7 4 25,51
306435100015 @ 10 1,5 so 10 konisch 100 11 4 45,31 (1] 18241325
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
Alternative 30 6437 auf Seite 101/ on page 101




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

30 6438 VALUETOOL VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, < 55 HRC

&N
P
ENIN

[ =2<30 tol -0,014 / -0,028
[ -240-260 tol-0,020/-0,038
[ = $8,0-310,0 tol-0,025/-0,047
=@12,0 tol -0,032 / -0,059

Art.

Solid carbide end mills with corner radius, short, < 55 HRC

-
+
=}
(=]
py
H
N
~

306438030003 o 3 0,3 14 6 57 4 4 6,0

306438040002 o 4 0,2 16 6 3,7 57 5 4 30,00
306438040004 o 4 0,4 16 6 CH/A By o 4 30,00
306438040005 o 4 0,5 16 6 3,7 57 5 4 30,00
306438040010 o 4 1,0 16 6 3757 5 4 30,00
306438050005 e 5 0,5 18 6 4,6 57 6 4 30,00
306438050010 e 5 1,0 18 6 46 57 6 4 30,00
306438060002 o 6 0,2 21 6 55 57 7 4 30,00
306438060005 o 6 0,5 21 6 5.50N57 7 4 30,00
306438060010 e 6 1,0 21 6 55 57 7 4 30,00
306438060015 o 6 1,5 21 6 5.50067 7 4 30,00
306438080002 o 8 0,2 27 8 7,4 63 10 4 40,00
306438080005 o 8 0,5 27 8 7.4 63 10 4 40,00
306438080010 e 8 1,0 27 8 7,4 63 10 4 40,00
306438080015 o 8 IE5) 27 8 7.4 63 10 4 40,00
306438080020 e 8 2,0 27 8 7.4 63 10 4 40,00
306438100002 e 10 0,2 32 10 92 72 12 4 54,00
306438100005 e 10 0,5 32 10 92 72 12 4 54,00
306438100010 e 10 1,0 32 10 92 72 12 4 54,00
306438100015 o 10 fIE5) 32 10 92 72 12 4 54,00
306438100020 o 10 2,0 32 10 92 72 12 4 54,00
306438120005 o 12 0,5 36 12 11,0 83 15 4 76,00
306438120010 o 12 1,0 36 12 11,0 83 15 4 76,00
306438120015 o 12 fIE5) 36 12 11,0 83 15 4 76,00
306438120020 o 12 2,0 36 12 11,0 83 15 4 76,00

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter

IS\
V=
ENIN

EF=2<30 tol -0,014 / -0,028
B =240-360 tol-0,020/-0,038
=@8,0-%10,0 tol-0,025/-0,047
B =212,0 tol -0,032 / -0,059

il T fronl o lanle Lo le ] e |
<1100 N/mm?

306436010001 o 1 0,1 6

306436010002 o 1 0.2 6 0,9 84 00
306436020002 o 2 0,2 13 6 1,9 57 3 4 50,00
306436030003 o 3 0,3 14 6 2,7 57 4 4 48.00
306436040002 o 4 0,2 16 6 357 5 4 61,00
306436040004 o 4 0,4 16 6 3,7 57 5 4 61,00
306436040005 o 4 0,5 16 6 I Y/ 5 4 61,00
306436040010 o 4 1,0 16 6 3,7 57 5 4 61,00
306436050005 e 5 0,5 18 6 46 57 6 4 61,00
306436060002 o 6 0,2 21 6 55 57 7 4 61,00
306436060005 o 6 0,5 21 6 SHa) 7 4 61,00
306436060010 o 6 1,0 21 6 55 57 7 4 61,00
306436080002 e 8 0,2 27 8 7.4 63 10 4 84,00
306436080005 o 8 0,5 27 8 7,4 63 10 4 84,00
306436080010 e 8 1,0 27 8 7,4 63 10 4 84,00
306436100002 o 10 0,2 32 10 92 72 12 4 116,00
306436100005 e 10 0,5 32 10 92 72 12 4 116,00
306436100010 o 10 1,0 32 10 92 72 12 4 116,00
306436100015 ¢ 10 1,5 32 10 92 72 12 4 116,00
30 6436120005 o 12 0,5 36 12 11,0 83 15 4 | 148,00
306436120010 o 12 1,0 36 12 11,0 83 15 4 148,00
306436120015 o 12 1,5 36 12 11,0 83 15 4 | 148,00

CNC TOOLS DIVISION

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.

MICRO DIN
GRAIN 6527 K
DIN 6535
N Form HA
g 1
%300 Nr
HSC
——wzzzz  High-Speed-
Cutting
o Xve?
o ¢l
D D 0
4
@l ¢

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

7 113200

MICRO  DIN
GRAIN 6527 K
DIN 6535
N Form HA
g ]
% 30° . l:\r
—— HHC
> HXC-3
0 < NANO
B 1%
B
L= d0led .6

Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings

1) l1a201223}



VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter
Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter

C <
8

cast iron

B =26,0-310,0
(& -=2120

TITAN
TITANIUM
<1100 N/mm?

®

tol -0,025 / -0,047
tol -0,032/-0,059

zylindrisch
|<—cylindric

o e Jeoml o Janbo Lo el 2] e

30 6437060005 © 6 03 86,00
30 6437060010 © 6 1,0 45 5 5 100 4 86,00
30 6437080005 ¢ 8 0,5 55 8 7,4 100 10 4 122,00
306437080010 ¢ 8 1,0 55 8 7,4 100 10 4 122,00
30 6437100005 * 10 0,5 60 10 9,2 100 12 4 161,00
30 6437100010 * 10 1,0 60 10 9,2 100 12 4 161,00
30 6437 120005 ° 12 0,5 75 12 11,0 120 15 4 212,00
30 6437120010 © 12 1,0 75 12 11,0 120 15 4 212,00
306437120015 ¢ 12 1,5 75 12 11,0 120 15 4 212,00

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter
Solid carbide end mills with corner radius, short, Superfinish, Rockwell Cutter

HRC

<68

[ =2<3,0
R =24,0-36,0
[ -28,0-310,0
(& =2120

GG/G

cast iron

tol -0,014/-0,028
tol -0,020 / -0,038
tol -0,025/ -0,047
tol -0,032/-0,059

zylindrisch
l<—cylindric

e L feool o Jaowlaulelz] e

TITAN
UL 30 6439 030003 e 3

< 30 6439 0300 05 e 3 0 5 12 6 2 8 3 5 59 00
30 6439 0400 04 * 4 0,4 16 4 3,7 54 5 4 50,00
TOOLOX 30 6439 0400 05 ® 4 0,5 12 6 38 55 4 4 59,00
44 30 6439 0500 05 of 5 0,5 18 6* 4,6 54 6 4 51,00
30 6439 0600 05 e 6 0,5 21 6 55 65 7 6 62,00
30 6439 0800 05 e 8 0,5 27 8 7,4 170 9 6 717,00
30 6439 1000 05 ° 10 0,5 32 10 92 80 11 6 104,00
30 6439 1200 05 * 12 0,5 38 12 150549312 6 145,00
30 6439 1200 10 * 12 1,0 38 12 11,0 93 12 6 145,00

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

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

\|II

oo

30 6437

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

]

%&

—

HSC
HHC

VYN

0‘5 .

Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
(] 1821325 Wl DXF/STEP

\|II

oo

30 6439

MICRO  kARNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535

N Form HA
a1

e
= HHC
© U3

IRl

% YN 5‘, B

TS Rl

Zeichnungen

Schnittdaten

Cutting data Drawings
@ 1320-1321 DXF/STEP



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish o
306446 Solid carbide end mills, long, Superfinish T‘;f

MICRO  DIN
DA 7 A GRAIN 65271
g 6 el 8 S 10 SR
- DIN 6535
oo o o0 N Form HA
—

[ =2<3,0 tol -0,014 / -0,028

[ =240-260 tol-0,020/-0,038 %‘}450 |_
(I =28,0-210,0 tol-0,025/-0,047 —
(I =312,0-316,0 tol -0,032/-0,059 o HSC

7z High-Speed-

=©20,0 tol 0,040 / -0,073 zzz,| Cting

=
QQ \\§~
(=
X
N

NI
ALLOYS . .
<900 N/mm? Schnittdaten Zeichnungen

Cutting data Drawings

Auors 3064460300  © 3 8 6 57 6 32,00 $.

L 30 6446 0400 e 4 11 6 57 6 32,00
30 6446 0500 ° 5 13 6 57 6 32,00

T 30 6446 0600 e & 13 6 57 6 32,00 1309 MW oxF/sTEP

<Tz|1T$ﬂUMf 30 6446 0800 ° 8 19 8 63 6 37,00 -
- 30 6446 1000 e 10 22 10 72 6 58,00
30 6446 1200 ° 12 26 12 83 6 80,00
30 6446 1600 L4 16 32 16 92 8 146,00
30 6446 2000 e 20 38 20 104 10 207,00

30 6447 VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, Superfinish S

Solid carbide end mills high speed cutting, extra long, Superfinish °°

MICRO ' kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
N Form HA

8 I

[ =26,0 tol -0,020 / -0,038
[ =28,0-210,0 tol-0,025/-0,047 . |
[ =212,0-@16,0 tol -0,032/-0,059 _

- = HSC
[ =220,0 tol -0,040 / -0,073 | senspent
— A Cutting

UFX-2

LY &7 O
&
o
D
'Y

Y

NI-
ALLOYS . .
<900 N/mnr Schnittdaten Zeichnungen

Cutting data Drawings

NI-CO
>900 N/mm?
a2 | azns | |z | e |
[) 6 60

=7 30 6447 0600 o 18 6 43,00
TANIUM, 30 6447 0800 e 3 24 8 70 6 48,00

30 6447 1000 e 10 30 10 80 6 80,00

30 6447 1200 e 12 36 12 93 6 117,00

30 6447 1600 o 16 48 16 110 8 215,00

30 6447 2000 e 20 60 20 125 10 320,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Schaftfraser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv T@
Solid carbide end mills, > 4xD, Rockwell Cutter, progressive °°
HRC MICRO kARNASCH

GRAIN NORM

<68

SPEZIAL ‘Tormin

SPECIAL a1

GG/G

cast iron

7 2
B e 2.
gg |r f45
\ M 5200 0,07 E§ £
f

L“" ,Jh == HsC

—mmm HHC
=@<3,0 tol -0,014 /-0,028

=@40-60 tol-0,020/-0,038
[T = 28,0-310,0 tol -0,025/-0,047

<1
gy
=
2
®

[ = ©12,0- 18,0 tol -0,032/-0,059 1D T
)
ER - 2200 tol -0,040 / -0,073 @ %‘:‘
(] (]

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

I N ST S I T T
57

30 6456 0200 06 e 20 0,02 6 6 4 37,00
30 6456 020002006 © 2,0 ro0,2 6 57 6 4 45,00
30 6456 0200 08 ® 20 f 0,02 8 b4 6 4 44,00
30 6456 0300 08 e 3,0 f 0,02 8 57 6 4 37,00
30 6456 030003008 © 3,0 ro,3 8 57 6 4 44,00
30 6456 0300 11 ® 30 f 0,02 11 64 6 4 44,00
30 6456 040008 ® 40 0,02 8 57 6 6 46,00
30 6456 040003008 © 4,0 ro,3 8 57 6 6 54,00
30 6456 0400 15 ® 40 f 0,02 15 64 6 6 55,00
30 6456 0500 10 e 50 0,02 10 57 6 6 46,00
30 6456 050003010 © 5,0 ro,3 10 57 6 6 54,00
30 6456 0500 18 ® 50 f 0,02 18 b4 6 6 52,00
30 6456 0600 16 * 450 f 0,04 16 57 6 6 46,00
30 6456 060003016 © 6,0 ro,3 16 57 6 6 54,00
30 6456 0600 21 ®* 60 f 0,04 21 b4 6 6 54,00
30 6456 0800 22 e 8,0 f 0,05 22 70 8 6 49,00
306456 080003022 * 8,0 ro,3 22 70 8 6 60,00
30 6456 080005022 * 8,0 ro,5 22 70 8 6 59,00
30 6456 0800 28 e 80 f 0,05 28 75 8 6 64,00
30 6456 1000 25 * 10,0 f 0,05 25 73 10 6 84,00
30 6456 100003025 * 10,0 ro,3 25 73 10 6 100,00
30 6456 100005025 * 10,0 ro,5 25 73 10 6 99,00
30 6456 1000 30 ® 10,0 f 0,05 30 80 10 6 96,00
30 6456 1200 28 ® 12,0 f 0,05 28 83 12 6 112,00
30 6456 120003028 * 12,0 ro,3 28 83 12 6 133,00
30 6456 120005028 © 12,0 ro,5 28 83 12 6 132,00
30 6456 1200 45 ® 12,0 f 0,05 45 100 12 6 142,00
30 6456 1600 35 ® 16,0 0,06 35 92 16 8 195,00
30 6456 1600 50 ® 16,0 0,06 50 110 16 8 250,00
30 6456 1600 65 ® 16,0 f 0,06 65 125 16 8 284,00




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser fir trochoidales Frasen, mit Spanteiler o
306460 Solid carbide end mills for trochoidal milling, with chip breaker p

HRC MICRO  karNAscH
<55 A GRAIN  NORM
(
Pﬁ% DIN 6535
UGT N Form HB
g — 1
=@6,0-020 tol -0,002 / -0,034
STAHL ER=060-2 ol -0,002/ -0, |
steel
<1400 N/mm? 45° 45
—=— HPC
Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation
D{? UFX-3
0 |

L

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

0

30 64600600018 6 0,12 18 25 58 63 6 5 40,00
30 64600800024  ® 8 0,16 24 30 7,8 72 8 5 51,00
3064601000030 © 10 0,20 30 35 9,8 83 10 5 72,00
3064601200036 ¢ 12 0,24 36 45 11,8 93 12 5 86,00
3064601600048 © 16 0,32 48 55 15,8 104 16 5 139,00
30 64602000060 o 20 0,40 60 70 19,8 125 20 5 252,00

Karmaschr

PROFESSIONAL TOOLS
4 3 ; > >
- et >

=

)

) A

PRAZISIONSWERKZEUGE
FUR DIE CNC

METALLBEARBEITUNG

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

= =

Q\C‘g/‘ https://shop.karnasch.tools

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER-END MILLS Karmmasch'’

Besuchen Sie unsere internationalen Messen
Visit our international exhibitions

Hannover - Stuttgart - Moskau - Chicago - Toky: | /

Der Partner
fiir Ihren Erfold. e

PRECISION.

LY N
- . PERFECTION.
"~ \§ 7 PeRFORMANCE

Mafistab fiir beste Quali

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

Besuchen Sie uns auf unserem Messestand und iberzeugen Sie sich direkt vor Ort von unseren zukunftsweisenden Produkten und
Innovationen. Lassen Sie sich in angenehmer Atmosphare von unserem Fachpersonal kompetent beraten. Unsere internationalen
Messetermine finden Sie auf unserer Webseite unter www.karnasch.tools.

EWE DIE AKTUELLEN MESSETERMINE

®
A =3 CURRENT TRADE FAIR DATES KE.I‘“E.EI:I_I
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PROFESSIONAL TOOLS
http://www.karnasch.tools/de/messen/




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-3D-Radiusfraser, mit Innenkiihlung, lang, Rockwell Cutter
Solid carbide ball nose end mills, with interior cooling, long

< 1400 N/mm?

1

GG/G

cast iron

NI-
ALLOYS
<900 N/mm?

3059551000 @ 10,0 5,0 32 10 9,8 72 10 2 33,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

VHM-3D-Radiusfraser, mit Innenkiihlung, extra lang, Rockwell Cutter
Solid carbide ball nose end mills, with interior cooling, extra long

ALLOYS
<900 N/mm?

r20005| G Jazhs |3 | o e ]z e
3059580400 @ 4,0 2,0 44 6 39 80 4 2 23,40
3059580500 @ 5,0 2,5 54 6 48 90 5 2 23,40
3059580600 @ 6,0 3,0 64 6 58 100 6 2 23,40
3059580800 @ 8,0 4,0 84 8 7,8 120 8 2 32,40
3059581000 @ 10,0 50 100 10 98 140 10 2 42,00
3059581200 @ 12,0 6,0 105 12 11,8 150 = 12 2 62,40

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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oo

MICRO DIN
GRAIN 6527 K

DIN 6535
Form HAK

o)
oo

Cutting data

oo

MICRO ' kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
MF Form HAK

0

== HsC
—== HHC
DQ UFX:3
QQ

YU
00,
L

Schnittdaten
Cutting data



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter
Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter

“—®—

2> v

HRC ‘ L
e

©02-225

I
m
i
-
4

GG/G

cast iron

_ e KGR TN

30 6474 0090 ®? 09 045 1,50 15,91
30 64740120 @ 1,2 0,60 2,8 3 - 50 1,60 2 13,51
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6476 auf Seite 66-67 + 108/ on page 66-67 + 108

VHM-3D-Radiusfraser, extra lang, Rockwell Cutter
Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long, Rockwell Cutter

HRC I
<68
q: d2
konisch
i stabilisiert Z r
Coni_c:'ally

stabilized

GG/G

cast iron

30 6475 0070 (%] 3 2

30 6475 0080 D 0 8 0 40 3 0 77 1,2 2 15 31
30 6475 0090 @ 09 045 12 3 0,85 65 1,5 2 15,31
30 6475 0100 @ 10 0,50 12 3 0,95 65 1,5 2 14,71
30 6475 0110 ® 1,1 0,55 12 3 1,05 65 1,6 2 14,71
30 6475 0120 @d 1,2 0,60 12 3 1,15 65 1,6 2 14,71
30 6475 0140 ®d 1,4 0,70 15 8 1,34 65 1.8 2 14,71
30 6475 0150 ® 15 075 15 3 1,44 65 1.8 2 14,71
30 6475 0160 ®d 1,6 080 15 8 1,54 65 1.8 2 14,71
30 6475 0180 d 18 090 20 3 1,72 65 2,0 2 14,71
30 6475 0200 @ 20 1,00 20 8 1,92 65 2,0 2 14,71
30 6475 0600 @ 6,0 3,00 64 6 - 100 6,0 2 18,60
30 6475 1000 @ 10,0 5,00 100 10 - 140 10,0 2 33,31

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6477 auf Seite 66-67 + 108 / on page 66-67 + 108

©3,0-210,0

©0,6-922,0

Z W 306474

MICRO DIN
GRAIN 6527 K

DIN 6535
MF Form HA
a1
[ — ] |-||-|C
HSC
L UFX3
IR
% % :?:::
'Y
8led

Schnittdaten
Cutting data

30 6475

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

2 HHC
— HSC

—"7)

o |55 5
S
- <
o w

Schnittdaten
Cutting data

1313




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

EXPERT

30 6476 . VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter

11

rlz»

kurz-

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

M R P I TR I

spanend 30 6476 0010 03 e 0,1 3 0,2 78,00
short chip 30 6476 0020 03 °* 0,2 0 10 3 0,4 8 67,00
30 6476 0030 03 e 03 0,15 3 38 0,5 8 2 63,00
30 6476 0040 03 °* 04 0,20 3 38 0,5 8 2 43.00
30 6476 0050 03 e 05 0,25 3 38 0,5 8 2 37,00
30 6476 0050 06 e 05 0,25 (-] 54 0,8 12 2 39,00
30 6476 0060 03 * 06 0,30 3 38 0,8 8 2 39,00
30 6476 0080 03 e 08 0,40 3 38 0,8 8 2 37,00
30 6476 0100 03 e 1,0 0,50 3 50 1,0 8 2 37,00
30 6476 0100 06 e 1,0 0,50 -] 54 1.5 12 2 39,00
30 6476 0120 03 e 1,2 0,60 3 50 1.5 8 2 37,00
30 6476 0150 03 e 15 0,75 3 50 1,8 8 2 37,00
30 6476 0150 06 e 15 0,75 -] 54 1.8 12 2 39,00
306476016003 @ 1,6 0,80 3 50 2,0 8 2 18,60
30 6476 0200 03 e 20 1,00 3 50 2,0 8 2 37,00
30 6476 0200 06 °* 20 1,00 (-] 54 2,0 12 2 38,00
30 6476 0300 03 e 3,0 1,50 3 50 3,0 = 2 37,00
30 6476 0300 06 e 30 1,50 (] 54 3,0 12 2 38,00
30 6476 0400 04 ® 4,0 2,00 4 54 4,0 = 2 38,00
30 6476 0400 06 ® 40 2,00 (] 54 4,0 12 2 38,00
30 6476 0500 05 e 50 2,50 5 54 5,0 = 2 38,00
30 6476 0500 06 e 50 2,50 (-] 54 5,0 12 2 39,00
30 6476 0600 06 ° 60 3,00 (] 54 6,0 = 2 39,00
30 6476 0800 08 e 8,0 4,00 8 60 8.0 - 2 44,00
30 6476 1000 10 * 10,0 5,00 10 68 10,0 = 2 54,00
30 6476 1200 12 ® 12,0 6,00 12 75 12,0 - 2 81,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

EXPERT VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter

306477 * x Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter
11
P
= 4
d1
r__m
Z r

\12°

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = £0,005
r

spanend
short chip

R =2+<3,0 tol -0,006 /-0,020
[ =-240-%60 tol-0,010/-0,028
[ -28,0-210,0 tol-0,013/-0,035

[ =2120-318,0 tol-0,016/-0,043

21-35

I TN [T T N A N B

30 6477 0100 ° , 6 2

30 6477 0150 ORN135 0 75 6 2 52 00
30 6477 0200 ® 2,0 1,00 6 80 2,0 2 52,00
30 6477 0250 ® 25 1,25 6 80 2,5 2 52,00
30 6477 0300 ® 3,0 1,50 6 80 3,0 2 52,00
30 6477 0400 ® 4,0 2,00 6 80 4,0 2 52,00
30 6477 0500 e 50 2,50 6 100 50 2 53,00
30 6477 0600 ® 60 3,00 6 100 6,0 2 53,00
30 6477 0800 ® 8,0 4,00 8 100 8,0 2 62,00
30 6477 1000 ® 10,0 5,00 10 100 10,0 2 82,00
30 6477 1200 ® 12,0 6,00 12 100 12,0 2 109,00

CNC TOOLS DIVISION

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.

i
oo
MICRO  karNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
Schnittdaten N/M Form HA
Cutting data
HHC
1313 HSC
HPC
Zeichnungen —
Drawings D
0 UFx24
o ¢l
@ YR «v B

DE I

DXF/STEP

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = £0,005
r

[ = @0,1-@3,0 tol -0,006/-0,020
[ =24,0-260 tol-0,010/-0,028
(I = ?8,0-310,0 tol-0,013/-0,035
=@12,0 tol -0,016 / -0,043

MICRO ' kaRNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
N /M Form HA
—wm HHC
= HSC
D L UFX-24
) <
YR D ‘ ¢
L
% 8l e

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-3D-Radiusfraser, kurz o EXPERT
Solid carbide 3D ball nose end mills, short oo * 306478

I

HRC MICRO DIN
4 GRAIN 6527 K
S @y"% 26-012
E —a DIN 6535
i N Form HA
|8 I
74\ Z e —
GG/G 0%/ 2 B %‘) U
cast iron
T
—== HSC
HHC
tol. r = +0,005 o
r
e uma
<
[ =21,0-230 tol-0,006/-0,020 e :“.‘A
[ =240-360 tol-0,010/-0,028 :.‘.‘
[ =@8,0-210,0 tol-0,013/-0,035 —_— -‘_“‘
=312,0 tol -0,016 / -0,043

Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
o ] ot Jesomsfaenefu Je |z ] e

30 6478 0100 e 1,0 0,5 6 54 15 2 35,00
30 6478 0150 e 15 0.75 6 54 1.8 2 35,00 $
30 6478 0200 e 2,0 1.0 6 54 2.0 2 35,00
30 6478 0250 e 25 1.25 6 54 25 2 35,00
30 6478 0300 e 30 15 6 54 3,0 2 35,00 :
3064780400 e 40 20 6 54 4.0 2 35,00 [ 11313
30 6478 0500 e 50 2,5 6 54 5,0 2 35,00
30 6478 0600 ° 60 3.0 6 54 6.0 2 35,00
30 6478 0800 e 80 4,0 8 58 8.0 2 42,00
30 6478 1000 e 10,0 5.0 10 b6 10.0 2 51,00
30 6478 1200 e 12,0 6.0 12 73 12.0 2 77,00
VHM-3D-Radiusfraser, extra lang S EXPERT 30 6479
Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long 5o * %
I1
HRC MICRO kARNASCH
<55 . GRAIN  NORM
) WA
@"}\7 D6-D12 —
E = DIN 6535
N Form HA
]
fa\ Z
GG/G @F 21-25 %‘; U
cast iron
30°
—
tol.r= 10,0?5 e==  HHC
D{':? UFX-3
-@<3,0 tol -0,006 / 0,020 —@ —
=@50-260 tol-0,010/-0,028 XK
oy
[ =28,0-210,0 tol-0,013/-0,035 & ‘c“‘
(& =2120 tol -0,016 / -0,043 — —

Schnittdaten
Cutting data

o faie freooos|azne | |2 |z ] e
0,75 80

30 6479 0150 @ 1,5 6 1.8 2 21,91
30 6479 0200 @D 2,0 1,0 6 80 2,0 2 21,91
30 6479 0250 @D 25 1,25 6 80 2,5 2 21,91
30 6479 0500 @ 5,0 2,5 6 100 50 2 21,91
30 6479 0800 @ 8,0 4,0 8 100 8,0 2 34,80
30 6479 1200 @ 12,0 6,0 12 100 12,0 2 61,80

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6477 auf Seite 66-67 + 108 / on page 66-67 + 108



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

kurz-
spanend

short chip

EXPERT
*x *x

>

S

[
Xige
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = £0,004
r

=@2,0-@3,0 tol-0,006/-0,020
[ =240-360 tol-0,010/-0,028
[ = @8,0-310,0 tol -0,013/-0,035

R =212

tol -0,016 /-0,043

QI+

12
{ 3

AN
>

Sh>

Zz
4

d106-212

d1@6-212

d1@2-@5

Schnittdaten
Cutting data

e |4

B
0,004

%

30 6486 0200 055 ® 1,0 6 4 4

30 6486 0200 12055 1,0 6 8 4 15° 4 61. 00
30 6486 0200 080 o 2.0 1,0 - 6 = 80 4 15° 4 84,00
30 6486 020020080 © 2,0 1,0 20 6 1.8 80 4 15° 4 84,00
30 6486 0300 055 * 30 1,5 - 6 = 55 5 15° 4 62,00
30 6486 030014055 © 3,0 1,5 14 6 2,8 55 5 15° 4 64,00
30 6486 0300 080 * 30 1,5 - 6 - 80 5 15° 4 83,00
30 6486 030030080 © 3,0 1,5 30 6 2,8 80 5 15° 4 80,00
30 6486 0400 055 ® 40 2,0 - 6 = 55 8 15° 4 61,00
30 6486 040016055 © 4,0 2,0 16 6 3,8 55 8 15° 4 64,00
30 6486 0400 080 ® 40 2,0 - 6 - 80 8 15° 4 84,00
30 6486 040030080 © 4,0 2,0 30 6 3,8 80 8 15° 4 82,00
30 6486 0500 055 ® 50 2,5 - 6 - 55 9 15° 4 62,00
30 6486 050018055 © 5,0 2,5 18 6 4,8 55 9 15° 4 64,00
30 6486 0500 100 ® 50 2,5 - 6 = 100 9 15° 4 82,00
30 6486 050035100 © 5,0 2,5 35 6 4,8 100 9 15° 4 83,00
30 6486 0600 055 * 40 3,0 - 6 = 55 10 = 4 61,00
30 6486 060021055 © 6,0 3,0 21 6 58 55 10 - 4 64,00
30 6486 0600 100 ® 60 3,0 - 6 = 100 10 = 4 91,00
30 6486 060040100 © 6,0 3,0 40 6 58 100 10 - 4 83,00
30 6486 0800 060 * 80 4,0 - 8 = 60 12 = 4 76,00
30 6486 080021060 © 8,0 4,0 21 8 7,8 60 12 - 4 78,00
30 6486 0800 100 * 80 4,0 - 8 - 100 12 - 4 102,00
30 6486 080050100 e 8,0 4,0 50 8 7,8 100 12 - 4 99,00
30 6486 1000 068 * 10,0 5,0 - 10 - 68 14 - 4 101,00
30 6486 100030068 © 10,0 5,0 30 10 9,8 68 14 - 4 97,00
30 6486 1000 100 ®* 10,0 50 - 10 = 100 14 = 4 129,00
30 6486 100050100 © 10,0 5,0 50 10 9,8 100 14 - 4 130,00
30 6486 1200 075 * 12,0 6,0 - 12 - 75 16 - 4 134,00
30 6486 120035075 © 12,0 6,0 35 12 11,8 75 16 - 4 129,00
30 6486 1200 100 ® 12,0 6,0 - 12 = 100 16 = 4 167,00
30 6486 120050100 © 12,0 6,0 50 12 11,8 100 16 - 4 170,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

Vollhartmetall-3D-Radiusfraser, Rockwell Cutter - Der erste wahre Vierschneider mit 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum E
Solid carbide 3D ball nose end mills, Rockwell Cutter - 4 cutting edges into the middle

oo

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N / M Form HA
— HSC
HPC
D L UFX24
) <

¢‘¢ .

DE I

Zeichnungen
Drawings



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Vollhartmetall-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn 250°, extra lang S

Solid carbide ball nose end mill 250°, extra long °°
HRC MICRO
GRAIN

zZ
(’.“)7 d1 @4 - @10

z
(1";)7 d1@1-23

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings

7
7777

N N
N N
\

N D

—777777]

(=330 tol -0,006 / -0,020 D%

[ =240-260 tol-0,010/-0,028 $. Oﬁ

[ = 28,0 tol -0,013 / -0,035 @
N E

!‘ 4
-
v
o

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

]

r=250°

HSC
HHC

UFX-3

YR U
¢‘d‘.
[ 29

¢

S

| an [ RRs IEH N KN BN KN
30 6485 0100 e 1 0,5 6 0,77 1,5° 80 0,70 20 2 97,00
30 6485 0200 e 2 1,0 6 1,53 1,5° 80 1,35 20 2 97,00
30 6485 0300 e 3 1,5 [ 2,30 1,5° 80 2,00 30 2 94,00
30 6485 0400 e 4 2,0 6 3,06 3,0° 80 2,70 30 2 94,00
30 6485 0500 e 5 2,5 6 3,83 1,0° 90 3,40 40 2 94,00
30 6485 0600 L) 3,0 6 4,60 1,0° 100 4,05 45 2 94,00
30 6485 0800 e 8 4,0 8 6,13 1,0° 100 5,40 45 2 128,00
VHM-Vorwarts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater T,
Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill S0
Ih
HRC le MICRO kARNASCH
<68 N Z (5‘9 z GRAIN  NORM
—_— — 87 2 ko’ 3
o ds ' o DIN 6535
GG/G 20 N Form HA
cast iron < I D
<—I3—I> ! —
2
e [ PR K ,
x 20° e vt
oO
TS HHC
ARRSEAN =  HsC
| 4y | < HPC
| 3 L il ,l,,l ——— —
AR / >
N " HXC-
~—lm NANO3
INCONEL r XN :‘:“
HASTELLOY p )
TITANIUM 30 6489002009 @ 9 9 2 > “t‘
306489003010 @ 03 10 2.3 2 = e
NE 30 6489 004012 @ 0,4 12 2,6 2
METALLE 30 6489 005 015 @ 0,5 15 2.9 2 Schnittdaten Zeichnungen
T 30 6489 005 023 @ 0,5 23 4,9 3 Cutting data Drawings
30 6489 006 028 @ 0,6 28 5,2 3
Kurz- 30 6489 008 033 @ 0,8 33 5,9 3
" d 30 6489 010 039 @ 1,0 39 6,6 3 $
short chip 30 6489 012 040 D 1,2 40 7.4 3
30 6489 015 040 D 15 40 8,4 3
i 30 6489 018 040 d 1,8 40 9,3 &l 1333 DXF/STEP
pangd 306489020040 @ 20 40 99 3 [t ]
long chip 30 6489 025 042 D 25 42 10,9 12 5,6 537 7,97 290 100 7,80 3 114,00
30 6489 030 043 @ 3,0 43 11,9 12 5,6 587 9,07 3,00 100 8,80 3 114,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Alternativartikel 30 6490
Special price / sale article. While stocks last. Alternative article 30 6490




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

306490

HRC
<68

GG/G

cast iron

INCONEL

HASTELLOY
TITANIUM

NE
METALLE

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lan
spangnd

long chip

306491

INCONEL
HASTELLOY
TITANIUM

NE
METALLE

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lan
spangnd

long chip

VHM-Vorwarts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater
Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill

d2

B B2 Uk

T I T N T AN B

o Joeor] o |10 [@2lz] e |
30 64910180 * 18 8 6 14 80 14 4 68,00 =
30 6491 0280 * 28 10 6 22 100 20 4 71,00 ]
30 6491 0380 e 38 15 6 29 100 27 4 74,00
306491038015 © 38 15 6 23 54 14 4 61,00
30 6491 0480 ® 48 15 6 39 100 30 4 71,00
306491048016 © 48 16 6 28 54 19 4 61,00
30 6491 0580 ® 58 19 6 39 100 40 4 69,00
306491058018 e 58 18 6 33 57 24 4 61,00 y 4
306491058028 e 58 28 6133 67 24 4 64,00 = ~
306491078027 e 7,8 27 8 53 65 24 4 69,00
306491078042 °© 7,8 42 8] 53 80 24 4 177,00
30 6491 0780 e 178 - 6 - 100 20 4 109,00
306491098038 e 98 38 10 73 80 24 6 93,00
306491098053 e 98 53 10 73 95 24 6 99,00
30 6491 0980 ® 98 - 6 - 100 40 6 128,00
306491118048 © 11,8 48 12 93 95 24 6 115,00
306491118063 * 11,8 63 12 93 110 24 6 125,00
30 64911180 °* 11,8 - 6 - 100 60 6 150,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.

MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
]
r
. %
—”””” HSC
| 77/} HPC
HXC-
NANO?
Y ¢‘¢ 0
i P
o8levd .6

Schnittdaten
Cutting data

e |4

Zeichnungen
Drawings

30 6490 0020 075 ° 6 4 2 4 151,00
30 6490 0030 075 L4 0,3 6 4 5 4 2 4 151,00
3064900040075 © 0.4 6 4 5.2 75 2 4 151,00 1 DXF/STEP
30 6490 0050 075 ® 05 6 4 5,0 75 2 4 151,00 @] =
30 6490 0080 100 e 08 10 6 8,4 100 4 4 167,00
30 64900100 100 * 10 10 b 8,0 100 4 4 167,00
3064900120 100 * 12 10 6 7,6 100 5] 4 168,00
30 6490 0150 100 ® 15 10 6 7.0 100 5 4 168,00
VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, 45° T,
Forward- and backward burr remover, 45° oo
‘ I ‘
i NE T A
i Karrrneie o A 218-958
ds 218-278
DIN 6535
N Form HA
h |
Sl . 1
| e T— a2 W2, 2 —
d 2 gy 278-0118 45°
1 @78 ©98-0118 %7 j E
ds3
15° 45°
I h
-> Q‘: {. I D —] HHC
R Z | A —
w] (“-gy4 f(;“\::;é @78-3118 :gg
@78 $98-0118

@ UFX-3

M
Schnittdaten
Cutting data

o |4

Zeichnungen
Drawings



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Entgrater, lang, 60° T,
Solid carbide deburr, long, 60° oro
HRC T[ o MICRO  KkaRNASCH
< | = GRAIN  NORM
—— A A B
d2 60° dl1 (‘y A NG ND
It : N A > DIN 6535
GG/G DL-B6b @8 @10-@12 N Form HA
cast iron ‘ [
30°
oO
HHC
=
D L>  UFX3
. ﬁ
INCONEL 30° 0N :‘:“
HASTELLOY ‘h“
TITANIUM i ) ‘0:
kurz-
spanend
short chip Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
e | a | u | o |z | € | P
30 6492 0400 . 4 54 4 4 25,00
30 6492 0600 ° 6 57 6 4 30,00
306492060006 * 6 57 6 6 31,00 7 11333 Bl oxF/sTEP
30 6492 0800 ° 8 63 8 5 37,00 -
30 6492 0800 06 4 8 63 8 6 39,00
30 6492 1000 ° 10 72 10 b 50,00
30 6492 1200 ° 12 83 12 6 78,00
30 6492 1200 08 ° 12 83 12 8 80,00
VHM-Entgrater, lang, 90° T,
Solid carbide deburr, long, 90° oo
11
HRC TE MICRO
<68 g GRAIN 6527 L
—m— 2
A\ @h-B6 8 B6-012 @12 DIN 6535
GG/G N Form HA
cast iron [
Wb 7
({.‘ 3 )
@05-23 o
HHC
= HSC
45° HPC
D L>  UFX3
INCONEL 45° ‘6

HASTELLOY

TITANIUM

kurz-

I

KN
40
40

0,1

I
30,00

“f“

VYR
INEY
Al

“

spanend 30 6493 0050 e 05 3 4 3

short chip 30 6493 0100 e 10 4 4 3 31,00 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6493 0150 e 15 5 40 4 3 31,00 Cutting data | Drawings
30 6493 0200 e 20 6 40 4 3 30,00

spandhd 30 6493 0250 ° 25 8 40 4 3 31,00

fong chip 30 6493 0300 e 30 10 40 4 3 31,00 $
30 6493 0400 ® 40 - 54 4 4 25,00
30 6493 0600 e 40 - 57 6 4 30,00
30 6493 0600 06 ® 4,0 - 57 b 6 31,00 1333 DXF/STEP
30 6493 0800 e 80 - 63 8 5 37,00 -
30 6493 0800 06 e 80 - 63 8 6 39,00
30 6493 1000 * 10,0 - 72 10 6 50,00
30 6493 1200 ° 12,0 83 12 6 78,00
30 6493 1200 08 °* 12,0 83 12 8 80,00




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Viertelkreis- Profilfraser, konkav, lan
30 6494 . 9 @
Corner rounding cutters, concave e

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
cast iron q 1
P : ij . :Q
HHC
| T, HsC
——wzzm  HPC
.:> UFX-3
Rad & | '
ooy SN P27 PETTH T N N ‘;o;
HASTELLOY 30 6494 0020 (] 4 4 70,00 0 ‘
TITANIUM 30 6494 0030 4 0,3 3,4 4 50 4 70,00
30 6494 0040 . 0,4 3,2 4 50 4 70,00
NE 30 6494 0050 4 0,5 7 8 70 4 86,00
METATIE 30 6494 0060 e 06 6.8 8 70 4 86,00 , ,
e 30 6494 0080 e 08 6,4 8 70 4 86,00 gch”.‘“d;‘e” ée'chUUHGEH
S — 30 6494 0100 ° 10 6 8 70 4 85,00 utting data | Drawings
kurz- 30 6494 0150 e 15 7 10 75 4 99,00
spanend 30 6494 0200 ° 2,0 6 10 7D 4 99,00
short chip 30 6494 0250 L4 2,5 7 12 75 4 116,00
— 30 6494 0300 o 3,0 6 12 S 4 116,00
30 6494 0350 L4 3,5 9 16 80 4 154,00
I s y
spanend 3064940400  ® 40 8 16 80 4 154,00 [ B1833
long chip 30 6494 0450 (4 4,5 7 16 80 4 154,00
— 30 6494 0500 . 50 10 20 80 4 210,00
30 6494 0600 4 6,0 8 20 80 4 210,00
Andere Radien kurzfristig lieferbar! / Other radiuses can be delivered short term!
Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfraser, konkav
306495 . ) . . ' \
Miniature Micro Grain rounding cutter, concave S10

MICRO ' kaRNASCH

GRA'N NORM
DIN 6535
MF Form HA
cast iron ]
diz -
Eﬂﬂﬂﬂ
30 6495 0010 ° 0,1 0,5 0,8
[T 306495001003 e 0,1 0,5 4 0,8 3,0 57 on 0°
30 6495 0020 e 0,2 0,5 3 1,0 55 2,5 2 53,00 - -|=
[T 306495002006 e 0,2 0,5 4 10 55 60 2 57,00 HHC
30 6495 0030 e 03 0,5 3 1.200055 25 2 53,00 HSC
[T 306495003009 e 0,3 0,5 4 12 55 90 2 57,00 HPC
30 6495 0040 e 04 0,5 3 1,4 55 25 2 53,00
[T 306495004010 e 0,4 0,5 4 14 55 100 2 57,00 —
30 6495 0050 e 05 0,5 3 1,6 = 55 25 2 53,00
[EM 306495005010 e 0,5 0,5 4L 1,6 55 100 2 57,00 D > 0XS-V2
30 6495 0060 e 06 0,5 3 1,8 55 30 2 53,00
[T 306495006010 e 0,6 0.5 4 18 55 100 2 57,00
INCoRE! 30 6495 0080 @ 0,8 0,8 3 25 50 40 2 34,20 4 “‘6“
a4 [T 30 6495 0080 3 e 08 0,8 3 25 55 40 3 53,00 ‘t‘
ULV T4 30 64950080123 o 0,8 0.8 4 25 55 120 3 57,00 0 ‘,‘
30 6495 0100 @ 1,0 0,8 3 29 50 40 2 | 34,20
- [T 30 64950100 3 ° 1,0 0,8 3 29 55 40 3 53,00
MERSEEE [T 3064950100123 e 1,0 0,8 4 29 55 120 3 57,00
e 30 6495 0150 @ 15 1.5 5 4,6 50 60 2 42,60 Schnittdaten | Zeichnungen
[T 30 64950150 3 e 15 1,5 6 46 60 60 3 62,00 Cutting data | Drawings
[TM 3064950150153 1,5 1,5 6 46 65 150 3 47,00
sp':;;g;.d 30 6495 0200 @ 2,0 1,5 6 56 50 80 2 42,60
short chip [ 30 6495 0200 3 e 20 1,5 6 56 60 80 3 65,00 $.
[T 3064950200153 2,0 1,5 6 56 65 150 3 67,00
— [ 30 6495 0250 @ 25 1,5 8 65 50 100 2 53,40
lang- 30 6495 0250 3 ® 25 1,5 8 45 8 100 3 87,00
spanend 30 6495 0300 @ 3,0 1,5 8 75 50 100 2 53,40 (] B33
long chip | [I[7] 30 6495 0300 3 e 3,0 1,5 8 75 8 100 3 87,00
—_— 30 6495 0400 @ 4,0 1.9 10 10,0 55 = 2 76,20 @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
30 6495 0500 @ 5,0 1,9 12 120 63 - 2 | 84,60 Special price / sale article. While stocks last.
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 infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



VHM-Kegelsenker 90°
Solid carbide countersink 90°

i

GG/G
cast iron

HRC
<68

INCONEL
HASTELLOY

TITANIUM

NE
METALLE

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

h

ER-263-283 tol-0,000/-0,015
=@10,4- @165 tol -0,000/-0,018
B = 20,5 - B 25,0 tol -0,000/-0,021
B =231,0 tol -0,000 / -0,025

Nicht fiir 3-Backenfutter geeignet!
Not suitable for 3 jaw chucks!

dads

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

N
T,‘,‘:T;" 306497 7%
MICRO DIN
GRAIN 335C
A Z —
NAS 3 DIN 6535
N Form HA
]
[l
HHC
p— HSC
D UFX-2

Y 0‘5“
% )

¢‘f‘.

Schnittdaten | Zeichnungen

ol

3064970630 ° 63 5 15 45 3 70,00

3064970830  ° 83 6 20 50 3 74,00

3064971040  ® 104 6 25 50 3 79.00

3064971240  ® 124 8 28 57 3 84,00 5
3064971650  ® 165 10 3.2 60 3 111,00 ,

30 6497 2050 e 205 10 35 64 3 125,00 [ H819 A
3064972500  ® 250 10 3.8 68 3 159,00 7
3064973100 | ® 310 12 42 72 3 206,00 /

@ 6,3 - B 10,4 Komplett aus VHM / Completely solid carbide
@124 - @ 31,0 Mit aufgelstetem Stahlschaft / With a soldered steel shank

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.

Quality products for metalworking.
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Qualitatsmerkmale diamantbeschichteter VHM-Fraser - Konsequent “Nur das Beste" bei einer [y{[{[tF/3 1 Claiiel 1)
Quality characteristics of diamond coated Karnasch solid carbide end mills — Consistently “"Only the best™ with [l 111!

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
geliefert.

To help distinguish between our end mills and their
application, the Karnasch high performance end mills
are packed and labelled in different coloured protec-
tive packaging tubes. Diamond coated end mills are
labelled in grey with protective packaging tubes in

grey.

xZ0000
HS40TZ

BILD DER DIAMANTSCHICHT

Kompaktes Geflige der nano-kristallinen Diamantschicht

PICTURE OF THE DIAMOND COATING

Compact structure of nano-crystalline diamond coating.

x500
#54086

GLEICHMASSIGE BESCHICHTUNG AUCH AN

DER SCHNEIDKANTE

CONSTANT COATING ALSO ON THE
CUTTING EDGE

4 .00kKU
GEMINI

4 .00kUV
GEMINI

Um ein HochstmafBl an Prazision zu gewdhrleisten,
wird jedes p gesucht. Aus diesem Grund werden Kar-
nasch-Micro-Prézisionswerkzeuge 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 examined. That’'s why Karnasch-
Micro-Precision end mills are marked on the shank
bottom side. We achieve a better concentricity, while at
the same time, the lifetime increases with measurably
smoother surfaces.

Hochstmaogliche Standzeiten und Prézision 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 spe-
ziellen Geometrien fiir die Graphitbearbeitung sowie mit
einer optimierten Nano-Kristallinen sowie dropletfreien
Diamantschicht geliefert. Zudem erfolgt eine 100% Kon-
trolle der Fraser

The highest possible service life and precision is only
achieved, 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 and droplet free diamond coat-
ing. In addition to that, all the tools will be checked 100%

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

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

Radiuskontur von max. £ 0,002 mm
Radius contour accuracy of max. + 0,002 mm
Dadurch lasst sich die Oberflachengiite sowie die

Standzeit erheblich steigern.

This considerably increases the surface finish and the
tool life.

© DIAMANTSCHICHT
DIAMOND COATING

© VHM-TRAGERMATERIAL
SOLID CARBIDE - SUBSTRATE

x300
#54080

Smm
12 GFE

Tmm
PilE (EFE

4 .00kU
GEMINI

KONTURGETREUE DIAMANTBESCHICHTUNG

AUCH BEI FRASERDURCHMESSER 0,2 MM

ACCURATE CONTOUR DIAMOND COATING EVEN
WITH END MILL DIAMETER 0,2 MM.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Diamantbeschichteter VHM-Entgrater, lang, 90°
Diamond coated solid carbide deburr, long, 90°

I
GRAPHIT T‘L —
graphite
d2 90° d1
GFK-CFK

N,

Werkstoffgruppe / Material group m)/r:'nin f?;l,;/su ?nlsr;)l?
PEEK 14.1 Feine Graphitkornung 200 0.015 - 0.08 0.08-0.095
ﬁ Fine grained graphite ’ ’ i ’
14.2 Mittlere Graphitkérnung _ _
PEEK Medium grained graphite 300 0,015 - 0,07 0,07-0,085
14.3 Grobe Graphitkdrnung 400 0.01-0.06 0.06-0.075
ﬁ Coarse grained graphite ' ’ ' ’

bl
(=]
=

45°

I O N T 7 TS B
4

30 6539 0050 e 05 3 40 0,1 3 62,00

30 6539 0100 e 10 4 40 0.1 4 3 63,00

PTFE 30 6539 0150 e 15 5 40 0,1 4 3 63,00
ﬁ 30 6539 0200 e 20 6 40 0.1 4 3 62,00
30 6539 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 63,00

30 6539 0300 e 30 10 40 0,1 4 3 63,00

ZIRKon 30 6539 0400 o 40 = 54 = 4 4 57,00

- 30 6539 0600 e 50 - 57 - 6 4 76,00
e 306539 060006 e 6.0 - 57 - 6 6 78,00
30 6539 0800 e 380 - 63 - 8 5 99,00

306539080006 o 80 = 63 = 8 6 101,00

30 6539 1000 e 10,0 - 72 - 10 6 122,00

30 6539 1200 e 12,0 = 83 = 12 6 160,00

306539120008 o 12,0 - 83 - 12 8 162,00

Diamantbeschichteter VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45°

Diamond coated forward- and backward burr remover, extra long, 45°
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PEEK

-
m
m

Werkstoffgruppe / Material group m)lncﬂn ?;1‘?"_708 f?n‘lrrl/?l
14.1 Feine Graphitkornung 400 0.015 - 0.08 0.095
Fine grained graphite ! ! !
POM 14.2 Mittlere Graphitkornung 600 0,015 - 0,07 0,085

Medium grained graphite

14.3 Grobe Graphitkdrnung 800
Coarse grained graphite

0,01 -0,06 0,075

PTFE
U Taan ] o Jam w0 Jaos] 2 ] e |
3065400180 e 18 8 6 14 80 14 4 118,00
e 3065400280 ¢ 28 10 6 22 100 20 _ 4 118,00
— 3065400380 * 38 13 6 29 100 27 4 118,00
3065400480 ¢ 48 15 6 39 100 30 _ 4 127,00
3065400580 * 58 15 6 39 100 40 4 12500
3065400780 ® 78 - 6 - 100 20 4 166,00
3065400980 * 98 - 6 - 100 40 6 213,00
3065401180 ® 118 - 6 - 100 60 _ 6 250,00

MICRO  kARNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
]
moc %
HHC
__zzzzza

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
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Cutting data Drawings
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Karmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS

290120 Diamantbeschichtete VHM-Hochleistungsbohrer fiir CFK/GFK - multidirektional - mit 90° Spitzwinkel vermeidet Delamination
Diamond-coated solid-carbide drill for CFRP/GFRP - mulitdirectional - with 90° tip angle, prevents delamination °°

GRAPHIT r : h B g MICRO ' kaRNASCH
graphite R GRAIN  NoRm
i e DIN 6535
COMPO- MF Form HA
SITES ]
==
CFK
CFRP _ ) 350 )
= Empfohlene Schnittdaten / Recommended cutting data 90
GFK f mm/U o
WERKSTOFF v Composites
GFRP Werkstoffgruppe . R B ; ;
e BN WORKPIECE | ve m/min B3 B30-49 ©50-79 ©80-99 $10,0-120
PEEK 8.3 &Fr:fp/ogifé 160 002-003 0,04 0,05 0,07 0,1 D DCC
CF30 0318

PEEK
GF30
——
GF

GF25

Cutting data i i

- 290120 0050 0045 ® 3 69,00 Movie Drawings
290120 00600045 © 0 6 l. 5 3 69,00
PVDF 29 012000700045 © 0,7 45 5,5 55 3 69,00 0
GF25 29012000800045 e 0,8 4,5 5,5 55 3 69,00
= 290120 00900045 © 0,9 45 55 55 3 69,00
29 0120 0100 005 . 1,0 5 8 55 3 69,00 - =
ZRKON 2901200110008 © 11 8 12 55 3 69,00 i 8 [DXF/STEP|
- ZRCONIA 29 0120 0120 008 ° 1,2 8 12 55 3 69,00
290120 0130 008 L4 1,3 8 12 55 3 69,00
29 0120 0140 008 ° 1,4 8 12 55 3 69,00
29 0120 0150 008 L4 1,5 8 12 B 3 69,00
290120 0160011 o 1,6 11 16 68 3 73,00
2901200170011 ° 1,7 1 16 68 & 73,00
2901200180011 ° 1,8 1 16 68 3 73,00
2901200190011 ° 1,9 1 16 68 & 73,00
290120 0200 011 e 20 1 16 68 3 73,00
290120 0210014 e 21 14 20 74 & 75,00
29 0120 0220 014 e 22 14 20 74 3 75,00
290120 0230 014 e 23 14 20 74 & 75,00
29 0120 0240 014 e 24 14 20 74 3 75,00
29 0120 0250 014 e 25 14 20 74 3 75,00
29 0120 0260016 o 2,6 16 23 81 3 78,00
2901200270016 ® 2,7 16 23 81 3 78,00 MULTIDIREKTIONAL
29 0120 0280016 o 2,8 16 23 81 3 78,00
29 0120 0290016 e 29 16 23 81 3 78,00
29 0120 0300 023 ° 3,0 23 28 66 b 129,00
290120 0310 023 e 31 23 28 66 6 129,00
290120 03175023 e 3,175 23 28 66 6 129,00
29 0120 0320 023 ® 32 23 28 66 6 129,00
29 0120 0330 023 e 33 23 28 66 6 129,00
29 0120 0340 023 ® 34 23 28 66 6 129,00
29 0120 0350 023 e 35 23 28 66 6 129,00
29 0120 0360 023 e 36 23 28 66 6 129,00
29 0120 0370 023 e 37 23 28 66 6 129,00 ch )
29 0120 0380 023 O 3.8 23 28 66 6 129,00 aot\schg Ausr\chturjg des Faserverlaufs
29 0120 0390 023 e 39 23 28 56 5 129,00 Chaotic alignment of fibre progress
29 0120 0400 029 L4 4,0 29 36 74 b 137,00
29 0120 0410 029 ° 4,1 29 36 74 b 137,00
29 0120 0420 029 ® 42 29 36 74 6 137,00
29 0120 0430 029 o 4,3 29 36 74 b 137,00
29 0120 0440 029 ® 44 29 36 74 6 137,00
29 0120 0450 029 ® 45 29 36 74 6 137,00
29 0120 0460 029 ® 446 29 36 74 6 137,00
29 0120 0470 029 ® 47 29 36 74 6 137,00
290120 04763029 ® 4,763 29 36 74 6 137,00
29 0120 0480 029 ® 48 29 36 74 6 137,00
29 0120 0490 029 ® 49 29 36 74 6 137,00
29 0120 0500 035 e 50 35 Lb 82 6 137,00
29 0120 0510 035 [ 5,1 35 4l 82 b 137,00
29 0120 0520 035 ° 5,2 35 [A 82 b 137,00
29 0120 0530 035 o 5,3 35 L4 82 b 137,00 Delamination und a Sauberer
29 0120 0540 035 e 54 35 44 82 6 137,00 Gratbildung mit Bohrungsaustritt
29 0120 0550 035 e 55 35 bb 82 6 137,00 konventionellen durch optimierte
29 0120 0560 035 e 546 35 /A 82 6 137,00 Bohrern. Fiihrungsfase des
29 0120 0570 035 L4 5,7 35 b4 82 6 137,00 Bohrwerkzeuges.
29 0120 0580 035 e 58 35 bb 82 6 137,00
29 0120 0590 035 ® 59 35 44 82 6 137,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



VOLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

N Diamantbeschichtete VHM-Hochleistungsbohrer fiir CFK/GFK - multidirektional - mit 90° Spitzwinkel vermeidet Delamination
Diamond-coated solid-carbide drill for CFRP/GFRP - mulitdirectional - with 90° tip angle, prevents delamination

290120

Art. d1 m7 13 V] 1 d2 hé

29 0120 0600 035 o 6,0 35 44 82 6

290120 0610 043 L 6,1 43 53 91 8 202,00
29 0120 0620 043 ® 6,2 43 53 91 8 202,00
290120 0630 043 o 673 43 53 91 8 202,00
29 0120 0635 043 o 6,350 43 53 91 8 202,00
29 0120 0640 043 L 6,4 43 53 91 8 202,00
290120 0650 043 ° 6,5 43 53 91 8 202,00
29 0120 0660 043 ® 6,6 43 53 91 8 202,00
290120 0670 043 o 6,7 43 53 91 8 202,00
29 0120 0680 043 L 6,8 43 53 91 8 202,00
290120 0690 043 o 6,9 43 53 91 8 202,00
29 0120 0700 043 o 7,0 43 53 91 8 202,00
290120 0710 043 ° 7.1 43 53 91 8 202,00
29 0120 0720 043 ° 7,2 43 53 91 8 202,00
290120 0730 043 L 7,3 43 53 91 8 202,00
29 0120 0740 043 o 7,4 43 53 91 8 202,00
29 0120 0750 043 L 7,5 43 53 91 8 202,00
29 0120 0760 043 L 7,6 43 53 91 8 202,00
290120 0770 043 L 7,7 43 53 91 8 202,00
29 0120 0780 043 L 7,8 43 53 91 8 202,00
290120 0790 043 ° 7,9 43 53 91 8 202,00
290120 07938043  ® 7,938 43 53 91 8 202,00
29 0120 0800 043 ® 8,0 43 53 91 8 202,00
290120 0810 049 ® 8,1 49 61 103 10 242,00
29 0120 0820 049 ® 8,2 49 61 103 10 242,00
29 0120 0830 049 L 8,3 49 61 103 10 242,00
29 0120 0840 049 o 8,4 49 61 103 10 242,00
29 0120 0850 049 ° 85| 49 61 103 10 242,00
29 0120 0860 049 ® 8,6 49 61 103 10 242,00
29 0120 0870 049 L 8,7 49 61 103 10 242,00
29 0120 0880 049 ® 8,8 49 61 103 10 242,00
29 0120 0890 049 L 8,9 49 61 103 10 242,00
29 0120 0900 049 L 9,0 49 61 103 10 242,00
290120 0910 049 L 9.1 49 61 103 10 242,00
290120 0920 049 ° 9,2 49 61 103 10 242,00
29 0120 0930 049 ® 9.3 49 61 103 10 242,00
29 0120 0940 049 o 9.4 49 61 103 10 242,00
29 0120 0950 049 ® 9.5 49 61 103 10 242,00
290120 09525049 9,525 49 61 103 10 242,00
29 0120 0960 049 L 9.6 49 61 103 10 242,00
290120 0970 049 ® 9.7 49 61 103 10 242,00
29 0120 0980 049 ° 9.8 49 61 103 10 242,00
29 0120 0990 049 L 9,9 49 61 103 10 242,00
29 0120 1000 049 L 10,0 49 61 103 10 242,00
290120 1010 056 L 10,1 56 7 118 12 266,00
29 0120 1020 056 L 10,2 56 71 118 12 266,00
290120 1030 056 L 10,3 56 7 118 12 266,00
29 0120 1040 056 L 10,4 56 71 118 12 266,00
29 0120 1050 056 ° 10,5 56 7 118 12 266,00
29 0120 1060 056 L 10,6 56 71 118 12 266,00
290120 1070 056 o 10,7 56 7 118 12 266,00
29 0120 1080 056 ® 10,8 56 71 118 12 266,00
290120 1090 056 ® 10,9 56 7 118 12 266,00
290120 1100 056 L 11,0 56 71 118 12 266,00
290120 11111056 11,111 56 7 118 12 266,00
29 0120 1200 056 L 12,0 56 71 118 12 266,00




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Diamant - Beschichtungstest
Diamond - coating test

Strahlverschlei3test am Schaft Lochbildung durch Verschleif3
Blast wear test on the shank Hole because of wear

'3 , i = i
100-fache VergroBerung 100-fache Vergroflerung
100-times magnification 100-times magnification

Strahlverschleifitest stirnseitig auf der Diamantbeschichtung
Blast wear test on the diamond coated face

1 Stfahipunkt
‘Blast"point

Strahlzeit: 30 Sekunden
Blasting time: 30 seconds

100-fache VergroBerung
100-times magnification

Resultat: Bei gleicher Strahlzeit entsteht ein enormer Verschleilschutz
durch die Verwendung der Karnasch-Diamantbeschichtung

Result:  You will achieve greater wear resistance over the same blasting time frame,
with our Karnasch diamond coating.

CNC TOOLS DIVISION
Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung S PROFESSIONAL 306271
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide o il X * X%

HART-
METALL

MICRO «kARNASCH
GRAIN  NORM

cemented carbide

GRAPHIT DIN 6535
raphite IXGREcHA

g |8 I
Zr 02

Zirkonoxid Erhéhte Diamant-Schichtdicke! c

ﬁ"’"’ Increased diamond coating thickness! \/\" p! 0/1/» 0° .
\’ &
2r 02 TOLERANZ / TOLERANCE Qmo
| — /)

irkonoxi = HSC
Honsi tol. r = -0,004 °1100 % ;" HHC

r

E.MAX P &
-;on d <y THE% [:> D-CC
% B =203-@2 tol-0/-0,010 OQ

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

3062710030 003006 © 4 83,00 0,864 0,922 1,020 1,120
30 6271 0030005006 0 3 0 05 0 6 4 U 28 0 15 83,00 0,864 0,922 1,020 1,120
3062710050003005 © 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 82,00 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050003010 © 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 82,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710050005005 © 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 82,00 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050005010 © 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 82,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710080003008 © 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080003016 © 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080005008 © 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080005016 © 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 82,00 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080010016 © 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 82,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100 003010 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
30 62710100003020 e 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100 005010 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
30 62710100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 82,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100010020 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 82,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710150 003015 ® 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150 003030 © 1,5 0,03 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 ® 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150 005030 © 1,5 0,05 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 © 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 83,00 2,210 2,240 2,450 2,650
30 62710150010030 e 1,5 0,10 3 4 1,44 50 0,75 83,00 3,700 3,880 4,170 4,480
30 6271 0200 003020 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200003040 2,0 0,03 4 4 1,90 50 1,0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790
30 6271 0200 005020 ® 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1,0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200005040 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1.0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790
306271 0200010020 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1,0 83,00 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200010040 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1.0 83,00 4,850 5,040 5,390 5,790




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

UL HILIE  Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser < 20xD Schnitttiefe AW,
LER SR M Diamond coated solid carbide end mills < 20xD using length 5o
GRAPHIT I MICRO ' KkaRNASCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
nmmﬂnl 17° ITX Form HA
— e
Zr 02 %‘) D
Zirkonoxid
gepresst
ey .
o r
zo, 100 % — | nsc
ehi { High-Speed-
4/ (9 ez Cutting
TOLERANZ / TOLERANCE Ly THE 32
GFK-CFK harfkantig / sh d DCC
scharfkantig / sharp edge 0318

>
' G

©

(& =201-830 t0l0,000/-0,010

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

DXF/STEP

=

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

13 € 0,5° 1° 2° 3°

30 6542 0010 002 e 0,10 0,2 4 0,08 1 40 0,15 61,00 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6542 0010 004 e 0,10 0,4 4 0,08 1 40 0,15 61,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 65420015 003 e 0,15 0,3 4 0,13 1 40 0,20 61,00 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6542 0015 006 e 0,15 0,6 4 0,13 1 40 0,20 61,00 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6542 0020 004 e 0,20 0,4 4 0,18 1 40 0,30 61,00 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6542 0020 006 e 0,20 0,6 4 0,18 1 40 0,30 61,00 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6542 0020 008 e 0,20 0,8 4 0,18 1 40 0,30 61,00 0,99 1,04 1,11 1,19
30 65420020 010 e 0,20 1,0 4 0,18 1 40 0,30 61,00 1,20 1,25 1,33 1,43
30 6542 0020 015 e 0,20 (I35, 4 0,18 1 40 0,30 61,00 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6542 0030 006 e 0,30 0,6 4 0,27 2 40 0,30 61,00 - - - -

3065420030 010 e 0,30 1,0 4 0,27 2 40 0,50 61,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 65420030 015 e 0,30 1,5 4 0,27 2 40 0,50 61,00 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6542 0030 020 e 0,30 2,0 4 0,27 2 40 0,50 61,00 2,38 2,49 2,65 2,83
30 6542 0030 030 e 0,30 3,0 4 0,27 2 40 0,50 61,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6542 0030 045 e 0,30 4,5 4 0,27 2 40 0,50 61,00 4,98 514 5,47 5,85
30 6542 0030 060 e 0,30 6,0 4 0,27 2 40 0,50 61,00 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6542 0040 020 o 0,40 2,0 4 0,36 2 40 0,60 61,00 2,40 2,50 2,67 2,85
30 6542 0040 040 o 0,40 4,0 4 0,36 2 40 0,60 61,00 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6542 0040 060 e 0,40 6,0 4 0,36 2 40 0,60 61,00 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6542 0040 080 e 0,40 8,0 4 0,36 2 60 0,60 63,00 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6542 0050 020 e 0,50 2,0 4 0,45 2 40 0,70 61,00 2,43 2,52 2,69 2,87
30 6542 0050 040 e 0,50 4,0 4 0,45 2 40 0,70 61,00 4,50 4,65 4,95 5,29
30 6542 0050 060 e 0,50 6,0 4 0,45 2 40 0,70 61,00 6,57 6,77 7,20 7,70
30 6542 0050 080 e 0,50 8,0 4 0,45 2 60 0,70 63,00 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6542 0050 100 e 0,50 10,0 4 0,45 2 60 0,70 63,00 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6542 0060 020 e 0,60 2,0 4 0,55 4 40 1,00 63,00 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0060 030 e 0,60 3,0 4 0,55 4 40 1,00 63,00 3,67 3,85 4,15 4,44
30 6542 0060 060 e 0,60 6,0 4 0,55 4 40 1,00 63,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6542 0060 090 e 0,60 9,0 4 0,55 4 60 1,00 65,00 9,94 10,27 10,93 11,68
30 6542 0060 120 e 0,60 12,0 4 0,55 4 60 1,00 65,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6542 0080 020 e 0,80 2,0 4 0,75 4 40 1,20 63,00 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0080 040 e 0,80 4,0 4 0,75 4 40 1,20 63,00 4,72 4,94 5,28 5,65
30 6542 0080 060 e 0,80 6,0 4 0,75 4 40 1,20 63,00 6,82 7,08 7,54 8,06

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6542 0080 080 e 0,80 8,0 4 0,75 4 60 1,20 65,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6542 0080 120 e 0,80 12,0 4 0,75 4 60 1,20 65,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6542 0080 160 e 0,80 16,0 4 0,75 4 60 1,20 65,00 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6542 0100 020 e 1,00 2,0 4 0,95 4 40 1,60 65,00 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0100 050 e 1,00 5,0 4 0,95 4 40 1,60 65,00 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6542 0100 080 e 1,00 8,0 4 0,95 4 60 1,60 67,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6542 0100 100 e 1,00 10,0 4 0,95 4 60 1,60 67,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6542 0100 150 e 1,00 15,0 4 0,95 6 60 1,60 67,00 16,41 16,95 18,04 19,28
30 6542 0100 200 e 1,00 20,0 4 0,95 6 60 1,60 67,00 21,59 22,25 23,68 25,32
30 6542 0150 050 e 1,50 5,0 4 1,44 4 40 2,40 65,00 5,80 6,03 6,43 6,87
30 6542 0150 100 e 1,50 10,0 4 1,44 4 60 2,40 67,00 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6542 0150 150 e 1,50 15,0 4 1,44 4 60 2,40 67,00 16,16 16,65 17,72 18,94
30 6542 0150 200 e 1,50 20,0 4 1,44 b 60 2,40 67,00 21,60 22,27 23,70 25,34
30 6542 0200 040 e 2,00 4,0 4 1,92 4 40 3,00 66,00 4,81 5,00 5,34 571
30 6542 0200 060 e 2,00 6,0 4 1,92 4 40 3,00 66,00 6,89 714 7,60 8,12
30 6542 0200 080 e 2,00 8,0 4 1,92 4 60 3,00 68,00 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6542 0200 120 e 2,00 12,0 4 1,92 4 60 3,00 68,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6542 0200 180 e 2,00 18,0 4 1,92 4 60 3,00 68,00 19,28 19,86 21,14 22,60
30 6542 0200 240 e 2,00 24,0 4 1,92 6 60 3,00 68,00 25,76 26,54 28,25 30,21
30 6542 0200 300 e 2,00 30,0 4 1,92 b 60 3,00 68,00 31,93 32,91 35,03 37,45
30 6542 0300 150 e 3,00 15,0 4 2,90 4 65 4,50 68,00 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6542 0300 200 e 3,00 20,0 4 2,90 4 65 4,50 68,00 21,37 22,02 23,44 25,06
30 6542 0300 250 e 3,00 25,0 4 2,90 4 75 4,50 69,00 26,52 27,32 29,08 31,09
30 6542 0300 300 e 3,00 30,0 4 2,90 4 75 4,50 69,00 31,67 32,62 34,73 37,13
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Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 25xD Schnitttiefe AW,
* * %

Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 25xD using length °°

GRAPHIT MICRO ' KkaRNASCH

graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
ZIRKONIUM ] ITX T e
ZIRCONIUM m
Zr 02
erkonoxld
gepresst [‘ \]
% 30° Nr
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R02 == HsC
— High-Speed-
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PYee
GFK-CFK tol.r = -0.004 > DCC
s r o4 0318

[ =20,2- 812 tol-0/-0,010 % lg

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

e |4

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Qb ‘. Effective under-neck length

30 6544 0020 005 01 ® 02 1 3 0,18 1 55 0,3 60,00 1,20 1,25 1,33 1,43
30 6544 0030 005 01 e 03 0 05 1 3 0,27 2 55 0,4 60,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6544 0030 005 02 e 03 0,05 2 3 0,27 2 55 0,4 60,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6544 0030 005 03 e 03 0,05 3 3 0,27 2 55 0,4 60,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6544 0040 005 04 * 04 0,05 4 3 0,36 2 55 0,5 60,00 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6544 0040 005 06 * 04 0,05 6 3 0,36 2 55 0,5 60,00 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6544 0040 005 08 ®* 04 0,05 8 38 0,36 2 55 0,5 60,00 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6544 0050 005 05 * 05 0,05 5 3 0,45 2 55 0,6 60,00 5,54 571 6,07 6,49
30 6544 0050 005 08 * 05 0,05 8 3 0,45 2 55 0,6 60,00 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6544 0050 005 10 ® 05 0,05 10 3 0,45 2 55 0,6 60,00 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6544 0060 006 03 ® 06 0,06 3 3 0,55 4 55 0,8 62,00 3,67 3,85 4,15 4,44
30 6544 0060 006 04 @ 06 0,06 4 3 0,55 10 55 0,8 31,20 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6544 0060 006 06 ® 06 0,06 6 3 0,55 4 55 0,8 62,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6544 0060 006 08 @ 06 0,06 8 3 0,55 10 55 0,8 31,20 9,35 9,90 10,74 11,43
30 6544 0060 006 09 @ 06 0,06 9 3 0,55 10 55 0,8 31,20 10,41 10,99 11,88 12,59
30 6544 0060 006 10 @ 06 0,06 10 3 0,55 10 55 0,8 31,20 - - - -
30 6544 0060 006 12 ® 06 0,06 12 3 0,55 4 55 0,8 62,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6544 0080 008 04 e 08 0,08 4 3 0,75 4 55 1,0 62,00 4,72 4,96 5,28 5,65
30 6544 0080 008 08 e 08 0,08 8 3 0,75 4 55 1,0 62,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6544 0080 008 12 * 08 0,08 12 3 0,75 4 55 1,0 62,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6544 0080 008 14 @ 0,8 0,08 14 3 0,75 10 55 1,0 31,20 - - - -
30 6544 0080 008 16 e 08 0,08 16 3 0,75 4 55 1,0 62,00 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6544010001005 e 1,0 0,10 5 3 0,95 4 55 1.2 64,00 5,77 6,01 6,41 6,85
30 65440100010 10 * 1,0 0,10 10 3 0,95 4 55 1,2 64,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6544010001015 * 1,0 0,10 15 3 0,95 6 55 1,2 64,00 16,41 16,95 18,04 =
30 65440100010 20 e 1,0 0,10 20 3 0,95 6 55 1,2 64,00 21,59 22,25 23,68 -
30 6544 0100 010 25 °* 1,0 0,10 25 3 0,95 6 55 1,2 64,00 26,74 27,55 = =
30 6544012001210 * 1,2 0,12 10 3 1,15 4 55 1,4 64,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6544 0120012 15 ° 1,2 0,12 15 3 1,15 6 55 1.4 64,00 16,41 16,95 18,04 -
30 6544 0150 015 05 * 15 0,15 5 3 1,44 4 55 1,8 64,00 5,80 6,03 6,43 6,87
30 65440150015 10 * 15 0,15 10 3 1,44 4 55 1.8 64,00 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6544 0150015 15 * 15 0,15 15 3 1,44 4 55 1,8 64,00 16,16 16,65 17,72 -
30 6544 0150 015 20 o 18 0,15 20 3 1,44 6 55 1.8 64,00 21,60 22,27 - -
30 6544 0150 015 25 * 15 0,15 25 3 1,44 6 55 1,8 64,00 26,76 27,57 - -
30 6544 0180018 10 @ 1,8 0,18 10 3 1,74 10 55 1.9 33,00 11,61 12,17 13,06 -
30 6544 0200 020 10 * 20 0,20 10 3 1,92 4 65 2,0 65,00 11,04 11,38 12,11 -
30 6544 0200 020 15 e 20 0,20 15 3 1,92 4 65 2,0 65,00 16,19 16,68 = =
30 6544 0200 020 20 * 20 0,20 20 3 1,92 4 65 2,0 65,00 21,31 21,98 - -
30 6544 0200 020 25 ® 20 0,20 25 3 1,92 6 65 2,0 65,00 26,79 27,60 = =

Alternative 30 6545 bis / up to @ 2,0 mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 126
Alternative 30 6546 bis / up to @ 3,0 mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 128

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6544 0200 050 10 * 20 3 1,92 4 65 2,0 65,00 11,04 11,38
30 6544 0200 050 15 * 20 0 50 3 1,92 4 65 2,0 65,00 16,19 16,68
30 6544 0200 050 20 * 20 0,50 20 3 1,92 4 65 2,0 65,00 21,34 21,98
30 6544 0200 050 25 °® 20 0,50 25 3 1 ,92 6 65 2,0 65,00 26,79 27,60
30 6544 0300 030 15 * 3,0 0,30 15 4 2,90 4 65 3,0 65,00 16,39 16,89
30 6544 0300 030 25 ° 3,0 0,30 25 4 2,90 4 75 3,0 66,00 26,69 27,49
30 6544 0300 050 15 e 3, 0,50 15 4 2,90 4 65 3,0 65,00 16,39 16,89
30 6544 0300 050 20 * 3,0 0,50 20 4 2,90 4 65 3,0 65,00 21,54 22,19
30 6544 0300 050 25 * 3,0 0,50 25 4 2,90 4 75 3,0 66,00 26,69 27,49
30 6544 0300 050 30 * 30 0,50 30 4 2,90 4 75 3,0 66,00 31,83 =
30 6544 0400 040 25 ® 40 0,40 25 6 3,90 4 75 4,0 76,00 26,52 27,32
30 6544 0400 050 20 ® 4,0 0,50 20 6 3,90 4 65 4,0 74,00 21,37 22,02
30 6544 0400 050 30 ® 40 0,50 30 6 3,90 4 75 4,0 76,00 31,67 32,62
30 6544 0400 050 40 ® 4,0 0,50 40 6 3,90 4 90 4,0 93,00 41,94 43,20
30 6544 0500 050 20 e 50 0,50 20 6 4,90 4 75 5,0 81,00 22,17 22,94
30 6544 0500 050 30 e 50 0,50 30 6 4,90 4 75 5,0 81,00 32,55 =
30 6544 0500 050 40 e 50 0,50 40 6 4,90 4 90 5,0 98,00 41,94
30 6544 0500 050 50 e 50 0,50 50 6 4,90 4 90 5,0 98,00 52,24
30 6544 0600 050 030 ® 4,0 0,50 30 6 5,90 4 75 6,0 102,00 -
30 6544 0600 050 040 ® 4,0 0,50 40 6 5,90 4 90 6,0 118,00 -
30 6544 0600 050 050 ® 6,0 0,50 50 6 5,90 4 90 6,0 118,00 —
30 6544 0600 050 060 ® 4,0 0,50 60 6 5,90 4 100 6,0 121,00 -
30 6544 0600 050 100 @ 6,0 0,50 100 6 5,90 10 150 6,0 67,20 —
30 6544 0600 050 10008 @ 6,0 0,50 100 8 5,90 10 150 6,0 67,20 =
30 6544 0600 100 030 * 6,0 1,00 30 6 5,90 4 75 6,0 102,00 —
30 6544 0600 100 040 ® 6,0 1,00 40 6 5,90 4 90 6,0 118,00 =
30 6544 0600 100 100 @ 6,0 1,00 100 6 5,90 10 150 6,0 67,80 -
30 6544 0600 100 10008 @ 6,0 1,00 100 8 5,90 10 150 6,0 67,80 -
30 6544 0800 050 030 e 80 0,50 30 8 7,80 4 80 8,0 160,00 -
30 6544 0800 050 060 ° 8,0 0,50 60 8 7,80 4 100 8,0 166,00 -
30 6544 0800 100 100 @ 8,0 1,00 100 8 7,80 10 150 8,0 89,40 -
30 6544 0800 10010010 @ 8,0 1,00 100 10 7,80 10 150 8,0 89,40 -
30 6544 1000 050 030 ® 10,0 0,50 30 10 9,80 4 80 10,0 190,00 -
30 6544 1000 050 060 ® 10,0 0,50 60 10 9,80 4 100 10,0 202,00 -
30 6544 1000 100 060 ® 10,0 1,00 60 10 9,80 4 100 10,0 202,00 —
30 6544 1200 050 30 @ 12,0 0,50 30 12 11,80 10 80 12,0 88,80 -
30 6544 1200 100 30 @ 12,0 1,00 30 12 11,80 10 80 12,0 88,80 -
Alternative 306523. @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale article. While stocks last.

Schaftfraser mit Eckenradius
U EXTREME
- End mill with corner radius °° 306523

GRAPHIT
graphite
Aluminium
< 6% Si
Aluminium
> 6% Si
4] EXTREME
MESSING PKD (Kristalliner Diamant) ist der derzeit dominierende Schneidstoff in industriellen Anwendungen,
brass nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeitbarkeit gegeniiber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME
ist ein neues, gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. Die Bearbeitung ist
nur durch Lasern maglich.
Kupfer

— 9 EXTREME

GFK-CFK PCD (Polycrystalline Diamond) is currently the dominant tool material in industrial applications, not
-] least because of its easy workability compared to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered
% diamondpowder in a metallic bond matrix. Machining is possible only by laser.

kurz-
spanend

short chip
| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

soordll v Loocosfeeomsls Jonla i fo ] e

long chip 30 6523 0600 05 60
— 30 6523 08000560  © 0 5 7 8 100 2 290 no
30 652308001060  © s 1,0 60 8 7.8 100 8 2 290,00
306523 10000560 © 10 0,5 60 10 | 98 105 | 10 | 2 | 324,00
306523 10001060 © 10 1,0 60 10 98 105 10 2 _ 324,00

Auszug aus dem PKD Schaftfraser Programm. Weitere Abmessungen auf Seite 216
Extract of the PCD end mill product range. More dimensions on page 216
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Cutting data Drawings

[




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

GULAHILIN Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe AW,

Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length °°
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

1339 1341 DXF/STEP

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

A

e -mnnnn >
3065450010001002 e 4 1 0,46
30 6545 0010001004 e 0 01 4 U 08 1 0 15 60 00 0,57 0,60 0,65 0,70
3065450015001003 e 0.15 0,01 0.3 4 0,13 1 40 0,20 60,00 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6545 0015001006 e 0,15 0,01 0,6 4 0,13 1 40 0,20 60,00 0,78 0,82 0,88 0,94
306545 0020002004 e 0,2 0,02 0,4 4 0,18 1 40 0,30 60,00 0,57 0,60 0,65 0,70
3065450020002006 e 0,2 0,02 0,6 4 0,18 1 40 0,30 60,00 0,78 0,82 0,88 0,94
306545 0020002008 e 0,2 0,02 0,8 4 0,18 1 40 0,30 60,00 0,99 1,03 1,11 1,18
306545 0020002010 e 0,2 0,02 1 4 0,18 1 40 0,30 60,00 1,20 1,25 1,33 1,42
30 6545 0020002015 e 0,2 0,02 1,5 4 0,18 1 40 0,30 60,00 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6545 0030002005 e 0,3 0,02 0,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 0,65 0,72 0,84 0,94
3065450030002010 e 03 0,02 1 4 0,27 2 40 0,50 60,00 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6545 0030002015 e 0,3 0,02 1,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 1,85 1,94 2,08 2,23
3065450030002020 e 0,3 0,02 2 4 0,27 2 40 0,50 60,00 2,38 2,48 2,65 2,83
3065450030002030 e 0,3 0,02 3 4 0,27 2 40 0,50 60,00 3,42 3,55 3,78 4,04
306545 0030002045 e 0,3 0,02 4,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 4,98 514 5,47 5,85
306545 0030002060 e 0,3 0,02 6 4 0,27 2 40 0,50 60,00 6,53 6,73 7,16 7,66
306545 0030005005 e 0,3 0,05 0,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 0,64 0,72 0,83 0,93
3065450030005010 e 0,3 0,05 1 4 0,27 2 40 0,50 60,00 1,32 1,39 1,51 1,62
3065450030005015 e 0,3 0,05 1,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 1,85 1,94 2,08 2,22
30 65450030005020 e 0,3 0,05 2 4 0,27 2 40 0,50 60,00 2,37 2,48 2,64 2,82
3065450030005030 e 0,3 0,05 3 4 0,27 2 40 0,50 60,00 3,42 g3k 3,77 4,03
3065450030005045 e 0,3 0,05 4,5 4 0,27 2 40 0,50 60,00 4,98 514 5,47 5,84
306545 0030005060 e 0,3 0,05 6 4 0,27 2 40 0,50 60,00 6,53 6,73 7,16 7,65
30 6545 0040002020 e 0,4 0,02 2 4 0,36 2 40 0,60 60,00 2,40 2,50 2,67 2,85
306545 0040002040 e 0,4 0,02 4 4 0,36 2 40 0,60 60,00 4,48 4,63 4,93 5,26
30 65450040002060 e 0,4 0,02 6 4 0,36 2 40 0,60 60,00 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6545 0040002080 e 0,4 0,02 8 4 0,36 2 60 0,60 62,00 8,61 8,87 9,44 10,09
306545 0040005020 e 0,4 0,05 2 4 0,36 2 40 0,60 60,00 2,40 2,50 2,66 2,84
306545 0040005040 e 0,4 0,05 4 4 0,36 2 40 0,60 60,00 4,48 4,63 4,92 5,26
3065450040005060 e 0,4 0,05 6 4 0,36 2 40 0,60 60,00 6,55 6,75 7,18 7,67
30 6545 0040005080 e 0,4 0,05 8 4 0,36 2 60 0,60 62,00 8,61 8,87 9,44 10,09
306545 0050005020 e 0,5 0,05 2 4 0,45 2 40 0,70 60,00 2,43 2,52 2,68 2,86
3065450050005040 e 0,5 0,05 4 4 0,45 2 40 0,70 60,00 4,50 4,64 4,94 5,28
3065450050005060 e 0,5 0,05 6 4 0,45 2 40 0,70 60,00 6,57 6,76 7,20 7,69
306545 0050005080 e 0,5 0,05 8 4 0,45 2 60 0,70 62,00 8,62 8,89 9,46 10,10
306545 0050005100 e 0,5 0,05 10 4 0,45 2 60 0,70 62,00 10,68 11,01 11,71 12,52
306545 0060005020 e 0,6 0,05 2 4 0,55 4 40 1,0 62,00 2,61 2,76 3,01 3,22
30 65450060005030 e 0,6 0,05 3 4 0,55 4 40 1,0 62,00 3,67 3,85 4,15 4,43

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3 mm auf Seite / on page 124
Alternative 30 6546 mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 128

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6545 0060005060 o 6 4 4 62,00 6,82
30 6545 0060005090 e 0 6 0 05 9 4 0 55 4 1,0 64,00 9,94
30 6545 0060005120 e 0,6 0,05 12 4 0,55 4 60 1.0 64,00 13,04
30 6545 0060006020 e 0,6 0,06 2 4 0,55 4 40 1,0 62,00 2,61
30 6545 0060006030 e 0,6 0,06 3 4 0,55 4 40 1.0 62,00 3,67
30 6545 0060 006 060 o 0,6 0,06 6 4 0,55 4 40 1,0 62,00 6,82
30 6545 0060006090 e 0,6 0,06 9 4 0,55 4 60 1,0 64,00 9,94
30 6545 0060006120 e 0,6 0,06 12 4 0,55 4 60 1,0 64,00 13,04
30 6545 0080005020 e 0,8 0,05 2 4 0,75 4 40 12 62,00 2,61
30 6545 0080005040 e 0,8 0,05 4 4 0,75 4 40 1,2 62,00 4,72
30 6545 0080005060 e 0,8 0,05 6 4 0,75 4 40 1,2 62,00 6,82
30 6545 0080005080 e 0,8 0,05 8 4 0,75 4 60 1,2 64,00 8,90
30 65450080005120 e 0,8 0,05 12 4 0,75 4 60 1,2 64,00 13,04
30 6545 0080005160 e 0,8 0,05 16 4 0,75 4 60 1,2 64,00 17,17
30 6545 0080008020 e 0,8 0,08 2 4 0,75 4 40 1,2 62,00 2,61
30 6545 0080008040 e 0,8 0,08 4 4 0,75 4 40 1,2 62,00 4,72
30 6545 0080008060 e 0,8 0,08 6 4 0,75 4 40 12 62,00 6,81
30 6545 0080008080 e 0,8 0,08 8 4 0,75 4 60 1,2 64,00 8,90
30 6545 0080008120 e 0,8 0,08 12 4 0,75 4 60 1,2 64,00 13,04
306545 0080008160 e 0,8 0,08 16 4 0,75 4 60 1,2 64,00 17,17
30 65450100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,95 4 40 1,6 64,00 2,61
30 6545 0100005050 e 1,0 0,05 5 4 0,95 4 40 1,6 64,00 5,77
30 6545 0100005080 e 1,0 0,05 8 4 0,95 4 60 1,6 66,00 8,90
30 65450100005100 e 1,0 0,05 10 4 0,95 4 60 1,6 66,00 10,97
30 65450100005150 e 1,0 0,05 15 4 0,95 6 60 1,6 66,00 16,41
30 6545 0100005200 e 1,0 0,05 20 4 0,95 6 60 1,6 66,00 21,58
30 65450100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,95 4 40 1,6 64,00 2,61
30 6545 0100010050 e 1,0 0,10 5 4 0,95 4 40 1,6 64,00 5,77
30 65450100010080 e 1,0 0,10 8 4 0,95 4 60 1.6 66,00 8,90
30 65450100010100 e 1,0 0,10 10 4 0,95 4 60 1,6 66,00 10,97
30 65450100010150 e 1,0 0,10 15 4 0,95 6 60 1,6 66,00 16,41
30 6545 0100010200 e 1,0 0,10 20 4 0,95 6 60 1,6 66,00 21,58
30 6545 0100020020 e 1,0 0,20 2 4 0,95 4 40 1,6 64,00 2,61
30 65450100 020050 e 1,0 0,20 5 4 0,95 4 40 1,6 64,00 5,76
30 65450100020080 e 1,0 0,20 8 4 0,95 4 60 1.6 66,00 8,89
30 6545 0100020100 e 1,0 0,20 10 4 0,95 4 60 1,6 66,00 10,97
30 65450100020150 e 1,0 0,20 15 4 0,95 6 60 1,6 66,00 16,40
30 6545 0100020200 e 1,0 0,20 20 4 0,95 6 60 1,6 66,00 21,58
30 6545 0150005050 e 1,5 0,05 5 4 1,44 4 40 2,4 64,00 5,80
30 65450150005100 e 1,5 0,05 10 4 1,44 4 60 2,4 66,00 10,99
3065450150005150 e 1,5 0,05 15 4 1,44 4 60 2,4 66,00 16,16
30 6545 0150005200 o 1,5 0,05 20 4 1,44 6 60 2,4 66,00 21,60
30 65450150015050 e 1,5 0,15 5 4 1,44 4 40 2,4 64,00 5,79
30 65450150015100 e 1,5 0,15 10 4 1,44 4 60 2,4 66,00 10,99
30 65450150015150 e 1,5 0,15 15 4 1,44 4 60 2,4 66,00 16,15
30 6545 0150015200 e 1,5 0,15 20 4 1,44 6 60 2,4 66,00 21,60
30 6545 0150020050 e 1,5 0,20 5 4 1,44 4 40 2,4 64,00 5,79
30 6545 0150020100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 4 60 2,4 66,00 10,99
30 65450150020150 e 1,5 0,20 15 4 1,44 4 60 2,4 66,00 16,15
30 6545 0150020200 e 1,5 0,20 20 4 1,44 6 60 2,4 66,00 21,60
30 6545 0200005040 e 2,0 0,05 4 4 1,92 4 40 3,0 65,00 4,80
30 6545 0200005060 e 2,0 0,05 6 4 1,92 4 40 3,0 65,00 6,89
30 6545 0200005080 e 2,0 0,05 8 4 1,92 4 60 3,0 67,00 8,96
30 6545 0200005120 e 2,0 0,05 12 4 1,92 4 60 3,0 67,00 13,10
30 6545 0200005180 e 2,0 0,05 18 4 1,92 4 60 3,0 67,00 19,28
30 6545 0200005240 e 2,0 0,05 24 4 1,92 6 60 3,0 67,00 25,76
30 6545 0200005300 e 2,0 0,05 30 4 1,92 6 60 3,0 67,00 31,94
30 6545 0200 020040 e 2,0 0,20 4 4 1,92 4 40 3,0 65,00 4,80
30 6545 0200020060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 4 40 3,0 65,00 6,88
30 6545 0200020080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 4 60 3,0 67,00 8,96
30 6545 0200020120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 4 60 3,0 67,00 13,09
30 6545 0200020180 e 2,0 0,20 18 4 1,92 4 60 3,0 67,00 19,27
30 6545 0200020240 e 2,0 0,20 24 4 1,92 6 60 3,0 67,00 25,76
30 6545 0200020300 e 2,0 0,20 30 4 1,92 6 60 3,0 67,00 31,93
30 6545 0200030040 e 2,0 0,30 4 4 1,92 4 40 3,0 65,00 4,79
30 6545 0200030060 o 2,0 0,30 6 4 1,92 4 40 3,0 65,00 6,88
30 6545 0200030080 e 2,0 0,30 8 4 1,92 4 60 3,0 67,00 8,95
30 6545 0200030120 e 2,0 0,30 12 4 1,92 4 60 3,0 67,00 13,09
30 6545 0200030180 e 2,0 0,30 18 4 1,92 4 60 3,0 67,00 19,27
30 6545 0200030240 e 2,0 0,30 24 4 1,92 6 60 3,0 67,00 25,75
30 6545 0200030300 e 2,0 0,30 30 4 1,92 6 60 3,0 67,00 31,98
30 6545 0200050040 e 2,0 0,50 4 4 1,92 4 40 3,0 65,00 4,78
30 6545 0200050060 e 2,0 0,50 6 4 1,92 4 40 3,0 65,00 6,87
30 6545 0200050080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 4 60 3,0 67,00 8,95
30 6545 0200050120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 4 60 3,0 67,00 13,09
30 6545 0200050180 e 2,0 0,50 18 4 1,92 4 60 3,0 67,00 19,26
30 6545 0200050240 e 2,0 0,50 24 4 1,92 6 60 3,0 67,00 25,75
30 6545 0200050300 e 2,0 0,50 30 4 1,92 6 60 3,0 67,00 31,93
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Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe AW,
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length °°

GRAPHIT
graphite

ZIRKONIUM
ZIRCONIUM

Zr 02
erkonoxld
gepresst

Zr 02
erkonoxld
gehil

GFK-CFK

(&2 =201-23

tol-0/-0,010

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = -0,004
r
0,003

MICRO ' KkaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
ITX Form HA
8 I
%30" Nr
e HSC
High-Speed-
("""’ Cutting
> DCC
5¢ 0318

)

Schnittdaten
Cutting data

0|l

Zeichnungen
Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage

%26 {- Effective under-neck length
_“-ﬂ-ﬂ- ¥
30 6546 0010 001 002 @ 6 1 0,15 38,40 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6546 0010 001 004 @ 0 01 6 0 []8 1 0,15 38,40 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6546 0015001003 @ 0.15 0,01 0.3 6 0,13 1 60 0,2 38,40 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6546 0015001006 @ 0,15 0,01 0,6 6 0,13 1 60 0,2 38,40 0,78 0,82 0,88 0,94
306546 0020002004 @D 0,2 0,02 0,4 6 0,18 1 60 03 38,40 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6546 0020 002006 @ 0,2 0,02 0,6 6 0,18 1 60 0,3 38,40 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6546 0020 002008 @ 0,2 0,02 0,8 6 0,18 1 60 0,3 38,40 0,99 1,03 1.1 1,18
30 6546 0020 002010 @ 0,2 0,02 1 6 0,18 1 60 03 38,40 1,20 1,25 1,33 1,42
30 6546 0020 002015 @ 0,2 0,02 1,5 6 0,18 1 60 0,3 38,40 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6546 0030002005 @ 0,3 0,02 0,5 6 0,27 2 60 0,5 38,40 0,65 0,72 0,84 0,94
30 6546 003000201 @ 0,3 0,02 1 6 0,27 2 60 0,5 38,40 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6546 0030002015 @ 0,3 0,02 1,5 6 0,27 2 60 0,5 38,40 1,85 1,94 2,08 2,23
30 6546 0030 002 02 ® 03 0,02 2 6 0,27 2 60 0,5 38,40 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6546 0030 002 03 @ 03 0,02 3 6 0,27 2 60 0,5 38,40 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6546 0030002045 @ 0,3 0,02 4,5 6 0,27 2 60 0,5 38,40 4,98 514 5,47 5,85
30 6546 003000206 @ 0,3 0,02 6 6 0,27 2 60 0,5 38,40 6,53 6,73 7,16 7,66
30 6546 0040 002 02 D 04 0,02 2 6 0,36 2 60 0,6 38,40 2,40 2,50 2,67 2,85
30 6546 0040 002 04 D 04 0,02 4 6 0,36 2 60 0,6 38,40 4,48 4,63 4,93 5,26
30 6546 004000206 @ 0,4 0,02 6 6 0,36 2 60 0,6 38,40 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6546 0040 002 08 D 04 0,02 8 6 0,36 2 60 0,6 38,40 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6546 0050 005 02 ® 05 0,05 2 6 0,45 2 60 0,7 38,40 2,43 2,52 2,68 2,86
30 6546 0050 005 04 @ 05 0,05 4 6 0,45 2 60 0,7 38,40 4,50 4,64 4,94 5,28
30 6546 005000506 @ 0,5 0,05 6 6 0,45 2 60 0,7 38,40 6,57 6,76 7,20 7,69
30 6546 0050 005 08 @ 05 0,05 8 6 0,45 2 60 0,7 38,40 8,63 8,89 9,46 10,10
30 6546 005000510 @ 0,5 0,05 10 6 0,45 2 60 0,7 38,40 10,68 11,01 1,71 12,52
30 6546 0060 005 03 D 06 0,05 3 6 0,55 4 60 1,0 39,60 3,67 3,85 4,15 4,43
30 6546 006000506 @ 0,6 0,05 6 6 0,55 4 60 1,0 39,60 6,82 7,08 7,54 8,05
30 6546 0060 005 09 D 06 0,05 9 6 0,55 4 60 1,0 39,60 9,94 10,26 10,92 11,67
306546 006000512 @ 0,6 0,05 12 6 0,55 4 60 1,0 39,60 13,04 13,44 14,31 15,29
30 6546 008000506 @ 0,8 0,05 4 6 0,75 4 60 12 39,60 4,72 4,93 5,28 5,64
30 6546 008000506 @ 0,8 0,05 6 6 0,75 4 60 12 39,60 6,82 7,08 7,54 8,05
30 6546 0080 005 08 ® 08 0,05 8 6 0,75 4 60 1,2 39,60 8,90 9,20 9,79 10,47
30 6546 0080 005 12 ? 08 0,05 12 6 0,75 4 60 1.2 39,60 13,04 13,44 14,31 15,29
30 6546 0080 005 16 ® o8 0,05 16 6 0,75 4 60 1,2 39,60 17,17 17,69 18,82 20,12
306546 010000505 @ 1,0 0,05 5 6 0,95 4 60 1,6 40,80 5,77 6,01 6,41 6,85
30 6546 0100 005 10 @ 1,0 0,05 10 6 0,95 4 60 1,6 40,80 10,97 11,32 12,05 12,88
30 6546 0100 005 15 d 1,0 0,05 15 6 0,95 6 60 1,6 40,80 16,41 16,94 18,03 19,27
30 6546 0100 005 20 @ 1,0 0,05 20 6 0,95 6 60 1,6 40,80 21,58 22,25 23,68 25,31

CNC TOOLS DIVISION

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3 mm auf Seite / on page 124
Alternative 30 6545 bis / up to @2,0 mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 126

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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306546

\B * * X
ST -mmnn € op
306546 0100 010 05 @ 1,0 [} 4 60 1,6 40,80 5,77 6,00
306546 0100010 10 @ 1,0 0 10 6 U 95 4 60 1,6 40,80 10,97 11,32
30 6546 0100010 15 @ 1,0 0,10 15 [} 0,95 [} 60 1,6 40,80 16,41 16,94
306546 0100010 20 @ 1,0 0,10 20 6 0,95 6 60 1,6 40,80 21,58 22,24
306546 015000505 @ 1,5 0,05 5 6 1,44 4 60 2,4 40,80 5,80 6,03
30 6546 0150 005 10 (%] 1,5 0,05 10 6 1,44 4 60 2,4 40,80 10,99 11,34
30 6546 0150 005 15 @ 15 0,05 15 [} 1,44 4 60 2,4 40,80 16,16 16,64
30 6546 0150 005 20 @ 15 0,05 20 6 1,44 6 60 2,4 40,80 21,60 22,26
306546 015001505 @ 1,5 0,15 5 6 1,44 4 60 2,4 40,80 5,79 6,02
30 6546 0150015 10 @ 15 0,15 10 6 1,44 4 60 2,4 40,80 10,99 11,34
30 6546 0150015 15 @ 15 0,15 15 [} 1,44 4 60 2,4 40,80 16,15 16,64
30 6546 0150 015 20 @ 15 0,15 20 6 1,44 6 60 2,4 40,80 21,60 22,26
30 6546 0200 005 06 @ 20 0,05 6 [} 1,92 4 60 3 41,40 6,89 7,13
30 6546 0200 005 12 @ 20 0,05 12 6 1,92 4 60 3 41,40 13,10 13,50
30 6546 0200 005 18 @ 2,0 0,05 18 [ 1,92 4 60 3 41,40 19,28 19,86
30 6546 0200 005 24 @ 20 0,05 24 6 1,92 6 60 3 41,40 25,76 26,54
30 6546 0200 005 30 @ 20 0,05 30 b 1,92 b 60 3 41,40 31,94 32,90
30 6546 0200 030 06 @ 20 0,30 [ 6 1,92 4 60 3 41,40 6,88 7,12
306546 020003018 @ 2,0 0,30 18 6 1,92 4 60 3 41,40 19,27 19,85
30 6546 0200 030 24 @ 2,0 0,30 24 6 1,92 6 60 3 41,40 25,75 26,53
30 6546 0200 030 30 @ 20 0,30 30 b 1,92 b 60 3 41,40 31,93 32,89
30 6546 0200 050 06 @ 20 0,50 6 6 1,92 4 60 3 41,40 6,87 7,10
30 6546 0200 050 12 @ 20 0,50 12 [ 1,92 4 60 3 41,40 13,09 13,47
306546 020005018 @ 2,0 0,50 18 6 1,92 4 60 3 41,40 19,26 19,83
30 6546 0200 050 24 @ 20 0,50 24 [} 1,92 [} 60 3 41,40 25,75 26,51
30 6546 0200 050 30 @ 20 0,50 30 6 1,92 6 60 3 41,40 31,93 32,88
30 6546 0300 005 09 @ 30 0,05 9 [} 2,90 4 60 85 46,20 10,04 10,35
30 6546 0300 005 18 @ 30 0,05 18 6 2,90 4 60 3,5 46,20 19,32 19,90
306546 030000530 @ 3,0 0,05 30 6 2,90 4 60 3,5 46,20 31,66 32,62
306546 030003009 @ 3,0 0,30 9 6 2,90 4 60 3,5 46,20 10,03 10,33
306546 030003018 @ 3,0 0,30 18 6 2,90 4 60 3,5 46,20 19,30 19,88
30 6546 0300 030 30 @ 30 0,30 30 6 2,90 4 60 3,5 46,20 31,66 32,61
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Diamantbeschichteter Gesenkfraser mit Eckenradius, < 12xD Schnitttiefe EXPERT 30 6560
Solid carbide end mills with corner radius, < 12xD, extra long, HSC AS * *
GRAPHIT MICRO  kARNASCH
graphite GRAIN  NORM
L=, 1
e ‘é._{l = DIN 6535
i~
GFK-CFK & =4 ITX FormHA
ZIRKON %‘) El
OXID
—— [ 26,0120 tol0/-0,015 30° r
High-Speed
Cutting
DCC
0318

I T K N TS K1 O O

306560 060005030 6 146,00
306560 060005060 © 0,5 6 5 7 100 4 154,00
306560060010030 e 6.0 1,0 30 6 57 100 9 4 146,00
30 6560060010060 © 6,0 10 60 6 57 100 9 4 154,00
3065600800050030 © 8,0 05 30 8 76 100 12 4 171,00
3065600800050060 © 8,0 05 60 8 76 120 12 4 194,00
3065600800050100 © 8,0 05 100 8 76 150 12 4 215,00
3065600800100030 © 8,0 10 30 8 7,6 100 12 4 171,00
3065600800100060 © 8,0 1,0 60 8 76 120 12 4 194,00
3065600800100100 © 80 10 100 8 7,6 150 12 4 215,00
306560 1000050030 © 10,0 0,5 30 10 9,50 10015 4 201,00
306560 1000050060 © 10,0 0,5 60 10 95 120 15 4 225,00
3065601000050100 © 10,0 05 100 10 2,90 15015 4 259,00
306560 1000100030 © 10,0 1,0 30 10 95 100 15 4 201,00
3065601000 100060 © 10,0 1,0 60 10 2,90 12004015 4 225,00
306560 1000100100 * 10,0 1,0 100 10 95 150 15 4 259,00
306560120010045 © 12,0 1,0 45 12 11,0 100 18 4 253,00
306560120010060 ® 12,0 1.0 60 12 11,0 150 = 18 4 290,00

@@‘% H

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings
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ULAHULETE  Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fiir die Hartmetallbearbeitung S
LER SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining in cemented carbide 5

HART-
METALL

cemented carbide

MICRO ' KkaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

GRAPHIT
! ITX Form HA
g!ﬂphlt@ a1
Zr 02 m
Zirkonoxid
gepresst
oty g
Zr O, ——wm
lirl::no%id ; HSC
o s HHC
E.MAX Erhohte Diamant-Schichtdicke! \,\'( X _C 04,) 7
FOR Increased Diamond coating thickness! Y, g C> D CC
cAD/CAM | S o < :
ﬂ TOLERANZ / TOLERANCE o 100 % - & :
tol. r = £0,002 -
A
< Ly g‘(fo
THE e —

* - - -
_¢0'1 @6 tol-0/-0,010 Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

0|l

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

ﬁ+ % 8

£l &4
30 6274 0020 L 0,2 0,10 - 4 - 50 0,14 83,00 - - - -
30 6274 0020 003 o 0,2 0,10 0,3 4 0,18 50 0,14 83,00 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 L 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 83,00 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 e 0,2 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 83,00 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 ° 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 83,00 1,200 1,270 1,330 1,430
30 6274 0030 ° 0,3 0,15 - 4 - 50 0,21 83,00 - - - -
306274 0030 003 ° 0,3 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 83,00 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 o 0,3 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 83,00 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 o 0,3 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 83,00 1,070 1,200 1,350 1,360
30 6274 0030 010 ° 0,3 0,15 1 4 0,28 50 0,21 83,00 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 ° 0,4 0,20 - 4 - 50 0,28 83,00 - - - -
30 6274 0040 005 ° 0,4 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 83,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 L4 0,4 0,20 1 4 0,36 50 0,28 83,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 ° 0,4 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 83,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 [ 0,4 0,20 2 4 0,36 50 0,28 83,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 o 0,5 0,25 - 4 - 50 0,35 82,00 - - - -
30 6274 0050 005 L 0,5 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 82,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0050 010 L4 0,5 0,25 1 4 0,46 50 0,35 82,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 ° 0,5 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 82,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 b 0,5 0,25 2 4 0,46 50 0,35 82,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 L4 0,6 0,30 - 4 - 50 0,42 82,00 - - - -
306274 0060 010 L4 0,6 0,30 1 4 0,56 50 0,42 82,00 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 L4 0,6 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 82,00 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 ° 0,6 0,30 2 4 0,56 50 0,42 82,00 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 L4 0,6 0,30 3 4 0,56 50 0,42 82,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 L 0,8 0,40 - 4 - 50 0,56 82,00 - - - -
30 6274 0080 020 L4 0,8 0,40 2 4 0,76 50 0,56 82,00 2,580 2,860 3,100 3,220
30 6274 0080 030 ° 0,8 0,40 3 4 0,76 50 0,56 82,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 (4 0,8 0,40 4 4 0,76 50 0,56 82,00 4,690 5,090 5,270 5,660
306274 0100 o 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 82,00 - - - -
306274 0100 020 o 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 82,00 2,580 2,890 4,250 4,570
306274 0100 025 L4 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 82,00 3,110 3,440 5,390 5,790
306274 0100 030 o 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 82,00 3,640 3,990 7,670 8,240
306274 0100 040 L4 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 82,00 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 [ 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,70 82,00 5,740 6,100 12,250 13,130

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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) 306274
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30 6274 0200 L 4 83,00

30 6274 0200 030 L 2.0 1.0 3 4 1, 90 1 40 83,00 3 810 4, 100 4, 250 4, 570
30 6274 0200 040 ® 20 1,0 4 4 1,90 50 1,40 83,00 4,850 5,100 5,390 5,790
30 6274 0200 060 ® 20 1,0 6 4 1,90 50 1,40 83,00 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0200 080 * 20 1,0 8 4 1,90 50 1,40 83,00 9,000 9,100 9,940 10,700
30 6274 0200 100 ® 20 1,0 10 4 1,90 50 1,40 83,00 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0300 * 30 1,5 = 6 - 60 2,10 118,00 - - - -
30 6274 0300 060 * 30 1,5 6 6 2,90 60 2,10 118,00 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0300 080 ® 30 1,5 8 6 2,90 60 2,10 118,00 9,000 9,100 9,940 10,690
306274 0300 100 * 30 1,5 10 6 2,90 60 2,10 118,00 11,070 11,100 12,220 13,130
30 6274 0300 120 ® 30 1,5 12 6 2,90 60 2,10 118,00 13,100 13,130 14,500 15,580
306274 0300 140 ® 30 1,5 14 6 2,90 60 2,10 118,00 15,100 15,190 16,780 18,030
30 6274 0400 ® 40 2,0 = 6 - 60 2,80 118,00 - - - -
30 6274 0400 080 * 40 2,0 8 6 3,90 60 2,80 118,00 9,010 9,100 9,940 10,690
30 6274 0400 100 ® 40 2,0 10 6 3,90 60 2,80 118,00 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0400 150 ® 40 2,0 15 [ 3,90 60 2,80 118,00 16,100 16,230 17,910

30 6274 0500 ® 50 2,5 = 6 - 60 3,50 145,00 - - - -
30 6274 0500 100 e 50 2,5 10 6 4,80 60 3,50 145,00 11,100 11,250 12,420 =
30 6274 0500 150 ® 50 2,5 15 6 4,80 60 3,50 145,00 16,100 16,410 -
30 6274 0600 * 60 3,0 = 6 = 60 4,20 145,00 = = = =
306274 0600 100 * 450 3,0 10 6 5,70 60 4,20 145,00 - - - -
306274 0600 150 ® 60 3,0 15 6 5,70 60 4,20 145,00 = = = =

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

= U1

Hartevergleich
Hardness Comparison

Harte (Knoop kg/mm?)

10.000 @

9.000
8.000

7.000

6.000

Keramik
Hartmetall

306271 + 306274



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

QULEHULEYY  Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser mit Schaftkiihlung

Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills with cooling holes in shank

30 6550

GRAPHIT
graphite

ZIRKONIUM
ZIRCONIUM

Zr 02
Zirkonoxid
gepresst

Zr 02
Zirkonoxid
gehil =

TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = £0,002

GFK-CFK

[10.003[A]

[ =20,2-312 tol-0/-0,010

MICRO
GRAIN

72

2200

Schnittdaten

(e 5

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HAK

o)
oo

HSC
High-Speed-
Cutting

DCC
0318

.‘““.A‘.

Zeichnungen

Cutting data Drawings
] 8391343 W DXF/STEP

Formschrage / Incline angle
PR —

MM~
| o fas] @ | 2
0,5 0,25

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

Art. 30
30 6550 0050 02 L4 2 4 0,45 2 0 0, 3 , 2,82
30 6550 0050 04 ° 0,5 0,25 4 4 0,45 2 60 0,6 3 83,00 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6550 0050 06 e 0,5 0,25 [ 4 0,45 2 60 0,6 3 83,00 6,52 6,74 7,23 7,80
30 6550 0050 08 L4 0,5 0,25 8 4 0,45 2 60 0,6 3 83,00 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6550 0050 10 L 0,5 0,25 10 4 0,45 2 60 0,6 3 83,00 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6550 0060 04 ° 0,6 0,30 4 4 0,55 4 60 0,8 3 85,00 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6550 0060 06 L4 0,6 0,30 6 4 0,55 4 60 0,8 3 85,00 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6550 0060 08 ° 0,6 0,30 8 4 0,55 4 60 0,8 3 85,00 8,84 9,16 9,83 10,60
30 6550 0060 10 e 0,6 0,30 10 4 0,55 4 60 0,8 3 85,00 10,97 11,32 12,06 12,90
30 6550 0080 04 L4 0,8 0,40 4 4 0,75 4 60 1,0 3 85,00 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6550 0080 06 e 0,8 0,40 [ 4 0,75 4 60 1,0 3 85,00 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6550 0080 08 L 0,8 0,40 8 4 0,75 4 60 1,0 3 85,00 8,84 9,15 9,81 10,58
30 6550 0080 10 ° 0,8 0,40 10 4 0,75 4 60 1,0 3 85,00 10,92 11,29 12,11 13,06
30 6550 0080 12 ° 0,8 0,40 12 4 0,75 4 60 1,0 3 85,00 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6550 0100 05 e 1,0 0,50 5 4 0,95 4 60 1,2 3 79,00 5,72 5.9 6,37 6,85
30 65500100 10 ° 1,0 0,50 10 4 0,95 4 60 1,2 3 79,00 10,94 11,31 12,12 13,06
30 65500100 15 L 1,0 0,50 15 4 0,95 4 60 1,2 3 79,00 16,11 16,65 17,87 19,28
30 6550 0100 20 b 1,0 0,50 20 4 0,95 4 60 1,2 3 79,00 21,28 22,00 23,62 25,49
30 65500150 10 o 1,5 0,75 10 4 1,45 4 60 1,8 3 79,00 10,97 11,33 12,12 13,05
30 6550 0150 15 L4 1,5 0,75 15 4 1,45 4 60 1,8 3 79,00 16,12 16,58 17,61 18,77
30 6550 0200 10 L4 2,0 1,00 10 4 1,92 4 60 2,0 3 80,00 11,00 11,85 12,13 13,04
30 6550 0200 12 L4 2,0 1,00 12 4 1,92 4 60 2,0 3 80,00 13,07 13,49 14,43 15,52
30 6550 0200 15 ° 2,0 1,00 15 4 1,92 4 60 2,0 3 80,00 16,17 16,70 17,88 19,25
30 6550 0200 20 ° 2,0 1,00 20 4 1,92 4 60 2,0 3 80,00 21,34 22,05 23,63 -
30 6550 0200 25 o 2,0 1,00 25 4 1,92 4 60 2,0 3 80,00 26,74 27,56 29,35 31,40
30 6550 0300 15 L4 3,0 1,50 15 6 2,90 4 75 3,0 3 101,00 16,39 16,89 - -
30 6550 0300 20 L4 3,0 1,50 20 [} 2,90 4 75 3,0 3 101,00 21,54 22,19 - -
30 6550 0300 25 L4 3,0 1,50 25 6 2,90 4 75 3,0 3 101,00 26,69 27,49 - -
30 6550 0300 30 4 3,0 1,50 30 b 2,90 4 75 3,0 3 101,00 31,83 - -

Diese Fraser werden voraussichtlich ab Ende 2021 ab Lager lieferbar sein.
This end mill will be available from our stock from the end of 2021.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

HULAHILIN Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 30xD Schnitttiefe AW,
LER SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 30xD, HSC o
GRAPHIT MICRO ' KkaRNASCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
nmmﬂnl "'x Form HA
— E—
Zr 02
Zirkonoxid

gepresst

Zr0 (=} -
Ly p 1 0 0 % —=== HSC
= ] High-Speed-
o Q’& ("""’ Cutting
Ly ® -
GFK-CFK TOLERANZ / TOLERANCE THE l:> DCC

tol. r = £0,002 o | 0318

[10.003[A]

[ =20,2-312 tol-0/-0,010

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

mi |

1339-1343 DXF/STEP

Formschrage / Incline angle
PR —

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

Hof-F)

——

000z | | azes | s | 2 >
30 6551 0020 01 ® 02 0,10 1 3 0,18 1 ’ . g 1,43
30 6551 0030 01 ® 03 0,15 1 3 0,27 2 55 0,4 60,00 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6551 0030 02 ¢ 03 0,15 2 3 0,27 2 55 0,4 60,00 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6551 0030 03 ® 03 0,15 3 3 0,27 2 55 0,4 60,00 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6551 0030 05 ® 03 0,15 5 3 0,27 2 55 0.4 60,00 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6551 0040 04 ® 04 0,20 4 3 0,36 2 55 0,5 60,00 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6551 0040 06 ® 04 0,20 6 3 0,36 2 55 0,5 60,00 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6551 0040 08 ® 04 0,20 8 3 0,36 2 55 0,5 60,00 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6551 0050 05 ¢ 05 0,25 5 3 0,45 2 55 0,6 60,00 5,54 571 6,07 6,49
30 6551 0050 08 ® 05 0,25 8 3 0,45 2 55 0,6 60,00 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6551 0050 10 ® 05 0,25 10 3 0,45 4 55 0,6 60,00 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6551 0060 04 ® 06 0,30 4 3 0,55 4 55 0,8 62,00 4,72 4,94 5,28 5,65
30 6551 0060 06 ® 06 0,30 6 3 0,55 4 55 0,8 62,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6551 0060 09 ® 06 0,30 9 3 0,55 4 55 0,8 62,00 9,94 10,27 10,93 11,68
30 6551 0060 12 ® 06 0,30 12 3 0,55 4 55 0,8 62,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6551 0070 14 d 07 0,35 14 3 0,68 10 55 0,9 31,20 15,69 16,39 17,43 18,25
30 6551 0080 08 e 08 0,40 8 3 0,75 4 55 1,0 62,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6551 0080 10 ® 08 0,40 10 3 0,75 4 55 1,0 62,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6551 0080 12 e 08 0,40 12 3 0,75 4 55 1,0 62,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6551 0080 14 ® 08 0,40 14 3 0,75 10 55 1,0 31,20 - - - -
30 6551 0080 16 ® 08 0,40 16 3 0,75 4 55 1.0 62,00 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6551 0100 05 * 10 0,50 5 3 0,95 4 55 1.2 64,00 5,77 6,01 6,41 6,85
30 65510100 10 e 10 0,50 10 3 0,95 4 55 12 64,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6551 0100 15 e 10 0,50 15 3 0,95 6 55 1,2 64,00 16,41 16,95 18,04 -
30 6551 0100 20 * 10 0,50 20 3 0,95 6 55 12 64,00 21,59 22,25 23,68 =
30 6551 0100 25 * 10 0,50 25 3 0,95 6 55 1.2 64,00 26,74 27,55 - -
30 6551 0100 30 e 10 0,50 30 3 0,95 6 65 1.2 65,00 32,46 33,44 = -
30 65510120 10 o152 0,60 10 3 1,15 4 55 1,4 64,00 10,98 11,33 12,06 12,89
30 65510120 15 o152 0,60 15 3 1,15 6 55 1.4 64,00 16,41 16,95 18,04 =
30 6551 0150 10 ¢ 15 0,75 10 3 1,44 4 55 1,8 64,00 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6551 0150 15 ® 15 0,75 15 3 1,44 4 55 1.8 64,00 16,16 16,65 17,72 =
30 6551 0150 20 ® 15 0,75 20 3 1,44 6 55 1.8 64,00 21,60 22,27 - -
30 6551 0150 25 ® 15 0,75 25 3 1,44 6 55 1.8 64,00 26,76 27,57 = =
30 65510180 10 D 18 0,90 10 3 1,74 10 55 1,9 33,00 11,56 12,11 12,97 -
30 6551 0180 20 D 18 0,90 20 3 1,74 10 55 1.9 33,00 22,06 22,84 = =

Alternative 30 6553 bis / up to ?2,0 mm mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 138
Alternative 30 6554 bis / up to @3,0 mm mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 140

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6551 0200 10 . 3 4 65 2,0 65,00 11 04 11,38

30 6551 0200 15 ° 2 0 1 00 3 1 92 4 65 2,0 65,00 16,19 16,68

30 6551 0200 20 o 2,0 1,00 20 3 1,92 4 65 2,0 65,00 21,31 21,98

30 6551 0200 25 L4 2,0 1,00 25 3 1,92 b 65 2,0 65,00 26,79 27,60

30 6551 0200 30 o 2,0 1,00 30 3 1,92 b 65 2,0 65,00 31,63

30 6551 0300 10 o 3,0 1,50 10 4 2,90 4 65 3,0 65,00 11,08 11,41

30 6551 0300 15 o 3,0 1,50 15 4 2,90 4 65 3,0 65,00 16,39 16,89

30 6551 0300 20 o 3,0 1,50 20 4 2,90 4 65 3,0 65,00 21,54 22,19

30 6551 0300 25 L4 3,0 1,50 25 4 2,90 4 75 3,0 66,00 26,69 27,49

30 6551 0300 30 4 3,0 1,50 30 4 2,90 4 75 3,0 66,00 31,83

30 6551 0400 20 o 4,0 2,00 20 6 3,90 4 65 4,0 74,00 21,37 22,02

30 6551 0400 30 o 4,0 2,00 30 6 3,90 4 79 4,0 76,00 31,67 32,62

30 6551 0400 40 o 4,0 2,00 40 6 3,90 4 90 4,0 93,00 41,90 43,11

30 6551 0500 20 . 5,0 2,50 20 [ 4,90 4 65 5,0 80,00 22,17 22,94

30 6551 0500 30 o 5,0 2,50 30 6 4,90 4 75 5,0 81,00 32,55

30 6551 0500 40 L4 5,0 2,50 40 6 4,90 4 90 5,0 98,00 41,89

30 6551 0500 50 o 5,0 2,50 50 b 4,90 4 90 5,0 98,00 52,18

30 6551 0600 030 ° 6,0 3,00 30 6 5,90 4 75 6,0 102,00 -

30 6551 0600 040 o 6,0 3,00 40 6 5,90 4 90 6,0 118,00 -

30 6551 0600 050 o 6,0 3,00 50 [ 5,90 4 90 6,0 118,00 -

30 6551 0600 060 . 6,0 3,00 60 b 5,90 4 100 6,0 121,00 -

30 6551 0800 030 . 8,0 4,00 30 8 7,80 4 80 8,0 160,00 -

30 6551 0800 060 4 8,0 4,00 60 8 7,80 4 100 8,0 166,00 -

30 6551 1000 060 ® 10,0 5,00 60 10 9,80 4 100 10,0 202,00 -

3065511200030 @ 12,0 6,00 30 12 11,80 | 10 30 12,0 88,80 -

Alternative 30 6522. @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale article. While stocks last.

L) EXTREME

GRAPHIT
graphite
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< 6% Si
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> 6% Si

MESSING
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lan
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long chip

3D-Radiusfraser mit Kugelstirn
3D-Ball nose end mill

0 EXTREME

PKD (Kristalliner Diamant] ist der derzeit dominierende Schneidstoff in industriellen Anwendungen,
nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeitbarkeit gegeniber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME
ist ein neues, gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. Die Bearbeitung ist

nur durch Lasern maglich.

Wl EXTREME

PCD (Polycrystalline Diamond] is currently the dominant tool material in industrial applications, not
least because of its easy workability compared to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered

diamondpowder in a metallic bond matrix. Machining is possible only by laser.

| Bestseller - preisreduziert Bestseller - price reduced

°” roaolesms] s Jowla Lo Lol 2] e
30 6522 0600 60 59

306522 0800 60
30 6522 1000 60
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Auszug aus dem PKD Radiusfréser Programm. Weitere Abmessungen auf Seite 215

Extract of the PCD ball nose end mill product range. More dimensions on page 215
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HULAHILIN  Micro-3D-Radiusfraser S

L. SR 8l Solid carbide 3D ball nose end mills, HSC oo
GRAPHIT I&I&I‘ﬁ KARNASCH
graphite CLEAN NORM
gl spEziaL ™A

TOLERANZ / TOLERANCE %
30°

Zr 02
Zirko!mxid

tol. r = £0,003
r
—
High-Speed-
("""’ Cutting
GFK-CFK > DCC
GFRP Iy ¢+ 0318

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

0|l

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

Bl

etk
soom| o e ] @ | 0| o
30 65520100 1403 ° 1,0 0,5 14 3 0,95 45 1,5 : ; 18,33
30 65520100 16 03 ° 1,0 0,5 16 3 0,95 45 1,5 58,00 17,89 18,62 19,71 -
30 6552 0100 18 03 ° 1,0 0,5 18 3 0,95 45 1,5 58,00 19,99 20,76 21,89 -
30 65520100 20 03 ° 1,0 0,5 20 3 0,95 45 1,5 58,00 22,07 22,88 24,07 -
30 6552 0100 14 04 ° 1,0 0,5 14 4 0,95 45 1,5 63,00 15,80 16,48 17,51 18,33
30 6552 0100 16 04 o 1,0 0,5 16 4 0,95 45 1,5 63,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 6552 0100 18 04 L 1,0 0,5 18 4 0,95 45 1,5 63,00 19,99 20,76 21,89 22,78
30 6552 0100 20 04 ° 1,0 0,5 20 4 0,95 45 1,5 63,00 20,07 22,88 24,07 24,99
30 6552 0100 14 06 ° 1,0 0,5 14 6 0,95 45 1,5 67,00 15,80 16,48 17,51 18,33
30 65520100 16 06 o 1,0 0,5 16 b 0,95 45 1,5 67,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 6552 0100 18 06 ° 1,0 0,5 18 [ 0,95 45 1,5 67,00 19,38 19,89 20,63 21,17
30 6552 0100 20 06 b 1,0 0,5 20 b 0,95 45 1,5 67,00 21,44 21,98 22,74 23,30
30 6552 0200 14 03 . 2,0 1,0 14 3 1,92 45 3,0 60,00 15,88 16,54 - -
30 6552 0200 16 03 L4 2,0 1,0 16 3 1,92 45 3,0 60,00 17,97 18,68 - -
30 6552 0200 18 03 ° 2,0 1,0 18 3 1,92 45 3,0 60,00 20,06 20,81 - -
30 6552 0200 20 03 L4 2,0 1,0 20 3 1,92 45 3.0 60,00 22,15 22,93 - -
30 6552 0200 14 04 ° 2,0 1,0 14 4 1,92 45 3,0 63,00 15,88 16,54 17,55 18,36
30 6552 0200 16 04 o 2,0 1,0 16 4 1,92 45 3,0 63,00 17,97 18,68 19,75 -
30 6552 0200 18 04 L4 2,0 1,0 18 4 1,92 45 3,0 63,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6552 0200 20 04 ° 2,0 1,0 20 4 1,92 45 3,0 63,00 22,15 22,93 24,11 -
30 6552 0200 14 06 ° 2,0 1,0 14 6 1,92 45 3,0 68,00 15,88 16,54 17,55 18,36
30 6552 0200 16 06 ° 2,0 1,0 16 b 1,92 45 3,0 68,00 17,97 18,68 19,75 20,60
30 6552 0200 18 06 ° 2,0 1,0 18 [} 1,92 45 3,0 68,00 19,43 19,93 20,65 21,19
30 6552 0200 20 06 hd 2,0 1,0 20 b 1,92 45 3.0 68,00 21,49 22,02 22,77 23,32
30 6552 0300 14 03 L 3,0 1,5 14 3 2,90 45 3.5 60,00 - - - -
30 6552 0300 16 03 . 3,0 1,5 16 3 2,90 45 3,5 60,00 - - - -
30 6552 0300 18 03 o 3,0 1,5 18 3 2,90 45 3,5 60,00 - - - -
30 6552 0300 20 03 [ 3,0 1,5 20 3 2,90 45 3.5 60,00 - - - -
30 6552 0300 14 04 ° 3,0 1,5 14 4 2,90 45 3,5 63,00 15,94 16,58 - -
30 6552 0300 16 04 L 3,0 1,5 16 4 2,90 45 3,5 63,00 18,03 18,72 - -
30 6552 0300 18 04 L4 3,0 1,5 18 4 2,90 45 35 63,00 20,11 20,86 - -
30 6552 0300 20 04 L4 3,0 1,5 20 4 2,90 45 3,5 63,00 22,19 - - -
30 6552 0300 14 06 ° 3,0 1,5 14 6 2,90 45 35 76,00 15,94 16,58 17,58 18,39
30 6552 0300 16 06 o 3,0 1,5 16 6 2,90 45 3,5 76,00 18,03 18,72 19,78 20,62
30 6552 0300 18 06 L4 3,0 1,5 18 [ 2,90 45 3,5 76,00 19,47 19,96 20,67 21,20
30 6552 0300 20 06 ° 3,0 1,5 20 b 2,90 45 3,5 76,00 21,52 22,04 22,78 23,33

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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Messprotokoll aus der Qualitatskontrolle
Measurement report from the quality control

SiemensstraBe 1

68542 Heddesheim
T +49 6203 4039-0

info@karnasch.de

PROFESSIONAL TOOLS www.karnasch.de

Datum: 30.03.2016
Uhrzeit: 16:00:33
Benutzer:

(Werkzeug: 306553_0.1x0.4x0.05
Bemerkung 1:
Bemerkung 2:

Bemerkung 3: th
Bemerkung 4: Messen zu Nominal Zentrum, Einrichtmodus wer

SYM |Istwert Sollwert Otol Utol Abweichung Bezeichnung

Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 0
Dst 0.0471 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0001 0.0000 10
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 20
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 30
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 40
Dst 0.0474 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0003 0.0000 50
Dst 0.0471 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 60
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 70
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 80
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 90
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0001 0.0000 100
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0001 0.0000 110
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0005 0.0000 120
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 130
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 140
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 150
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 160
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 170
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 180
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 Mittelwert Radius
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0005 0.0000 Minimum Radius
Dst 0.0474 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0003 0.0000 Maximum Radius
Dst 0.0007 0.0000 0.0000 0.0000 0.0007 0.0007 R Form Max-Min
LT 0.0003 0.0000 0.0000 0.0000 0.0003 0.0003 Rundlauf
Dst 0.0931 0.1000 0.0000 -0.0100 -0.0069 0.0000 Durchm1
Dst 0.0929 0.1000 0.0000 -0.0100 -0.0071 0.0000 Durchm D1 ohne Rund

Darstellung der Radiuskontur eines Karnasch-Fraser
Picture of the radius shape accuracy from a Karnasch ball nose end mill

‘max. Abweichung innen Toleranziberschr. innen Firmenname - Kunde mm
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Verseh X Fiache FitDatel Zoion. . — 0.064
00um 0.003mm: 2D-Scan 1omm S
Versch-Y Durchm. flachengl. Kreis Bemerkung 1 Teile-Nr. s \
0.0um 65.2 um Kugelrad us MAG S ! \Lﬂ’th !
Einpass Stategie ‘Spiegein Bemerkung 2 Bemerkung 3 S — 0.056
BestFit + +y oben
— 0.048
— 0.040
— 0.032
— 0.024
— 0.016
— 0.008
&
o| 0000
Q
IS)
a
Fl 0008
—-0.016
0020 — -0.024
— -0.032

I I I I I I I I | I I I I I I I I I I I
mm 0054 0048 0042 0036 0030 0024 0018 0012 0006 -0.000 -0.006 -0.012 -0.018 -0.024 -0.030 -0.036 -0.042 -0.048 -0.054 -0.060




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

HULAHILIN Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 25xD Schnitttiefe AW,

Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25xD, HSC A0

GRAPHIT MICRO ' KkaRNASCH

graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
ZIRKONIUM Fi HA
ZIRCONIUM ITx &

Zr 02
erkonoxld
gepresst

AL == HSC
et N g
tol. r = £0,002 FTHE®
GFK-CFK r > DCC
St 0318

[ =-20,1-32 tol-0/-0,010 %

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

0|l

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

A

—m-mnnnn >
30 6553 0010 002 e 01 4 1 0,42
30 6553 0010 004 e 01 0 05 0 l. 4 U 09 1 U 15 60, .00 0,54 0,57 0,62 0,67
30 6553 0015 003 ® 0,15 0,075 0,3 4 0,14 1 40 0,2 60,00 0,43 0,45 0,50 0,54
30 6553 0015 006 ® 0,5 0,075 0,6 4 0,14 1 40 0,2 60,00 0,75 0,79 0,85 0,91
30 6553 0020 006 e 02 0,10 0,6 4 0,18 1 40 03 60,00 0,78 0,81 0,87 0,92
30 6553 0020 008 ® 0,2 0,10 0,8 4 0,18 1 40 0,3 60,00 0,99 1,03 1,10 1,17
30 6553 0020 010 ® 0,2 0,10 1 4 0,18 1 40 03 60,00 1,20 1,24 1,32 1,41
30 6553 0020 015 ® 02 0,10 1.5 4 0,18 1 40 0,3 60,00 1,72 1,78 1,89 2,01
30 6553 0030 005 e 03 0,15 0,5 4 0,27 2 40 0,5 60,00 0,63 0,70 0,80 0,89
30 6553 0030 010 e 03 0,15 1 4 0,27 2 40 0,5 60,00 1,32 1,38 1,49 1,60
30 6553 0030 015 e 03 0,15 1,5 4 0,27 2 40 0,5 60,00 1,84 1,93 2,07 2,20
30 6553 0030 020 e 03 0,15 2 4 0,27 2 40 0,5 60,00 2,37 2,47 2,63 2,80
30 6553 0030 030 e 03 0,15 3 4 0,27 2 40 0,5 60,00 3,42 3,54 3,76 4,01
30 6553 0030 045 e 03 0,15 4,5 4 0,27 2 40 0,5 60,00 4,98 5,13 5,45 5,82
30 6553 0030 060 e 03 0,15 6 4 0,27 2 40 0,5 60,00 6,53 6,72 7,15 7,63
30 6553 0040 010 * 04 0,20 1 4 0,36 2 40 0,6 60,00 1,35 1,40 1,51 1,61
30 6553 0040 020 * 04 0,20 2 4 0,36 2 40 0,6 60,00 2,39 2,49 2,64 2,81
30 6553 0040 030 * 04 0,20 3 4 0,36 2 40 0,6 60,00 3,44 3,56 3,77 4,02
30 6553 0040 040 * 04 0,20 4 4 0,36 2 40 0,6 60,00 4,48 4,62 4,90 5,23
30 6553 0040 060 * 04 0,20 6 4 0,36 2 40 0,6 60,00 6,54 6,74 7,16 7,64
30 6553 0040 080 ® 04 0,20 8 4 0,36 2 60 0,6 62,00 8,60 8,86 9,42 10,05
30 6553 0050 020 ® 05 0,25 2 4 0,45 2 40 0,7 60,00 2,42 2,50 2,66 2,82
30 6553 0050 040 e 05 0,25 4 4 0,45 2 40 0,7 60,00 4,49 4,63 4,91 5,24
30 6553 0050 060 ® 05 0,25 6 4 0,45 2 40 0,7 60,00 6,56 6,75 7,17 7,65
30 6553 0050 080 e 05 0,25 8 4 0,45 2 60 0,7 62,00 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6553 0050 100 ® 05 0,25 10 4 0,45 2 60 0,7 62,00 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6553 0060 020 ® 046 0,30 2 4 0,55 4 40 1,0 62,00 2,60 2,73 2,97 3,17
30 6553 0060 030 ® 046 0,30 3 4 0,55 4 40 1,0 62,00 3,66 3,83 4,11 4,38
30 6553 0060 060 ® 06 0,30 6 4 0,55 4 40 1,0 62,00 6,81 7,06 7,50 8,00
30 6553 0060 090 ® 046 0,30 9 4 0,55 4 60 1,0 64,00 9,93 10,25 10,89 11,62
30 6553 0060 120 ® 06 0,30 12 4 0,55 4 60 1.0 64,00 13,04 13,43 14,28 15,24
30 6553 0080 020 e 08 0,40 2 4 0,75 4 40 1,2 62,00 2,59 2,72 2,95 3,15
30 6553 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,75 4 40 12 62,00 4,71 4,91 5,23 5,57
30 6553 0080 060 e 08 0,40 6 4 0,75 4 40 1,2 62,00 6,80 7,05 7,49 7,98
30 6553 0080 080 e 08 0,40 8 4 0,75 4 60 1.2 64,00 8,89 9,18 9,75 10,40
30 6553 0080 120 e 08 0,40 12 4 0,75 4 60 1,2 64,00 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6553 0080 160 e 08 0,40 16 4 0,75 4 60 1.2 64,00 17,16 17,67 18,78 20,05

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 134
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6 mm auf Seite / on page 140

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER-END MILLS Karmmasch'’

PROFESSIONAL

Lttt ) 306553

—~

30 6553 0100 020 e 10 0,50 2 4 0,95 4 40 1,6 64,00 2,59 2,71 2,93 3,13
30 6553 0100 050 e 1,0 0,50 5 4 0,95 4 40 1,6 64,00 5,75 5,98 6,35 6,75
30 6553 0100 080 e 1,0 0,50 8 4 0,95 4 60 1,6 66,00 8,88 9,18 9,74 10,37
306553 0100 100 e 1,0 0,50 10 4 0,95 4 60 1,6 66,00 10,96 11,30 11,99 12,79
30 6553 0100 150 e 1,0 0,50 15 4 0,95 [ 60 1,6 66,00 16,39 16,92 17,98 19,18
30 6553 0100 200 e 1,0 0,50 20 4 0,95 [} 60 1,6 66,00 21,57 22,22 23,62 25,22
30 6553 0100 250 e 1,0 0,50 25 4 0,95 b 60 1,6 66,00 26,73 27,52 29,27 -
30 6553 0150 050 e 15 0,75 5 4 1,45 4 40 2,4 64,00 5,74 5,96 6,32 6,70
30 6553 0150 100 e 15 0,75 10 4 1,45 4 60 2,4 66,00 10,95 11,28 11,96 12,74
30 6553 0150 150 ® 15 0,75 15 4 1,45 4 60 2,4 66,00 16,12 16,58 17,61 18,77
30 6553 0150 200 e 15 0,75 20 4 1,45 b 60 2,4 66,00 21,56 22,20 23,59 -
30 6553 0150 250 e 15 0,75 25 4 1,45 [ 60 2,4 66,00 26,72 27,51 29,23 -
30 6553 0200 040 e 20 1,00 4 4 1,92 4 40 3,0 65,00 4,76 4,93 5,21 5,51
30 6553 0200 060 e 20 1,00 6 4 1,92 4 40 3,0 65,00 6,85 7,07 7,47 7,92
30 6553 0200 080 e 20 1,00 8 4 1,92 4 60 3,0 67,00 8,93 9,20 9,73 10,33
30 6553 0200 100 e 20 1,00 10 4 1,92 4 60 3,0 67,00 11,00 11,32 11,99 12,75
30 6553 0200 120 ® 20 1,00 12 4 1,92 4 60 3,0 67,00 13,07 13,44 14,24 15,16
30 6553 0200 160 e 20 1,00 16 4 1,92 4 60 3,0 67,00 17,19 17,68 18,76 19,99
30 6553 0200 180 e 20 1,00 18 4 1,92 4 60 3,0 67,00 19,25 19,80 21,02 -
30 6553 0200 200 e 20 1,00 20 4 1,92 4 60 3,0 67,00 21,31 21,92 23,28 -
30 6553 0200 240 e 20 1,00 24 4 1,92 b 60 3,0 67,00 25,73 26,48 28,13 -
30 6553 0200 300 e 20 1,00 30 4 1,92 b 60 3,0 67,00 31,91 32,85 - -

Alternative 306551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 134
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6 mm auf Seite / on page 140
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

HULAHILIN Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 25xD Schnitttiefe

Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25xD, HSC

GRAPHIT
graphite

ZIRKONIUM
ZIRCONIUM

Zr 02
Zirkonoxid
gepresst

Zr 02
Zirkonoxid
gehil =

o A
TOLERANZ / TOLERANCE 1, 2
rTRE®®

tol. r = £0,002

GFK-CFK

~10,003[A]

[ -20,1-33 tol-0/-0,010

v
I T N B T N
0,05 0,2 0,09

Schnittdaten
Cutting data

MICRO
GRAIN

—777;
(—77777]

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

8 I

HSC
High-Speed-
Cutting

Zeichnungen
Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6554 0010 002 e 0,1 [} 1 60 0,15 66,00 0,34 0,38 0,42
30 6554 0010 004 e 0,1 0,05 0,4 6 0,09 1 60 0,15 66,00 0,54 0,57 0,62 0,67
30 6554 0015 003 e 0,5 0,075 0,3 [} 0,14 1 60 0,2 66,00 0,43 0,45 0,50 0,54
30 6554 0015 006 e 10,5 0,075 0,6 6 0,14 1 60 0,2 66,00 0,75 0,79 0,85 0,91
30 6554 0020 006 e 0,2 0,10 0,6 [} 0,18 1 60 0,3 66,00 0,78 0,81 0,87 0,92
30 6554 0020 008 e 0,2 0,10 0,8 6 0,18 1 60 0,3 66,00 0,99 1,03 1,10 1,17
30 6554 0020 010 e 0,2 0,10 1 [} 0,18 1 60 0,3 66,00 1,20 1,24 1,32 1,41
30 6554 0020 015 e 02 0,10 1,5 6 0,18 1 60 0,3 66,00 1,72 1,78 1,89 2,01
30 6554 0030 005 e 03 0,15 0,5 6 0,27 2 60 0,5 66,00 0,63 0,70 0,80 0,89
30 6554 0030 01 e 03 0,15 1 b 0,27 2 60 0,5 66,00 1,32 1,38 1,49 1,60
30 6554 0030 015 e 03 0,15 1,5 6 0,27 2 60 0,5 66,00 1,84 1,93 2,07 2,20
30 6554 0030 02 e 03 0,15 2 b 0,27 2 60 0,5 66,00 2,37 2,47 2,63 2,80
30 6554 0030 03 e 03 0,15 3 6 0,27 2 60 0,5 66,00 3,42 3,54 3,76 4,01
30 6554 0030 045 e 03 0,15 4,5 b 0,27 2 60 0,5 66,00 4,98 513 5,45 5,82
30 6554 0030 06 e 103 0,15 6 b 0,27 2 60 0,5 66,00 6,53 6,72 7.15 7,63
30 6554 0040 01 e 04 0,20 1 b 0,36 2 60 0,6 66,00 1,35 1,40 1,51 1,61
30 6554 0040 02 e 04 0,20 2 ) 0,36 2 60 0,6 66,00 2,40 2,49 2,65 2,82
30 6554 0040 03 e 04 0,20 3 b 0,36 2 60 0,6 66,00 3,44 3,56 3,77 4,02
30 6554 0040 04 e 04 0,20 4 6 0,36 2 60 0,6 66,00 4,48 4,62 4,90 5 23
30 6554 0040 06 e 04 0,20 6 6 0,36 2 60 0,6 66,00 6,54 6,74 7,16 7,64
30 6554 0040 08 e 04 0,20 8 6 0,36 2 60 0,6 66,00 8,60 8,86 9,42 10,05
30 6554 0050 02 e 05 0,25 2 6 0,45 2 60 0,7 66,00 2,42 2,50 2,66 2,82
30 6554 0050 04 e 05 0,25 4 6 0,45 2 60 0,7 66,00 4,49 4,63 4,91 5,24
30 6554 0050 06 e 05 0,25 6 6 0,45 2 60 0,7 66,00 6,56 6,75 717 7,65
30 6554 0050 08 e 05 0,25 8 6 0,45 2 60 0,7 66,00 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6554 0050 10 e 05 0,25 10 6 0,45 2 60 0,7 66,00 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6554 0060 03 e 06 0,30 3 6 0,55 4 60 1,0 69,00 3,66 3,83 4,11 4,38
30 6554 0060 06 e 06 0,30 6 6 0,55 4 60 1,0 69,00 6,81 7,06 7,50 8,00
30 6554 0060 09 e 06 0,30 9 6 0,55 4 60 1,0 69,00 9,93 10,25 10,89 11,62
30 6554 0060 12 e 06 0,30 12 6 0,55 4 60 1,0 69,00 13,04 13,43 14,28 15,24
30 6554 0080 04 e 08 0,40 4 6 0,75 4 60 1,2 69,00 4,71 4,91 5,23 557
30 6554 0080 06 e 08 0,40 6 6 0,75 4 60 1,2 69,00 6,80 7,05 7,49 7,98
30 6554 0080 08 e 08 0,40 8 6 0,75 4 60 1,2 69,00 8,89 9,18 9,75 10,40
30 6554 0080 12 e 08 0,40 12 6 0,75 4 60 1,2 69,00 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6554 0080 16 e 08 0,40 16 6 0,75 4 60 1,2 69,00 17,16 17,67 18,78 20,05
30 6554 0100 05 e 10 0,50 5 b 0,95 4 60 1,6 71,00 5,75 5,98 6,35 6,75
3065540100 10 e 1,0 0,50 10 6 0,95 4 60 1,6 71,00 10,96 11,30 11,99 12,79
30 6554 0100 15 e 10 0,50 15 6 0,95 6 60 1,6 71,00 16,39 16,92 17,98 19,18
30 6554 0100 20 e 1,0 0,50 20 6 0,95 [} 60 1,6 71,00 21,57 22,22 23,62 25,22
30 6554 0100 25 e 1,0 0,50 25 b 0,95 6 60 1,6 71,00 26,73 27,52 29,27 31,25

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 134
Alternative 30 6553 bis / up to @2,0 - Schaft / Shank 4 mm auf Seite / on page 138

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.




SCHAFTFRASER-ENDMILLS Karmaschr’

PROFESSIONAL

STt} 306554

73
o

30 6554 0150 05 e 15 0,75 5 6 1,45 4 60 2,4 71,00 5,74 5,96
30 6554 0150 10 e 15 0,75 10 b 1,45 4 60 2,4 71,00 10,95 11,28
30 6554 0150 15 ® 15 0,75 15 6 1,45 4 60 2,4 71,00 16,12 16,58
30 6554 0150 20 e 15 0,75 20 6 1,45 6 60 2,4 71,00 21,56 22,20
30 6554 0150 25 e 15 0,75 25 6 1,45 6 60 2,4 71,00 26,72 27,51
30 6554 0200 06 e 20 1,00 6 6 1,92 4 60 3,0 71,00 6,85 7,07
30 6554 0200 08 e 20 1,00 8 6 1,92 4 60 3,0 71,00 8,93 9,20
30 6554 0200 10 ® 20 1,00 10 6 1,92 4 60 3,0 71,00 11,00 11,32
30 6554 0200 12 e 20 1,00 12 6 1,92 4 60 3,0 71,00 13,07 13,44
30 6554 0200 16 e 20 1,00 16 b 1,92 4 60 3,0 71,00 17,19 17,68
30 6554 0200 18 e 20 1,00 18 6 1,92 4 60 3,0 71,00 19,25 19,80
30 6554 0200 20 e 20 1,00 20 b 1,92 4 60 3,0 71,00 21,31 21,92
30 6554 0200 24 e 20 1,00 24 6 1,92 6 60 3,0 71,00 245, 713) 26,38
30 6554 0200 30 e 20 1,00 30 6 1,92 6 60 3,0 71,00 31,90 32,67
30 6554 0300 09 e 30 1,50 9 [ 2,90 4 60 35 80,00 9,99 10,26
30 6554 0300 14 e 3,0 1,50 14 b 2,90 4 60 3,5 80,00 15,15 15,57
30 6554 0300 18 e 30 1,50 18 6 2,90 4 60 35 80,00 19,26 19,81
30 6554 0300 24 e 30 1,50 24 6 2,90 4 60 3,5 80,00 25,45 26,17
30 6554 0300 30 e 30 1,50 30 6 2,90 4 60 815 80,00 31,62 32,53

Alternative 306551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 134
Alternative 30 6553 bis / up to @2,0 - Schaft / Shank 4 mm auf Seite / on page 138

Karmmaschr’

Qualitatsprodukte fiir die Composites Bearbeitung. PROFESSIONAL TOOLS
Quality products for machining composites.

N

KARNASCH COMPOSITES-TOOLS

CARBONBEARBEITUNG IN |
DER AUTOMOBILINDUSTRIE N

Karnasch Composites-Tools for machining
carbon in the automotive industry

PCD - CVD - MCD - ND



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Diamantbeschichteter VHM High Efficient Finishing Parabelfraser S
Diamond coated solid carbide high efficient finishing parabola end mill °°

30 6557

GRAPHIT MICRO ' KkaRNASCH

graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
GFK-CFK SPEZIAL Form HA

@ SPECAL ()
Weltneuheit fi die Graphitbearbeitung

iR,

Radiuskontur / Radius shape accuracy World first for graphite processing U
45°
HSC
——wzzz  High-Speed-
Cutting

D'? DCC
v o3

Konventionelle Bearbeitung Neue innovative Bearbeitungsstrategie
Conventional processing New innovative machining strategy
VHM Kugelfraser High Efficient Finishing Parabelfréser fir 5 Achsen
- Geringe Zustellung Zerspanung mit 45° Spirale und 4 Schneiden Schnittdaten

in ap - bis zu 90-fach bessere Oberfléchen Gt i

) : — bis zu 90 % kirzere Bearbeitungszeiten
5”1;'1 carbide ball end — wirtschaftliche Bearbeitung durch hohe Zustellung
mi
: in ap
- Small stepover in ap ~ Reduzierung kostenintensiver Poliervorgange

High efficient finishing parabola end mill for 5-axis @) 1328
machining with 45° spiral and 4 cutting edges
Wirkradius - up to 70 times higher surface quality Zeichnungen
Effective radius = up to 0% shorter machining time Drawings

- efficient processing through high stepover in ap

- reduction of cost intensive polishing processes .

DXF/STEP
PROFESSIONAL FINISH

r@

H

|
—

Wir empfehlen die Fréaser mit dem Anstellwinkel a/2 einzusetzen.

We recommend to use the end mills with work angle a/2.

Parabelfraser konische Form / Parabola end mill conical shape

I NI B NN 7 I N I T I I I I

30 6557 0500350175 © 1,0 0,50 350  12,60° 4 9,45 17,5 19,9 70 107,00
30 6557 0700350175 ® 2,0 1,00 350  13,39° 4 11,45 17,5 19,9 80 - 7 8 4 151,00
30 6557 0900350175 ® 4,0 2,00 350  12,16° 4 1345 175 23,6 100 = 9 12 4 229,00

Parabelfraser tangentiale Form / Parabola end mill tangential shape

B HEC I 7N I A I T I I T I

306557 0250012510 © 1,0 0,50 10,17° 10,0 86,00

30 6557 03750187515 ® 1,5 0,75 1875 10,19° 4 701 15,0 163 50 36 375 4 4 93,00
30 6557 0500 025 20 ® 20 1,00 25 10,18° 4 9,35 200 22,8 60 4,8 5 6 4 105,00
30 6557 0750037530 © 3,0 1,50 37,5 10,18° 4 14,03 = 30,0 318 80 7.3 7,5 8 4 152,00
30 6557 1000 050 40 ® 4,0 2,00 50 10,18° 4 18,70 40,0 452 100 9.5 10 12 4 233,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-3D-Radiusfraser/Schaftfraser, CAD/CAM, passend fiir Maschinen von Zirkonzahn
Solid carbide 3D ball nose and corner chamfer end mills, HSC, CAD/CAM, suitable for machines from Zirkonzahn ve

GRAPHIT s G
graphite 15
‘ r—|
<2+ §
d2 d1
— e ' 4 359 T
ZIRKONIUM 45 d3

SPECIAL

st

High-Speed-

Zr 02

Zirkonoxid

r
r
Zr 02
f

Zirkonoxid

1

(T
(T
71

ot [z

po

Schnittdaten
Cutting data

o o ool Jalu e lulalu] ¢ ]

30 6561 0050-5TEC e 0,5 025 - 3 1,045 28 945 20,0 274 3 51 56,00

30 6561 0100-5TEC ® 1,0 05 120 3 0,9 28 200 274 - 6 57 60,00

30 6561 0150-5TEC ® 1,5 f 17,50 3 1 1.3 28 274 - - 5 57 60,00

30 6561 0200-5TEC ® 2,0 10 180 3 1.8 28 274 - - 10 57 61,00
Zirkonium Chrom-Cobalt

Mehr Details finden Sie unter
www.karnasch.tools

ENTAL
TECHNOLOGY

TOOLS

E-MAX Rohling



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schlichtfraser "UGT" S
Diamond coated solid carbide finishing cutter, "UGT" °°

GRAPHIT MICRO  karNASCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
COMPO SPEZIAL  Form HA
SPECIAL O]
Empfohlene Schnittdaten m — —
Recommended cutting data SCFRE
Vc m/min. 100-180 100-180 %7 |
f/U mm 03-05 0,2-0,4 2 15°
Optimale Bearbeitungsdaten miissen wahrend der Einlaufphase
ermittelt werden. —z HSC
Optimal machining data must be determined during the run in phase. HPC

e
D é:> DCA.05

e B TR ;ﬁ '

29 030503001004 e 3,0

29 030504001504 o 4,0 127,00

29 030505001504 e 5,0 15 6 50 lo 127,00

29 0305 0600 15 04 e 6,0 15 6 50 4 127,00

29 030506002504 o 6,0 25 6 b4 4 45,00

29 030506352604 o 6,35 2¢ 6,35 b4 4 62,00 Schnittdaten | Zeichnungen
29030508001504 e 8,0 L 8 60 4 62,00 Cutting data | Drawings
29 030508003004 e 8,0 30 38 76 4 182,00

29 030509533004 e 953 30 953 64 4 209,00

29 030510002004 e 10,0 20 10 73 4 199,00

29 030510004004 = 10,0 40 10 93 4 225,00

29 030512002004 o 12,0 20 12 73 4 220,00

29 0305 1200 40 04 é 12,0 40 12 96 4 251,00

29 0305 1600 20 06 16,0 20 16 80 [ 180,60 DXF/STEP
29 0305 2000 20 04 @ 20,0 20 20 80 4 234,60 @] _—
29 0305 2000 20 08 @ 20,0 20 20 80 8 246,00

29 0305 2000 4208 @ 20,0 42 20 105 8 278,40

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

306572 Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, gerade Stirn mit Eckfase Sw
Diamond coated solid carbide roughing end mills with a chamfer ]

MICRO KA}I}(I)IRA:ACH
o= zZ GRAIN
i ("’0 3 \g 4

GRAPHIT
graphite

B3-38 B10-B20 ITX N i
Y I
[ ©3,0-6,0 -0,002/-0,022 )
R @8,0 - 16,0 -0,002 / -0,032 %‘) f
ER 220 -0,002 / -0,037 40° A5
—
—m—n-mnnnﬂ HPC
30 6572030000510 e 3,0 0,05 = 4 3 77,00
306572030000520 e 3,0 0,05 = 4 3 88,00 DCC
306572030000530 e 3,0 0,05 30 = 4 = 75 3 95,00 0>
30 6572030000535 e 3.0 0,05 35 50 4 2.8 100 3 104.00 Iy ¢y 0318
306572040000510 e 4,0 0,05 10 = 6 = 50 3 91,00 A
306572040000520 e 4,0 0,05 20 = 6 - 60 3 103,00
306572 040000530 e 4,0 0,05 30 = 6 = 75 3 111,00
306572 040000540 e 40 0,05 40 50 6 3.8 100 3 122,00
306572050000520 e 50 0,05 20 = 6 = 60 3 111,00
306572 050000530 e 50 0,05 30 = 6 - 75 3 120,00 e——
306572 050000540 e 50 0,05 40 50 6 48 100 3 130,00
30 6572060000530 e 60 0,05 30 = 6 - 75 3 118,00
306572 060000540 e 60 0,05 40 50 6 58 100 3 135,00 Schnittdaten | Zeichnungen
306572 080000530 e 8,0 0,05 30 - 8 - 75 3 145,00 Cutting data | Drawings
306572 080000540 e 80 0,05 40 60 8 7.8 120 3 164,00
30 6572100000530 e 10,0 0,05 30 = 10 - 75 4 180,00
306572100000540 e 10,0 0,05 40 = 10 = 100 4 195,00
30 6572100000560 e 10,0 0,05 60 = 10 - 120 4 245,00
306572120000545 e 12,0 0,05 45 = 12 = 100 4 215,00
30 6572 1200 005 75 é 12,0 0,05 75 = 12 - 120 4 261,00
ZIRKON 30 6572 1600 005 45 16,0 0,05 45 = 16 = 100 4 209,40 1 DXF/STEP
oxp 3065721600005 75 @ 16,0 0,05 75 = 16 - 150 4 258,00 (] PSS oxr/sTEP
30 6572 2000 005075 @ 20,0 0,05 75 = 20 = 150 4 373,80
30 6572 2000005110 @ 20,0 0,05 110 = 20 180 4 576,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, Eckradius
Diamond coated solid carbide roughing end mills with corner radius

GRAPHIT
graphite

GFK-CFK
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PA66
GF

i

PVDF

PEEK
GF

i

PEEK

aT (]
-

ZIRKON
OXID

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Graphit Schruppfraser, Kugelstirn

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

f 1
<

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

=

aye
AR 4

EEF @20

e Jarr | rJefufesjelu]z] e |

306573030003010 e 3,0 03 10 - 4 - 50 3 77,00 Werkstoff/

306573030003020 e 3.0 03 20 - 4L - 60 3 8800 Werk material

306573030003030 e 30 03 30 - L - 75 3 9500

306573030003035 e 30 03 35 50 4 28 100 3 104,00

306573040003010 e 40 03 10 - 6 - 50 3 91,00

306573040003020 e 40 03 20 - 6 - 60 3 103,00

306573040003030 e 40 03 30 - 6 - 75 3 111,00

306573040003040 e 40 03 40 50 6 38 100 3 122,00

306573050003020 e 50 03 20 - 6 - 60 3 111,00

30 6573050003030 e 50 03 30 - 6 - 75 3 120,00

306573050003040 e 50 03 40 50 6 48 100 3 130,00 pesers

30 6573060003030 e 60 03 30 - 6 | - 750 3 118,00 [H&

306573060003040 e 60 03 40 50 6 58 100 3 135.00

306573080005030 e 80 05 30 - 8 | - | 750 3 145,00 Werkstoff/

304573080005040 e 80 05 40 60 8 7.8 120 3 164,00 Workmaterial

306573 100005030 10,0 05 30 - 10 - 75 4 180,00

306573 100005040 10,0 05 40 - 10 - 100 4 19500

30 6573 100005060 10,0 05 60 - 10 - 120 4 245,00

306573120005045 120 05 45 - 12 - 100 4 215,00

306573120005075 120 05 75 - 12 - 120 4 261.00

306573160010045 @160 1,0 45 - 16 - 100 4 209,40

306573 160010075 @160 1.0 75 - 16 - 150 4  258.00

3065732000100055 @20,0 1,0 55 - 20 - 100 4 298,80

30 6573 2000 100075 @200 1.0 75 - 20 - 150 4 373,80

30 6573 2000100110 @200 1.0 110 - 20 - 180 4 576.00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

Diamond coated solid carbide 3D ball nose roughing end mills

GRAPHIT
graphite

GFK-CFK

PA66

E

PVDF

PEEK
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PEEK
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ZIRKON
OXID

I 1

B | O

30 6574 0300 010

s

BN
- 60

r

B Z
@ 3 MICRO kaRNASCH
?3-38 GRAIN NORM
anm 2
("‘J 4 Zeichnungen ITX 2::::5;13:
@10 - @20 Drawings
a1

Graphit / Graphite
Tool @10x40 r = 0,5
Vorschlichten /
Semi finishing
Ve =267 m/min
n =8500 min~!
Vf =3000 m/min
fz =0,088 mm
ap =40 mm
ae =2mm

Reale Schnittdaten
Real cutting data

Graphit / Graphite
Tool @10x40 r=0,5
Schlichten / Finishing
Ve =361 m/min
n =11500 min'
Vf =3000 mm/min
fz =0,065 mm
ap =40 mm
ae =2,5mm

[ 3,0-6,0 -0,002/-0,022
EEET 28,0 - 16,0 -0,002/-0,032

E @20

=n

77,00

e 3,0 1,5 =
30 65740300020 e 3,0 1,5 = 4 3 88,00
30 65740300030 e 3,0 1,5 30 = 4 = 75 5] 95,00
30 6574 0300035 e 3,0 15 35 50 4 2,8 100 3 104,00
3065740400010 e 40 2,0 10 = 6 = 50 ) 91,00
30 65740400020 e 40 2,0 20 = 6 - 60 3 103,00
3065740400030 e 40 2,0 30 = 6 = 75 5] 111,00
3065740400040 e 40 2,0 40 50 6 3.8 100 3 122,00
3065740500020 e 50 25 20 = 6 = 60 3 111,00
3065740500030 e 50 25 30 = 6 - 75 3 120,00
30 65740500040 e 50 25 40 50 6 4.8 100 3 130,00
30 65740600030 e 60 3,0 30 = 6 - 75 3 118,00
30 65740600040 e 60 30 40 50 6 5.8 100 3 135,00
3065740800030 e 80 40 30 = 8 - 75 3 145,00
3065740800040 e 80 40 40 60 8 7.8 120 3 164,00
3065741000030 10,0 50 30 = 10 - 75 4 180,00
3065741000040 10,0 5,0 40 = 10 = 100 4 195,00
30 6574 1000060 100 5,0 60 = 10 - 120 4 245,00
3065741200045 12,0 60 45 = 12 = 100 4 215,00
30 6574 1200075 120 6,0 75 = 12 - 120 4 261,00
3065741600045 @160 80 45 = 16 = 100 4 209,40
30 65741600075 @160 80 75 = 16 - 150 4 258,00
3065742000055 @200 10,0 55 = 20 100 4 298,80
30 6574 2000075 @20,0 10,0 75 = 20 - 150 4 373,80
30 6574 2000110 @20,0 10,0 110 = 20 = 180 4 576,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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r
DXF/STEP
Test 1 Reale Schnittdaten
Real cutting data
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Cutting data
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Schnittdaten Zeichnungen
Cutting data Drawings




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

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

GRAPHIT
graphite

Aluminium
> 6% Si

crkcrk  PVDF
Sl el YW K%
VAV 7
A;iabmid spkal::;:d
er
ﬁ short chip e:e %
-
Hybrid- Real cutting data
stoffe Werkstoff /  Graphit / Graphite
Work material Tool ©12,0
Ve= 320 m/min
Schicht- n= 8500 min”
stoffes Vi= 4000 mm/min
- ap= 10 mm
ae= 3mm

ZIRKON

OXIb Schnittdaten

Cutting data

I I N N Y Y N I
° 3,0 50 13 - 3 = 3

30 6591 0300 050 55,00
3065910400050 ® 4,0 50 16 | - 4L - 4 | 73,00 0
3065910600063 © 6,0 ) R P = 5 98,00
3065910600100 © 6,0 100 19 45 6 55 5 115,00
3065910800063 © 8,0 63 25 - Sl 6 128,00 7 M1341
EEEK 3065910800100 © 8,0 100 25 55 8 75 6 151,00
3065911000072 © 10,0 72 25 - 0 - 7 156,00
3065911000100 © 10,0 100 25 60 10 95 7 191,00
3065911200083 © 12,0 83 30 - 2 8 211,00
3065911200100 © 12,0 100 30 60 12 115 8 257,00

Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC

306592 Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting legth, HSC

oo g%
GFK-CFK % g@% g%%
short chip

Schicht-
stoffe

ZIRKON
oxip

e aonzf r Ju e | o jan|alz ] e |
0 1,5 50 13 - 8 = 6

30 6592 0300 050

e 3 59,00

SV 3065920400050 © 4,0 2,0 50 16 = 4 - 8 77,00
3065920600063 © 6,0 3,0 63 19 = 6 = 10 104,00

3065920600100 © 6,0 30 100 19 45 6 55 10 120,00

3065920800063 © 8,0 4,0 63 25 = 8 = 12 136,00

3065920800100 * 8,0 40 100 25 55 8 75 12 161,00

3065921000072 * 10,0 50 724 25 = 10 = 12 167,00

3065921000100 * 10,0 50 100 25 60 10 95 12 204,00

3065921200083 * 12,0 6,0 83 30 = 12 = 16 228,00

3065921200100 * 12,0 60 100 30 60 12 11,5 16 275,00

CNC TOOLS DIVISION
Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC i r e
Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC E 306593

MICRO  kARNASCH

GRAPHIT
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
A;ug;l/:l;:n DIACUT FormHA
a1
GFK-CFK
EFRP-CF%
Kurz- —z
spanend — HSC
N High-Speed-
short chip Cutting
ZIRKON D DCA-
OXID
Satas L 06

fidl &

EXRTENE) I IER B I T3

30 6593 0300 45 Schnittdaten
30 6593 0400 45 % z. 0 = - 4 19 so Cuiiig akiz
306593060058 @ 6,0 53 = 15 - 6 30,00

306593060095 @ 6,0 95 40 15 55 6 35,40

306593080058 @ 8,0 58 = 20 - 8 42,60

306593080095 @ 8,0 95 50 20 75 8 49,80

30 6593 1000 65 g 10,0 65 = 20 - 10 55,20

30 6593 1000 95 10,0 95 50 20 95 10 58,80 &) s
306593120075 @ 12,0 75 = 20 - 12 65,40

306593120092 @ 12,0 92 50 20 115 12 69,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6591

GRAPHIT



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

306632

HRC

HRC

HRC

NI-
ALLOYS

<900 N/mm?

PROFESSIONAL

PUI.VEI v

<72
<65

<60

PROFESSIONAL FINISH

TOLERANZ / TOLERANCE

90°

CBN Eckenradius High-End Micro Schaftfraser < 6xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm / 6 mm
CBN micro end mills with corner radius < éxD cutting depth, shank 4 mm /6 mm

Radiustoleranz
max. + 0,004

B -203-26,0 tol0/-0,01

£ A

180°

Schnittdaten
Cutting data

4 [E]

= reo00 | 3 fazno) @@ || 2] oz | €
306632004000402 @ 0,4 0,04 2 6 0,36 50 0,4 2 64,20
30 6632 0040 005 * 04 0,05 - 4 0,38 48 0,3 2 126,00
3066320040005015 © 0,4 0,05 135 4 0,38 48 0,3 2 126,00
3066320040005020 e 0,4 0,05 2 4 0,38 48 0,3 2 126,00
30 6632 0050 005 * 05 0,05 - 4 0,48 48 0,4 2 123,00
3066320050005015 e 0,5 0,05 1,5 4 0,48 48 0,4 2 123,00
3066320050005020 e 0,5 0,05 2 4 0,48 48 0,4 2 123,00
306632005000503 @ 0,5 0,05 3 6 0,48 50 0,5 2 68,40
3066320050005030 e 0,5 0,05 3 4 0,48 48 0,4 2 135,00
3066320050005040 e 0,5 0,05 4 4 0,48 48 0,4 2 135,00
3066320050005050 * 0,5 0,05 5 4 0,48 48 0,4 2 135,00
30 6632 0060 005 ® 06 0,05 - 4 0,58 48 0,5 2 123,00
3066320060005020 e 0,6 0,05 2 4 0,58 48 0,5 2 123,00
3066320060005030 © 0,6 0,05 3 4 0,58 48 0,5 2 135,00
3066320060005040 © 0,6 0,05 4 4 0,58 48 0,5 2 135,00
3066320060005060 © 0,6 0,05 6 4 0,58 48 0,5 2 135,00
3066320080010 * 08 0,10 - 4 0,77 48 0,6 2 107,00
3066320080010040 © 0,8 0,10 4 4 0,77 48 0,6 2 111,00
3066320080010060 * 10,8 0,10 6 4 0,77 48 0,6 2 111,00
30 6632 0080 020 * 08 0,20 - 4 0,77 48 0,6 2 107,00
3066320080020040 e 0,8 0,20 4 4 0,77 48 0,6 2 111,00
3066320080020060 * 0,8 0,20 6 4 0,77 48 0,6 2 111,00
3066320100010 °* 10 0,10 - 4 0,95 48 0,7 2 111,00
3066320100010040 © 1,0 0,10 4 4 0,95 48 0,7 2 111,00
3066320100010060 © 1,0 0,10 6 4 0,95 48 0,7 2 111,00
3066320100010080 © 1,0 0,10 8 4 0,95 48 0,7 2 111,00
3066320100010100 * 1,0 0,10 10 4 0,95 48 0,7 2 111,00
3066320120010 e 12 0,10 - 4 1,15 48 0,7 2 119,00
3066320120010040 o 1,2 0,10 4 4 1,15 48 0,7 2 119,00
3066320120010060 © 1,2 0,10 6 4 1,15 48 0,7 2 119,00
3066320120010080 © 1,2 0,10 8 4 1,15 48 0,7 2 119,00
3066320120010100 o 1,2 0,10 10 4 1,15 48 0,7 2 119,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

et i
e Lo Lo B Lo Lu e Lz e

306632012001202 @ 1,2 2 6 1,15 50 1,2 2 60,60
306632012001204 @ 1,2 0,12 4 6 1,15 50 1,2 2 60,60
306632012001205 @ 1,2 0,12 5 6 1,15 50 1,2 2 60,60
306632012001206 @ 1,2 0,12 6 6 1,15 50 1,2 2 60,60
306632015001503 @ 1,5 0,15 3 6 1,45 50 1,5 2 60,60
30 6632015001507 @ 1,5 0,15 7 6 1,45 50 1,5 2 60,60
306632015001508 @ 1,5 0,15 8 6 1,45 50 1,5 2 60,60
30 6632 0150 020 o 1P 0,20 - 4 1,44 48 0,8 2 119,00
3066320150020040 o 1,5 0,20 4 4 1,44 48 0,8 2 119,00
3066320150020060 o 1,5 0,20 6 4 1,44 48 0,8 2 119,00
3066320150020080 o 1,5 0,20 8 4 1,44 48 0,8 2 119,00
3066320150020100 o 1,5 0,20 10 4 1,44 48 0,8 2 119,00
30 6632 0200 020 e 20 0,20 - 4 1,92 50 0,9 2 128,00
3066320200020020 o 2,0 0,20 2 4 1,92 50 0,9 2 128,00
306632 0200020060 o 2,0 0,20 6 4 1,92 50 0,9 2 128,00
306632020002008 @ 2,0 0,20 8 6 1,95 50 2,0 2 64,80
3066320200020080 o 2,0 0,20 8 4 1,92 50 0,9 2 128,00
306632020002010 @ 2,0 0,20 10 6 1,95 50 2,0 2 64,80
3066320200020100 o 2,0 0,20 10 4 1,92 50 0,9 2 128,00
306632020002012 @ 2,0 0,20 12 6 1,95 50 2,0 2 64,80
3066320300030060 o 3,0 0,30 6 6 2,90 66 1,2 2 206,00
3066320300030100 e 3,0 0,30 10 6 2,90 66 1,2 2 206,00
3066320300030160 o 3,0 0,30 16 6 2,90 66 1,2 2 206,00
3066320300030200 e 3,0 0,30 20 6 2,90 66 1,2 2 206,00
3066320400050060 o 4,0 0,50 6 6 3,90 66 1,5 2 237,00
3066320400050100 o 4,0 0,50 10 6 3,90 66 1,5 2 237,00
3066320400050160 o 4,0 0,50 16 6 3,90 66 1,5 2 237,00
30 6632 0600 050 e 6,0 0,50 - 6 5,90 83 3,0 2 368,00
3066320600050150 o 6,0 0,50 15 6 5,90 83 3,0 2 368,00

Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. f
Special price / sale article. While stocks last. L,/\
i
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

AL CBN 3D High-End Micro Schaftfraser < 10xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm / 6 mm E

CBN 3D High-end micro end mill < 10xD cutting depth, shank 4 mm / 6 mm °°

| KARNASCH
mﬂ b Mlccm;Bcum NORM
* [ by
di N )

306633

d2
DIN 6535
PULVE v . SPEZIAL Form HA
15° SPECIAL I 1
HRC TOLERANZ / TOLERANCE
<72
= 30°
HRC 90° Radiustoleranz — HSC
Pl max. + 0,004 — HPC
PROFESSIONAL FINISH
HRC L° CBN
<60 G4
NI-CO A “‘ :

ALLOYS 0° N 180°

>900 N/mm?*

[ =20,2-26,0 tol0/-0,01
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

[

»E+ 8y % 1o
n-mnnnﬂ

3066330020002 e 0,2 0,10 - 4 0,2 123,00
3066330030003 e 0,3 0,15 - 4 0 28 0,3 118,00
3066330030005 e 0,3 0,15 - 4 0,28 48 0,5 130,00
3066330040003 o 0,4 0,20 - 4 0,38 48 0,3 115,00
3066330040010 o 0,4 0,20 1 4 0,38 48 0,3 115,00
3066330040015 e 0,4 0,20 {I35) 4 0,38 48 0,3 115,00
3066330040020 © 0,4 0,20 2 4 0,38 48 0,3 115,00
30 6633 0040 03 @ 0,4 0,20 3 6 0,38 50 0,5 64,80
3066330040030 e 0,4 0,20 3 4 0,38 48 0,3 127,00
306633004004 @ 0,4 0,20 4 6 0,38 50 0,5 64,80
3066330040040 e 0,4 0,20 4 4 0,38 48 0,3 127,00
3066330040050 e 0,4 0,20 5 4 0,38 48 0,3 127,00
3066330040060 e 0,4 0,20 6 4 0,38 48 0,3 127,00
3066330050004 e 0,5 0,25 - 4 0,48 48 0,4 112,00
30 6633 0050 01 @ 05 0,25 1 6 0,48 50 0,5 57,00
3066330050010 e 0,5 0,25 1 4 0,48 48 0,4 112,00
3066330050015 e 0,5 0,25 {I35) 4 0,48 48 0,4 112,00
30 6633 0050 02 @ 05 0,25 2 6 0,48 50 0,5 57,00
3066330050020 e 0,5 0,25 2 4 0,48 48 0,4 112,00
3066330050030 e 0,5 0,25 3 4 0,48 48 0,4 125,00
3066330050040 e 0,5 0,25 4 4 0,48 48 0,4 125,00
30 6633 0050 05 @ 05 0,25 3 6 0,48 50 0,5 63,60
3066330050050 e 0,5 0,25 3 4 0,48 48 0,4 125,00
3066330050060 e 0,5 0,25 6 4 0,48 48 0,4 125,00
3066330050080 o 0,5 0,25 8 4 0,48 48 0,4 125,00
3066330060005 e 0,6 0,30 - 4 0,58 48 0,5 112,00
3066330060010 e 0,6 0,30 1 4 0,58 48 0,5 112,00
3066330060015 e 0,6 0,30 1,5 4 0,58 48 0,5 112,00
3066330060020 e 0,6 0,30 2 4 0,58 48 0,5 112,00
3066330060030 e 0,6 0,30 3 4 0,58 48 0,5 125,00
3066330060040 e 0,6 0,30 4 4 0,58 48 0,5 125,00
3066330060050 e 0,6 0,30 5 4 0,58 48 0,5 125,00
30 6633 0060 06 @ 06 0,30 6 6 0,58 50 0,6 63,60
3066330060060 o 0,6 0,30 6 4 0,58 48 0,5 125,00
3066330060080 e 0,6 0,30 8 4 0,58 48 0,5 125,00
3066330060100 © 0,6 0,30 10 4 0,58 48 0,5 125,00
3066330080006 e 0,8 0,40 - 4 0,77 48 0,6 111,00
3066330080020 e 0,8 0,40 2 4 0,77 48 0,6 111,00
3066330080040 e 0,8 0,40 4 4 0,77 48 0,6 111,00
30 6633 0080 05 @ 0,8 0,40 5 6 0,77 50 0,8 56,40
30 6633 0080 06 @ 0,8 0,40 6 6 0,77 50 0,8 56,40
3066330080060 e 0,8 0,40 6 4 0,77 48 0,6 111,00
30 6633 0080 07 @ 0,8 0,40 7 6 0,77 50 0,8 56,40
30 6633 0080 08 @ 0,8 0,40 8 6 0,77 50 0,8 56,40
3066330080080 e 0,8 0,40 8 4 0,77 48 0,6 111,00
3066330080100 e 0,8 0,40 10 4 0,77 48 0,6 111,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

PROFESSIONAL

wrett) 306633

_“-m“““ﬂ

@
E

306633 0100 007 © - 4 111,00
3066330100015 o 10 050 1,5 4 095 07 111,00
306633 0100 040 * 10 0,50 4 4 0,95 48 0,7 111,00
306633 0100 050 * 10 0,50 5 4 0,95 48 0,7 111,00
306633 0100 060 * 10 0,50 6 4 0,95 48 0,7 111,00
306633 0100 080 * 10 0,50 8 4 0,95 48 0,7 111,00
306633010010 @ 1,0 0,50 10 6 0,95 50 1,0 56,40
3066330100 100 * 10 0,50 10 4 0,95 48 0,7 111,00
3066330100 120 * 10 0,50 12 4 0,95 48 0,7 111,00
3066330100 160 * 10 0,50 16 4 0,95 48 0,7 111,00
306633 0120 008 o 1,2 0,60 - 4 1,15 48 0,8 119,00
3066330120 02 @ 1,2 0,60 2 6 1,15 50 1,2 60,60
306633 0120 020 O i 0,60 2 4 1,15 48 0,8 119,00
306633012003 @ 1,2 0,60 3 6 1,15 50 1,2 60,60
306633 0120 030 @ 1,2 0,60 3 4 1,15 48 0,8 60,60
306633 0120 04 @ 1,2 0,60 4 6 1,15 50 1,2 60,60
306633 0120 040 O 1z 0,60 4 4 1,15 48 0,8 119,00
306633 0120 05 D 1,2 0,60 5 6 1,15 50 1,2 60,60
3066330120 06 D 1,2 0,60 6 6 1,15 50 1.2 60,60
306633 0120 060 o 1z 0,60 6 4 1,15 48 0,8 119,00
306633 0120 07 @ 1,2 0,60 7 6 1,15 50 1,2 60,60
3066330120 08 @ 1,2 0,60 8 6 1,15 50 1,2 60,60
306633 0120 080 O i 0,60 8 4 1,15 48 0,8 119,00
3066330120 10 @ 1,2 0,60 10 6 1,15 50 1,2 60,60
3066330120 100 O i 0,60 10 4 1,15 48 0,8 119,00
3066330120 12 @ 1,2 0,60 12 6 1,15 50 1,2 60,60
3066330120 120 O 1z 0,60 12 4 1,15 48 0,8 119,00
306633 0120 160 o 12 0,60 16 4 1,15 48 0,8 119,00
3066330150010 o 1R 0,75 - 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 020 O 1B 0,75 2 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 040 SRS 0,75 4 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 05 D 15 0,75 5 6 1,45 50 1,5 56,40
306633 0150 060 ® 15 0,75 6 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 080 ® 15 0,75 8 4 1,44 48 1,0 119,00
3066330150 10 @ 15 0,75 10 6 1,45 50 1,5 60,60
306633 0150 100 ® 15 0,75 10 4 1,44 48 1,0 119,00
3066330150 12 @ 15 0,75 12 6 1,45 50 15 60,60
306633 0150 120 ® 15 0,75 12 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 140 O 1R 0,75 14 4 1,44 48 1,0 119,00
3066330150 15 @ 15 0,75 15 6 1,45 50 1,5 60,60
306633 0150 160 O 1R 0,75 16 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0150 180 O 1Py 0,75 18 4 1,44 48 1,0 119,00
306633 0200 012 * 20 1,00 - 4 1,92 50 1,2 128,00
30 6633 0200 040 o 20 1,00 4 4 1,92 50 1,2 128,00
306633 0200 060 o 20 1,00 6 4 1,92 50 1,2 128,00
30 6633 0200 080 o 20 1,00 8 4 1,92 50 1,2 128,00
306633 0200 100 o 20 1,00 10 4 1,92 50 1.2 128,00
30 6633 0200 120 o 20 1,00 12 4 1,92 50 1,2 128,00
30 6633 0200 140 o 20 1,00 14 4 1,92 50 1.2 128,00
306633 0200 160 * 20 1,00 16 4 1,92 50 1,2 128,00
306633 020018 @ 20 1,00 18 6 1,95 50 2,0 64,80
306633 0200 180 ® 20 1,00 18 4 1,92 50 1,2 128,00
306633 0200 20 @ 20 1,00 20 6 1,95 50 2,0 64,80
306633 0300018 e 30 1,50 - 6 2,90 66 1,8 206,00
306633 0300 030 ® 30 1,50 3 6 2,90 66 18 206,00
306633 0300 060 e 30 1,50 6 6 2,90 66 1,8 206,00
306633 0300 080 e 30 1,50 8 6 2,90 66 1.8 206,00
306633 0300 100 e 30 1,50 10 6 2,90 66 1.8 206,00
306633 0300 120 e 30 1,50 12 6 2,90 66 1.8 206,00
306633 0300 15 @ 3,0 1,50 15 6 2,95 60 3,0 105,00
306633 0300 160 e 30 1,50 16 6 2,90 66 1.8 206,00
306633 0300 20 @ 3,0 1,50 20 6 2,95 60 3,0 105,00
306633 0300 200 ® 30 1,50 20 6 2,90 66 1.8 206,00
30 6633 0400 024 ® 40 2,00 - 6 3,90 66 2,4 237,00
306633 0400 040 ® 40 2,00 4 6 3,90 66 2,4 237,00
306633 0400 060 ® 40 2,00 6 6 3,90 66 2,4 237,00
306633 0400 080 ® 40 2,00 8 6 3,90 66 2,4 237,00
30 6633 0400 100 ® 40 2,00 10 6 3,90 66 2,4 237,00
306633 0400 120 ® 40 2,00 12 6 3,90 66 2,4 237,00
30 6633 0400 160 ® 40 2,00 16 6 3,90 66 2,4 237,00
30 6633 0400 200 ® 40 2,00 20 6 3,90 66 2,4 237,00
306633 0600 035 ® 6,0 3,00 - 6 5,90 83 3,5 368,00
306633 0600 100 ® 60 3,00 10 6 5,90 83 38 368,00
306633 0600 200 ® 60 3,00 20 6 5,90 83 3,5 368,00

* Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

291652 Vollhartmetall Einzahnfraser, rechtsspirale - rechtsschneidend, ziehender Schnitt E
Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting, drawing cut (upcut) 5o

MICRO  kaRNASCH
GRA'N NORM
@E l DIN 6535
; L SPEZIAL ‘Torm oA
oo SEAL | )
el
R =2<3,0 tol -0,000 / -0,040 HSC
B =240-260 tol-0,000/-0,048 el [ 2o
[ = 28,0-310,0 tol-0,000/-0,058
D L[> GELAPPT
ot LAPPED
- w | oar | e Jaw| o | oz | e | _ |
2916520010003 03030 e 0,10 0,3 3 30 1 47,00 Schnittdaten | Zeichnungen
291652 0020 00603030 o 0,20 0,6 3 30 1 36,00 Cutting data | Drawings
291652003001003030 e 0,30 1,0 3 30 1 31,00
291652 004001003030 o 0,40 1,0 3 30 1 31,00
2916520050 01503030 o 0,50 1,5 3 30 1 28,00
2916520060 030 03030 o 0,60 3,0 3 30 1 28,00
2916520080 05003030 o 0,80 5,0 3 30 1 28,00
2916520100040 03030 o 1,00 4,0 3 30 1 28,00
2916520150060 03030 o 1,50 5,0 3 30 1 28,00
291652 0200 06003030 o 2,00 6,0 3 30 1 28,00
2916520200060 04050 o 2,00 6,0 4 50 1 34,00
2916520200 060 06 050 o 2,00 6,0 3 50 1 39,00
291652020008003030 o 2,00 8,0 3 30 1 28,00
291652 0200 11003 038 o 2,00 11,0 3 38 1 34,00
2916520300060 03030 o 3,00 6,0 3 30 1 28,00
2916520300 060 06 050 o 3,00 6,0 6 50 1 42,00
2916520300 11003038 e 3,00 11,0 3 38 1 34,00
291652 0300 11004050 o 3,00 11,0 4 50 1 42,00
2916520300 11006050 o 3,00 11,0 3 50 1 46,00
291652030022003050 o 3,00 22,0 3 50 1 38,00
291652 030022006 050 o 3,00 22,0 6 60 1 48,00
29 16520400 080 04050 o 4,00 8,0 4 50 1 36,00
2916520400080 06050 o 4,00 8,0 3 50 1 42,00
2916520400 12004050 o 4,00 12,0 4 50 1 36,00
2916520400 12006050 e 4,00 12,0 3 50 1 42,00
2916520400 140 04050 o 4,00 14,0 4 50 1 36,00
2916520400 14006050 o 4,00 14,0 3 50 1 43,00
291652 040022004 050 o 4,00 22,0 4 50 1 40,00
291652040022006050 o 4,00 22,0 3 50 1 46,00
291652 040032004 064 o 4,00 32,0 4 64 1 42,00
2916520500 12006050 o 5,00 12,0 3 50 1 45,00
29 1652 0500 16006 050 o 5,00 16,0 6 50 1 45,00
29 1652 050022006 050 e 500 22,0 6 50 1 45,00
2916520600 120 06 050 o 6,00 12,0 3 50 1 43,00
291652 060022006 050 o 6,00 22,0 6 50 1 45,00
291652 060022006 058 o 6,00 22,0 6 58 1 46,00
291652 060032006 064 o 6,00 32,0 6 64 1 51,00
291652060042006075 o 6,00 42,0 6 75 1 56,00
291652 060032006100 o 6,00 32,0 6 100 1 57,00
291652 0800 220 08 064 e 8,00 22,0 8 64 1 54,00
291652080032008064 e 800 32,0 8 64 1 59,00
291652 080042008 075 o 8,00 42,0 8 75 1 68,00
291652080042008100 e 8,00 42,0 8 100 1 74,00
291652 080055008 100 e 8,00 55,0 8 100 1 78,00
2916521000220 10 064 o 10,00 22,0 10 64 1 79,00
29 1652100032010 075 e 10,00 32,0 10 75 1 85,00
2916521000550 10100 e 10,00 55,0 10 100 1 97,00
2916521000750 10120 e 10,00 75,0 10 120 1 109,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Vollhartmetall Einzahnfraser, linksspirale - rechtsschneidend, schiebender Schnitt
Solid carbide one-tooth end mill, left spiral - right cutting, pushing cut (down cut)

Acryl

PMMA

E >

[=E

=
2
=]
g

Wachs

Al

R =2<30 tol -0,000 / -0,040
B =@4,0-36,0  tol-0,000/-0,048
[ = 28,0-210,0 tol-0,000/-0,058

BT

e

Gelappt
Lapped

29 1654 01000403040 e 1,0 4 8 32,00
29 1654 01500603040 e 1,5 6 3 - 40 1 32,00
291654 02000303050 e 2,0 3 8 = 50 1 34,00
29 1654 02000606050 o 2,0 6 6 - 50 1 35,00
29 1654 02000803040 o 2,0 8 3 - 40 1 38,00
291654 03000403050 e 3,0 4 3 - 50 1 33,00
291654 03000603050 e 3,0 6 3 - 50 1 33,00
291654 03001003030 e 3,0 10 3 - 30 1 35,00
291654 03001003060 e 3,0 10 3 - 60 1 36,00
291654 03001206050 e 3,0 12 6 - 50 1 41,00
291654 03001508075 e 3,0 15 8 = 75 1 51,00
29 1654 03001808100 e 3,0 18 8 - 100 1 58,00
291654 04000504050 e 4,0 5 4 - 50 1 37,00
29 1654 04000804040 o 4,0 8 4 - 40 1 37,00
291654 04001406050 e 4,0 14 6 = 50 1 39,00
291654 04001808075 e 4,0 18 8 - 75 1 48,00
291654 04002004060 o 4,0 20 4 = 60 1 39,00
29 1654 04002208100 e 4,0 22 8 - 100 1 60,00
29 1654 05000606050 e 5,0 6 6 = 50 1 42,00
291654 05001006040 e 5,0 10 6 - 40 1 43,00
291654 05001606050 e 5,0 16 6 - 50 1 43,00
29 1654 05002206060 e 5,0 22 6 - 60 1 44,00
291654 05002508075 e 5,0 25, 8 - 75 1 49,00
29 1654 05002508100 e 5,0 25 8 - 100 1 60,00
29 1654 05003006070 e 5,0 30 6 = 70 1 45,00
29 1654 06000706050 o 6,0 7 6 - 50 1 38,00
291654 06001806050 e 6,0 18 6 = 50 1 38,00
291654 06002006060 o 6,0 20 6 - 60 1 40,00
291654 06002006100 o 6,0 20 6 40 100 1 41,00
29 1654 06002506065 o 6,0 25 6 - 65 1 42,00
291654 06002508075 e 6,0 25 8 = 75 1 48,00
291654 06004006080 o 6,0 40 6 - 80 1 43,00
29 1654 06003008100 o 6,0 30 8 - 100 1 55,00
291654 08001008050 e 8,0 10 8 - 50 1 53,00
291654 08002008050 e 8,0 20 8 - 50 1 56,00
291654 08002008060 e 8,0 20 8 - 60 1 57,00
291654 08002008100 e 8,0 20 8 40 100 1 65,00
29 1654 08003508100 e 8,0 35 8 - 100 1 70,00
291654 10002510070 e 10,0 25 10 - 70 1 73,00
29165410002510120 e 10,0 25 10 50 120 1 89,00
29 1654 1000 32 @ 10,0 32 10 = 75 1 48,00
29 1654 10003510090 e 10,0 35 10 - 90 1 82,00

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

291661 Vollhartmetall Einzahnfraser, gerade genutet, rechtsschneidend 'T\E
Solid carbide one-tooth end mill, straight fluted - right cutting =

MICRO ' KkaRNASCH

Acryl

—— RO
=
PMMA — 4 SPEZIAL Formria
i‘i Lapped RIECAL ]
PE m
PP » o |
R =2<3,0 tol -0,000 / -0,040
PA p— HSC
B =240-260 tol-0,000/-0,048 el [ 2o
i [ =28,0-310,0 tol -0,000/-0,058
GELAPPT
PS @g LAPPED
2 | an| v | e |
ABS 29 1661010004040 © 1,0 4 3 40 26,00 @
" 29 1661015006040 © 15 3 3 40 26,00
29 1661020003050 ¢ 2,0 3 3 50 26,00 -
PC 29 1661020006050 © 2,0 6 6 50 36,00
PET 29 1661020008040 © 2,0 8 3 40 26,00
oPE 29 1661025009040 © 25 9 3 40 26,00 Schnittdaten | Zeichnungen
“ 29 1661030006040 © 3,0 3 3 40 26,00 Cutting data | Drawings
29 1661030010030 © 3,0 10 3 30 25,00
PMMA  251661030010060 ¢ 30 10 3 60 27,00
29 1661030012050 © 3,0 12 6 50 36,00
29 1661030015075 © 3,0 15 8 75 47,00
29 1661030018100 © 3,0 18 8 100 53,00
MAKROLON 29 1661040005050 © 4,0 5 4 50 32,00
29 1661040008040 © 4,0 8 4 40 31,00
o 291661040014050 ® 4,0 14 6 50 39,00
29 1661040018075 © 4,0 18 8 75 47,00
Wachs 29 1661040020060 © 4,0 20 4 60 33,00
Wax 29 1661040022100 © 4,0 22 8 100 53,00
29 1661040030070 © 4,0 30 4 70 34,00
29 1661050006050 © 5,0 3 5 50 39,00
29 1661050010040 © 5,0 10 5 40 38,00
29 1661050016050 © 5,0 16 6 50 40,00
29 1661050022060 © 5,0 22 5 60 40,00
29 1661050025075 © 5,0 25 8 75 47,00
29 1661050025100 © 5,0 25 8 100 53,00
29 1661050030070 © 5,0 30 5 70 41,00
29 1661060007050 © 6,0 7 6 50 39,00
29 1661060018050 © 6,0 18 6 50 40,00
29 1661060020060 © 6,0 20 6 60 42,00
29 1661060025065 © 6,0 25 6 65 43,00
29 1661060025075 © 6,0 25 8 75 47,00
29 1661060030100 © 6,0 30 8 100 53,00
29 1661060040080 © 6,0 40 6 80 45,00
29 1661080009050 © 8,0 9 8 50 47,00
29 1661080020050 © 8,0 20 8 50 46,00
29 1661080020060 © 8,0 20 8 60 48,00
29 1661080030075 © 8,0 30 8 75 52,00
29 1661080035100 © 8,0 35 8 100 58,00
29 1661100025070 © 10,0 25 10 70 82,00
29 1661100035090 © 10,0 35 10 90 88,00

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

Vollhartmetall Einzahnfraser mit Radius, rechtsspirale - rechtsschneidend, Hochglanz-finish S
Solid carbide one-tooth end mill with corner radius, right spiral - right cutting, mirror finish °°

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

PMM

ANy
N\

=N

SPEZIAL ‘Tormtin

SPECIAL a1

)
300 71N

e HSC
- High-Speed-
—wzzz Cutting

I

:

| [ bR s

L[> GELAPPT
¢4  LAPPED

o &

Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
o J o] e Jans] v ]oe
6

29 1658 0200 06 ° 2 1,0 6 60 51,00

29 1658 0300 09 d 3 1,5 9 6 60 50,00 $

29 1658 0400 12 ° 4 2,0 12 6 60 49,00

29 1658 0500 15 o 5 2,5 15 6 60 57,00

29 1658 0600 18 ° 6 3,0 18 6 70 55,00
29 1658 0800 24 s 8 4,0 24 8 80 63,00

29 1658 1000 30 e 10 5,0 30 10 80 73,00

Technik: Keine Schartigkeit bei 50-facher VergréBerung (< Rz 0,5)
Technology: No chipping at 50-times magnification (< Rz 0,5)

<\~ Fiir Inox / For Inox

MAXIMALE STABILITAT
DURCH 3-FASEN-SCHLIFF

Maximum stability through
triple-bevel grinding

SEHR GLATTE OBERFLACHE
DURCH NEU ENTWICKELTE
BESCHICHTUNG Tcx®

Extremely smooth surface
through our new developed
Tex3-coating

EICHTEILUNG
E LAUFRUHE

al pitch for a smooth
ng



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall HPC Schaftfraser fiir exotisches Material S
Solid carbide HPC end mills for exotic materials

MICRO DIN
GRAIN 6527 K
' ! @ % DIN 6535
TITAN A - SPEZIAL  Form HA
titanium SPECIAL a1
kurz-
spanend f
short chip %450 45°
. lang- [ -=2<30 tol -0,014 / -0,028
d
oyl T ER=040-860 tol-0,020/-0,038 HPC

[ =28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 R

RHEa Scaepen | TR = 12,0 - 16,0 tol 0,032/ -0,059 > INOX F?
> 900 N/mn? v <
B - 2200 tol -0,040 / -0,073 &
moaion T
<1100 N/mm sermit:hmg
Schlichten
ﬁvvvhg m c mn“nn Schnittdaten | Zeichnungen
30 7415 0300 15 e 3 15 8 6 2,8 57 3 45,00 Cutting data | Drawings
30 7415 0400 15 ° 4 15 11 6 3,8 57 3 45,00
30 7415 0500 20 e 5 20 12 6 4,8 57 3 45,00
307415 0600 20 ® 6 20 12 6 5,8 57 3 45,00 $
30 7415 0800 27 e 8 27 20 8 7,8 63 3 59,00
30 7415 1000 32 ° 10 32 22 10 9.8 72 3 90,00
307415 1200 38 ° 12 38 26 12 11,8 83 3 114,00 - 1319 DXF/STEP
30 7415 1600 45 @D 16 45 32 16 15,7 92 3 102,60
307415200055 @ 20 55 38 20 19,7 104 3 181,80
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Vollhartmetall Schaftfraser mit Eckenradius fiir exotisches Material S
307421 : . o . . i
Solid carbide end mills with corner radius for exotic materials °°
I i
" MICRO DIN
. = GRAIN 65271
DIN 6535
TITAN SPEZIAL = Form HA
titanium SPECIAL a1
kurz-
spanend
short chip % Jh
DIFF. r
— Ungleiche Teilung Wellenschliff —
NI lang- unequal pitch wave-cut — 7

=== EXOTIC

222/
V77727777

JUT SR  spamend
<900 N/mm* long chip

NN !
i [}O x! N

NI-CO Schruppen
ALLOYS roughing HXP-7
>900 N/mm* v
TITAN Schrupp-
schlicht
<'I"I"I"ﬁ#v|l"|x" semifinishing
Schlichten X
finishing Schnittdaten
A A 4 Cutting data
T [rsoom| o e Jaml @ [0 ]2 ] e |
3074210800 10 D 8 1,0 29 22 8 7.8 70 4 54,60
307421 1400 10 D 14 1,0 42 30 14 13,8 83 4 87,60
30 7421 1400 30 D 14 3,0 42 30 14 13,8 83 4 87,60
3074211800 10 D 18 1,0 45 35 18 17,8 93 A 113,40 -
307421180030 @ 18 3,0 45 35 18 178 93 4 113,40 [) BNI84S
307421 2000 10 @ 20 1,0 50 40 20 19,8 105 4 124,20
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 7425

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-Schaftfraser ,GOLDWIN” mit Eckenradius fir BINO® 2.1-22-23-24-41-42-43-51-5.2-5.3 ':\\@ 307425
Solid carbide end mills “GOLDWIN” with corner radius for B0 5o

EE 2<3,0 0,000/-0,025  MICRO

GRAIN DIN
@40-60  0,000/-0,030 6527 L
@8,0-10,0 0,000/-0,036

EE 212,0-16,0 0,000/-0,043  §PEZIAL

Z Z [ @ 20,0 0,000/-0,052  SPECIAL
Ny T
AR
50° Nr

- v o[ Jelofenslelulz] e B | mesmen -
e s Real cutting data HSC
4 9 6 1,857 43 67,00 vz

Schlichten
finishing

DIN 6535/Form HA

DIN 6535/ Form HB.

>2;2’L"(’)/T"s'"" 801762510200(020105 e Material / Inconel 939 HPC
307425030003006 ' 3 03 6 12 6 28 57 3 67,00 \yoyniece % re2
30 7425040005008 ® 4 05 8 16 6 38 57 3 6400 Ve = 40 m/min
NI- 30 7425050005010 ® 5 05 10 16 6 48 57 3 64,00 Vf = 300 mm/min 2 Tod
T 30 7425060005012 ® 6 05 12 21 6 58 57 4 62,00 f2=0,08 mm o CcX
d ap =31 mm
307425080005016 © 8 05 16 27 8 7,7 63 4 68,00 i
307425080010016 ® 8 1,0 16 27 8 77 63 4 68,00 ae= tmm e —
kurz: 307425080020016 © 8 2,0 16 27 8 77 63 4 68,00 AL Reale Schnittdaten
shortchip 307425100005020 ® 10 05 20 32 10 96 72 4 91,00 Real cutting data
307425100010020 © 10 1,0 20 32 10 96 72 4 91,00 Material/  1.4313 (X3CrNiMo13-4)
307425100020020 ® 10 2,0 20 32 10 96 72 4 91,00  Workpiece 8r=05 P—
lang- 307425120005024 © 12 0,5 24 36 12 115 83 4 115,00 n = 4800 min1
spanend 307425120010024 © 12 1,0 24 36 12 11,5 8 4 115,00 Vf=1200 mm/min
long chip ' ' fz=0,063 mm
307425120020024 ® 12 2,0 24 36 12 11,5 83 4 115,00 au o 10 mm
307425120030024 © 12 3,0 24 36 12 11,5 8 4 115,00 P g
Schruppen Schaft / Shank < @ 10 = HA / Schaft / Shank > @ 12 = HB
roughing
v Schnittdaten Film Zeichnungen

Cutting data Movie Drawings
Schrupp-

schlicht
semifinishing
v

High-Performance VHM-Schaftfraser, fiir ILWANN 4.1 - 4.2 -4.3-5.1-5.2-5.3 Sw
High performance solid carbide end mills for LLZANIYY oe
i I MICRO
Tman (R | GRAIN
1tanium ) Z CI_EAN
2 =
q; 4
L - o SPEZIAL
<1200 N/mm? Lapped SPECIAL
TITAN =260 tol -0,000/ -0,048 .
GRADE 1 [ =28,0-210,0 tol-0,000/-0,058 %)
TITANIUM GRADE 1 360
[ =2 12,0 - 316,0 tol 0,000/ -0,070
TITAN
GRADE 2 [ = 2 20,0 tol -0,000 / -0,084
TITANIUM GRADE 2
Test Reale Schnittdaten
i e far ] ledofulalz] e Jre R SN
GRADE 3 30742806000113 ® 60 01 13 20 57 6 4 53,00 \erkstoff/ TiAl6Vé ¢
TTANUM GRAOES 30742806000513 ® 60 05 13 20 57 6 4 53,00  \Work material  Tool @12 x 26110 &
30742806001013 ® 60 1,0 13 20 57 6 4 53,00 Ve= 50 m/min
TITAN 30742808000221 © 80 0,2 19 25 63 8 4 62,00 n= 1400 min"'
GRADE 4 30742808000521 ® 80 05 19 25 63 8 4 62,00 Vi= 320 mm/min
TIANUN GRADE 30742808001021 © 80 1,0 19 25 63 8 4 62,00 f7= 006 mm
30742810000222 *100 0,2 22 30 72 10 4 89,00 ae= 12 mm .
TITAN 30742810000522 ©100 05 22 30 72 10 4 89,00 ap= 12 mm
GRADE 5 30742810001022 ©10,0 1,0 22 30 72 10 4 89,00
TANUM GRADES 30742812000226 ©120 0,2 26 36 83 12 4 122,00
30742812000526 ©120 05 26 36 8 12 4 122,00
30742812001026 ©120 1,0 26 36 8 12 4 122,00
30742816000536 @160 05 36 42 92 16 4 111,00 Schnittdaten | Zeichnungen
TITANUM GRAOE 12 30742816001036 @160 1,0 36 42 92 16 4 111,00 Cutting data | Drawings
30742816002036 @160 2,0 36 42 92 16 4 111,00
Schruppen 30742820000541 @200 05 41 55 104 20 4 159,00
gv"-" 30742820001041 @200 1,0 41 55 104 20 4 159,00 é
30742820002041 @200 2,0 41 55 104 20 4 159,00
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last. @ 1357



KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

30 7431

NICKEL
<500 N/mm?

kurz-
spanend
short chip

NI- lang-
ALLOYS spanend
S [ong chip

NI-CO
ALLOYS
> 900 N/mm?

30 7432

TITAN
titanium

NICKEL
<500 N/mm?

NI- kurz-

Vollhartmetall Innenschruppfraser fiir exotisches Material
Solid carbide roughing end mills for exotic materials, patented cutting geometry

R = 24,0-36,0

tol -0,030/-0,105

[ =28,0-310,0 tol -0,040/-0,130

s fazns | @ | u ||z
13 6 39 5 8 4

=@12,0-@18,0 tol-0,050/-0,160
[ = ©20,0 - @25,0 tol-0,065/-0,195

T

Patentierte Schneidengeometrie
Patented cutting geometry

aw i\ Z Q> Z
W o i 5

30 7431 0400 13 ° 4 77,00
30 74310500 15 s 5 15 6 4,9 57 10 4 86,00
30 74310600 17 ° 6 17 6 59 57 12 4 84,00
30 7431 0800 21 o 8 21 8 7,5 65 16 4 95,00
30 7431 1000 25 e 10 25 10 9,5 72 20 4 104,00
30 7431 1200 30 ° 12 30 12 11,5 85 24 4 123,00
30 7431 1600 36 D 16 36 16 15,5 92 32 5 121,80
30 7431 2000 45 @ 20 45 20 195 104 40 6 186,00
30 7431 2500 55 @D 25 55 25 24,0 150 50 6 336,00

Special price / sale article. While stocks last.

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Vollhartmetall Innen- und AuBenschruppfraser fir exotisches Material
Solid carbide roughing end mills for exotic materials, patented cutting geometry

& =26,0

[ =28,0-210,0 tol -0,040/-0,098

tol -0,030/-0,078

1
di
1

[ = 212,0-316,0 tol-0,050/-0,120
EEE = 20,0 - @25,0 tol -0,065/-0,149

A
Y
N

as®
o
N
A
2\

ALtoys MEEZLLT
S short chip
NI-CO lang-
ALLOYS spanend
L long chip Innen- und AuBenschrupp
Inside and outside roughing profil
TITAN Schruppen
LY roughing
<1100 N/mm’ v
o e o] e oo ]| 2] e |
30 7432 0600 21 ® 6 21 6 58 57 16 4 84,00
L7 L 30 7432 0800 27 e 8 27 8 7,7 70 22 4 96,00
30 7432 1000 30 ° 10 30 10 9.7 72 25 4 105,00
307432 1200 38 ° 12 38 12 11,5 85 28 4 129,00
30 7432 1600 45 @ 16 45 16 15,9 92 85 5 145,20
307432 2000 55 D 20 55 20 19,5 104 40 5 216,00
30 7432 2500 65 @ 25 65 25 24,0 125 50 5 364,80
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

VHM-3D-Radiusfraser Z=2 Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen
Solid carbide 3D, 2 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium-titanium alloys

ALLOYS
<900 N/mm?

NIMONIC

TITAN

titanium

Chrom-
Cobalt

Chrome-Cobalt

kurz-
spanend d2
short chip ¢ ¢ 26 L

NI-CO

vt I ovom|roms] v Jews @ o o] z] e
gl /o9 chip 31684001000803 © 1,0 0,5 8 3 095 45 10 2 49,00
31684001000804 © 1,0 0.5 8 4 095 45 10 2 | 50,00

TITAN Schruppen 31684001000806 © 1,0 0,5 8 6 095 45 1,0 2 55,00
R TN routing 316840 02001203 ® 2,0 10 12 3 192 45120 2 | 49,00
v 316840 02001204 © 2,0 10 12 4 192 4520 2 | 50,00

316840 02001206 © 2,0 10 12 6 192 45 20 2 55,00

Schrupp- 31684003001403 * 3,0 15 141 3 | 290 45030 2 | 49,00

HARDOX [ivittieil 316840 03001404 © 3,0 15 14 4 290 4530 2 | 50,00
vy 316840 03001406 © 3,0 15 14 6 290 45 30 2 55,00

Schlichten
INCONEL finishing Werkstoffgruppe Schruppen Schruppen Schlichten
vy Material group Roughing Roughing Finishing
T 22,0 @1,0
200 '\l P Ve m/min

VE mm/min RN Vi mm/min VAR Vi mm/min

n min”’! 20.800 [yl pllas 31.200 [l nlir
(U7 f7 mm 0,03 'frdnln
0,06 [ElsEninl 0,06 ElsEnlnl

VHM-3D-Radiusfraser, 4-Schneiden-Zentrumschnitt, Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen
Solid carbide 3D, 4 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium-titanium alloys

‘ Ih ‘
NIMONIC
V = v
d2 di
. .
NI

titanium
ALLOYS
<900 N/mm?

Chrom-
Cobalt

Chrome-Cobalt

BN ¢
spanen
short chip € € 2 g

v WEM - aooreeams| o [ens] e Jufe]z] e
LTI fong chip 31686801000803 1,0 05 8 3 095 45 1,5 4 41,00
31686801000804 © 1,0 05 8 4 1095 4515 4 | 43,00

31686801000806 © 1,0 0.5 8 6 095 45 15 4 45,00

g Schruopen 316868 02001203 © 2,0 10 12 3 192 4530 4 40,00
<1100 1/mm JEY 31686802001204 © 2,0 1.0 12 4 1,92 45 30 4 41,00
31686802001206 © 2,0 1.0 12 6 192 45 30 4 43,00

— 31686803001403 © 3,0 15 14 3 290 45 40 4 40,00

Haroox IS 31686803001404 © 3,0 15 14 4 290 4540 4 | 41,00
semifihing 31686803001406 © 3,0 16 14 6 290 45 40 4 43,00

316868 04000806 © 4,0 2,0 8 6 390 45 50 4 46,00

Schlichtes
7‘fnigw‘ruz" Werkstoffgruppe Schruppen Schruppen Schlichten
vy Material group Roughing Roughing Finishing
T @3,0 22,0 ?1,0
Ve m/min 200 [\l 200 \elaVinihl

Vi mm/min JEEEIEE Vi mm/min IERE Vi mm/min
in- 20.800 [yl pllas 31.200 [ nliar
(U7 f7 mm 0,03 'frdnln
0,06 [ElsEninl 0,06 ElsEnlnl
0

Z W 316840

oo

MICRO

GRAIN "ARNASCH
CLEAN-34

sPEZIAL ™A

SPECIAL a1

U

HSC

High-Speed-

Cutting

o 3

~ Tex

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

1 159

w il 316868
GRAIN _ scr
CLEAN-34

sPEzIAL ™MA
SPECIAL a1
o)

HSC
High-Speed-
Cutting

—

| — /)

| —/7773

M %
IRl

Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings

1 159



Karnaschy' scHAFTFRASER - END MILLS F.E]U'RWIN

EXPERT -Radiusfra iden- imid 1ITAN -42-43-51-52-53-6.1-
30 7485 Vollhartmetall 3D-Radiusfraser FOURWIN, 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fir [N 4.1- 4.2- 43-5.1-52-53-6.1-6.2 [

LR Solid carbide 3D ball nose end mills FOURWIN, for RIIEAWILUNA, 4 cutting edges - centre cutting °e
: =)
man Y - - bﬂ A 2 - / oy MICRO camascr
i i AT e =
titanium i Y \v..) 4 oL.r==*U, GRAIN
r DIN 6535
TITAN
titanium ('- r N / M Form HA
<1200 N/mm? \...'\ T
\V Y
INCONEL B =21,5-23,0 tol-0,006/-0,020
TrratiUM rf u — [ =24,0-360 tol-0,010/-0,028 %‘) U
12 e
e artasch a \‘.'.I:\% (¥ =28,0-@10,0 tol-0,013/-0,035
\ -~ . =
« — & -212,0 tol-0,016/-0,043 === HSC
= HPC
mnnnnﬂ —
30748501500855 e 1,5 0,75 8,0 Drb TI xz
30 7485 0200 055 e 20 1,0 - 6 12° 49 00 < "
30748502000855 e 2,0 1,0 8,0 20 6 1, 8 55 3,0 12° lo 50,00 0
30 7485 0200 080 e 20 1,0 - - 6 80 4 12° 4 67,00 —
3074850250 1055 e 25 1,25 10,0 20 b 2.3 55 325 12° 4 49,00 @ ‘&‘
"“ng""OY 30 7485 0300 055 e 30 1,5 - - b - 55 5 12° 4 49,00 “‘
30748503001055 e 3,0 1,5 10,0 20 6 28 55 35 12° 4 50,00 % 0 g
3074850300 1455 e 3,0 1,5 14,0 20 6 28 55 35 12° 4 50,00 ——
30748503001855 e 3,0 1,5 18,0 20 6 28 55 35 12° 4 51,00
INCONEL 30 7485 0300 080 e 30 1,5 - - b - 80 5 12° 4 67,00
’ . y . ’ g
gO 7485 0400 1255 o 4,0 2,0 12,0 20 6 38 55 4 12 4 50,00 Schnittdaten | Zeichnungen
07485 04001655 o 4,0 2,0 16,0 20 b 38 55 4 12° 4 50,00 Cutting data Drawings
30 7485 0400 055 e 40 2,0 - - 6 - 55 8 12° 4 49,00
} 30 7485 0400 080 ® 4,0 2,0 - - 6 - 80 8 12° 4 67,00
rouging 3074850500055 e 50 25 - - 6 - 55 9  12° 4 49,00 $,
v 30 7485 0500 080 e 50 2,5 - - 6 - 80 9 12° 4 67,00
30 7485 0600 055 e 40 3,0 - - 6 - 55 10 - 4 48,00
i 30 7485 0600 100 e 6,0 3,0 - - b - 100 10 - 4 65,00
S 3074850800060 e 80 40 - 8 60 12 - 4 60,00 [ 9504151
vy 30 7485 0800 100 e 80 4,0 - - 8 - 100 12 - 4 81,00
30 7485 1000 068 * 10,0 5,0 - - 10 - 68 14 - 4 78,00
30 7485 1000 100 * 10,0 5,0 - - 10 - 100 14 - 4 102,00
30 7485 1200 075 ® 12,0 6,0 - - 12 - 75 16 - 4 105,00
30 7485 1200 100 ® 12,0 6,0 - - 12 - 100 16 - 4 132,00
ollhartmeta -Radiusfraser fiir exotisches Materia
SN RIN Vollhartmetall 3D-Radiusf f tisches Mat L T,
olid carbide all nose end mills, exotic materials S10
Solid bide 3D ball d mill t t L
MICRO ' kaRNASCH
A Z GRAIN  NORM
b 4
TTAN DIN 6535
r HA
titanium 7 N/ M b
A
T

NICKEL
<500 N/mm?

TOLERANZ / TOLERANCE =@15-@3,0 tol-0,006/-0,020 o

kurz- 7z
;\U%L'(V)/YS spanend tol. r = +0,004 =@40-060 tol-0,010/-0,028 H|S’(é
< WL short chip , .
r [ = 28,0-210,0 tol-0,013/-0,035 =
NI-CO lang- R =212,0 tol -0,016 / -0,043
INILN%3 spanend L INOX P

> 900 N/mm* SERY VR /)

TITAN Schruppen ‘
TITANIUM roughing @ ‘ “‘
| Wb

<1100 N/mm’ v
- I T ™ N Y I I N
voy 30 7486 0200 080 12° 36,60 Cutting data
30 7486 0300 080 % 3 u 1 5 so 5 6 12° 4 36,00
3074860500100 @ 5,0 2,5 100 9 6 12° 4 34,80
307486 0800 100 @ 8,0 4,0 100 12 8 - 4 43,80 0
3074861200075 @ 12,0 6,0 75 16 12 = 4L 57,00
307486 1200 100 @ 12,0 6,0 100 16 12 - 4 | 72,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article
30 7485 = TITAN, Z4
30 7487 = VA, Z4

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. ﬂ 1345
Special price / sale article. While stocks last. 2

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



FQURWIN

Vollhartmetall 3D-Radiusfraser FOURWIN 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fir BINOYLE 2.1-2.2-2.3-2.4
Solid carbide 3D ball nose end mills FOURWIN for Inox, 4 cutting edges - centre cutting

=+

ALLOYS
<900 N/mm?

STAHL

steel
<1100 N/mnr

Schruppen
roughing
v

Schlichten
finishing

\AAL

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

E EXPERT
I
oo * *

30 7487

1

MICRO  kARNASCH

12
T = : A
d2 Karmasch 5 d1 C.'..\\ % GRAIN NORM
DIN 6535
F HA
I 1 _ N/M orm
L — s 2 -
[ " S 4 %%>
50° U
HscC
tol. r = +0,004 HPC
r
INOX
m é> NO:
[ =22,0-93,0 tol-0,006/-0,020 @ .‘.‘¢
B =24,0-36,0 tol-0,010/-0,028 % o“ E
(B2 =28,0-210,0 tol-0,013/-0,035 —
E&=2120 tol -0,016 / -0,043

s | frsoons] v | e Jaml o | 2] €
12° 4 49,00
4

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings

307487 0200055 * 2,0 1,0 39 4 6

307487 0200080 © 2,0 1,0 80 4 6 12° 69,00
307487 0300055 © 3,0 1,5 39 5 6 12° 4 48,00
3074870300080 ¢ 3,0 1,5 80 5 6 12° 4 67,00
307487 0400055 ® 4,0 2,0 55 8 6 12° 4 48,00
307487 0400080 © 4,0 2,0 80 8 6 12° 4 66,00
307487 0500055 e 5,0 2,5 55 9 6 12° 4 48,00
307487 0500080 © 5,0 2,5 80 9 6 12° 4 65,00
307487 0600055 © 6,0 3,0 55 10 6 = 4 48,00
3074870600100 © 6,0 3,0 100 10 6 - 4 64,00
3074870800060 © 8,0 4,0 60 12 8 - 4 60,00
3074870800100 © 8,0 4,0 100 12 8 - 4 80,00
307487 1000068 © 10,0 50 68 14 10 - 4 79,00
307487 1000100 * 10,0 5,0 100 14 10 - 4 103,00
307487 1200075 © 12,0 6,0 75 16 12 - 4 106,00
307487 1200100 ® 12,0 6,0 100 16 12 - 4 131,00
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KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

5 6000A | 5 6001B Vol!hartmc.etall-.Kreisségebléitter
Solid carbide circular saw blades

TITAN Preise siehe Seite 1162-1165
TITANIUM

S UL Prices see page 1162-1165

Aluminium
6% Si

cast iron

ALLOYS
<900 N/mm?

NI-CO
ALLOYS
> 900 N/mm?

TITAN
TITANIUM
<1100 N/mm*

INCONEL
HASTELLOY
TITANIUM

162

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’

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

Number of teeth-table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1837 A A8
@ mm/+0,1

Bohrung/Bore H7

Blattstarke/Blade Anzahl der Zahne

thickness +0,01 Number of teeth

e 0,10 b4 80 80 100 128

e 0,15 YA 80 80 100 128

e 0,20 b4 80 80 100 128 128 160

e 0,25 b4 b4 80 100 100 128 128

e 0,30 YA 64 80 80 100 128 128 160

e 0,35 b4 b4 b4 80 100 100 128 160

e 0,40 b4 b4 b4 80 100 100 128 160

e 0,45 48 48 [ YA 80 80 100 128 128

e 0,50 48 48 b4 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 64 80 80 100 128 128 160

e 0,80 40 40 48 b4 80 80 100 128 128 160

e 0,90 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128 160

e 1,00 40 40 48 64 YA 80 100 100 128 160 150 160

e 1,10 40 40 48 48 b4 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 64 64 80 100 100

e 1,40 40 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128

e 1,50 40 40 40 48 64 b4 80 100 100 128 150 160 160

e 1,60 40 40 40 48 [ YA b4 80 100 100 128 150 160 160

e 1,70 40 32 40 48 48 b4 80 80 100

e 1,80 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 160

e 1,90 40 32 40 48 48 64 80 80 100

e 2,00 40 32 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 128 160

e 2,50 40 32 40 40 48 64 YA 80 100 100 128 128 160

e 3,00 40 32 32 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 128

e 3,50 24 24 32 40 40 48 b4 b4 80 100

e 4,00 24 24 32 40 40 48 [ YA b4 80 100 100 100 128

e 5,00 24 24 32 32 40 48 48 b4 80 100

e 4,00 24 24 24 32 40 40 48 b4 b4 100

Zahnezahl-Tabelle fiir Vollhartmetall-Kreissageblatter ahnlich DIN 1838 B 5 6001B

Number of teeth-table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1838 B A8

@ mm/+0,1
Bohrung/Bore H7
Blattstirke/Blade Anzahl der Zdhne
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 b4
e 0,0 20 20 20 30 40 48 48 b4 80
e 0,70 20 20 20 30 40 40 48 64 64
e 0,80 20 20 20 24 32 40 48 64 b4 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 b4 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 2,50 20 20 20 24 24 32 32 40 48 48
e 3,00 20 20 20 24 24 24 32 40 40 48
® 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




KarnasrcIr' scHAFTFRASER - END MILLS

Kreissdgeblatter Aufnahmehalter - ,Vorderseitige Aufspannung” m

Circular saw blade retainer - front side securing

- S = 56100 03 05 e 3 o 78 10.0 2 g
L 56100 05 06 e 5 6 ,

A g%:*;mm 561000506075 e 5 6 7,5 70 7,0 3 [
SB :.:::.#‘b=2mm 5610005 10 e 5 10 10 80 10,0 6 8
max dAIIﬁbﬂmm 5610006 10 e 4 10 12 80 10,5 ) 10
e —— e 5610008 10 e 8 10 15 80 10,0 6 13

5610008 12 e 8 1200 15 90 11,0 6 13

I, 56100 10 06 ® 10 6 18 80 10,5 6 15

d; 4 561001010 ¢ 10 0 18 80 10,5 6 15
S 561001016 * 10 16 18 100 11,5 6 15
5610013 16 ® 13 16 22 110 12,0 6 19

5610016 10 ® 16 110 22 80 8,0 3 19

5610016 20 ® 16 20 26 120 13,0 ) 22

561002216 ® 22 16 32 120 13,0 6 27

Ih Lieferung wie abgebildet inklusive Mutter und Abstandsringe (1x 1 mm, 2x2mm)
Shipment as shown including nut and distance rings (1 x 1 mm, 2x2mm)

Abstandsringe / Distance ring Mutter / Nut
56110050301 e 3 561110304 e 4
. 56110050302 ‘e 3 561110508 | e 5 8
d3 56110100501 e 5 10 1 561110506 e 5 7,5 6
56110100502 ' 5 10 2 561110610 @ 6 12 0
561100750501 © 5 75 1 561110813 e 8 15 8
561100750502/ e 5 75 2 561111015 e 10 18 5
56110120601 o 6 12 1 561111319 e 13 22 9
56110120602 ‘o 6 12 2 561111619 e 16 22 9
56110150801 e 8 15 1 561111622 e 16 26 22
56110150802 ' 8 15 2 561112227 ¢ 22 32 27
56110181001 e 10 18 1
56110181002 ' e 10 18 2
56110221301 ¢ 13 22 1
56110221302 | ® 13 22 2
56110221601 o 16 22 1
56110221602 [ e 16 22 2
- L]
gf - Elageblattbohrung / Saw blade bore g Z:Hg g: ::2 g; o ::2 %g ; Preise siehe Seite 1178
= Flanschdurchmesser / Flange diameter 56110322201 |22 32 1 .
d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter 56110322202 | ®22 32 2 Prices see page 1178
Kreissdgeblatter Aufnahmehalter - ,Riickseitige Aufspannung” m
Circular saw blades retainer - rear side securing °°

— I 17 1 N N T2 e S

— f 561010504 ® 5 6
h::‘ 5610106 05 D 6 6
P 5610108 06 e 8 6 15 70 2,0 6 13
5610108 07 e 8 7 15 80 20 6 13
561011006 * 10 6 18 70 25 6 15
561011008 ® 10 8 18 90 25 6 15
561011310 ° 13 ol 22011071725 6 19
h 5610116 12 ® 16 12 26 120 25 6 22
Lieferung wie abgebildet inklusive Mutter und Abstandsringe (1x 1 mm, 2x2mm)
Shipment as shown including nut and distance rings (1 x T mm, 2x2mm]
di— | —
|
i Abstandsringe / Distance ring Mutter / Nut
|
B (o[ (o] -ﬂﬂhﬁﬂ
56120100501 o 5 561210508
SB max 56120100502 ' o 5 2 5612106 10
) 56120120601 o 6 12 1 561210813 o 8 15 3
S—— | -__b_l 56120120602 ' ® 6 12 2 561211015/ 10 18 5
————tb=1mm 56120150801 ‘¢ 8 15 1 561211319/ 13 22 9
* :‘_—I_:'jg %mm * 56120150802 ' 8 15 2 561211622[ e 16 26 22
=T mm 56120181001 | ® 10 12 ;
56120181002 ' e 10
+1 T2+ 56120221301 e 13 22 | o
_ S l 56120221302 | @13 22 2 Preise siehe Seite 1178
56120261601 ' e 16 26 1 Prices see page 1178
56120261602 (@16 26 2

d2 = Sageblattbohrung / Saw blade bore
d1 = Flanschdurchmesser / Flange diameter
d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

CNC TOOLS DIVISION

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



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

Kihlung:

Wir empfehlen beim Einsatz von Vollhartmetallwerkzeugen eine besonders
kraftige Kihlung. Unzureichend oder unregelmaBig arbeitende Kihlung
begiinstigt das Entstehen von Rissen im Werkzeug oder kann zum Bruch
fihren. Im Zweifelsfalle mit fetter Emulsion oder mit Schneidél arbeiten.
Keine Regel ohne Ausnahme: Grauguss wird normalerweise trocken zer-
spant, ebenfalls wird Kunststoff trocken gesagt. Gelegentlich wird Pressluft
oder Wasser verwendet. Bei Magnesiumlegierungen ist Vorsicht geboten. In Ver-
bindung mit Wasser besteht Explosionsgefahr. Aus diesem Grund wird hier
trocken gesagt.

Vorschub:

Der allgemeine Richtwert fiir den Vorschub je Zahn liegt zwischen 0,005 mm
fir sehr harte Werkstoffe und 0,05 mm fiir weiche NE-Metalle. Bei durch-
schnittlich 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 erhohen. Die Wahl des Vorschubes wird von vielen
nicht berechenbaren Faktoren beeinflusst. Die Zerspanbarkeit des Werkstof-
fes spielt ebenso eine Rolle, wie Drehzahl, Vorschubart, Werkstiickspannung
und Maschinenzustand. Die Anzahl der Z&hne im Eingriff, Sdgendurchmes-
ser und Breite sind weitere Einflussfaktoren. Aus diesen Griinden kdnnen wir
lhnen nur allgemeine Richtwerte angeben. Je nach Einsatzbedingungen
kénnen diese Werte sowohl hoher als auch niedriger liegen. Speziell bei
Karnasch Vollhartmetallwerkzeugen bringt ein kleiner Vorschub und eine
feine Zahnteilung eine besonders feine Schnittfldche. Bei den verschiedenen
Werkstoffen kann man von den in der Tabelle aufgefiihrten Vorschubwerten
pro Zahn ausgehen. Multipliziert mit der Zdhnezahl des verwendeten Sage-
blatts 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 Spriihol-
Schmierung verwendet werden: oder Art.: 60 1150 (Mecutspray).

Werkstoffe Kiihl/Schmierstoffe

Material Coolant/lubricant

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmmaschr’
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Cooling:

We recommend using highly effective cooling when cutting with solid carbide
tools. If the cooling is not sufficient or is irregular in nature, this can cause
fractures in the tools or even result in complete failure. When in doubt, use
water-oil emulsions or cutting oil.

Exception: Grey cast iron is usually machined while dry and plastics are also
cut dry. Occasionally, compressed air or water may be used. Exercise caution
with magnesium alloys. Magnesium may explode if it comes into contact with
water. Therefore, always cut magnesium alloys while they are dry.

Feed rates:

As a guideline, use a feed rate per saw tooth of 0.005 mm for very hard mate-
rials and 0.05 mm for softer non-ferrous metals. For a metal of typical hard-
ness, start with approx. 0.01 mm per tooth - i.e., much slower than with high
speed steel. Depending on the results you achieve, you can reduce or
increase the feed rate slightly. Your choice of feed rate is affected by many
unpredictable factors. The machinability of the material plays a role as does
the speed, feed type, workpiece clamping and the state of your machines and
tools. Additional factors include the number of saw teeth that are engaged at
any given moment, the saw diameter and saw width. Therefore it is only pos-
sible to provide approximate values. Depending on the machining conditions,
you may have to increase or decrease this value. When using Karnasch solid
carbide tools in particular, lower feed rates and finer tooth pitches will result
in improved cutting surfaces. Depending on the material being processed,
start with the feed rate given in the table below. Multiplying the number of
teeth with the speed gives the feed rate to be set on your machine in mm/min.

For non-ferrous metals, you can also use spray oil lubrication if this is avail-
able on the machine being used: or type: 60 1150 (Mecut spray).

Schnittgeschwindigkeit Richtwerte/Vorschub Sz (mm / Zahn)
Cutting speed Suggested feed rate Sz (mm / tooth)

Stahle bis 600 N/mm? (Automatenstahl) Emulsion / Mischverhaltnis 1:20 150 m/min. 0,010 - 0,030 mm
Steels with up to 600 N/mm? (free-cutting steel) Emulsion / Mixture ratio 1:20
Stahle von 600 bis 1000 N/mm? (Baustahl) Emulsion / Mischverhiltnis 1:15 120 m/min. 0,005 - 0,020 mm
Steels from 600 to 1000 N/mm? (structural steel) Emulsion / Mixture ratio 1:15
Nichtrostende Stahle Emulsion / Mischverhiltnis 1:10 80 m/min. 0,005 - 0,015 mm

Stainless steel

Emulsion / Mixture ratio 1:10

Hochlegierte Stahle Emulsion / Mischverhiltnis: 1:10 70 m/min. 0,005 - 0,010 mm
High-alloyed steel Emulsion / Mixture ratio 1:10

Titan Schneidol 60 m/min. 0,003 - 0,005 mm
Titanium Cutting oil

Grauguss liber 220 HB Trocken 100 m/min. 0,005 - 0,010 mm
Grey cast iron harder than 220 HB Dry

Kupferlegierungen Emulsion 300 m/min. 0,020 - 0,040 mm
Copper alloys Emulsion

Messinglegierungen Spriihélkiihlung / Emulsion 500 m/min. 0,010 - 0,040 mm

Brass alloys Spray oil cooling / Emulsion
Aluminium Spriihélkiihlung / Emulsion 1000 - 2000 m/min. 0,010 - 0,040 mm
Aluminum Spray oil cooling / Emulsion

Vorschub pro Zahn: Sz (mm / Zahn)
Feed per tooth: Sz (mm / tooth)

S = Vorschub (mm / min.)
S = feed (mm / min.)

Z = Z&hnezahl
Z = number of teeth

n = Drehzahl (1 / min.)
n = speed (rpm)

Vorschub: S (mm / min)
Feed rate: S (mm / min)

S=S,-Z-n

S, = Vorschub pro Zahn (mm / Zahn)
S, = feed per tooth (mm / tooth)

Z = Z&hnezahl
Z = number of teeth

n = Drehzahl (1 / min.)
n = speed (rpm)

Alle angegebenen Werte sind nur als Richtwerte zu betrachten.
All of the given values are only intended as a guideline.
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infofdkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.



